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\ N O R M A BRANŻOWA BN-BB 
Kleje topliwe do opraw 6357-09 

POLIGRAFIA 
i ntrol igatorskich 

Podział, wymagania użytkowe i badania 

H o t-melt adhes ives Adhesifs a chaud pour 

for binding la reli ure 

Requireme"nts Exigences 

and examinati ons et l 'essais 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przeqmiotem normy jest po
dział , wymagania użytkowe i badania klejów t o pliwych 
sporządza n ych na ba zie kopo lime ru winylowego, stoso
wanych w introligatorstwie przem ysłowym d o łączenia 
na go rąco składek lub kartek we wkład. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma nie d o tyczy 
klejów wodnych kostnych. 

1.3. Określenia 
1.3.1. czas zdolności lepiącej kleju - czas od mo men

tu powleczenia k leje m top liwym powie rzchni klejonych 
d o momentu, w którym powłoka klejowa ma jeszcze 
właści wości przylepne. 

1.3.2. odporność kleju na podwyższoną temperaturę -
. zdolność kleju topliwego do zacho wa nia nie zmienio

nych właściwości podcza s przetrzymywa nia w podwyż
szonej temperaturze . 

1.3.3. maksymalna temperatura robocza - naj wyższa 
temperatura, d o ja kiej n a l eży podg rzewać klej topliwy 
podczas wykollywania o peracji nan osze l1la kleju [Ja 
g rzbiet wkład u. 

1.3.4. minimalna temperatura robocza - naJ nlzsza 
temperatura, do jakiej należy podgrzewać klej topliwy 
podczas wykonywa nia o peracji na nosze nia kl ej u na 
grzbiet wkładu. 

1.3.5. Pozostałe nazwy i określenia - wg PN-80/ 
C-O 1604/ 02, PN-78/C-O /604/ 08, PN-74/C-89 103/ 10 , 
PN-77/C-89 103/ 14, PN-67/ C-89 105. 

2. PODZIAŁ 

2.1. Podstawowy podżiał i oznaczenie - wg SWW , 
podbranża /336-449. 

2.2. Typy. Ze wzg l ędu na warun ki klejenia w ma 
szynach introl iga torskich (czas międ zy nałoże ni em kle-
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ju , a połączeniem elementów sklejanych) rozróżnia się 
trzy typyl) kleju: 

A - przystosowane do maszyn o dużej prędkości ; 
B -' przystosowane do maszyn o średniej prędkości, 
C - ' przystosowane do maszyn o małej prędkości. 

• 
2.3. Przykład oznaczenia kleju to pliwego (/336-449) 

typu A (A): SWW /336-449: . 

. 
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3. WYMAGANIA 

Wymaga nia użytkowe poda no w tab. 1. 

Tabela l 

Wymagania 
Badan ia 

Lp . Cecha wg 

l Wygląd zewnę- klej w postaci gra nulek , wzrokowo 

trzny kleju pł y te k lub arkuszy o 
ba rwie mlecznobia łej 

do żółtobrązowej; po 
stopieniu klawwny, bez 
za ni eczyszczeń mecha-

nicznych widocznych 
nie uzbrojo nym okiem; 
dopuszcza s ię występo-

wa nie kleju pigmento-
wanego o barwie od 
bi a ł ej do jasnokremo-
wej , po slo pnieniu nie-
przezroczysIego 

2 Maksyma lna 190 4.3.1 ' 1 

lempera tura ro-

bocza (I maJ, oC . 
nie więcej niż ' , , 

II Palrz Informacje dodalko we p. 6 . 

Zgłoszona przez Central ny Ośrode k Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Poligraficznego 
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Ośrodka Badawczo-Rozwojoweg Przemysłu Poligraficznego 

dn ia 20 października 1988 r. 
jako norma o bowiązująca od dnia 1 października 1989 r . 

(Dz. Norm . 1 Miar nr 15/ 1988, poz . 36) 

WYDAWNI CTWA NO RMALIZACYJNE "ALFA" 1989. Druk . Wyd . Norm . W-wa . Ark . wyd . 0.80 Na kł . 3200 + 40 Zam. 2470/ 88 Cena zł 48.00 



2 BN-88/6357-D9 

cd . tab . l 

Lp. Cecha Wymagania 
Bada nia 

wg 

3 Lep- 71 1700 4 .3.2 
k ość 

' max 

nIc I 
klej u 

mmeJ 
( 71,), 

n i ż 
mPa ' s 

71, . 
mln 

7000 

nie 
więcej 

niż 

4 Czas zdo l n ości 4. 3.3 '1 

le pi ącej (T ), s 
typ A do 5 

typ B 6 15 

typ C 15 -;- 20 

5 Tempera tura . 65 PN-73/ 

mięk nie n ia kle- C-D4021 
ju, oC , nie mniej 
n i ż 

6 Wytrzymał ość 1,5 4.3.4 
na ze rwa nie przy 
sta tycznym roz-
c ią ga niu (a z), 

MPa, me m niej 
ni ż 

7 Wydłuże ni e p rzy 10021 -;- 400 4.3.5 
rozc iąga ni u, % 

8 Odporność kle- l e pk ość klej u prze trzy- 4.3 .6 

JU na pod wyż- mywa nego w ma ksy-
s zoną tempera- ma lnej tempera turze ' 
t u rę roboczej przez 6 h nie 

powInna ulec zmIa nIe 
większej ni ż 10% 

II Sprawdza nie w wa ru nkach produkcyjnych - wg Info rma-

CJI doda tkowych p. 7 I 8. 
21 Do puszcza s i ę d la klejów z import u wydłuże nie nie mniej-

sze ni ż 70%. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań 

a) oznaczanie zakresu temperatur roboczych (3. 1.2), 
b) oznaczani e l epkośc i w temperaturach roboczych , ' . 

(3. 1.3), 
c). oznaczanie czasu zdol ności lepiącej (3.1.4); 
d) oznaczanie temperatury miękn i e nia wg .PN-73/ 

C-04021 (3.1.5) , 
e) oznaczanie wytrzymałości na zerwanie (az) przy 

sta tycznym rozciąganiu (3 .1.6), 
f) oznaczanie wydłużenia przy r'ozciągani u (3.1.7) , 
g) oznaczanie odporności kleju na podwyiszoną 

tem pe ra turę (3 .1.8). 

4.2. Pobieranie ' próbek. Przy pobieraniu p róbek na
l eży s tosować wytyczne wg PN-67/C-04500. Z każdej 
part ii pod legającej odb iorowi, w za l eżn ości od wiel
k ośc i , nal eży wybrać losowo opakowania jednostkowe 

. wg tab. 2. . 

Tabela 2 
, 

Liczba opak owań Liczba wylosowa nych 0pakowań 

w pa rti i, sztu J{ jednostkowych, sztuk 

do 15 6 
16 25 7 
26 60 8 
6 1 160 9 

powyżej 160 10 

Pró bkj jedn ostkowe pobrać z wylosowanych opako
wań jednostkowych wg tab . 2 zgłębn i k iem 14 lub 15 wg 
PN-74/C-60008 w sposób poda ny w PN-67/C-04500 
p. 5.4 lub pob rać z różnych miejsc opakowa nia taką 
lic zbę pły tek lub a rkuszy kleju, aby po rozd ro bnieniu 
ot rzymać prób kę ogó lną o masie co najmniej 4000 g. 
S rednią prób kę laboratoryjną o masie co najmniej 500 g . 
na l eży przygotować wg PN-67/C-04500 p. 5.6.2. 

Pa kowa nie, przeznaczenie i znakowanie średniej 

pró bki labo ra toryjnej - wg PN-67/C-04500 p. 6.1 + 6.3., 
Do anali zy rozjemczej pa leży w c iągu roku prze

c howywać w wa run kach otoczenia 2 próbki labora to-
rYJne. \ 

4.3. Opis badań 
4.3.1. Oznaczanie zakresu temperat~r robo~zych kleju 
4.3.1.1. Zasada oznaczania polega na oznaczaniu lep-

k ośc i w ok reś l o n ych te mpera turach, wyk reś l e niu krzy
wej zależn ośc i l e pkośc i od J:e mpera tury [1) = f (t)] i wy
znaczeniu za kresu tempera tur robdczych kleju . 

4.3.1.2. Przyrządy i urządzenią 

a) Lepk ościomi e rz Brookfi elda wg PN-78/C-89402. 
b) Termos ta t z regulowaną tempera t urą w za kresie 

do 200°C o dokładnośc i ±o, l°C. . 
c) Meta'lowe naczynie o ś rednicy wewnętrznej 30 mm 

i. o wysokości '110 mm, z wewlw trznym oznaczeniem 
pozioniu kleju i z pokrywą metalową mającą otwór do 
za insta lowania wi rnika. 

d) Termometr o zakresie do 200°C z podziałką 0,1°C. 
4.3.1.3. Przygotowanie próbki do oznaczania. Pró bkę 

o koło 200 g badanego kleju s topić w naczyniu ema l io~ 
wa nym, podgrzewając powoli na sia tce azbestowej nad 
pa lnikiem gazowym, mieszając szklanym pręci ki em , tak 
aby klej nie u legł ' miejscowemu przeg rza niu . 

4.3.1.4. Wykonanie oznaczania. Próbkę kleju przygo-_ 
towa ną wg 4.3.1.3, w oQję tości o koł~ 50 mI przelać 
do naczynia wg 4.3 .1.2c). Naczynie z klejem um ieśc ić 

w termostacie , nastawić temperaturę pomiaru i podłą

czyć lep~ościomierz , zdejmując osłonę wirnika , za kła
dając wirni k nr 3, którego prędkość u s tawić n ':l 
6 obr/ min. Oznaczanie l epkośc i wykonać wg PN-78/ 
C-89402 , co najmniej po upływi e 20 min od usta lenia 
s ię temperatury kleju w termostacie. . , 
Należy wykonać se rię pomia rów lepk ośc i badanego 

kleju w tempera turach : 130, 140, 150, 160, 170, 180 
i 190°C. W każdej tempera turze wykonać co naj mniej 
t rzy równo ległe oznaczania. 

Wyniki uzyskane z oznaczani~ l e pk ości nantesc na 
układ współrzędnych i wykreś lić krzywą za l eżnośc i lep
kości od tempera tury [1) = f ~ t)] - rys . I. . 

4 

Na wykresie wydzi e l ić dwoma równoległym i prosty-
mI przed ział l epkośc i od 1700 do 7000 mPa . s. 
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IBN 8876357 09 1 I' , 
R ys. l. Krzywe za leżności lepkości klejó w topliwych od temperatury 
l - Budaterm 90411 , 2 - Mi ramelt 330A, 3 - Chromoterm 323 

4.3.1.5. Obliczanie wyników 
a) Obliczanie wyników lepkości - wg PN-78/C-89402 

p . 2.6 i 2.7. " 
b) Obliczanie względnej zmiąny lepkości w rozpatry

wanych zakresach temperatury. Dla bada nego kleju od
czytać z wykresu lub obliczyć ro zOlce l ep kości 

(~17I I -;- ' 2 . , . ~ 1716 
-;- ' 7) w dzies ięc i os topniowych za

kresac h tempera tury (t 2 - tl == t 3 - t 2 = t4 - t 3 ' ... = 
= 17 - 16 = 10°C), rozpoczynając od temperatury no°c, 
wg ' wzoru 

(1 ) 

, 
~ 1713 .::- ' 4 = 17' 3 - 1714 

w któ rym 171) .. . 1717 - l epk ość kleju odpowienio w tem
pera turze tl ... h. 

Następnie o bliczyć ko lejno względne zmiany różni cy 
l epkości (X) w procentach, rozpoczynając od rozpatry
wania zak resó w o najniższych tempera turac h, wg wzoru 

\';' któ rym: 

~17ll -;- 12 - ~171 2 -;- 13 

~ 1712 -;- 13 

~1712 -;- 13 - ~17'3 -;- 14 

~ 17 13 -;- 14 

~ 1715 -;- 16 - ~ 1716 -;- '7 

~1716 -;- ' 7 
l 

. 100 (2) 

. 100 

100 

'I -;- t 2 .. .. .. 16 -;- t 7 - ' rozpa trywa ne za k resy tem
,pera tur , 

~ 1711 -;- ' 2 ..... ~ 1716 -;- 17 - róż ni ce l epkośc i w od'po
wiednich za kresach tempe
ra tuT, wg 'wzoru ( l ). 

, . 

4.3.1.6. Wynik oznaczania 
a ) Jeże li wzg lędna zmiana różni cy le pkośc i (X) wy

nos i co naj mniej 40%r (X, ~ 40% ) dla zakresu tempe
ratur , w którym lepkość przekracza górną granicę za
zna czonego na wykre~ie przedzi ał u (7000 mPa . s), jako 
za kres tempera tu r roboczych kleju na l eży przyją ć d zie
s ięcios to pni owy za kres naj n iższyc h tempera tlIr, w któ
ryc h l epkość klej u mieśc i się j u ż ca ł kowi c i e w p rze
dzia le zaznaczonym na wykresie. 

b) Jeżeli względ na zmiana różn icy lepkośc i (X) wy
nosi co najmniej 40% (X ~ 40% ) d la za k resu tempe
ra tur , w któ rym l e pkość kleju , mi eśc i się w zaznaczo
nym na wykresie przedzia le ( 1700 -;- 7000 m Pa . s), 
to zakres ten na leży przyjąć ja ko za kres tempera tur ro
boczych klej u. 

4.3.1.7. Wynik końcowy. J a ko wynik końcowy na leży 

. podać wyznaczony za kres tempera tur ro boczyc h k le ju , 
któ rego najwyższa tempera tura jest maksyma l ną tempf'
raturą (oboczą (l maJ, a n ajni ższa .. minima l ną tempera
turą roboczą (t min) ' 

4.3.2. Oznaczani!;! lepkości kleju w temperaturach ro
boczych - wg 4.3.1.2 -;- 4.3.1.5a) . 

4.3.3. Oznaczanie czasu zdolności lepiącej , 

4.3.3.1. Zasada oznaczania polega na zinier.zeniu cza
su , jaki upływa od c hwili naniesienia warstwy kleju 
na powie rzchnię , do mo mentu styku łączonych po
wierzchni , p o któ rym uzyskuje s ię jeszcze t rwałe po
łączeni e. 
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4.3.3.2. Przyrządy i materiały 
a) Szablon metalowy o grubości 0,4 mm, z wycię

ciem prostokątnym o wymiarach 25 X 100 mm. 
b) Pa pier drukowy sa tynowany, bezdrzewny, o gra-

maturze około 80 g/m2
. 

c) Olej maszynowy lub silikonowy. 
d) Sekundomierz. 
e) Termosta t z temperaturą regulowaną do 200°C, 

z dokład n ością ±O, I oc. I 

I 

f) Termo metr o za kresie po miaru do 200°C 'l. po
działką e l ementarną O,I°C. 

4.3.3.3. Wykonanie ' oznaczania. Oznaczanie należy 
wykonywać w temperaturze 18 -;- 20°C, przy wilgot
ności względnej powi etrza ok oło 65% . 
Odważyć próbkę kleju około 200 g, przenieść do na

czynia emaliowanego i umieścić w termostacie na sta
wio nym na maksymalną temperaturę roboczą (t maJ, 
kl ej u ustal oną wg 4.3.1, utrzymywać w termostacie do 
całkowitego stopienia i wyrównania się tempera tury . 

Z papieru wyciąć 20 pasków o wymiarach 10 X 50 mm 
oraz przygotować warstwę około 20 arkuszy forma
tu A5. 

Szablon meta lowy posmarować cienką warstwą olej u , 
ułożyć na wierzchnim a rkuszu warstwy papieru, pie
zbędnej do zapewnienia Izolacji cieplnej od podłoża 
(metalowego lub kamiennego blatu stołu), '3 następnie 
napełnić otwór sza blonu klejem o ma ksymalnej tempe
ra turze roboczej. Klej rozprowadzić płytką zga rniającą 

i włączyć sek undomierz. 
Rozpoczynając po 5 s od chwili naniesienia kleju, 

w odstępach .co 3 s, układać bez docisku na wa rstwie 
klej u paski papieru w od ległośc i około 5 mm. Sposób 
układan i a pasków poka za no na rys . 2. 

1 

2 5" 8" 17" 20" 

3 

IBN 88 76351 09 - 21 

Rys. 2. Sposób układania pa sków papie ru na próbce klej u 
I - szablon, 2 - ot wór szab lo nu napełniony warstwą klej u , 
3 - pa sk i papieru z oznaczen iem czasu. po którym n astą pił ko ntakt 

paska z klejem 

Po upływie około I min okreś lić przybliżony czas 
zdo l n ośc i l e piącej jako najdłuższy czas, od momentu 
naniesienia warstwy kl ej u do uł ożenia na niej paska 
papieru, po którym nas tą piło połącze nie paska z kle
jem. W tym celu na l eży wykonać próbę ręcznego od -

dzierania paska. od kleju . Za połączone należy uważać 
te paski , przy któ rych oddzieraniu nastąpiło zerwanie 
powierzchniowej warstwy papieru. 
Następnie usunąć arkusz z warstwą kleju , oczyszczo

ny i posmarowa ny olejem szablon ułożyć na kolejnym 
czystym wierzchnim a rkuszu papieru i powtórzyć dalsze 
czynności. W kolejnych oznacza niach paski papieru 
na leży układać w od stępach co 2 s, rozpoczynając 

w czasie o 3,s krótszym od określonego przyb liżonego 

czasu zdolności lepiącej , nastę pni e w czasie 0 ·2 i I s 
krótszym od przybliżonego czasu zdolnośc i l epiącej. 

W ten sposób zostanie usta lony czas zdolnośc i l e piącej 

z dokładn ośc ią do 2 s. 

4.3.3.4. Wynik oznaczania. Za wynik oznaczania na
l eży przyjąć najdłuższy czas zmierzony sekundomierzem 
od momentu naniesienia warstwy kleju do chwili ułoże

nia na niej paska papieru , który jeszcze został połą

czony. 

4.3.3.5. Wynik końcowy. Za wynik końcowy należy 
przyjąć ś rednią a rytmetyczną co naj mniej trzech ozna
czań różniących się nie więcej ni ż ±I s. 

4.3.4. OZJ1aczanie wytrzymałQści na zerwanie (~z) przy 
statycznym rozciąganiu 

4.3.4.1. Przyrzą,dy - wg PN-8 I/C-89034 p. 2.1. 

4.3.4.2. Przygotowanie do oznaczania. Wstępni e na le
ży wykonać formę meta l ową do od lewa nia próbek. 
Kształt i wymiary próbki - wg PN-8 I/C-89034 
p. 2.2.1 , typ I. 
Formę posmarowa ną olejem si lik onowym lub maszy

nowym umieścić na zimnej płycie meta lowej równi eż 

na tłuszczonej. 
Próbkę kleju s to pić w naczyniu ema liowanym ogrze

wając powoli nad płomie ni em palnika gazowego na 
siatce azbestowej, mieszając tak, aby unik,nąć miejsco-. . 
wego przegrzal1la. 

Stopionym ' klejem na pełnić formę i szybko rozp ro
wadzić za pomocą płytki zgarn i ającej . Po ostygnięciu 

próbkę wyjąć z for my i poddać klimatyzacji wg PN-81/ 
C-89034 p. 2.2.4. 

4.3.4.3. Wykonanie oznaczania - wg PN-8 I/C-89034, 
z przewidzia ną prędkością 50 + 5,0 mm/min . . . 

4.3.4.4. Obliczanie wyników - wg PN-8I/C-89034 
p. 2.4.1, wzór 2. 

I 

4.3.4.5. Wynik końcowy oznaczania. Za wynik ozna-
czania na leży przyjąć średnią arytme t yczną co najmniej 
pięciu oznaczań różniących s ię międ zy sobą nie więcej 
n iż 5% . 

4.3.5. Oznaczanie wydłużenia przy rozciąganiu próbki 
- wg -4.3.4. Na ekstensometrze maszyny wytrzymałoś

ciowej odczytywać i notować rejestrowane w sposó b 
c iągły wydłuże nie odcinka pomiarowego . 

4.3.5.1. Obliczanie wyników oznaczania wg PN-8 1/ 
C-89034 p. 2.4.2, wzó r 5. 

o . 
4.3.5.2. Wynik końcowy. Za wynik k ońcowy na l eży 

przyjąć ś red nią a rytmetyczną co najmniej pięc iu ozna
czań róż niących s i ę międ zy sobą nie więcej ni ż 5% : 
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4.3.6. Oznaczanie odporności kleju na podwyższoną 
\ 

temperaturę 

4.3.6.1. Zasada oznaczania polega na okreś l en iu 

zmian l epkości kleju przetrzymywanego w maksYIl)alnej 
temperaturze roboczej. 

4.3.6.2. Przyrządy - wg 4.3.1 .2 oraz zegar, np. bu,: . 
dzik. 

4.3.6.3. Wykonanie oznaczania. Należy wykonać trzy 
równoległe oznaczania lepkości wg 4.3. 1.2 -;- 4.3.1.5a), 
w maksymalnej temperaturze roboczej , następni e prze-

trzymywać próbkę w termostacie w t~j temperaturze 
w ciągu 6 h, po czym powtórzyć oznaczanie l epkości. 

4.3.6A. Wynik oznaczania należy określ ić słownie 

jako: 
klej odporny na podwyższoną temperaturę , jeże li 

w c iągu 6 h nastąpiła zmia na l e pkości nie więk sza niż 
10%, wartości początkowej, 

- klej nieodporny na podwyższoną temperaturę, je
żeli w ciągu 6 h zmIana l epkości jes't większa 

niż 10%. 

KONI EC 

• 

. . 
• INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Centra lny Ośrodek Badaw. 
czo-R ozwojowy Przemysłu Po ligraficznego, Warszawa. 

2. Nomiy i dokument y związane 
PN-80/C-0 1604/02 Guma. Terminologia. Właściwości statyczne 
PN-78/C-01604/08 Guma. Terminologia. Właściwości dynamiczne 
PN -73/C-04021 Przetwory nafto we . Oznaczanie temperatury mięk-

nie nia asfaltów metodą " Pierścień i Kula" 
PN-67/C-04500 Produkt y c hemicznc. Wytyczne pobie rania i przygo

towywania próbek 
PN-74/C-60008 Próbniki d o pobicrania próbek produktów bez

ksztahnych 
PN-8 1/ C-89034 Tworzywa szt uczne. Oznaczanie cech wytrzymałoś

ciowych przy statycznym rozciąganiu 

PN -74/ C-89\03/ 10 Termi~lologia tworzyw sztucznych. Wła sności 

mechaniczne 

PN-77/C-89IQ3/014 Terminologia two rzyw sztucznych. Starzenie ' 
PN-67/C-89\05 Kleje. Nazwy i ok reś l enia 

PN-78/C-89402 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie l epkości wg 
Brookfielda 

Systematyczny Wykaz Wyrobów. Wydawnictwo Katalogów i Cenni
ków: Warszawa 1975, t. 2. 
3. Symbol wg SWW - 1336-449. 
4. Autorzy projektu ' normy - inż . Ryszard Szczęsny, mgr inż. 

Jadwiga Muzycze k - Centralny Ośrodek\ Badawczo-Rozwo~owy 
Przemysłu Poligraficznego , Warszawa, dr inż. Slawom.ir Magdzń< -
Instyt ut Polig rafii Politechniki Warszawskiej. 

5. Literatura 
Busz W., Rudni~ka M., Szczęsny R.: Kleje topliwe w intro liga

torstwie przemysłowym. "Poligrafika" (XXX III ) 1981 nr 5-6, s. 124 
Wydawnictwo Czasopism i Książek Technicznych SIG MA , Warsza
wa. 

Kleje topliwe EMUTERM d la introliga to rstwa. Wydawnictwo 
!'irmy EMULSJO, Helsinki 1980 

6. Zastosowanie kleju do maszyn. Przy podziale klejów . na typy 
uwzględniono prędkość przemieszcza nia r drogi przeb iegu elementów 
z nan iesioną warstwą kleju, które pod legają łączen iu w maszynie . 
Przykładowe zastosowanie różnych typów kleju do najczęściej stoso
wanych maszyn podano w tabeli. 

Typ kleju • Nazwa maszyny 

A Martini Comet , Jetbinder, Normbinder SF, 

Sheridan XB i UB, Sulby Autominabinda . 

B Rotorbinder RB5 , Pony 5, Normbinder S, 

Autobinder AMIJ , Mono bloc 

C Martini AK, BBA, Normbinder E, Sulby 

Compact, Elhermann Fanflex 

7. Sprawdzenie czasu zdolności lepiącej w warunkach produkcyj
nych. ObseTwując prze bieg procesu zachodzącego w klejarce nasta 
wionej na największą prędkość, z mre rzyć sekundomierzem czas, jaki 
upływa ód momentu nanies ienia warstwy kleju do chwi li ze tknięc i a 
łączonych elementów. Następnie zmniejszając prędkość maszyn y . . 
i mierząc czas dla poszczególnych produktów (uzyskiwan ych prz.y 
łączeniu elementów), należy u s ta lić maksymal ny czas , po którym nie 
uzyska się połączenia I I ze tkniętyc h ze sobą elementów. Ozna czanie 
należy wykonać w warunkach otoczenia. 

8. S prawdzenie temperatury nanoszenia w warunkach produkcyj
nych. Pomiar temperatury nanoszenia kleju w warunkach produkcyj
nych należy wykonać bezpośrednio na wałku nanoszącym klejarki , 
za pomocą termometru o odpowiednim zakresie tempera tury z do
kładnością do 1°C. 

II Według p. 4.3.3.3 - próba Qddzierania. • 


