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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest po-
dzial, wymagania uzytkowe i badania klejow topliwych
sporzadzanych na bazie kopolimeru winylowego, stoso-
wanych w introligatorstwie przemystowym do {gczenia
na gorgco sktadek lub kartek we wkiad.

1.2. Zakres stosowania normy. Norma nie dotyczy
klejow wodnych kostnych.

1.3. Okreslenia

1.3.1. czas zdolnosci lepiacej kleju — czas od momen-
tu powleczenia klejem topliwym powierzchni klejonych
do momentu, w ktorym powloka klejowa ma jeszcze
wlasciwosci przylepne.

1.3.2. odpornosé¢ kleju na podwyzszong temperatur¢ —
zdolnos¢ kleju topliwego do zachowania nie zmienio-
nych wiasciwosci podczas przetrzymywania w podwyz-
szonej temperaturze.

1.3.3. maksymalna temperatura robocza — najwyzsza
temperatura, do jakiej nalezy podgrzewac klej topliwy
podczas wykonywania operacji nanoszenia kleju na
grzbiet wkladu.

1.3.4. minimalna temperatura robocza — najnizsza
temperatura, do jakiej nalezy podgrzewac klej topliwy
podczas wykonywania operacji nanoszenia kleju na
grzbiet wkiadu.

1.3.5. Pozostate nazwy i okreslenia — wg PN-80/
C-01604/02, PN-78/C-01604/08, PN-74/C-89103/10,
PN-77/C-89103/14, PN-67/C-89105.

-

2. PODZIAL

2.1. Podstawowy podziat i oznaczenie — wg SWW,
podbranza 1336-449.

2.2. Typy. Ze wzgledu na warunki klejenia w ma-
szynach introligatorskich (czas mi¢dzy natozeniem kle-

ju, a potaczeniem elementéw sklejanych) rozroznia sig
trzy typy' kleju:

A — przystosowane do maszyn o duzej predkosci,
B — przystosowane do maszyn o Sredniej predkosci,
C — przystosowane do maszyn o matej predkosci.

2.3. Przyklad oznaczenia kleju topliwego (1336-449)
typu A (A): SWW 1336-449:
KLEJ TOPLIWY DO OPRAW INTROLIGATORSKICH A
BN-88/6357-09

3. WYMAGANIA

Wymagania uzytkowe podano w tab. 1.

Tabela 1
) . Badania
Lp. Cecha Wymagania Wi
| Wyglad zewng- klej w postaci granulek, wzrokowo
trzny kleju plytek lub arkuszy o
: barwie mlecznobiatej
do zo6ttobrazowej; po
stopieniu klarowny, bez
zanieczyszczen mecha-
nicznych  widocznych
nie uzbrojonym okiem;
dopuszcza si¢ wystgpo-
wanie kleju pigmento-
wanego o barwie od
biatej do jasnokremo-
wej, po stopnieniu nie-
przezroczystego i
. Maksymalna 190 4.3.1"
temperatura ro-
hgczu ‘(I m,flx)..‘?(‘.
nie wigcej niz

Y Patrz Informacje dodatkowe p. 6. _

Zgtoszona przez Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Osrodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu Poligraficznego
dnia 20 pazdziernika 1988 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 pazdziernika 1989 r.

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

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1989.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,80 Nakt. 3200 + 40 Zam. 2470/88

Cena zt 48,00
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cd. tab. | Tabela 2
iip. - Womagasia Badania Liczba (?pakowa}n Llczbat wylosowanych opakowan
wg w partii, sztuk jednostkowych, sztuk
do 15 6
3 t;: m_ 1700 4.3.2 W e ;
| i 26 + 60 8
{n”)" mniej 61 + 160 9
5 s
mPa s niz powyzej 160 10
, 7000
min . 1
nie Probki jednostkowe pobra¢ z wylosowanych opako-
Wikeel wan jednostkowych wg tab. 2 zgl¢bnikiem 14 lub 15 wg
iz PN-74/C-60008 w sposob podany w PN-67/C-04500
M T r— 4.3.3" p- 5.4 lub pobrac z r()Znych'micjsc opakowania takag
lepiacej (T), s liczbg¢ ptytek lub arkuszy kleju, aby po rozdrobnieniu
typ A do 5 otrzymac probke ogdlng o masie co najmniej 4000 g.
typ B 6 ~ 15 Srednig probke¢ laboratoryjng o masie co naymniej 500 g
o € 15 =+ 20 nalezy przygotowaé¢ wg PN-67/C-04500 p. 5.6.2.
Pakowanie, przeznaczenie i znakowanie S$rednie]
5 Temperatura 65 PN-73/ probki laboratoryjnej — wg PN-67/C-04500 p. 6.1 +6.3.
migknienia kle- C-04021 Do analizy rozjemczej nalezy w ciggu roku prze-
Ju, °C, nie mnie) chowywa¢ w warunkach otoczenia 2 probki laborato-
e ryjne.
6 Wytrzymatosé 1.5 434 4.3. Opis badan
na zerwanie przy 4.3.1. Oznaczanie zakresu temperatur roboczych kleju
SLALYCZIYIN Y02+ 4.3.1.1. Zasada oznaczania polega na oznaczaniu lep-
;:Ialil:m.?ie((:;:;iei kosci w okreslonych temperaturach, wykresleniu krzy-
aos ' wej zaleznosci lepkosci od temperatury [n = f(7)] 1 wy-
znaczeniu zakresu temperatur roboczych kleju.
7 Wydtuzenie przy 1002’ =+ 400 4.3.5 43t’1 2 P dv. i P dzeni - y !
soaciyensit; B 3.1.2. Przyrzady i urzadzenia '
: a) LepkoSciomierz Brookfielda wg PN-78/C-89402.
8 Odpornos¢ kle- lepko$¢ kleju przetrzy- 4.3.6 :
. . b) Termostat z regulowana temperaturg w zakresie
ju na podwyz- mywanego w maksy- o P 2
szong tempera- malnej  temperaturze: do 200 (*_0 dOklddno'SCl 10,1 C -
turg ' roboczej przez 6 h nie c) Metalowe naczynie o Srednicy wewngtrznej 30 mm
powinna ulec zmianie i o wysoko$ci 110 mm, z wewngtrznym oznaczeniem
wigkszej niz_10% poziomu kleju i z pokrywa metalowa majacg otwor do
') Sprawdzanie w warunkach produkcyjnych — wg Informa- zainstalowania wirnika. : _
cji ;')"d“‘ko“’)mh Pe FA & - i d) Termometr o zakresie do 200°C z podziatkg 0,1°C.
Dopuszcza sig dla klejow z importu wydluzenie nie mniej- 4.3.1.3. Przygotowanie probki do ozmaczania. Probke
sze miz 70%. ; ., AL N
okoto 200 g badanego kleju stopi¢ w naczyniu emalio-

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan
a) oznaczanie zakresu temperatur roboczych (3.1.2),
b) oznaczanie lepkosci w temperaturach roboczych
(3.1.3),
¢). oznaczanie
d) oznaczanie
C-04021 (3.1.5),
€) oznaczanie wytrzymalo$ci na zerwanie (o0:) przy
statycznym rozcigganiu (3.1.6),
f) oznaczanie wydluzenia przy rozcigganiu (3.1.7),
g) oznaczanie odpornosci kleju na podwyzszong
temperaturg (3.1.8).

czasu zdolno$ci lepiacej (3.1.4),
temperatury mi¢knienia wg PN-73/

4.2. Pobieranie prébek. Przy pobieraniu probek na-
lezy stosowa¢ wytyczne wg PN-67/C-04500. Z kazdej
partii podlegajacej odbiorowi, w zalezno$ci od wiel-
kosci, nalezy wybra¢ losowo opakowania jednostkowe
~wg tab. 2.

wanym, podgrzewajac powoli na siatce azbestowej nad
palnikiem gazowym, mieszajac szklanym pr¢cikiem, tak
aby klej nie ulegl miejscowemu przegrzaniu.

4.3.1.4. Wykonanie oznaczania. Prébke¢ kleju przygo-
towang wg 4.3.1.3, w objetosci okoto 50 ml przelac¢
do naczynia wg 4.3.1.2¢). Naczynie z klejem umieSci¢
w termostacie, nastawi¢ temperatur¢ pomiaru i podia-
czy¢ lepkoSciomierz, zdejmujgc ostong wirnika, zakla-
dajac  wirnik nr 3, ktérego predko$¢ ustawi¢ na
6 obr/min. Oznaczanie lepkosci wykona¢ wg PN-78/
C-89402, co najmniej po uplywie 20 min od ustalenia
si¢ temperatury kleju w termostacie. L

Nalezy wykona¢ seri¢ pomiarOw lepkosci badanego
kleju w temperaturach: 130, 140, 150, 160, 170, 180
i 190°C. W kazde] temperaturze wykonaé co najmniej
trzy réwnolegle oznaczania.

Wyniki uzyskane z oznaczania lepkoSci nanie$¢ na
uktad wspotrzednych i wykresdli¢ krzywa zaleznosci lep-
kosci od temperatury [n = f (t)] — rys. l.

Na wykresie wydzieli¢ dwoma réwnolegltymi prosty-
mi przedzial lepkosci od 1700 do 7000 mPa - s.
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Nastepnie obliczy¢ kolejno wzgledne zmiany rOznicy
lepkosct (X) w procentach, rozpoczynajac od rozpatry-
wania zakresOw o najnizszych temperaturach, wg wzoru
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[BN-88/6357T— 09 — 1]

Rys. 1. Krzywe zaleznoSci lepkosci klejow topliwych od temperatury

! — Budaterm 90411, 2 — Miramelt 330A, 3 — Chromoterm 323

4.3.1.5. Obliczanie wynikow

a) Obliczanie wynikéw lepkosci — wg PN-78/C-89402
p. 26 1 2.7.

b) Obliczanie wzgl¢dnej zmiany lepkosci w rozpatry-
wanych zakresach temperatury. Dla badanego kleju od-
czyta¢c z wykresu Iub obliczy¢ rdéznice lepkosci
(AN, + 1) oo ANy = 1) W dziesi¢ciostopniowych za-
kresach temperatury (f2- hh = 3 - b= ta - 3= ... =
= t7 - te = 10°C), rozpoczynajac od temperatury 130°C,
wg - wzoru

AT);I-;-:E:‘;"]:I"THZ (l)

An’a = Ty - M,

An‘s 1= Mg~ My

w ktorym 7, ... n., — lepkoS¢ kleju odpowienio w tem-
peraturze f ... 17. ’

ANy + 15— A, + 4y

iy = I3 An12+15 ( )
X . _ Anfz - ) i ATI!3 = Iy . 100
LR A"?’s =+ 1 |
Y. . _ A'f]zs - 15~ Aﬂfﬁ = 1, . 100
lg = 19 A'r’ltﬁ & ., :
w ktorym:
Rl i e l¢ — 17 — rozpatrywane zakresy tem-
peratur,

— roznice lepkosct w odpo-
wiednich zakresach tempe-
ratur, wg ‘wzoru (1).

4.3.1.6. Wynik oznaczania

a) Jezeli wzgledna zmiana réznicy lepkosci (X) wy-
nosi co najmniej 40% (X = 40%) dla zakresu tempe-
ratur, w ktdrym lepkos$¢ przekracza gdrng granicg za-
znaczonego na wykresie przedziatu (7000 mPa - s), jako
zakres temperatur roboczych kleju nalezy przyjac¢ dzie-
sigciostopniowy zakres najnizszych temperatur, w kto-
rych lepkos$¢ kleju miesci si¢ juz catkowicic w prze-
dziale zaznaczonym na wykresie.

b) Jezeli wzglgdna zmiana réznicy lepkosct (X) wy-
nosi co najmniej 40% (X = 40%) dla zakresu tempe-
ratur, w ktérym lepkos¢ kleju miesci si¢ w zaznaczo-
nym na wykresie przedziale (1700 = 7000 mPa - s),
to zakres ten nalezy przyjac¢ jako zakres temperatur ro-
boczych kleju.

4.3.1.7. Wynik koncowy. Jako wynik koncowy nalezy
poda¢ wyznaczony zakres temperatur roboczych kleju,
ktOrego najwyzsza temperatura jest maksymalng tempe-
raturg roboczg (¢,,,), @ najnizsza, minimalng tempeia-
tura roboczg (¢ . ).

4.3.2. Oznaczanie lepkosci kleju w temperaturach ro-
boczych — wg 4.3.1.2 + 4.3.1.5a).

4.3.3. Oznaczanie czasu zdolnosci lepigcej

4.3.3.1. Zasada oznaczania polega na zmierzeniu cza-
su, jaki uptywa od chwili naniesienia warstwy kleju
na powierzchni¢, do momentu styku faczonych po-
wierzchni, po ktdrym uzyskuje si¢ jeszcze trwale po-
tgczenie.
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4.3.3.2. Przyrzady i materialy

a) Szablon metalowy o grubosci 0,4 mm, z wycig-
ciem prostokatnym o wymiarach 25 X 100 mm.

b) Papier drukowy satynowany, bezdrzewny, o gra-
maturze okoto 80 g/m?.

¢) Olej maszynowy lub silikonowy.

d) Sekundomierz.

e) Termostat z temperaturg regulowang do 200°C,
z doktadnoscig =£0,1°C.

f) Termometr o zakresie pomiaru do 200°C z po-
dziatka elementarng 0,1°C.

4.3.3.3. Wykonanie 'oznaczania. Oznaczanie nalezy
wykonywa¢ w temperaturze 18 =+ 20°C, przy wilgot-
nosci wzglgdnej powietrza okoto 65%.

Odwazy¢ probke kleju okoto 200 g, przenies¢ do na-
czynia emaliowanego i1 umieSci¢ w termostacie nasta-
wionym na maksymalng temperatur¢ robocza (7. ),
kleju ustalong wg 4.3.1, utrzymywaé¢ w termostacie do
calkowitego stopienia 1 wyrOwnania si¢ temperatury.

Z papieru wycia¢ 20 paskow o wymiarach 10 X 50 mm
oraz przygotowa¢ warstwe¢ okoto 20 arkuszy forma-
tu AS,

Szablon metalowy posmarowac cienkg warstwg oleju,
utozy¢ na wierzchnim arkuszu warstwy papieru, nie-
zbednej do zapewnienia izolacji cieplnej od podtoza
(metalowego lub kamiennego blatu stotu), a nast¢pnie
napetni¢ otwor szablonu klejem o maksymalnej tempe-
raturze roboczej. Klej rozprowadzi¢ ptytka zgarniajaca
I wlaczy¢ sekundomierz.

Rozpoczynajac po 5 s od chwili naniesienia kleju,
w odstgpach co 3 s, uktada¢ bez docisku na warstwie
kleju paski papieru w odlegtosci okoto 5 mm. Sposob
ukfadania paskow pokazano na rys. 2.

7

[
/

2/ 5| || |

14" 17" | 20"

[BN—88/6357— 09-2|

Rys. 2. Sposob ukladania paskOw papieru na probee kleju
| — szablon, 2 — otwor szablonu napelniony warstwa kleju,
3 — paski papieru z oznaczeniem czasu, po ktorym nastgpil kontakt
paska z klejem

Po uptywie okoto 1 min okresli¢ przyblizony czas
zdolnosci lepigce) jako najdtuzszy czas, od momentu
naniesienia warstwy kleju do ulozenia na nie) paska
papicru, po ktorym nastagpito polgczenie paska z kle-
jem. W tym celu nalezy wykona¢ probg rgcznego od-

dzierania paska,od kleju. Za potgczone nalezy uwazac
te paski, przy ktérych oddzieraniu nastgpitlo zerwanie
powierzchniowe] warstwy papieru.

Nast¢pnie usuna¢ arkusz z warstwa kleju, oczyszczo-
ny i posmarowany olejem szablon utozy¢ na kolejnym
czystym wierzchnim arkuszu papieru i powtorzy¢ dalsze
czynnos$ci. W kolejnych oznaczaniach paski papieru
nalezy uklada¢ w odstgpach co 2 s, rozpoczynajac
w czasie o 3\s krotszym od okre$lonego przyblizonego
czasu zdolno$ci lepiacej, nastepnie w czasie 0211 s
krotszym od przyblizonego czasu zdolnosci lepigce;.
W ten sposéb zostanie ustalony czas zdolnosci lepigcej
z dokladnoécig do 2 s.

4.3.3.4. Wynik oznaczania. Za wynik oznaczania na-
lezy przyjaé¢ najdluzszy czas zmierzony sekundomierzem
od momentu naniesienia warstwy kleju do chwili utoze-
nia na niej paska papieru, ktory jeszcze zostal pola-
czony.

4.3.3.5. Wynik koncowy. Za wynik koncowy nalezy
przyjac¢ Srednig arytmetyczng co najmniej trzech ozna-
czan r6znigcych si¢ nie wigcej niz £l s.

4.3.4. Oznaczanie wytrzymatoSci na zerwanie (o) przy
statycznym rozciaganiu

4.3.4.1. Przyrzady — wg PN-81/C-89034 p. 2.1.

4.3.4.2. Przygotowanie do oznaczania. Wstgpnie nale-
zy wykona¢ form¢ metalowa do odlewania probek.
Ksztalt i wymiary probki — wg PN-81/C-89034
p. 2.2.1, typ 1.

Form¢ posmarowang olejem silikonowym lub maszy-
nowym umieSci¢ na zimnej plycie metalowej roOwniez
nattuszczone;j.

Probke kleju stopi¢ w naczyniu emaliowanym ogrze-
wajac powoli nad ptomieniem palnika gazowego na
siatce azbestowej, mieszajac tak, aby unikng¢ miejsco-
wego przegrzania.

Stopionym klejem napetni¢ form¢ 1 szybko rozpro-
wadzi¢ za pomoca ptytki zgarniajacej. Po ostygnigciu
probke wyjaé z formy i podda¢ klimatyzacji wg PN-81/
C-89034 p. 2.24.

4.3.4.3. Wykonanie oznaczania — wg PN-81/C-89034,
z przewidziang pr¢dkoscig 50 £5,0 mm/min.

4.3.4.4. Obliczanie wynikéw — wg PN-81/C-89034
p. 2.4.1, wzbr. 2.

4.3.4.5. Wynik koncowy oznaczania. Za wynik ozna-
czania nalezy przyjac¢ $rednig arytmetyczng co najmniej
pieciu oznaczan roznigcych si¢ miedzy soba nie wigce]
niz 5%.

4.3.5. Oznaczanie wydtuzenia przy rozcigganiu probki
— wg4.3.4. Na ekstensometrze maszyny wytrzymalos-
ciowej odczytywaé i notowaé rejestrowane w sposob
cigelty wydluzenie odcinka pomiarowego.

4.3.5.1. Obliczanie wynikdow oznaczania wg PN-81/
C-89034 p. 2.4.2, wzor 5. '

4.3.5.2. Wynik koncowy. Za wynik koncowy nalezy
przyja¢ Srednig arytmetyczna co najmniej pigciu ozna-
czan rozniacych si¢ miedzy soba nie wigcej niz 5%.
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4.3.6. Oznaczanie odpornosci kleju na podwyzszong
temperature ' ‘

4.3.6.1. Zasada oznaczania polega na okresleniu
zmian lepkosci kleju przetrzymywanego w maksymalnej
temperaturze roboczej.

4.3.6.2. Przyrzady — wg 4.3.1.2 oraz zegar, np. bu-
dzik.

4.3.6.3. Wykonanie oznaczania. Nalezy wykona¢ trzy

trzymywaé probke w termostacie w tej temperaturze
w ciggu 6 h, po czym powtdrzy¢ oznaczanie lepkosci.
4.3.6.4. Wynik oznaczania nalezy okre$li¢c stownie

jako:

— klej odporny na podwyzszong temperaturg, jezel
w ciggu 6 h nastgpita zmiana lepko$ci nie wigksza niz
10%, wartosci poczatkowej, _

— klej niecodporny na podwyzszona temperaturg, je-

rownoleglte oznaczania lepkosci wg 4.3.1.2 = 4.3.1.5a), zeli w ciggu 6 h zmiana lepkoSci jest wigksza
w maksymalnej temperaturze roboczej, nast¢pnie prze- niz 10%.
KO NTEC

« INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Centralny Osrodek Badaw-
czo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego, Warszawa.

2. Normy i dokumenty zwigzane
PN-80/C-01604/02 Guma. Terminologia. Wiasciwosci statyczne
PN-78/C-01604/08 Guma. Terminologia. Wlaéciwoéci dynamiczne
PN-73/C-04021 Przetwory naftowe. Oznaczanie temperatury migk-

nienia asfaltow metody ,PierScien i Kula®
PN-67/C-04500 Produkty chemiczne. Wytyczne pobierania i przygo-

towywania probek
PN-74/C-60008 Probniki do pobicrania probek produktotv bez-

ksztattnych .

PN-81/C-89034 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie cech wytrzymalos-
ciowych przy statycznym rozcigganiu

PN-74/C-89103/10 Terminologia tworzyw sztucznych. Wlasnosci
mechaniczne |

PN-77/C-89103/014 Terminologia tworzyw sztucznych. Starzenie

PN-67/C-89105 Kleje. Nazwy i okreslenia '

PN-78/C-89402 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie

Brookfielda
Systematyczny Wykaz Wyrobow. Wydawnictwo Katalogdw i1 Cenni-

kow: Warszawa 1975, t. 2.

3. Symbol wg SWW — 1336-449.

4. Autorzy projektu mormy — inz. Ryszard Szczgsny, mgr inz.
Jadwiga Muzyczek — Centralny Osrodek' Badawczo-Rozwojowy
Przemystu Poligraficznego, Warszawa, dr inz. Stawomir Magdzi!(
Instytut Poligrafii Politechniki Warszawskiej.

5. Literatura _ ,

Busz W., Rudnicka M., Szczgsny R.: Kleje topliwe w introliga-
torstwie przemystowym. ,Poligrafika® (XXXIII) 1981 nr 5—6, s. 124
Wydawnictwo Czasopism i Ksigzek Technicznych SIGMA, Warsza-
wa.

Kleje topliwe EMUTERM dla introligatorstwa. Wydawnictwo
firmy EMULSIO, Helsinki 1980

lepkosSct  wg

6. Zastosowanie kleju do maszyn. Przy podziale klejow na typy
uwzgledniono predkos¢ przemieszezania 1 drogi przebiegu elementow
z naniesiong warstwag kleju, ktore podlegaja taczeniu w maszynie.
Przykltadowe zastosowanie réznych typow kleju do najezgscie] stoso-
wanych maszyn podano w tabeli.

Typ kleju Nazwa maszyny
A Martini Comet, Jetbinder, Normbinder SF,
Sheridan XB i UB, Sulby Autominabinda.
B Rotorbinder RBS, Pony 5, Normbinder S,
Autobinder AMII, Monobloc
C Martini AK, BBA, Normbinder E, Sulby
Compact, Elhermann Fanflex

7. Sprawdzenie czasu zdolnosci lepigcej w warunkach produkcyj-
nych. Obserwujac przebieg procesu zachodzacego w klejarce nasta-
wionej na najwicksza predkoéé, zmierzyé¢ sekundomierzem czas, jaki
uptywa od momentu naniesicnia warstwy kleju do chwili zetknigcia
laczonych elementéw. Nastgpnie zmniejszajgc predkos¢ maszyny
i mierzgc czas dla poszczegdlnych produktéw (uzyskiwanych prazy
laczeniu elementdéw), nalezy ustali¢c maksymalny czas, po ktérym nie
uzyska sie polqczenia” zetknigtych ze soba elementéw. Oznaczanie
nalezy wykona¢ w warunkach otoczenia.

8. Sprawdzenie temperatury nanoszenia w warunkach produkcyj-
nych. Pomiar temperatury nanoszenia kleju w warunkach produkcyj-
nych nalezy wykonaé bezpo$rednio na walku nanoszacym klejarki,
za pomocg termometru o odpowiednim zakresie temperatury z do-
ktadnoscig do 1°C.

' Wedtug p. 4.3.3.3 — proba qddzierania.



