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NORMA BRANZOWA BN-77
TWORZYWA : 6360-02
SZTUCZNE Polipropylen |
Metody badan
Grupa katalogowa X 29
1. WSTEP — p. 2.5.2, wiersz 11 =+ 14 — do obliczen na-

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
metody badan polipropylenu (Malenu P).

1.2. Rodzaje i zakres stosowania metod — wg
tabl. 1.

2. METODY BADAN

2.1. Sprawdzenie wymagan ogolnych nalezy
wykonaé¢ wzrokowo.

2.2. Oznaczanie wskaznika szybkosci piyniecia
wykona¢ wg PN-73/C-89069, warunki oznacza-
nia: tablica, n=12, z uwzglednieniem nastepuja-
cych zmian:

— p. 2.5.1, wiersz 4 — bezposrednio przed

wprowadzeniem prébki nalezy cylinder przedmu-
cha¢ azotem,

lezy bra¢ mase tylko pierwszej wytloczki odcig-
tej po 6 min od zaladowania pr6bki. Po ostygnig-
ciu odcinek tworzywa nalezy zwazy¢ z doklad-
noscig do £0,001 g i wyliczy¢ Srednig mase z co
najmniej dwéch odcinkéw otrzymanych z dwéch
niezaleznych pomiaréw.

2.3. Oznaczanie dlugosci przeplywu spiralnego

2.3.1. Zasada metody. Dlugos¢ przeplywu spi-
ralnego wyznacza sie w Scisle okreslonych wa-
runkach formowania wtryskowego, stosujac od-
powiednig forme spiralna.

2.3.2. Aparatura i przyrzady

a) Wtryskarka o nastepujgcych parametrach

— Srednica $§limaka 32 mm,

— objetos¢ wtrysku 84 cm3,

— sila domykania formy okoio 0,5 MN.

; Metody
Wiasnosci Metoda Zakres stosowania hadan
wWg
Wymagania ogélne "wizualna — 2.1
Wskaznik szybkosci plyniecia wytlaczania 0,15 =25 g/10 min 2.2
Dlugos¢ przeplywu spiralnego formowania wiryskowego | Malen P wtryskowy 2.3
Zawarto$é¢ skladnikéw lotnych wagowa powyzej 0,005%0 2.4
Granica plastycznosci przy rozcigganiu wytrzymatosciowa — 25
Temperatura kruchosci termomechaniczna Malen P Kopolimer 26
Udarnoéé z karbem wytrzymalosclows Malen P v?'tryskou-’y i do 2.7
wytlaczania
Temperatura mieknienia termomechaniczna — 2.8
Wskaznik izotaktycznosci ekstrakcyjna 80 —- 100% 2.9
Zgloszona przez Zjednoczenie Przemystu Rafineryjnego i Petrochemicznego PETROCHEMIA
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia PETROCHEMIA
dnia 10 listopada 1977 r. jako norma obowigzujgca
od dnia 1 lipca 1978 r. (Dz. Norm. i Miar nr 3/1978 poz. 18)
Wydanie 2 i A
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 4,10 Nakl. 300+23 Zam. 22%5/80 Cena zt 7,20
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b) Forma: spirala Archimedesa o zwojach prze-
ciwnych do ruchu wskazowek zegara, przekroju
potkolistym, promieniu 2,4 mm z wlewem nor-
malnym bezposrednim. Kanal wlewowy stozko-
wy o diugosci kanalu 38 mm, $rednicy maksy-
malnej 5,75 mm i Srednicy minimalnej 2,45 mm.

c¢) Forma pomocnicza: spirala Archimedesa
o zwojach przeciwnych do ruchu wskazowek ze-
gara, przekroju poétkolistym, promieniu 2,4 mm,
z podziatkg o dzialce elementarnej co 0,2 cm.

d) Termometr termoelektryczny o zakresie
250 <+ 270°C z dzialkg elementarng co 2°C.

2.3.3. Parametry formowania

a) Temperatura polimeru w ustniku wtryskar-
ki 260 £5°C.

b) Cykl formowania:

— czas zasilania 5 s,

— czas wirysku 5 s,

— czas chlodzenia 10 s,

— czas posredni 5 s.

¢) Temperatura  wody  chlodzacej forme
60 *2°C, '

d) Obroty $limaka okolo 80 obr/min.

e) Cisnienie wtrysku 98,0 MPa.

f) Cisnienie dociskowe wirysku 78,4 MPa.

g) Przesuw dozujgcy probke 40 mm.

Parametry wtrysku zostaly ustalone przy uzy-
ciu wtryskarki firmy Toshiba Machine Co, Ltd

Japonia model IS50A.

2.3.4. Wykonanie oznaczania. Wykona¢ z po-
limeru 60 sztuk spiral zgodnie z instrukcjg obstu-
gi wiryskarki, zachowujgc parametry formowa-
nia wg 2.3.3. Po zakonczeniu formowania zmie-
rzy¢ temperature polimeru wycisnietego z ust-
nika wiryskarki przed formg. Pomiar tempera-
tury wykona¢ kilkakrotnie, zanurzajgc termoele-
ment w srodek stopionego polimeru. Tempera-
ture polimeru obliczy¢é jako s$rednig arytmetycz-
ng wynikéw 5 pomiarow, po odrzuceniu wyni-
kéw najnizszych.

Odrzuci¢ pierwszych 50 spiral, 10 pozostalych
spiral odstawi¢ na 10 min w temperaturze po-
kojowej, a nastepnie odczyta¢ dlugos¢ kazdej spi-
rali z dokladnoscig do 0,1 cm za pomocg formy
pomocniczej.

2.3.5. Obliczanie wynikéw. Jezeli temperatura
polimeru jest r6zna od 260°C, nalezy uwzgled-
ni¢ poprawke k sprowadzajgcg pomiar do tem-
peratury 260°C:

a) polimer o duzej plynnosci (dtugos¢ przeply-
wu spiralnego wieksza niz 65 cm)
k=0,4 cm/1°C;

b) polimer Sredniej plynnosci (dlugos¢ prze-
plywu spiralnego 50-—60 cm)
k=0,3 cm/1°C;

¢) polimer o niskiej plynnosci (dlugos¢ prze-
plywu spiralnego mniejsza niz 50 cm)
k=0,2 em/1°C."

Jezeli temperatura polimeru jest wyzsza od
260°C, warto$¢ poprawki nalezy odja¢, jezeli jest
nizsza od 260°C — dodac. i

2.3.6. Wynik. Za wynik nalezy przyja¢ s$rednia
arytmetyczng wynikéw 10 pomiaréw sprowadzo-
nych do temperatury 260°C.

2.4, Oznaczanie zawartos$ci skladnikéw lotnych

2.4.1. Aparatura i przyrzady

a) Suszarka proézniowa utrzymujgca temperatu-

- re 190 5°C i ci$nienie do 13 hPa przy stalym

doplywie azotu. :

b) Tygiel platynowy lub kwarcowy wysoki, po-
jemnosci 100 ¢cm3, , ‘

¢) Szezypce dlugosci okolo 250 mm.

2.4.2. Wykonanie oznaczania. Do tygla platy-
nowego, wyprazonego do stalej masy w piecu
elektrycznym w temperaturze 750 +25°C lub
W suszarce proézniowej w temperaturze 19¢ *=5°C
i zwazonego z dokladnoscia do 0,0001 g, odwa-
zy¢ 2 g probki z tg samg dokladnoscis.

Tygiel z zawarto$cig suszyé¢ w suszarce proz-
niowej, w atmosferze azotu przez 1 h w tem-
peraturze 190 £5°C przy ci$nieniu do 13 hPa.

Zawartos¢ skladnikéw lotnych (X;) obliczyé
w procentach wg wzoru

X, = L anlk LTI 100 (1)
m

w ktorym:

my — masa wysuszone]j pozostalosci, g,

m — odwazka badanej probki, g.

Za wynik nalezy przyja¢ srednig arytmetycz-
na wynikéw co najmniej dwoch oznaczan nie
réznigcych sie wiecej niz o 20% wyniku mniej-
szego.

2.5. Oznaczanie granicy plastycznosci przy roz-
cigganiu

2.5.1. Przygotowanie probek

2.5.1.1. Prasowanie. Plytki do badan przygo-
towuje sie metodg prasowania wg PN-62/C-§9011
z nastepujgcymi uzupeinieniami:
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a) Forma sklada sie z 2 piyt o wymiarach
200X200X2 mm oraz z ramki metalowe] wg
rys. 1. Jako przekladki stosuje sie¢ folie aluminio-
wg o grubosci 0,3 mm i folie poliestrowa Estro-
fol o grubosci 0,01 mm. Schemat zestawu do pra-
sowania podano na rys. 2.

Plyta mefalowa

O I 7 I I 7 Za— folaaluminiona
Folia paliestrawa

_ﬁ_—
Probka
Rama metalowa

——= Folia poliestrowa
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Rys. 2

b) W celu przygotowania plytki o wymiarach
150X150X1 mm nalezy wzig¢ 23 g polimeru gra-
nulowanego, a w celu przygotowania piytki o wy-
miarach 150X150X2 mm — 46 g.

c) Cykl prasowniczy sklada sie z nastepujgcych
etapow:

— ogrzewanie wstepne na prasie gorgcej o tem-
peraturze 200 +3°C przy zamknietych ptytach,
bez docisku — 6 min;

— odgazowanie probki przez 3 - 5-krotne
przylozenie ci$nienia do 1,0 MPa i zwalnianie
docisku;

— stopniowe zwiekszanie ci$nienia do 2,9+
3,9 MPa 1 ogrzewanie przy tym cisnieniu przez
10 min;

— chlodzenie plyty na prasie zimnej (tempe-
ratura wody chlodzgcej 27 +3°C) przez 5 min
pod ci$nieniem 14,7 MPa; plyte przenosi sig
z prasy gorgcej na zimng za pomocg SzCzypiec
tak, aby nie dopusci¢ do przesunigcia sie warstw
wzgledem siebie; dopuszcza sie chlodzenie plyty
na prasie gorgcej z zachowaniem podanych pa-
rametrow chlodzenia.

d) Tolerancja grubosci plytek prasowanych po-
winna wynosi¢ £0,1 mm.

2.5.1.2. Klimatyzacja. Przed przystgpieniem do
badan, piytki klimatyzuje sie zgodnie z PN-79/
C-89000 przez 48 — 72 h w temperaturze 23 £1°C,
przy wilgotnosci otoczenia.

2.5.2. Wykonanie oznaczania nalezy wykonac
wg PN-68/C-89034, stosujac probke typu 1 i pred-
kose C.

2.6. Oznaczanie temperatury kruchosci

2.6.1. Zasada metody polega na wyznaczeniu
temperatury, w ktorej 50%0 ksztaltek ulegnie zia-
maniu pod wplywem uderzenia w okreslonych
warunkach.

2.6.2. Aparatura i przyrzady

a) Aparat firmy Tester Sangyo Co Ltd do ba-

dania temperatury kruchosci o predkosci uderze-
niowej mlota 230 £20 cm/s, promieniu ostrza
mlota 1,6 mm, wyposazony w uchwyt do prébek
wg rys. 3.
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b) Wycinarka ksztaltek z matryca wg rys. 4
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¢) Termometr o zakresie od —70 do +60°C
z dzialka elementarng co 0,5°C.

d) Stoper.

2.6.3. Odczynniki

a) Aceton techniczny lub denaturat.

b) Staly dwutlenek wegla (suchy 16d).

2.6.4. Przygotowanie probek. Plytki do préb
o grubosci okolo 2 mm przygotowa¢ wg 2.5.1. Za
pomocg wycinarki wycigé z plyty, w odleglosci
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co najmniej 10 mm od brzegu, ksztaltki o wy-
miarach 38 £2X6 0,2 mm.

2.6.5. Wykonanie oznaczania. W uchwycie apa-
ratu zamocowaé¢ 5 ksztaltek. Ksztaltki powinny
by¢ mocno i pewnie osadzone, przy czym sila do-
ciskajgca ksztaltki powinna by¢ stala.

Y.aznie aparatu napelni¢ acetonem dodajgc od-
powiednig ilo$¢ sproszkowanego suchego lodu.
Poziom acetonu w lazni uregulowa¢ tak, aby przy
kazdej okreslonej temperaturze pomiaru byl on
staly (10 =+ 20 mm od goérnej krawedzi lazni). Po
ustaleniu sie zadanej temperatury kgpieli, zamo-
cowat¢ w aparacie uchwyt z ksztaltkami i zanu-
rzy¢ w kapieli ksztaltki wraz z uchwytem na
- 3,0 £0,2 min, po czym uruchomi¢ mlot udarowy.
Nastepnie wyja¢ ksztaltki, sprawdzi¢ kazdg z oso-
bna i zarejestrowaé¢ ilos¢ ksztaltek zlamanych.
Jezeli ksztaltka nie ulegla catkowitemu zlama-
niu, nalezy jg wygiaé palcami o kgt 90° w tym
samym kierunku, w ktérym ugieta sie pod wply-
wem uderzenia. Jezeli ksztaltka po zgieciu po-
wraca do polozenia pierwotnego, nalezy uzna¢, ze
nie ulegla zlamaniu. Na rys. 5 podano sposéb
okreslania, ktore probki ulegly lub nie ulegly zla-
maniu.

Czesc

Zgiecle
obarwie g

7

214

Zlamana Zlamana Niezlamana
[AN-77/6360-02-5 |
Rys. 5

Badania nalezy przeprowadzi¢ w 7 roznych
 temperaturach, zmieniajac temperature co 2 =
5°C. Zaleca sie rozpoczynaé badanie od przewi-
dywanej temperatury, w ktorej wszystkie ksztal-
tki ulegng zlamaniu, a nastepnie stopniowo pod-
wyzszaé temperature badania. |

Na podstawie otrzymanych wynikéw sporzadzié
wykres zaleznosci iloSci zlamanych ksztaltek od
temperatury. Na rys. 6 podano przykladowe wy-
znaczenie temperatury kruchosci.
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Rys. 6

Temperature kruchosci nalezy odczytaé z wy-
kresu jako temperature, w ktorej 50%0 badanych
ksztaltek ulegnie zitamaniu.

2.7. Oznaczanie udarno$ci z karbem wg Izoda

2.7.1. Zasada metody. Odpowiednio przygoto-
wane ksztaltki z polimeru, z wycietym karbem
poddaje sie uderzeniu wahadla udarowego na
udarnosciomierzu. Udarno$¢ okresla sie jako ilo-
raz pracy potrzebnej do =zlamania ksztalki do
przekroju poprzecznego tej ksztattki w miejscu
zlamania.

2.7.2. Aparatura i przyrzady

a) Udarnosciomierz Izoda o energii
udarnosciowego 4,1 J. -

b) Wycinarka karbow.

¢) Grubosciomierz z dokladnoscig do 0,01 mm.

d) Suwmiarka z dokladnoscig do 0,05 mm.

e) Tasma klejaca.

f) Wycinarka ksztaltek z matrycg.

wahadla

2.7.3. Przygotowanie probek. Plytki o grubosci
okolo 2 mm przygotowa¢ wg 2.5.1. Z piytek, w
odleglosci 10 mm od brzegu, wycigc ksztaltki
o wymiarach 12,7 £0,1X63,5 1,0 mm.

Zmierzy¢ grubos¢ kazdej ksztaltki w trzech
miejscach woko6l srodka ksztaltki i zapisa¢ gru-
bos¢ najmniejsza. Nastepnie zlgczyé¢ 4 ksztaltki
za pomocg tasmy klejacej, otrzymujgc w ten spo-
séb probke o grubosci okolo 8 mm. Tak przy-
gotowang probke zamocowat¢ w wycinarce kar-
béw i wycig¢ karb. Ksztalt i wymiary probki
i karbu podano na rys. 7.

1270
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Rys. 7
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Zrzynki powstale po wycieciu karbu usungc
zyletka. W opisany sposob przygotowac 5 prébek
z karbem.

2.7.4. Wykonanie oznaczania. Unieruchomié¢ wa-
hadlo udarowe zaczepem i nastawi¢ wskazowke
na zero. Zwolni¢ wahadio i zapisa¢ kat, ktory
wskazuje wskazéwka. Czynnos¢ te powtorzyé
trzykrotnie i obliczy¢ Srednig wartos¢ kata c.

Probke przygotowang wg 2.7.3 zamocowat cias-
no w Srodku udarnosciomierza, tak aby powierz-
chnia z karbem znajdowatla sie dokladnie naprze-
ciw wahadla udarowego. Unieruchomi¢ wahadlo
udarowe zaczepem i nastawi¢ wskazowke na
ZEero.

Zwolni¢ wahadlo w celu uderzenia probki i za-
pisa¢ kat (8,_,..) , ktéry wskazuje wskazowka.

Udarno$¢ z karbem (X,) wg Izoda w kJ/m?¥
obliczy¢ wg wzoru

X, = W - R (sin Q—sin ¢) sin @ —sin ¢ @)

==245,78

d-1l d
w ktorym:

W — wielkos$¢ stala dla danego udarnoscio-
mierza (ciezar wahadla w przypadku
4,1 J, W = 15,155 N),

R — wielkos¢ stala dla danego wahadta (od-
leglos¢ = miedzy osiami podporu do
$Srodka wahadla w przypadku 4,1 J,
R=16,4775 cm),

d — grubos¢ probki (d=d;+dy+ds+dy),
cm,

l — stala ustalona na aparacie do wycina-
nia karboéw (szerokos¢ probki do kar-
bu, 1=1,016 cm),

Q@ = u—90°,

a — kat, ktory osigga wahadlo nie napoty-
kajgc na drodze probki, stopien,

g = f—90°,

f — kat, ktory osigga wahadlo po zlama-
niu probki, stopien,

W-R 94578 Noom,
. cm

Za wynik przyja¢ srednig arytmetyczng wyni-
k6w 5 pomiarow.

2.8. Oznaczanie temperatury mieknienia we-
diug Vicata

2.8.1. Przygotowanie probek. Ksztattki o gru-
bosci okolo 2 mm przygotowaé¢ wg 2.5.1. Nastep-
nie zlaczy¢ po 2 ksztaltki za pomocag tasmy kle-
jacej, otrzymujgc w ten sposdéb probki do badan.

2.8.2. Wykonanie oznaczania. Badanie wykona¢
wg PN-69/C-89024, uwzgledniajgc metode A, wa-
riant I na prébkach zlozonych z dwéch wycigtych
z plytki o grubos$ci 2 mm.

2.9. Oznaczanie wskaznika izotaktycznosci

2.9.1. Zasada metody. Wstepnie przygotowana
prébka polimeru poddawana jest ekstrakcji gora-
cym n-heptanem. Polimer ataktyczny przechodzi
do roztworu n-heptanowego. Wskaznik izotaktycz-
nosci okresla sie jako procentowg zawarto$¢ po-
limeru izotaktycznego w probce.

2.9.2, Aparatura i przyrzady

a) Ekstraktor Soxhleta (rys. 8) z

— kolbg plaskodenng pojemno$ci 500 cm?,

— licznikiem pecherzykéw (rys. 9),

— filtrem szklanym (rys. 10);' wielko§¢ otwo-
row w spieku powinna by¢ taka, aby woda de-
stylowana napelniajaca cylinder wyplyneta w
ciggu 45 =+ 90 s.

I .
Srednica zewn.

-~

~ 160
~ 210

) 2

&

¥ 1

~20
N
M0 " |
Kolba ptaskodenna 500cm”
Rys. 8



BN-77/6360-02

O ~ewn.~4

Y “?umnm
1

= 2942
|

i\

Licznk pecher i | §
:

n- heptan

~30

[BN-77/6380-02-9]

Rys. 9

NS
O, . O O . )

L1 .
» <
’
# o
1 1l N
|1 1
1 } §
] 4
(N |
B
b
f &} !
A 1
v 1
A H 11
i N g
. B
(BN-T778360-02-101

Rys. 10

b) Kruszarka.

c) Wyirzgsarka laboratoryjna.

d) fLaznia olejowa utrzymujgca temperature w
zakresie 125 =+ 135°C.

e) Termometr o zakresie 50 = 200°C, z dzialkg
elementarng co 1°C.

f) Probowka dlugosci 165 = 180 mm.

g) Sita laboratoryjne o s$rednicy oczek 0,3
1 0,6 mm.

h) Suszarka prézniowa utrzymujgca tempera-
ture 70 = 100°C i cisSnienie do 66 hPa przy
stalym doptywie azotu.

i) Stoper.

29.3. Odczynniki
a) n~Heptan 99,5-procentowy.
b) Aceton cz.d.a.

¢) Staty dwutlenek wegla nie zawierajacy oleju
i stalej pozostatosci.

2.9.4. Przygotowanie probki. Okolo 100 g po-
limeru wymieszaé w parownicy o srednicy
150 mm z dwukrotnie wiekszg iloscig sproszko-
waneggo dwutlenku wegla. Tak przygotowang
probke pozostawi¢ na 30 =+ 60 min. Ochlodzong
probke skruszy¢ w kruszarce z sitem o srednicy
oczek 1,5 mm. W czasie kruszenia nalezy doda-
waté stalego dwutlenku wegla. Rozdrobniong
probke przesia¢ przez sita 0,6 i 0,3 mm,

Przesiewanie prowadzi¢ w ciggu 15 min, do-
dajac do proébki stalego dwutlenku wegla jako
czynnika antystatycznego. Uzyskany na sicie 0,3
przesiew przenies¢ do parownicy i suszy¢ w su-
szarce prozniowej, w atmosferze azotu przez
30 min w temperaturze 70 £2°C i ci$nieniu 66 hPa.

Nastepnie odwazy¢ do proboéwki okolo 6 g préb-
ki 1 ogrzewac jg we wrzgce] wodzie przez 1 h
uwazajgc, aby do probéwki nie dostala sie wil-
go¢, po czym ochtodzié préobke w ciggu 1 h
w temperaturze pokojowej.

2.9.5. Wykonanie oznaczania. Do filtra szklane-
' go zwazonego z dokladnoscig do 0,0002 g wsy-
pa¢ 35,0 g prébki przygotowanej wg 2.9.4 i po-
nownie zwazy¢ z tg samg dokladnoscia.

Filtr umiesci¢ w ekstraktorze Soxhleta. Do
kolby destylacyjnej wlaé¢ 200 em? n-heptanu
i umiesci¢ zalgzek wrzenia. Wyregulowaé tem-
perature lazni na 125 <+ 135°C. Kolbe wstawi¢ do
lazni, zanurzajac ja do 2/3 wysokosci.

Zmontowa¢ zestaw Soxhleta, oslaniajac tkani-
ng azbestowg zewnetrzng cze$é ekstraktora w ce-
lu zaizolowania. Przeplyw azotu uregulowaé na
50 *10 pecherzykéw na minute. Poczgtek eks-
trakcji czyli moment, w ktéorym pierwsza kropla



BN-77/6360-02 7

~ kondensatu spadnie z chlodnicy do kolby, powi-
nien nastgpi¢ 6 = 10 min od chwili zanurzenia
kolby w lazni.

Ekstrakcje nalezy prowadzi¢é przez 2 h z ta-
kg szybkoscia, aby kazdorazowy przelew rozpu-
szczalnika z ekstraktora do kolby nastgpil po
4 =~ 6 min.

Po zakonczeniu ekstrakcji wyjaé filtr za pomo-
cg pincety i schlodzi¢ w temperaturze pokojowej.
Zawartos¢ filtru przemyé 3-krotnie acetonem.
Cylinder przedmucha¢ azotem, zawartos¢ suszyé
w suszarce prozniowej w atmosferze azotu przez
1 h, w temperaturze 100 =5°C i ciSnieniu 66 hPa.

Cylinder ochtodzi¢ w eksykatorze w ciggu
1 h po czym zwazy¢ z dokladnoscig do
0,0002 g.

Wskaznik izotaktycznosci (X3) obliczy¢ w pro-
centach wg wzoru
100

g S =i (3)

m
w ktorym:

m — masa probki, g,
m; — masa probki po ekstrakeji, g.

Za wynik nalezy przyjg¢ Srednig arytmetyczng
wynikéw co najmniej dwéch oznaczan nie réz-
nigcych sie wiecej niz o 0,3 wartosci bezwzgled-
nej.

2.10. Interpretacja wynikow. Wartosci liczbowe
wystepujace w normie oraz wyniki obliczen na-
lezy interpretowaé zgodnie z PN-70/N-02120 (me-
toda Z).

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Mazowieckie Za-
klady Rafineryjne i Petrochemiczne w Plocku.

2. Normy zwiazane
PN-79/C-89000 Tworzywa sztuczne. Znormalizowane wa-

runki otoczenia dla klimatyzacji i badania
PN-80/C-89011 Tworzywa sztuczne. Wytyczne wykona-

nia ksztaltek do badan z tloczyw termoplastycznych
przez prasowanie

PN-69/C-89024 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie tempera-
tury mieknienia tworzyw termoplastycznych wedlug
Vicata

PN-68/C-89034 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie cech wy-
trzymalo$ciowych przy statycznym rozcigganiu

PN-80/C-89069 Tworzywa. sztuczne. Oznaczanie wskazni-
ka szybkosci- plyniecia tworzyw termoplastycznych

PN-70/N-02120 Zasady zaokrgglania i zapisywania liczb

3. Normy zagraniczne
Japonia JIS K 6758/1968 Testing methods for polypro-

pylene

4. Autorzy projektu normy — mgr inz. Anna Pigt-
kowska, inz. Krystyna Derecka, mgr inz, Teresa Woj-
nar — Mazowieckie Zaklady Rafineryjne i Petroche-

miczne, Plock.

5. Wydanie 2 — stan aktualny: lipiec 1980 — uaktualniono
normy zwigzane oraz uwzgledniono zmiang:
zmiana | — Biuletyn PKNMiJ nr 4/80.



