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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
klej emulsyjny poliwinylooctanowy, o nazwie han-
dlowej POW/FDB.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Klej
POW FDB jest stosowany w przemysle opakowa-
niowym do klejenia papieru, tektury i korka na-
turalnego z foliami aluminiowymi i cynowymi oraz
papieru, tektury i korka w roéznych kombinacjach
ze soba.

W przypadku bezposredniego stykania sie spoiny
klejowej z produktami przemystu spozywczego,
farmaceutycznego lub kosmetycznego nalezy uzy-
ska¢ zezwolenie wtadz sanitarnych.

1.3. Normy zwigzane
PN—-67;C—-04500 Produkty
pobierania i przygotowywania probek
PN C-60009 Chemiczne badania i proby. Przyrza-
dy do pobierania proébek. Zgtebniki do produk-
tow potciektych, mazistych i ciastowatych
PN—-70 N-02120 Zasady zaokraglania i zapisywania
liczb
PN—-64 0-79021 System wymiarowy opakowan
PN—-67/0—-79252 Produkty w opakowaniach trans-
Znaki i znakowanie. Wymagania

chemiczne. Wytyczne

portowych.
podstawowe
BN—-65/5043—-01 Hoboki uniwersalne
BN—-69/5046—02 Opakowania transportowe metalo-
we. Bebny lekkie
BN—-68/7323—-02 Papiery i kartony do pisania
BN—-66 7326—01 Papiery pakowe zwykle

2. OZNACZENIE

KLEJ POW/FDB BN-72/6393-01
SWW 1330-433

Y Symbol wg SWW: 1336-433.

BRANZOWA

I-72
6393-01

Kleje poliwinylooctanowe

Klej POW FDB

Grupa katalogowa X 94

3. WYMAGANIA

3.1. Wyglad wewnetrzny. Klej POW/FDB povv>
men miec¢ posta¢ mazistg, barwe bialg do jasnos za—
caj, nie powinien .zawiera¢ zanieczyszczen mecha-
nicznych.

3.2. Wymagania fizykochemiczne —— wg tabl. 1
Tablica 1
] .
Wymagania
A

i g - L
Ya) Sucha pozestalosc, nie mniej niz 54
j b) Préfea klejenia folii .aluminiowej z pa-

il jaierem pakowym dodatnia
; Lepko$¢ w temperaturze 25°C, eF mie*

:(IPj nie mniej niz 35000
I<d) Waigkliwos¢, %, nie wjecej niz 18

j £) Czas chwytania, s, riie wiecej niz 14

3.3. Trwatos$é. Klej POW/FDB przechowywanv
w oryginalnym opakowaniu w warunkach poda-
nych w -42.powinien zachowac¢ wiasnosci wymie-
nione w 3.2 przez okres 6 miesiecy od daty wy—
jaraduktwania.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Klej POW/FDB nalezy pako-
wacé po 50-7-100 kg do workow z folii polietyleno-
wej o grubosci co najmniej 0,06 mm, umieszcz >
nych w bebnach wg BN-G9 5046—-02 rodzaj 3 od-
miana 4 lub 5. w hobokach metalowych ocynko-
wanych wg BN-65 5043-01 lub do innych opako-
wan, jezeli zabezpieczajg one produkt co najmniej
w takim stopniu jak wyzej wymienione i maja
wymiary zgodne z wymaganiami PN-64/0—-79021.
Napetnione klejem worki nalezy zawigza¢ w
sposob uniemozliwiajgcy wylanie sie kleju.

Zjednoczenie Przemys$lu Tworzyw Sztucznych ERG
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemys$lu Tworzyw Sztucznych ERG
dnia 28 grudnia 1972 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu
od dnia 1 pazdziernika 1973 r. (Dz. Norm. i Miar nr 8/1973 poz 24)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1973, Wpltyw do WN 10.02.73. Oddano do sktadu 5.03.73.
3500 + 50 egz. Typo +to6dz.

Druk ukonczono w Upcu 73. ObJ. 01% a.w. Nnklad

Cena zt 3.

zam. 2s1/7s.
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Kazde opakowanie z klejem nalezy zaopatrzyc¢
w nalepke zawierajaca co najmniej nastepujgce
dane:

a) nazwe zaktadu produkujacego,

b) oznaczenie wg 2,

C) numer partii,

d) date produkciji,

€) mase brutto i netto,

f) termin trwatosci,

g) znak ostrzegawczy wg PN—-67 0-79252 rys. 11
i 16,

h) znak KJ.

4.2. Przechowywanie. Klej POW/FDB nalezy
przechowywa¢ w opakowaniu wg 4.1 w tempera-

turze od 0°C do 35°C.

4.3. Transport. Klej POW/FDB nalezy przewozic¢
powszechnie stosowanymi $srodkami transportowy-
mi; w okresie zimowym — Kkrytymi, ogrzewanymi
lub izolowanymi cieplnie w temperaturze powy-
zej 0°C.

Opakowanie w Srodkach transportu nalezy usta-
wia¢ w pozycji stojacej, zamknieciem do gory, Sci-
Sle obok siebie, najwyzej w dwéch warstwach tak,
aby tadunek stanowit zwartg catosc.

Klej POW/FDB w transporcie kolejowym nale-
zy przewozi¢ zgodnie z przepisami o fadowaniu
i wytadowywaniu wagonéw towarowych w komu-
nikacji wewnetrznej (zatacznik 10 DKP *).

5. BADANIA
5.1. Program badan

5.1.1. Badania petne nalezy wykonywaé przy
kazdej zmianie stosowanych surowcéw 1 metod
technologicznych mogacych mie¢ wptyw na wyni-
ki badania, jednakze nie rzadziej niz raz na 2
miesigce.

Badania pelne obejmuja wymagania wyszcze-
go6lnione w 3.1 i 3.2.

5.1.2. Badania niepetne nalezy wykonywaé dla
kazdej partii kleju. Badania niepetne obejmuja:

— sprawdzenie wygladu zewnetrznego,

— oznaczanie suchej pozostatosci,

— proébe klejenia folii aluminiowej z papierem
pakowym.

5.2. Wielko$¢ partii. Partie kleju POW/FDB sta-
nowi produkt w ilosci nie wiekszej niz 5000 kg.

5.3. Pobieranie probek. Przy pobieraniu probek
kleju POW/FDB nalezy stosowa¢ PN-G7/C—04500
p- 2, 3, 4 i 5 (postanowienia odnoszgce sie do pro-
duktow mazistych).

'Y Patrz: Informacje dodatkowe.

W zaleznosci od licznosci opakowan w partii na-
lezy wybra¢ w sposéb losowy liczbe opakowan do
pobierania probek jednostkowych wg tabl. 2.

Tablica 2

Liczba opakowan

Liczba opakowan w partii
wylosowanych

do 5 wszystkie
6H-15 5
16H-25 7
26+63 8
ponad 63 9

Przed przystgpieniem do pobierania proébek klej
nalezy doktadnie wymieszac.

Prébki nalezy pobiera¢ z trzech réznych pozio-
mow opakowania zglebnikiem wg PN C-60009,
czerpakiem lub rura zastepujaca zgtebnik.

Srednia prébke laboratoryjng nalezy przygoto-
wa¢ wg PN-67/C—04500 umieszczajac ja w czy-
stym, suchym naczyniu szklanym.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzanie wyglagdu zewnetrznego na-
lezy przeprowadzi¢ przez rozsmarowanie probki
kleju na papierze pergaminowym i ogledziny
okiem nieuzbrojonym.

5.4.2. Oznaczanie suchej pozostatosci

5.4.2.1. Wykonanie oznaczania przy uzyciu apa-
ratu wg rys. 1 o wymiarach wg rys. 2 i 3.

kraiki olumimoue
lui sikiore

Rys. 1

Rys. 2
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Rys. 3

Aparat do oznaczania powinien by¢ wykonany
z aluminium lub szkla. Aparat ten nalezy wysu-
szy¢ do stalej masy w temperaturze 105 =+2°C
i zwazy¢ z doktadnoscig do 0,001 g. Nastepnie na
Srodek dolnego krgzka nanies¢ 1 +0,2 g badanego
kleju i1 natozy¢ gorny krazek. Obydwa krazki lek-
ko scisng¢ palcami w celu réwnomiernego rozpro-
wadzenia badanego kleju. Zwazy¢ krazki wraz
z badang probka kleju z doktadnoscig do 0,001 g.
Oddzieli¢ zwazone krazki od siebie, krgzek gorny
zawiesi¢ na podporce. Tak ustawiony aparat wsta-
wi¢ do suszarki w temperaturze 105 =*=2°C na
okres 1 godz.

Nastepnie caly zestaw wyjac¢ z suszarki, chio-
dzi¢ w eksykatorze z chlorkiem wapnia i ponow-
nie zwazyc¢ z doktadnoscia do 0,001 g.

Po zakonczeniu oznaczania plytki nalezy zanu-
rzy¢ w wodzie lub alkoholu metylowym w celu
wymycia do ponownego uzytku.

5.4.2.2.
aluminiowej. z folii aluminiowej grubosci okoto
0,025 mm wycigc¢ ptytke o wymiarach 75X 150 mm,
wysuszy¢ ja w suszarce w temperaturze 105
+2°C, zwazy¢ z dokladnoscig do 0,001 g. Ptytke
te ztozy¢ na pot tak, aby w przyblizeniu utworzy#
sie kwadrat. Nastepnie roztozy¢ ja z powrotem i na
Srodek jednego kwadratu nanies¢ 1 +0,2 g bada-
nego kleju. Po naniesieniu kleju ptytke ponownie
ztozy¢ na kszitakt kwadratu, lekko Scisna¢ palcami
w celu réwnomiernego rozprowadzenia kleju
i zwazy¢ z doktadnosciag do 0,001 g.

Po zwazeniu roztozy¢ (otworzy¢) maksymalnie
ptytke, witozy¢ do suszarki o temperaturze 105
+2°C isuszy¢ w ciggu 1 godz. Po tym czasie plyt-
ke wyja¢ z suszarki, umiesci¢ w eksykatorze
z chlorkiem wapnia na 15-r-20 min a nastepnie

zwazyc¢ z dok#adnoscig do 0,001 g.
Sucha pozostatos¢ (X) obliczy¢, w procentach,
wed+tug wzoru

(G;——_6.)=100
a\j— G,

w ktérym:
G, — masa aparatu lub folii aluminiowej, g,
G2 — masa aparatu lub folii aluminiowej z su-
chg pozostatoscia, g,

G3— masa aparatu lub folii aluminiowej z od—
wazkag badanego kleju, g.

a.4.2.3. Wynik. za wynik nalezy przyja¢ $red-
nig arytmetyczng co najmniej dwoéch oznaczan roz-

nigcych sie najwyzej o 1%.

5.4.3. Préba klejenia folii aluminiowej z papie-
rem pakowym

5.4.3.1. Materiaty

a) Folia aluminiowa o grubosci 0,1 mm.

b) Papier pakowy, natronowy, drzewny zwykty,
jakosci pierwszej, gramatura 40, jednostronnie
gtadki wg BN—-66/7326—01.

5.4.3.2. Wykonanie prdby. Prébe klejenia nalezy
przeprowadzi¢ na 3 paskach folii aluminiowej ipa-
pieru pakowego o wymiarach 40X80 mm. Paski
folii i papieru przed oznaczaniem odthusci¢ za po-
moca waty umoczonej w octanie etylu lub alkoho-
Iu etylowym.

Odttuszczone paski powlec jednostronnie (po
stronie gladkiej) cienkg warstwg badanego kleju
w odlegtosci 20 mm od brzegu (na dhugosci) i sklei¢
wg rys. 4 tak, aby pokrywaty sie ze soba. Sklejone
paski nalezy umiesci¢ na 3 godz pod obcigzeniem
200 g/cm2w temperaturze 20 *2°C, nastepnie ob-
cigzenie usung¢ 1 pozostawi¢ na dalsze 20 godz
w temperaturze 20 *2°C do catkowitego wy-
schniecia. Po tym czasie sklejone paski nalezy od—

Wykonanie oznaczania przy uzyciu folii gzjera¢ recznie.

1
80
Spoina Folia
klejowa’ aluminiowa
120 [
Papier
BB-01-41  pakowy
Rys. 4
5.4.3.3. Wynik. Klej odpowiada wymaganiom

normy, jezeli uszkodzeniu ulega papier lub folia
aluminiowa — wydziera sie lub urywa, a spoina
klejowa nie rozwarstwia sie.

5.4.4. Oznaczanie lepkosci wykonaé wiskozyme-
trem Broockfielda stosujgc wrzeciono nr 6 i szyb-
kos¢ 10 obrotéw na minute, wedtug zatgczonej do
niego instrukcji, w temperaturze 25 +2°C. 0d-
czytu nalezy dokonac¢ po 10 min.
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Pomiar lepkosci polega na mierzeniu sity po-
trzebnej do obrécenia wrzeciona w badanej sub-
stancji.

5.4.5. Oznaczanie wsigkliwosci

5.45.1. Przyrzady i materiaty

a)
b)
©

Eksykator.
2 ptaskie naczynia szklane.
Sekundomierz.

d) Ramka wg rys. 5.

e) Bibuta filtracyjna miekka >, klimatyzowana,
w czasie nie mniejszym niz 24 godz w eksykatorze
nad nasyconym roztworem azotanu amonowego
bezposrednio przed wykonaniem oznaczania.

Rys. 5
1 — paski bibuly, 2 — przymiar z podzialkg milimetro-
wa, 3 — naczynie z woda, 4 — naczynie z klejem) 5 —
statyw

5.4.5.2. Wykonanie oznaczania. Przygotowaé
paskéw bibuty o szerokosci 5-710 mm, dbugosci
okoto 200 mm. Paski bibuby umiesci¢ w ramce wg
rys. 5. Nastepnie przygotowa¢ dwa identyczne,
szklane naczynia; do jednego nala¢ badanego kle-
ju, a do drugiego wody destylowanej.

Wysokosé poziomdéw cieczy w obu naczyniach
powinna by¢ taka sama.

Nastepnie do kazdego naczynia oddzielnie, ale
réwnoczesnie zanurzy¢ na glebokosci 10 mm kon-
ce trzech paskoéw bibuty, uruchomié¢ sekundomierz.

Po 30 min od momentu zanurzenia odczyta¢ na
podziatkach tamki wysokos¢ zamoczenia poszcze-
golnych paskoéw bibuty, liczac od poziomu wody
i kleju.

*i Patrz: Informacje dodatkowe.

Wsigkliwos¢ badanego kleju (X;) obliczy¢, w pro-
centach, wg wzoru

w ktérym:
hl — wysoko$é zamoczenia paska bibuty zanu-
rzonego w kleju, mm,
h2 — wysoko$¢ zamoczenia paska bibuty za-

nurzonego w wodzie destylowanej, mm.

5.4.5.3. Wynik. Za wynik nalezy przyjac¢ srednig
arytmetyczng z trzech wynikéw wykonanego
oznaczania.

5.4.6. Oznaczanie czasu chwytania

5.4.6.1. Przyrzady i materialy
a) Szablon z folii aluminiowej grubosci 0,1 mm
o wymiarach 50X100 mm, z wycietym otworem

o wymiarze 10X15 mm.

b) Obcigznik o masie 1,5 +0,1 kg.

c) Sekundomierz.

d) Papier do pisania zwykty, satynowany, bar-
wy biatej, klasa Ill, jakos¢ 1, gramatura 100 wg
BN—-68, 7323-02, klimatyzowany w czasie nie mniej-
szym niz 24 godz w eksykatorze nad nasyconym
roztworem azotanu amonowego.

5.4.6.2. Wykonanie oznaczania. Przygotowaé 6
paskéw papieru o wymiarach 20X50 mm. Na je-
den z koncéw paska natozy¢ szablon tak, aby
ctwor szablonu byt catkowicie zapedniony papie-
rem (paska). Na szpachelke nabra¢ niewielka ilos¢
badanego kleju i nanies¢ w otwdr szablonu (prze-
ciggna¢ szpachelka po otworze szablonu) wypet-
niajgc go mozliwie réwnomiernie. Szybko usungc¢
szablon, natozy¢ drugi, identyczny pasek bez
warstwy kleju tak, aby brzegi obu paskéw byty
zgodne ze soba. Na miejsce sklejania natozy¢ ob-

6 cigznik. Po 10 s usungc¢ obcigzenie, recznie oder-
wa¢ paski od siebie 1 doktadnie obejrze¢ po-
wierzchnie sklejania. Jezeli rozerwanie nastgpito w
warstwie kleju nalezy dokona¢ rozerwania nastep-
nej probki w czasie o 2 s dbtuzszym. Postepowac
w opisany sposob tak dtugo, az ustali sie¢ minimal-
ny okres czasu, po ktdérym nastepuje naruszenie
wibdkien papieru.

5.5. Interpretacja wynikdéw. Wartosci liczbowe
wystepujace w normie oraz wyniki obliczen inter-

pretowac¢ zgodnie z PN—-70 N—-02120.

5.6. Ocena wynikéw badan. Partie kleju POW
FDB nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami nor-
my, jezeli przeprowadzone badania dadzg wyniki
zgodne z wymaganiami normy. W przypadku gdy
wynik chociazby jednego badania nie odpowiada
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wymaganiom 3.2 badanie powtdrzy¢ na podwdjnej
ilosci proébek. Jezeli wyniki powtdrnych badan nie

5.7. Zaswiadczenie o jakosci. Dla kazdej partii
kleju POV//FDB uznanej za zgodng z norma nale-

odpowiadajg wymaganiom normy, partie kleju 2zy wystawi¢ Swiadectwo kontrolne stwierdzajace
POW/FDB nalezy odrzucic. zgodnos$¢ partii z wymaganiami normy.
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/6393-01

1. Przepisy o #adowaniu i wytadowywaniu wagonow
towarowych w komunikacji wewnetrznej. Zatacznik Nr 10

do art. 27 ust. 4 pkt. 4 DKP (PKP Warszawa 1968 r.).

NRD TGL 9935 Papier fur Sonderzwecke.

2. Odpowiedniki w normach zagranicznych
Filterpapier
fiir quantitative Zwecke.
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