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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
wymagania i badania dotyczace sklejki wagono-
wej o powierzchniach zabezpieczonych folig fe-
nolowa, przeznaczonej do pokrywania $cian Kry-
tych wagonow towarowych.

1.2. OkreSlenia

1.2.1. Sklejka wagonowa — tworzywo sklada-
jace sie z wsadu ze sklejonych forniréw bukowych
lub brzozowych oklejonego folig.

1.2.2. Folia fenolowa —— papier celulozowy na-
sycony zywicg fenolowa.

1.2.3. Oblogi — zewnetrzne warstwy wsadu
sklejkowego, ktory znajduje sie bezposrednio pod
warstwa folii.

1.2.4. Dlugosé, szerokosé arkusza sklejki, arku-
sze podluine i poprzeczne, Srodek, zakladki zew-
ne¢trzne i wewnetrzne — wg PN-71/D-97003.

1.2.5. Wady drewna — wg PN-66/D-01000.

1.3. Normy zwigzane

PN-66/D-01000 Wady drewna
PN-65/D-04219 Sklejka. Metody podstawowych
badan

PN-71/D-97003 Sklejka ogdlnego przeznaczenia

PN-53/H-92326 Tasmy stalowe do opakowan

BN-69/7102-02 Drewnopochodne materialy plyto-
we. Oznaczanie wilgotnosci

BN-69/7102-05 Sklejka. Oznaczanie wytrzymalosci
na zginanie statvezne i modulu sprezystosci li-
niowej przy zginaniu

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. Sklejke wagonowag wykonuje sie
z fornirow drewna bukowego (bk) i brzozowego
(bz). Jest to sklejka wodoodporna (W,) wg PN-71/
D-97003.

2.2. Sposob budowy oznaczenia. Oznaczenie
sklejki wagonowej powinno skladaé sie z:

a) symbolu nazwy wyrobu — sklejka wagono-
wa oklejona folig SKLEJKA wkf,

b) symbolu rodzaju drewna wg 2.1,
¢) wymiarow wg 3.1,

d) numeru normy.

2.3. Przyklad oznaczenia sklejki bukowej dlu-
gosci 1250 mm, szeroke$ci 2130 mm, grubosci
10 mm:

SKLEJKA wkf-bk-W, — 1250x2130X10
BN-72/7121-05

Zjednoczenie Przemyslu Plyt, Sklejek i Zapalek
Ustanowiona przez Dyrektora Naczelnego ZPPSiZ dnia 25 marca 1972 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1973 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 3/1972 poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE

Typo Lo6dz, zam. 581/72

Cena z1 4,80
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3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary arkuszy — wg tabl. 1.

Tablica 1

Wymiary, mm

Grubosé 8, 10, 15, 25
Odchytki grubosci +0,8
zasadnicza 1630, 2130, 2250, 2400
Szerokosé¢ |[—— —
dodatkowa stopniowana co 50
zasadnicza 1250, 1300, 1420
Dtlugosé " P
dodatkowa stopniowana co 50
Ochylki dlugosci +5
i szerokosci o

Za zgoda stron dopuszcza sie sklejke wkf o innych
wymiarach.

3.2. Prostokatnosé. Odchylenie krawedzi bokow
arkusza sklejki od kata prostego nie powinno prze-
kracza¢ 2 mm na 1 m dlugosci boku.

3.3 Wichrowatos¢ arkuszy sklejki nie powinna
przekracza¢ 20 mm na 1 m dlugosci przekatnej.

3.4. Materialy

3.4.1. Drewno. Forniry warstw zewnetrznych
powinny odpowiada¢ warunkom klasy B, a for-
niry Srodkow warunkom klasy BB wg PN-T1/
D-97003. Dopuszcza sie w jednym wsadzie w war-
stwach oblogowych stosowanie fornirow jednego
z obu rodzajow drewna.

W warstwach $rodkowych dopuszcza si¢ stoso-
wanie forniréw innych niz z drewna bukowego
i brzozowego.

3.4.2. Kleje. Do wyrobu sklejki wkf nalezy uzy-
wac kleju typu fenolowego.

3.4.3. Folia. Gramatura folii fenolowej powinna
wynosi¢ co najmniej 300 g/m?* w tym papieru
okolo 150 g/m>. Faktura folii — gesta i nieprzej-
rzysta. Zasadniczym kolorem jest ceglasto-czerwo-
ny. Dopuszcza sie za zgoda stron stosowanie in-
nych kolorow, zwlaszcza krycie kazdej strony fo-
lig innego koloru.

3.5. Wykonanie. Arkusz sklejki powinien sie
skladaé¢ z nieparzystej liczby forniréw i mieé sy-
metryczng budowe zgodnie z wymaganiami PN-71/

D-97003. Przy oklejaniu kierunek arkusza {folii
rozwijanej z roli powinien by¢ prostopadly do
wlokien oblogu. Grubos¢ oblogow powinna wy-
nosi¢ 1 = 1,5 mm, a grubos¢ forniréw $rodka po-
winna wynosi¢ 1 -+ 25 mm. Dotyczy to wszyst-
kich grubosci sklejki. Sklejke wagonowsa, okleja-
na folia, wykonuje sie w jednym cyklu produkeyj-
nym przez sklejanie warstw forniru klejem feno-
lowym i jednoczesne oklejenie wsadu folig feno-
lowa, albo w dwoch cyklach produkeyjnych przez
sklejenie w pierwszym cyklu warstw forniru
w polfabrykat, ktory po naprawach i oszlifowaniu
zostaje w drugim cyklu produkeyjnym oklejony
folia.

Sklejke wagonowa jako wyrob przeznaczeniowy
wykonuje sie¢ w jednej klasie jakoSci. Za zgoda
stron, z arkuszy obarczonych wadami, dopuszcza

si¢ wycinanie mniejszych powierzchni wedlug
speceyfikacji uzgodnionej z odbiorceg.
3.6. Wlasnosci fizyczne i mechaniczne — wg
tabl. 2.
Tablica 2
o Jednostka Wymaga-
Wyszczegblnienie miary A5
Wilgotno$é 0% 512
kG/cm? 800
do 10 mm
N/cm? 7860
Wytrzymalosé kG/cm? 750
na zginanie e
statyczne przy 10--15 mm
grubosci N/ems? 7360
kG/cm? 700
15--25 mm
N/cm? 6870
Jakos$¢é i wodoopornosé skle- odpornosé
jenia wsadu i przyklejenia — na probe
folii gotowania

3.7. Jakos¢ sklejki. Wady prawej i lewej po-
wierzchni arkusza — wg tabl. 3, wady bokow —
wg tabl. 4.

Wad nie wymienionych w tablicach nie bierze
si¢ pod uwage.

Jezeli jedna wada przekracza nie wigcej niz
20"/, rozmiaréw wad przewidzianych norma, a pc-
zostale wady wystepuja w stopniu nizszym niz
przewiduje norma, to wada ta jest dopuszczalna.

Dopuszeza sie w badanej partii sklejki 5", ar-
kuszy nie spelniajgcych wymagan podanych
w tabl. 31 4.
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Tablica 3

Dopuszczalne rozmiary wad

lewej plaszczyzny arkusza o grubosci

Lp. Nazwa wady prawej plaszczyzny
arkusza
powyzej 10 mm do 10 mm
1 Pecherze
niedopuszczalne
2 Peknigcie folii
dopuszczalne o dlugosci
\
3 Porysowanie powierzchni
‘ do 50 em w liczbie | do 80 cm; 3 sztuki na | do 120 ¢m; 4 sztuki na
\ 2 sztuki ma arkusz arkusz arkusz
dopuszczalne wystepu-
4 Slady po rysach na blachach| jace do polowy po- dopuszczalne
wierzchni arkusza
dopuszczalne o $rednicy
5 Waenioty ]d?ai? (’;Eciln‘foﬁg’;ﬁg do 50 mm w liczbie dopuszezalne
&0 o esztuk ’ do 5 sztuk
na 1 m2
i
dopuszczalne
|
\
Zanieczyszczenia  w ostaci rkus : &
6 plam 2d biach p ;o“lr)igzrezgclkll nial u:é:; ‘3 o po_wxe.rzchm do_5 cm?2 dopuszczalne
liczbie 1 plama w liczbie 2 sztuki
i na 1 m?
7 Zabrudzenia niedopuszczalne
dopuszczalne
" i Sred- s =
plam | sporadycznie o Sre o $rednicy do 20 mm dopuszczalne
nicy do 10 mm W 2 -
liczbie do 10 sztuk W liczbie do 20 sztuk
Réznica w polysku
8 lub odcieniu w po- na 1m?
staci
dopuszczalne o szerokosci
smug ) . do 15cm 1 pas dopuszczalne
d(;SIO em jako jeden do 10 cm 2 pasy
D do 5cm 3 pasy
dopuszczalne o dlugosci
knig- i . g
et gg 3(2)0 oy 1“§zeii%1;g?g do 500 mm w liczbie dopuszczalne
obtogu | 1 pekniecie 2 peknigeia
| y
9 Slady po | s 1 m
— e — )
wstaw- dopuszezalne
ce od i
scka jeden slad po seku | trzy Slady po seku | dopuszezalne
Iub od | lub klinie lub klinie
klina i
na 1 m?
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cd. tabl. 3
Dopuszczalne rozmiary wad

lewej plaszczyzny arkusza o grubosci

Lp. Nazwa wady prawej plaszczyzny

arkusza
powyzej 10 mm do 10 mm
dopuszczalne o dlu-
- . gosei 25

10 Zaktadki folii niedopuszczalne Tiz:f)]iedul :gturl?am n‘: dopuszczalne
Im

Prawa powierzchnia arkusza decyduje o zaliczeniu go do sklejki wkf w pelnych wymiarach.

Tablica 4
Lp. Nazwa wady Dopuszezalne wymiary wad
|
1 Rozwarstwienia w warstwach forniru niedopuszczalne
; o . ie bierze sig pe 1 1pryskow i 3 mm
9 Odpryski folii na krawedziach nie bierze si¢ pod uwage odpryskéw folii do

od krawedzi, wieksze niedopuszczalne

otwory po sg¢kach
Braki forniru srodka wi-

dopuszezalne do 30 mm dlugosci i do 5 mm glgbo-
kosei w liezbie 1 na bok

3 doezne na boku arkusza
jako nienaprawione

niecia

nie schodzgce sie pek-

dopuszczalne o szerokosci do 5 mm do 2 sztuk w ar-
kuszu do 10 mm grubosci i do 5 sztuk w arkuszach
ponad 10 mm grubosci

krawedziach bokéw

dopuszezalne do 5 mm glebokosei, wystepuje poje-
dynczo

4 Uszkodzenia na

naroznikach

dopuszezalne o glebokosci do 8 mm i dlugosci do
20 mm w ilosci do 5%, arkuszy w partii

Za zgoda stron dopuszcza si¢ dostawy arkuszy obciete do niepelnej cigglej krawedzi.

3.8. Cechowanie. Przy jednym 2z naroznikéw
w odleglosci okolo 10 mm od krawedzi lewej stro-
ny arkusza nalezy umie$ci¢ naklejk¢ z nastepujg-
cymi danymi:

a) znak lub nazwa producenta,

b) wymiary,

¢) numer normy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Material do zabezpieczenia waskich po-
wierzchni paczki — wg PN-71/D-97003.

4.1.2. Material do zabezpieczenia szerokich po-
wierzchni paczki — wg PN-71/D-97003. Dopuszcza
sie ulozenie platow rownolegle na zakladke przy
stosowaniu platow forniru o grubosci 2 mm i po-
wyzej.

4.1.3. Material do wiazania paczek. Nalezy sto-
sowaé¢ tasme stalowa zimnowalcowana do opako-
wan wg PN-53/H-92326, o grubosci okolo 0,5 mm
i szeroko$ei okolo 16 mm lub tasme o wymiarach
najbardziej zblizonych.

4.1.4. Zasada pakowania. W paczke nalezy laczyé
arkusze jednego rodzaju i wymiarow.

4.1.5. Zawartosé¢é paczki. Liczbe arkuszy laczo-
nych w paczke podano w tabl.5.
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Tablica 5
. Grubosé sklejki, mm
szerokos¢ i diu- |
godé skleski 8 | 10 | 15 | %
mm
liczba arkuszy w paczce
1420 X 2250 10 8 5 3
1420X 2130 10 3 5 3
12502250 12 8 5 3
1250X.2130 12 10 6 4
1250 X 1630 16 13 8 5

W przypadku pakowania sklejki o innych wy-
miarach, objetos¢ sklejki w paczce powinna by¢
mniejsza niz 0,25 m?, a masa nie powinna prze-
kraczac¢ 200 kg.

4.1.6. Sposob wykonania paczki — wg PN-71/
D-97003.

4.1.7. Znakowanie paczki. Na jednej z dwoch
dluzszych desek jednostronnie ostruganej stano-
wigcej bok paczki nalezy umies$ci¢ nastepujgce
znaki:

a) znak producenta,

b) numer paczki,
c¢) liczbe arkuszy w paczce,

d) oznaczenie zgodne z 2.2.

4.2. Przechowywanie. Arkusze sklejki luzem
nalezy uklada¢ w pozycji poziomej na suchych
i plaskich podkladkach o powierzchni odpowiada-
jacej arkuszom sklejki. Pomieszczenie do przecho-
wywania sklejki powinno by¢ suche, przewiewne,
zabezpieczone przed szkodliwym wplywem czyn-
nikéw atmosferycznych.

4.3. Transport. Sklejke¢ nalezy przewozi¢ dowol-
nymi $rodkami transportowymi w sposéb zabez-
pieczajacy przed uszkodzeniem i zawilgoceniem.

Arkusze nalezy przewozi¢ w paczkach lub za
zgodg stron luzem.

W przypadku przewozenia sklejki luzem, nalezy
cale ladunki zabezpieczy¢é przed mozliwoScia
przesuwania sie w czasie transportu i uszkodze-
nia w $rodkach transportu o wystajace elementy.

5. BADANIA

5.1. Program badan. W celu sprawdzenia zgod-
nosci partii z wymaganiami normy nalezy arkusze
sklejki podda¢ badaniom wymienionym w tabl. 6.

Tablica 6
Grupa badan Arkusze i probki do badan
Lp. Rodzaje badan
1 11 111 IV licznosé wymiary w mm
1 - 2 3 4 5 6 T 8
1 Ogledziny zewnetrze b4 wszystkie arkusze
2 Sprawdzenie wymiarow X
3 Sorawdzenie prostokatnosci b4 %;fgg)’;lenz tabl. 7 cale arkusze
4 Sprawdzenie wichrowatosci b4
Sprawdzenie wytrzymalo$ci na
5 b X
zginanie statvezne
(25X h+50) X50
. it At . zgodnie z tabl. 7| —————
6 Spmwdzcme‘ Jakosci sklejenia X gruba badan III 50 % 50
i wodoodpornosci LIV
50 X50
7 Sprawdzenie wilgotnosei b4
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5.2. Przygotowanie sklejki do badan. Przed
przystapieniem do badan nalezy dostawe arkuszy
sklejki pochodzacych od jednego producenta po-
dzieli¢ na partie. W kazdej partii powinny si¢
znajdowac¢ arkusze tej samej grubosci wykonane
wedlug tej samej metody produkeji.

5.3. Pobieranie probek. W =zaleznosci od licz-
nosci partii nalezy do poszezegoélnych grup badan

pobraé¢ odpowiednig liczbe arkuszy zgodnie
z tabl. 7.
Tablica 7
Badanie Badanie w grupie
w grupie II IILi 1V
do-
. pusz- liczba
Liczno$¢ partii licz- czal- pobranych dopuszezal-
w arkuszach ba na na liczba
PO= | liczba niedobrych
bra- nie- !  wyecinkow
nyeh = gqop- - wg tabl. 6
AL~ . y= L5607
kuszy mgf_h ki:_/\ cin- Ipa ot
kuszy ¢ g Kow
1 2 | 3 4 5 6
do 160 5 1 5 15 2
161-=-400 10 1 5 15 2
4011000 15 2 10 30 3
10012500 25 3 15 45 5
25016300 40 5 25 75 3

Arkusze sklejek nalezy pobra¢ w sposob losowy
metoda na $lepo. Z arkuszy pobranych do badan
grupy II nalezy po sprawdzeniu wymagan (tabl. 6)
pobra¢ arkusze do dalszych badan wg grupy III
iIV.

5.4. Przygotowanie probek do badan. Z arkuszy
pobranych do badan dla grupy III i IV nalezy od-
cig¢ pasy o szerokosci okolo 25 em wzdluz wezsze-
go boku, tj. wzdluz wlokien oblogu. Z odcietych
pasow do badan pobiera¢ material na probki po-
chodzacy od strony $rodka arkusza.

Wyciete probki przeznaczone do badania wy-
trzymalos$ci na zginanie nalezy poddac¢ klimatyza-
cji zgodnie z BN-69/7102-05.

Probki do oznaczania wilgotnos$ci nalezy wy-
dzieli¢ z materialu badawczego mozliwie szybko,
aby unikna¢ wadliwych wynikow.

5.5. Opis badan

5.5.1. Ogledziny zewnetrzne obejmuja:
a) sprawdzenie budowy ogolnej i
wg 3.5,

wykonania

b) sprawdzenie klasyfikacji jakosciowej arkuszy
wg tabl. 31 4.

Ogledziny nalezy przeprowadzi¢ nieuzbrojonym
okiem.

5.5.2. Sprawdzenie wymiarow nalezy przepro-
wadzi¢ zgodnie z PN-65/D-04219, przy sprawdze-
niu grubosci stopki pomiarowe mikrometru po-
winny mie¢ $rednice 16 +1 mm.

5.5.3. Sprawdzenie prostokaino$ci. Na bokach
arkusza oznacza si¢ od jednego z narozy 2 boki
trojkata réwnoramiennego o dlugosei 1000 mm.
Przeciwprostokatna tego tréjkata powinna mieé
dlugo$¢ w granicach 1412 -+ 1416 mm.

Dopuszeza sie sprawdzenie prostokatnosci za
pomoca przykladnicy prostokgtnej o dlugosei bo-
kow 1000 mm posiadajacej podzialke milimetrowa
przy jej wierzchotku.

5.5.4. Sprawdzenie wichrowato$ci — wg PN-65/
D-04219, przy czym arkusz nalezy wybrzuszong
strong zwrdéci¢ do plaszezyzny wzorcowej.

5.5.5 Sprawdzenie wytrzymalo$ci na zginanie
statyczne — wg BN-69/7102-05 na probkach wy-
cietych wzdluz wlokien oblogu. Przy prébkach
0 grubosci 25 mm dopuszeza sie skrocenie dlugosci
do 600 mm, a rozstaw u podpor w czasie badania
do 550 mm.

Srednia arytmetyczna wynikéw wytrzymalosci
przy zginaniu dla poszczegélnych arkuszy nie po-
winna by¢ nizsza od wymagan podanych w tabl. 2,
a wyniki poszezegélnych probek nie powinny byé
gorsze wigcej niz o 10, od podanych w tabl. 2
wymagan przy grubo$ci do 15 mm, a o 15%, przy
grubosciach 25 mm.

5.5.6. Sprawdzenie jakosSci sklejenia i wodood-
pornosci. Probki poddaje sie przez 4 godz gotowa-
niu, nastepnie suszeniu w temperaturze 65 + 3°C
przez 20 godz. Nastepnie probki poddaje sie po-
nownie gotowaniu przez 4 godz i wystygnieciu do
temperatury 20 + 2°C.

Po zabiegach probki nie powinny wykazywaé
oznak slabego sklejenia, rozwarstwienia sie war-
stw, ani odklejania si¢ folii od oblogu.

Drobne pecherzyki na warstwach folii powsta-
jace po prébie gotowania nie uwaza sie za objaw
braku wodoodpornosei.

5.5.7. Sprawdzenie wilgotnosei — wg BN-69/
7102-02.

5.6. Ocena wynikow badan

5.6.1. Arkusz sklejki wkf dobry. Arkusz sklejki
nalezy uzna¢ za dobry, jesli przejdzie z wynikiem
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dodatnim przez wszystkie badania

w 5.1 (grupa I 1 II).

wymienione

5.6.2. Arkusz wki niedobry. Arkusz
sklejki nalezy za niedobry, jezeli nie
przejdzie z wynikiem dodatnim chociazby przez
jedno z badan wymienionych w 5.1 (grupa I i II).

skiejki
uznac

5.6.3. Partia zgodna z wymaganiami normy. Partie
arkuszy sklejek nalezy uznaé za zgodng z wy-
maganiami normy, jezeli liczba arkuszy i liczba
wycinkow niedobrych nie przekroczy liczby sztuk
wg tabl. 7.

5.6.4. Partia niezgodana z wymaganiami normy.
Partie arkuszy sklejek nalezy uzna¢ za niezgodng
z wymaganiami normy, jezeli liczba arkuszy i licz-
ba wycinkéw niedobrych przekroczy liczbe sztuk
wg tabl. 7.

5.7. Zaswiadczenie o jakoSci. Na zadanie odbior-
cy dostawca lub wytworca powinien wystawié
zaswiadczenie, ktore stwierdza, ze poddana bada-
niom partia sklejki wkf odpowiada wymaga-
niom zawartym w normie lub przedstawié¢ wyniki
badan podajace poszczegolne parametry jakoscio-
we.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/7121-05

UIC 844-3 (1.1.1963 r.) Sklejka wagonowa o zabezpieczonych powierzchniach zywicg fenolowa do krytych wagonow

towarowych — norma zgodna.

ERRATA do BN-72/7121-05

|

\

1
Strona ‘ Punkt Wiersz ]

Jest Powinno byé¢

1 5.6.4 1 od gory

| Partia niezgodana
z wymaganiami
normy.

Partia niezgodna
z wymaganiami
normy.




	BN_72_7121_05_01
	BN_72_7121_05_02
	BN_72_7121_05_03
	BN_72_7121_05_04
	BN_72_7121_05_05
	BN_72_7121_05_06
	BN_72_7121_05_07

