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1. WSTEP

1.1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg me-
tody oznaczania jakosci i wytrzymaiosci na Scina-
nie oraz wodoodpornosci spoin klejowych stosowane
do oceny jakoscl i przydatnosci Zywic klejowych 1
klejoéw do drewna.

1.2, Okreslenia
1:2¢1. Spoina klejowa - wg PN-67/C-89105,

1e2:2. Jakos¢ sklejenia = odpornosé na rozwar-
stwienie po recznym rozwarstwieniu prébki, okres—

lona przez stosunek powierzchni, na ktérej pozo-
staly naderwane widkna drewna do powierzchni cai-
kowitej, wyrazona w procentach,

1:2.3. Wytrzymaltos¢ na Scinanie -~ stosunek nisz-
czgcej sity Scinajace] Pmax do Scinanej powierz—
chni A wyrazony w kG/cm2 (§/m°).,

1e2.4e Wzgledna wytrzymatos¢ na Scinanie - sto-
sunek wytrzymaiosci na Scinanie spoiny klejowe]
do wytrzymaloSci na Scinanie litej tkanki drzew-
nej w prébce, wyrazony w procentach,

1.2.5, Wodoodpornosé spoiny - wytrzymalos¢  na
Scinanie oznaczona na prébkach po okreslonym w
normach przedmiotowych dziataniu wody 1 wyrazona
w procentach wartosci oznaczanych na suchych préb-
kach niemoczonych.,

1:2.6, Probka rownolegiowarstwowa ITD - prébka
przeznaczona do oznaczania wytrzymalosci na sSci-
nanie, gioéwnie przy badaniach odbiorczych lub ar-
bitrazowych, w ktérej widkna drewna w sklejonych
warstwach s§ wzajemnie réwnolegle lub wykazujg od-
chylenie od réwnolegiosci nie wieksze niz 50
(0,087 rad).

1.2.7. Probka poprzecznowarstwowa BS=ITD - préb-

ka przeznaczona gléwnie do szybkich, biezgcych o-
znaczen kontrolnych, w ktérej widkna drewna wskle-
Jonych warstwach sg wzajemnie prostopadie lub wy-
kazujg odchylenia od prostopadiosci nie wigksze
niz 5° (0,087 rad).

1.3. Normy zwigzane
PN-67/0-~89105 Kleje. Nazwy 1 okreslenia

PN-67/D-04122 Fizyczne i mechaniczne  wiasnosci
drewna. Statystyczne wyznaczanie licznosci préb-
ki

PN-£8/D-04227 Fizyczne i mechaniczne wtasnosci
drewna. Ogélne wytyczne pobierania i przygoto-
wania prébek

2. METODY OZNACZANIA

2.1. Oznaczanie jakosci sklejania przez rozwar-

gtwienie pogrzecznowarstwojzch prébek BS-ITD
2:1.1, Zasada metody., Metoda polega na recznym

rozwarstwianiu prébek i wyrazeniu w procentach
stosunku powierzchni, na ktérej pozostaly nader-
wane widkna po rozwarstwieniu do calkowitej po-
wierzchni prébki.

2.1.2. Prébka do oznacﬁan;g

2¢1.2.1, Licznos¢ prdébek, Do oznaczania nalezy
przygotowaé. najmniej 12 prébek. Po wykonaniu o-

znaczan nalezy sprawdzié¢ wg PN-67/D-04122, czy
liczba probek Jjest zgodna 2z wymaganiem., W prazy-
padku niewystarczajgcej liczby odpowiednio jg u-
zupelnié lub oznaczanie powtdérzyé.

2,1.2.2, Ksztalt i wymiary prébek, FPrébka po-
winna mieé ksztalt kwadratu o boku 150 mm.

Fornir bukowy
prze-—
skle jac

2.1,2.3, Przygotowanie prébek.
bez sekéw i innych wad oraz o réwnolegiym
biegu widkien, grubosci do 1,5 mm nalezy
w trzywarstwowe elementy o prostopadiym przebiegu
widkien w warstwach sgsiednich 1 o wymiarach sta=-
nowigcych wielokrotno$é wymiaréw prébki. Fornir
stosowany do wyrobu prébek nalezy uprzednio wysu-
szyé do wilgotnoscei okoto 10% (8 do 12%) 1 prze-
chowywa¢ w warunkach zapewniajacych utrzymanie tej
wilgotnosci., Wilgotnoéé forniru nalezy oznaczad
wg PN-69/D=-04100.

Warunki nakladania zywicy klejowej lub kleju, jek
sposéb nakladania, temperature, ilos¢ kleju, Jjego
zasuszanie lub podsuszanie na drewnie, jak rowniez
parametry prasowania, czyli czas, temperature i
cisnienie nalezy stosowaé zgodnie z instruke jg
producenta zywicy klejowej lub kleju. Sklejony ele-

PN-69/D-04100 Drewno. Oznaczanie wilgotnosci ment mozna c¢igé na prébki dopiero po upitywie co
Instytutu Technologii Drewna
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Technologii Drewna dnia 12 wrzenia 1972r.
jocko norma obowiazujgca w zakresie czynnosci okreélonych normg od dnia 1 lipca 1973 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 26/1972 poz. 58)
WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1973 . Wplyw do WN 15.9.72 r. Oddano do sktadu 26.1.73 r. Druk ukonczono w kwietniu73 Cena zt 2,40

Obj.060a. w. Naklad 2000+50 egz. Zam. 215/73
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najmniej 24 godz od wyjecia elementu z prasy. W
zaleznoscl od przyjetego testu dziatania wody o=
kreslonego w normach przedmiotowych, przygotowang
liczbe proébek nalezy podzielié¢ proporcjonalnie na
czesci odpowiednio do liczby przewidywanych waris-
ntéw badan podanych w 2.2.4, a nastepnie wyko-
naé¢ oznaczanie.

2:1.3. Przyrzgdy i urzgdzenia

a) Waga laboratoryjna o doktadnogei do 0,01 g.

b) Suszarka laboratoryjna umozliwiajaca susze-
nie w temperaturze 105 +2°C (378 +2 K),

¢) Prasa lub inne urzgdzenie prasujgce zdolne %?
(210

wywarcia Jjednostkowego cisnienia 20 kG/cm2
N/mz).

d) Motek.

e) Diuto wg rys. 1.

150

15
150 "

Rys. 1

f) Przezroczysty szablon ITD wg rys. 2.

2s1.4., Wykonsnie oznaczania, Zaczynajgc od srod-
ka powierzchni prébki, diuto nalezy prazylozyé u-
kosnie do jej ptaszczyzny w taki sposéb, aby kie-
runek osi podiuznej Jjego ostrza byt zgodny z kie-
runkiem przebiegu witdkien warstwy zewnetrznej. Po
przebiciu warstwy zewng¢trznej i plytkim przecie-
ciu widkien przylegte]j warstwy Srodka na gtebokosé
0,1 do 0,2 mm, nalezy wciskaé¢ ostrze w ptaszczyzne
spoiny klejowej, na odleglosé 25 do 50 mm, skre-
cajgc Jje lekko na boki, a nastepnie podwazajgc do
géry. Po zakonczeniu rozwarstwienia powierzchnie
prébki przykrywa sie tej samej wielkoéci "szablo-
nem ITD" i oznacza Jjakos¢ sklejenia.

Po przykryciu rozwarstwionej prébki "szablonem
ITD", oblicza si¢ liczbe kratek przykrywajacych
naderwane, przyklejone widkna pozostale na powie-
rzchni prébki (sumowaé nalezy réwniez poldéwki 1
¢wiartki kratek).

2.,1.5. Obliczanie wynikéw, Jakosé sklejenia (J,p)
badanej spoiny okresla sie z dokladnoscig do 1% wg
wzoTu

w ktérym:

F, - powierzchnia prébki, na ktérej pozostaly
$lady przyklejonych widkien, wyrazone o-~
kreslong liczbg oczek szablonu,

F - powierzchnia proébki réwna 100 oczkom sza-
blonu.

Za wynik nalezy przyja¢ liczbe kratek z nader-
wanymi widknami traktujgc Jja jako érednig arytme~
tyczng z liczby prébek poddanych rozwarstwieniu,

Rys. 2
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2.2, Oznaczanie wytrzymaloSci na 5cinanie orag
wodoodpornosci spoiny klejowej rdéwnolegiowarstwo-
wych prébek ITD

2+2+1. Zasada metody, Metoda polega na pomiarze:

a) wytrzymatosci na Scinanie spoin klejowych 1
drewna,

b) wzglednej wytrzymatosci na scinanie spoiny
.klejowej do wytrzymalosci na §cinanie litej tkan-
ki drzewne]j,

¢) wodoodpornosci spoiny kle jowej.

2.2.,2, Protki do oznaczania

2.202.1. Licznosé prébek. Do oznaczania naleiy
przygotowaé¢ co najmniej 20 prébek. Po  wykonaniu
oznaczen nalezy sprawdzié¢ wg PN-67/D-04122 cazy
liczba prébek jest zgodna 2z wymaganiem. W przy-
padku niewystarczajgcej liczby odpowiednio jg u-
zupeinié lub oznaczanie powtdrzyé.

2e2.2,2, Ksztalt 1 wymiary probek - wg Tys.3i 4.
2.2.2.%, Przygotowanie prdbek, Do wyrobu prébek

nalezy stosowaé zdrowe drewno bukowe bez s¢kéw o
rownoleglym do osi ukladzie stojow rocznych, wy-
suszone do wilgotnosci okoio 10% (8 do 12%) i
przechowywaé w. postaci obustronnie ostruganych i
oszlifowanych deszczutek grubosci 5 mm, diugosci
700 mm i szerokosci stanowigcej wielokrotnosc¢ sze-
rokosci prébek, z nadmiarem na rozciecie (125, 180
lub 235 mm). Warunki przechowywania powinny
pewniaé¢ utrzymanie optymalnej wilgotnosci
10%, oznaczanej wg FPN-69/D-04100, Bezposrednio
przed badaniem zywicy klejowej lub kleju nalezy
pocigé deszczulki na trzy przeznaczone do skleje-
nia odcinki diugoséci 220 mm, z jednoczesnym ozna-
kowaniem ich kolejnosci liczbami. Srodkowe, pa-
rzyste odcinki nalezy zaopatrzy¢ w odleglosci 80
+0,5 mm od krawedzi czolowej w poprzeczne prze-
ciecie, 5cisle prostopadie do krawedzi podiuz-

nych, wg rys. 3,

Z8-
okoto

80

1
{

220

Przecietnie 180
?25, 180 lub 235)

| [6301-05-3]

Ryse b

Na pozostale, nleparzyste odcinki nalezy naklg-
da¢ badang Zywice klejowg lub klej jak w 2.1.2.3 1
skleja¢ w réwnolegtowarstwowe elementy z wykorzy-
staniem zastosowanej numeracji tak, aby sklejone
trzy warstwy pochodzilty z tej samej deszczuiki
diugosci 700 mm. Po uplywie co najmniej 24 godz
od wyjecia sklejonego elementu 2z prasy pocigé go
wzdiuz widkien na prébki o szerokosei 50 0,1 mm,
odcinajgce uprzednio pasek szerokosci 6 mm, zawie-
rajgcy nieprzeclety kraweds deszczutki srodkowej,
Kazdg prébke od strony czolowej, bazujac na wysu-
nietej krawedzi deszczulki sSrodkowej (rys. 4),
zaopatrzy¢ w dwa poprzeczune, naprzeciw siebie le-
zgce naciecia tak, aby krawg¢dZz wewnetrznego prze-
ciecia byla réwnolegta i odlegla od krawedzi ze-
wnetrznych nacie¢¢ o 10 +0,1 nmm oraz aby obie de-
szczutki zewnetrzne byly na calej szerokosci prze-
ciete, a deszczulka Srodkowa nacieta na giebokogé
najwyzej 0,1 mm. Drugg potowe kazdej prébki zaops-

trzyé w dwa odlegle od siebie rdéwniez o 10 +01 mm
naciecia, ktore z dwédéch przeciwnych stron si¢gaja

nieco poza polow¢ grubosci deszczulkl srodkowej,
Oba nacigecia powinny by¢ rownolegie i oddalone od
krawedzi wewnetrznego przeciecia i od drugiego
czola prébki co najmniej 60 mm w celu zapewnienia
prawidlowego jeJ zamocowania w szczekach maszyny

wytrzymatosciowej.
T B |
| | I
= : L il
[ |
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220 nia do wykonywa-
. — nych nacigc
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Rys. &

Prébki przed badaniem nalezy klimatyzowal wg
PN-68/D-04227, przechowujac Jje w pomieszczeniu o
temperaturze 20 +5°C (293 +5 K) przez co najmniej
24 godz. W zaleznosci od przyjetego testu dziala-
nia wody okreélonego w normach przedmiotowych,
przygotowang liczbe prébek nalezy podzielié pro-
porc jonalnie na czeici, odpowiednio do liczby
przewidywanych wariantéw badan, a nastepnie wyko-
na¢ oznaczanie.

2e2, %, Przyrz i urzgdzenia

a) Waga laboratoryjna o dokladnosci do 0,01 g,

b) Suszarka laboratoryjna umozliwiajgca susze=-
nie w temperaturze 105 +29 (378 12 K).

¢) Prasa lub inne urzadzenie prasujace  zdolne

cisnienia 20 kG/cm2

do wywarcia Jjednostkowego
(2010° N/m°).
d) Maszyna wytrzymalosciowa umozliwiajgca okres—

lenie sity niszczacej z doktadnoscig do 1%.

2.2.4. Wykonanie oznaczania, Bezposrednio przed
oznaczaniem nalezy zmierzy¢ wymiary Scinanych po-
wierzchni z dokladnoécig do 0,1 mm. Szerckosé mdb-
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ki nalezy mierzy¢ w kierunku prostopadiym do JjeJ
dtugosci, natomiast diugosé ptaszczyzny Scipania
mierzy¢ z obu bokéw proébki przyjmujgc srednig aryt-
metyczng z tych pomiardw, =z zaokragleniem do
0,1 mm, Powierzchni¢ Scinania nalezy obliczacd z
zaokrggleniemn do 0,01 cma.

Prébki przeznaczone do badania wodoodpornosci
nalezy podda¢ nastepujgcym zabiegom:

- dla 2ywic i klejoéow bakelitowych (fenolowych,
krezolowych, ksylenolowych, rezorcynowych lub mie-

szanych)

a) na prdbkach moczonych we wrzgce]j wodzie przez

6 godz i1 pozostawionych przez nast¢pne 18 godz w
wodzie stygnace]j do koncowej temperatury 20 +2 %
(293 +2 K) - dla stwierdzenia wodoodpornosci skle—
jenia

b) na prévkach jak w poz. a), Jjednak uprzednio
wysuszonych w temperaturze +30° (303 K), az do
chwilil uzyskania masy poczgtkowe]j czylli wilgotno-
8cl wyjsciowej -~ dla stwlerdzenia wysokiej wodood-
pornosci sklejenia

¢) na prébkach jak w poz. b), jednak z trzykrot-
nym powtorzeniem cyklu gotowania, moczenia 1 su-
szenia - w celu uzyskania mozliwosci wnioskowania
o trwatosci wodoodpornego sklejeniaj

- dlas zywic i klejow aminowych oraz innych (mo-
cznikowych, melaminowych, mocznikowo-melaninowych
lub innych mieszanych)

d) na prdébkach moczonych w wodzie o temperatu-
rze 20 +2°C (293 +2 K) przez 24 godz - dla stwier-
dzenia suchotrwatego sklejenia,

e) na prdobkach moczonych w wodzie o temperatu-
rze 65 do 70°C (338 do 343 K) przez trzy godziny
i pozostawionych w wodzie stygnacej do koncowej
temperatury 20 +2% (293 +2 K) przez nast¢pne 21
godz - dla stwierdzenia pdiwodoodpornego sklejenia,

f) na proébkach moczonych jak w poz., d) i e), a
nastepnie wysuszonych w temperaturze +30°C (303 K),
az do chwili uzyskania masy poczgtkowej, c¢zyli
wilgotnosci wyjsciowe] - dla stwierdzenia uzyska-
nia mozliwosci wnioskowania o trwaloscl suchotrwa-
tego lub pdéiwodoodpornego sklejenla.

Zar6éwno suche prébki niemoczone jak i proébki po
roéznym dzialaniu wody, wg poprzednic podanych
wariantéw, nalezy umieszczaé w szczg¢kach maszyny
wytrzymatosciowe] tak, aby odstep szczgk wynosit

maksymalnie 80 mm i aby o$ symetrii prdébek pokry-
wata sie dokladnie z osiag symetrii szczek.

Zakres obcigzen maszyny wytrzymalosciowej nale-—
zy tak dobrac¢, aby uzyskaé mozliwos¢ pomiaru sity
niszczgce P’max z doktadnoscig do 1%. Szybkosé
obcigzenia prébki musi byé taka, aby Jje] Scinanie
nas*epowato w czasie 60 %15 s,

W pierwszej kolejnosci nalezy oznaczaé¢ wytrzy-
matos¢ spoiny, a nastepnie w taki sam sSposéb na
pozostate]j drugiej cz¢sci probki, wytrzymalosc li-
tej tkanki drzewne],

2.2.5. Obliczanie wynikéw
a) Wytrzymalosé na 4cinanie spoin klejowych(R,,)

i drewna (R,y), oznaczong zardéwno na suchych préb-

kach niemoczonych Jjak po moczeniu 1lub gotowaniu
albo po powtérnym wysuszeniu, przy rzeczywiste]
wilgotnosci W nalezy obliczad¢ w kG/cm? (N/m?) Z
doktadnoscig do 1 kG (10 N) wg wzoru:

R, (ap) =  max
’ A
w ktérym:
Phax — Sila niszczaca spoing lub drewno, kG(NQ
A ~ powierzchnia plaszczyzny &cinania cm

(m2),

Odrzuca¢ nalezy wyniki uzyskane dla prébek nie-
prawidtowo scietych.

b) Wzgledna wytrzymalo$é na Scinanie spoinykle-
jowej (R,), okreslong zardéwno na suchych prébkach
niemoczonych jak po przewidzianym normg przedmio-
towg dziataniu wody, oblicza sie z dokladnoscig

do 1% wg wzoru:
Rtk.

L

R = 100
¢) Wodoodpornosé¢ (V) oblicza sie z doktadnoscig
do 1% wg wzoru:

Rorw 100

Rtks

w ktérym:
R;w— Wytrzymalos¢ na scinanie spoiny klejowej
po dziataniu wody, kG/cm2 (N/mz),
Ry, ~ Wytrzymaloéé na scinanie spoiny
niemoczone]j po okreSlonym normg przed-
miotowg dziataniu wody.

suchej

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/6301-05

Odpowiedniki w normach zagranicznych
Anglia BS 3444:1961 Blockboard and laminboard

BS 1455:1963 British - made plywood for general purposes



