TWORZYWA SZTUCZNE

Eaczenie na zimno

W poprzednim odcinku mowilismy m.in.
0 usztywnianiu scianek zbiornikow wyko-
nywanych z tworzyw sztucznych a wsréd
trzech wymienionych sposobow, dwa wyma-
galy trwatego potaczenia dwoch kawatkow
tworzywa ~ kolnierza usztywniajacego i pla-
skiej lub cylindryeznej s$cianki naczynia,
W warunkach warsztatu majsterkowicza,
przypadkéw wymagajacych trwatego lub
roztgeznego polgezenia ze sobg roznych
czgsci lub podzespolow bedzie wiece;.

Polaczenia gwintowe

W produkcji seryjnej, w warunkach prze-
myslowego wytwarzania wyrobow z two-
rzyw sztucznych, elementy potaczen gwinto-
wych wykonywane sa bezposrednio podczas
wylwarzania czesci, np. podczas wirysku.
W naszych warunkach wymaga to albo naci-
nania gwintow metodami obrobki skrawa-
niem albo co jest znacznie latwiejsze - stoso-
wania typowych érub i nakretek metalo-
wych. Cechg charakterystyczng tworzyw
sztucznych jest jednak stosunkowo niewiel-
ka wytrzymatos$é na dzialanie karbu. Stwa-
rza to konieczno$é stosowania gwintow
okragtych, lub przynajmniej stepienia
wierzchotkdéw gwintu nacietego na srubach
i wkretach przez ich nieznaczne spilowanie
lub zeszlifowanie,

Wkrety metalowe mozemy wkrecaé
w tworzywo bezposrednio w otwoér o sredni-
cy mniejszej od zewnetrznej srednicy wkretu
(okoto 0,8 do 0,9 D) bez nacinania gwintu
w tworzywie sztucznym (rys. 1). Dotyczy to
szezegOlnie tworzyw miekkich, elastycz-
nych. Znacznie bardziej bezposrednie, mniej
podatne na zniszezenie jest stosowanie polg-
czen gwintowych z zastosowaniem metalo-
wej sruby i metalowej nakretki oraz metalo-
wych podkladek o stosunkowo duzej powie-
rzchni przylegania do tworzywa. Gdy zalezy
nam na zabezpieczeniu przed korozyjnym
niszczeniem polaczenia, glowke wkretu
chronimy przez naprasowanie kapturka
z tworzywa sztucznego i jego przyklejenie
lub przyspawanie jak na rys. 2, lub stosuje-



my sruby (wkrety) wykonane z tworzyw
sztucznych. Trzeba je wykonac we wlasnym
zakresie metoda nacinania na tokarce lub
przy uzyciu nharzynki.

Sruby z tworzyw powinny mie¢ w zasa-
dzie inny ksztalt gtéwki niz Sruby metalowe
(rys. 3). Zamiast glowki szesciokatnej lub
okraglej z nacieciem poprzecznym pod
wkretak, w glowce sruby z tworzywa sztucz-
nego nalezy wykonaé¢ szczeline o ksztalcie
dopasowanym do srednicy i grubosci mone-
ty. Zwieksza to wytrzymalosé gléwki sru-
by i zabezpiecza przed zniszczeniem jej
podezas wkrecania, Dodatkowa zaleta ta-
kiego ksztaltu szezeliny to koniecznosc recz-
nego wkrecania $ruby bez pomocy klucza,
lub wkretaka. W ten sposob uzyskuje sie
pewnosé, ze przy wkrecaniu sruby dzialajg
mniejsze sily, ze nie ,,ukrecimy’’ sruby.

W przypadku niektérych tworzyw o ni-
skiej temperaturze uplastycznienia jak np.
polistyren (PS), wkrety lub nakretki moze-
my osadza¢ w tworzywie w sposob trwaly
przez ich wprasowanie w tworzywo. W tym
celu w tworzywie wiercimy otwor o Srednicy
nie mniejszej niz srednica wkretu (Sruby)
1 wykonujemy podciecie o Srednicy mniejszej
niz srednica i wysokosé gtowki wkretu (gor-
na czeSé rysunku 4). Wkret podgrzewamy do
temperatury nieznacznie wyzszej od tempe-
ratury ksztaltowania tworzywa na gorgco,
wkladamy w otwor wywiercony w tworzy-
wie 1 w umieszezonej pod tworzywem pod-
ktadce prowadzacej (czesé 2 na dolnej czesci
rysunku 4) a nastepnie weiskamy stemplem
1 w tworzywo na zadang glebokosé. Otwor
w podkladcee 2 powinien mie¢ srednice moz-
liwie mala, niewiele wiekszg od zewnetrznej
srednicy gwintu. W przeciwnym razie pod
wplywem nacisku stempla 1, nastapi od-
ksztalcenie dolnej powierzchni plyty z two-
rzywa 1 weisniecie tworzywa w przestrzen
miedzy otworem a sruba. Gdy otwor bedzie
odpowiednio maly, odksztalcane na goraco
tworzywo weisniete zostanie w rowki gwin-
towanej czesci sruby ponad podkladks 2, co
umocni osadzenie sruby w tworzywie.

W podobny sposob osadza¢ mozemy
w tworzywie sztucznym same nakretki (rys.
5) z zastrzezeniem, ze otwor wywiercony
wezesnie] w plycie z tworzywa powinien
mie¢ srednice wiekszg od srednicy gwintu D.
Gdy grubos¢ plyty jest réwna lub nieznacz-

nie tylko wieksza od wysokosci nakretki lub
glowki wkreta, na zewnetrznej bocznej po-
wierzchni nakretki (gtowki wkreta) nalezy
wykona¢ naciecia jak na rysunku 5a. Pod-
czas wilaczania, uplastycznione cieptem na-
kretki tworzywo weisniete zostanie w wyko-
nane naciecie, co zabezpieczy przed wyrwa-
niem nakretki podczas pozniejszego wkre-
cania sruby.

/ Zamiast nakretki, w tworzywo mozna
wprasowac plytke metalows z gwintowanym
otworem oraz z ,,otworami nitujgeymi” jak
na rys. 6. W otwory nitujgce weisniete zosta-
nie uplastycznione tworzywo, ktore albo
podczas wtlaczania blaszki, albo w naste-
pnej operacji wypelni sfazowania otworow
tworzac ,glowke nitu”, co dodatkowo
umocni polaezenie, W taki sam sposoéb moz-
na osadza¢ w cienkich ptytach z tworzyw
sztucznych inne elementy metalowe, np. za-
wiasy, ptytki zamkéw magnetyeznych itp.

Polaczenia nitowane

Podobnie jak w polaczeniach gwinto-
wych, rowniez w polaczeniach nitowanych
tworzyw sztucznych, mozna uzywac nitow
metalowych lub nitow z tworzyw. Zaletg
nitow z tworzyw sziucznych jest jednakowa
odpornosé korozyjna calego zlacza, wadg -
sktonnosé nitow do odksztatcen pod obcia-
zeniem, szczegolnie w podwyzszonych tem-
peraturach.

Ze wzgledu na stosunkowo niskie wlas-
nos¢i . mechaniczne tworzyw sztucznych,
najkorzystniejsze jest stosowanie nitow rur-
kowych z aluminium, miedzi lub innych me-
tali odksztalcajgcych sie pod wplywem nie-
wielkich naciskow podezas nitowania. Do
polaczenia tworzyw kruchych, najlepiej na-
daja sie nity dwuczesciowe, ktore zostaja
zamKkniete przez wtlaczanie w otwory czesci
tagczonych, np. takie jakie stosuje sie do nito-
wania otworow w paskach, tkaninach itp.
W celu roziozenia sily nacisku gtowki nituna
wieksza powierzchnie tworzywa sztuczne-
go, stosuje sie nity rurkowe o zwigkszonym
kolnierzu, lub podktadki umieszczone mie-
dzy glowka nitu a tworzywem. Uzycie pod-
ktadek umozliwia rowniez stosowanie alu-
miniowych lub miedzianych nitow pelnych.

Gdy zalezy nam na odpornosci korozyjnej
zlacza, gdy wykonujemy polgczenia elemen-
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tow urzadzen elektrycznych lub gdy pola-
czenia nie przenosza duzych sil, lepiej i a-
twiej wykonac¢ polgczenia nitami z tworzyw
sztucznych. Sposoby nitowania oraz wymia-
ry elementow polgcezenia nitowanego poka-
zano na rysunkach 7 i 8. Pierwsze z pokaza-
nych rozwiazan, wymaga wykonania spe-
cjalnego narzedzia tzw. zakuwnika z wytlo-
czong wneka formujacy gtowke nitu. W dru-
gim sposobie narzedziem moze by¢ kawalek
zwyklego preta stalowego o srednicy rownej
srednicy glowki nitu. W zamian konieczne
jest bardziej pracochlonne przygotowanie
elementow laczonych przez wiercenie otwo-
ru prowadzgeego nit i dodatkowo, poszerzo-
nego otworu, w kiorym uksztaltowana zo-
stanie glowka nitu. Narzedzie ksztaliujace
. glowke nitu powinno by¢ ogrzane do tempe-
ratury wyzszej od temperatury ksztaltowa-
nia. Gdy nitujemy tworzywa o szerokim za-
kresie temperatury ksztaltowania na gorgeo
(polichlorek winylu — PCW, polistyren — PS),
zamiast specjalnie wykonanego zakuwnika
stosowac mozemy koncowke kolby lutowni-
czej. Warunkiem prawidlowego polaczenia
jest odpowiednie nagrzanie trzonka nitu az
do uzyskania uplastycznienia wymaganego
do uksztaltowania glowki.

W elementach przeznaczonych do nitowa-
nia, wytwarzanych metodami przemystowy-
mi {rzon nitu stanowi czesc skladows jedne-
go z fgezonych elementow i jest wspolnie
z nim wyiwarzany metodg wtrysku. W na-
szym wypadku nit musimy wykonac¢ od-
dzielnie w formie okraglego preta a proces
nitowania przeprowadzi¢ w dwoch etapach.
Pierwszy etap to uksztaltowanie glowki nitu
z jednej strony lgezonych elementow. W celu
zachowania odpowiedniej dlugosei nitu na
uformowanie drugiej glowki, dolny koniec
nitu nalezy usytuowac¢ w otworze wykona-
nym w specjalnej podstawee. Po uformowa-
niu glowki caly zespol — lgezone elementy
wraz z nitem - wyjmujemy z otworu pod-
stawki, obracamy o 180° i formujemy gléwke
z drugiej strony.

Klejenie tworzyw sztucznych

Kazde tworzywo ma powierzchnie o in-
nych whasciwosciach, co wymaga zastosowa-
nia innego srodka klejgcego. Trwale polg-
czenia elementow z tworzyw sztucznych
mozna uzyskac przez zastosowanie:
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— czystych rozpuszezalnikow,

- roztworow klejonego tworzywa w roz-
puszcezalniku,

— odpowiednich rnieszanin iworzyw sztu-
cznych

w formie gotowych klejow nadajacych sie
bezposrednio do klejenia lub wymagajacych
uprzedniego przygotowania, np. wymiesza-
nia dwoch lub wiekszej liczby skladnikow ze
sobg, bezposrednio przed klejeniem. Przy-
kladem takich Kklejow dwuskladnikowych
jest klej epoksydowy |, Epidian 5", wymaga-
jacy wymieszania z cieklym utwardzaczem,
oraz od niedawna produkowany klej dwu-
skladnikowy ,,Distal.”

Najtrwalsze polgcezenia mozna, dla wie-
kszosci tworzyw sziucznych, uzyskad przez
zastosowanie rozpuszezalnikow lub roztwo-
row klejonego tworzywa w rozpuszczalni-
kach. Gdy sklejamy ze sobg dwa rozne two-
rzywa sztuczne, najlepszy efekt mozna uzy-
ska¢ przez zastosowanie roztworu jednego
z klejonych tworzyw w rozpuszezalniku od-
dzialujacym na oba klejone . tworzywa.
Wstepne rozpuszezenie niewielkiej” ilosci
klejonego tworzywa w rozpuszezalniku po-
maga w wypelnieniu szczelin i nieréwnosei
na klejonych powierzchniach i przyspiesza
twirdnienie spoiny. Jesli spoina twardnieje
zbyl szybko, uzyskane polgczenie jest jed-
nak stabe, a w miejscu klejenia moga sie
pojawic spekania.

Przed rozpoczeciem Kklejenia iworzyw
sztucznych  konieczne jest  odpowiednie
przygotowanie  klejonych  powierzchni.

W tym celu nalezy:

~ klejone powierzchnie oczysci¢ z thusz-
czow 1 innych zanieczyszezen utrudniaja-
cych kontakt miedzy klejem a klejonymi
powierzchniami,

~ przygotowac powierzchnie do klejenia
przez szorstkowanie papierem sSciernym,
szezotka stalowg lub przez piaskowanie albo
przez obrobke chemiczng (trawienie kwasa-
mi, rozpuszczalnikami itp),

- natychmiast po przygotowaniu rozpo-
czac klejenie, co uchroni przed dezaktywa-
cja powierzchni.

Do odtluszezania 1 mycia mozna stosowac

rozpuszezalniki organiczne tluszezow jak:
aceton, benzyna lub wodne roztwory deter-
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gentow — najlepiej popularne srodki do my-
cia naczyn kuchennych. Klej lub rozpusz-
czalniki mozna nakladaé¢ na laczone frag-
menty powierzchni pedzlem, przez zanurza-
nie, za pomoca strzykawki itp. Warstwa na-
niesionego kleju powinna byé mozliwie cien-
ka, nie grubsza niz 0,15 mm, Gruba skleina
ulega wiekszemu skurczowi podcezas utwar-
dzania, co prowadzi do mikropeknie¢ skleiny

i ostabienia polgczenia. W niektérych przy-
padkach, po naniesieniu srodka sklejajacego
nalezy odczeka¢ i dopiero po pewnym czasie
ztozy¢ ze soba oba lgezone elementy. Czas
miedzy naniesieniem kleju a zetknieciem 13-
czonych powierzchni zalezy od lotnosci roz-
puszczalnikow zawartych w kleju, tempera-
lury otoczenia, wilgotnosci powietrza i szyb-
kosci ruchu powietrza. W przypadku kleje-
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nia rozpuszezalnikami, nie nalezy przyspie-
sza¢ szybkosci parowania rozpuszezalnika
{(np. przez ogrzewanie, dmuchanie itp.). Diu-
zsze oddzialywanie rozpuszczalnika sprzyja
aktywacji klejonej powierzchni i zapewnia
lepsze polgczenie. Elementy klejone powin-
ny byé¢ trwale umocowane i docisnigte do
siebie (sciski srubowe lub inne) podczas
twardnienia spoiny klejowej az do catkowi-
tego utwardzenia. Klejone czesci nalezy
$cisle dopasowaé do siebie przed klejeniem.
Gdy do klejenia uzywamy zywicy epoksy-
dowej (..Epidian 5" lub inne kleje wielo-
skladnikowe ciekle) o duzej lepkosci, mozna
ja na czas odmierzania i przelewania pod-
grzaé przez wstawienie naczynia z zywica do
cieplej wody. Ogrzana do temperatury 50 -
60°C staje sie rzadkoptynna, co ulatwia od-
wazenie niewielkich nawet poreji zywicy.
Przed dodaniem utwardzacza nalezy jg jed-
nak schlodzi¢ do temperatury otoczenia. Po
wymieszaniu skladnikow rozpoczyna sig
proces utwardzania chemicznego mieszani-
ny klejgcej, nalezy wigc zuzyc ja w mozliwie
krotkim czasie a ilosé przygotowanej mie-
szaniny nie powinna by¢ wieksza niz mozli-
wa do wykorzystania przed jej nadmiernym
utwardzeniem. Reakcja utwardzania jest re-
akcja z wydzielaniem ciepla co dodatkowo
przyspiesza proces utwardzania. Z tego
wzgledu, gdy jednoczesnie przygotowujemy
wieksza ilo$é mieszaniny, nalezy ja schio-
dzi¢ przez wstawienie naczynia z przygoto-
wywanym klejem do zimnej wody.

We wszystkich przypadkach, a szezegol-
nie przy klejeniu zywicami nalezy unikac
bezposredniego kontaktu ze skladnikami
kleju. W tym celu nalezy chroni¢ rece przez
nalozenie rekawic ochronnych lub w ostate-
cznodei przez posmarowanie ich kremem si-
likonowym lub innym kremem ochronnym
do rak. W przypadku zetknigcia zywicy epo-
ksydowej, utwardzacza lub ich mieszanin ze
skora dloni, nalezy przemy¢ jg trzyprocento-
wym kwasem octowym (zwyklym trzypro-
centowym octem) i cieplg woda.

Kazde tworzywo sztuczne wymaga zasto-
sowania innego kleju i innego sposobu przy-
gotowania powierzchni, kazde musi bye
wiec omowione osobno.

Polichlorek winylu — zmiekczony (PCW,).
Klejony zmiekczony PCW nalezy przemy¢
benzyna lub wodnym roztworem detergen-
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tow i dokladnie wysuszyc. Jedynym rozpusz-
czalnikiem zmiekczonego PCW jest cyklohe-
ksagon. Powierzchnie zwilzone tym rozpu-
szezalnikiem nalezy natychmiast scisnac ze
sobg. Cykloheksagon jest srodkiem silnie
toksycznym, lepiej wiec do klejenia zmigk-
czonego PCW stosowac srodki handlowe —
kleje .,Igol” oraz PCW/Ch. Gdy kleimy cien-
kie folie, wystarczy ich odttuszczenie, Grub-
sze elementy po odtluszezeniu nalezy prze-
trze¢ papierem sciernym o ziarnistosei 200,
Klej nanosi sie bardzo cienkg warstwa.
Przed Scisnieciem klejonych powierzchni
nalezy odczekaé kilkadziesiat sekund. Do-
stateczng wytrzymalosé spoina uzyskuje juz
po kilku minutach ale pelng wytrzymatosc
dopiero po 8 do 10 godzinach. Klejenie po-
winno sie przeprowadza¢ w suchym pomie-
szezeniu w niezbyt wysokiej temperaturze.

Polichlorek winylu twardy (PCW5). Pola-
czenia klejowe wymagaja duzych powierz-
chni klejenia, niedopuszczalne jest klejenie
dotzolowe, najlepsze efekty uzyskuje sie
przez stosowanie zlgcza na nakladke lub na
zakladke. Laczone powierzchnie nalezy od-
thusci¢, wysuszyé, przetrze¢ srednio- lub
gruboziarnistym papierem sciernym a naste-
pnie przemy¢ acetonem, cykloheksanonem
lub dwuchloroetylenem. Tak przygotowa-
nych powierzchni nie wolno dotykac dtonmi.
Do klejenia uzywa sie kleju PCW/ AT, ktory
nalezy naniesé cienkg warstwa na obie kle-
jone powierzchnie, natychmiast docisng¢
i usuna¢ nadmiar kleju wycisnigty spomig-
dzy taczonych elementow. Pelng wytrzyma-
los¢ uzyskuje sie dopiero po 24 godzinach,
ale docisk mozna usungé juz po 4-5 godzi-
nach od sklejenia. Gdy sklejamy ze sobg
kielichowe potgcezenie' rur, klej nanosimy
tylko na zewnetrzng powierzchnig rury
wklejanej w kielich.

Polimetakrylan metylu (PMMA). Najlep-
sze wyniki uzyskuje sie przy klejeniu PMMA
rozpuszezalnikami. Dobrymi rozpuszezalni-
kami sg: aceton, benzen, esencja octowa
a szczegolnie chloroform zalecany w tych
przypadkach, gdy zalezy nam na zachowa-
niu przezroczystosci zlaeza. W celu zmniej-
szenia szybkosci parowania rozpuszczalni-
kow, przed klejeniem nalezy je schlodzi¢
w lodéwce. Klejone powierzchnie musza byé
suche i czyste, idealnie dopasowane do siebie
gdyz klejem jest w rzeczywistosci nie rozpu-



szezalnik a stykajace sie ze sobg dwa kawal-
ki PMMA. Gdy klejone powierzchnie sa bar-
dzo niewielkie—mozna je zanurzyc na 2 do 3
minut w rozpuszczalniku az do specznienia
tworzywa. Wieksze powierzchnie pokrywa-
my rozpuszezalnikiem przy uzyciu migkkie-
go pedzla, kilkakrotnie az do uzyskania spe-
cznienia a nastepnie dociskamy. Temperatu-
ra powinna by¢ mozliwie niska. Ze wzgledu
na wlasnosci mechaniczne PMMA - sifa do-
cisku mozliwie mala.

Gdy powierzchnia klejenia jest duza, ko-
nieczne jest przygotowanie odpowiedniego
kleju. W tym celu, do szezelnego naczynia
(stoik typu ,,Twist”;, buteleczka ze szlifowa-
nym korkiem szklanym), nalezy wla¢ 20 ml
rozpuszezalnika, wsypaé 1 do 2 g wiorkow
polimetakrylanu metylu i pozostawi¢ na
okolo 2 doby, az do catkowitego rozpuszcze-
nia wiérkow (co kilka godzin wstrzasnac
naczyniem). Warunki klejenia klejem rozpu-
szezalnikowym sg takie same jak podczas
klejenia czystym rozpuszczalnikiem (tempe-
ratura, dopasowanie klejonych elementow).
Zamiast pedzlem, klej nanosi sie strzykawka
i natychmiast $ciska. Nie nalezy usuwac
nadmiaru kleju wycisnietego spomigdzy
sklejanych powierzchni. W miare odparo-
wania rozpuszczalnika ten nadmiar moze
cofnaé sie do klejonego ztgcza. Gdy na brze-
gach klejonych zlgczy widoczne sg biale
strefy oznacza to, ze kleju bylo zbyt matoina
miejsce odparowanego rozpuszczalnika do-
stalo sie powietrze. Aby wzmocni¢ spoine
obok stref bialych, porowatych naklada sig
strzykawka dodatkows, niewielka ilosé kle-
ju. Juz po godzinie ztgcze wykazuje wystar-
czajaca wytrzymalosé, ale schniecie kleju
powinno trwa¢ 1 — 2 doby. W przypadku
stosowania esencji octowej suszenie trwa do
6 dni. Procz wymienionych metod, PMMA
mozna laczyé klejem o nazwie handlowe]
. Plexi-Cement"".

Polistyren (PS). W sprzedazy znajduje sie
specjalny klej do polistyrenu o nazwie ,,Po-
listyro-Cement”. Znacznie lepiej jednak klei
sie polistyren przy uzyciu rozpuszezalnikow
albo klejow rozpuszezalnikowych (rozpusz-
czony w rozpuszczalniku PS) wykonanymi

jak do klejenia PMMA. Elementy z polistyre- .

nu mozna skleié¢ ze sobg przez plytkie specz-
nienie takimi rozpuszezalnikami jak benzen,
toluen lub chlorek metylu. Przed klejeniem,

polistyren nalezy odttusci¢, przeszlifowac
papierem sciernym nr 200 i przemy¢ rozpu-
szezalnikiem. Po naniesieniu rozpuszczalni-
ka lub kleju — $cisnagé na kilka godzin. Plisty-
ren mozna rowniez klei¢ kompozycjami z Zy-
wic epoksydowych, np. klejem ,,Distal”.

Poliformaldehyd (POM). Poliformaldehyd
mozna sklejaé utwardzanymi zywicami epo-
ksydowymi (Epidian, Distal), ale osiagane
wytrzymalosei klejenia sa stosunkowo ni-
skie. W celu polepszenia wytrzymaloscispo-
iny klejowej mozna poddaé¢ powierzchnie
klejone piaskowaniu lub szorstkowaniu pa-
pierem $ciernym a nastepnie obrébce chemi-
cznej przez zanurzenie na 10 sekund w stezo-
nym kwasie solnym, splukanie w cieplej wo-
dzie, wysuszenie i natychmiastowe naniesie-
nie warstwy kleju.

Poliweglan (PC). Jedyng w miare pewna
metoda jest klejenie poliweglanu rozpusz-
czalnikiem lub klejem rozpuszczalnikowym.
Przed klejeniem, powierzchnie tworzywa
nalezy oczyscié, lekko przeszlifowaé papie-
rem $ciernym nr 200 a nastepnie przetrzec¢
domowym srodkiem czyszczgcym zawiera-
jacym scierniwo (Skrzat, Jawox), sptukac
wodg destylowang i wysuszy¢ w temperatu-
rze pokojowej. Klei¢ mozna poliweglanem
rozpuszezonym w ilosci 1-5 g na 100 g chlor-
ku metylenu. Pelng wytrzymatosc¢ zlacza

- uzyskujemy po 24-48 godzinach. Wielkos¢

nacisku podezas klejenia powinna by¢ moz«
liwie duza.

Innym rozpuszczalnikiem PC jest stezony
kwas mrowkowy. Obie powierzchnie klejo-
nego PC nalezy zwilzy¢ kwasem, po 10 do 15
minutach zwilzy¢ ponownie, a po nastg-
pnych 5 minutach Zlozy¢ i silnie Scisngé.
Zlacze musi schnaé pod naciskiem 24
godziny. '

Kwas mrowkowy jest srodkiem silnie zrg-
cym, niszezgeym naskorek, konieczne jest
wiec stosowanie rekawic ochronnych.

Pozostale tworzywa tj. polietylen (PE)

i polipropylen (PP) — w zasadzie nie daja sig

klei¢ w sposob zapewniajgcy niezbedng wy-
trzymatosc zlgcza.

Krzysztof Blaszkowski
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