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NORMA BRANZOWA

Opakowania jednostkowe metalowe

Tuby aluminiowe do

OPAKOWANIA
METALOWE

BN-72
5047-01

produktéw kosmetycznych

I chemii gospodarczej

1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg
tuby aluminiowe przeznaczone do produktéw ko-
smetycznych i chemii gospodarczej

12 Okreslenia

12 1 Gibébwka — cylindryczna nagwintowana

czesc tuby, na ktérej mocuje sie zakrywke na-
j*krecang (nakretke)

12 2 Kotnierz — stozkowa czesc tuby miedzy
szyjka a poboczmca

12 3 Poboczmcg — cylindryczna czesc tuby
stuzaca do przechowywania oraz wyciskania pro-
duktu
1 3 Normy zwigzane

PN-70/M-02013  Gwinty
1—600 mm Wymiary
PN-71/0-79033 Opakowania transportowe pro-

stopadtoscienne Szereg wymiarowy
PN-65/0-79114 Materialy opakowaniowe Ozna-
czenie przekazywania zapachu i smaku pro-
duktem pakowanym przy bezposrednim kon-
takcie
PN-70/0-79402 Opakowania transportowe Pudta
tekturowe Wsp6lne wymagania i badania

metryczne  Srednicy

2 PODZIAL | OZNACZENIE

21 Odmiany W zalezno$ci od pokrycia lub me
pokrycia wewnetrznych powierzchni tuby lakie-
rem, rozrozma sie dwie odmiany tub

i) Symbol wg SWW 0655-421

Zaktad Doswiadczalny Chemii Gospodarczej
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Chemii

Grupa katalogowa V 81)

1 — lakierowane,
2 — melakierowane

22 Budowa oznaczenia Oznaczenie tuby po-
winno zawierac

— czesc stowna,

— oznaczenie odmiany,

— wielkos$¢ tuby (Srednica X dtugosé),
— numer normy,

— symbol wg SWW

23 Przykiad oznaczenia tuby aluminiowej me-
lakierowanej (2) wielko$ci 30X145

TUBA ALUMINIOWA 2 30X145
SWW 0655-421

BN-72/5047-01

3 WYMAGANIA
31 Wymagania ogélne

311 Gioéwka tuby powinna byc rowno i gla-
dko obcieta bez gratu i wyszczerbien

3 12 Gwint powinien byc o pelnym zarysie

bez peknie¢ i o gtadkich powierzchniach

313 Tuba powinna byc bez zataman i wgnie-
cen

Dopuszcza sie deformacje konca poboczmcy
z ksztattu okragtego na owalny o diuzszej osi
owalu me wiegkszej od $rednicy tuby mz 3 mm
dla wielkosci 25, a 4 mm dla wielkosci 30i 35

»Pollena’

Gospodarczej ,Pollena” dnia 30 czerwca

1972 r jako norma obowigzujaca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1973 r

(Dz Norm

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE

KDA w Kaliszu zam 3536

i Miar nr 17/1972, poz 35)

Obj 08 aw Naktad 2700+50 egz Cena zt 360
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Scianki pobocznicy me mogg mie¢ pekniec,
przebi¢ Itp uszkodzen

314 Woyszczerbienia konca pobocznicy (ptaszcz)
dopuszcza sie do giebokosci w granicach tole-
rancji wymiarow (h)

315 Szata graficzna tuby powinna byc zgo-
dna z projektem graficznym uzgodnionym mie-
dzy producentem a odbiorca Zewnetrzna po-
wierzchnia pobocznicy powinna byc pokryta
emalig w sposob ciggty bez zaciekéw, plam i rys
Nadruk powinien byc czytelny, merozmazujgcy
sie, zgodny z przyjetym wzorem i trwale przyle-
gajacy do emalii

Na kazdej tubie, przeciwlegte do strony czo-
towej, w jednobarwnym polu rozciggajacym sie
od kornca pobocznicy, w odlegtosci me wiegkszej
mz 2 mm od krawedzi tuby, powinna znajdowac
sie kontrastowa, prostokgtna plamka dla fotoko-
morki regulujgca prawidtowos¢ zamkniecia tuby

Wymiary plamki
mz 12X 4 mm

powinny byé me mniejsze

316 Powiloka lakieru pokrywajgca wewnetrz-
ng powierzchnie tuby me powinna mie¢ zapa-
chu i powinna byc odporna na dziatanie pakowa-
nego produktu

32 Gtéwne wymiary — wg rys 1 i tabl 1

Tablica 1

Poboczmca tuby

wielkos$é
tuby dj S,

1 2 3 4 5
13,5X 75 135 75 0,09 (+0,03) M-7
19 X 83 19 83 <1l (+0,03) M-9
25 X125 25 +01 125 0,11 (+0,03) M-9

-0,2 +1
25 X145 25 145 0,11 (+0,03) M-9
30 X145 30 145 0,11 (+0,04) M-Il
35 X180 25 180 0,11 (+0,04) M-Il

75

55

55

55

—0,3

55

57

57

57

6,4

6,4

Gtowka

+0,1

wymiary
minimalne

0,4
0,4
04
0,4
0,7

0,7

pojemnos¢ tuby
dwustronnie
zamknietej przy
podwoéjnym za-
winieciu pobo-
cznicy, okoto
cm3

78
16,8
45
55
7

136
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33 Wymagania szczeg6towe — wg tabl 2i 3

Tablica 2

. Badanie
Wymagania wg

1 2 3

a) Szczelno$¢ zamknie-

cia tuby 542

zupetna

b) Ciagtos¢ powtoki
lakierowanej, A/dm?2,

me wiecej mz 0,9 544

¢) Odpornos$¢ powtoki
lakierowanej
i emaliowanej na
zgniatanie

zupetna 545

d) Odpornos$é powtoki
lakierowanej na
przekazywanie
smaku i zapachu
produktom

zupetna PN-65/0-79114

e) Odpornos$¢ powtoki
lakieiowanej na
ifenol

zupetna 543

1) Odpornosé powtoki
emaliowanej na

kwas soln> zupetna 543

Na podstawie umowy pomiedzy dostawcg a od-
biorca dopuszcza sie ograniczenie lub rozszerze-
nie zakresu wymagan

Tablica 3

Srednica tuby, mm

. Badanie
Wymaganie wg
13,5 19 25 30 35

1 2 3 4 5 6 7
Zdolnos¢
poboczmcy
do — 17—20 7—11 16—20 20—24 546
odksztat-
cania

4 PAKOWANIE,

PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

41 Pakowanie Tuby zamkniete, skierowane

do dotu zakrywka nakrecang nalezy pakowaé w
pudfa tekturowe wg PN-70/0-79402 Wymiary
pudet powinny byc zgodne z szeregiem wymia-
rowym wg PN-71/0-79033 Pudfa powinny za-
wiera¢ przegrody zabezpieczajgce poszczegdlne
tuby przed przemieszczaniem sig, a wieka nalezy
zabezpieczy¢é przed samorzutnym otwarciem

Na kazdym pudle nalezy podaé co najmniej
nastepujace dane

a) nazwe wytworni,

b) oznaczeme wg 2 3,

c) liczbe sztuk,

d) date produkciji,

e) numer pakowacza

Dopuszcza sie inne znakowanie lub pakowanie
uzgodnione miedzy producentem a odbiorcg

4 2 Formowanie jednostek tadunkowych

421 Sprzet. W przypadku stosowania zme-
chanizowanego sposobu manipulacji do formowa-
nia jednostek tadunkowych nalezy stosowaé

a) palety ptaskie o wymiarach 800X1200 mm,

b) palety skrzyniowe o wymiarach 800X1200
mm,

c) kontenery uniwersalne

4 22 Formowanie jednostek tadunkowych przy

uzyciu palet pfaskich Pudio z tubami wg 41
nalezy uktada¢ w stos w miare mozliwosci na-
przemianlegle Wysokos$¢ stosu na palecie me po-
winna przekracza¢ 1 m +tadunek nie powinien
wystawaé poza palete wiecej mz 40 mm facznie
na dwie strony tadunek nalezy zabezpieczy¢
przed zdeformowaniem przez zawigzanie tasma,
sznurkiem lub w inny sposob

4 23 Formowanie jednostek tadunkowych
paletach skrzyniowych lub w kontenerach. Pudia
z tubami uktada sie w taki sposob, aby wypetnic¢
w miare mozliwoSci w petni pojemnos$é palety
skrzyniowej lub kontenera, zabezpieczajac przed
ich deformacija

43 Przechowywanie Tuby zapakowane wg 41
lub uformowane w jednostki tadunkowe wg 42
nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach o wil-

gotnoSci  wzglednej me przekraczajgcej 75%
i temperaturze nie mzszej mz 4°C
44 Transport Tuby zapakowane wg 41 Ilub

uformowane w jednostki tadunkowe wg 42 na-
lezy przewozie krytymi Srodkami transportowymi
z zachowaniem postanowien 4 3

5 BADANIA
51 Program i rodzaje badan

511 Badania peine obejmuja

a) sprawdzanie wymiardw,

b) sprawdzanie szczelnosci i zamknigcia tuby,

c) oznaczame odpornosci chemicznej,

d) sprawdzanie ciggtosci powtoki lakierowanej,

e) sprawdzanie odpornosci lakieru i emalii na
zgniatanie tuby,

f) oznaczanie przekazywania smaku i zapachu
pakowanym produktom,

g) sprawdzanie podatno$ci poboczmcy na od-
ksztatcenia
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Badania pelne nalezy przeprowadzi¢ w celu
stwierdzenia zgodnosci partii tub z wymagania-
mi normy co najmniej raz na rok a ponadto w
przypadku zmian materiatbw i technologii wy-
konania, w przypadku sporu miedzy producen-
tem a odbiorcg

512 Badania niepetne wykonuje sie kazdora-
zowo przy odbiorze tub Nalezy przeprowadzié
badania wymienione w 51 a), b), d), f)

54 32 Wykonanie oznaczania Przygotowane
prébki podzieli¢ na dwie czesci i zanurzy¢ w na-
czyniach zawierajgcych roztwory 10% kwasu sol-
nego (HC1) i 10% fenolu Prébki nalezy zabezpie-
czy¢ przed wzajemnym dotykaniem sie Nie po-
winny one rowmez dotyka¢ do Scianek naczynia
Po uptywie 90 min wyjac probki z naczyn, wy-
trze¢ powierzchnie suchg szmatkg i ocenie orga-
noleptycznie utrate potysku powierzchni, odbar-
wienie (luszczenie sig), powstawanie pecherzy,
pecznienie, pekniecia wloskowate, spekania oraz

5 2 Przygotowanie partu tub do badan Przedewentualnq kleistosc

przystgpieniem do badan tuby nalezy podzieli¢
na partie tej samej odmiany i wielkoSci

53 Pobieranie prébek Z partu przedstawionej
do badan nalezy pobra¢ na $lepo probke wedtug
tabl 4

Tablica 4

Najwieksza do-

Licznos$c prébki .
puszczalna liczba

Licznosc partu

sztuk sztuk tub niedobrych
1 2 3
do 28000 25 1
28 001 — 100 000 60 2
powyze] 100 000 100 3

54 Opis badan

541 Sprawdzenie wymiarow Wymiary tub
nalezy sprawdzaé za pomocg sprawdzianéw, wzor-
nikéw i suwmiarki

542 Sprawdzenie szczelnoSci i zamkniecia
tuby przeprowadza sie w nastepujacy sposob
tube po zamknieciu zakrywka nakrecang bez po-
prawiania pozycji uszczelki ustawia sie na 15 min
pionowo zakrywka w dot na biatej bibule filtra-
cyjnej i napetnia mocno zabarwiong ciecza (bte-
kit metylenowy) Plamy na bibule wskazujg na
nieszczelno$¢ zamkniecia tuby

543 Oznaczanie odpornosci powiloki lakiero-
wanej na fenol i powloki emaliowanej na kwas
solny

5431 Przygotowanie prébki do badahn Od-
porno$¢ chemiczng oznacza sie przez zanurzenie
prébek wycietych z tub aluminiowych w roztwo-
rach 10% kwasu solnego (HC1l) i 10% fenolu
Przed badaniem przygotowane probki nalezy
przechowywa¢ w temperaturze 20°C i wilgotno-
§ci wzglednej 65 *=5% przez 24 godz Po tym
czasie nalezy przeprowadzi¢ badania odpornosci
chemicznej w tych samych warunkach klimaty-
cznych

Zadnym zmianom me powinna ulega¢ pod
wptywem dziatania fenolu powierzchnia lakiero-
wana, a pod wpltywem dziatania kwasu solnego
powierzchnia emaliowana

54 4 Sprawdzenie ciggtosci powtoki lakierowa-
nej metoda elektrolityczng

5441 Skiad elektrolitu

Siarczan miedzi (CUSO4 5H2) — 50 g

Lodowaty kwas octowy (CH3COOH) — 0,5 g

Woda destylowana — 94,5 g

Elektrolit moze byc uzywany, bez wymiany,
6-krotme do kolejnych oznaczan

5442 Metoda oznaczania Tube zamkng¢
szczelnie nakrywka nakrecang 1 umiescic piono-
wo w dielektrycznym stojaku zakrywkg w dot
Napetni¢ tube elektrolitem do poziomu 2 cm po-
nizej krawedzi poboczmcy

Ujemna elektrode miedziang (drut miedziany
o Srednicy 4 mm) umieszczong w uchwycie izola-
cyjnym zanurzy¢ w elektrolicie wypetniajgcym
tube tak, aby me dotykata jej Scianek

Dodatkowa elektroda jest tuba aluminiowa
Przez obwod elektryczny (rys 2) przepuscie prad
0 napieciu 6 V 1po 5 s odczytaé natezenie pradu
na skali amperomierza z dokladnoscig do 0,1 A
W miejscach niedokladnego pokrycia powierzchni
tuby lakierem wydzieli sie brunatny osad miedzi
Ciagtos¢ powtoki lakierowej Xj obliczyé w A/dm2
wg wzoru

_ I 0,0001
XI d, u 314
w ktorym
| — natezenie pradu, A,
di — $rednica poboczmcy, mm,

li — dtugos$¢ poboczmcy po jej zamknie-
ciu, mm,

0,0001 — wspoiczynnik wynikajgcy z zamiany
mm2na dm2

3,14 «— wspoiczynnik zaokraglenia (warto$é
liczby jt)
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Schemat elektryczny urzadzenia do galwanicznego
sprawdzania pokrycia wewnetrznego lakierowania

545 Sprawdzenie odpornosci lakieru i emalii
na zgniatanie tuby

5451 Aparat (rys 3) sklada sie ze schodo-
wej podstawy majacej w $rodku otwor W otwor
ten wpasowuje sie wymienne prety o Srednicach
odpowiadajgcych wymiarom otworow wyloto-
wych szyjek szeregu tub Plyty dociskowe z otwo-
rem w $rodku przystosowanym do pretéw wy-
miennych sg wyposazone w uchwyty

5452 Metoda oznaczania Wybra¢ pret o od-
powiedniej Srednicy aby tatwo przechodzit przez
otwor wylotu szyjki tuby Wpasowac¢ pret w pod-
stawe schodowg Umiescic badang tube na pod-
stawie schodowej tak, aby przez otwor wylotowy
szyjki tuby wystawat koniec preta Oprze¢ plyte
dociskowg na szyjce tuby i réwnomiernie nacis-

kajgc do oporu z géry w dot spowodowac zgnie-
cenie tuby Zdjg¢ zgnieciong tube z preta i roz-
ciggna¢ ja mozliwie doktadnie do pierwotnej diu-
gosci Rozcigc tube wzdtuz i zbada¢ wyglad po-
wioki lakierowej

Powtoka lakierowana me powinna wykazywaé
uszkodzen na catej powierzchni

546 Oznaczanie zdolnosci pobocznicy na od-
ksztatcanie

5461 Zasada badania Tube lakierowang bada
sie za pomocg przyrzadu (rys 4) Przyrzad zaopa-
trzony jest w podziatke, na ktérej odczytuje sie
wielko$¢ bedacg wyktadnikiem stopnia wyzarze-
nia, tuby odksztatconej przez ruchomg opadajaca
ptytke

5
1 — podstawa, 2 — kolumna prowadzaca, 3 — piyta
udarowa, 4 — skala, 5 — zaczep zwalniajacy, 6 — ogra-
nicznik

5462 Metoda oznaczania Zmierzy¢ S$rednice
zewnetrzng badanej tuby i umiescic jg otwartg
czedcig pobocznicy we wgtebieniu podstawy tak,
aby dotykata ogranicznika Nastepnie zmieniajac
potozenie zaczepu zwalniajgcego (5) spowodowaé
spadek piyty udarowej na poboczmce tuby

Odczyta¢ na skali wielko$¢ odksztatcenia tuby
55 Ocena wynikdw badan

551 Tuba niedobra Badang tube nalezy uznac
za niedobrg jesli wynik chocby jednego badania
podanego w 51 byl ujemny Tuby uznanej za
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niedobrg chocby w jednym z badan me nalezy
poddawac¢ dalszym badaniom

552 Ocena partu Partie tub nalezy uznac¢ za
zgodng z wymaganiami normy, jes$li liczba tub
niedobrych w prébce jest réwna lub mniejsza od
liczby podanej w tabl 4 kol 3

Partie tub nalezy uznaé za niezgodng z wyma-
ganiami normy, je$li liczba tub niedobrych w

prébce jest wieksza od liczby podanej w tabl 4
kol 3

56 ZasSwiadczenie o zgodnosci z normg Do-
stawca zobowigzany jest dostarczyé do kazdej
partu tub zaswiadczeme o zgodnoSci wyrobu z
normag Zaswiadczenie takze moze byc umiesz-
czone w formie pieczeci na dostarczonym odbior-
cy dowodzie wysytkowym

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/5047-01

Wymiary tub przyjeto jako stale przy projektowaniu
tub z nakretkami i kartonikami jednostkowymi do tub
Przy projektowaniu wymiaréw tub nalezy wzigé pod

uwage tolerancje opakowah jednostkowych, zbiorczych
i transportowych w stosunku do PN-71/0-79026 i PN-71/
0-79033



