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NORMA BRANZOWA
BN-74
TWORZYWA Folie z polietylenu niskocisnieniowego 6365-03
SZTUCZNE Folie opakowaniowe
papieropodobne
Grupa katalogowa X 26
1 WSTEP NZ — nie dopuszczona przez PZH do pakowa-

Przedmiotem normy sg folie z polietylenu ni-
skoci$nieniowego  wysokomolekularnego  (\WM)
i Sredniomolekularnego (SM) produkowane w po-
staci rekawa, potrekawa lub tasmy, gtownie prze-
znaczone do stosowania jako materiat opakowanio-
wy do Srodkdw spozywczych.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1 Asortymenty. W zaleznosci od uzytego su-
rowca rozrdznia sie dwa asortymenty folii:

WM — produkowana z polietylenu niskocisnie-
niowego wysokomolekularnego,

SM — produkowana z polietylenu nisko-
i Sredniocisnieniowego.

22. Typy. W zaleznosci od sposobu wykonania
rozroznia sie nastepujace typy folii:

1 — rekaw,

2 — rekaw z dwiema fatdami,

3 — potrekaw,

4 — potrekaw z jedng fatdg rozciety z jedne-
go boku,

5 — taSma.

Inne typy folii mogg by¢ produkowane po uzgod-
nieniu z producentem.

2.3. Rodzaje. Ze wzgledu na kontakt folii ze
Srodkami spozywczymi oznacza si¢ poszczeg6lne
rodzaje folii symbolami:

Z — dopuszczona przez PZH do jednorazowe-
go pakowania wszystkich artykutdw spozyw-
czych,

Z0O — dopuszczona przez PZH do pakowania
artykutdw spozywczych z ograniczeniem; dozwo-
lone jest pakowanie produktéw nie zawieraja-
cych tluszczu oraz takich produktow zawierajg-
cych tluszcz, ktore spozywa sie po uprzednim
umyciu,

nia artykutdw spozywczych, przeznaczona do pa-
kowania artykutdbw powszechnego uzytku, tech-
nicznych itp.

2.4. Klasy folii. Wszystkie asortymenty, typy
i rodzaje folii moga by¢ produkowane z dodatka-
mi specjalnymi poprawiajagcymi jej wdasnosci fi-
zyczne, dajgc folie w nastepujacych klasach ozna-
czonych symbolami:

A — folia bez dodatkéw uszlachetniajacych,

B — folia z dodatkiem Srodka pos$lizgowego,

C — folia z dodatkiem $rodka antystatycznego®

D —folia z innymi S$rodkami dodanymi po
uzgodnieniu z producentem.

2.5. Podklasy. Ze wzgledu na barwe folii roz-
roznia sie nastepujace podklasy folii oznaczone
symbolami:

n — folia w kolorze naturalnym polietylenu,

b — folia barwiona.

2.6. Przyktad oznaczenia folii z polietylenu
niskocisnieniowego wysokomolekularnego, bar-
wionej z dodatkiem $rodka po$lizgowego w po-
staci rekawa, dopuszczona do jednorazowego pa-
kowania wszystkich artykutéw spozywczych o
szerokosci 600 mm i grubosci 0,025 mm:

FOLIA OPAKOWANIOWA PAPIEROPODOBNA WM/b
Bl/Z 600 X 0,025 BN-74/6365-03

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary folii. Szerokosci i grubosci po-
szczegblnych typow folii podano w tabl. 1

Zasade podziatu folii na typy: 2 (szerokos¢ sta-
nowi wymiar a + k) i 4 (szerokoscig jest wymiar

a + —) zilustrowano na rys. 1 i 2 Szerokos¢

faldy — podano w tabl. 2

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw Sztucznych ERG
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw Sztucznych ERG dnia 30 sier-
pnia 1974 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1975 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 35/1974 poz. 117)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1974 Wptyw do WN 6.11.74. Oddano do skitadu 29.11.74.

Cena zt 3,60

Druk ukonczono w styczniu 75. Obj. 060 a. w. Naktad 4200+50 egz. KDA w Kaliszu zam. 4877
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Tablica 1
Szero- Dopu- Dop:J-
- kos¢  szczalne Grubosé — S2CZaiN€
Lp. Typ folii folii  odchytki mm O(Ij(ch;ﬂ;-
i!
mm
mm ’
i 2 3 4 5 6
600
700
i Reki’“’z" 800 +15
‘ 1000
1200
300
350 0,010
; 400 * 0,015 +20
’ Potrekaw 600 0,020 s
4 800 0,025 +12
1000 +10 0,030 110
1200 0,040
400
500 +3
3 Tasma 600
5 800
1000 +6
1200

Dopuszcza sie inne szeroko$ci i grubosci po uzgod-
nieniu mozliwosci ich wykonania z producentem.

> Dopuszczalne odchytki dotyczag pojedynczego
pomiaru.
Rys. 1
Tablica 2
k
Szeroko$¢ fatdy — Dopuszczalne odchyiki
2
mm
mm
20 H 50 +3
51 -r- 100 +4
101 -i- 200 +6

powyzej 200 +10

Rys. 2

Inne wymagania dotyczace wymiaréw i do-
puszczalnych odchytek mogg by¢ realizowane po
kazdorazowym uzgodnieniu z producentem.

Dopuszcza sie wystepowanie w 1 rolce 3 odcin-
kéw folii nie krétszych jednak niz 20 m.

3.2. Barwa. Folia produkowana jest w kolorze
naturalnym polietylenu lub w kolorach uzgodnio-
nych z producentem, przy zachowaniu niezbedne-
go minimum produkcyjnego.

3.3. Dopuszczalne wady jakosci nawiniecia fo-
lii. Folia powinna by¢ nawinieta réwnomiernie
bez fatd i zmarszczek oraz przesunie¢ bocznych.

Niezaleznie od szerokosci dopuszcza sie wlOOm
folii 2 m zakladek o szerokosci do 5 mm.

Dopuszcza sie przesuniecia boczne w nawinie-
ciu folii na tulei w granicach +15 mm.

Dla folii pojedynczej (taSma 3) dopuszcza sie
w 1 watku folii 1 odcinek niewymiarowo obcietej
tasmy dtugosci do 50 m.

34. Wymagania fizyko-mechaniczne — wedtug
tabl. 3

Tablica 3
) Asortymenty
Lp. Wymagania WM SM
Wytrzymato$¢ na rozcigga-
nie, kG/cm2

1 — wzdtuz, co najmniej 300 200
— w poprzek, co najmniej 250 200
Wydtuzenie wzgledne, %

2 — wzdtuz, co najmniej 300 300
— w poprzek, co najmniej 300 200
Wytrzymatos¢ na uderzenie
(wyznaczana za pomocg

3 spadajacego grota), G, co
najmniej 40



BN-74/6365-03 3

cd. tabl. 3
Asortymenty

. w i
Lp ymagania WM SM

Opor przedarcia, G
4 — wzdtuz, co najmniej 10 —
— w poprzek, co najmniej 300

Odporno$é na niskie tem-

peratury 9. °C —40

— 40

Przechodzenie substancji
smakowych i zapachowych
z opakowania na produkt
dla folii Z i ZO

skala smaku a)
wg
PN-65/0-79114

Przepuszczalno$¢ pary wod-
nej dla folii o grubosci

7 0025 mm, g/(m2+24 h)
w granicach 9

9 Badanie wykonuje sie na zadanie odbiorcy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Folie nalezy nawija¢ na tuleje
0 Srednicy wewnetrznej nie wiekszej niz 75 mm
1 szeroko$ci odpowiadajacej szerokosci folii z od-
chytkg +20 mm. Folia powinna by¢ réwno na-
winieta w granicach tolerancji.

Masa rolki nie powinna przekracza¢ 50 kg. Do-
puszcza sie mase rolki ponad 50 kg po uzgodnie-
niu z producentem.

Rolki pakuje sie w tekture falistg wg PN-68/
P-50527 lub papier pakowy wg BN-66/7326-01
i wigze sznurkiem. Sposob pakowania folii w
arkuszach nalezy kazdorazowo uzgodni¢ z od-
biorca.

Do kazdego opakowania nalezy dotaczy¢é zgo-
dnie z PN-67/0-79252 2 kartki kontrolne, z kto-
rych jedna powinna by¢ umieszczona wewnatrz
opakowania, a drugg nalezy przyklei¢ na zew-
natrz opakowania.

Na kartkach kontrolnych nalezy podac:

a) nazwe i adres zakiadu,

b) oznaczenie folii wg 2.6,

C) numer partii,

d) date produkcji,

e) barwe (w przypadku folii barwionej),

f) ilos¢ m2folii oraz mase brutto i netto rolki,

g) znak operatora,

h) znak KJ.

4.2. Formowanie  jednostek tadunkowych.
W przypadku stosowania paletyzacji, folie w
opakowaniach transportowych nalezy formowac
w jednostki tadunkowe przy uzyciu palet tadun-
kowych o wymiarach 800 X 1200 mm wg PN-68/
M-78216.

tadunek na palecie nalezy zabezpieczy¢ przed
przesunieciem sie i deformacja.

4.3. Przechowywanie. Folie nalezy przechowy-
waC¢ w pomieszczeniach suchych, w opakowaniu
wg 4.1, w odlegtosci co najmniej 1 m od czyn-
nych urzadzen grzewczych.

4.4, Transport. Folie w opakowaniu wg 4.1
mozna przewozi¢ dowolnymi Srodkami transpor-
tu. Rolki folii powinny by¢ tadowane Scisle obok
siebie, na catej powierzchni Srodka przewozowego
do wysokosci 2 m i zabezpieczone za pomocy
podklinowania lub w inny sposéb przed przesu-
waniem sie. Rolki folii w czasie transportu nie
powinny styka¢ sie z ostrymi prezdmiotami, mo-
gacymi spowodowaé uszkodzenia mechaniczne.
Wszelkie wystajgce czesci, jak $ruby, gwoZdzie,
powinny by¢ usuniete lub odpowiednio zabezpie-
czone. W przypadku przewozenia folii transpor-
tem kolejowym nalezy przestrzega¢ Przepisow o
fadowaniu i wyfadowywaniu wagonéw towaro-
wych w komunikacji wewnetrznej.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania petne nalezy przeprowadzac przy
biezacej produkcji przynajmniej 1 raz na mie-
sigc oraz przy kazdorazowej zmianie technologii
produkcji lub typu surowca, jak réwniez na spe-
cjalne zyczenie odbiorcy.

Badania pelne obejmujg sprawdzenie wszyst-
kich wymagan wg rozdz. 3 niniejszej normy.

5.1.2. Badania niepetne nalezy wykonywac dla
kazdej partii folii. Badania niepeine polegaja na
sprawdzeniu wymagan wg 3.1, 32, 33 oraz
tabl. 3 poz. 11 3.

5.2. Wielko$¢ partii. Partie stanowi dobowa
produkcja jednej linii wyttaczania folii z tego sa-
mego typu surowca, 0 jednakowej charaktery-
styce.

5.3. Pobieranie probek. Probki do badan na-
lezy pobiera¢ losowo wg PN/N-03010 z rolek wy-
branych z partii w iloci podanej w tabl. 4.

Tablica 4
Liczba rolek
Liczba rolek w partii wylosowanych
do badan
do 20 3
21-r- 40 5
41 4 60 7
61 4-100 10
ponad 100 2

Do badan fizyko-mechanicznych z kazdej wy-
losowanej rolki nalezy wycigé probke o diugosci
nie mniejszej niz 350 mm.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wymiaréw. Sprawdzi¢ na-
lezy z dokiadnoscig do 1 mm szerokos¢ folii na
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kazdej rolce za pomocg przymiaru z podziatkg
milimetrowa.

Do sprawdzenia grubosci folii nalezy rozcigé
cze$¢ rekawa folii i roztozyC go, a nastepnie zmie-
rzy¢ na obwodzie grubosciomierzem z dokkadno-
$cig pomiaru 2 gm w 10 dowolnych punktach.

5.4.2. Sprawdzenie barwy nalezy wykonaé nie-
uzbrojonym okiem z odlegtosci 05 m, przy czym
folie barwiong nalezy poréwna¢ z ustalonym
wzorcem.

5.4.3. Sprawdzenie dopuszczalnych wad wyko-
nania wykonuje sie w trakcie produkcji systema-
tycznie. W razie przekroczenia dopuszczalnych
tolerancji wykonania”® zle wykonang rolke nalezy
odrzucic.

5.4.4. Oznaczenie wytrzymatosci na rozcigganie
i wydtuzenie wzgledne nalezy przeprowadzi¢ zgo-
dnie z PN-70/C-89092 przy rozstawie szczek dy-
namometru 15 mm oraz predkosci ich posuwu
100 mm/min.

Do oznaczenia nalezy przygotowaé nie mniej
niz 5 probek z kazdej wylosowanej rolki.

5.4.5. Oznaczenie wytrzymatoSci na uderzenie
za pomocg spadajgcego grota wykona¢ zgodnie z
PN-72/C-89096.

5.4.6. Oznaczenie oporu przedarcia nalezy wy-
kona¢ na aparacie Elemendorfa nr 1652. Probka
powinna mie¢ ksztatt prostokgta o wymiarach:
dtugos¢ 76 mm i szeroko$¢ 63 mm. W Srodku,
rownolegle do szerokosci, probka powinna mieé
naciecie dtugosci 20 mm.

Przed wykonaniem oznaczenia aparat nalezy
ustawi¢ poziomo i wyregulowaC. Probke nalezy
umiesci¢ w szczekach tak, aby naciecie poczatko-
we probki znajdowato sie pod katem prostym do
wierzchotka szczek. Po zwolnieniu przycisku tar-
cza opadajac do dolnego potozenia powoduje
przerwanie probki wzdtuz naciecia.

Od oporu, jaki stawia przedzierana prdbka, za-
lezy wychylenie strzatki wskazujgcej. Odczytana
ze skali warto$¢, pomnozona przez wspétczynnik
16 daje op6r przedarcia w gramach sity (G).

Do badania nalezy przygotowaé po 5 prébek z
kazdej wylosowanej rolki, wycietych wzdiuz i w
poprzek Kkierunku wyttaczania folii.

Za wynik przyja¢ Srednig arytmetyczng wy-
nikéw 5 pomiarow.

5.4.7. Oznaczanie odpornosci na niskie tempe-
ratury wykona¢ zgodnie z BN-70/6365-01 54.9 w
temperaturze —40°C +2°C.

5.4.8. Oznaczanie przechodzenia substancji sma-
kowych i zapachowych z opakowania na produkt
polega na organoleptycznym stwierdzeniu rdznic
smaku i zapachu prébek substancji wzorcowych,
z ktérych jedna byta przechowywana w opako-
waniu z folii badanej, a druga w identycznych
warunkach bez folii. Badania przeprowadzié
zgodnie z PN-65/0-79114, stosujac jako substan-
cje wzorcowg czekolade mleczng. Badanie powin-
no byC przeprowadzone przez zespot, ktorego
wrazliwo$¢ sensoryczna zostata sprawdzona wg
PN-65/A-04021.

5.4.9. Oznaczanie przepuszczalno$ci pary wod-
nej wykona¢ wg PN-67/0-79111, warunki Kli-
matyczne A p. 14.

5.5. Ocena wynikéw badan. W przypadku nie-
zgodnosci chociazby jednego z wymagan normy,
badania nalezy powtdrzy¢. W tym celu pobra¢
podwojng liczbe probek i przeprowadzié¢ te bada-
nia, ktére daty wynik ujemny. Jezeli otrzymane
wyniki sg ponownie ujemne, partie nalezy uznac
za niezgodng z normg i odrzucié.

Przy badaniach niepetnych nalezy odrzuci¢
kazda rolke niezgodng z wymaganiami normy.

W razie uzyskania ujemnego wyniku ktérego-
kolwiek z badar petnych, sprawdzanie parametru
nalezy przeprowadzi¢ w kazdej partii, az do uzy-
skania dodatnich wynikow dla trzech kolejnych
partii.

5.6. zZaswiadczenie o wynikach badan. Do kaz-
dej partii wysytkowej powinno by¢ dotgczone za-
Swiadczenie, stwierdzajace zgodno$¢ wynikéw ba-
dan z wymaganiami niniejszej normy.

KON IEC

INFORMACIJE

1 Instytucja opracowujgca norme — Zaklady Two-
rzyw Sztucznych NITRON-ERG, Krupski Miyn.

2. Folie opakowaniowe papieropodobne produkuje sie
w arkuszach o nastepujacych wymiarach:

Wymiary arkusza Grubosc
Lp- mm mm
1 1000iX 707 0,010; 0,015
2 500 X 707
3 500 X 353 0,020; 0,025
4 2501X 353 0,030; 0,040
5 250 X 176

DODATKOWE

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-65/A-04021 Artykuty zywnosciowe. Metody spraw-
dzania wrazliwos$ci sensorycznej w zakresie smaku
i wechu

PN-70/C-89092 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie
wiasnosci mechanicznych przy statycznym rozcigganiu

PN-72/C-89096 Folie z tworzyw sztucznych. Badanie wy-
trzymatosci na uderzenie za pomocg spadajgcego
grota

PN-68/M-78216 Palety fadunkowe ptaskie jednoptytowe
drewniane czterowejsciowe bez skrzydet 800IX 1200

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wy-
bér sztuk do probek
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PN-67/0-79111 Materiatyopakowaniowe. Oznaczanie
przenikania pary wodnej metodg wagowg

PN-65/0-79114 Materiaty opakowaniowe. Oznaczanie
przekazywania zapachu ismaku produktom pakowa-
nym przy bezposrednim kontakcie

PN-67/0-79252 Produkty w opakowaniach transporto-
wych. Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-68/P-50527 Tektury faliste

BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykie
BN-70/6365-01 Folia z polietylenu
Przepisy o tadowaniu i wytadowywaniu wagonéw towa-
rowych w komunikacji wewnetrznej. Zatgcznik nr 10
DKP (art. 27, ust. 4, p. 4). PKP Warszawa 1968
4. Autor projektu normy — mgr inz. Marian Stabik —
Zaktady Tworzyw Sztucznych NITRON-ERG, Krupski
Miyn.



