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NORMA BRANZJWA BN-85
WORZYWA Folia opakowaniowa 6365-01
SZTUCZNE z polietylenu Zamiast

o mal'ej gestoéci BN-74/6365-01

Grupa katalogowa 1026

1. WSTEP 5 — rekaw z dwiema fatdami

Przedmiotem normy jest folia z polietylenu malej
gestosci, drukowana i nie drukowana, w postaci rekawa
lub taSmy, formowana metoda wytlaczania i rozdmu-
chu, przeznaczona gtéwnie do produkcji opakowan.
Norma nie obejmuje folii termokurczliwej, folii do pa-
kowania mleka oraz folii w postaci taSmy do automa- 6 — rekaw z dwiema fatdami, rozciety z jdnego boku
tycznego pakowania wyrobdw.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1.  Typy. W zalezno$ci od sposobu wykonania, roz-
roznia sie nastepujgce typy folii:
1 — rekaw 7 — rekaw ze zgrzewem bocznym jednostronnym

8 — rekaw z dwoma zgrzewami bocznymi

Inne typy folii mogg by¢ produkowane po uzgod-
nieniu z producentem.
2.2.  Rodzaje. Ze wzgledu na zastosowanie do pako-

4 — rekaw z jedng fatda, rozciety z jednego boku wania Srodkéw spozywczych, folie oznacza sie symbo-
lami:
Z — dopuszczona przez PZH do jednorazowego pa-
kowania wszystkich artykutow spozywczych,
Z0 — dopuszczona przez PZH do pakowania arty-

kutow spozywczych z ograniczeniem: dozwolone jest

Zgtoszona przez Instytut Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego dnia 19 lipca 1985 r
jako norma obowigzujgca od dnia 1 kwietnia 1986 r.
(Dz Norm. i Miar nr 3/1986 poz. 7)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1986. Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 1,10 Nakt. 3500 + 55 Zam. 727/86 Cena zt 36,00
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pakowanie produktéw nie zawierajacych thuszczéw oraz
takich produktow zawierajacych ttuszcz, ktore spozywa
sie po uprzednim myciu,

NZ — nie dopuszczona przez PZH do pakowania
artykutow spozywczych, przeznaczona do pakowania
artykutow powszechnego uzytku, technicznych itp.

2.3. Odmiany. Ze wzgledu na barwe i nadruk, roz-
roznia sie nastepujace odmiany folii polietylenowe;j:

n — folia niebarwiona,

b — folia barwiona,

d — folia drukowana.

2.4. Klasy. Ze wzgledu na rodzaj dodatkéw uszla-
chetniajgcych, rozréznia sie nastepujgce klasy folii:

A — folia bez dodatkéw uszlachetniajgcych,

B — folia z dodatkami uszlachetniajgcymi.

2.5. Gatunki. W zaleznosci od jakosci podanej w roz-
dziale 3, rozréznia sie trzy gatunki folii polietylenowej:

Gatunek Ekstra,

Gatunek |1,

Gatunek 11

2.6. Przykiad oznaczenia folii z polietylenu, barwio-
nej z dodatkiem S$rodka uszlachetniajgcego (poslizgo-
wego), w gatunku I, rekaw z folii dopuszczonej do
jednorazowego pakowania wszystkich artykutow spo-
zywczych o szerokosci 150 mm i grubosci 0,04 mm:;
FOLIA Z POLIETYLENU 1Z b B Gat. | 150X0,04 BN-85/6365-01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary folii. Szerokos¢ poszczegdélnych typow
folii z uwzglednieniem gatunkéw podano w tabl. 1

Budowe folii typu 5 wyjasniono na rys. 1, a budowe

folii typu 4 — na rys. 2. Za szerokos¢ folii typu 5
przyjeto wymiar a + k, a za szerokos$¢ folii typu 4 —

k k
wymiar a +——. Szeroko$¢ faldy — podano w tabl. 2,

Rys. 1

Rys. 2

Inne wymagania dotyczace wymiar6w i dopuszczal-
nych odchyled moga by¢ realizowane po kazdorazo-
wym uzgodnieniu z producentem.

Dopuszcza sie wystepowanie w rolkach 3 odcinkow
folii nie krétszych niz 20 m dla gatunku | i 8 odcin-
kéw nie krétszych niz 20 m dla gatunku Il. Dla ga-
tunku Ekstra w jednej partii dopuszcza sie nie wiecej
niz 30% rolek skladajacych sie z nie wiecej niz dwoch
odcinkéw folii nie krotszych niz 20 m.

Miejsca przeciecia folii na rolkach zaznaczy¢ w wi-

a grubos$¢ folii — w tabl. 3. doczny dowolny sposob.
Tablica J
Dopuszczalne odchytki, mm
ik Przedziat ypy
Szerokos$¢ . 15 7 8
mm wymiarowy , 5, 7. 2. 4. 6 3
mm .
gatunki
Ekstra | n Ekstra 1 1 Ekstra | n
i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 il
50 P 100 5 +2 +4 — — — — +1 _ —
110 -P 200 10 +3 +5 +8 +3 +5 +8 +1 +3 +5
210 P 300 A 10 +4 +8 +10 +5 +8 +10 +1 +4 +5
320 P 500 20 +5 +10 +15 +5 +10 +15 +3 +5 +10
550 P 1200 50 +10 +15 +20 +10 +10 +15 +3 +5 +15



Tablica 2

BN-85/6365-01 3

3.2. Barwa i nadruk. Barwa folii i jakos¢ wybarwie-
nia oraz wzory nadrukéw — wg uzgodnienia odbiorcy

Nadruk powinien by¢ wyrazny, trwaly oraz po-
winien wykazywac przyczepno$¢ do podtoza. Rysunek
i rozmieszczenie jego elementéw oraz barwa nadruku
powinny odpowiada¢ ustalonemu wzorcowi.

Szeroko$¢ fatdy “j", mm Dopuszczalne odchytki, mm Z producentem,
20 3- 50 +3
51 5 100 +4
101 4- 200 +6
powyzej 200 +10
Tablica 3

Dopuszczalne odchytki. mm

_ 3.3. Dopuszczalne wady wykonania. W gatunku
mm gatunki Ekstra nie dopuszcza sie wad wykonania wymienio-
Ekstra 1 ii nych ponizej dla gatunku 1 i Il
8835 +0,003 — —
’ Dla gatunku 1 i Il dopuszcza sie zakfadki oraz
0,03 +0,003 0,01 0,01 wtracenia mechaniczne (ciata obce i utleniony polimer)
0,04 +0,005 wielkosci 0,3 -b 0,6 mm2 nie tworzace skupisk
0,06 0,006 0,01 0,02 i dziur o tacznej liczbie podanej w tabl. 4. Ponadto
0,08 +0,008 dopuszcza sie zgrubienia na powierzchni rolki folii,
0,10 +0,010 wynikajace z nieréwnomiernej grubosci na obwodzie
0,12 0,012 rekawa folii.
0,15 +0,015 +0,02 +0,02
0,20 +0,015
0.25 0,020 3.4. Wymagania fizykomechaniczne — wg tabl. 5.
Tablica 4
taczna liczba metréw zaktadek o szerokosci w mm Liczba wiracefi mechanicznveh sztuk/m2
” %na 100 m folii 2 yen.
Szerokos$¢
mm gatunki
1 n | 1l
i 2 3 4 5
do 200 1m o szeroko$ci do 2 mm 1m o szeroko$ci do 2 mm 10 sztuk/m2 zanieczysz-
- - czen mniejszych niz
210 4- 300 1m o szerokosci do 3 mm 1m o szeroko$ci do 4 mm 5 sztuk/3 m2 0.6 mm2 grudek nie sto-
320 * 500 2 m o szerokosci do 4 mm 10 m o szerokosci do 6 mm pionego tworzywa i ,ry-
bich k" ni li-
550 3- 1200 5 m o szerokosci do 5 mm 10 m o szerokosci do 6 mm ZI.IJ(;e soi:ze e normatt
Tablica 5
Wymagania Gatunek Ekstra i | Gatunek I
1 2 3
a) Naprezenie zrywajace, MPa
— wzdbuz, nie mniej niz 14.7 10,8
— w poprzek, nie mniej niz 10,8 78
b) Wydtuzenie wzgledne przy zerwaniu, %
— wzdbuz, nie mniej niz 250 250
— w poprzek, nie mniej niz 300 300
c) Opor przedarcia folii, N, dla folii o grubosci #0,08 mm, z wyjatkiem miejsca
zgrzewu przy folii typu 7 i 8
— wzdbtuz, nie mniej niz 24 2,4
— w poprzek, nie mniej niz 13 13
d) Wytrzymato$¢ na uderzenie spadajacego grota, NI wg tabl. 6
e) Wskaznik, wytrzymatosci zgrzewu, okreslony stosunkiem $redniego obcigzenia
zrywajacego zgrzew do $redniego obcigzenia zrywajgcego folie w kierunku po-
przecznym (dla folii typu 7 i 8), %, nie mniej niz 80 80

0 Przekazywanie zapachu i smaku przez folie rodzaju Z i ZO2l produktom pa-
kowanym

Przenikanie pary wodnej, g/m2 « 24 hl)

«
-

skala smaku a wg
PN-81/0-79114

wg uzgodnienia z odbiorcg
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cd. tabl. 5
Wymagania
1
h) Odporno$¢ na niskie temperatury, °C||
i) Przyczepno$¢ nadruku
J) Wzajemna przyczepno$¢ warstw folii, N/m

k) Migracja barwnikéw z folii polietylenowej barwionej

Gatunek Ekstra i | Gatunek 1l
2 3
-60
préba dociatnia
0,4 0,4

brak migracji $rednia migracji

1 Dla folii grubszych niz 0,10 mm stosowanych jako samodzielne opakowania transportowe.
©) Wykonuje sie dla kazdego typu surowca zgodnie z wymaganiami sanitarnymi w tym zakresie.

3l Badania wykonuje sie tylko na Zzadanie odbiorcy.

Tablica 6
Grubo$¢, mm Udarnosé. N

i 2
0,10 2,5
0,12 2,8
0,15 3,2
0,18 3,9
0,20 4.4
0,23 51
0,25 5,6

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Folie nalezy nawija¢ na tuleje o $red-
nicy wewnetrznej najwyzej 75 mm i szerokosci odpo-
wiadajacej szerokosci folii z odchytkg +20 mm, a dla
folii w postaci taSmy — z odchylkg +10 mm.
«Srednica rolki nie moze byé wigksza niz 350 mm.
Na zyczenie odbiorcy dopuszcza sie inne $rednice rolki,
po uzgodnieniu z producentem. Folia powinna by¢
réwno nawinieta w granicach tolerancji dla danej szero-
kosci folii. Masa rolki nie moze by¢ wieksza niz 40 kg.
Dla folii o szerokosci powyzej 600 mm dopuszcza sie
mase rolki do 50 kg, natomiast dla folii o szerokosci
powyzej 1000 mm dopuszcza sie mase rolki do 80 kg.

Rolki folii pakuje sie w podwdjna warstwe papieru
makulaturowego wg BN-66/7326-01, tekture falista'wg
PN-68/P-50527 lub inne opakowania zabezpieczajace
folie przed uszkodzeniem i obwigzuje sznurkiem pa-
pierowym wg PN-73/P-50599.

Do kazdego opakowania nalezy dofgczyC etykiete,
ktéra powinna zawierac:

a) nazwe zakiadu,

b) oznaczenie wg 2.6,

€) numer partii,

d) date produkcji,

e) barwe (w przypadku folii barwionej),

f) mase (netto i brutto),

g) powierzchnie folii (m2),

h) numer operatora,

i) znak KJ.

Znakowanie powinno by¢ zgodne z PN-85/0-79252.

4.2. Formowanie jednostek tadunkowych. W przypad-
ku stosowania paletyzacji, folie w opakowaniach trans-
portowych nalezy formowa¢ w jednostki tadunkowe,
przy uzyciu palet fadunkowych o wymiarach
800X1200 mm wg PN-81/M-78216.

tadunek na palecie nalezy zabezpieczy¢ przed prze-
suwaniem sie i deformacja.

4.3. Przechowywanie. Folie nalezy przechowywac
w pomieszczeniach suchych, w opakowaniach wg 4.1,
w odlegtosci co najmniej 1 m od czynnych urzadzen
grzewczych.

4.4, Transport powinien sie odbywa¢ w opakowa-
niach wg 4.1, zatadowanych Scisle obok siebie na catej
powierzchni $rodka przewozowego do wysokosci 2 m,
z zabezpieczeniem rolek przed przesunieciem i wzajem-
nym uszkodzeniem przez wypetnienie luk materiatem
wysciotkowym. listwami itp.

Srodek przewozowy powinien byé przygotowany do
przewozu rolek z folig przez zabezpieczenie lub usu-
niecie wystajacych gwozdzi, hakoéw, Srub itp.

Rolki folii powinny by¢ przewozone krytymi $rodka-
mi transportu.

W przypadku przewozenia folii transportem kolejo-
wym, nalezy przestrzega¢ obowiazujacych przepisowil

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania petne nalezy przeprowadzi¢ przy bie-
zacej produkcji przynajmniej raz na kwartat, przy kaz-
dej zmianie technologii oraz zmianie typu surowca, jak
rowniez na specjalne zyczenie odbiorcy. Badania petne
obejmujg wszystkie wymagania niniejszej normy.

5.1.2. Badania niepetne nalezy wykonywa¢ dla kazdej
partii folii. Badania niepeine polegajag na sprawdzeniu
wymagan wg 3.1, 3.2 i 3.3.

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Partie stanowi nie wiecej
niz 15 t folii tego samego wymiaru, typu, rodzaju,
odmiany, klasy, gatunku i tej samej barwy, wyprodu-
kowanej z tego samego typu surowca.

5.2.2. Spos6b pobierania probek. Z partii przeznaczo-
nej do badan nalezy pobra¢ w sposéb losowy na Slepo,
zgodnie z PN-83/N-03010, w zaleznosci od wielkosci
partii, liczbe rolek podang w tabl. 7.

Do wymagan fizykomechanicznych z kazdej wyloso-

wanej rolki wycig¢ prébke o dlugosci co najmniej
350 mm.

5.2.3. Poziom kontroli — | ogélny wg PN-79/
N-03021.

U patrz Informacje dodatkowe p. 3.
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5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna — maksimum 4%.

5.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej jednostopniowej — wg
tabl. 7. Wybor i stosowanie planéw badania dla kon-
troli obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejscia —
wg PN-79/N-03021

Tablica 7
Licznos¢ Licznos¢ Liczba Liczba dys-
partii prébki kwalifikujaca kwalifikujaca
sztuk rolek
i 2 3 4
do 90 3 0 1
914- 280 13 1 2
281 4- 500 20 2 3
501 4- 1200 32 3 4
powyzej 1200 50 5 6
5.3. Opis badan
5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw. Szeroko$¢ nalezy

sprawdza¢ na kazdej rolce za pomocg przymiaru z po-
dziatkg milimetrows.

Pomiar grubosci nalezy wykona¢ wg PN-75/C-89090
metodg A, stosujac grubosciomierz z ptaska stopka po-
miarowg o0 S$rednicy 25 4- 10 mm przy nacisku
05 -P 1N.

Za wynik badania nalezy przyja¢ srednig arytmetycz-
ng pomiaréw wykonanych na tej samej rolce folii. Dla
gatunku | — 20%, a dla gatunku Il — 30% pojedyn-
czych wartosci moze przekracza¢ dopuszczalne odchyt-
ki grubosci, lecz wartos¢ Srednia powinna sie znajdowac
w granicach tolerancji.

5.3.2. Sprawdzenie barwy i nadruku nalezy wykonaé
nie uzbrojonym okiem z odlegtosci 0,5 m, przy czym
folie barwiong nalezy poréwnac z ustalonym wzorcem,
a folie z nadrukiem poréwna¢ z wzorcem nadruku.

5.3.3. Sprawdzenie wad wykonania nalezy przeprowa-
dzi¢ nie uzbrojonym okiem z odlegtosci 0,5 m.

5.3.4. Oznaczanie naprezania zrywajgcego i procento-
wego wydtuzenia wzglednego przy zerwaniu nalezy prze-
prowadzi¢ zgodnie z PN-81/C-89092, z zachowaniem
nastepujacych warunkow: szerokosé probki
15 +0,2 mm, predko$é posuwu szczek dynamometru
w czasie pomiaru 100 +10 mm/min, liczba prébek po
5 dla kazdej z gtéwnych i wzajemnie prostopadtych
osi anizotropii.

5.3.5. Oznaczanie oporu przedarcia wykona¢ zgodnie
z PN-76/0-79120.

5.3.6. Oznaczanie wytrzymatosci na uderzenie za po-
mocg spadajgcego grota wykona¢ zgodnie z PN-72/
C-89096 metodg obliczeniowa.

Badania nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu tak zwa-
nego grota matego o masie 30 +2 g, przy wysokosci
zrzutu 660 mm. Udarnos¢ dla folii o grubosciach po-
wyzej 0,10 mm oznacza sie tylko w przypadku zgdania
przez odbiorce zwiekszonej wytrzymatosci folii.

5.3.7. Oznaczanie wskaznika wytrzymatosci zgrzewu
dla folii ze spawami bocznymi. Badanie przeprowadzi¢

zgodnie z PN-81/C-89092 przy rozstawie szczek dyna-
mometru 50 mm oraz predkosci ich  posuwu
100 £10 mm/min.

Do badania przygotowa¢ z kazdej wylosowanej rolKki
5 prébek ze zgrzewem. Probki powinny by¢ wyciete
w ten sposob, aby zgrzew znajdowat sie w Srodku diu-
gosci paska, prostopadle do jego diugosci. Diugosc
zgrzanego paska po roztozeniu powinna wynosi¢
120 mm, szeroko$¢ — 15 mm.

Wskaznik wytrzymatosci zgrzewu na zrywanie, jako
procent wytrzymatosci folii, (Rs) nalezy okresli¢ jako
stosunek $redniego obcigzenia zrywajcego zgrzewanych
paskéw do $redniego obcigzenia zrywajgcego folie i wy-
razic w procentach wg wzoru

Ps

w ktérym:
Ps — Srednie obcigzenie.zrywajace zgrzew, N,
Pf — Srednie obciazenie zrywajace folie w kierunku
poprzecznym, N.

5.3.8. Oznaczanie przekazywania zapachu i smaku
przez folie pakowanym produktom polega na organo-
leptycznym stwierdzeniu réznic zapachu i smaku pro-
bek substancji wzorcowej, z ktorej jedna byta prze-
chowywana w obecnosci folii polietylenowej, a druga
— w identycznych warunkach bez folii. Badanie nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z PN-81/0-79114, stosujac wy-
brang substancje wzorcowa wg tablicy, a w przypad-
kach spornych na produkcie zapakowanym.

5.3.9. Oznaczanie przenikania pary wodnej wykonac
wg PN-82/0-79111, stosujgc podczas oznaczania gru-
pe A warunkéw klimatycznych.

5.3.10. Oznaczanie odpornosci na niskie temperatury

5.3.10.1. Przygotowanie probki. Prébka powinna
mie¢ ksztalt rekawa (moze by¢ zgrzana) o $rednicy
odpowiadajacej Srednicom wyciecia pierscieniowego
w tulejach stuzacych do zamocowania probek z do-
puszczalng odchytkag +2 mm i dlugosci odpowiadajacej
odlegtosci wycie¢ pierscieniowych od tulei dolnej do
tulei gérnej przy jej maksymalnym gérnym potozeniu
wg rys. 3 z odchytkg =2 mm.

5.3.10.2. Aparatura. Aparat do badania odpornosci
folii na niskie temperatury — wg rys. 3.

5.3.10.3. Odczynniki

a) Aceton.

b) Suchy 16d w postaci rozdrobnione;j.

5.3.10.4. Wykonanie oznaczania. Do fazni chtodzacej
wla¢ aceton w ilosci A jej pojemnosci. Wihaczy¢é mie-
szadto 13 i wsypywaC stopniowo rozdrobniony suchy
l6d, az do uzyskania w komorze pomiarowej 2 tempe-
ratury -60 +2°C. Przygotowang uprzednio prébke
umocowang na tulejach 4 i 5 umiesci¢ w komorze po-
miarowej 2 w ten sposob, aby cylinder wewnetrzny na-
tozy¢ na wystep pierscieniowy 6. Komore pomiarowg
zatka¢ korkiem 12, w ktérym jest umieszczony termo-
metr 10. Jednoczes$nie zatka¢ korkiem 11 otwor fazni
chtodzacej. Probke pozostawi¢ na 15 min, zwracajgc
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Rys. 3. Aparat do badania odpornosci folii na niskie temperatury
| — plaszcz izolujacy taznie chtodzaca i zabezpieczajacy przed wymiang ciepta z otoczeniem, 2 — komora pomiarowa miedziana stanowigca
wewnetrzng $ciang tazni chtodzacej, umieszczona wspétosiowo z ptaszczem izolujagcym i przytwierdzona do jej podtoza, 3 — cylinder ruchomy
aluminiowy, wewnetrzny z dwoma tulejami 4 i 5, 4 — tuleja ruchoma gérna z wycieciem pierScieniowym odpowiadajagcym wycieciu w cy-
lindrze zewnetrznym i wycieciem pierécieniowym do zamocowania probki, 5 — tuleja dolna nieruchoma z wycieciem pier§cieniowym do za-
mocowania probki. 6 — wystep pierécieniowy przymocowany do podtoza komory pomiarowej, 7 — cylinder zewnetrzny o $rednicy wyciecia
odpowiadajacej wycieciu tulei gérnej cylindra ruchomego, 8 — uchwyt drewniany, wewnatrz ktérego jest zamocowana sprezyna umozliwiajaca
po jej wcisnieciu zamocowanie w cylindrze zewnetrznym, uchwycenie go i wyjecie na zewnatrz wraz z prébka, 9 — sprezyna znajdujaca sie
w uchwycie 8, 10 — termometr o zakresie od 0 do -70°C do pomiaru temperatury w komorze, 11 — korek gumowy lub korkowy do fazni
chlodzacej, 12 — korek gumowy lub korkowy do cylindra pomiarowego, 13 — mieszadtlo mechaniczne do mieszania cieczy chtodzacej
za pomocg silnika

uwage, aby temperatura w komorze pomiarowej wy- 5.3.12. Sprawdzenie wzajemnej przyczepnosci warstw
nosita -60 +2°C. W razie gdyby temperatura podno- folii wykonaC zgodnie z PN-71/C-89095.

sifa sig, dosypaC suchego lodu. 5.3.13. Oznaczanie migracji barwnikéw nalezy prze-
Nastepnie sprezyng uchwytu 8 wcisnag¢ w cylinder  prowadzi¢ zgodnie z PN-82/C-89078, stosujac jako ma-

zewngtrzny 7 i natozy¢ go w komorze pomiarowej 2 teriat absorbujacy folie polietylenowa o grubosci

na tuleje 4 cylindra wewnetrznego 3, przy czym wcisna¢ 0,10 mm Z na A gatunku | wykonang wg niniejszej

cylinder 7 wraz z tulejg na cylinder 3, powodujgc normy.

Scisniecie probki. W tym czasie sprezyna zostaje wcis- 5.4. Ocena wynikow badar

nieta w cylinder wewnetrzny 3 i za jej pomocg wyciag- . _ )

na¢ cylindry wraz z prébka na zewnatrz. 54.1. Oc_ena_ rolki. R_ol_ke_ nalez_y_ uznat za zgodn@
Po zdjeciu cylindra 7 oraz tulei 4 zdja¢ probke, roz- 2 wymaganiami normy, jezeli wyniki wszystkich badan

ciggna¢ ja i obejrze¢ nie uzbrojonym okiem. sa pozytywne. ) ) _
Probka nie powinna by¢ popekana (nie dotyczy to Rolke folii nalezy uzna¢ za niezgodng z wymagania-

z2grzewu). mi normy, jezeli wynik chociazby jednego badania jest
5.3.11.  Sprawdzenie przyczepnosci nadruku nalezy N€gatywny.

przeprowadzi¢ za pomocg tasmy jednostronnie samo- 5.4.2. Ocena partii. Partie nalezy uzna¢ za zgodna

przylepnej na podkiadzie bawetnianym Ilub taSmy z wymaganiami normy, jezeli liczba rolek folii niedob-
»Collex“. Po naklejeniu tasmy na miejsca drukowane rych znalezionych w probce jest mniejsza lub réwna
ijej zerwaniu, ostro$é nadruku nie powinna ulec zmianie.  liczbie kwalifikujacej podanej w tabl. 7.
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Informacje dodatkowe do BN-85/6365-01

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Zaktady Tworzyw i Farb
w Ziotym Stoku.

2. Istotne zmiany W stosunku do BN-74/6365-01

a) wprowadzono wymaganie i badanie migracji barwnikéw z folii
polietylenowej barwionej,

b) rozszerzono wymagania w zakresie nawijania folii w postaci
tasmy,

¢) zmieniono i zaktualizowano sposéb pakowania i znakowania,

d) wprowadzono statystyczng kontrole jako$ci wg PN-79/
N-03021,

e) zmieniono rozstaw szczek dynamometru przy oznaczaniu na-
prezenia zrywajacego i wskaznika wytrzymatosci zgrzewu.

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-82/C-89078 Tworzywa sztuczne. Metoda jako$ciowego oznacza-
nia migracji barwnikéw

PN-75/C-89090 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie grubosci

PN-81/C-89092 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie cech wy-
trzymato$ciowych przy statycznym rozcigganiu

PN-71/C-89095 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie wzajemnej
przyczepnosci warstw folii

PN-72/C-89096 Folie z tworzyw sztucznych. Badanie wytrzymatosci
na uderzenia za pomocg spadajacego grota

PN-8 I/M-78216 Palety tadunkowe ptaskie jednoptytowe czterowejs-
ciowe bez skrzydet drewniane 800X 1200 — EUR

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-82/0-79111 Opakowania. Arkuszowe materiaty opakowaniowe.
Oznaczanie przenikania pary wodnej metoda wagowa

PN-81/0-79114 Materiaty opakowaniowe. Oznaczanie przekazywa-
nia zapachu i smaku produktom pakowanym przy bezposrednim
kontakcie

PN-76/0-79120 Materiaty opakowaniowe. Oznaczanie przedarcia

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoscig. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-68/P-50527 Tektury faliste

PN-73/P-50599 Sznurek papierowy

BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykte

Ustawa o prawie przewozowym z dnia 15 listopada 1984 r. (Dz. U.
nr 53 poz. 272 z 1984 r.)

Regulamin PKP o tadowaniu i zabezpieczeniu przesytek towarowych
(Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie
tadowania samochodéw ciezarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24
poz. 123 z 1963 r. i z 1968 r. nr 35 poz. 250)

4. Symbol wg SWW — 1361-232.
5. Autorzy normy — mgr inz. Aleksandra lzmajtow, mgr inz.

Jadwiga Florek — Zaktady Tworzyw i Farb w Ziotym Stoku.



