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NORMA BRANZOWA BN-73
TWORZYWA _ _ 6365-02
SZTUCZNE Folia polietylenowa

termokurczliwa

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
folia termokurczliwa wykonana z polietylenu wy-
sokoci$nieniowego, formowana metodg wyttacza-
nia z jednoczesnym rozdmuchem.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Folia
polietylenowa termokurczliwa przeznaczona jest
do pakowania jednostek spaletyzowanych, jak
rowniez innych artykutdw metodg termicznego
obkurczania.

1.3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-65/A-04021 Artykuty zywnosciowe. Metody
sprawdzania wrazliwosci sensorycznej w zakre-
sie smaku i wechu

PN-70/C-89090 Folia z tworzyw sztucznych. Ozna-
czanie grubosci

PN-70/C-89092 Folia z tworzyw sztucznych. Ozna-
czanie wiasno$ci mechanicznych przy statycz-
nym rozcigganiu

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Loso-
wy wybdr sztuk do probek

PN-67/0-79111 Materiaty opakowaniowe. Ozna-
czanie przenikania pary wodnej metodg wago-
wa

PN-65/0-79114 Materiaty opakowaniowe. Ozna-
czanie przekazywania zapachu i smaku produk-
tom pakowanym przy bezposrednim kontakcie

BN-70/6365-01 Folia z polietylenu

BN-66/7326-01 Papiery pakowe zwykte

Przepisy o fadowaniu i wytadowywaniu wagonow
towarowych w komunikacji wewnetrznej. Za-
facznik nr 10 (art. 27 ust. 4 pkt. 4 DKP)

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1
rozréznia sie nastepujgce typy folii termokurczli-
wej:

1 — rekaw,

i) Symbol wg SWW: 1361-232.

Typy. W zaleznosci od sposobu wykonania

Grupa katalogowa X 261)

2 — rekaw rozciety z jednego boku,

3 — tasma,

4 — rekaw z jedng falda, rozciety z jednego
boku,

5 — rekaw z dwiema fatdami,

6 — rekaw z dwiema fatdami, rozciety z jed-
nego boku.

Typy folii przedstawiono na rysunku.

2.2. Odmiany. Ze wzgledu na kurczliwo$¢ roz-
réznia sie nastepujace odmiany folii termokurcz-
liwej:

I — o kurczliwosci wzdtuz, nie mniej niz 40%,
— 0 kurczliwosci w poprzek, nie wiecej

niz 20%,

Il — o kurczliwosci wzdtuz, nie mniej niz 25%,

— o kurczliwosci w poprzek, mniej niz 15%,

Il — o kurczliwo$ci w obu kierunkach — 30%,

IV — o kurczliwo$ci w obu kierunkach 40 +5%

lub inne uzgodnione z odbiorca.

2.3. Rodzaje. W =zaleznosci od przeznaczenia
rozroznia sie trzy podstawowe rodzaje folii ozna-
czone w nastepujacy sposob:

Z — dopuszczona przez PZH do jednorazowego
pakowania wszystkich artykutéw spozywczych,

ZO — dopuszczona przez PZH do pakowania
artykutow spozywczych z ograniczeniem thusz-
cz6w oraz produktow zawierajacych thuszcz, ktore
spozywane sg po uprzednim wymyciu,

NZ — niedopuszczona przez PZH do pakowania
artykutow spozywczych, przeznaczona do pako-
wania artykutéw powszechnego uzytku, technicz-
nych itp.

Folia moze byé uzyta do celéw specjalnych, np.
dla farmacji, po kazdorazowym uzyskaniu przez
odbiorce atestow laboratoriéw specjalistycznych.

2.4. Gatunki. W zaleznosci od jakosci rozréznia
sie dwa gatunki folii polietylenowej termokurczli-
wej: 1 Il

25. Przyktad oznaczenia folii polietylenowej
termokurczliwej typu rekawa z dwiema fatdami,

Zjednoczenie Przemystu Tworzyw Sztucznych ERG
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Tworzyw Sztucznych ERG
dnia 24 pazdziernika 1973 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1974 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 46/1973 poz. 134)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1974 Wpltyw do WN 2.11.73. Oddano do sktadu
Naktad 4000+50 egz.

Druk ukofnczono w marcu 74 Obj. 0,70 a. w.

Cena zt 3,60
KDA w Kaliszu zarn. 437
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rozcietego z jednego boku, o kurczliwosci jedna-
kowej w obu kierunkach 40%, dopuszczonej przez
PZH do jednorazowego pakowania wszystkich
artykutow spozywczych, gatunku I, o szerokosci
1000 mm, giebokosci fatdy 100 mm i grubosci
0,20 mm:

FOLIA POLIETYLENOWA TERMOKURCZLIWA
6-1V Z gat. | 10001X0,20 2i'X100
BN-73/6365-023

3. WYMAGANIA

3.1. Materiat — polietylen o malej gestosci
(wysokocisnieniowy). Dla gatunku Il dopuszcza
sie stosowanie polietylenu wtérnego.

3.2. Barwa polietylenu dla gatunku I — natu-
ralna (bezbarwna) lub wg uzgodnienia z odbiorca.
Dla gatunku Il barwy polietylenu nie normali-
zuje sie.

3.3. Dopuszczalne wady wykonania. Dopuszcza
sie punktowe wtracenia obce nie tworzace skupisk
i nie powodujgce dziur o tgcznej liczbie 2 na 1 m2
Na odcinku folii o dlugosci 50 m dopuszcza sie
zaktadki o szerokosci do 6 mm i tacznej dtugosci
do 10 m.

3.4. Wymiary. Grubo$¢ folii podano w tabl. 1

Szerokos$¢ folii dla typéw 1, 2, 3 podano w
tabl. 2.

Szerokos¢ folii dla typéw 4, 5 6 podano w
tabl. 3.

Tablica 1

Dopuszczalne odchytki, mm

Grubos¢
mm gatunek | gatunek 1l
0,03 4- 0,05 +0,01 + 0,01
—0,02
0,06 4- 0,10 + 0,01 + 0,02
—0,02 —0,03
0,11 -5- 0,15 + 0,02 -r0,03
—0,03 —0,04
0,16 4- 0,20 +0,03 +0,04
Tablica 2
. Dopuszczalne
i Zakres wymia- .
Wymagania odchytki, mm
rowy, mm
rekaw tasma
200-i- 500 +10 +7
510 4- 1000 +15 +13
Szerokos¢
1050 -i- 1500 +20 +20
1550 -i- 2350 +25 +25
Tablica 3
Y/ymiary folii z fatdg, mm
L dopuszczalne dopuszczalne
odchytki odchyiki
150-4- 500 +10 504- 70 +2
71 4- 100 +3
510 4- 1000 +15 101 4- 150 +5
151 4- 300 +10
1050 4- 1500 +20 301 4- 500 +15

Wymiar / nie moze by¢ wiekszy od LI2, szero-
kos¢ rekawa wyjsciowego powinna byé réwna
(L-r/) dla typu 4 i (L+2/) — dla typow 5 i 6.



BN-73/6365-02 3

3.5. Wiasnosci fizykomechaniczne — wg tabl. 4.

Tablica 4
Gatunek | Gatunek 11
Wymagania odmiany
1 1 11 v 1 1 11 v
1 2 3 4 5 6 7 8 9
a) Wytrzymato$¢ na rozcigganie,
kG/cm2
— wzdtuz, nie mniej niz 150 150 120 150 110 nie normalizuje sie
— w poprzek, nie mniej niz 110 110 110 110 80
b) Wydtuzenie wzgledne, %
— wzdtuz, nie mniej niz 150 150 150 150 nie normalizuje sig
— w poprzek, nie mniej niz 200 200 200 200

c¢) Przechodzenie substancji smako-
wych z opakowania na produkt dla
folii rodzaju Z i ZO.

d) Odpornos$¢ na niskie temperatury,
°C

e) Kurczliwo$é w temperaturze

140°C, %

— wzdtuz, nie mniej niz 40 25
— w poprzek, nie mniej niz — 15
— w poprzek, nie wiecej niz 20 —

W przypadku produkcji folii o kurczliwo$ciach nie podanych w

skala smaku a wg PN-65/0-79114

—40 nie normalizuje sig
30 £5 40 £5 40 25 30 £5 40 £5
30 +5 40 5 — 15 30 +5 40 £5
— _ 20 _ — —

niniejszej normie, wymagania powinny

by¢ kazdorazowo uzgodnione miedzy odbiorcg i producentem.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Folie nalezy nawija¢ na tuleje
c Srednicy wewnetrznej 70 -f- 80 mm i 150 -f- 160
mm. Folia powinna by¢ réwno nawinieta w gra-
nicach tolerancji dla danej szerokosci folii.

Masa rolki dla folii o szerokosci ponizej 600 mm
nie powinna przekracza¢ 40 kg, dla folii o szero-
kosci 600 -i- 1000 mm — 80 kg, a dla folii powy-
zej 1000 mm — 100 kg.

Rolki pakuje sie w podwoOjng warstwe papieru
makulaturowego wg BN-66/7326-01, folie poliety-
lenowg wg BN-70/6365-01 lub w inny rodzaj opa-
kowania uzgodniony z odbiorca, jezeli zabezpie-
cza ono produkt co najmniej w tym samym stop-
niu co wymieniony w normie i jezeli jest zgodny
z szeregiem wymiarowym opakowan.

Do kazdego opakowania wewnatrz nalezy dota-
czyC etykiete zawierajgcg co najmniej:

a) nazwe zakfadu,

b) oznaczenie wg 2.5,

C) numer partii,

d) mase netto i brutto,

e) date produkciji,

f) znak KJ,

g) napis ,Kontakt z zywnoscig (nie) dozwolo-

ny”.
Dopuszcza sie wystepowanie w rolce dla gatun-

ku | nie wiecej niz 3 odcinki folii o dtugosci nie

mniej niz 20 m. Dla gatunku Il nie normalizuje
sie odcinkow, przy czym najkrétszy odcinek folii
nie moze wynosi¢ mniej niz 20 m.

4.2. Przechowywanie. Folie opakowang wg 4.1
nalezy przechowywaé¢ w suchych pomieszczeniach
w odlegtosci co najmniej 1,5 m od urzadzen
ogrzewczych. Wysoko$¢ sktadowania rolek z fo-
liag — najwyzej 1 m.

4.3. Transport powinien odbywac sie krytymi
Srodkami lokomocji zabezpieczajgcymi folie przed
zamoknieciem. Rolki z folig nalezy ukfadac Scisle
obok siebie na catej powierzchni $rodka przewo-
zowego do wysokosci 2 m z zabezpieczeniem rolek
przed przesunieciem i wzajemnym uszkodzeniem
przez wypetnienie luk materiatem wysciotkowym.
Srodek przewozowy powinien byé przystosowany
do przewozu rolek z folig przez zabezpieczenie
lub usuniecie wystajagcych gwozdzi, hakéw, Srub
itp. W transporcie kolejowym nalezy stosowac
Przepisy o tadowaniu i wytadowywaniu wagondéw
towarowych w komunikacji wewnetrznej.

5. BADANIA
5.1. Program badan
5.1.1. Badania peine

a) sprawdzenie barwy (3.2),
b) sprawdzenie wad wykonania (3.3),
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c) sprawdzenie wymiaréw (3.4),

d) oznaczanie wytrzymatosSci na
i wydtuzenie wzgledne (3.5 a), b),

€) oznaczanie przechodzenia substancji (3.5 c),

f) oznaczanie odpornosci na niskie temperatu-
ry (35 d),

g) sprawdzenie kurczliwosci folii (3.5 e).

Badania petne nalezy przeprowadza¢ co naj-
mniej raz na trzy miesigce przy biezacej produk-
cji oraz kazdorazowo przy zmianie technologii lub
surowca.

5.1.2. Badania niepetne obejmujg badania wg
5.1.1 a), b) i g). Badania niepetne nalezy wyko-
nywac dla kazdej partii.

rozcigganie

5.2. Wielkos¢ partii. Partie stanowi jednodobo-

wa produkcja folii tego samego typu, wymiaru,
rodzaju i barwy, wyprodukowana z tego samego
typu surowca. Dla folii gatunku Il dopuszcza sie
wystepowanie w partii réznych odcieni barw.

5.3. Pobieranie probek. Probki do badan nalezy
pobiera¢ wg PN/N-03010 z rolek wylosowanych
w liczbie podanej w tabl. 5.

Tablica 5

Liczba rolek w partii Liczba wylosowanych

rolek
do 60 5
61 -4- 100 10
101 -4- 400 15
ponad 400 20

Do badan fizykomechanicznych z kazdej wy-
losowanej rolki nalezy wyciaé probke o diugosci
co najmniej 350 mm.

5.4. Opis badan
5.4.1. Sprawdzenie barwy —wg BN-70/6365-01.

5.4.2. Sprawdzenie wad wykonania nalezy prze-
prowadzi¢ nieuzbrojonym okiem z odlegtosci 1 m.

5.4.3. Sprawdzenie wymiaréw. Szeroko$¢ folii
sprawdzac¢ na kazdej wylosowanej rolce za pomo-
cg przymiaru z podziatkg milimetrowg. W celu
sprawdzenia grubosci folii nalezy pobrang prébke
rekawa rozcig¢, roztozy¢, a nastepnie zmierzy¢ na
obwodzie zgodnie z PN-70/C-89090.

5.4.4. Oznaczanie wytrzymatosci na rozciagganie
i wydtuzenie wzgledne nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z PN-70/C-89092 przy rozstawie szczek
15 mm i predkosci posuwu szczek maszyny wy-
trzymato$ciowej 100 mm/min. Do badania przygo-
towaC po 5 prébek dla obu kierunkoéw folii, po-
branych z wylosowanych rolek.

5.4.5. Oznaczanie przechodzenia substancji z
opakowania na produkt polega na organoleptycz-
nym stwierdzeniu réznic smaku prébek substancji
wzorcowej, z ktérych jedna byta przechowywana

w obecnosci folii polietylenowej, a druga w iden-
tycznych warunkach bez folii. Badanie przepro-
wadzi¢ zgodnie z PN-65/0-79114, stosujac jako
substancje wzorcowg Swiezg czekolade mleczna.
Badania powinny by¢ przeprowadzone przez ze-
spot, ktérego wrazliwos¢ sensoryczna zostata
sprawdzona wg PN-65/A-04021.

5.4.6. Oznaczanie odpornosci na niskie tempe-
ratury. Oznaczanie wykona¢ wg BN-70/6365-01
p. 54.9 przy zachowaniu temperatury —40°C.

5.4.7. Sprawdzenie kurczliwosci folii

5.4.7.1. Przyrzady i materiaty pomocnicze

a) Gliceryna techniczna.

b) Dwie ramki metalowe o wymiarach 130X
X130 mm, wykonane z ptaskownika o wymia-
rach okoto 5X1 mm, potaczone zawiasowo. Ramki
wypetnione sg siatkg o oczkach 10X10 mm z dru-
tu miedzianego o Srednicy okoto 0,3 mm.

¢) Naczynie o $rednicy okoto 200 mm i wyso-
kosci 200 mm.

d) Stoper.

e) Termometr o zakresie 0 -f- 150°C.

f) Wata celulozowa.

g) Zaczep w postaci zakrzywionego ptaskow-
nika, stuzacy jako zamknigecie po zatozeniu ramki
oraz jako uchwyt w czasie prowadzenia badania.

h) Zrodto ciepta zapewniajace uzyskanie wy-
maganej temperatury.

54.T.2. Przygotowanie probek. Z odcinka folii
wycig¢ jednoczesnie po dwie probki o wymia-
rach 100X100 mm tak, aby odpowiednie boki
probki byty réownolegte i prostopadte do krawe-
dzi rekawa lub tasmy. Na otrzymanych 4 préb-
kach folii zaznaczy¢ kierunek wyttaczania réwno-
legly do krawedzi rekawa.

5.4.7.3. Wykonanie oznaczania. Naczynie wy-
petni¢ do 23 wysokosci gliceryng. Kapiel podgrza¢
do temperatury badania. Prdobke folii umiescic
miedzy siatkami ramki tak, aby folia nie stykata
sie z ramkga. Przed zanurzeniem prébki ciecz za-
miesza¢ i doprowadzi¢ do temperatury 140°C.

Zawieszong na uchwycie ramke z probka za-
nurzy¢ szybkim ruchem do kapieli w pozycji row-
nolegtej do zwierciadta cieczy i pozostawi¢ na
5+2 s, po czym wyja¢ z naczynia. Po ostygnieciu
ramki probke wyja¢, osuszy¢ watg celulozowg
i zmierzy¢é diugo$¢ bokéw. Badania dla wszy-
stkich bokéw powinny by¢ przeprowadzone w
jednakowych warunkach.

54.7.4. Wynik. Kurczliwo$¢ okresla sie w kie-
runku zgodnym z kierunkiem wytlaczania folii
i w kierunku prostopadtym do kierunku wytta-
czania. Stosunek réznic miedzy dtugoscig bokdw
probki przed i po badaniu do dtugosci prébki
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przed badaniem pomnozony przez 100 przyjmuje
sie za kurczliwosé.

Kurczliwo$¢ (K) dla danej probki wyrazong w
procentach nalezy obliczy¢ wg wzoru

L
w ktérym:

LO — dhugos¢ prébki przed badaniem, mm,

L — diugos$¢ prébki poddanej dziataniu tem-
peratury uzyskanej ze $rednich arytme-
tycznych Kkilku pomiaréw wykonanych
na jednej prébce; nie bierze sie pod uwa-
ge prébek, ktorych roznica dtugosci row-
nolegtych bokéw jest wieksza niz 5 mm.

Za wynik nalezy przyja¢ Srednig arytmetyczna

czterech wartosci K obliczong dla obu kierunkéw
oddzielnie.

5.5. Ocena wynikéw badan. Partie nalezy uzna¢
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli wyniki
badan niepetnych sg dodatnie. W przypadku uzy-
skania ujemnego wyniku ktoéregokolwiek z badan
niepetnych, badania te nalezy powtdrzy¢é na po-
dwojnej liczbie probek; gdy i wtedy wynik bedzie
ujemny, partie nalezy odrzucic.

W przypadku uzyskania ujemnego wyniku kto-
regokolwiek z badan petnych, sprawdzenie okre-
$lonego parametru nalezy przeprowadzac dla kaz-
dej partii, az do uzyskania pozytywnego wyniku
dla trzech kolejnych partii.

5.6. Zaswiadczenie o wynikach badan. Do kaz-
dej partii wyrobu nalezy dotgczy¢ zaSwiadczenie
wytwoércy stwierdzajgce zgodnos¢ partii folii z
wymaganiami normy.

KONIEC
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1. W punkcie 2.2,

zmiana 1
86.04.30

wiersz 6smy, zamiast: — o .kurczliwoéci w poprzek, mniej niz 15%, powinno by¢:

— o0 kurczliwos$ci w poprzek, nie mniej niz 15%,;

wiersz dziewigty, zamiast: — o kurczliwos$ci
byé: — o kurczliwosci w obu kierunkach 30 +5%.

w obu kierunkach 30%,

powinno

2. W punkcie 3.5e) zmienia sie nastepujgco tre$¢ we wszystkich kolumnach:

e) Kurczliwo$¢ w temperaturze
140°C, "lo

— wzdtuz, nie mniej niz
— w poprzek, nie mniej niz
— w poprzek, nie wiecej niz

— w obu kierunkach

40

20

25

15

30 +5 40 £5

40

20

25

15

30 £5 40 %5

(Biuletyn PKNMiJ nr 9/86 poz. 80)



