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NORMA B

RANZOWA

BN-85

OPAKOWANIA
PAPIEROWE

Opakowania jednostkowe tekturowe

Pudetka do proszkéow
do prania

7351-30

Grupa katalogowa 0574

Unit board packages
Washing powder boxes

Emballage de carton pour une
unite d’articles
Caisses pour le poudres a lavage

Enunanynas KapToHHas Tapa
Kopobku nnsi cTHpasbHBIX MOPOILKOB

1. WSTEP

Przedmiotem normy sg pudetka sktadane, klapkowe,
sklejane, z nadrukiem przeznaczone do automatycznego
pakowania proszkdw do prania.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
2.1. Podstawowy podziat — wg SWW 1822-131.

2.2. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno
zawiera¢ nast¢pujace dane:

a) symbol SWW,

b) okreslenie: pudetko do proszku do prania i nazwg
proszku,

c) wymiary wg 3.3,

d) numer normy.

2.3. Przyklad oznaczenia pudeika do proszku do pra-
nia (1822-131), IXI (IXI), dlugosci (L) 142 mm (142),
szerokosci (B) 47 mm (47), wysokosci (H) 228 mm (228):

SWW 1822-131
PUDELKO DO PROSZKU DO PRANIA IXI 142 X 47 x 228
BN-85/7351-30

3. WYMAGANIA

3.1. Forma konstrukcyjna pudetka — wg rys. 1.
Dopuszcza si¢ wykonanie przedtuzonej zakladki do

faczenia wykroju oraz pétkolistych wycigé na klapkach
przyktadowo pokazanych na rys. 1.
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Rys. 1.

3.2. Wymiary wykroju pudetka — wg PN-76/P-50803
(symbol 1002).

3.3. Wymiary zewnetrzne pudetka zgodne z PN-78/
0-79021 podano w tabl. 1.

Forma konstrukcyjna pudetka

Tablica 1
Nuinss Wymiary zewng¢trzne pudetka z tolerancjg -1,0 mm Oibetost ticaont Objp168: pominalnd
pudetka dtugosc szerokosc¢ wysokosé
L B H 4 Vi
mm - cm’
I 95 38 152 5490 550 *W
2 126 38 190 910,0 900 20
3 142 47 228 1521,0 1500 30
4 190 57 285 3086.,0 3000 *%0
5 190 76 285 4100,0 4000 =100
6 253 87 380 8364.,0 8300 *150

Zgtoszona przez Instytut Celulozowo-Papierniczy
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Celulozowo-Papierniczego dnia 22 maja 1985 r.
jako norma obowiazujaca od dnia 1 pazdziernika 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 10/1985 poz. 20)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1985

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,70 Nakt. 3100 + 55 Zam. 2428/85

Cena zt 12,00
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Dopuszcza si¢ wykonanie pudetek o innych wymia-
rach w uzgodnieniu z odbiorcg, z tolerancjg +0,5;
-1,0 mm.

Szerokos¢ zaktadki do taczenia wykroju powinna wy-
nosi¢ 40% szerokosci pudetka, lecz nie mniej niz 20 mm.

3.6.5. Perforacja otworu wysypowego. W pudetkach
o numerach 1 + 3 zaleca si¢ wykonywanie perforacji
po uzgodnieniu pomig¢dzy zainteresowanymi stronami.

3.6.6. Piaskos¢ wykrojow pudetek (P). Plaskos¢ zto-
zonych wykrojéw pudetek nie powinna by¢ mniejsza
29

3.4. Materiat na pudetka — wg tabl. 2. niz 2,2 mm.
Tablica 2

Numer Przeznaczenie ) S )

) Nazwa materiatu Sposéb sprawdzenia
pudetka materiatu

1 =3 na wykrdj pu- tektura wielowarstwowa jednostronnie powlekana mie- 2
detka!’ szankami pigmentowo-klejowymi o gramaturze 400 g/m?

i odpornosct na zatamywanie, oznaczone] wg PN-74/

P-50148 jako sredniej z obu kierunkdw, nie mniej niz

118 N

tektura jednostronnie kryta o gramaturze 400 g/m? 1 od- wg BN-76/7326-08
pornosci na zalamywanie oznaczonej wg PN-74/P-50148

jako Sredniej z obu kierunkow nie mniej niz 118 N

4 =6 tektura jednostronnie kryta o gramaturze 630 g/m?

1 =6 do sklejania wy- kleje syntetyczne lub naturalne oraz farby graficzne zgod- sprawdzenie  materiaiu  obowigzuje
kroju i wykona- ne z technologig stosowang u producenta pudetek producenta przed przysigpieniem do
nia nadrukow produkcji pudetek

Y 'Dopuszcza si¢ za zgoda odbiorcy inne gramatury i rodzaje tektury.

2 Patrz rozdz. 6.

3.5. Wilgotnos¢ pudetka — nie wigcej niz 10%.

3.6. Wykonanie pudetka

3.6.1. Wykonanie wykroju pudetka. Szerokos¢ wykro-
ju pudetka powinna by¢ prostopadla do kierunku uto-
zenia widkien w tekturze. Wykrdj powinien by¢ jedno-
czgsciowy. Brzegi wykroju powinny by¢ réwne, bez
wyrwan, naderwan i Sladow rozwarstwienia tektury.

Przecigcia oddzielajace od siebie poszczegdlne czgsci
wykroju powinny by¢ wykonane na catej grubosci
warstwy tektury, roOwne, bez wyrwan i naderwan 1 po-
winny sigga¢ do osi nagniecenia.

3.6.2. Nagniatanie wykroju — wg PN-73/0-79401
p. 3.7:6.

3.6.3. Nadruki jednobarwne lub wielobarwne, wyko-
nane w postact rysunkéw, reprodukeji fotograficznych,
napiséw o treéci 1 formie uzgodnionej pomiedzy pro-
ducentem 1 odbiorcg z uwzgl¢dnieniem postanowien
PN-76/0-76251. Na klapce wykroju w miejscu niewi-
docznym po sklejeniu pudetka powinna znajdowad sie
nazwa lub znak producenta pudetka. Nadruki powinny
by¢ trwale, wyraZne, nie rozmazujgce si¢ i nie $ciera-
jace si¢. Niedopuszczalne sa przesunigcia w uktadzie
wzajemnym rysunkéw 1 napiséw oraz brak pelnego
zestawu barw przewidzianego w nadruku.

3.6.4. Sklejanie wykrojow. Wykroje pudelek powinny
by¢ sklejane wzdtuz dluzszego boku wykroju na za-
kiadk¢ z jednoczesnym przegi¢gciem wszystkich diuz-
szych linit nagniecen. Zakiadka powinna by¢ sklejona
do wewnatrz pudetka. Spoina klejowa o szerokosci
co najmniej S mm powinna by¢ ciggla na catej dlugosci
boku pudetka. Krawedz wykroju 1 linia nagniecenia za-
ktadki w miejscu sklejenia powinny by¢ réwnolegte.
Dopuszcza si¢ odchylenie do réwnolegltos$ci nie powo-
dujgce szczeliny wigkszej niz | mm miedzy klapkami
na brzegu wykroju. Nie dopuszcza si¢ przesunie¢ powo-
dujacych zachodzenia klapek na siebie.

3.6.7. Wady niedopuszczalne. Pudetka nie mogg mieé
uszkodzen mechanicznych, jak: peknigcia, przedarcia,
zgniecenia, zatamania 1 rozwarstwienia tektury oraz
plam, zabrudzen i1 sladéw zamoknigcia lub plesni. Klej
nie powinien wychodzi¢ poza krawedz spoiny klejowe;.
Pudetka nie powinny skleja¢ si¢ w czasie przechowy-
wania 1 transportu.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Ztozone wykroje pudetek nalezy pa-
kowa¢ w pudta Psl wg BN-70/7350-02 z tektury falistej,
w pudta z tekpolu lub w skrzynki metalowe, ustawiajagc
je pionowo na diuzszej krawg¢dzi. Przy pakowaniu pu-
detek nalezy uwzglgdni¢ luz 15 -+ 20 mm na kazde
400 =+ 500 sztuk. Wykroje nalezy pakowaé:

— w pudia — jednowarstwowo, ‘

— w skrzynki — w dwodch rzgdach 1 w dwoch wars-
twach z zastosowaniem sztywnych przekladek migdzy-
rzgdowych 1 migdzywarstwowych.

Po uzgodnieniu pomiedzy dostawcg i odbiorcg do-
puszcza si¢ stosowanie innych opakowan transporto-
wych.

Masa opakowania transportowego wraz z zawartos-
cig nite powinna przekracza¢ 25 kg.

4.2. Napisy. Na kazdym opakowaniu transportowym
powinien by¢ umieszczony napis zgodnie z BN-70/
7350-02, zawierajgcy co najmniej:

a) znak 1 nazw¢ producenta opakowania,

b) oznaczenie wg 2.3,

C) numer normy,

d) liczbg sztuk wykrojéw w opakowaniu,

e) datg produkcji.

4.3. Formowanie jednostek fadunkowych na paletach.
Zaleca si¢ formowanie z opakowan transportowych
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jednostek fadunkowych na paletach w sposéb okres-
lony w BN-70/7350-02 p. 3.4.50.

4.4. Przechowywanie — wg BN-70/7350-02 p. 4.1
w stosach utozonych:

— z pudet do wysokosci 2 m,

— ze skrzynek do wysokosct 3 m.

4.5. Transport — wg BN-70/7350-02 p. 4.2.

5. BADANIA

5.1. Redzaje badan. W celu sprawdzenia zgodnosci
z wymaganiami normy pudetka nalezy podda¢ bada-
niom w 4 grupach:

grupa 1 — sprawdzenie prawidlowos$ci opakowania

(4.1 1 4.2),
grupa 2 — sprawdzenie ptaskosci (3.6.6),
grupa 3
— ogledziny zewngtrzne (3.1, 3.6.1,

3.6.7),

— sprawdzenie wymiaréw (3.2 1 3.3),
— sprawdzenie nagniecenia (3.6.2),
grupa 4

— sprawdzenie
— sprawdzenie
— sprawdzenie
— sprawdzenie

3.6.3, 3.6.5,

materialu (3.4),

wilgotnosci (3.5),

kierunku ulozenia wibdkien (3.6.1),
sklejenia (3.6.4).

5.2. Kontrola jakosci
5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Parti¢ stanowia pudetka

o tej samej wielkosci, jednakowym nadruku, pochodza-

ce z tego samego zakfadu produkcyjnego i1 dostarczone
za jednym dokumentem przewozowym. Licznos¢ partii
— nie wigce] niz 250 tys. sztuk.

§.2.2. Sposdb pobierania préobek do badan. Probki na-
lezy pobrac:

w grupie 1 — wg BN-70/7350-02 p. 5.2,

w grupie 2 — z opakowan transportowych przeba-
danych w grupie | 1 uznanych za dobre nalezy pobrac
po 10 sztuk pudetek znajdujacych si¢ obok siebie w jed-
nym opakowaniu transportowym o liczno$ci wg tabl. 3,

w grupie 3 — w sposOb losowy, na Slepo wg PN-83/
N-03010 z 10-sztukowych stosow pudetek przebadanych
w grupie 2 i uznanych za dobre,

w grupie 4 — w sposdb losowy, na Slepo wg PN-83/
N-03010 z pudetek przebadanych w grupie 3 1 uznanych
za dobre.

Klimatyzowanie probek — wg PN-77/P-50067 w wa-
runkach normalnych. |

5.2.3. Poziom kontroli — wg PN-79/N-03021 tabl. I:
w grupie | — II ogdlny,

w grupie 3 — specjalny Sq,

w grupie 4 — specjalny Ss.

5.2.4. Wadliwes¢ w, — nie wigcej niz:
w grupie | — 6,5%,

w grupie 2 — wg tabl. 3,

w grupie 3 1 4 — 2.5%.

Tablica 3
Licz-
Zakres liczno$ci partii nos¢ Liczba pomiarow
probki
.~ | dyskwa-
gk spuk | wokonss flwalifief Lo L
nych  |kujacych -
do 10000 80 8 0 !
od 10001do 35000 130 13 | 2
od 35001 do 150 000 200 20 1 2
od 150 001 do 250 000 320 32 1 2

5.2.5. Plany badania — jednostopniowe wg PN-79/
N-03021, dla kontroli normalne;j:

w grupie 1 — wg BN-70/7350-02 rozdz. S,

w grupie 3 — wg tabl. 4,

w grupie 4 — wg tabl. 5.

Tablica 4
) .. Liczba
Zakres licznosci partii Ligznpse
‘ p probki kwalifi- | dyskwali-
N : AN
n kujgca fikujgca
m m:
sztuk
do 10 000 32 2 3
od 10 001 do 35 000 50 3 4
od 35 001 do 250 000 80 5 6
Tablica §
. L. Liczba
Zakres hcznosé partii Licaaase
" o P probki kwalifi- | dyskwali-
N ) .
n kujaca fikujaca
n m2
sztuk
T
do 35 000 20 ] 2
od 35 001 do 250 000 32 2 3

Wyb6r i stosowanie planéw badania dla kontrol
ulgowe] 1 obostrzonej oraz warunki przejScia — wg
PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie prawidtowosci opakowania pudetek

— wg BN-70/7360-02 p. 5.1.

5.3.2. Sprawdzenie ptaskosci () ztozonych wykrojow.
Przed wykonaniem oznaczania ptaskoSci nalezy zmie-
rzy¢ grubos$é tektury w kazdym pudetku w dowolnym
miejscu za pomoca suwmiarki z dokiadnoscia do
0.05 mm. Oznaczanie ptaskosci nalezy wykonaé przy-
rzgdem przedstawionym na rys. 2 lub za pomoca od-
powiednio przystosowane] suwmiarki. Badaniom nalezy
poddac¢ 10 sztuk pudetek znajdujacych si¢ obok siebie
w opakowaniu transportowym. Pomiar wysokosci sto-
su nalezy wykona¢ 2-krotnie, przed 1 po odwroceniu
stosu, z doktadnoscig do 0,05 mm. 10 sztuk ptasko zto-
zonych pudeiek nalezy ulozy¢é na réwnej ptaszczyznie,
diuzszym bokiem réwnolegle do ramienia przyrzadu.
Ramig¢ przyrzadu powinno znajdowac si¢ po Srodku
utozonego stosu pudelek. Nastgpnie powoli obnizac ra-
mi¢ przyrzadu, az do zetknigcia spodniej czgSci ra-
mienia z najwyzszym punktem-wierzchniej czgsci stosu.
Zmierzong wysoko$¢ odczyta¢ na przyrzadzie.
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Rys. 2. Przyrzad do oznaczania ptaskosci

Wynik oznaczania w milimetrach nalezy obliczy¢
z doktadnoscia do 0,05 mm wg wzoru

W] + W2
P = - 2t
20
w ktorym:
W, — wysokos¢ stosu przed odwrdéceniem, mm,
W, — wysoko$¢ stosu po odwrdceniu, mm,
t — S$rednia grubos$¢ tektury, mm.

5.3.3. Ogledziny zewnetrzne polegaja na sprawdze-
niu nieuzbrojonym okiem:

a) formy konstrukcyjnej pudetka (3.1),

b) wykonania wykroju (3.6.1),

c) jakosci nadrukow (3.6.3), a ponadto dla spraw-
dzenia Scieralno$ci nadruku nalezy 10-krotnie przesu-
na¢ paskiem papieru do pisania zwyktego wg BN-68/
7323-02 obcigzonego odwaznikiem o masie 200 g po za-
drukowanej powierzchni pudetka. Pudetko po badaniu
nie powinno mie¢ rozmazanego nadruku.

d) perforacji (3.6.5),

e) czystoSci 1 braku wad niedopuszczalnych (3.6.7).

5.3.4. Sprawdzenie wymiaréw pudetek wykonaé za
pomocg przymiaru liniowego 2z doktadnoscia do
0.5 mm. Pomiar dlugodci, szerokosci 1 wysoko$ci pu-

detek wykona¢ w dwoéch krancowych punktach w od-
legtosci 5 mm od krawegdzi wykroju mig¢dzy Srodkami
linii nagniecen.

5.3.5. Sprawdzenie
0-79401,

5.3.6. Sprawdzenie materialu — polega na zbadaniu
zgodnos$ci z normami wymienionymi w 3.4 (tabl. 2).

5.3.7. Sprawdzenie wilgotnosci — wg PN-81/P-50150.

5.3.8. Sprawdzenie kierunku ulozenia widkien — wg
PN-65/P-50128. ’

5.3.9. Sprawdzenie sklejenia. Rownoleglos¢ sklejenia
sprawdzi¢ przymiarem liniowym z podziatkg 0,5 mm,
wykonujac pomiary odleglosci srodka odpowiednie]
linii nagniecenia od krawe¢dzi $ciany bocznej w dwéch
przeciwlegtych punktach pudetka. W przypadku gdy za-
chodzi podejrzenie, ze spoina klejowa nie jest ciagla
lub jest niedostatecznie wytrzymata warstwy sklejone
nalezy rozerwac. Sklejenie jest dobre, jezeli przy odry-
waniu nastgpi uszkodzenie tektury na co najmniej 70%
powierzchni sklejenia.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Pudetko niedobre. Pudetko nalezy uznac za nie-
dobre, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho-
ciazby przez jedno z badan wymienionych w grupie 3
i 4.

5.4.2. Ocena wynikow badan w grupach. Wyniki ba-
dan nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami normy
ze wzgledu na badania:

w grupie 1, jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce
nie przekroczy liczb dopuszczalnych wg BN-70/7350-02
rozdz. S tabl. 3,

w grupie 2, jezeli liczba pomiaréw dyskwalifikujgcych
w probce nie przekroczy liczby podanej w tabl. 3,

w grupie 3 1 4, jezeli liczba sztuk niedobrych w préb-
ce nie przekroczy liczb wg tabl. 4 1 5.

5.4.3. Ocena partii. Parti¢ pudelek nalezy uznaé za
zgodna z wymaganiami normy, jezeli badania w gru-
pach 1 + 4 dadzg wynik dodatni.

nagniatania — wg PN-73/

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do czasu opracowania normy dotyczacej tektury
wielowarstwowe] powlekanej mieszankami pigmento-
wo-klejowymi obowigzuje ZN-75/MLiPD-05-243.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Instytut Celulozowo-Papier-

niczy, Lodz. '
2. Normy i dokumenty zwigzane

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

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jako$ci. Kentrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

PN-76/0-79251 Opakowania jednostkowe z zawartoscig.
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-73/0-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe 1 tekturowe.
Pudetka

PN-77/P-50067 Produkty przemystu papierniczego. Klimatyzowanie
probek laboratoryjnych

PN-65/P-50128 Produkty przemystu papierniczego. Metody badan
fizycznych. Oznaczanie kierunkOw oraz strony sitowej wytworow
papierniczych ‘

PN-74/P-50148 Produkty przemystu papierniczego. Oznaczanie od-
pornosci kartonow 1 tektur na zlamywanie

PN-81/P-50150 Produkty papiernicze. Oznaczanie zawartoSci wody

PN-76/P-50803 Opakowania jednostkowe kartonowe i tekturowe.
Podstawowe formy konstrukcyjne. Symbole

Znaki

BN-68/7323-02 Papiery i kartony do pisania

BN-76/7326-08 Kartony i tektury jednostronnie i dwustronnie kryte

BN-70/7350-02 Przetwory papiernicze. Pakowanie, przechowywanie
1 transport

Systematyczny Wykaz Wyrobow, T. 2. GUS. Warszawa: Wydawnic-
twa Akcydensowe 1980

3. Symbol wyrobu wg SWW — 1822-131.
4. Normy zagraniczne
CSRS CSN 50 5300 SkuSanie skladaciek
5. Dotychczasowe normy — ZN-72/MLiPD-06-81 Opakowania
jednostkowe tekturowe. Pudetka klapkowe na.proszki do prania
(uniewazniona z dniem | pazdziernika 1985 r.).
6. Literatura
Praca zbiorowa Centralnego O$rodka Badawczo-Rozwojowego Opa-
kowan i Centralnego Laboratorium Opakowari i Materiatéw Biu-
rowych. Kryteria oceny pudelek kartonowych przeznaczonych do
mechanicznego pakowania produktow sypkich — mgr Beata
Pekata, mgr inz. Bogdan Lukowski, Andrzej Uminski, Warszawa,
styczen 1976
7. Autor projektu normy — Grazyna Nowacka, Instytut Celulozo-
wo-Papierniczy, Lo6dz.



