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N O R M A BRANŻOWA BN-85 , 

OPAKOWANIA Opakowania jednostkowe tekturowe 7351-30 
PAPIEROWE Pudełka do proszków 

do • prania 
Grupa katalogowa 0574 

Unit board packages Emba llage de carton pour une E~HHH~Ha» KapTOHHa» Tapa 
Washing powder boxes unite d'articl es Kopo6KH .!VI» CTHpaJlbHblX nopoUlKoB 

Caisses pour le poudres ił lavage 

1. WSTĘP łączenia wykroju oraz półkolistych wycięć na klapkach 
przykładowo pokazanych na rys. I . 

Przedmiotem normy są pudełka składane, klapkowe , 
sklejane, z nadrukiem przeznaczone do automatycznego 5 7 r= -

V pakowania proszk.ów do pranIa . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Podstawowy podział - wg SWW 1822-131. 

2.2. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno 
zawierać na stępujące dane: 

a) symbol SWW, 
b) okreś le ni e: pudełk o do proszku do prania i nazwę 

proszk u, 
c) wymiary wg 3.3, 
d) numer normy. 
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2.3. Przykład oznaczenia pudełka do proszku do pra

nia (1'822- 131), lXI (lXI), długośc i (L) 142 mm (142) , 
szerokośc i (B) 47 mm (47), wysokości (H) 228 mm (228): 

....... linia konturow wykroju w werSJL dopuszczonej 
po uzgodnieniu 

SWW 1822-131 

PUDEŁKO DO PROSZKU DO PRANIA lXI 142 :X: 47 x 228 

BN-851735 1-30 

IBN-S5/7351-30 -11 

Rys. I. Forma konsl rukcyjna pudełka 

3. WYMAGANIA 
3.2. Wymiary wykroju pudełka - wg PN-76/ P-50803 

(symbo l 1002). 
3:1. Forma konstrukcyjna pudełka - wg rys. I. 3.3. Wymiary zewnętrzne pudełka zgodne z PN-78/ 

0-79021 podano w tabl. I. D opuszcza s ię wykonanie przedłużonej zakładki do 

Tablica 1 

Numer 
Wymiary zewnętrzn e pudełk a z to l erancją -1 ,0 mm 

Obję t ość wyliczona Objętość nomina lna 
pudełka 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

długość szero kość wysokość 

L B H V 

mm · 
, 

cm-

95 , 38 152 549 ,0 
126 38 190 910,0 
142 47 228 1521 ,0 
190 57 285 3086,0 
190 76 285 4100,0 
253 87 380 8364,0 

,--, 
.. 

Zgłoszona przez Instytut Celulozowo-Papierniczy 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Celulozowo-Papierniczego dnia 22 maja 1985 r. 

jako norma Obowiązująca od dnia 1 października 1985 r. 
(Dz. Norm . i Miar nr 10/1985 poz. 20) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJ NE "A~FA" 1985. Druk . Wyd . Norm . W·wa . Ark . wyd. 0.70 Nakł . 3100 + 55 Zam. 2428/85 

V, 

5~0 :l:lO 

900 ±20 

1500 ± JO 

3000 ±80 

4000 ± IOO 

8JOO ± 150 

Cena zł 12.00 
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Dopuszcza się wykonanie pudełek o innych wymia
rach w uzgodnieniu z odb i orcą, z t olera ncją +0,5; 
- 1,0 mm. 

Szerokość za kładki do łączen i a wyk roju powin na wy
nosić 40% szerokośc i pudełk a, lecz nie mniej niż 20 mm. 

3.4. Materiał na pudełka wg ta bl. 2. 

3.6.5. Perforacja otworu wysypowego. W pudełkach 
o numerach I -;- 3 zaleca s ię wykonywa nie perforacji 
po uzgodnieniu pomiędzy zainteresowanymi stronami. 

3.6.6. Płaskość wykrojów pudełek (P). Płaskość zło

żonych wykrojów pudełek nie po winna być mniejsza 
ni ż 2,2 mm. 

Tablica 2 . 
Numer Przeznacze nie 

Nazwa materiału Sposób sprawdzenia 
pudełka ma te ri ału 

l ~ 3 na wykrój pu- tektura wielowarstwowa jednost ron nie powlekana m le- 21 

dełka 'l sza nka mi pigmentowo-klejowymi o gramaturze 400 glm' 
I odporn ości na załamywan i e , oznaczonej wg PN-74/ 
P-50 148 jako ś redniej z obu kierunkó w, me mmej ni ż 

11 8 N 

tek tura jednostronnie kryla O gra ma tu rze 400 g/m' i od- wg BN-7617326-08 
porności na za łamywa ni e oznaczo nej wg PN-74/ P-50 148 
jako średniej z obu kierunków nie m 111 ej ni ż 11 8 N 

4 -;- 6 tektura jed nostronnie kryta grama turze 630 glm' • o 

I -;- 6 do sklejaniu wy- kleje syntetyczne lub na turaln e oraz fa rby graficzne zgod- spra wdzenie materiału obowiązuje 

kroju i wykona- ne z lech nolog ią stosowa ną u 
nla nadruków 

II Dopuszcza S ię za zgodą odbiorcy Inne gramalury I rodzaje 
,I Patrz rozdz. 6. 

3.5. Wilgotność pudełka - me więcej niż 10% . 
3.6. Wykonanie pudełka 
3.6.1. Wykonanie wykroju pudełka . S zerokość wykro

ju pudełka powinna być prostopadła do kieru nku uło
żenia włókien w tekturze. W ykrój powinien być jedno
częściowy. Brzegi wykroju o winny być równe, bez 
wyrwań, naderwań i śladó w rozwarstwieni a tektu ry. 
P rzecięc i a oddzieiające od siebie poszczególne części 

wykroj u powinny być wykonane na całej grubośc i 

warstwy tek tury, ró wne , bez wyrwań i naderwa ń i po
wi nn y s ięga ć do osi nagniecenia . 

3.6.2. Nagniatanie wykroju wg PN-73/0-7940 I 
p. 3 .7.6 . 

3.6.3. Nadruki jednobarwne lub wielobarwne. wyko
na ne w postaci rysunków, reprod ukcji fotog rafi cznych , 
napisów o treści i formie uzgodnionej pomiędzy pro
ducen tem i odbiorcą z uwzględn ieniem postanow ień 

PN-76/ 0 -79251. Na klapc wyk roju w miejscu niewi
docznym po sk lejeniu pudełka powinna znajdować s ię 
nazwa lub zna k producenta pudełka . Nadruki powi nny 
być trwałe , wyraźne, nie rozmazujące się i nie ściera
jące s i ę. Niedopuszcza lne są przesu nięcia w układzie 
wzaje mnym rysunków i napisów oraz brak pełnego 

zes tawu barw przewidzianego w nadruku . 
3.6.4. Sklejanie wykrojów. Wykroje pudełek powinny 

być sklejane wzdłuż dłuższego boku wykroj u na za
kładk ę z jednoczesnym przegięc i em wszystkich dłuż

szych lini i nagnieceń. Zakładka powinna być sklej ona 
do wewnątrz pudełka. Spoina k lejowa o szerokości 

co naj mniej 5 mm pbwirll1a być ciągła na całej długośc i 
bok u pudełka. Krawędź wykroju i linia nagn iecenia za
kładki w miejscu sklejenia po winny być równoległe . 

Dop uszcza się odch ylen ie do równoległośc i nie powo
dujące szczel iny większej niż I mm między klapkami 
na b rzegu wykroj u. Nie dopuszcza się przesunięć powo
dujących zachodzen ia klape k na si bie. 

produce nta pudełek producenta przed przystąpieniem do 
produkcji pudełek 

tektury. 

3.6.7. Wady niedopuszczalne. Pudełka nie mogą mieć 
uszkodzeń mechanicznych, jak: pęknięcia, przedarcia, 
zgniecen ia, załamania i rozwarstwienia tektury oraz 
p lam, zabrudzeń i ś l adów zamoknięci a lub pl eś ni . Klej 
nie powinien wychodzić poza krawędź spoiny klejowej. 
Pudełka nie powinny sklejać s i ę w czasie przech owy
wa nia i tra nsportu. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Złożone wykroje pudełek na l eży pa
kować w pudła Ps I wg BN-70/7350-02 z tektury falistej, 
w pudła z tekpol u lub w sk rzyn ki meta lowe, u s t a wiając 

je pionowo na dłuższej krawędzi. Przy pakowaniu pu
dełek należy uwzględnić lu z 15 -;- 20 mm na każde 

400 -;- 500 sztuk . Wyk roje na l e ży pakować : 

- w pudła - jednowarstwowo , 
- w skrzynki - w dwóch rzędach i w dwóch wars-

twach z zastosowaniem sztywnych przekłade k między

rzędowych i międzywarstwowych. 

Po uzgodnieniu pomiędzy dostawcą i od biorcą do
puszcza się stosowanie innych opakowań transporto
wych. 

Masa opakowania tra nsportowego wraz z zawartoś

cią nie powinna przekraczać 25 kg. 
4.2. Napisy. Na każdym opa kowan iu transportowym 

powinien być umieszczo ny napis zgodnie z BN-70/ 
7350-02, zawierający co najmniej: 

a) znak i nazwę producenta opakowania, 
b) oznaczenie wg 2.3\ 
c) numer normy, 
d) liczbę sztuk wykrojów w opa kowan iu, 
e) datę produkcji. 
4.3. Formowanie jednostek ładunkowych na paletach. 

Zaleca się fo r mowanie z opakowaI'l transpo rtowych 
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jednostek ładunkowych na paletach w sposób okreś

lony w BN-7017350-02 p. 3.4.50. 

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

- z pudeł do wysokości 2 m, 
- ze skrzynek do wysokości 3 m. 
4.5. Transport - wg BN-7017350-02 p. 4.2. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań . W celu sprawdzenia zgodności 
z wymaganiami normy ' pudełka należy poddać bada
niom w 4 grupach: 

grupa l - sprawdzen ie prawidłowości opakowania • 
(4. 1 i 4.2), 

grupa 2 - sprawdzen ie płaskości (3.6.6), 
grupa 3 
- oględziny zewnętrzne (3.1, 3.6.1 , 3.6.3, 3.6.5, 

3.6.7), 
- sprawdzenie wymiarów (3.2 i 3.3), 
- sprawdzenie nagniecenia (3.6.2), 
grupa 4 

sprawdzenie materiału (3.4), 
sprawdze nie wilgotności (3.5), 
sprawdzenie kieru nku ułożenia włókien (3 .6.1 ), 
sprawdzenie sk lejen ia (3.6.4). 

5.2. Kont rola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Part ię stanowią pudełka 

o tej sa mej wielkości , jed nakowym nadru ku, pochodzą- . 
ce z tego samego zakfadu produkcyjnego i dostarczone 
za jednym dok um entem przewozowym. Liczność partii 
- nie więcej niż 250 tys. sztuk. 

5.2.2. Sposób pobierania próbek do badań. Próbki na
l eży pobrać : 

w grupie l - wg BN-7017350-02 p. 5.2, 
w grupie 2 - z opakowań transportowych przeba

danych w grupie l i uznanych za dobre należy pobrać 
po 10 sztuk pudełek znajdujących się obok siebie w jed
nym opakowan iu transportowym o li cznośc i wg tab l. 3, 

w grup ie 3 - w sposó b losowy, na ś lepo wg PN-83/ 
N-030 10 z lO-sztu kowych stosów pudełek przebadanych 

/ 

w grupie 2 i uznanych za dobre, 
w grupie 4 - w sposó b losowy, na ś lepo wg PN-83/ 

N-030 I O z pudełek przebadanych w grupie 3 i uznanych 
za dob re. 

Klimatyzowanie próbek - wg PN-77/P-50067 w wa
runkach normalnych. 

5.2.3. Poziom kontroli - wg PN-79/ N-0302l tabl. l: 
w grupie l II ogólny, 
w grupIe 3 specja lny S4, 
w grupIe 4 specjalny S 3. 

5.2.4. Wadliwość W2 - nIe wIęcej niż: 

w grupIe l - 6,5%, 
w grupIe 2 - wg tab l. 3, 
w grupIe 3 I 4 - 2,5%. 

Tablica 3 

Licz-
Za kres liczności partii ność Liczba pomiarów 

próbki 

wykona- kwalifi-
dyskwa-

sztuk s .t u k lifikują-
nych kujących 

cyc h 

do 10000 80 8 O I 
od 10001 d o 35000 130 13 \ 2 
od 35001 do 150000 200 20 I 2 
od 150001 do 250 000 320 32 I 2 

5.2.5. Plany badania - jednostopniowe wg PN-79/ 
N-03021 , dla kontroli normalnej: 

w grupIe l wg BN-7017350-02 rozdz. 5, 
w grupIe 3 wg tabl. 4, 
w grupIe 4 wg tabl. 5. 

Tablica 4 

Lic zność 
Liczba 

Zakres l iczności partii 
próbki kwalifi- dysk wali-

N 
n kująca fik ująca 

mi m, 

sz tuk 

do \0 000 32 2 3 
od 10 00 1 d o 35 000 50 3 4 

od 35 00 1 do 250 000 80 5 6 

Tablica S 

Liczność 
Liczba 

Za kres li czność partii 
pró bki kwa liri- dyskwali-

N 
n kująca rikują ca 

m i m, 

sztuk 

do 35 000 20 I 2 
od 35 00 I do 250 000 32 2 3 

Wybór i stosowanie planów badania dla kontroli 
ulgowej i obostrzonej o raz warunki przejścia - wg 
PN-79/ N-03021. 

5.3. O pis badań 
5.3.1. Sprawdzenie prawidłowości opakowania pudełek 

- wg BN-7017360-02 p. 5. ł . 

5.3.2. Sprawdzenie płaskości (P) złożonych wykrojów. 
Przed wykonaniem oznaczania płas k ośc i należy zmie
rzyć grubość tektury w każdym pudełku w dowolnym 
miejscu za pomocą suwmiarki z dokładnością do 
0 ,05 mm. Oznaczanie płaskości należy wykonać przy
rządem przedstawionym na rys. 2 lub za pomocą od
powiednio przystosowanej suwmiarki . Badaniom należy 
poddać 10 sztuk pudełek znajdujących się obok siebie 
w opakowaniu transportowym. P omiar wysokości sto
su należy wykonać 2-krotnie, p rzed i po odwróceniu 
stosu, z dokładnością do 0,05 mm . 10 sztuk płasko zło
żonych pudełek należy ułożyć na równej płaszczyźnie, 

dłuższym bokiem równolegle do ramienia przyrządu . 

Ramię przyrządu powinno znajdować się po środku 

ułożonego stosu pudełek . Następnie powoli obn iżać ra 
mię przyrządu, aż do zetknięcia spodniej części ra 
mienia z najwyższym punktem 'wierzchn iej części stosu . 
Zmierzoną wysokośc odczytać na przyrządzie. 
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Rys . 2. Przyrząd do oznaczania płaskości 

Wynik oznaczania w milimetrach należy obliczyć 

z dokładnością do 0,05 mm wg wzoru 

W t + W2 
p = ----

20 
- 21 

w którym: 

Wt wysokość stosu przed odwróceniem, mm , 
W2 wysokość stosu po odwróceniu , mm , 

l średnia grubość tektury, mm . 

5.3.3. Oględziny zewnętrzne polegają na sprawdze-
niu nieuzbrojonym okiem: 

a) formy konstrukcyjnej pudełka (3 . J) , 
b) wykonania wykroju (3.6.1), 
c) jakości nadruków (J.6 .3), a ponadto dla spraw

dzenia ścieralności nadruku należy lO-krotnie przesu
nąć paskiem papieru do pisania zwykłego wg BN-68/ 
7323-02 obciążonego odważnikiem o masie 200 g po za
drukowa nej powierzchni pudełka. Pudełk'o po badaniu 
nie powinno mieć rozma zanego nadruku. 

d) perforacji (3.6.5), 
e) czystości i braku wad niedopuszczalnych (3.6.7). 

5.3.4. Sprawdzenie wymiarów pudełek wykonać za 
pomocą przymiaru liniowego z dokładnością do 
0,5 mm. Pomiar długośc i , szerokości i wysokości pu-

dełek wykonać w dwóch krańcowych punktach w od
legł-ości 5 mm od krawędzi wykroju między środkami 

linii nagnieceń. 

5.3.5. Sprawdzenie nagniatania wg PN-73/ 
0-79401. 

5.3.6. Sprawdzenie materiału - polega na zbadaniu 
zgodności z normami wymienionymi w 3.4 (tab I. 2). 

5.3.7. Sprawdzenie wilgotności - wg PN-811P-50150. 
5.3.8. Sprawdzenie kierunku ułożenia włókien - wg 

PN-65/P-50 128 . . 
5.3.9. Sprawdzenie sklejenia. Równoległość sklejenia 

sprawdzić przymiarem liniowym z podziałką 0,5 mm , 
wykonując pomiary odległości środka odpowiedniej 
linii nagniecenia od krawędzi ściany bocznej w dwóch 
przeciwległych punktach pudełka . W przypadku gdy za
chodzi podejrzenie, że spoina klejowa nie jest ciągła 
lub jest niedostatecznie wytrzymała warstwy sklejone 
należy rozerwać. Sklejenie jest dobre, jeżeli przy odry
waniu nastąpi uszkodzenie tektury na co najmniej 70% 
powierzchni sklejenia . 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Pudełko niedobre. Pudełko należy uznać za nie

dobre , jeżeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim cho
ciażby przez jedno z badań wymienionych w grupie 3 
i 4. 

5.4.2. Ocena wyników badań w grupach. Wyniki ba
dań należy uznać za zgodne z wymagamaml normy 
ze względu na badania: 

w grupie I , jeżeli liczba sztuk niedobrych w próbce 
nie przekroczy liczb dopuszczalnych wg BN-70/7350-02 
rozdz. 5 tabl. 3, 

w grupie 2, jeżeli liczba pomiarów dyskwalifikujących 
w próbce nie przekroczy liczby podanej w tabl. 3, 

w grupie 3 i 4, j eżeli li czba sztuk niedobrych w prób
ce nie przekroczy liczb wg tabl. 4 i 5. 

5.4.3. Ocena partii. Partię pudełek należy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżeli badania w gru
pach 1 -;- 4 dadzą wynik dodatni. 

6. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE 
DO czasu opracowania normy dotyczącej tektury 

wielowarstwowej powlekanej mieszankami pigmento
wo-klejowymi obowiązuje ZN-75/ MLiPO-05-243. 

KONI EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca normę - Insty tut Celul ozowo-Papier- BN-6817323-02 Pap iery i kartony do pisa lll a 
Karto ny i tektury jednos tro nni e i dwustro nnie kryte 
Przetwory papierni cze. Pa kowa nie, przechowywa nie 

ni czy, Łódź. . BN-76/7326-08 
2. Normy i dokumenty związane BN-7017350-02 

PN-83/N-0301O Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jed- i transport 
nostek produktu do p róbki Systematyczny W ykaz Wyrobów, T. 2. GVS. Warszawa: Wydawnic-

PN-79/N-03021 Statystyczna kon t rola j.akości. Kon trola odbiorcza twa Akcydensowe 1980 
według oceny a lternatywnej. Plany bada nia 

PN-78/0-7902 1 Opakowania . System wymiarowy 
PN-76/0-7925I O pakowania jednostkowe z zawartością . Znaki 

i znakowanie. Wymagania pods tawowe 
PN-73/0-79401 Opakowania jednos tko we kart o nowe i tekturowe . 

Pudełka 
PN-77/ P-50067 Produkt y przemysłu papierniczego. Klimat yzowa nie 

próbek la bo rato ryjnych 
PN-65/ P-50 128 Produkty przemysłu papiern iczego . Metody badań 

fi zycznych. Oznaczanie ki erunków oraz strony sitowej wytwo rów 
pa pierniczyc h 

PN-74/ P-50148 Produkt y przemysłu papierniczego. Oznaczanie od
porności ka rto nów i tektur na złamywanie 

PN-8I/P-50150 Produkt y papiernicze. Oznaczanie zawa rtośc i wody 
PN-76/ P-50803 O pakowania jednostkowe karto nowe i tektu rowe. 

Podstawowe formy ko nst rukcyjne. Symbole 

3. Symbol wyrobu wg SWW - 1822- 13 1. 
4. I'!.ormy zagraniczne 

CSRS CSN 50 5300 Sku~an ie skiadaCiek 
5. Dotychczasowe normy - ZN-72/ MLiPD-06-8 1 Opakowania 

jednos tko we tekturowe. Pudełka klapkowe na . proszki do pran ia 
(unieważniona z dnie m I październ ika 1985 r.). 
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