
UKD 678674-4 

N O R M A BRANŻOWA 

TWORZYWA Wyroby z żywic poliestrowych 
SZTUCZNE 

Krążki 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy są krążki otrzymywane przez 
wycinanie z nieutwardzonych, barwionych w masie płyt 
Estral wg BN-88/633I-03, stosowane jako półprodukt 
do produkcji guzików. 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Typy. Krążki Estral produkowane są w dwóch 
typach: 

P - perłowe, 

N - nieperłowe. 

2.2. SpoSób budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno 
zawierać następujące dane: 

a) część słowną: KRĄŻKI ESTRAL, 
b) symbol typu wg 2.1, 
c) numer barwy wg BN-88/6331-03, 
d) średnicę krążka , 

e) grubość krążka, 

f) numer normy. 
2.3. Przykład oznaczenia krążków Estral perłowych 

(P), ba rwy białej (l) o odcieniu 10 (10), średnicy I I mm 
i grubości 2,5 mm: 

KRĄŻKI ESTRAL P/I lO 11/2,5 BN-88/6331-04 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wygląd zewnętrzny. Krążki Estral powinny mieć 
kształt okrągły. Obrzeża krążków nie powinny być po
rowate. Powierzchnia krążków nie powinna mieć od
prysków. 

Krążki nie powinny mieć zakłóceń w ułożeniu pig
mentu perłowego widocznych nie uzbrojonym okiem. 

Barwa - wg BN-88/633 1-03. 
3.2. Wymiary - wg tabl. I i 2. Srednica powinna być 

jednakowa na całej grubości krążka, przy czym dopusz
czalna jest wklęsłość podana w tabl. 3. 

Estral 

Srednica 

II 
12 

I 13 
I 14 

15 
16 
17 
18 

19 
20 
22 
23 

25 

l 27 

28 

Grubo~ć 

2,5 

3,0 
3.5 
4,0 
4,5 

5,0 

Grubość 

2,5 

3,0 
3.5 
4,0 
4,5 

5,0 

Zgłoszona przez Instytut Przemysłu Tworzyw i Farb 

BN-BB 
6331-04 

Zamiast 
BN-74/6331-04 

Grupa katalogowa 1026 

Tablica l 

Dopuszczalne odchyłki średnicy 

mm 

- 0,4 

- 0,6 

- 0,8 

Tablica 2 

Dopuszczalne odchyłki grubości 

mm 

+0,2 
- 0,1 

±0,2 

±0,3 

Tablica 3 

Dopuszczalna wklęsłość 

mm 

0,1 

0,2 

, 
0,3 

Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemysłowej dnia 29 grudnia 1988 r. 
jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1989 r. 

(Dz. Norm. i M iar nr 5/ 1989, poz. 11) 
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3.3. Własności fizykomechaniczne - wg tab l. 4. 
Tablica 4 

W ymagania 

al Twardość. HK. MPa 100 200 
b l Od po rn ość na d z i a łanie 5%(m / ml 

ra ZI wa ru proszk u d o pra 1113 lXI w 

le mpera lurze 60°C. krą żk ów barwy 

białej wg 5.3.4 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Krążk i Es tra l należy pa k ować do 
worków tkanych z włókien ł y k owych wg PN-82/0-79035 
lub worków z fo lii po li o lefinowyc h wg PN-8110-79802 
o wymiarach 900 X 550 mm. Każdy worek powinien 
być w iąza n y sznurk iem w czub i plombowany. 

W każdym wo rku po winny s i ę znajdować krążk i jed
nego asortymentu (typ, ba rwa , śred ni ca , grubość) w 
il ośc i nie większej niż 30 kg. W o rki s tanowią opakowa
ni e tra nsportowe. 
Wewną trz i na ze wną trz o pakowania należy umieśc i ć 

ety kie tę z napisem za wi e rającym co naj mniej: 
al na zwę i znak producen ta , 
b) oznaczenie wg 2.2 , 
el num er partii , 
dl masę netto , 
el znak pakowacza lub znak KJ , 
f) li c zbę warstw składowania, maksi mum 5, 
gl li c zbę warstw ładowania, maksimum 5. 
Do puszcza s i ę inn y rod zaj opa kowania zabezpiecza-

jący wy rób w stop niu nie mniejszym niż podano wyżej 
po uzgodnieniu między produce ntem , odbiorcą i prze
woźnikiem o raz mają ce wymiary zgodne z zasadami 
systemu wym ia rowego opakowań wg PN-78/0-79021. 

4.2 . Przechowywanie. Krążki Estra l należy przecho
wywać w pomieszczeniach suchyc h, w temperaturze nie 
prze kraczają cej 30°C , z zachowa niem przepisów prze
c iwpoża rowych ob owiązuj ących w zakład zie. 

Wyso k oś ć przechowywa nego 'stosu nie powinna być 
wi ę k sza ni ż 1,5 m . 

Ok res przechowywa ni", ni e powinien być dłuższy niż 
12 mies ię cy , lic ząc od da ty produkcji , z tym , że nie dłu
żej ni ż 4 mies iące u prod ucenta. 

4.3. T ra nsport. Krążki Est ra l w o pa kowaniu wg 4.1 
nal eży przewozić dowo ln ym i kryty mi środkami trans
porto wymi , zgodn ie z prze pisami transportowymil). 
Wv~()kość stosu w czas ie przewo zu nie powinna być 

5. BADANIA . 
• • • 

5.1. Rodzaj badań . Każdą panię krą żków Estra l na-
l eży poddać następującym badaniom: 

al sprawdzan ie wyglądu zewnętrznego (3.1 l , 
L,) spra wdzan ie wymiaró w (3.2) , 
e) oznacza ni e twardośc i (3.3a) , 

I I Palrz Info rmac je d oda tk o we . 

d) oznaczanie odporności na temperaturę w roztwo
rze lXI krążków białych (3.3b). 

5.2. Kontrola jakości 

5.2.1. Skład i liczność partii. Partię sta nowią krążki 

tego ~amego typu, barwy, ś red ni cy i grubości o mas ie 
ni e mniejszej niż 50 kg i nie większej ni ż 1000 kg , wyko
nane z tej sa mej partii surowców i według tej sa mej 
tech no łogi i. 

5.2.2. Sposób pobierania próbek. Z każdej partii prze
znaczonej do odbioru należy pobrać w sposób losowy 
na ś l epo , w za leżności od licznośc i partii, lic zbę o pako
wań wg tabl. 5. 

Tablica 5 

opakowań parl ii 
Liczba opakowań, z których 

Liczba w 
n a l eży pobrać próbki 

i szt uk 

d o 5 2 
6 ID 5 

II 20 10 
21 33 13 

Z każdego wylosowanego opakowa nia na leży pobrać 

w sposób losowy na ś l epo jednakową liczbę krążków 

Es tra l w n astępujący sposó b: 
a) do badahia wg 5.1 a) zgod nie z tabL 6, 
b) do badania wg 5.1 b) zgodnie z tabl. 7 , 
c) do badań wg 5.1 c) i 5.1 d) zgodnie z ta bl. 8. 
Orientacyjną lic zbę krążków w I kg, w zależności od 

ich śred nicy i grubośc i , podano w załączniku. 

5.2.3. Poziom kontroli - wg PN-79/N-03021: 
a) I ogó lny dla badania wg 5. 1 a) , 
b) specjalny S-4 d la badania wg 5. I b), 
c) specja ln y S-2 dla badań wg 5. I c) i 5.1 d). 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna 
a) d la badania wg 5.1 a) - maksimum 1,5%, 
b) dla badania wg 5.1 b) - maksimum 1,0% , 
c) dla badań wg 5.1 c) i 5.1 d) - maksimum 4,0% . 

5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plany 
jednostopniowe wg PN-79/N-03021 dla kontroli nor
mal nej - wg tabl. 6, 7 i 8. 

Wybór i stosowanie planów badania dla kontroli 
obostrzonej i ulgowej o raz warunki przejścia" - wg 
PN-79/N-0302 1. 

Tablica 6 

/ Li czność pa rl ii 
Bada nie wg łl aj 

I 

I i n I m i m 2 

- szt uk 
" 

l' • I 2 3 4 

3201 10000 80 3 4 
10001 35000 125 5 6 
35001 150000 200 7 8 

15000 1 -;- 500000 315 10 I I 

powyżej 500000 500 14 15 

n - l i czność próbki , 
m i - li czba kwalifikująca , 

tfl2 - liczba dyskwa lifikują ca . 
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Tablica 7 

Li czn ość pa rtii 
Bada nie wg 5. 1 b) 

n m i m , 

szt uk 

I 2 3 4 

320 1 10000 50 I 2 
1000 1 35000 50 I 2 
35001 150000 80 2 3 

150001 -7- 500000 80 2 3 
powyżej 500000 125 3 4 

n - li czność próbki , 
m, - liczba kwa lifi kująca, 

m, - li czba dyskwa lifikująca. 

Tablica 8 

Liczn ość pa rtii 
Bad a nia wg 5. 1 c) I 5. 1 dl 

n m i m, 

- sztuk 

I 2 3 4 

3201 10000 I 
10001 35000 I 
35001 150000 13 I I 2 

150001 -7- 500000 
powyżej 500000 

n - • li czność pró bk i, 
mi - li czba kwa li fikuj ąca, 

m, - li czba dyskwalifikująca. 

5.3. Opis badań 

5.3.1. Sprawdzanie wyglądu zewnętrznego. Pobra ne 
do ba dania próbki wg ta bl. 6 n a l eży uprzedni o oc zyśc i ć 

fl a n e l ą w ce lu u s uni ęcia ta lku . Oględ zin y na l eży prze
prowad zić ni e uzbrojo nym o kiem w ś wi e tl e rozp roszo
nym na zgodność z wymagania mi poda nymi w ·3.1. 

5.3.2. / Sprawdzanie wymiaró~. Na l eż y s prawd zać gru 
bość , ś redni cę i ró wnomie rność na całej grubości krąż

ka s uwmia rk ą lub ś rubą mikrome tryc zn ą. Po mia ry na -

I 

I 

l eży p rowadzić ta k, a by ni e s powodować odk ształce ni a 

pró bki . 
5.3.3. Oznaczanie twardości HK. Pobrane d o bada

nia pró bki wg tab l. 8 n a l eży umieśc ić w susza rce w tem
pe ra turze 80 +2°C na 3 h. 
Nastę pni e na l eży j e wyjąć z susza rki i po 24 h kl ima

tyzacji w te mpera turze 23 +2° C wykonać oznacza nie 
wg PN-84/C-89030 , s tos ując obc iąże nie pod sta wowe 
49 N. O znacza nie n a l eży przep rowad zić na krą żk ach 

o ś rednicy powyżej 14,0 mm i grubośc i powyżej 4 mm. 
5.3.4. Oznaczanie odporności na temperaturę w roz

tworze lXI. Pró bki n a leży umieśc i ć w zlewce za wiera
jącej 5%(ml m ) roztwó r lXI. Zlewkę przykryć szki eł

kiem zega rk owym i ws ta wić do susza rki o tempera turze 
60 +2°C n? 2 h . W bada nyc h pró bkac h po wyjęciu nie 
do puszcza s i ę za niku efe ktu pe rłowego. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Bad a ny krążek Estra l jest d obry, 

j eże li przeszedł przez wszys tkie bada nia wg 5.1 z wyni
ki em pozy tywn ym . Bada ny k rąże k Estra l należy u zn ać 
za ni ed obry, j eże li c h oc iaż jedno bada ni e wg 5 . 1 da wy
nik uj emn y. 

5.4.2. Ocena partii. Pa rtię krążków Es tra l na leży 

u znać za zgodną z wymaga nia mi normy, jeże li liczba 
krąż ków nied obryc h w pró bce jest mniejsza lub równa 
li czbi e k wa lifikującej poda nej: 

w ta bl. 6 ko l. 3 d la ba da nia wg 5.1 a), 
w tab l. 7 ko l. 3 d la bada nia wg 5.1 b), 
w ta bl. 8 ko l. 3 d la bad ań wg 5. 1 c) i 5. 1 d ). 

6. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE 

Do d nia 30 czerwca 1989 r. dopuszcza się produk cję 

k rąż ków Est ra l narzędziam i przys tosowa nymi do ich 
prod ukcj i w li ll iac h a ngielski ch i w ok resie ty m d o pusz
cza s i ę mierzen ie ś red nic krqżków równi eż w liniac h 
a ngielskich: l li n ia a ngielska 1 III 1 = 1/40 ca la = 

= 0,635 mm . 

K ON I EC 

Info rmacje doda tk owe 
Zał ączn ik 

ZAŁĄ CZNIK 

ORIENTACYJNA LICZBA SZTUK KRĄŻKÓW ESTRAL W l KG, W ZALEŻNOŚCI OD ICH ŚREDNICY 
I GRUBOŚCI 

Srednica 
Grubość , m m 

no mina lna 2,5 3,0 3,5 4 ,0 4,5 5,0 
mm 

liczba sztu k w I kg 

lO 4144 3452 

I 
959 2589 2302 207 1 

II 3385 282 1 241 8 2 11 6 1881 1693 
12 2845 237i , :032 1778 1580 1422 . 
13 

• 
2424 2020 173.1 1515 1347 12 12 

14 2090 1742 1493 1306 11 6 1 1045 
15 182 1 15 17 1300 11 38 10 11 9 10 
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. cd ta blicy 

Srednica 
Grubość, mm 

.. 

nominalna 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 

mm 
liczba sztuk w I kg 

16 1618 1348 1156 1111 899 809 

17 1417 1181 1012 886 787 709 

18 1264 1054 

I 
903 790 702 632 

19 1155 946 810 709 630 567 

20 1024 853 731 640 569 512 

22 846 705 605 529 470 423 

23 774 ' 645 553 484 430 387 
\ 

25 655 546 468 410 364 328 

27 562 468 401 351 312 I 281 

28 522 435 373 327 290 261 ' 

J 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Zakłady Tworzyw Sztucz
nych ERG w Tychach - Bieruniu Starym. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/6331-04 
a) wymiary linii angielskich zastąpiono milimetrami , 

b) uaktualniono kontrolę i plany badań, bez zmiany wadliwości 
partii , 

c) wprowadzono znakowanie barwy liczbami trzycyfrowymi , 
d) wprowadzono tylko uje mne odchyłki średnicy za miast dwukie

runkowych (±). 

3. Normy i dokumenty związane 
PN-84/C-89030 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie twardości metodą 

wciskania kulki 
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 

według oceny alternatywnej. Plany badania 
PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy 

PN-82/0-79035 Opakowania transportowe. Worki tkane. Szereg wy

miarowy 

PN-8ł/O-79802 Opakowania transportowe. Worki płaskie z folii z 
tworzyw sztucznych. Szereg wymiarowy 

BN-88/6331-03 Wyroby z żywic poliestrowych. Płyty Estral 

Ustawa z dnia ł5 listopada 1984 r. - Prawo przewozowe (Dz. U. nr 

53 poz. 272 z 1984 r.) 
Regulamin Przedsiębiorstwa Polskie Koleje Państwowe o ładowaniu 

i zabezpieczaniu przesyłek towarowych (Dz.TiZK nr 9 poz. 68 z 

1985 r.) 
Przepisy o ładowaniu wagonów towarowych. Załącznik II do Umowy 

o wzajemnym użytkowaniu wagonów towarowych w komunikacji 
międzynarodowej (RIV). (Dz.TiZK nr 15 poz. ł 19 z 1981 r.) wraz 

. z późniejszymi zmianami 
Zarządzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie 

ładowania samochodów ciężarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24 

poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z ł 968 r.) 
4. Symbol wg SWW - 1361-33. 

5. Autor projektu normy - Zenona Zaprzałka - Zakłady Two
rzyw Sztucznych ERG w Tychach - Bieruniu Starym. 


