Nak*ad wznowiony, uwzglednia zmiany i poprawki

wprowadzone do dnia 3.X,1966 r, (Wyd, II)
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NORMA BRANZOWA - BN-64
S — Folia rozdmuchiwana 6353-01
| KOPOLIMERY 1z uplastycznionego polichlorku
WmYIU Gru;;a kaiulog'owq X 26 |

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest folia transparentowa z uplastycznio-
nego polichlorku winylu emulsyjnego, wytwarzana w postaci re¢kawa przez rozdmuchiwanie.
Folia jest odporna na kwasy i tugi.

1.2, Zastosowanie. Folig rozdmuchiwang stosuje si¢ do wyrobu opakowan. Nie nalezy
jej stosowaé jako opakowania bezposredniego artykulébw ZywnosSciowych, tiuszczdédw i do
pakowania plynéw,

1.3, Przyklad oznaczenia folii rozdmuchiwanej z uplastycznionego polichlorku wi-
nylu, grubosci 0,06 mm i szerokosci 300 mm: '

FOLTA PCW ROZDMUCHIWANA UPLASTYCZNIONA 0,06 — 300 BN-64/6353-01

1.4, Normy i dokumenty zwigzane

PN-58/C=-89058 Tkaniny powlekane uplastycznionym polichlorkiem winylu. Metody badan

PN=6%/C=89070 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie migracji plastyfikatoréw

PN-60/C-89090 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie grubosci

PN-60/C=89091 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie wytrzymaiosci na rozdzieranie

PN=-63/C=89092 Folie z tworzyw sztucznych. Oznaczanie wtasnosci mechanicznych pray
rozcigganiu

PN-59/P=95602 Papier i karton kreslarski

Instrukcja dotyczaca oznaczania przepuszczalnosci pary wodnej przez tworzywa opakowa-
niowe. Centralny Osrodek Opakowan, warszawa 1961 r.

2. WYMAGANIA TECHNICZNE

2.1. Barwa, Folia powinna byé produkowana z uplastycznionego polichlorku winylu,
w kolorze naturalnym tzn. od bezbarwnego do jasnobrazowego, oraz w kolorach niebies-
kim, zielonym i czerwonym. Dopuszcza si¢ rdéznice w odcieniu barwy w jednej partii. Na
podstawie uzgodnienia odbiorcy z producentem folia moze byé réwniez produkowana w rdz-
nych kolorach.

Zjednoczenie Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,Erg”
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Organicznego i Tworzyw Sztucznych ,Erg”
dnia 31 grudnia 1964 r. jako norma obowiqzujgca w zakresie produkcji od dnia 15 kwietnia 1965 r.
(Mon. Pol. nr 19/1965 poz. 88) ‘

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,37 Nokt.3500+140 Zam. 3241/66 Cena 2zt 2,40
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2.2, Wyglad zewnetrzny. Rodzaje wad i ich dopuszczalng ilo$é podano w tablicy.

Rodzaj wady | Stopieh wyste¢powania
Zanieczyszczenia o powierzchni do 1 mm2 na 1 m folii,
nie wiecej niz 10
Grudki polichlorku winylu widoczne w Swietle odbitym
z odlegiodci 1 m niedopuszczalne
Sklejenie folii mozliwe do usunigcia przez potarcie dopuszczalne
Dziurki nie wieksze niz 1 mm na 1 m folii, nie wigcej
niz 2
Zaktadki szerokosci do 3 mm na 50 m folii, mynie wiece]
niz 1

2.3, Szerokosé rekawa po ziozeniu 200 + 350 mm: gradacja - 25 mm, tolerancja-110 mmj
dla szerokosci rekawa po ziozeniu powyzej 350 mm: gradacja - 50 mm, tolerancja
- +20 mm,

2.4, Diugosé, Drugosé odcinkédw folil nie powinna byé mniejsza niz 4 m. Liczba od-
cinkéw w jednym waiku nie powinna byé wigksza niz 10.

25+ Grubosé. Foli¢ nalezy produkowaé o nastepujacych grubosciach: 0,06 0,01 mm
lub 0,10 #£0,02 mm.

2.6, Wymagania fizyko-mechaniczne

Wymagania
Wytrzymatos¢ na rozciggenie wzdiuz rekawa, kG/cm?,'nie
mniej niz 220
Wytrzymaiosé na rozcigganie w poprzek r¢kawa, kG/cm2, nie
mniej niz . 180
Wydiuzenie wzgledne przy zerwaniu wzdiuz rekawa, %, nie
mnie] niz 120
Wydiuzenie wzgledne przy zerwaniu w poprzek rekawa, %,
nie mniej niz 100
Odpornos¢ na niskie temperatury, OG, nie mniej niz | =20
Przepuszczalnosé pary wodnej wg 4.4.5, g/mz, nie wiecej
niz 14
Wytrzymaio5¢é na rozdzieranie wzdiuz kierunku wyttaczania,
kG/cm, nie mniej niz _ 100
Migracja plastyfikatoréw, mg, nie wiecej niz 15

5. PAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE

341. Pakowanie. Folie nawijaé na tuleje, ktoérych brzegi powinny wystawaé po 3 cm
2z kazdej strony. Masa nawinietej folii nie powinna przekraczaé 30 kg. Rolki folii pa-
kowaé w papier falisty przewiazany sznurkiem oraz w papier pakowy i oklejaé¢ tasmg.

Do kazdego opakowania dotgczyé dwie kartki kontrolne, z ktérych jedna powinna byé
nakle jona wewnatrz rolki, druga - na zewngtrz opakowania. Na kartkach tych nalezy po-
da¢ nastepujgce dane: |

a) nazw¢ wytwérni,

b) oznaczenie wg 1.3,

¢) kolor,

d) wag¢ netto i brutto,

ei date produkcji,

f) znak pakowacza,
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g) znak KT,

3.2, Przechowywanie. Folia powinna byé zabezpieczona przed dziataniem promieni
sionecznych 1 magazynowanaw odlegiosci nie mniejszej niz 1 m od urzgdzeid grzejnych.Wy-
sokosé skradowania nie powinna przekraczaé 1 m.

4, BADANTIA TECHNICZNE

4,1, Wielkosé partii. Za parti¢ nalezy uwazaé najwyzej 300 kg (12 rolek) folii te-
go samego koloru, szerokosci i grubosSci, wykonanej z tej samej partii materialu wyjé—
ciowego i wedlug te] samej technologii.

4,2, Rodzaje badan. Ustala sie dwa rodzaje badan: badanie peine i zwykle,

Badanie pelne polega na sprawdzeniu zgodno$ci ze wszystkimi wymaganiami wymienio-
nymi w rozdz. 2.

Badanie zwykie polega na sprawdzeniu zgodnos$ci z wymaganiami dotyczacymi:

a) baryy,

b) wygladu zewn¢trznego,

c) wymiardw,

d) wytrzymeatlosci na rozcigganie wzdiuz i w poprzek re¢kawa,

e) wydiuzenia wzgle¢dnego przy zerwaniu wzdiluz i w poprzek r¢kawa,

Badanie peilne przeprowadza si¢ przy kazde]j zmianie receptury lub technologii,lecz
nie rzadziej niz co péi roku.

Badaniu zwyklemu nalezy poddaé kazda partie wyprodukowanej folii.

4.3, Pobieranie prdébek, Z partii przedstawionej do sprawdzenia zgodnoSci z wyma-

ganiami normy nalezy pobraé:

a) do sprawdzenia wyglgdu zewn¢trznego i barwy - 1 rolke,

b) do sprawdzenia wymiardw - 3 rolki,

¢c) do sprawdzenia wymagan wg 2.6 - z wybranych rolek pobraé losowo 4 proébki,
kazda wielkosci 100 cm.

Pobrane proébki podzielié na dwie czgsSci. Na Jedne] czedcl przeprowadzié badanie,
druga natomiast przechowywaé przez 3 miesigce na wypadek analizy rozjemczej.

W przypadku mniejszej liczby rolek w partii liczba rolek, ktdére nalezy pobraé¢ do
badahh nie ulega zmianie.

4,4, Opis badan

4.4,1., Sprawdzenie wvgladu zewnebtrznego i barwy polega na stwierdzeniu zgodnosci
z wymaganiami podanymi w 2.7 i 2.2,

Sprawdzenia nalezy dokonywaé nieuzbrojonym okiem na prébce pobranej wg 4.3 a) W
czasie przewijania cate]j rolki. Sprawdzenia barwy dokonywaé¢ w Swietle odbitym obserws
jac warstwe rekawa na biaiym tle.

4,4,2, Sprawdzenie wymiaréw polega na stwierdzeniu zgodnosci Zz wymaganiami
wg 2.3+2.5. Badanie grubosci przeprowadzaé wg PN-60/C-89090 ns rolkach pobranych wg 4.3 b).
Nacisk stopki grubosciomierza - 2 kG,

4,4,3, Oznaczanie wytrzymatosSci na rozcigganie i wydiuzenie wzgledne przy zerwa-
niu nalezy przeprowadzié wg PN-63/C=89092.

4,4,4, Oznaczanie odporno$ci na niskie temperatury nalezy przeprowadzié wg PN-58/
C=89058.

4,4,5, Oznaczanie przepuszczalnosci pary wodnej nalezy przeprowadzié wediug inst-
rukc ji Centralnego Osrodka Opakowail w temperaturze 25°C w ciggu 24 godz.
Badaé nalezy 5 prébek, przy czym dwa skrajne wyniki nalezy odrzucié.
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4,4,6, Oznaczanie wytrzymalosSci na rozdgie;gggg.naleZy przeprowadzié wzdiuz kieru-

nku wyttaczania wg PN-60/C=89091.

4.4,7, Oznaczanie migracji plastyfikatoréw nalezﬁ wykonaé wg PN-63/C-89070.Wycie¢-
te z folii proébki nalezy prasowaé w temperaturze okolo'180°C_w ciggu okozo 10 min.Wa~

tyé nalezy jedynie krgzki folii pomijajac roéznice masy krazkéw absorpcyjnych, ktére
nalezy wykonaé z kartonu kreslarskiego (dwie warstwy) zgodnego z PN—59/P—95602.
Ubytek masy (X ) obliczyé w miligramach wg wzoru

; X=A-B
w ktorym:
A - masa prébki przed badaniem, mg,

B - masa prébki po badaniu, mg.

4,5, Ocena wynikéw badan, Parti¢ folii nalezy uznaé za zgodng z wymaganiami normy
jezell spelnia wszystkie wymagania normy., W przypadku gdy wynik chociazby -jednego ba-
dania Jjest ujemny, nalezy pobraé z partii podwdéjng liczbe prdébek i przeprowadzié  na
nich te badania, ktoére poprzednio daly wynik ujemny.

Ponowne uzyskanie negatywnego wyniku dyskwalifikuje catg partie.

4,6. Zaswiadczenie o Jjakosci do kazdej partii folii powinno byé dotgczone Swiade-
ctwo jakosci wystawione przez kontrole techniczng wytworcy, zawierajgce wyniki badai
przewidzianych w normie.

KONIZEC



