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1. WSTEP 3.3. Wymiary

Przedmiotem normy jest folia z polietylenu o malej
gestodci, dwuwarstwowa, w postaci tasmy, formowana
metoda wytlaczania i rozdmuchu, przeznaczona do
jednorazowego pakowania mleka spozywczego oraz
ptynnych przetwdréw mleczarskich.

2. PODZIAL 1T OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. Ze wzglgdu na barwe warstw rozrdoznia
si¢ trzy rodzaje folii:

NB — naturalno-biata, o warstwie wewngtrznej na-
turalnej 1 zewngtrznej bialej,
BB — biato-biala, o warstwach wewnetrznej i ze-

wnetrzne] biate,

NN — naturalno-naturalna, o warstwach wewn¢trz-
nej 1 zewng¢trznej naturalnej. |

2.2. Przyklad oznaczenia folii do pakowania mlieka
spozywczego 1 ptynnych przetworé6w mleczarskich ro-
dzaju BB:
" FOLIA DO PAKOWANIA MLEKA SPOZYWCZEGO BB

BN-90/6365-05
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3. WYMAGANIA

3.1. Material. Polietylen o matej gestosci, koncentra-
ty 1 farby graficzne oraz folia polietylenowa zabarwiona
i1 zadrukowana, wyprodukowana z tych surowcéw, po-
winny mie¢ atest PZH dopuszczajacy je do kontaktu
Z Zywnoscig.

3.2. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia folii powinna
by¢ czysta i bez mikroporéw. Folia nie powinna miec
zaktadek i1 zanieczyszczen mechanicznych oraz nierdw-
nych brzegow. ,

Na jednej stronie folii powinien by¢ czytelny nadruk
o barwie 1 tre§ci uzgodnionej z odbiorcg. Nadruk po-
winien byé wyrazny, trwaty, bez zaciekdw 1 znie-
ksztatcen. J

Niedopuszczalne sa odbicia nadruku na wewngtrz-
nych powierzchniach niezadrukowanych. Dopuszcza sig
niewielkie rdéznice w intensywnosSci barwy.

a) grubos$¢ 0,090 0,009 mm,

b) szeroko$¢ 300 £ 1,5 mm. ,

Dopuszcza si¢ inne wymiary po uzgodnieniu migdzy
producentem i odbiorcg.

3.4. Wymagania fizykomechaniczne — wg tabl. 1.

Tablica 1

Wymagania

a) Naprezenie zrywajace, MPa

— wzdluz, nie mniej niz . 17

— W poprzek, nie nriej niz 16
b) Wydtuzenie wzgledne przy zerwaniu, % )

— wzdhiz, nie mniej niz . 200

— w poprzek, nie mniej niz 250
¢) Wytrzymato$¢ na uderzenie spadajgcego

grota, N, nie mniej niz . .

d) Kinetyczny wspolczynnik tarcia folii,
nie wigcej niz

e) Przyczepnos¢ nadruku

f) Przekazywanie zapachu i smaku przez
folig produktom pakowanym

g) Przenikalno$¢ tlenu (gaz suchy), cm®*/m?-
‘24 h-0,1 MPa, nie wigcej niz

0,35
préba dodatnia

wynik pozytywny

2000

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Foli¢ nalezy nawija¢ na tuleje z two-
rzyw sztucznych o Srednicy wewngtrznej 75 + 2 mm
i dtugosci 303 £1 mm. W jednej rolce moze znajdowac
sig nie wigce] niz jeden odcinek folii. Nawinigcie powin-
no by¢ wykonane w taki sposob, aby brzegi tworzyly
ptaszczyzng prostopadig do osi rdzenia. Poszczegllne
warstwy nie moga by¢ odchylone w stosunku do tej
plaszezyzny o wigce) niz 2 mm. Masa rolki nie powinna
by¢ wigcksza nmiz 21 kg. Rolki pakuje si¢ w foli¢ poliety-
lenowa wgz BN-85/6365-01, zabezpieczajac przed rozwi-
nieciem,. Opakowéna, rolke folii nalezy umiesci¢ w pudle
tekturowym ¢ wymiarach 320 X 320 X 320 mm wg
PN-73/0-79402, stanowigcym opakowanie transporto-
we. Pudlo z folig nalezy oklei¢ taSmg samoprzylepna
lub zamkna¢ w inny sposob, zabezpieczajacy przed

otwarciem.

Zotoszona przez Instytut Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemystowe] dnia 27 kwigtnia 1990 r.
' jako norma cbowigzujaca od dnia 1 stycznia 1991 r.
(Dz. Norm. i Miar Nr 8/1980, poz. 21)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE |ALFA" 1980.
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Dopuszcza si¢ inny sposéb pakowania folii uzgodnio-
ny z odbiorcg i przewoznikiem, jezeli zabezpiecza pro-
dukt w tym zakresie 1 w tym samym stopniu oraz jest
zgodny z zasadami systemu wymiarowego opakowan
wg PN-78/0-79021.

Do kazdego opakowania nalezy dolgczyé dwie ety-
kiety, z ktérych jedna powinna by¢ umieszczona we-
wnatrz opakowania®i przymocowana do folii, a druga
powinna by¢ przyklejona na zewngtrz opakowania. Na
etykietach zgodnie z PN-85/0-79252 nalezy podac¢ co
najmniej: .

a) nazwe lub znak producenta,

b) oznaczenie wg 2.2,

¢) numer partii,

d) dat¢ produkcii,

e) mas¢ brutto 1 netto,

f) liczb¢ warstw tadowania — maksimum 6,

g) liczbe warstw sktadowania — maksimum 5,

h) numer $wiadectwa dopuszczenia PZH,

1) numer $wiadectwa kwalifikacji,

1) znak KJ.

4.2. Formowanie jednostek tadunkowych. W przypad-
ku stosowania paletyzacji jednostki tadunkowe nalezy
~ formowa¢ na paletach o wymiarach 800 X 1200 mm wg
PN-88/M-78216.

Ladunek na palecie zabezpieczy¢ przed przesuwa-
niem si¢ 1 deformacja tak, aby tworzyl wraz z paleta
zwartg, stabilng jednostke tadunkows.

4.3. Przechowywanie. Folig w opakowaniu wg 4.1
nalezy przechowywa¢ w magazynach krytych w tempe-
raturze 20 £5°C w odleglosci nie mniejszej niz 1 m od
czynnych urzadzen ogrzewczych. Pudia nalezy uktadac
jedno na drugim, w liczbie nie wigksze] niz 5 sztuk.

4.4. Transport powinien odbywac si¢ w opakowaniu
wg 4.1 zatadowany $cisle obok siebie na powierzchni
srodka przewozowego do wysokosci nie wigksze] niz
2 m (6 warstw) z zabezpieczeniem pudet przed przesu-
waniem si¢ 1 wzajemnym uszkodzeniem.

Srodek przewozowy powinien byé przygotowany do
przewozu paczek przez zabezpieczenie lub usunigcie
wystajacych gwozdzi, hakéw, §rub itp. Srodki transpor-
towe powinny by¢ pozbawione obcych zapachow.

Transport powinien odbywaé si¢ zgodnie z obowig-

zujacymi przepisami transportowymi w tym zakresie!’.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne. Dla biezacej kontroli produkcji,
przeprowadzanej co najmniej raz na pét roku, w przy-
padku zmian materialowych oraz w przypadku badan
rozjemczych nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢ folii z wymaga-
niami normy, wykonujac nast¢pujgce badania:

a) sprawdzanie materiatow (3.1),

b) sprawdzanie pakowania, znakowania 1t wygladu
zewnetrznego (3.2 1 4.1),

c) sprawdzenie wymiarow (3.3),

Y Patrz Informacje dodatkowe p. 3.

d) oznaczanie naprg¢zenia zrywajacego 1 procentowe-
2o wydluzenia wzglednego przy zerwaniu (3.4a) i b),

e) oznaczanie wytrzymato$ci na uderzenie za pomo-
ca spadajgcego grota (3.4c),

f) oznaczanie Kkinetygznego wspotczynnika
mi¢dzy powierzchniami folii (3.4d),

g) sprawdzenie przyczepnosci nadruku (3.4e),

h) oznaczanie przekazywania zapachu i smaku przez
foli¢ produktom pakowanym (3.4f),

1) oznaczanie przenikalnosci tlenu (3.4g).

5.1.2. Badania okresowe. Raz na dwa tygodnie nalezy
sprawdzi¢ zgodnos¢ folii z wymaganiami normy, wyko-
nujgc badania wg 5.1.1d) oraz e) i g).

~5.1.3. Badania niepetne. Dla kazdej partii nalezy
sprawdzi¢ zgodnos¢ folii z wymaganiami normy, wy-
konujagc badania wg 5.1.1a) oraz b) 1 c).

tarcia

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Parti¢ stanowi nie wig-
cej niz 10 000 kg folii tego samego rodzaju oraz wypro-
dukowane z tego samego surowca.
- 5.2.2. Sposob pobierania probek. Z partii przeznaczo-

nej do badan pelnych i okresowych nalezy pobraé

w sposOb losowy na $lepo wg PN-83/N-03010, niezalez-
nie od wielkosci partii, 5 sztuk rolek.

Z partii przedstawionej do badan niepetnych nalezy
pobra¢ w sposéb losowy na Slepo wg PN-83/N-03010
w zaleznoSci od wielkoS$ci partii liczbg rolek wg tabl. 2.

Tablica 2
Liczba Liczba
Licmiolé vaptil Liczno$é kwalifi- dyskwalifi-
CZnosc p probki kujaca kujaca
mny ms
sztuk rolek
do 150 | 5 0 1
151 = 500 20 1 7
501 <+ 1200 - 32 ’ %
powyzej 1200 50 3 4

Do wykonania badan z kazdej wylosowanej rolki
nalezy, po odrzuceniu 3 zewng¢trznych warstw folii, wy-
cig¢ probke o dhugosci co najmniej 350 mm.

5.2.3. Poziom kontroli. Specjalny poziom kontroli S-2
wg PN-79/N-03021 dla badan peinych 1 okresowych.
Ogdblny poziom kontroli I wg PN-79/N-03021 dla ba-
dann niepeinych. :

5.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna — maksimum 2,5%.

5.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Piany ba-
dania dla kontroli normalnej jednostopniowej — wg
tabl. 2. Wybér i stosowanie planéw badania dla kon--
troli obostrzonej 1 ulgowei oraz warunki przejscia —
wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan ,

5.3.1. Sprawdzenie materiatow. Nalezy sprawdzic, czy
na materialy uzyte do produkcji folii istniejg atesty
wiadz sanitarnych.

- 5.3.2. Sprawdzenie pakowania, znakowania i wygladu

zewnetrznego nalezy przeprowadzi¢ nie uzbrojonym
okiem z odlegtosct 0,5 m, przy czym nadruk na folii
nalezy poréwnac z ustalonym wzorcem.
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5.3.3. Sprawdzanie wymiarow. Szerokos¢ nalezy
sprawdzi¢ na kazdej rolce pobranej wg 5.2.2 za pomoca
przymiaru z podziatkag milimetrowg. Pomiar grubosci
nalezy wykona¢ wg PN-75/C-89090 metoda A, stosujac
mikrometr typu MMZb wg PN-80/M-53202 o zakresie
pomiarowym 0 =+ 25 mm.

Za wynik oznaczania grubosci folii nalezy przyjac’:
Srednig arytmetyczng pomiarOw wykonanych na tej sa-
mej rolce folii, lecz warto$é¢ érednia powinna si¢ znajdo-
waé¢ w granicach tolerancji.

5.3.4. Oznaczanie napre¢zenia zrywajacego i wydtuze-
nia wzglednego przy zerwaniu nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z PN-81/C-89092 przy predkosci posuwu
szczek dynamometru 20 20 mm/min. Odleglos¢
szczek dynamometru — 50 mm.

Badana probka powinna mieé szeroko$é 15 +0,5 mm
1 dlugos¢ nie mniejszg niz 150 mm. Do kazdego ba-
dania nalezy przygotowaé po 5 probek wycietych
wzdhuz i w poprzek kierunku wyttaczania fohl z kazdej
wylosowanej rolki.

5.3.5. Oznaczanie wytrzymalosci na uderzenie za po-
moca spadajgcego grota wykonaé zgodnie z PN-72/
C-89096 metoda obliczeniowa. Badania nalezy przepro-
wadzi¢ przy uzyciu grota matego o masie 30 £2 g, przy
wysokos$ci zrzutu 660 mm.

5.3.6. Oznaczanie kinetycznego wspoéiczynnika tarcia
miedzy powierzchniami folii nalezy przeprowadzié¢ zgod-
nie z PN-85/0-79118.

5.3.7. Sprawdzenie przyczepnosci nadruku nalezy
przeprowadzi¢ za pomoca tasmy jednostronnie samo-
przylepnej typu ,Collex“".

Po naklejeniu ta$my na miejsce drukowane 1 jej zer-
waniu, ostroé¢ nadruku nie powinna ulec zmianie.

U Patrz Informacje dodatkowe.

5.3.8. Oznaczanie przekazywania zapachu i smaku
przez folie pakowanym produktom polega na organolep-
tycznym stwierdzeniu r6znic zapachu i smaku probek
substancji wzorcowej, z ktorej jedna byta przechowy-
wana w obecnosci folii polietylenowej, a druga —
w identycznych warunkach bez folii. Badanie nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z PN-87/0-79114, stosujac wy-
brang substancje wzorcowa wg tablicy, a w przypad-
kach spornych na produkcie zapakowanym.

5.3.9. Oznaczanie przenikalnosci tlenu nalezy wyko-
na¢ zgodnie z PN-72/0-79117.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena rolki. Rolk¢ folii nalezy uzna¢ za zgod-
na z wymaganiami normy, jezeli wyniki wszystkich ba-
dan sg pozytywne.

Rolke folii nalezy uzna¢ za niezgodng z wymagania-

“mi normy, jezeli wynik chociazby jednego badania jest

negatywny.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ folii nalezy uzna¢ za zgod-
ng z wymaganiami normy, jezeli liczba rolek niedo-
brych w prébce poddanej sprawdzeniu wymagan wg

1, 3.2, 3.3 1 4.1 nie przekracza liczby kwalifikujgcej
podanej w tabl. 2, a badania okresowe i pelne daty wy-
nik pozytywny. |

W przypadku mczgodngsm chociazby z jednym wy-
maganiem normy, badanie nalezy powtorzy¢. W tym
celu nalezy pobra¢ podwdjna liczb¢ prébek 1 przepro-
wadzi¢ te badania, ktére dalty wynik negatywny. Jezeli
otrzymane wyniki s3 ponownie negatywne, parti¢ nale-
zy uznaé¢ za niezgodng z norma i odrzucic.

W przypadku uzyskania negatywnego wyniku badan
pelnych, producent jest obowigzany do zrewidowania
procesu technologicznego w celu zapewnienia spelnie-
nia wymagan normy.

KONTIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Zaklady Tworzyw Sztucz-
nych Erg — Tychy-Bierunn Stary.

2. Dotychczas obowigzujagca norma — ZN-76/MPCh/TS-321
Folia do pakowania ptynnego mieka 1 artykutow mleczarskich.

3. Istotne zmiany w stosunku do ZN-76/MPCh/TS-321

a) zlikwidowano podzial na typy zc wzgledu na to, Ze norma
obejmuje tylko foli¢ w postaci tasmy,

'b) wprowadzono nowy rodzaj NN,

c) rozszerzono zakres wymagan fizyko-mechanicznych o:

— napre¢zenie zZrywajace,

— wydtuzenie wzglgdne przy zerwaniu,

— kinetyczny wspodiczynnik tarcia migdzy powierzchniami folii,

— przyczepno$¢ nadruku,

— przekazywanie zapachu i1 smaku przez foli¢ produktom pako-
wanym,

-— przepuszczalnos¢ tlenu,

d) wyeliminowano wymaganie dotyczace sztywno$ci folii jako
wymaganie nieistotne dla folii w postaci tasmy, =

e) zweryfikowano sposéb pobierania probek,

f) zaos{rzono wymaganie dotyczace grubosci foli.

Dotychczas obowiazujaca ZN-76/MPCh/TS-321 zostaje uniewaz-

niona z dniem 1 stycznia 199] r.
4. Normy i dokumenty zwigzane

PN-75/C-89090 Folia z tworzyw sztucznych. Oznaczanie grubosci

PN-81/C-89092 Folia z tworzyw sztucznych. Oznaczanie cech wy-
trzymalodciowych przy statycznym rozcigganiu

PN-72/C-89096 Folia z tworzyw sztucznych. Badanie wytrzymatosci
na uderzenie za pomoca spadajgcego grota

PN-80/M-53202 Narzedzia pomiarowe. Przyrzady mikrometryczne

PN-88/M-78216 Palety tadunkowe ptaskie jednoptytowe czterowejs-
ciowe bez skrzydet drewniane 800 X 1200 — EUR

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

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

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

PN-87/0-79114 Materialy opakowaniowe 1 opakowania. Oznaczanie
przekazywania zapachu i smaku przy bezposrednim kontakcie

PN-72/0-79117 Materialy opakowaniowe. Oznaczanie przenikania
gazow
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PN-85/0-79118 Materialy opakowaniowe gietkie. Oznaczanie wspot-
czynnikéw tarcia

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoscm Znakl
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe Pudta

BN-85/6365-01 Folia opakowaniowa z polietylenu o matej ggstosci

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. — Prawo Przewozowe (Dz. U.
nr 53, poz. 272 z 1984 r.))

Regulamin Przedsicbiorst\;va Polskie Koleje Panstwowe o tadowaniu
i zabezpieczaniu przesylek towarowych (Dz. TiZK nr 9, poz. 68
z 1985 r.) .

Przepisy o tadowaniu wagonéw towarowych. Zatgcznik II do Umowy

o wzajemnym uzytkowaniu wagonow towarowych w komunikacji

" migdzynarodowej (RIV) (Dz. TiZK nr 15, poz. 119 z 1981 r.) wraz

z pbZniejszymi zmianami
Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie

tadowania samochodéw cig¢zarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24,

poz. 123 z 1963 r. i nr 35, poz. 250 z 1968 r.)

5. Informacje uzupelniajace. Tasma samoprzylepna jest produko-
wana wg ZN-70/MPCH/SP-314 Tasma typu COLLEX w Fabryce
Kosmetykow POLLENA-LECHIA w Poznaniu.

6. Symbol wg SWW — 1361-239,

7. Autor projektu normy — Zenona Zaprzatka, Zaklady Tworzyw
Sztucznych Erg — Tychy-Bierun Stary.



