WARUNKI TECHNICZNE OPAKOWAN

materiaty do produkcji — HDPE
Hostalen ACP5831, ACP5531
Liten VB33,
Tipelin 63008,
Tipelin 6000B
Egyptena 5502, PHILLIPINA 5502
pozostate HDPE *

» dla produktéw nie posiadajgcych atestu UN, dopuszcza sie technologiczne uzycie surowca wtérnego , oraz
zawracanego odpadu technologicznego powstajgcego w trakcie produkcji
systemy pakowania :
do transportu TIR — 2,45m

lub dla umoéw z firmami kurierskim — 2,20mb

dostepne gwinty :
fi 38mm, SK38 (bericap)
din 45, din 51, din 61

dostepne akcesoria :
lejek do gwintu din 45
klucz do nakretek din45 din 51 din 61

palety :
p europodobne — podlegajgce wymianie

tacki tekturowe — 3 warstwowe

dostepne kolory opakowan :
standard - kolor bezbarwny, bialy , niebieski, czarny

inne kolory dostepne na zyczenie klienta



Przedmiotem warunkéw technicznych, sg o0gdlne wymagania | badania dotyczgce
kanistrow z tworzyw sztucznych do przechowywania ptynnych materiatbw o pojemno$ciach
od 2 litry do 30 litrow

Warunki techniczne fgcznie z wyszczegdlniong w tresci dokumentacjg okreslajg :

- sposoby sprawdzania i zasady odbioru partii wyrobow przez pracownikéw
- wymagania jakie sg stawiane opakowaniom w badaniach oraz biezgcej kontroli

Produkowane opakowania dzieli sie ze wzgledu na rodzaj przechowywanego materiatu
ptynnego:
Kanistry do produktéw nalezgcych do materiatdw niebezpiecznych, oznaczone UN*
Kanistry do produktéw nie bedgcych materiatami niebezpiecznymi.

. Opakowania przeznaczone do pakowania produktéw niebezpiecznych posiadajg odpowiednie atesty
dopuszczajgcy je do kontaktu z tymi produktami.

Wymagania
Ksztaft
Ksztatt opakowan zgodny z rysunkiem lub wzorcem uzgodnionym miedzy odbiorcg a
producentem. (lub wedtug karty katalogowej)

Wymiary
Wymiary wedtug karty katalogowej lub uzgodnien miedzy producentem a
odbiorcg.. Dopuszczalne odchytki wedtug karty katalogowej

Materiat :
Zbiornik  opakowania wykonany jest metodg rozdmuchu, zgodnie ze  specyfikacjg
materiatowg z polietylenu duzej gestosci PEHD *

* dla produktow nie posiadajgcych atestu UN, dopuszcza sig technologiczne uzycie surowca wtérnego , oraz
zawracanego odpadu technologicznego powstajgcego w trakcie produkcji

Do wykonania opakowania przeznaczonego do materialtbw niebezpiecznych stosowane sg
materiaty, ktore uzyskaty odpowiednie atesty do kontaktu z tymi produktami.

Pojemnosé:
Sprawdzenie pojemnosci wyrobu nalezy przeprowadzi¢ metodg grawimetryczng za pomoca
wagi o dokfadnosci 0,1g wg PN-0O-79782;1996. Odchytki pojemnosci catkowitej :
Pojemnosc¢ catkowita powinna by¢ wieksza od pojemnos$ci nominalnej o co najmniej 5 %.

Barwa:
Barwa powinna byc¢ jednolita i odpowiada¢ uzgodnionemu wzorcowi. Dopuszcza sie
opakowania o zmiennym odcieniu barwy, pod warunkiem uzyskania akceptacji odbiorcy.

Jakos$¢é powierzchni:
Powierzchnia opakowania powinna by¢ gfadka, bez pekniec, wgtebien, szczelin, dziur, stabych
miejsc, zadziorow, wykrzywien, zanieczyszczen, znieksztatcen.

Odpornos$é na uderzenie przy swobodnym spadku

Badanie wykonuje sie na zyczenie odbiorcy - Opakowania powinny wytrzymac¢ bez utraty
wtasno$ci uzytkowych, spadek na dno z wysoko$ci 160 cm po napetnieniu do pojemnoSci
nominalnej wodg i klimatyzowaniu w temperaturze 230C. Srodek ciezkosci opakowania w
momencie uderzenia powinien znajdowac sie powyzej punktu uderzenia. Badanie wykonuje
sie na 5 opakowaniach. Poszczegolne opakowania poddaje sie spadkowi tylko raz .
Kryteria odbioru: niewielkie ubytki zawartoSci przez zamkniecie, wystepujgce na skutek uderzenia,
nie sg uwazane za wade opakowania pod warunkiem, ze nie wystgpity inne ubytki.




Szczelnos$é:
zgodnie z ustaleniami z klientem badanie wedtug procedury A lub B

A) Opakowania powinny zachowa¢ szczelno$¢ po zakreceniu nakretkg z uszczelkg
momentem zgodnym z Kartg katalogowg nakretki w Nm. po poddaniu ich badaniu szczelnosci
zgodnie z PN-0O-79782;1996 punkt 5.4.11 : w 24 godz. po wyprodukowaniu, kanistry
napetnione 10 % roztworem denaturatu o temperaturze 23 oC do 85 % pojemnosci catkowitej,
zamkngC szczelnie, osuszy¢, a nastepnie ustawi¢ na bibule do sgczenia na przemian: jedna
na dnie, druga na zamknieciu. Po uptywie 1 godz. sprawdzi¢, przez ogledziny czy nie ma
wyciekow.

B) Opakowania powinny zachowaC szczelnoS¢ po zakreceniu nakretkg [| 38 z uszczelkg
momentem zgodnym z kartg katalogowg nakretki w Nm. po poddaniu ich dziataniu cisnienia
powietrza min. 20 kPa. Badanie opakowania wykonuje sie obserwujgc kanister zanurzony w
wodzie przez 5 minut. Z opakowania nie powinny wydobywac sie pecherzyki powietrza. Badanie
wykonuje sie na trzech sztukach.

Cechowanie:

Sprawdzenie cechowania nalezy wykonac przez ogledziny nie uzbrojonym okiem.
Cechowanie i symbole powinny by¢ widoczne w $wietle rozproszonym i zawierac:
- symbol cechy stosowanego tworzywa,
- nr gniazda, lub oznaczenie operatora

Sprawdzenie masy.
Masa wg karty katalogowej. Odchytki masy poszczegdlnych opakowan nie
powinny przekracza¢ +/- 5% wartosci $redniej lub uzgodnionej miedzy producentem , lub
wyszczegolnionej w karcie katalogowej. Sprawdzenie polega na zwazeniu pustego kanistra na
wadze z dokfadnoscia do 0,1g9. Za wynik badania nalezy przyjg¢ Srednig arytmetyczng
wynikéw, zaokrgglong do
pierwszego miejsca po przecinku.

Pakowanie , przechowywanie i transport
Pakowanie jest zgodne z zyczeniem odbiorcy w sposob okreslony w systemach pakowania.

Kanistry sg pakowane:
- w worki foliowe lub
- na tace tekturowe ustawiane warstwowo i paletowanych na paletach o wymiarze
1200x800mm
Kazde opakowanie zbiorcze (np. Paleta) zaopatrzone jest w przywieszke firmowg zawierajgcg
nastepujgce dane: nazwa producenta lub znak firmowy , nazwa produktu , liczba produktu w
opakowaniu zbiorczym, data produkcji

Ostatnia warstwa — moze by¢ zapakowana w worek foliowy.

Przechowywanie.
Kanistry nalezy przechowywac¢ w magazynach krytych w odlegto$ci nie mniejszej niz 1 m od
czynnych urzgdzen grzejnych w temperaturze do 40°C.
Nalezy unikac dfugotrwatego wystawiania na bezposrednie dziatanie promieni UV

Transport.
Opakowania nalezy przewozi¢ $rodkami transportowymi w sposob zabezpieczajgcy
przed zabrudzeniem lub uszkodzeniem.

Kontrola jakosci.



Kontrola w trakcie produkcji.

Kontrole kanistrow przeprowadza operator dmucharki poprzez ocene wzrokowg i pomiar
przyrzgdami pomiarowymi. Sprawdzeniu jakoSci powierzchni | barwy podlega 100 %
wytwarzanych opakowan — ocena wzrokowa.

Spos6b pakowania , magazynowania i transportu.

Pakowanie, konfekcja
Zalecenia Producenta:

Kanistry po zalaniu winny by¢ ukfadane na paletach o jak najpetniejszym deskowaniu,
- co pozwala na prawidtowe podparcie kanistra wszystkimi jego punktami stycznymi z
podfozem i zapewnia rownomierny rozktad obcigzenia sitami statycznymi i dynamicznymi
W innym przypadku dochodzi¢ moze do nadmiernego obcigzenia jednej ze stron kanistra, lub
Jjednego z rogow , i przecigzenie jednej ze stron palety

Jesli to mozliwe wszystkie narozne kanistry po zalaniu winny by¢ skierowane gwintami
do rogéw palety, (ze wzgledu na asymetrie ksztattu) — dotyczy kanistrow z wnekg , co pozwala
na lepsze stretchowanie palety jako cato$ci. Natomiast kanistry wewnatrz warstwy — sposob
ich utozenia nie wptywa na sztywno$c¢/stabilnos¢ palety)

maksymalna wysokos¢ sktadowania kanistrow po zalaniu — uzalezniona jest od
nastepujgcych czynnikbéw i pozostaje do oceny nalewajgcego — walidacji :
- gestosc¢ konfekcjonowanej cieczy
- temperatury cieczy oraz temperatury otoczenia
- warunkow sktadowania po zalaniu, paleta, jej deskowanie, stosowane przektadki itp.,
- warunkow transportu po zalania (odlegto$c, rodzaj i sposob transportu) oraz
powstajgce w transporcie sity dynamiczne i statyczne
- czas sktadowania i transportu
- oraz pozostatych niewymienionych czynnikow

niepoprawna ocena sposobu pakowania po zalaniu, skutkowac moze uszkodzeniem kanistra i
jego rozszczelnieniem

w odniesieniu do opakowan posiadajacych atest UN Y stosuje sie przepisy dyrektywy
UE obowiagzujacej dla opakowan z atestem UN (wycinek dotyczacy badanai na_

pietrzenie):

6.1.5.6.2 Metoda badania: badane opakowanie powinno by¢ naciskane na gérng
powierzchnie z sitg rownowazng catkowitej masie takich samych sztuk przesytki, ktére mogg
byc pietrzone podczas przewozu; jezeli badane opakowanie zawiera materiat ciekty nie
niebezpieczny o gestosci wzglednej réznej od materiatu ciektego, ktoéry ma byc przewozony, to
nacisk powinien byc¢ obliczony odpowiednio do materiatu przeznaczonego do przewozu.
Minimalna wysokoSc¢ pietrzenia, wilgcznie z opakowaniem badanym, powinna wynosic 3 metry.
Czas trwania badania powinien wynosi¢ 24 godziny, z wyjgtkiem bebnow i kanistrow z
tworzywa sztucznego oraz opakowan ztozonych 6HH1 i 6HHZ2 przeznaczonych do materiatow
ciektych, dla ktorych czas badania powinien wynosic¢ 28 dni, w temperaturze nie nizszej niz
40°C.
W badaniu przeprowadzanym zgodnie z 6.1.5.2.5 do napetniania opakowan powinny by¢
stosowane materiaty przewidziane do przewozu. W badaniu przeprowadzanym zgodnie z

6.1.5.2.6, badanie wytrzymatosci na nacisk przy pietrzeniu powinno byc
przeprowadzone przy zastosowaniu cieczy wzorcowey.

6.1.5.6.3 Kryterium pozytywnego przejScia badania: niewystgpienie uwolnienia
materiatu z opakowania. W przypadku opakowan ztozonych lub kombinowanych materiat




zawarty w naczyniu wewnetrznym lub w opakowaniu wewnetrznym nie moze wydostawac sie
na zewnatrz. Zadne z badanych opakowar nie powinno wykazywac jakiegokolwiek
pogorszenia jakosci mogacego wpfywac na bezpieczenstwo przewozu ani jakiegokolwiek
odksztafcenia moggcego zmniejszyc¢ jego wytrzymatosSc lub spowodowac utrate stabilnoSci
stosu sztuk przesytki. Opakowania z tworzywa sztucznego, przed dokonaniem oceny, powinny
by¢ ochtodzone do temperatury otoczenia.

Odpowiedzialnos$¢ producenta ograniczona jest do produktu wadliwego i nie obejmuje nastepstw powstatych w wyniku
wadliwego postugiwania sie produktem niezgodnie z zaleceniami producenta.



