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System Katalogowania Wyrobu:

numer kat K 20 - BB 0 0 - 51 / 880

oznaczenie pozycji 1 23 4 5 6 7 8 9 10

Poz.1 skrot K- kanister; B-butelka

Poz. 2,3 | oznaczenie pojemnosci w litrach

Poz. 4-5 | kolor opakowania - BB -naturalny polietyleny, Bl- biaty

Poz. 6 oznaczenie produktu odnosnie znaku dotyku - O - bez znaku; 1- ze znakiem

Poz. 7 pasek widoku jest/nie ma 0/1

Poz. 8-9 | Okreslenie rodzaju gwintu

Poz. 10 Trzy ostatnie cyfry to masa opakowania

Oznaczenia partii produkcyjnych na opakowaniach zbiorczych : np. 2311/02 — gdzie pierwsze cztery cyfry -dzien i miesigc produkcji oraz numer
zmiany w trakcie dnia produkcji.

Materiat uzyty do produkcji: HDPE- Hostalen ACP 5531 lub ACP 5831, HD5502GA

System pakowania: 78 sztuk/paleta 0 wym. 1200x800, 6 warstw po 13 sztuk



Wyglad zewnetrzny

Powierzchnia opakowania powinna by¢ gtadka, bez peknie¢, wgtebien, szczelin, dziur,
stabych miejsc, zadziorow,
wykrzywien, zanieczyszczen, znieksztatcen.

Przechowywanie

Kanistry nalezy przechowywa¢ w magazynach krytych w odlegtosci nie mniejszej niz 1 m od
czynnych urzgdzen grzejnych w temperaturze do 40°C.
Nalezy unika¢ dtugotrwatego wystawiania na bezposrednie dziatanie promieni UV

Pakowanie

Kanistry sg pakowane na palecie o wymiarach 1200x800 , zabezpieczone folig strech i
przektadkami tekturowymi. Ostatnia warstwa — zapakowana w worek foliowy.

Kazda paleta zaopatrzona jest w przywieszke produkcyjng zawierajgcg nazwe produktu,
date produkcji i ilos¢ sztuk.

Kanistry po zalaniu winny by¢ ukfadane na paletach o jak najpetniejszym deskowaniu, co
pozwala na prawidtowe podparcie kanistra wszystkimi jego punktami stycznymi z podtozem i
zapewnia réwnomierny rozktad obcigzenia sitami statycznymi i dynamicznymi.

W innym przypadku dochodzi¢ moze do nadmiernego obcigzenia jednej ze stron kanistra lub
jednego z rogéw i przecigzenie jednej ze stron palety.

Jesli to mozliwe wszystkie narozne kanistry po zalaniu winny by¢ skierowane gwintami do
rogow palety, (ze wzgledu na asymetrie ksztattu) co pozwala na lepsze stretchowanie palety
jako catosci. Natomiast kanistry wewnatrz warstwy mogg by¢ utozone dowolnie, poniewaz
sposob ich utozenia nie wptywa na sztywnosé/stabilnosé palety.

Maksymalna wysokos$¢ sktadowania kanistréw po zalaniu pozostaje do oceny nalewajgcego
z uwzglednieniem nastepujacych czynnikow:

— gestos¢ konfekcjonowanej cieczy

— temperatury cieczy oraz temperatury otoczenia

— warunkow sktadowania po zalaniu, paleta, jej deskowanie, stosowane przektadki itp.,

— warunkow transportu po zalania (odlegtos¢, rodzaj i sposob transportu) oraz powstajgce w
transporcie sity dynamiczne i statyczne oraz pozostatych nie wymienionych czynnikow.
Niepoprawna ocena sposobu pakowania po zalaniu, skutkowa¢ moze uszkodzeniem
kanistra i jego rozszczelnieniem.

W odniesieniu do opakowan posiadajgcych atest UN Y stosuje sie przepisy dyrektywy UE
obowigzujgcej dla opakowan z atestem UN (wycinek dotyczgcy badania 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 przesyiki, ktdére moga
by¢ pietrzone podczas przewozu; jezeli badane opakowanie zawiera materiat ciekly nie
niebezpieczny o gestosci wzglednej roznej od materiatu ciektego, ktéry ma by¢ przewozony,
to nacisk powinien by¢ obliczony odpowiednio do materiatu przeznaczonego do przewozu.
Minimalna wysokos¢ pietrzenia, wtgcznie z opakowaniem badanym, powinna wynosic¢ 3
metry. Czas trwania badania powinien wynosic¢ 24 godziny, z wyjgtkiem bebnow i kanistrow z
tworzywa sztucznego oraz opakowan ztozonych 6HH1 i 6HH2 przeznaczonych do
materiatow ciektych, dla ktérych czas badania powinien wynosi¢ 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 by¢ przeprowadzone
przy zastosowaniu cieczy wzorcowe;.

6.1.5.6.3 Kryterium pozytywnego przejscia badania: nie wystgpienie 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 opakowan nie powinno wykazywac jakiegokolwiek pogorszenia
jakosci mogacego wptywacé na bezpieczenstwo przewozu, ani jakiegokolwiek odksztatcenia
moggcego zmniejszy¢ jego wytrzymatosé lub spowodowac utrate stabilnosci stosu przesyiki.
Opakowania z tworzywa sztucznego, przed dokonaniem oceny, powinny by¢ ochtodzone do
temperatury otoczenia.



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

Sktadowanie

Palety z wyrobami sktaduje sie tak by zachowana byta stabilno$¢ tadunku i jednorodnos$c¢
partii.

Transport

Spakowane kanistry nalezy przewozi¢ srodkami transportu w sposob zabezpieczajgcy przed
zabrudzeniem lub uszkodzeniem.
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