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Podnikova norma plati pro folie vyrobené technologii vytlacovani a vyfukovani s pouzitim
linearniho polyethylénu nizkomolekularniho (LDPE), sttednémolekularniho (MDPE)
a vysokomolekularniho (HDPE), popi. dal$ich vhodnych druhti polyethylénu.

I. VSEOBECNE

I.1  Folie jsou pouzitelné jako obalovy material. Ale je mozné je pouzit i v jinych oblastech.

Odnosné tasky a ostatni obaly Se pouzivaji pro snadnou manipulaci se zbozim,
ostatni vyrobky pak k zabaleni zbozi.

.2 Folie, tasky a ostatni obaly z nich vyrobené mohou byt vyrobeny v piirodnim
provedeni — pouze ze zakladnich polymert nebo s pfidavkem barevnych koncentratt
popf. aditiv.

I.3  Fdlie mohou byt vyrobeny s povrchovou tipravou pro potisk, nebo po vyrobé mohou byt
potistény a z nich nasledné vyrobeny tasky, obaly s potiskem, nebo bez.

I.4  Folie Ize tepelné svatovat. Toho se nasledné vyuziva pifi vyrobé odnosnych tasek, obalil.



1.1

1.5

1.6

1.8

II. SORTIMENT A ZNACENI

Obchodni nazev pro folie je LDPE folie, MDPE fo6lie, HDPE fo6lie, BOPP folie,
CPP folie, PET folie.

Obchodni nazev pro tasky a obaly je vyrobek z HDPE, LDPE, MDPE a ostatnich
materiali jmenovanych v bod¢ 11.1.

LDPE folie je folie vyrobena z nizkomolekularniho polyethylénu, obvykle v tloustkach
od 25 my do 200 my.

MDPE folie je folie vyrobena z stiednémolekularniho polyethylénu,
obvykle v tloustkach od 35 my do 80 my.

HDPE f6lie je folie vyrobena z Vysokomolekularniho polyethylénu,
obvykle v tloustkach od 6 my do 40 my.

Ostatni folie pak BOPP od 20my, CPP folie od 20my, PET f6lie od 12my.

Folie mohou byt vyrobeny jako degradabilni. Takové folie se za ptistupu vzduchu,
slunce a povétrnostnich vlivli samy rozpadnou. Vyse uvedeného efektu se Casto pouziva
u folii pro vyrobu tasek, obald. Kdy se tasky, obaly z takto vyrobené folie zaénou
rozpadat, zaleZi na povétrnostnich vlivech, podminkou je ptistup vzduchu.

Folie je navinuté na roli a rozliSujeme nasledujici druhy:

Hadice

Hadice se sklady

Polohadice

Polohadice fezana stiedem
Polohadice se sklady

Polohadice se sklady fezana stiedem
Plocha folie

Plocha folie dvojnabal

1.9 Tasky, obaly jsou vyrabény jednotlivé nebo blokovany

11.9.1 Taska s uchem

zZ ploché folie na roli je vyrobena taska slozenim folie ve stroji a tepelnym navafenim
plastovych uch.

11.9.2 Taska s podlepenym prithmatem

zZ ploché folie je vyrobena taSka sloZzenim folie ve stroji a po pfilepeni zpevitovaciho PE pasku
je proveden nasledné vysek tasky.



Pokud je taska v okoli vyseknutého priihmatu poti$téna, je také ve vyrob¢ automaticky
lakovana, aby byl zamezen otér barvy na ruku zdkaznika. Lakovany obdélnik v misté
priahmatu o rozmérech cca 90x150mm zptisobuje zménu barevného odstinu v misté pietisku
aneni diavodem k reklamaci. Tato oblast je v grafice vyznacena oramovanim.

11.9.3 Taska bez podlepeného priihmatu

z ploché folie nebo z hadice je vyrobena taska slozenim folie ve stroji a nasledné je proveden
vysek tasky.

Pokud je taska v okoli vyseknutého prihmatu potisténa, je také ve vyrob¢ automaticky
lakovana, aby byl zamezen otér barvy na ruku zdkaznika. Lakovany obdélnik v misté
prihmatu o rozmérech cca 90x150mm zplsobuje zménu barevného odstinu v misté pietisku
aneni diuvodem k reklamaci. Tato oblast je v grafice vyznacena oramovanim.

11.9.4 Taska kosilka
Z hadice je vyrobena taska sloZzenim f6lie ve stroji a ndsledné je proveden vysek tasky.
Kosilky jsou vyrabény v blocich po maximalné 50ks.

11.9.5 Sdcek se spodnim svdrem s vysekem nebo bez

Z hadice je vyroben sacek slozenim folie ve stroji a nasledné je proveden vysek tasky nebo je
provedeni bez vyseku. SaCky jsou vyrabény v blocich po maximalné 50ks.

11.9.6 Sdcek s bocnim svdrem (v provedeni s/bez spodni zdlozky, s/bez horni zdloZky,
s/bez klopy a na ni miiZe byt implementovdna lepici pdska opakované
pouZitelnd/jednordzovd. Lepici klopa miiZe byt ve spodni/horni Cdsti tasky.

[1.10 Technické naleZitosti objednavky

- Nazev a typ vyrobku

- Provedeni (barva, povrchova tiprava)

- Druh, rozmér (vyrobek bez nebo se sklady) popt. typ tasky, obalu.
- Specifikace tisku

- Mnozstvi v kg nebo ks

- Pozadavky na logistiku

- Zvlastni dohody mezi odbératelem a dodavatelem

[1.11 Provedeni folie a tasky, oball se muze lisit barvou a intenzitou vybarveni, povrchovou
upravou pro tisk popt. potiskem ¢i jinymi upravami folie nebo taSek, obalti.

11.11.1 TRANSPARENTNI PROVEDENI

folie méa barvu polyethylenu a mlé¢ny zakal zavisi na typu PE.



11.11.2 BAREVNE PROVEDENI

Viz. vzornik

11.11.3 IONIZACE A POTISK

se provadi pouze na vnéj$i stranu folie, ktera nepfijde do pfimého styku s balenym
zbozim.

IONIZACE je povrchova tprava folie, vhodna pro nasledny potisk.

Ionizace muze byt celoplosnd, na jedné stran¢ ploché folie nebo hadice nebo na obou
stranach hadice. Ionizace muize byt také v pasech. Nékteré typy plochych folii mohou
byt ionizovany oboustranné.

POTISK je mozny max. osmibarevny, jednostranny nebo oboustranny.

Provedeni a rozméry tisku jsou pfedmétem dohody.
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IIIl. KVALITA VYROBKU

Obvykla kvalita vyrobku je vymezena touto normou. Jind dohoda o kvalité musi byt
uvedena v obchodni smlouvé. Pokud nejsou piesné znamy podminky pouziti, je tieba,
aby si zakaznik ovéfil vhodnost folie nebo tasky, obalu pro kazdé konkrétni pouziti.

Folie musi byt celistva, bez direk a trhlin. Nehomogenity do velikosti 3 mm a vrasky do
Sitky 1,0 mm se nepovazuji za vadu.

Ptilnuti stén hadice a polohadice a vyrobku z nich k sob¢ vlivem elektrostatického
naboje je vlastnosti materidlu a nepovazuje se za vadu.

Mlécny zakal a nevyrazné pasy u piirodniho a barevného provedeni se nepovazuji za
vadu.

Folie musi byt navinuta rovnomérné. Je povolen vyskyt nahodilych a nesouvislych
zahybi do maximalni $ife 5 mm.

U roli do 150 kg nebo priméru 400 mm je povolen max. 1 pfetrh, oznaeny barevnou
paskou, na obou stranach navinu. U roli nad 150 kg nebo priméru nad 400 mm jsou
povoleny max. 2 pretrhy, oznac¢ené barevnou paskou, na obou stranach.

Max. 20% roli z dodavky miize mit mensi primér (hmotnost) neZ stanoveny.

Pokud je folie ionizovana tj. pfipravena pro potisk, zarucuje se potiskovatelnost pii
pouziti vhodného zptisobu potisku a za podminky skladovani vyrobku z plasta
dle CSN 640090

V ptipadé potisténé folie je kvalita a technicka naro¢nost potisku zavisla na tloust’ce
pouzitého polotovaru pro potisk. Kvalita tisku se zvySuje s tloustkou. Na hadice HDPE
o tloust’ce do 25 my lze provést pouze potisk bez vysokych narokii na kvalitu potisku a
nasledné vyrobku nebo tasky. Kvalita potisku se sjednava a posuzuje dle referencnich
vzork.

[11.10 Pro potisk se pouzivaji lihové flexografické barvy.

I11.11 Pti pouziti potiSténych f6lii je nutno dbat, aby byl vyloucen styk s alkoholickymi napoji

a potravinami obsahujicimi nad 5% tuku.



[11.12 Druhy potisku:

- pérovka (1 az 8 barev)
- autotypie (1 az 8§ barev)
- kombinovany potisk (perovka + autotypie)

Potisk je proveden:

- bez znacky pro fotobunku

- se znackou pro fotobuniku napt. pro vyrobu taSek popft. baleni vyrobku do folie
(vzdalenost znacky pro fotoburiku je dana obvodem tiskového (formatového) valce
S toleranci £ 5 mm)

- s mikrobody (pasovaci znacky), které jsou nedilnou soucasti tiskarskych stocki a
slouzi k setizeni tisku. Tyto mikrobody jsou znazornény v odsouhlaseném grafickém
navrhu.

Umisteni tisku:

Umisténi tisku je vzdy pfesné specifikovano zékaznikem, tisk se provadi na zaklade
odsouhlaseného grafického navrhu a uréenim orientace tisku.
Minimalni vzdalenost tisku od okraje je 10 mm.

Odstin tiskovych barev:

- jestanoven dle vzorniku barev Pantone C. Jsou dovoleny mirné rozdily v sytosti a
odstinu barev. Pro kontrolu odstint barev se pouZzije fotospectrometr. Povolena
odchylka je A6. Odstin barvy lze také namichat dle pozadavku zakaznika na zakladé
dodaného vzorku pozadovaného odstinu. Barvy musi mit dobrou pfilnavost a nesmi se
obtiskovat na vnitni stranu folie.

Barevny odstin se miize v prubéhu zakazky ménit v zavislosti na zménach rychlosti
tisku, ¢i mirném nartstu tiskovych bodu. Pfi tisku bilou barvou na transparentni folie
se bila barva povaZuje jako barva podkladni, kterd miiZe byt mirn€ prihledna.

- Pfi autotypii neslouzi zaslané PDF jako zavazny barevny nahled. Pro korektni
zobrazeni barevnosti, simulace nartistu tiskového bodu véetné flexotiskovych
specifikaci, slouzi GMG proof (kontrakta¢ni natisk). Pokud zdkaznik tento natisk
odmitne, neni rozdil v barevném odstinu mezi zaslanym PDF a vyslednym tiskem
diuvodem k reklamaci. Proof dosahuje shodnosti s vyslednym tiskem asi 85%

[11.13 Technické pozadavky na kvalitu folie a tasky s potiskem

- potisténé folie maji omezenou svétlostalost, jsou proto urceny ke skladovani v krytych
prostorech. Plisobenim povétrnostnich vlivli dochézi ke ztraté sytosti a zmeéné odstinu
barev, pti delSim plisobeni az k jejich vymizeni.



- Pro potisk folii ur€enych k baleni zbozi, které¢ bude skladovano na volném
prostranstvi, se doporucuje potisk barvami se zvySenym stupném svétlostalosti.

- Technicka troven tisku se posuzuje dle sjednanych hodnoticich kritérii v souladu
s CSN 770501 nebo dle rozsahu uréenych odchylek.

111.14 Udaje pro objednavku:

Nad ramec udaji dle PN normy Sapler Il. ¢1. 9 je nutno v objedndvce uvést:

- Zpisob a piipravu potisku

- Umisténi potisku

- Specifikaci barevnych odstint

- Naroky na svétlostalost barev

- Pripadné technickou uroven potisku, ktera musi byt piredem projednana s ptislusSnym
referentem obchodniho odd¢leni.



IV. HYGIENICKA A EKOLOGICKA CHARAKTERISTIKA VYROBKU

IV.1 VSechny vyrobky jsou z hygienického a ekologického hlediska nezavadné. Jsou inertni
vici okoli, neobsahuji ani nevylucuji zddné toxické latky.

IV.2 Vyrobky neobsahuji tézké kovy.

IV.3 Vyrobky jsou klasifikovany a znaceny podle Smérnice o hygienickych pozadavcich na
plasty a predméty z plastl ptipadné na vyrobky ptichazejici do styku s potravinami.

IV.4 Vsechny vyrobky jsou vyrobeny na bazi polyethylénu, ktery je recyklovatelny. Z toho
vyplyva, ze vSechny vyrobky lze v zavislosti na mife znecisténi znovu zpracovat a
pouzivat jako druhotnou surovinu.

IV.5 Kromé recyklace je mozné vyrobky likvidovat kvalitnim spalovanim nebo
skladkovanim. Pti dokonalém spalovani vznika CO2 + H20. Nevznikaji Zadné toxické
latky. Pti skladkovani folie nebo tasek je folie bez pridavku degradabilnich aditiv vici
okoli inertni. Pod vlivem slune¢niho svétla a povétrnostnich vlivi se postupné rozpada.

IV.6 Informace o hygienickych, ekologickych a pozarnich vlastnostech fo6lii jsou uvedeny
V bezpecnostnich listech vyrobct.

V. ZKOUSENI A PREJIMANI

V.1 Zkusebni télesa se kondicionuji a zkousi pii teploté (23 + 2)°C
a relativni vlhkosti (50 + 5)% dle CSN 640204, tab.1..

V.2 Vzhled a provedeni folie se kontroluje vizualng, bez optickych pfistrojii a pomtcek.

V.3 Tloustka folie se méti dle CSN 640181, metoda A.

V.4 Siika folie je dana primérnou §itkou, ktera je aritmetickym primérem nejméné ti
naméfenych hodnot. Jednotlivé hodnoty nesmi piekro¢it mezni ichylky. Sitka se méfi
meéfidlem ve tiech mistech, vzdalenych od sebe nejméné 4 m s piesnosti = 1 mm.

V.5 Pevnost v tahu se mé&ii dle CSN EN 1SO 527-3

V.6 Odolnost proti narazu padajicim tloukem se stanovuje dle CSN EN ISO 7765-1,
metoda A.

V.7 Odolnost proti nizkym teplotam je dana pouzitim zékladniho polymeru pro vyrobu folii
a obvykle se nekontroluje.

V.8 Koyvalita potisku se posuzuje dle referen¢nich vzorki (dle pozadavku zakaznikli mize
byt dohodnuto posuzovani dle CSN 770501)

V.9 Stanoveni pevnosti svaru a tepelné svafovanych tasek se stanovi dle CSN 770140,
dle typu pouzitého svaru.



V.10

V.10.1 Povolené odchylky jednotlivych méreni vyrobenych folii a folii pouZitych pro vyrobu
tasek ke smluvené tloustce:

- MenSinez 0,015 mm £ 25%
- 0d0,015mmdo 0,025 mm= 15 %
- Vicenez 0,025 mm £ 13%

V.10.2 Povolené odchylky priimérnych méreni vyrobenych félii a folii pouZitych pro vyrobu
tasek, obalil ke smluvené tloustce:

- 1%

V.11 Povolené odchylky ve velikosti tasek a oball ke smluvené tloust'ce:

- Délka+4 %
- Sitka + 3%

V.12

V.12.1 Povolené odchylky ve smluveném mnoZstvi vyrobenych tasek s uchy, tasek
s prithmatem a kosilek:

- Do 5000ks + 30%

- 0Od 10 000ks do 20 000ks =+ 20%
- 0Od 20 000ks do 50 000ks + 15%
- 0d 50 000ks do 100 000ks + 10%
- Nad 100 000ks 7%

V.12.2 Povolené odchylky ve smluveném mnoZstvi vyrobenych blokovanych sdckii

- Do 100 000ks + 30%

- 100 000ks — 300 000ks + 25%
- 300 000ks — 500 000ks + 15%
- Nad 500 000ks + 10%

V.12.3 Povolené odchylky ve smluveném mnoZstvi vyrobené folie

- 300kg — 500kg + 20%
- 500kg — 1000kg + 15%
- Nad 1000kg + 10%
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V.13 Povolena odchylka zmetkovosti
- Povolené mnozZstvi zmetkovitosti je do max 1,5% z dodaného mnoZstvi.

V.14 Povolena tolerance kusové odchylky v manipulaéni jednotce (sklddané nebo blokované)
uloZené ve sbérném kartonu je £ 5%. Celkova tolerance kusové odchylky ve sbérném
kartonu je + 3%

V.15 Ostatni tolerance pro vyrobu odnosnych tasek, obali

- v ptipad¢, ze vyrobek je realizovan na zakladé pozadavku zakaznika z recyklovaného
materidlu: folie bude mit zhorSenou kvalitu povrchu materialu, probarveni félie a mize mit
zvyseny specificky zapach PE materialu. Vysledek tisku bude rovnéz ovlivnén vyse
uvedenym — mimo jiné tisk miize byt matny, s defekty vlivem nerovnosti folie.

- v ptipad¢ celoplosného potisku vznika u standardniho provedeni matrice mezera v Sifi
2-5mm bez tisku na okrajich tasky, obalu ( pfipadné muzeme fesit prekrytim dominantni
barvou — vzniknou ale barevné rozdily v ploSe barvy — finalni provedeni bude odsouhlaseno
zodpovédnym zastupcem odbératele pied zapocetim tisku )

- v piipad¢ tasek, oball realizovanych ve vice fadach je umisténi grafiky ovliviiovano
tolerancemi celkové site folie. Tolerance §ife folie je = 20mm od pozadované hodnoty
celkové Sife polotovaru ( Sife tasky/sackti x pocet fad )

- v misté pticného svaru taSky mizZe dojit vlivem mechanického naméhani flexibilni PE
folie ve svarovacim stroji, k nesoumérnosti pedni a zadni strany tasky. U celoplosnych tiskl
se milZe projevit ve viditelné odchylce 2-5Smm. RovnéZ misto svaru v ndvaznosti na vyse
uvedené mize mit odchylku proti pozadovanému umisténi 2-Smm. Uvedené se projevuje u
celoplo$nych tiskli nerovnomérnym umisténim mezery, viz odstavec vyse, od idedlniho
umisténi — tj. stied bilé mezery

- Dno tasky a bo¢ni zalozky vyrobkt nejsou povrchoveé upravovany (ionizaci) pro
potisk barvou z divodu dosaZeni pozadované kvality svaru. lonizace standardn¢ konci cca
5Smm za hranou dna/zalozky vyrobku. Toto misto miZe mit sniZenou pevnost svaru.

Mista bez ionizace maji snizenou pfilnavost
barvy — dochazi k jejimu otéru pfi mechanickém namahani.

- Na hornim a spodnim okraji vyrobku, pokud u nich dochézi k ohybu pro vytvorteni
horni, respektive spodni (dna)/bo¢ni zalozky, mize dojit vlivem mechanického namahani k
zesvétleni vytvorené hrany v ptipad€ pokryti barvou.
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VI. BALENi VYROBKU

Folie se naviji do roli na dutinky z plasti nebo papiru. Vnitini jmenovity primér
dutinky je standardn¢ 76 mm.

Hmotnost a primér role jsou pfedmétem dohody a jsou zavislé na pouzitém strojnim
zatizeni. Maximalni © role je 80cm.

Role jsou chranény proti znecisténi zabalenim do fixa¢ni folie. Vyrobky jsou zabaleny
do papirového kartonu a na paleté obaleny fixacni fo6lii, pokud neni specifikovano jinak.

Kazda role je oznacena Stitkem, ktery obsahuje tyto tidaje:

Nazev a sidlo vyrobce

Nazev a typ vyrobku

Druh, rozmér a provedeni vyrobku
Hmotnost vyrobku

Oznaceni druhu plastu

Datum vyroby

Oznaceni umoznujici sledovatelnost vyrobku

Kazdy karton tasek je oznacen:

Nazev vyrobku
Mnozstvi v kartonu
Oznaceni umoznujici sledovatelnost vyrobku

Role jsou ukladany na paletu vertikalné 1 horizontalné. Vyrobky v kartonech jsou
ulozeny jeden na druhém do celkové vyse max. 190 cm véetné EUR palety. S paletou
1ze manipulovat paletiza¢nim nebo vysokozdviznym vozikem. Naklad na palet¢ je
fixovan smrstitelnou folii. Na poZzadavek je mozné realizovat i zpevnéni baleni pomoci
kartonu s naslednou fixaci do smrstitelné folie.

Kazda paleta u PE roli je oznacena paletizacnim listem, ktery obsahuje tyto udaje:

Nazev a sidlo vyrobce

Nazev a typ vyrobku

Druh, rozmér a provedeni vyrobku
Pocet roli na paleté a jejich hmotnost
Celkovou hmotnost roli na paleté



VII. DOPRAVA A SKLADOVANI

VI1.1 Role na paletach a vyrobky se pfepravuji libovolnymi dopravnimi prostfedky s loznou
plochou krytou proti povétrnostnim vliviim. Naklad mtze byt v zavislosti na pouzitém
baleni a vaze palety v jedné nebo dvou vrstvach. Néklad musi byt zabezpecen proti
posunu a poskozeni vlivem ostrych predmétu.

V1.2 Félie a tagky se skladuji dle CSN 640090

V1.3 Pii baleni, dopravé a manipulaci je nutné volit vhodné prostifedky, postupy a nastroje
tak, aby bylo zabranéno poskozeni vyrobkd.

V1.4 Vyrobce doporucuje pied zpracovanim uskladnit f6lii po dobu alespoii 24 hodin
v podminkéch dal$iho zpracovani (temperace). S folii je vhodné pracovat v prostiedi
s teplotou 10-35 st. C.

VI11.5 Vyrobce doporucuje zpracovat folii do 6 mésicti od data vyroby, pokud neni ionizovana
za podminky dodrzeni zdsad skladovani dle odst. VII ¢l. 2,3,4

VI1.6 Vyrobce doporucuje pouzit vyrobky do 6 mésicti od data vyroby za podminky dodrZeni
zasad skladovani dle odst. VII ¢l. 2,3,4

VIII. DODATEK
Souvisejici normy :
CSN 640090 Skladovéni vyrobkii z plasti
CSN EN ISO 291 Standardni prostiedi pro kondicionovani a zkouSeni
CSN 640181 Metody stanoveni tloustky folii a desek
CSN EN ISO 527-3  Stanoveni tahovych vlastnosti — folie a desky
CSN EN ISO 7765-1 Stanoveni razové houzevnatosti metodou padajiciho tlouku — folie
CSN 770501 Zasady pro posuzovani technické urovné potisku
CSN 770140 Zasady svafovani a stanoveni pevnosti svaru

CSN 640609 Stanoveni smrsténi smrStitelnych folii.



