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 1 Область применения

Настоящий стандарт организации распространяется на тару транспортную:

1. Ящики из картона гофрированного изготовленные на инлайновых линиях,  предназначенные для упаковывания, транспортирования и хранения промышленной продукции  и   продукции  пищевой  промышленности.

2. Изделия из картона гофрированного изготовленные методом плоской или ротационной высечки (например, лотки, решетки, обечайки, прокладки, амортизаторы и т. п.),  предназначенные для упаковывания, транспортирования и хранения промышленной продукции  и   продукции  пищевой  промышленности.

Пример условного обозначения тары из гофрированного картона:

«Ящик из картона  гофрированного, артикул, СТО 29091130-001-2008».

«Изделие из картона гофрированного, артикул,  СТО 29091130-001-2008».
2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 12.1.004-91  Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования

ГОСТ 12.1.005-88  Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны

ГОСТ 12.1.041-83  Система стандартов безопасности труда. Пожаровзрывобезопасность горючих пылей. Общие требования
ГОСТ 15.009–91 Система разработки и постановки продукции на производство. Непродовольственные товары народного потребления

ГОСТ 427 – 75 Линейки измерительные металлические. Технические условия

ГОСТ 3749 – 77 Угольники поверочные 900. Технические условия

СТО 29091130-002-2008  Картон гофрированный.  Технические условия
ГОСТ 7502 – 98  Рулетки измерительные металлические. Технические условия
ГОСТ 9078 – 84  Поддоны плоские.  Технические условия

ГОСТ 9142 – 90 Ящики из гофрированного картона. Общие технические условия

ГОСТ 18211-72 (ИСО 12048-94)  Тара транспортная. Метод испытания на сжатие 
ГОСТ 18992 – 80 Дисперсия поливинилацетатная гомополимерная грубодисперсная. Технические условия

ГОСТ 19088 – 89 Бумага и картон. Термины и определения дефектов
ГОСТ 19112 – 78 Изделия из бумаги и картона. Технология. Термины и определения
Примечание — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте национального органа Российской Федерации по стандартизации в сети Интернет или по ежегодно издаваемому информационному указателю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по соответствующим ежемесячно издаваемым информационным указателям, опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен (изменен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться замененным (измененным) документом. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.
3  Термины и их определения

В настоящем стандарте применены термины и их определения по 

ГОСТ 19112 и ГОСТ 19088, а также применены следующие термины с соответствующими определениями:

3.1 каталог FEFСO-ASSCO: Перечень унифицированных ящиков, разработанный Союзами Европейских изготовителей тары из клееного плотного картона (FEFCO) и гофрированного (ASSCO). В системе FEFCO-ASSCO каждой конструкции тары присвоен свой номер, который можно использовать при заказе;
3.2 инлайновые линии: линии для изготовления четырехклапанных ящиков из трех- или пятислойного гофрированного картона;

       3.3 ротационная высечка: процесс обработки гофрокартона ротационными  формами, придающий изделию фигурную форму.
       3.4 плоская высечка: процесс обработки гофрокартона плоскими формами, придающий изделию фигурную форму. 

       3.5 заусенец: острый, задравшийся на поверхности или выступающий за  обрез кромки кусочек картона;
3.6 бахрома: неровный обрез кромки  картона в виде ворсистости;
3.7 эффект «стиральной доски»: более темный цвет печати на вершинах гофр;
3.8 пантон: каталог системы «Pantone Formula Guide» стандартизованных основных цветов с указанием номера цвета.

4   Технические требования
Тара транспортная из картона гофрированного (далее – изделия) должна изготовляться по технологической документации в соответствии с требованиями настоящего стандарта организации, технологических карт и (или) макетов на конкретное изделие или образцов – эталонов, разработанных в соответствии с ГОСТ 15.009  (подпункт 12 и приложения 1, 2 и 3), утвержденных в установленном порядке.

4.1 Основные параметры и размеры

4.1.1 Типы, размеры изделий и их конструкция должны соответствовать технологической карте и (или) макету (образцу – эталону), согласованным с заказчиком и утвержденным в установленном порядке. По согласованию с заказчиком допускается изготовление изделий без макета по чертежам заказчика, в том числе по каталогу FEFСO-ASSCO, а также по технической документации на конкретное изделие, в соответствие с договором поставки.
4.1.2 Предельные отклонения внутренних размеров изделий не должны превышать:

          ± 3 мм – для тары, изготовленной методом плоской или ротационной высечки;

          ± 3 мм – для ящиков из трехслойного гофрированного картона, изготовленных на инлайновых линиях;  
          ± 5 мм – для ящиков из пятислойного гофрированного картона, изготовленных на инлайновых линиях.

4.1.3 По согласованию изготовителя с заказчиком допускается изготовлять изделия с другими предельными отклонениями внутренних размеров.

4.1.4 Направление гофров картона должно быть указано в документации на конкретный вид изделия и подтверждено макетом изделия, утвержденным заказчиком.

4.2 Требования к материалам

4.2.1 Для изготовления изделий должны применяться следующие основные материалы:

- картон гофрированный по СТО 29091130-002-2008 типов Т и П или по другой НД.

 С гофрами:

          для трёхслойного картона: С – средний; В – мелкий; Е – микро;
для пятислойного картона: СВ – средний плюс мелкий; СЕ – средний плюс микро;
Вспомогательные материалы:
- краски флексографские на водной основе по НД;

- клей по ГОСТ 18992 или  другой  НД;

- проволока по НД.

Допускается применение других материалов по НД, обеспечивающих сохранность упакованной продукции.
4.2.2 Тип гофр, цвет покровного слоя, марка картона и  НД  на него указываются в документации на конкретный вид изделия при заказе (контракт, договор и т.п.).

4.2.3 Линии сгиба должны быть нанесены рилевкой, биговкой, рицовкой или перфорированием и обеспечивать равномерный сгиб картона. Линии рилевки, перфорации, просечки определяются по макету, утвержденному заказчиком. 

4.2.4 Линии сгиба должны быть взаимно перпендикулярными, нанесены равномерно и четко по всей длине. Отклонение от перпендикулярности не должно превышать 2 мм на 1 м длины линии.

4.2.5 Изделия по соединительному клапану могут сшиваться и (или) склеиваться. Вид скрепления и исполнение соединительного клапана указывается в документации на конкретный вид изделия. При сшивке количество и расположение скоб – по ГОСТ 9142. Допуски на склейку и сшивку ящиков по соединительному клапану, на косину при склейке, на совмещение высечки относительно края листа картона указываются  в документации на конкретный вид изделия.

4.2.6 Допуски на склейку и сшивку ящиков по соединительному клапану устанавливаются следующим образом:

4.2.6.1 Параллельность зазора  характеризуется разностью длины зазора вверху и внизу ящика А2 – А1,  измеренного по линии рилевки клапанов (рисунок 1):
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        где L –длина развертки ящика = (l + b) х 2, мм;
       h – высота ящика, мм;

       b – ширина ящика, мм;
       l –  длина ящика, мм. 
Допускаемое отклонение от параллельности зазора А2 – А1 не должно превышать:

- при высоте ящика до 300 мм  включительно не более  2 мм;
- при высоте ящика до 600 мм  включительно не более  4 мм;
- при высоте ящика до 800 мм  включительно не более  5 мм
4.2.6.2 Зазор по склейке А характеризуется расстоянием между двумя склеенными или сшитыми краями ящика и определяется по формуле:

                   А = (А1 + А2)/2.

Допускаемый зазор по склейке А, мм, должен составлять:

                   А = (а ± 3),

где а – ширина просечки, определяемая шириной ножа.

4.2.6.3 Допускаемое  смещение краев сложенного ящика Ед (рисунок 1) не должно превышать:
для ящиков из трехслойного гофрированного картона:

- при длине развертки ящика до 1000 мм  включительно не более  2 мм;
- при длине развертки ящика до 2000 мм  включительно не более  3 мм;

- при длине развертки ящиков свыше 2000 мм не более  5 мм.
для ящиков из пятислойного гофрированного картона:
- при длине развертки ящика до 1000 мм  включительно не более  3 мм;
- при длине развертки ящика до 2000 мм  включительно не более  5 мм;

- при длине развертки ящиков свыше 2000 мм не более  7 мм.
4.2.7 Для склеивания изделий должен применяться клей по ГОСТ 18992 или по другой НД.

4.2.8  Для сшивания изделий должна применяться проволока по НД.

4.2.9  В изделиях не допускаются: 

расклейка картона площадью более 50 см² на 1 м²;

расслоение кромок клапана более 10 мм от края кромки;

пятна размером более 20 мм в наибольшем измерении.
Края высечек изделий должны иметь ровный обрез, не допускаются «заусенцы» и «бахрома» длиной более 3 мм.  

4.2.10 Допускаются трещины на внешнем плоском слое изделия – по линии сгиба без обнажения гофрированного слоя длиной  не более 25 мм.
Допускается просечение внутреннего плоского слоя изделия по всей линии сгиба, не влияющее на размеры изделия и его механическую прочность.

На поверхности высечек изделий допускаются следы от перемычек штампа.

4.2.11 В зависимости от требований, предъявляемых к упаковываемой продукции и условий транспортирования, изделия могут быть укомплектованы вспомогательными упаковочными средствами: обечайками, вкладышами, перегородками, решетками, прокладками, амортизаторами и др.

Виды, конструкции и размеры вспомогательных упаковочных средств и материалы для их изготовления должны быть указаны в документации на конкретный вид изделия при его заказе.

4.2.12  Допускаемый зазор в стыке клапанов при сборке не должен превышать:

 5 мм - для ящиков из трехслойного гофрированного картона;

10 мм - для ящиков из пятислойного гофрированного картона. 

4.2.13 Не допускается смещение клапана в собранном ящике по его высоте  длиной: 

в меньшую сторону (пересечка) - более 6 мм - по одной стороне и  более 

10 мм - в сумме по двум сторонам;

в большую сторону (недосечка) – более 2 мм  на одну сторону.

4.2.14 Изделия могут быть художественно оформлены. Художественное оформление, флексографская печать на изделии должна соответствовать  макету и (или) образцу – эталону, утвержденным в установленном порядке.

4.2.15 Несовмещение красок при печати не должно превышать 2 мм без искажения рисунка или текста.

4.2.16 Смещение рисунка по центру не должно превышать 5 мм, относительно края листа - 5 мм.

4.2.17 Непропечатка по краю клапана ящика при его полной  запечатке  не должна превышать 5 мм.

4.2.18 В изделиях с печатью не допускаются следы краски на пробельных участках. Не допускается слипание изделий друг с другом и отмарывание краски.

4.2.19 При печати допускается проявление эффекта «стиральной доски». 

4.2.20 При печати допускается отклонение по цвету от утверждённого пантона и (или) образца-эталона, утвержденного в установленном порядке, на один номер пантона в одну и (или) другую сторону. 

4.3 Упаковывание

4.3.1 Изделия в виде высечек либо склеенные или сшитые по соединительному клапану, одного размера и типа комплектуются в кипы.

Масса кипы не должна превышать 20 кг. На производстве, использующем женский труд при ручной погрузке и разгрузке, масса кипы не должна превышать 7 кг.

4.3.2 Кипы изделий должны быть обандеролены полипропиленовой лентой по НД или другим обвязочным материалом по НД, обеспечивающим прочность обвязки. 

4.3.3 На клапанах изделий допускаются вмятины, сдавливание, разрывы и разрезы, образующиеся от упаковочных лент, по длине в наибольшем измерении не превышающие 7 мм. 

4.3.4  Кипы изделий формируются в транспортные пакеты (паллеты) на поддонах по ГОСТ 9078 или другой НД. 

4.3.5 По требованию заказчика изделия могут быть отгружены без упаковывания.

4.3.6 Вспомогательные упаковочные средства могут поставляться в комплекте с основными изделиями или по требованию заказчика – отдельно.

4.3.7 По согласованию изготовителя с заказчиком допускается применять другие упаковочные и обвязочные материалы, обеспечивающие сохранность изделий при транспортировании и хранении.

4.3.8 Способ упаковывания и вид упаковки устанавливается по согласованию изготовителя с заказчиком и  указывается в документации на конкретный вид изделия.

4.4 Маркирование

4.4.1 В каждую паллету с изделиями  вставляется бумажный ярлык с указанием следующих данных:

           – наименование страны – изготовителя;


– наименование  предприятия – изготовителя и его товарный знак;


– юридический адрес предприятия – изготовителя;

           – заказчик;

           – адрес доставки


– наименование продукции;

            – номер заявки;

            – номер заказа;

            – размер (ДхШхВ);

            – марка картона;

            – кол-во изделий в кипе;

            – кол-во кип в ряде;

            – кол-во рядов на поддоне;

            – кол-во готовой продукции;

            – дату изготовления, месяц, год;

            – номер смены;

           – мастер смены;

           – обозначение настоящего стандарта;


– штриховой код продукции (при наличии).

           – информации о сертификации (при наличии)

4.4.2 По согласованию изготовителя с заказчиком допускается другой способ маркирования и другое содержание маркировки.

5 Требования безопасности и охраны окружающей среды
Требования безопасности – по ГОСТ 9142 со следующими дополнениями:

5.1 Материалы, применяемые для изготовления изделий, контактирующих с пищевыми продуктами, медицинскими препаратами и игрушками, должны быть разрешены для применения Минздравсоцразвития  РФ и должны соответствовать требованиям безопасного воздействия на организм человека согласно нормам, установленным Минздравсоцразвития  РФ.

5.2 Санитарно – гигиеническая оценка изделий производится органами санэпиднадзора Минздравсоцразвития РФ при сертификации, требовании заказчика и при разработке и постановке продукции на производство.

5.3 Вещества, выделяющиеся из картона, предназначенного для изготовления упаковки пищевой продукции, по гигиеническим показателям не должны превышать норм, установленных ГН 2.3.3.972 [1].

5.4 Изделия пожароопасны при контакте с открытым огнем. При изготовлении изделий следует соблюдать ГОСТ 12.1.004 и ГОСТ 12.1.041. 

5.5 Воздух рабочей зоны при изготовлении изделий должен соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.005.

5.6 Картон, утративший потребительские свойства, а также отходы при его переработке должны быть использованы в качестве макулатуры.

6 Правила приемки
6.1 Изделия принимают партиями. Партией считают изделия со вспомогательными упаковочными средствами (при наличии) одного типа и размера, изготовленные из материала одной марки, оформленные одним документом о качестве, содержащем:

- наименование предприятия – изготовителя и (или) его товарный знак;

- наименование страны-изготовителя;

- наименование изделия, артикул;

- номер заявки; 

- номер заказа;

- обозначение настоящего стандарта организации;

- количество изделий и вспомогательных упаковочных средств (при наличии) в партии;

- дату изготовления;

- марка картона по СТО 29091130-002-2008 или по другой НД;

- внутренние размеры изделия;

          - результаты проведенных испытаний или подтверждение соответствия продукции требованиям настоящего стандарта.

По требованию заказчика допускается документ о качестве дополнять другими сведениями.

6.2 Для контроля изделий из разных мест партии отбирают выборку в объеме, указанном в ГОСТ 9142.

6.3 По согласованию изготовителя с заказчиком допускается устанавливать другой порядок проведения приемочного контроля изделий и другой порядок принятия решения о партии. Количество изделий при этом, не соответствующих требованиям настоящего стандарта, не должно превышать 1,5% от общего количества изделий в партии.

6.4 Порядок проведения приемочного контроля и принятия решения о партии устанавливается в документации на конкретный вид изделия. 

7 Методы контроля
7.1 Внешний вид изделий и вспомогательных упаковочных средств (при наличии) и их соответствие технологическим картам или макетам (образцам – эталонам)  контролируют визуально, без применения увеличительных приборов.

7.2 Размеры изделий определяют линейкой измерительной по ГОСТ 427 или рулеткой по ГОСТ 7502 с ценой деления не более 1 мм.

7.3 Контроль по 4.1.2, 4.2.6, 4.2.9, 4.2.10, 4.2.12, 4.2.13, 4.2.15, 4.2.16, 4.2.17 и 4.3.3 проводят линейкой измерительной по ГОСТ 427 или рулеткой по ГОСТ 7502 с ценой деления не более 1 мм.

7.4 Контроль по 4.2.4 проводят угольником поверочным по ГОСТ 3749. Вершину прямого угла совмещают с точкой пересечения линий длины и ширины плоскости, затем поочередно совмещают каждую из сторон угольника с линиями длины и ширины. Проводят не менее трех измерений. За результат принимают среднее арифметическое значение всех измерений отклонений линий длины или ширины от стороны угольника, округленное до целого числа.

7.5 Контроль механической прочности ящиков проводят определением сопротивления сжатию по ГОСТ 18211 с приложением сжимающих нагрузок перпендикулярно ко дну и крышке, если иная процедура не установлена по согласованию с заказчиком.

7.6 Контроль по 4.1.4, 4.2.3, 4.2.5, 4.2.14, 4.2.18, 4.2.19, и 4.2.20 проводится визуально.

7.7 Контроль материала, из которого изготовлено изделие, проводится по показателям НД на этот материал.

8 Транспортирование и хранение
8.1 Изделия транспортируют всеми видами транспорта в чистых, сухих, крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на соответствующем виде транспорта. Укладывание паллет в транспортные средства должно быть плотным и исключать смещение и деформацию изделий.

8.2 Изделия хранят в закрытых помещениях, защищенных от атмосферных осадков и прямых солнечных лучей при температуре от 10 оС до 25 оС и относительной влажности воздуха не более 70% на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов.

9 Гарантии изготовителя 
9.1 Изготовитель гарантирует соответствие изделий требованиям настоящих технических условий и договору, заключенному изготовителем с заказчиком, в течение  шести месяцев со дня их изготовления при условии соблюдения потребителем правил транспортирования и хранения.

9.2  По истечении гарантийного срока хранения проводят испытания изделий на соответствие требованиям настоящего стандарта. При положительных результатах испытаний изделия допускаются к использованию. 
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