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1. WSTĘP

1 .1. Pp^dmint normy. Przedmiotem normy eą podkładki wykonane z litej 
kory dębu korkowego.

1.2. Określenie. Podkładki do zamknięć butelkowych są to wyroby w 
kształcie krążków, stosowane jako uszczelki w kapturkach w zakrywkach 
wg FN-6 5/0 -7 9 0 0 2 w celu zapewnienia szczelności zamknięcia.

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

fiatonki- Pod względem jakościowym podkładki dzieli się

gatunek 1 
gatunek 2

na dwa ga-

2.2, Przykład oznaczenia podkładek korkowych gatunku drugiego o śred­
nicy 2 7 mm igruboóci 2 , 5  mm

PODKŁADKI KORKOWE 27 x 2,5 2 gat. BN-69/7168-01

2.3. Normy związani
1/ PN-65/0-79002 - Opakowania. Zamknięcia.Podział i określenie

2/ PN—6 8/0-79027 - Opakowania transportowe.Worki papierowe.Szeregi wy­
miarowe

3/ PN-6 O/P-79005 - Worki papierowe

4/ PN-57/M-79037 - Zamknięcia koronowe do butelek.Zakrywka z blachy

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary i dopuszczalne odchyłki wymiarowe

3.1.1. Podkładki korkowa lite do zamknięć koronowych wg BN-57/M-790#po­
daje tablica 1

Tablica 1

średnica Grubość

Wymiar 
nominalny 

w mm

odchyłk.L w mm Wymiar 
nominalny 
w mm

odchyłki w mm

gat.1 gat. 2 gat.1 gat . 2

27 + 0,4 + 0 , 6 2,5 i o,3 + 0,4am

3 1.P. Podkładki korkowe lite óft Kąnfrnftęć - podaje tabli­
ca 2

ZJEDNOCZENIE PRZEMYSŁU IZOLACJI BUDOWLANEJ

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Izolacji Budowla­
nej dnia 29.XII.69 r. jako norma obowiązująca od dnia 1.IT.1970 r. w 
zakresie produkcji i obrotu /Mon.Polaki Nr.... .........Poz....... /

Druk i rozpowszechnianie Zakład fieprodukcji i~WDB, Warszawa,ul.Królaka'<7 
- Dział Sprzedaży ul.Uęcińska 13/15 - tel.10-20-28. Zamówienie zet 765 z 

, M  dnia 4.YI.1970 r. Nakład 200+ 2 ega.
Cena zł. 4^50 0 Ark.druk£»75
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Tablica 2

średnica Grubość

Wymiar nominalny 
w mm

odchyłki w mm Wymiar 
nominalny 
w mm

odchyłki w mm

gat.1 gat.2 gat.1 gat.2

od 6 do 10

11 do 20

ze stopniowaniem 
co 1 mm

+ 0,2 

± 0,5

+ 0,5 

+ 0,4

1-5

ze stop­
niowaniem 
co 1 mm

± 0,5 + 0,4od 22 do 50
52 do 60

ze stopniowaniem 
co 2 mm

+ 0,4 

i 0,5

+ 0,6 

+ 0,7

od 65 do 100

ze stopniowaniem 
co 5 mm

+ 0,7 + 0,8

Dopuszcza się wykonanie podkładek korkowych o innych wymiarach na podsta­
wie uzgodnienia pomiędzy zamawiającym i producentem.

5.2. Materiał. Podkładki korkowe lite powinny być wykonane z kory dębu 
korkowego o ścisłej strukturze, bez widocznych śladów zgnilizny i bez ob­
cego zapachu.

5.5. Wykonanie. Podkładki korkowe lite powinny być okrągłe,obydwie pod­
stawy powinny być wzajemnie równoelgłe, a powierzchnia boczna prostopadła 
do podstaw.

Dopuszczalne wady podkładek podaje tablica 5.

Tablica 5

Łp. Określenie wady Wielkość wady

Kat .1 gat.2

1 Przetchlinki wszystkie o średnicy 
do 0,5 mm oraz poje­
dyncze o średnicy do 
1 mm

wszystkie o średnicy 
do 1,5 mm

2 Zdrewnienia pochodze­
nia naturalnego.wy­
stępujące na podsta­
wach podkładek

do 5 sztuk do 5 sztuk

3 Spękania pochodzenia 
naturalnego na pod­
stawach podkładek

ał.do 1/4 0 podkł. 
szer.do 0,1 mm 
głębokość 0,5 mm 
w ilości do 2 szt.

dług.do 1/5 0 pod­
kładki szer.do 0,5 mm 
głębokość do 0,5 mm
w ilości do 4 sztuk

4 Wklęśnięcia na pod­
stawach podkładek

o powierzchni do 
0,5 cm .głębokość 
do 0,5 mm 
ilość do 2 sztuk

o powierzchni do 
0,5 cmr i głębokości 
do 0,5 mm 
ilość sztuk 5

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Pakrtwanifi. Podkładki korkowe lite pakuje się do worków z folii ob­
szywanych tkaniną jutową, lnianą, bawełnianą, worków papierowych podwój­
nych zgodnych z PN-6O/P-79O05 i PN-68/0-79027 oraz torebek z mas plastycz­
nych.



BN-69/7168-01 3

Ciężar brutto poszczególnych opakowań nie powinien przekraczać 20 kg.
Do każdego opakowania powinna być doczepiona zawieszka określająca!

a/ nazwę i adres wytwórni, 
b/ oznaczenie wg pkt.2.2, 
c/ ilość sztuk, 
d/ datę zapakowania,
e/ ciężar brutto jednostki opakowania.
Wewnątrz opakowania powinna znajdować się kopia tej zawieszki.

4.2. Przechowywani*- Podkładki korkowe lite powinny być przechowywane w 
czystych, suchycn i przewiewnych pomieszczeniach w warunkach wolnych od 
obcych zapachów itp. Opakowani a z podkładkami powinny być ustawione na pod 
łogach drewnianych lub regałach. Niedopuszczalne jest układanie opakowań w 
większe stosy jedno na drugim.

4.3. Transport. Podkładki korkowe lite powinny być przewożone krytymi 
środkami transportowymi, zabezpieczone przed zamoczeniem lub zawilgoceniem 
w warunkach pozbawionych szkodliwych zapachów i zanieczyszczeń.

Opakowania należy układać ściśle obok siebie na całej powierzchni środ­
ka transportowego w sposób uniemożliwiający staczanie lub przesuwanie pod­
czas transportu. Ewentualne luki należy zabezpieczyć, aby ładunek tworzył 
zwartą całość;

Z podłogi i ścian środka przewozowego należy usunąć gwoździe a wystająk 
ce części metalowe jak np.śruby lub kółka odpowiednio zabezpieczyć tak,aby 
nie powodowały uszkodzenia opakowań.

5. BADANIA

f.1. Rodzaje badań. Partię podkładek korkowych litych przedstawioną do 
oru należy poddać następującym badaniom:

a/' sprawdzeniu prawidłowości opakowania, 
b/ sprawdzeniu ilości sztuk, 
c/ sprawdzeniu wymiarów podkładek, 
d/ sprawdzeniu wykonania.

5.2. Przygotowanie partijodo badań. W skład partii powinny wchodzić opa­
kowania zawierające podkładki jednego wymiaru i jednego gatunku.

W przypadku dostawy mieszanej, należy podzielić ją na partie jednowymia 
rowe i jednogatunkowe. Przed przystąpieniem do badań, należy przeliczyć 
opakowania i ustalić z zawieszek deklarowaną ogólną ilość podkładek litych.

5.3. Pobranie próbek, Z przedstawionej do badań partii, należy wyloso­
waćlinzibę—opikowanpo^ w tablicy 4. Z każdego wylosowanego opakowania 
należy pobrać do badań wg 5.1.b/ próbkę wielkości określonej w tablicy 5 
z dokładnością do 0,001 kg.

Tablica 4

Liczba opakowań 
w partii do 5 6-15 16-25 26-63 64-160 161-400

Liczba opakowań 
do pobrania

wszy­
stkie 5 10 15 25 40

Tablica 5

Wymiary Dopuszczal­
ne odchy­
lenia ilo­

ści

Nominal­
na masa 
próbkiśrednica nominalna pod­

kładek
grubość nominalne podkła­

dek
mm £

poniżej 10 1-2 + 5% 0,1
3-5 + 3% 0,2

11-20
-------------------- T_5------

—~+"Wo---- —
11-20 3-5 + 2,5% 0,25
22-60 + 3,0% (53—
22-60 3-5 l  2,0% 1.0

6 5 -1 0 0
__________M___________ + 2,0% 1.0
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Do badań 5*1 .o,d należy pobrać z wylosowanych opakowań próbkę o łączną) 
ilości określonej w tablicy 6

Tablica 6

Liczność partii 

w sztukach

Liczność próbki 

w 8ztukach

Największa ilość sztuk 
niedobrych podkładek, 
przy której należy uznać 

partię za dobrą

1 2 3

do 5000 40 3

5 0 0 1 - 6300 60 4

6301 - 16000 100 7

16001 - 40000 150 10

40001 - 100000 250 25

100001 - 2 5 0 0 0 0 600 32

5.'4. Onis badań

5.4.1. Sprawdzenietprawidłowości opakowania przeprowadzić przez oglę- 
dziny każdej jednostki opakowania w partii.

5.4.2. Sprawdzenie ilości sztuk. Zważyć zawartość opakowania w odtarowa- 
nym pojemniku z dokładnością do 0,1 kg. Liczbę podkładek w opakowaniu wy­
liczyć ze wzoru: gp

S •  G .
gp

gdzie:
S - ilość sztuk w jednostce opakowania,
G - masa netto podkładek zawartych w jednostce opakowania w kg,
SP- liczba sztuk podkładek policzona w pobranej próbce, 
gP- masa próbki w kg /z dokładnością do 0,001/ pobranej w ilości we­

dług tablicy 5.
Sumę otrzymanych wyników porównać z sumą ilości deklarowanej.

5.4.3. Sprawdzenie wymianów podkładek - należy przeprowadzić za pomocą 
suwmiarki z dokładnością do 0,1 mm za zgodność z 3.1.

5.4.4. Sprawdzenie wykonania należy przeprowadzić za zgodność z p.3.2.
i 3»3»ś

a/ średnicę przetchlinek zmierzyć za pomocą suwmiarki z dokładnością do 
do 0,1 mm,

b/ zdrewnienia - zmierzyć suwmiarką z dokładnością do 0,1 mm, 

c/ spękania - zmierzyć suwmiarką z dokładnością do 0,1 mm, 

d/ wklęśnięcia - powierzchnię i głębokość ocenić wzrokowo.

5.5. Ocena wyników badań

a/ wynik badania 5.1.a należy uznać za dodatni,jeżeli wszystkie jednostki 
opakowań zawarte w partii przejdą przez badania z wynikiem dodatnim,

b/ wynik badania 5.1 należy uznać za dodatni, jeżeli stwierdzona liczba 
sztuk podkładek mieści się w granicach określonych w tablicy 5i

c/ wynik badania 5.1.c,d należy uznać za dodatni,jeżeli ilość wadliwych 
sztuk w zbadanej próbce nie przekroczy liczby określonej w tablicy 6.

5.6. Ocena partii. Badaną partię podkładek korkowych litych należy u- 
znać za zgodną z normą, jeżeli spełnione są jednocześnie następujący wa­
runki:

a/ wszystkie jednostki opakowań wchodzące w skład partii,przeszły z wyni­
kiem dodatnim przez badanie 5.1.a/,

b/ wylosowane jednostki opakowań przeszły z wynikiem dodatnim przez bada­
nia 5.1.b/,c/,d/.
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6., 9 i m t e i

Do każdej partii podkładek uznanych za zgodne z wymaganiami normy, 
leży dołączyć zaświadczenie zawierające co najmniejt

a/ nazwą wyrobu, 
b/ datą wystawienia świadectwa, 
o/ nazwę i adres wytwórni, 
d/ ilość sztuk podkładek, 
e/ wyniki badań.
świadectwo wydaje aią na życzenie odbiorcy*

na-

K O N I E C


