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N O R M A BRANŻOWA BN-85 

WYROBY Narzędzia' gospodarstwa domowego 4528-02 
NOŻOWNICZE Korkociągi Zamiast 

BN-65/4528-02 
Wymagania i badania 

l. WSTĘP 

Przedmiotem normy są korkociągi o grotach ze stali 
nierdzewnej. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje. W zależności od sposobu łączenia grotu 
z trzonkiem lub rękojeścią rozróżnia się dwa rodzaje 
korkociągów: 

- z grotem stałym - S, 
- z grotem rucbomym - R. 
2.2. Odmiany. W zależności od sposobu wykonania 

grotu rozróżnia· się dwie odmiany korkociągów: 
- z grotem kutym - K, 
- z grotem wykrawanym i skręcanym - - W. 
2.3. Gatunki. W zależności od jakości wykonania 

rozróżnia się dwa gatunki korkociągów: 
- pierwszy - bez wyróżniania w oznaczeniu, 
-drugi - II. 
2.4. Przykład oznaczenia korkociągu z grotem stałym 

(S), kutym (K), wykonan'ym w drugim gatunku (II): 
KORKOCIĄG S Kil BN-85/ 4528-02 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary - wg dokumentacji technicznej. 
3.2. Materiał - wg ta bł. l. 

Nazwa części 

Grot 

Trzonek 

Zawleczka 

Tablica 1 

Materiał 

stal nierdzewna wg PN-71/H-86020 

drewno twarde wg PN-72/ D-96002 nji
sycop e żywicą; polistyren s - wg 
PN-71/ C-89292; polistyren K - wg 
PN-71/C-89293 lub tworzywa fenolowe 
- wg PN-81/C-89270 

sta l wg PN-67/M~80026 

Grupa katalogowa 1717 

3.3. Wykonanie 
3.3.1. Grot kuty lub wykrawany, o zwojach kutych 

lub skręcanych . spiralnie o stałym skoku, hartowany 
i odpuszczimy do twardości 45 +50 HRC, polerowany. 

3.3.2. Trzonek formowany na gorąco , gładk i lub 
z ornamentem. Po przeprowadzeniu próby odporności 
na uderzenia i gorącej wody trzonek nie powinien ulec 
deformacji, uszkodzeniom oraz nie powinien stracić 

połysku. 

3.3.3. Połączenie trzonka z grotem powinno być trwa
łe. Grot mocowany w trzonku nie powinien wykazywać 
luzów bocznych i poosiowych. Połączenie grotu z ręko
jeścią w korkociągach składapych nie powinno ulec 
zniekształceniu rozłączeniu po przeprowadzeniu 
próby. 

3.4. Wykończenie. Powierzchnie grotu polerowane. 
Parametr chropowatości powierzchni - najwyżej Ra = 
= 1,25 Jlm , obrzeży Ra = 2,5 Jlm. Powierzchnie nie po
winny mieć plam, rys , pęknięć, wgnieceń i wypłukłości 
widocznych - nie uzbrojonym okiem. 

Trzonek nie powinien mieć pęknięĆ, ostrych krawędzi 
oraz z powierzchni powinien być usunięty nadmiar 
materiału. 

3.5. DopuszcZalne wady wykonania - wg tabl. i 

3.6. Działanie. Korkociąg powinien łatwo wkr~cać 
się w korek oraz zapewnić łatwe, pewne i bezpieczne 
otwieranie zakork<>wanych butelek. Po otwarciu bute
lek połączenie grotu z trzonkiem lub rękojeścią nie po
winno ulec uszkodzeniu; grot urwaniu, pęknięciu, 

skrzywieniu, a skok zwoju nie powinien ulec _zmianie. · 

3.7. Cechowanie. Na korkociągu, w miejscu ozna
czonym w dokumentacji konstrukcyjnej , należy umieś
cić w sposób trwały i wyraźny co najmniej następu

jące dane: 
a) znak wytwórni, 
b) oznaczenie gatunku (tylko dla gatunku II). 
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Tablica 2 

Lp. Wyszczególnienie wad 
Gatu nek 

, .· 
l Ił 

l Koniec grotu to;py nicdopuszc7.alnc dopuszc7.alne ~tępienie do 0,5 mm 

2 Zniekształcone zwoje grot u dopuszczalne niezmtC'Lne trudno widocz- dopuszczalne bardziej widoczne znie-

n c zniekształcenia kształcenia 

3 Zakt1cia na powierzchni grotu dopuszczalne nieznaczne zakucia przy dopuszczalne bardziej widoczne zakucia 

( tr7o.nku na powierzchni grotu 

4 Zgnieciony grot p rzy trzonku dopuszczalne odciski do 2,5 mm2 dopuszc zalne 

5 Pozostałość .czarnych plam z obrbhki dopuszczalne 2 plamki wielkości 2 mm1 dopuszczalne 4 plamki wielkości 4 mm2 

cieplm·j k:tżda każda 

6 Wyraźne. widoczne grube rysy na po- nicdopuszczalne dopuszczalne 

wierzchni grotu 

7 Odmienny kolor tworzy wa w trzonku dopuszczalna tn ieszani na w 3 kolorach dopuszczalni 

K Odpry'k' tworzywa dopuszczalne 2 małowidoczne odpryski dopuszczal ne 2 od pryski do 2.mm każdy 

9 Pr?e<oadzcnic trz,,nka (ld OSI dopuszczalne do l mm dopuszc7.al ne do 2 m m 

] () Zni~bzralcenie IIFł\;ll fa b ryo.nego dopuszczalne nie:~.naczne zniekształcenie dopuszczal ne wyraźne zniekształcenie 

. znaku ale 

l>< •pUS/ C/.<1 SI~ J wady wymienione d la gatunku l. dla 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANS PORT 

całość 

gat unku 

4.1. Pakowanie. Korkociągi jednego rodzaju, odmia
ny i gatunku powinny być ui:ożone w paczki po 10 

<;ztuk , ściśk r;winiętc papierem i zabezpieczone taśmą 
kle.i<IG! w ''lY;s/l i: unicmożi i wiający otwarcie paczki hez 
u:;zkc,d ;;:cniJ taśmy . 

Do t ransportu paczki powinny być ułożone w skrzy
nic drc v.·ni~IlC, pojemniki metalowe lub pudełka z tek 
tllry fal istej lub tworzywa sztucznego, ściśle :Jbok siebie. 

Wc; iną przestr/ei1 ·v..: s krzyniach , pojemnikach lub 
pudełkach Ha lcży wypełnić wełną d,rlewm! opa kunkową 
wg PN-7<1/ D-94000 lub innym materiałem zabezpiccza
i<lcym p;·zed przcmi~:-:zc?.aniem się paczek wew n<J(rz 
skrzyni. 

i\.·1asa shz~·n i, pni~~mników lub pudelek do transportu 
\Vr« .~ .~ zaw<;rtuści<ł nie powinna przekraczać 50 kg . 
\Vymiary opako\.,a t1 transportowych - \Vg PN-78/ 
O 79021. Opa kowania transportowe wraz 7. zawartości <! 

należy tib•: i-':!P<ić taśmą stalową \uh z tworzpva sztucz
nego r pł()mbować . 

Dopuszcza . się inny sposób pakowania korkoci:1gów 
\l/ przypadkl1 gdy wch odz<j one w skład kompletu . 

Na k<ddym opakowaniu powinien być umieszczony 
lrv.·ały , wyraźny napis zawierający co naJmmeJ nastę
pujące dane:: 

a) nazw,: lub znak wy!wórn i, 
t) oznaczenie , 
c) zn3k KJ, 
d) znak pakowana. 
Na opakowaniu tramp ortowym powin1en być 

umieszczou y trwały i wyra źny napis zavvicrający w naj 
mnie j nast~pujące di:me: 

a) nazwa lub znak wytwórni, 
b) numer d o wod u wysyłkowego, 

czytelna 7nak u ale całość czytelna 

I I - 6 wymienionych ~·ad dla gatu nku l lub II. .. 
c) ad res od b io rcy, 
d) adres na dawcy. 
4 .2. Przechowywanie. Opa kowane korkociągi należy 

przechowywać v.· pomieszczeniach suchych , woln ych od 
oparów kwasów i innych czynników działających ko

rodująco. 

· 4;3. Transport. Korkociągi należy przewozić krytymi 
środkami transportu w sposób zabezpieczający je przed 
wilgocią oraz uszkodzeniami mechanicznymi. 

5. BAD ANI A 

5.1. Rodzaje badań. Partię korkociągów należy pod-
dać następującym badan iom: 

a) sprawdzenie wymiarów (3 . 1 ), 
b) sprawdzen ie twardości gro tu (3 .3 .1 ), 
c) sprawdzen ie wykonania trzonka (3.3.2), 
d ) sprawdzenie połączen ia trzonka z grotem (3.3.3), 
c) sp rawdzenie wykończenia (3.4), 
f) sprawdzenie działania (3.6), 
g) sprawdzenie cechowania (3 .7), 
h ) sprawdzenie pakoW<1nia (4. 1). 
Ponadto należy sprawdzić atesty łub zaświadczenia 

h utniczc materiału użytego do wyrobu grotów. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Przed przystąpien iem 

do badań korkociągi należy podzielić na partie. Partię 

sta nowią korkociągi · jednego rodzaju i odmiany. 
liczność partii - wg PN-79/N-03021. 

5.2.2. Sposób pobiera nia próbek - wg PN-83/ 
N-03010. 

5.2.3. Poziom kontroll - II ogólny wg PN-79/ 

N-03021. 
5.2.4. Wadliwość dopuszczalna W 2 - 4% maksimum. 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania . Płany ba

dania d la kontroli normalnej i stosowanie p lanów ba-
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dań dla koniroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki 
przejścia - wg PN-79/N-03021. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdumie wymiarów należy przeprowadzić 

uniwersalnytpi przyrządami pomiarowymi. 

5.3.2. Sprawdzenie twardości grotu należy przeprowa
dzić przez pomiar twardości w dwóch miejscach wg 
PN-78/H-04355 w odstępach około 10 mm (poza częś
cią spiralną). 

5.3.3. Sprawdzenie wykonania trzonka. Trzonek 
z tworzywa sztucznego należy zanurzyć w wodzie 
o temperaturze 80° na 5 min. Opłukać w wodzie o tem
peraturze 15 + 20°C, a · następnie upuścić z wysokości 
l ,5 m na twarde podłoże. 

5.3.4. Sprawdzenie połączenia trzonka z grotem na
leży przeprowadzić przez wkręcenie i wykręcenie kor
kociągu . w zakorkowaną butelkę. 

5.3.5. Sprawdzenie wykończenia należy przeprowa
dzać przez oględziny nie uzbrojonym okiem i porówna
nie z wzorcami. 

5.3.6. Sprawdzenie działania polega na otwarciu za 
pomocą kor~ociągu co najmniej 5 butelek pojemności 
0,75 dm3

• 

5.3. 7. Sprawdzenie cechowania należy przeprowadzić 
przez oględziny nie uzbrojonym okiem. 

5.3.8. Sprawdzenie pakowania należy przeprowadzać 
p~zez rozpakowanie i oględziny nie uzbrojonym okiem. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Badany korkociąg należy uznać 

za dobry, jeśli przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie 
badania wg 5.1 . 

5.4.2. Ocena partii. Partię korkociągów należy uznać 
za zgodną z wymaganiami normy, jeśli liczba sztuk 
niedobrych jest równa lub mniejsza od liczby kwalifi
kującej wg PN-79/N-03021, tabl 2. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowuj11ca normę - Ośrodek Badawda-Rozwo-
jowy PWM POLMET.AL, Kraków. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-65/4528-02 
a) rozszerzono wymagania korkociągów o grotach wykrawanych, 
b) wprowadzono wymagania dotyczące połączenia trzonka z gro

tem i rękojeścią, działania i odpowiednie badania, 
c) wprowadzono odbiór wg SKJ. 

3. Normy związane · . 
PN-81/C-89270 Tworzywa sztuczne. Tworzywa fenolowe 
PN-71/C-89292 Polistyren S (zwykły) 
Pl'l-71/C-89293 Polistyren 'K (modyfikowany) 
PN-74/D-94000 Wełna drzewna 
PN-72/ D-96002 Tarcica liściasta ogólnego przeznaczenia 

PN-78/H-04355 Próba twardości metali ~sposobem Rockwella. Skala 
B i C 

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozję (nierdzewna i kwasood
. porna). Gatunki 

PN-67/M-80026 Druty okrągłe ze stali niskowęglowej ogólnego prze-
znaczenia 

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jed
nostek produktu do próbki 

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 
wg oceny alternatywnej. Plany badania 

PN-78/0-79021 Opakowania. Syste!ll wymiarowy 
4. Symbol wg SWW - 0671-442. 
5. Autor projektu normy - mgr inż . Janina Konior _:_ Ośrodek 

Bad~wczo-R<ńwojowy PWM POLMET AL, Kraków. 


