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Wyroby z tworzywa korkowego
Obciągi korkowe do maszyn 

w łókienn iczych
Wymagania i  badania

*
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J ' O r e n
1 .  W S T g P

1 . 1 .  Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wymagania i  badania obcią­
gów korkowych do maszyn włókienniczych z okładziną z tworzywa korkowego 
wg PN-66/B-01200.

1 . 2 .  O kr eś le n ie . Obciąg kbrkowy j e s t  to  rolka metalowa oklejona okła­
dziną z drobnoziarnistego tworzywa korkowego o znacznej twardości sto so ­
wana w przemyśle włókienniczym.

1 .3 .  Normy związane

PN-66/B-01200 -  Wyroby i  półfabrykaty korkowe.
P odzia ł ,  nazwy i  określenia

PN-64/C-04238 -  Guma. Pomiar twardości metodą Shore^a

BN—68/ 675 -  Wyroby z tworzywa korkowego.
P ł y t y  uszczelkowe suberytowe

2. W Y M A G A N I A

2 . 1 .  K s z t a ł t  i  wymiary należy  u s t a l i ć  przy zamawianiu na podstawie za­
twierdzonych rysunków wykonawczych lub wzorów.

Wzorce mogą być podstawą przy produkcji  jednostkowej i  prototypowej.

Nadmiar na s z l i fo w a n ie  powinien wynosić co najmniej + 2,0 mm, w s t o ­
sunku do wymiaru nominalnego średnicy,  określonego na ryfeunku wykonaw­
czym.

2 . 2 .  Materiał
--------—  ... - T  - III , f

2 . 2 . 1 .  Rolka metalowa -  wg rysunku wykonawczego.

2 . 2 . 2 .  Okładzina korkowa -  p ł y t a  suberytowa uszczelkowa "D" wg BN-68/  
/6?56-^€, o twardości minimum 60° Shore'a  przy badaniu wykonanym na ob­
ciągu.

Zjednoczenie Przemysłu I z o l a c j i  Budowlanej

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu I z o l a c j i  Budowla­
nej dnia i 3 . X I . i 968 r e, jako norma obowiązująca od ndia 1 . I V . 1969 r.  

zakresie produkcji i  odbioru /Monitor Polski nr poz. /

Druk i rozpowszechnianie Zakład Reprodukcji i  WDB. Warszawa,Królewska &7, 
t o l • 27-72-81 wewu. 281. Zam.nr 1396 z dnia 28 .X I . 1968 r.Nakład 100 + 2 
Cena z ł  J,.-  Arkuszy druk. 0,5
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2 . 3 .  Wykonanie

2 . 3 . 1 .  Sposób wykonania obciągów o długości poniżej  200 am. Obciągi  
korkowe o d łu g ości poniżej 200 inm należy  wykonać przez o k le ja n ie  ro lek  
metalowych j e d n o l i t ą  p ły tką z tworzywa korkowego wg 2 . 2 . 2 .  Spoina powin­
na przebiegać równolegle do podłużnej osi  r o l k i  metalowej. Krawędzie ze­
wnętrzne okładziny powinny być równo obcięto i  pokryte warstwą k le j u .

2 . 3 . 2 .  Sposób wykonania obciągów o dłu gości powyżej 200 mm. Obciągi  
korkowe o długości powyżej 200 mtu nal eży wykonać przez oklejanie  rolek  
metalowych paskami z tworzywa korkowego wg 2 . 2 . 2 . ,  o szerok ości określo­
nej na rysunku konstrukcyjnym.

Spoina powinna przebiegać s p i r a l n i e  pod kątem 70 -  80° w stosunku do 
poprzecznej osi r o l k i  metalowej. Kierunek zwojów pasków z tworzywa kor­
kowego powinien być zgodny z rysunkiem wykonawczym.

Dopuszcza s i ę  stosowanie pasków wykonanych z k il ku  ooci.HKÓw s k l e j o ­
nych czołami ściętym i pod kątem 4 5 °,  przy czym długość odcinków nie  po­
winna być mniejsza od 1 , 5  obwodu r o l k i .

Krawędzie zewnętrzne okładziny powinny być wykonane w sposób określo­
ny w pkt 2 . 3 . 1 .

2 .4 .  Dopuszczalna l i c z b a  ?̂ad na jednym obciągu korkowym nie powinna 
przekraczać wartości  podanych w t a b l i c y  1 .

T a b l i c a l

Lp. Określenie wady Wielkość wady

1 Drobne pęcherze na powierzchni  
oraz lokalne rozwarstwienia

2
maksymalna powierzchnia 2 cm 
minimalna odległość od krawę­
dzi 5,0 mm
maksymalna wysokość 1,0 mm

2 Odgnioty na powierzchni okła­
dziny

2
maksymalna powierzchnia 3 cm 
maksymalna głębokość 1,0 mm

3 Zmarszczki i spęcznienia two­
rzywa korkowego powstałe przy 
formowaniu obciągów

maksymalna wysokość 1 ,0  mm

4 Wypływka k le j u  na spoinie maksymalna wysokość 1,0 mm

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT

3 . 1 .  Pakowanie. Obciągi korkowe o jednakowych wymiarach i  oznaczeniach 
należ y  pakować do skrzyń drewnianych lub typowych pojemników kolejowych,  
układając warstwowo do c a ł e j  pojemności sk rzyni.

Poszczególne warstwy należy  oddzielać tekturą f a l i s t ą  lub grubym pa­
pierem pakowym. Obciągi powinny wypełniać skrzynie lub pojemniki w spo­
sób uniemożliwiający ich  przesuwanie s i ę .

Ciężar  brutto jednej skrzyni nie powinien przekraczać 50 kg.
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Na każdej skrzyni lub pojemniku należy umocować e t y k i e t ę  zawierającą  
co najmniej:

a /  nazwę wytwórni' i  adres,

b/ udres wysyłkowy,

c /  l i c z b ę  sztuk,

d/ numer zamówienia,

e/  c ię ż a r  brutto w kG. •

Do wewnątrz skrzyni lub pojemnika powinno być włożone zaśwdciszenie  
zawierające co najmniejj

a/  nazwę i  adres wytwórni,

b/ oznaczenie obciągów według rysunku konstrukcyjnego,  

c /  l i c z b ę  sztuk,  

d/ datę zapakowania.

Na każdej skrzyni powinien być umieszczony napis "nie rzucać"

3 .2 .  Przechowywanie. Obciągi korkowe należy  przechowywać w magazynach 
suchych w warunkach zabezpieczających przed korozją.

3 .3 .  Transport. Obciągi korkowe powinny być przewożone krytymi środ­
kami transportu w warunkach zabezpieczających przed uszkodzeniami mecha­
nicznymi i korozją.

Skrzynie z obciągami układa s i ę  na równym podłożu, względnie na rega­
łach magazynowych najwyżej w dwóch warstwach.

4. B A D A N  IA
4 . 1 .  Kodzaje badań. Celem określenia  zgodności z wymaganiami według 

ro zdzia łu  2 obciągi korkowe należy poddać kolejno następującym badaniom:

a/ sprawdzenie wyglądu zewnętrznego,

b/ sprawdzenie wymiarów i odchyłki średnicy,

c /  sprawdzenie materiału na podstawie zaświadczenia wytwurcy materiału.

4. 2 .  Przystosowanie do badań. Przed przystąpieniem do badań należy  
sprawdzić zgodność opakowania z punktem 3 * 1 . a» następnie p o d z ie l ić  obcią­
g i  na parti e  o jednakowych wymiarach i oznaczeniu.

4 . 3 .  Pobieranie próbek. Z p a r t i i  obciągów korkowych przedstawionej do 
badań, należy pobrać w sposób losowy próbkę o l i c z n o ś c i  według t a b l ic y 2 .

T a b l i c a  2

Liczność  
p a r t i i  

obc iągów

Łączna i l o ś ć  sztuk  
w próbce

Największa dopuszczalna  
łączna l i c z b a  obciągów 
niedobrych w próbce

do 160 15 1
161 -  630 40 2
631 -2500 60 3
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4 . 4 .  Opis badań

j^ - 2 * SPr^ d zep łf  *y°4ftr6y 1 odchyłki średnicy  -  wykonuje s i g  za po-  
mocą sprawdzianów lub lanych przyrządów pomiarowych.

i i i * 3* Sprawdzenie materiałów -  polega na abadaniu zgodności zaświad-  
czen wytwórcy 4 wymaganiami według 2 .2 .

Badanie twardości wykonuje s i ę  przez j e i  pomiar na obciągach próbki  
-04238!“  badanla c l  według Shore a w sposób podany w PN-64/C-

4 . 5 .  Ocena wyników badań

korkowy dobry -  badany obciąg nałoży uznać za d o b r y , j e ­
ż e l i  przeszedł przez wszystkie badania zawarte w 4 . 1 .  z wynikiem dodat­
nim.

. Obciąg korkowy niedobry -  badany obciąg należy uznać za niedo-
ry,  j e ż e l i  wynik chociażby jednego badania podanego w 4 . 1 .  był ujemny.

Obciągu uznanego za niedobry na jedno z badań nie należy poddawać dal­
szym badaniom.

ir.5«3. Ocena p a r t i i .  P a r t ię  obciągów korkowych należy uznać za zgodną
2 wymagaaiani normy, j e ż e l i  l i c z b a  sztuk niedobrych w próbce nie przekro­
c z y  dopuszczalnej l i c z b y  podanej w t a b l i c y  2.

K O N I E C


