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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sga wymagania i badania obcig-
gow korkowych do maszyn widkienniczych z oktadzing z tworzywa korkowego
wg PN-66/B-01200.

1.2. Okres$lenie. Obcigg kbrkowy jest to rolka metalowa oklejona okta-
dzing z drobnoziarnistego tworzywa korkowego o znacznej twardosci stoso-
wana w przemysle widkienniczym.

1.3. Normy zwigzane

PN-66/B-01200 - Wyroby i potfabrykaty korkowe.
Podziat, nazwy i okreslenia

PN-64/C-04238 - Guma. Pomiar twardosci metodg Shore”™a

BN—68/ 675 - Wyroby z tworzywa korkowego.
Ptyty uszczelkowe suberytowe

2. WYMAGANIA

2.1. Ksztatt i wymiary nalezy ustali¢ przy zamawianiu na podstawie za-
twierdzonych rysunkéw wykonawczych lub wzordw.

Wzorce moga by¢ podstawag przy produkcji jednostkowej i prototypowej.

Nadmiar na szlifowanie powinien wynosi¢ co najmniej + 2,0 mm w sto-
sunku do wymiaru nominalnego Srednicy, okreslonego na ryfeunku wykonaw-
czym.

2.2. Materiat

f

2.2.1. Rolka metalowa - wg rysunku wykonawczego.

2.2.2. Oktadzina korkowa - ptyta suberytowa uszczelkowa "D" wgy BN-68/
/6?56-"€, o twardosci minimum 60° Shore'a przy badaniu wykonanym na ob-

ciggu.

Zjednoczenie Przemystu lzolacji Budowlanej

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu lzolacji Budowla-
nej dnia i3.X1.i968 re, jako norma obowigzujgca od ndia 1.1V.1969 r.
zakresie produkcji i odbioru /Monitor Polski nr poz. /

Druk i rozpowszechnianie Zaktad Reprodukcji i WDB. Warszawa,Krdélewska &7,
tole 27-72-81 wewu. 281. Zam.nr 1396 z dnia 28.X1.1968 r.Naktad 100 + 2
Cena zt J,.- Arkuszy druk. 0,5
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2.3. Wykonanie

2.3.1. Spos6b wykonania obciggéw o diugosci ponizej 200 am. Obciagi
korkowe 0 dtugosci ponizej 200 ilrm nalezy wykonaé¢ przez oklejanie rolek
metalowych jednolitg ptytka z tworzywa korkowego wg 2.2.2. Spoina powin-
na przebiega¢ roéwnolegle do podiuznej osi rolki metalowej. Krawedzie ze-
wnetrzne oktadziny powinny byé réwno obcieto i pokryte warstwa Kkleju.

2.3.2. Spos6b wykonania obciggébw o diugosci powyzej 200 mm Obciagi
korkowe o diugosci powyzej 200 nmu nalezy wykona¢ przez oklejanie rolek
metalowych paskami z tworzywa korkowego wg 2.2.2., o0 szerokosci okreslo-
nej na rysunku konstrukcyjnym.

Spoina powinna przebiega¢ spiralnie pod katem 70 - 80° w stosunku do
poprzecznej osi rolki metalowej. Kierunek zwojoéw paskéw z tworzywa Kkor-
kowego powinien by¢ zgodny z rysunkiem wykonawczym.

Dopuszcza sie stosowanie paskéw wykonanych z kilku ooci.HKOwW sklejo-
nych czotami s$cietymi pod katem 45°, przy czym diugos¢ odcinkéw nie po-
winna by¢ mniejsza od 1,5 obwodu rolki.

Krawedzie zewnetrzne oktadziny powinny by¢ wykonane w sposdb okres$lo-
ny w pkt 2.3.1.

2.4. Dopuszczalna liczba “~?ad na jednym obciggu korkowym nie powinna
przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 1.

Tablical
Lp. Okreslenie wady Wielkos¢ wady
1 Drobne pecherze na powierzchni maksymalna powierzchnia 2 cm
oraz lokalne rozwarstwienia minimalna odlegto$¢ od krawe-
dzi 5,0 mm
maksymalna wysokos$¢ 1,0 mm
2 Odgnioty na powierzchni okta- maksymalna powierzchnia 3 cm
dziny maksymalna gtebokos¢ 1,0 nmm
3 ZmarszczKi i specznienia two-
rzywa korkowego powstate przy maksymalna wysoko$¢ 1,0 nmm

formowaniu obciggow

4 Wyptywka kleju na spoinie maksymalna wysoko$¢ 1,0 mm

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT

3.1. Pakowanie.Obciggi korkowe o jednakowych wymiarach i oznaczeniach
nalezy pakowaé¢ do skrzyn drewnianych lub typowych pojemnikéw kolejowych,
uktadajgc warstwowo do catej pojemnosci skrzyni.

Poszczegdlne warstwy nalezy oddziela¢ tekturg falistg lub grubym pa-
pierem pakowym. Obciggi powinny wypetnia¢ skrzynie lub pojemniki w spo-
sOb uniemozliwiajgcy ich przesuwanie sie.

Ciezar brutto jednej skrzyni nie powinien przekracza¢ 50 kg.
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Na kazdej skrzyni lub pojemniku nalezy umocowa¢ etykiete zawierajaca
COo najmniej:

a/ nazwe wytworni' i adres,

b/ udres wysytkowy,

c/ liczbe sztuk,

d/ numer zamoéwienia,

e/ ciezar brutto w kG. .

Do wewnatrz skrzyni lub pojemnika powinno by¢ wiozone zaswdciszenie
zawierajgce co najmniejj

a/ nazwe i adres wytworni,
b/ oznaczenie obciggoéw weditug rysunku konstrukcyjnego,
c/ liczbe sztuk,
d/ date zapakowania.
Na kazdej skrzyni powinien by¢ umieszczony napis "nie rzucac"”

3.2. Przechowywanie. Obciggi korkowe nalezy przechowywaé¢ w magazynach
suchych w warunkach zabezpieczajacych przed korozja.

3.3. Transport. Obciggi korkowe powinny by¢ przewozone krytymi Ssrod-
kami transportu w warunkach zabezpieczajgcych przed uszkodzeniami mecha-
nicznymi i korozjg.

Skrzynie z obciggami uktada sie na rownym podtozu,wzglednie na rega-
tach magazynowych najwyzej w dwdch warstwach.

4. BADAN 1A

4.1. Kodzaje badan. Celem okres$lenia zgodnos$ci z wymaganiami wedtug
rozdziatu 2 obciggi korkowe nalezy podda¢ kolejno nastepujgcym badaniom:

a/ sprawdzenie wygladu zewnetrznego,

b/ sprawdzenie wymiardéw i odchytki Srednicy,

c/ sprawdzenie materiatu na podstawie zaswiadczenia wytwurcy materiatu.
4.2. Przystosowanie do badan. Przed przystgpieniem do badan nalezy

sprawdzi¢ zgodnos$¢ opakowania z punktem 3*1.a» nastepnie podzieli¢ obciag-
gi na partie o jednakowych wymiarach i oznaczeniu.

4.3. Pobieranie proébek. Z partii obciggdw korkowych przedstawionej do
badan, nalezy pobra¢ w sposdb losowy probke o licznosci wedtug tablicy2.

Tablica 2
Licznos¢ L Najwieksza dopuszczalna
- taczna ilos¢ sztuk . S
partii b taczna liczba obciggow
obc iggoéw W probce niedobrych w prébce
do 160 15 1
161 - 630 40 2

631 -2500 60 3
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4.4. Opis badan

JN - 2* SPr™ dzeptf *y°4ftréy 1 odchytki sSrednicy - wykonuje sig za po-
moca sprawdzianow [ub lanych przyrzadow pomiarowych.

iii*3* Sprawdzenie materiatéw - polega na abadaniu zgodnosci zaswiad-
czen wytwdércy 4 wymaganiami wediug 2.2.

Badanie twardosci wykonuje sie przez jei pomiar na obciggach probki
-04238!“ badanla cl wedlug Shore a w sposéb podany w PN-64/C-
4.5. Ocena wynikéw badan

korkowy dobry - badany obcigg natozy uzna¢ za dobry,je-
przeszed} przez wszystkie badania zawarte w4.1. z wynikiem dodat-

zeli

nim.

. Obcigg korkowy niedobry - badany obcigg nalezy uznaé¢ za niedo-
ry, jezeli wynik chociazby jednego badania podanego w 4.1. byt ujemny.

Obciagu_uznanego za niedobry na jedno z badann nie nalezy poddawac dal-
szym badaniom.

ir.5«3. Ocena partii. Partie obciggow korkowych nalezy uzna¢ za zgodnag
2 wymagaaiani normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce nie przekro-
czy dopuszczalnej liczby podanej w tablicy 2.
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