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1. »STeP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa ksztattowniki obreozowe do ogumienia walco-
wane na goraco ze Btali weglowej konstrukcyjnej zwyktej jakosci.

1.2. Zakres zastosowania. Ksztattowniki obreczowe do ogumienia stosuje sie do wykona-3
nia przez zwijanie 1 spawanie obreczy két o pednym ogumieniu.

1.3. Normy zwigzane
PN-62/H-04310 - Proéba statyozna rozciggania metali
PN-57/H-04408 Technologiczna préba zginania
PN-61/H-84020 - Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogélnego przeznaozenia.Oatunki.

2. ROZDZIAL
2.1. Typy. W zaleznosci od wymiarow i ilosci zagbkéw zaczepowyoh rozréznia sie trzy typy

ksztattownikéw obreczowych do ogumienial

typ 107 - oszerokosoi 107 mm i trzech zgbkhch zaczepowych
typ 154 — oszerokosci 154 mm i pieoiu zgbkach zaczepowyoh
typ 198 - oszerokoSci 198 mm i siedmiu zabkach zaozepowyoh.

2.2. Przyktad oznaczenia ksztattownika obreozowego do ogumienia typu 154 i dtugosoi
2200 mm okreslonej w zaméwieniu!
KSZTALTOWNIK OBRECZOWY 154-2200 - BN-70/0644-24

3. WYMAGANIA

3.1. Powierzchnia. Na powierzchniach zgbkéw zaozepowyoh dopuszcza sie bez konieozno-
soi ich usuwania, jezeli mieszozg sie w granicach dopuszczalnych odohytek wymiarowych.
Dopuazozalne sag miejscowe znieksztatcenia profilu na ddugosci do 50 mm, wystepujace na
catej szerokosoi ksztattownikéw w ilosci do 3—ch na 1 m i odlegte od siebie minimum
100 mm.

Na powierzchniach ozotowyoh niedopuszczalne sg wady w postaoi rozwarstwien pekniec
i wtracen niemetalicznych widooznyoh bez zastosowania przyrzadéw powiekszajacych.

3.2. Wymiary

3.2.1. Wymiary przekroju poprzecznego poszczegélnych typow ksztaktownikédw obreozo-

czowych do ogumienia podajg rysunki 1, 213.
3.2.2. Powierzchnie przekroju i mase /wage/ 1 m ksztattownika podaje tablica 1.
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Tablica 1
Typ ksztattow- Pow. przelcroju Masa /waga/ 1 m
nika cm2 w kg
107 21,6 16,95
154 26,8 21,10
198 54,4 25,5

Mase /wage/ 1 m ksztakttownika obliczono przy gestosci stali 7»85 kg/cnr*.

5.2.3 D4ugos¢. Ksztattowniki obreczowe do ogumienia dostaroza sie w ddugosciach wielo-
krotnych w stosunku do d¥ugosci podanych w zaméwieniu z naddatkiem + s5nim na kazde oieoie i
dopuszczalng odchytkg dla catej ddugosci + 100 mm.

Na zadanie zamawiajacego podane w zaméwieniu ksztakttowniki mogg by¢ dostarczone w diugos-
ciaoh Scistych okreslonych w zaméwieniu, cietych na gorgco z dopuszczalng odohytka dtugosci
+ 50 mm

5.5. Konce ksztattownikéw powinny by¢é obciete prostopadle do osi podtuznej ksztaktownika.

Rys.1 Ksztattownik typu 107

Hys.2 Ksztattownik typu 154
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Hya 3 Ksztattownik typu 198

Dopuszczalne jest powstate przy cieciu zukosowanie na szerokosci ksztattownika nie przekra-
czajace 5 mm

5.4 Prostos¢ Ksztattowniki dostarcza sie prostowane. Dopuszczalna krzywizna boczna
/sierpowatos$d/ nie powinna przekracza¢ J m na 1 i diugosci.

Niedopuszczalne jest wyraznie widoczne pofalowanie ksztakttownika.

3.5. Materiat

3.5.1. Sk+ad chemiczny. Ksztattowniki wykonuje sie ze stall St2 lub St2S weddug PN-61/H-
-64020

3 5.2 Whasnosci mechaniczne 1 technologiczne prébek pobranych z ksztattownikéw w stanie
dostawy powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-61/H-64020.

3.6 . Stan dostawy Ksztattowniki dostarcza sie w stanie surowym - bez obrébki cieplnej.

3.7 . Cechowanie Ksztattowniki cechuje sie na dwéch przywieszkach metalowych przymocowa-
nych do wigzek przez podanie na nich
a/ znaku wytwércy,

b/ numeru wytopu lub umownego znaku.

W przypadku przeprowadzenia badan przez przedstawiciela zamawiajacego, kazdy ksztattownik
cechuje sie na jego gtadkiej powierzchni lub powierzchni czotowej, znakiem odbiorcy. Miejs-
ce znakowania znakiem odbiorcy obwodzi sie jasng trwalay farba.

Niezaleznie od powyzszego cechowania na jednym ksztattowniku w wigzce wybija sie na zimno
stemplem stalowym numer wytopu oraz maluje sie jasna trwata farbg numer zambéwienia, wymiary
poprzeczne i dtugos¢ ksztattownika oraz inne znaki wynikajace z zaméwienia.

4. OPAKOWANIE X TRANSPORT

4.1 Opakowanie. Ksztattowniki dostarcza sie w wiazkach o masie /wadze/ nie przekraczaja-
cej 2,5 t. Wiagzki ksztattownikéw powinny by¢é przewigzane miekkim stalowym drutem lub walcéw-
ka w co najmniej 2-oh miejscach na dtugosci wiagzki.

4.2 Transport Ksztattowniki dostarcza sie w przesytkach wagonowych. Do jednego wagonu
nalezy tadowa¢ ksztattowniki pochodzgce z jednego wytopu Dla pednego wykorzystania +adownos-
ci wagonu mozna zatadowa¢ ksztattowniki pochodzgce z réznych wytopdéw, ale z odpowiednim za-
bezpieczeniem przed ich pomieszaniem.5

5. BADANIA

3.1. Program badan;
a/ ogledziny powierzchni,
b/ sprawdzenie wymiaréw i prostosci,
c/ proéba rozciaggania,
d/ préba zginania na zimno.
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Zgodnos¢ skfadu chemicznego wg analizy wytopowej z wymaganiami 3.5.1. stwierdza dostawca

w zaswiadczeniu jakosci - atesScie
5 2 Partia. Partie stanowiag ksztattowniki jednego typu pochodzgce z jednego wytopu.

5.3 Pobieranie proébek

5.3.1 proébki do ogledzin powierzchni i aprawdzenia wymiaréw. Ogledzinom powierzchni i
sprawdzeniu wymiaréw oraz prostos$ci poddaje sie 5 % ksztakttownikéw w partii lecz nie mniej .
niz 5 sztuk

5 3 ? Proébki do badania wytrzymatosci na rozcigganie i préby zginania na zimno. Do préby
wytrzymatosci na rozcigganie i préby zginania na zimno pobiera sie dwa odcinki prébne z dwéch
dowolnie wybranych ksztattownikéw z partii.

Odcinki proébne poddaje sie zestruganiu zabkédw zaozepowyoh i nastepnie wycina sie z nich
i obrabia prébki ptaskie i podtuzne.

Prébe zginania na zimno przeprowadza sie na odoinkaoh o szerokosci okoto 30 mm.

5.4. Opis badan

5.4.1 Ogledziny powierzchni przeprowadza sie bez zastosowania przyrzadéw powiekszaja-
cych.

W przypadkach koniecznych rodzaj i gtebokos¢ wad sprawdza sie przy uzyciu pilnika lub
tarczy szlifierskiej.

542 . Sprawdzenie wymiaréw przekroju poprzecznego i prostosci dokonuje sie za pomoca
uniwersalnych przyrzadéw pomiarowych /przymiaréw/.

DHugos¢é ksztattownikédw sprawdza sie z doktadnoscig do 1 mm.

Sprawdzeniu podlegaja tylko wymiary o okreslonych odchydkach.

Podany na rysunku konstrukcyjny szczegé4 oznaczony "A" posiada zastosowanie jedynie przy
ksztattowaniu osprzetu walcowniczego i me stuzy do sprawdzenia przy odbiorze kwalifikujacym
gotowych ksztattownikoéw.

5 4.3. Prébe rozciaggania przeprowadza sie wg PN-62/H-04310.

5.4 4 JPrébe zginania na zimno przeprowadza sie wg PN-57/H-04408.

5.5. Ocena wynikéw badan.

5.5.1. Ocena ogledzin powierzchni, sprawdzenia wymiarow i prostosci. Jezeli chociaz jeden
z badanych ksztattownikéw da wynik ujemny, badaniom poddaje sie wszystkie ksztattowniki w
partii. Ksztattowniki nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy usung¢ z partii.

5.5.2 Ocena wynikoéw préby rozciggania i proby zginania na zimno. Jezeli jedna z proébek
da wynik ujemny, badanie nalezy powtdrzy¢ na podwéjnej liczbie prébek pobranych z czterech
innych ksztattownikow.

Jezeli powtdérne badania dadzg wynik ujemny, chociazby na jednej prébce partie nalezy uznac
za niezgodng z wymaganiami normy.

5.6. Postepowanie z partia uznana za niezgodng z wymaganiami normy w zakresie ogledzin po-
wierzchni sprawdzenia wymiardw i prostosci proéby rozciggania i zginania. Wytwérca moze par-
tie przesortowa¢, poprawi¢ i ponownie przedstawi¢ do badan jako nowg partie.

5*7. Zaswiadczenie jakosci - atest. W przypadku jezeli odbidér przeprowadza kontrola tech-
niczna wytworcy, nalezy wystawi¢ zaswiadczenie jakosSci - atest, podajac
a/ nazwe zamawiajacego, date i numer zaméwienia,

b/ nazwe lub znak wytwércy,

c/ numer wytopu i jego sktad chemiczny,
d/ typ ksztattownika,

e/ mase /wage/ partii,

f/ wyniki badan przewidzianych norma,
g/ znak kontroli technicznej,

h/ numer normy.



