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Grupa katalogowa 0435

1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 haccle do podkéw dla koni.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podziat w zaleinosci od wielkosci — wg tabl. 1.
2.2, Przyklad oznaczenia hacela wielkosci HI:
HACEL HI BN-83/4851/01

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary — wg rysunku i tabl. L.
3.2. Materiat. Ksztattowniki hacelowe wg PN-58/
H-93416 ze stali 35 wg PN-75/H-84019.

3.3. Twardo$¢. Dolna c¢zg$¢ stopki na dhlugosci
1215 mm obrabiana cieplniec do twardoSci
30 +40 HRC.

3.4. Chropowato$¢ powierzchni. Warto$¢ parametru
R. wg PN-73/M-04251 nic powinna przekraczac:

— na powierzchni wierzchotka wystgpu gwintu, dna
bruzdy i bocznej gwintu 40 pm,

— na powierzchni zakonczenia czg§ci gwintowanej
80 pm.

3.5. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnie powinny by¢
czyste i gladkie bez naderwan i rozwarstwien materiatu.
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Dopuszczalne s3:

— miejscowe zarysowania, wgniecenia,

— niepelny zarys gwintu nie wigkszy niz potowa jed-
nego zwoju,

— miejsca pokryte nieluszczacym sie nalotem tlen-
kéw, jezeli po ich usunigciu wymiary wyrobu nie prze-
kraczaja granic dopuszczalnych odchytek wymiarowych,

— barwy nalotowe po obrobce cieplnej.

3.6. Dopuszczalne odchylki ksztaltu. Dopuszcza sie
nieprzyleganie do siebie na calej dlugosci sprasowa-
nych potek hacela, przy czym rozsunigcie potek nie mo-
ze by¢ wigksze niz 3 mm.

Dopuszcza si¢ réznicg dlugosci przekatnych hacela
nie wi¢kszg niz 1,5 mm. Dopuszcza sie wystepowanie
na koncu hacela zagniecen 1 gratu powstatych przy cig-
ciu ksztattownika.

Dopuszcza si¢ na dltugodcei 3 skokow gwintu od konca
hacela niezachowanie klasy dokiadnosci gwintu co oz-
nacza, ze sprawdzian nieprzechodni moze si¢ wkrecié
na diugo$¢ 3 skokoéw gwintu.

3.7. Wytrzymalo$¢ na ztamanie. Hacele powinny wy-
trzymaé silne uderzenie miotkiem o masie 0,5 kg
skierowane prostopadle do osi hacela, na skutek ktdre-
go hacel moze si¢ zgiag¢ w miejscu przejScia gwintu
w stopke lub moze si¢ roztupa¢ w czg¢sct hartowanej,
jednak stopka nie powinna si¢ oderwaé od szyjki.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Hacele jednej wielkosci powinny by¢
pakowane w pudetka tekturowe o wymiarach zgod-
nych z PN-78/0-79021, o pojemnosci 100 sztuk stano-
wigc opakowanie jednostkowe. a nastgpnie w skrzynie
drewniane o wymtarach zgodnych z PN-78/0-79021 lub
pojemniks metalowe stanowigce opakowanie wysytkowe
o masie nie przekraczajgcej 40 kg.

Dopuszcza si¢ opakowania jednostkowe (pudetka)
wykonane 7 innego materiatu lub tworzywa.

Na kazdym opakowaniu jednostkowym powinna byé
urnieszczona przywieszka zawierajaca co najmniej na-
st¢pujace dane:

a) znak wytworni,

b) oznaczenie wg normy,

¢) ceng detaliczng 100 sztuk.

Do kazdego opakowania wysytkowego powinna by¢
przymocowana trwala przywieszka zawierajaca co naj-
mniej:

d) znak wytworni,

¢) oznaczenie wg normy,

f) liczbg sztuk lub paczek.

4.2. Przechowywanie. Hacele powinny byé przecho-
wywane w pomieszczeniach suchych o wilgotnosci
wzgledne) maksimum 759%, z dala od $rodkow dziataja-
cych korodujgco.

4.3. Transport. Haccle nalezy przewozi¢ w warun-
kach zabezpieczajgcych je przed korozja.

5. BADANIA

5.1. Program badan — wg tabl. 2.

Tablica 2

Lp. Nazwa badania Wym‘:ggania ()pi:/bgadaﬁ
1 2 3 4
1 Sprawdzenie wymiaréw 3.1 S.31
2 Sprawdzenic materiatu 32 532
3 Sprawdzenie twardosci 33 533
4 Sprawdzenie chropowatosct 34 534
S Sprawdzenie  wygladu  ze-

WNELrznego 3.5 S3S
6 Sprawdzenie ksztattu 36 S.3.6
7 Sprawdzenic  wytrzymatosci

na zlamanic 3.7 5.3.7

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skilad i licznos¢ partii. Przed przystapieniem do
badan hacele powinny by¢ podzielone na partie zawie-
rajace hacele jednej wielkosci.

Liczno$¢ partii haceli przedstawionych do badan nie
moze przekracza¢ 500000 sztuk.

5.2.2. Sposob pobieratiia probek. Probki do badan
nalezy pobraé¢ w sposéb losowy wg PN-83/N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogoélny wg PN-79/
N-03021.
5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna — maksimum 4%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planow badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej wg tabl. 3. Wybor i sto-
sowanie planéw badania dla kontroli obostrzonej 1 ul-
gowej oraz warunki przejscia wg PN-79/N-03021.

Tablica 3
Liczba Liczba
Licznodé partii Licznosé kwalifi- dyskwali-

EERRet papt probki kujgea fikujgca

my ms
sztuk

do 3200 125 10 il
3201+ 10000 200 14 15
10001 ~ 35000 31s 21 22
35001 + 150000 500 21 22
150001 <+ 500000 - 800 21 22

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
za pomoca przyrzagdéw pomiarowych zapewniajgcych
wymagang dokfadno$é¢ pomiaru.

5.3.2. Sprawdzenie materialu polega na poréwnaniu
wymagan wg 3.2 z danymi uj¢tymi w ateScie lub za-
Swiadczeniu jakoSci wystawionym przez wytworce.

5.3.3. Sprawdzenie twardoSci nalezy przeprowadzi¢
wg PN-78/H-04355, w dwéch punktach po zewngtrz-
nych stronach przeciwleglych potek hacela, w odlegtosci
5S+7 mm od dolnej krawedzi stopki.

5.3.4. Sprawdzenie chropowatosci powierzchni nalezy
przeprowadzi¢ przez. porOwnanie badanej powierzchni
z wzorcem wykonanym wg PN-76/M-04254.
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5.3.5. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego nalezy prze-
prowadzi¢ nieuzbrojonym okiem.

5.3.6. Sprawdzenie ksztaltu nalezy przeprowadzi¢ za
pomocy przyrzagdéw i sprawdzianéw zapewniajgcych
wymagang dokladnos$¢. Sprawdzenie wymiaréw gwintu
nalezy przeprowadzi¢ za pomoca sprawdzianéw o tole-
rancjach wg PN-70/M-02130.

5.3.7. Sprawdzenie wytrzymalosci na ztamanie nalezy
wykona¢ przez zamocowanie w imadle ramienia podko-
wy z wkrgconym w nie hacelem i uderzenie miotkiem
w stopk¢ hacela prostopadle do osi hacela.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Hacel niedobry. Badany hacel nalezy uzna¢ za
niedobry, jezeli nie przejdzie chociazby przez jedno
z badan wymienionych w 5.1 z wynikiem dodatnim.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ haceli nalezy uzna¢ za
zgodng z wymaganiami normy jezeli liczba sztuk nie-
dobrych w prébece nie przekracza liczby kwalifikujacej
podanej w tablicy 3 kol. 3.

5.5. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Do
kazdej partii haceli, na zadanie zamawiajgcego, powin-
no by¢ wystawione przez wytworcg zaswiadczenie za-
wierajace co najmniej:

a) datg wystawienia zas$wiadczenia,

b) nazwe i adres wytwdrey,

¢) oznaczenic wyrobu wg 2.3,

d) liczb¢ sztuk oraz mas¢ haceli netto,

e) wyniki badan, P

f) podpis 1 pieczgé wytwodrey.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgaca norm¢ — O$rodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL Krakow, Od-
dzial Zabrze.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/4851-01

a) wprowadzono gwint stozkowy w miejsce gwintu prostego,

b) zmieniono dopuszczalng warto$¢ niepetnego zarysu gwintu
z 0,75 na 0,5 dlugosci jednego zwoju,

¢) uiciS$lono wymagania dotyczace wytrzymalosci na zlamanie,

d) wyeliminowano z opisu przywieszki na opakowaniu jednostko-
wym liczbe sztuk,

e) w punkcie Przechowywanie wyeliminowano zabezpieczenie
przed korozja,

f) wyeliminowano postanowienia przejSciowe.

3. Normy zwigzane
PN-78/H-0-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rockwella,

Skala A, B, Ci F
PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlne-

go przeznaczenia. Gatunki
PN-58/H-93416 Stal wgglowa konstrukcyjna walcowana. Ksztattow-

niki hacelowe. Wymiary
PN-70/M-02130 Gwinty metryczne o $rednicach 1 do 600 mm. Tole-
rancje sprawdzianéw

32

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢
powicrzchni. Okre§lenia podstawowe 1 parametry
PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni.
wzorce chropowato$ci powierzchni

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

Uzytkowe

4. Nemy zagraniczne
CSRS CSN 95 1117 OZUBY H

5. Symbol wg SWW — 0659-23.

6. Przyktad konstrukcji narzynki do gwintowania haceli maszy-
nowo — wg rys. I-1.

7. Przykiad konstrukcji narzynki do gwintowania haceli w auto-
macie — wg rys, I[-2.

8. Przyklad konstrukcji gwintownika do gwintowania otworu na ha-
cel w podkowie — wg rys. I-3 i tablicy.

9. Autor projektu normy — Zofia Widaj — Oérodek Badawczo-
-Rozwojowy Przemysiu Wyrobéw Metalowych POLMETAL Krakow,
Oddziat Zabrze.
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Informacje dodatkowe do BN-83/4851-01
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Catose harfowaé 62+65HRC
Tolerancjo skoku na diugosci 20 mm, * 0,01
Maieriat SW 18
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Rys. 1-3
Gwintownik
S i / ) d % I I 2 d; d ds ds
stozkowy
Mil6 100 49.7 16,1 13.0 37 34 32 13 13 20 15 14
M12 80 41.7 12,1 9.54 37 34 32 13 9.5 20 I 14




