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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa podkowiaki przeznaczone do
przymocowywania podkow do kopyt koni.
2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial. W zaleznosci od wymiaréw rozrdznia
si¢ 6 wielkosci podkowiakow wg tabl. 1.
2.2. Przyktad oznaczenia podkowiaka wielkosci 2:
PODKOWIAK 2 BN-83/5028-35

3. WYMAGANIA
3.1. Wymiary — wg rysunku i tabl. 1.

‘
8max

; by,
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BN-83/5C26-35

3.2. Materiat. Stal o okreslonym przeznaczeniu
06 XA wg PN-55/H-92605.

3.3. Wykonanie — kute, wyzarzone. .

3.4. Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia podkowiakow
powinna by¢ jasna. Na powierzchni nie powinno by¢
rdzy, peknieé, ztuszczen, zadzioréw 1 rozwarstwien.

W miejscu przejécia trzona w glowke dopuszczalne
s3 nieznaczne wystepy o wysokosci do 0,2 mm. Na
glowce jest dopuszczalna nieznaczna matowoS¢ po-
wierzchni. Na wierzchu giéwki sg dopuszczalne poje-
dyncze czarne punkty oraz wgniecenia i zacigcia o gig-
bokosci do 1 mm. Krawgdzie wierzchu gléwki
i wewnetrzne krawedzie trzona powinny by¢é zatgpione.
Zewngtrzne krawedzie trzona powinny by¢ ostre.

3.5. Lamliwosé. Podkowiak po zgigciu o 90° i trzy-
krotnym przegieciu o 180° nie powinien wykazywaé
widocznych §ladéw nadlamania. Peknigé wlosowatych
nie bierze si¢ pod uwage. Ztamanie podkowiaka nie
powinno nastgpi¢ wczesniej niz po pigciu przegigciach.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
1 TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Podkowiaki jednej wielkosci powin-
ny by¢ pakowane bezposrednio w opakowanie jednost-
kowe — pudetko tekturowe o masie netto 2 kg.

Dopuszcza si¢ stosowanie opakowania jednostkowe-
go z innych tworzyw niz tektura.

Tablica 1
Orientacyjna masa

Wiclkosé podkowiska & Ly L . “ - ‘ b 1000 sztuk

3 mm kg

1 50 8.5 5,0 7,0 2,0 L1 3.5 2,6 3

2 53 9,0 55 7.5 2,1 1.2 35 2,7 3.45

3 56 9,0 5,5 8.0 2.1 1,3 3 29 4

4 60 9,5 6,0 8,5 2,2 1.4 3.9 3,1 4,35

5 65 9,5 6,5 9,5 23 £S5 4.1 34 5.9

6 70 10,0 7,0 10,5 24 1,6 43 3,6 6,9
Dopuszczalne odchytki +1,5 +1 10,3 10,3 0,2 10,3 10,3 16%
Strzatka wygigcia podkowiaka powinna wynosi¢é od 0,5 mm do 2 mm.
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Opakowania jednostkowe powinny by¢ pakowane
w opakowanie wysytkowe — skrzyni¢ drewniang o ma-
sie netto 20 kg lub pojemnik metalowy o masie netto
nie przekraczajacej 40 kg.

Na kazdym opakowaniu jednostkowym powinna by¢
umieszczona nalepka zawierajgca co najmniej nastepu-
jace dane:

— znak wytwérey,

— oznaczenie wg 2.2,

— mas¢ netto w kg,

— ceng dataliczng za 1 kg.

Na kazdym opakowaniu wysytkowym powinna by¢
umieszczona przywieszka zawierajgca co najmniej:

— znak wytworcy,

— oznaczenie wg 2.2,

— mas¢ netto w kg.

4.2. Przechowywanie. Podkowiaki w opakowaniach
wysytkowych nalezy przechowywaé¢ w pomieszczeniach
suchych z dala od substancji dziatajagcych korodujgco
i w sposdb zabezpieczajacy opakowania przed uszko-
dzeniami mechanicznymi.

4.3. Transport. Podkowiaki w opakowaniach wysyl-
kowych nalezy przewozi¢ w warunkach zabezpieczaja-
cych je przed korozja 1 w sposdb zabezpieczajacy opa-
kowania przed uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan — wg-tabl. 2.

Tablica 2
Lp. Nazwa -badania Wyrr‘l:gganie Opistadar'x
! Sprawdzenie wymiaréow 3. 5.3.2
2 Sprawdzenie materiatu 3.2 5.3.1
3 Sprawdzenie wykonania 3.3 533
4 Sprawdzenie wygladu zewne-
trznego 3.4 534
5 Sprawdzenie tamliwosci 3.5 5.3.5

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Przed przystgpieniem
do badan podkowiaki powinny by¢ podzielone na
partie zawierajace podkowiaki jednej wielkosci.

Liczno$¢ partii podkowiakéw przedstawionych do
badan nie moze przekraczaé¢ 500000 sztuk. )
" 5.2.2. Sposob pobierania prébek — wg PN-83/
N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli

a) II ogdlny wg PN-79/N-03021 dla badan wg tabl. 2

Ip. 1-+4,

b) S-2 wg ‘PN-79/N-03021 dla badania wg tabl. 2 -
Ip. 5.

5.2.4. Wadliwosé dopuszczalna — maksimum 2,5%.

5.2.5. Wybor i stosowanie planow badania. Plany ba-

.dania dla kontroli normalnej wg tabl. 3. Wybér 1 sto-

sowanie plandow badania’ dla kontroli obostrzonej
i ulgowej oraz warunki przej$cia wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan .

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykona¢ stosu-
jac przyrzady pomiarowe dostosowane do wictkosci
mierzonych wymiaroéw 1 zapewniajgce doktadnos¢ po-
miaru do 0,1 mm.

5.3.2. Sprawdzenie materiatu nalezy wykonaé przez
poréwnanie z wymaganiami normy atestéw lub za-
$wiadczen hutniczych materialu uzytego do wyrobu
podkowiakow. '

5.3.3. Sprawdzenie wykonania nalezy wykonac wzro-
kowo.

5.3.4. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego nalezy wy-
konaé wzrokowo przy jasno rozproszonym $wietle oraz
przez pomar przyrzagdami pomiarowymi zapewniaja-
cymi doktadno$¢ do 0,1 mm.

5.3.5. Sprawdzenie tamliwosci nalezy wykonaé przez
zamocowanie podkowiaka w imadle majacym zaokrg-
glone szczeki o promieniu 2,5 mm. Podkowiak nalezy
zamocowaé¢ w szczekach imadia na gieboko$é /3 od-
legtodci od ostrego konica podkowiaka i przeprowadzi¢
badanie wg 3.5.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Ocena sztuki. Badany podkowiak nalezy uznac
za niedobry, jezeli nie przejdzie chociazby przez jedno
z badan wymienionych w 5.1 z wynikiem dodatnim.

5.4.2. Ocena partii. Partic podkowiakéw nalezy
uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba
sztuk niedobrych w prébce nie, przekroczy liczby kwa-
lifikujacej podanej w tabl. 3.

5.5. Zaswiadczenie o zgodnosci podkowiakéw z wy-
maganiami normy. Na zadanie zamawiajgcego, podane

‘ Tablica 3
Licznosé probki Liczba kwalifikujaca I Liczba dyskwalifikujgca
Licznos¢ partii poziom kontroli
II ogélny S-2 [ I ogdiny l S-2 L IT ogélny S-2
sztuk

do 3200 125 8 7 0 8 1

3201 + 10000 200 8 10 0 11 1
10001 = 35000 . ) 315 8 14 0 15 1
35001 =+ 150000 500 13 21 I 22 2
150001 = 500 000 . 800 13 21 1 22 2
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w zamowieniu, wytwérca obowigzany jest wystawié
zaswiadczenie stwierdzajace zgodnos¢ partii podkowia-
kéw z wymaganiami normy.

W zaswiadczeniu powinny by¢ podane wyniki z prze-
prowadzonych badan przewidzianych norma, nazwa
i adres wytwodrcy, oznaczenie podkowiakéw wg 2.2,
liczba sztuk, masa netto oraz data badan.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partia podkowiakéw uznana za niezgodng z wyma-
ganiami normy moze by¢ przesortowana i uzupetniona,
a nast¢pnie przedstawiona do badaf powtérnych. Ba-
danie powtdrne nalezy przeprowadza¢ w tych samych
warunkach co pierwotne, a wynik jego jest ostateczny.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Os$rodek Badawczo-Rozwo-
jowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL, Oddziat
Zabrze.

2. Istotne zmiany w stosunkdu do PN-55/M-81110

a) zmieniono sposéb pakowania podkowiakow,

b) wprowadzono badania wg Statystycznej Kontroli Jakosci.

‘3. Normy zwigzane ) '

PN-55/H-92605 Stal weglowa walcowana. Walcéwka do wyrobu

podkowiakéw .

PN-83/N-03010 Statystyczna Kontrola Jakosci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do prébki

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

4. Symbol wg SWW — (659-22

S. Autor projektu normy — Zofia Widaj — Osrodek Badawczo-
-Rozwojowy Przemystu Wyrobéw Metalowych POLMETAL, Od-
dziat Zabrze.



