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POMOCNICZE
DO PRODUKCJI Kopyta

OBUWIA do przemystowej produkcji obuwia BN-TG/TrEL 01

Czesci skiadowe
Grupa katalogowa XI 12

1. WSTEP 2.2. Oznaczenie

2.2.1. Sposéb budowy oznaczenia umieszczanego w
zambéwieniach i na opakowaniu przesydki. Oznacze-
nie powinno zawiera¢ nastepujace dane:

1 4 5 a) nazwe czesci kopyta,
b) symbol wielkosci - dla 4#acznikéw, sworzni,
tulejek i ochraniaczy progéw wg 2.1,
c) symbol typu - dla ptytek i d#acznikéw wg 2.1,
d) symbol rodzaju materiatu - dla ochraniaczy
progéw wg 2.1.5,
€) numer normy.

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg cze-
$ci skkadowe kopyta podane na rys. 1.

2.2.2. Przykdtad oznaczenia
a) +acznika sprezynowego o przekroju kwadrato-
wym, wielkosci 3s

Rys. 1. Czesci skdadowe kopyta £4CZNIK SPREZYNOWY K/3 BN-75/7781-01
1 - d#gcznik sprezynowy, 2 - sworzeh 4acznika, 3 - okucie
podstawy kopyta, 4 - ochraniacz progu kopyta, 5 - tulejka, b) sworznia tacznika wielkosci 2:
6 - korek, 7- trzpien. SWORZEN L4CZNIKA 2 BN-75/7781-01
1.2. Okreslenia - wg PN-74/0-91055 i BN-75/
7781702 » o) phytki typu S2:

PLYTKA S2 BN-75/7781-01
2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
d) tulejki wielkosci 2:
2.1. Podziat czesci sktadowych kopyt TULEJKA 2 BN-75/7781-01
2.1.1. taczniki sprezynowe produkowane sga w

e) ochraniacza progu z tworzywa sztucznego wiel-
wielkosoiaoh podanych w tabl. 1, o przekroju: ) prog YW g

kosci 3:
0 - okragtym,
K - kwadratowym. OCHRANIACZ PROGU T/3 BN-75/7781-01
2.1.2. Sworznie <+acznika produkowane sg w ) trzpienia:
wielkosciach podanych w tabl. 2. TRZPIEN BN-75/7781-01
2.1.5. P¥ytki produkowane sg w typach podanych
w tabl. 3-

3. WYMAGANIA
2.1.4. Tulejki produkowane sg w wielkosciach po-

danych w tabl. 6. 3.1. tagoznlk sprezynowy

a) o przekroju okragtym - wykonuje sie =z drutu

2.1.5. Ochraniacze progéw sa produkowane w wiel- sprezynowego wysokiej wytrzymakosci, rodzaj C wg

kosciach podanych w tabl. 7. W zaleznosci od ro- PN-71/M-800577

dzaju materiatu moga byc: b) o przekroju kwadratowym - wykonuje sie z dru-
S - skérzane, tu wg FN-72/H-93209 ze stali wg PN-66/H-84019,
T - z tworzywa. znaku 65, do ulepszania cieplnego.
2.1.6. Korki i trzpienie produkowane sg w jed- Sprezyny 4gcznikéw powinny by¢é ulepszone ciepl-

nej wielkosci wg rys. 9 i 10. nie do twardosci 35 r 45 HEC.

Zgtoszona przez Instyiut Przemystu Skérzanego
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Skérzanego dnia 10 listopada 1975 r.
jako norma obowigzujacg w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 3/1976 poz. 7 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1976. Wplyw do WN 1.12.75. Oddano do skiadu 2.1.76. Druk ukoriczono w kwietniu 76. Cena zt 3,60
0bj.0,85 a. w. Naklad 1500+ 54 egz. Zam. 78/76
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Wymiary - wg rys. 213 oraz tabl. 1.

Tablica 1

Oznaczenie Wymiary, mm

wielkosci

+acznika h I d
1 19,0 40,5 5,0
2 24,0 53,0 5,5
3 25,0 53,0 6,0

Rys. 2. tacznik sprezynowy o przekroju okragtym

Rys.1. tacznik sprezynowy o przekroju
kwadratowym

3.2. Sworzen daoznika wykonuje sie z pretéw cig-
gnionych ze stali All o $rednicy 5 i 6 mm wg
PN-73/H-84026 przez toczenie z pretéw o grubosci
nominalnej dla danego sworznia.

Wymiary - wg rys. 4 i tabl. 2.

Rys. 4. Sworzehn #acznika

Tablica 2

Wymiary, mm Przeznaczenie dla

Oznaczenie
wielkosci grupy
sworznia d «; 1 <« wielko$ci czesci kopyta
kopyt
stopka 1 pie-
1 ! tka
D
5 3.5 4 pietka
213
2 35 stopka

Stosowane w grupie Dla rodzaju

wielkosci  kopyt Przekroj kopyt
z drewna
14 3 i tworzywa
okragty
4 3 6 z drewna
4 r 6 kwadratowy z tworzywa
cd. tabl. 2
B Wymiary, mm Przeznaczenie dla
Oznaczenie
wielkosci grupy
sworznia d di ! .1 wielkosci czesci kopyta
kopyt
4 stopka
3 35 i pietka
pietka
5 5
6 1.5 stopka
45
ietka
6 pre
5 55 stopka

1) Dopuszcza sie stosowanie sworznia o ddugosci
Tt =25 mm dla kopyt grupy 1, w pietce.

3.3. PH#ytki wykonuje sie z blachy stalowej we-
glowej ocynkowanej, o grubosci 1 mm wg FN-71/
H-92125.

Dopuszcza sie wykonanie pdytek z blachy o gru-
bosci 0,75 nim, Jezeli dolna powierzchnia kopyta
jest mocno uwypuklona. P#ytki wycina sie z blachy
o grubosci nominalnej. Otwory dla gwozdzi i wkre-
tow sa nawiercane, dla korkéw - wycinane.

Wymiary pdytek - wg rys. 5 i tabl. 3 na str.3.

Obrys zewnetrzny pdytki powinien by¢é zgodny =z
ksztattem podstawy kopyta. Powierzchnia nie powin-
na mle¢ peknie¢ lub wklesnie¢. Wglebienia na glow-
ki gwozdzi i wkretéw powinny mie¢ ksztakt stozko-
wy, zapewniajacy umieszczenie gtéwek na réwni z
powierzchnig plytki. Liczba otworéw i ich rozmie-
szczenie - wg rys. 5 oraz tabl. 4.

Tablica 4

Liczba otworéw pod gwozdzie

Dla numeréw wielkosci dla poszczeg6lnych typéw

kopyt
P1tP4 S1 S2 S3
11 - 13V2 6
5 - -
14 r 1612 8
17 £ 19 8
19172 - 27 7 10 3 5

272 r 31 12



Typ phytki

S1

S2

S3

réwna ddugosci podstawy
stopki

50% ddugosci podstawy ko-
pyta pomniejszonej o diu-
gosci pietki

36 1)

oi)

BN-75/7781-01

Rys. 5. P#ytki okucia

Tablica 3

Wymiary, mm

1/3 ddugosci kopyta

+10 mm

20

30

35

20

25

10

15

20

Przeznaczenie dla grupy
wielkosci kopyt

112
3
4 4§ 6
4 ? 5
6



Cd. table 3
Wymiary, mm
Typ phytki

P1

P2 réwna ddugosci podstawy

P3 pietki

PA-

1) Wymiar diugosci dla wielkosci

Zastosowanie poszczeg6lnych typoéw plytek do od-
powiednich rodzajéw kopyt - wg tabl. 5.

Tablica 5

Stosowane w

Rodzaje kopyt Typy piytek grupach wiel-

koéci kopyt
Kopyta _ -
zasadnicze S1 ptytka stopki 1 r 6
catokute z R
tulejka P1 - piytka pietki 3 r 6
nieprzelotowe P2 - piytka pietki 1 r 6
Kopyta _ -
2asadnicze £1 ptytka stopki
catokute z R R
tulejka P3 - plytka pietki 4 4 5
przelotowg P4 - phytka pietki
Kopyta B -
sasadnicze S2 ptytka stopki
z kutg pietka P1 - ptytka pietki 4 4 6
i Srdédstopiem P2 - ptytka pietki
Kopyta _ -
sasadnicze S3 ptytka stopki
z kuta pietka P1 - p#ytka pietki 3 4 6
i czubkiem P2 - phytka pietki
Kopyta _ - -
sasadnicze P1 ptytka pietki 3 4 6
z kuta pietka P2 - ptytka pietki 1 4 6
3.4. Tulejki otwarte wg rys. 6 wykonuje sie z

rurek walcowanych o Srednicy 10X1,0 mm lub 14 X

X 1,5 mm, ze stali wg PN-64/H-84024.

Dopuszcza sie stosowanie tulejek toczonych 2z
koknierzem i1 dnem wg rys. 7. Tulejki te wykonuje
sie z pretéow ciggnionych ze stali A1l o $rednicy
10 i 14 mm wg HJ-73/B-84026.

Zaczepy tulejek sa nacinane.

Rys. 6. Tulejka otwarta

podstawowej w danej grupie wielkosci

BN-75/7781-01

Przeznaczenie dla grupy

b R ; wielkosci kopyt
3 4 6
24 - 1 4 6
4 i 5
wg rys. 5
kopyt.
Rys. 7. Tulejka z koinierzem i1 dnem

Wymiary tulejek - wg tabl. 6.

Tablica 6
Oznaczenie Wymiary, mm Przeznaczenie dla
wielkosci grupy wielkosci
boa d gi o kopyt
1 30 12 8 13 1 143
2 AD 445
16 11 19 1,5
3 45 6

5.5. Ochraniacze progéw skérzane wycina sie ze
Scistych kruponéw podesewowych (odpadéw) za pomo-
oa wykrojnikéw o ksztakcie ostrza zgodnym z gérnag
powierzchnig progu.

Ochraniacze z polietylenu wysokocisnieniowego
lub innego tworzywa wykonuje sie przez wtryskiwa-
nie do form.

Ksztatt ochraniacza progu powinien odpowiadac¢
goérnej powierzchni progu kopyta, dla ktdérego jest
przeznaczony. Wielkosci ochraniaczy - wg rys. 8 i
tabl. 7. Grubo$¢ ochraniaczy skérzanych powinna
wynosi¢ + r 5 mm, a z tworzywa - 6 mm.

at2

L - N

IBN-75<77Bt--pFffl

Rys. 8. Ochraniacz progu
Tablica 7
Oznaczenie Wymiary, - mm
wielkosci
a b
1 45 25
2 70 26
3 80 28
4 90 35
5 90 a7



BH-75/7781-01 5

5.6. Korki o wymiarach wg rys. 9 wycina sie =z
phyt polipropylenowych lub z innego tworzywa albo
wykonuje metoda wtryskiwania do form.

Przy wycinaniu dopuszcza sie zachowanie ksztat-
tu walca (bez zaokraglenia).

5.7. Trzpienie wg rys. 10 toczy sie z pretéw
ciggnionych ze stali Al1l1, o $rednicy 6 mm wg
PN-73/H-84026.

Dopuszcza sie produkowanie trzpieni metoda
specznienia z drutu o $rednicy 4 mm.

Rys. 9. Korek Rys. 10. Trzpien
4. BADANIA

4_.1. Rodzaje badan. Badania obejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne,

b) sprawdzenie wymiaréw,

c) sprawdzenie twardosci
wych) .

Badania wg poz. a) i b) sa badaniami podstawo-
wymi. Nalezy je wykonywa¢ podczas biezacej kontro-
li produkcji.

Badanie wg poz. c) jest badaniem uzupedniaja-
cym. Nalezy je wykonywa¢ przede wszystkim przy
zmianie technologii lub zmianie materiatéw podsta-

(u #acznikéw sprezyno-

produkcyjnej
metoda na

4.2, Pobieranie prébek. Z partii
lub partii w dostawie nalezy pobrac¢
Slepo liczbe badanych ozes$oi skdadowych kopyt, o-
kreslong w tabl. 8.

Tablica 8

Dopuszczalna
Licznos¢ partii Liczno$¢ proébki liczba sztuk

sztuk sztuk niedobrych w
prébce

do 150 8 1

151 4 280 13 2

281 4 500 20 3

501 4 1 200 32 5

1201 4 3 200 50 7

3 201 9 10 000 80 10

4_.3. Opis badan

4.5.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-

dzi¢ nieuzbrojonym okiem.

4_.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykona¢ za
pomoca suwmiarki.

4_.3.5. Sprawdzenie twardosci materiatu (przy
+acznikach sprezynowych) nalezy wykona¢ wg FN-74/
H-04355 w dowolnym miejscu, metoda stozka.

4,4_. Ocena wynikéw badan

Za dobrag uznaje sie
przeszta wszystkie

4.4.1, Ocena jednej czesci.
ozes¢ skkadowg kopyta, ktdéra
przewidziane badania z wynikiem pozytywnym.
sktadowych
sztuk

czesci
liczba

4.4.2. Ocena partii. Partie
kopyt uznaje sie za dobrg, jezeli

wowych, albo w przypadkach watpliwych lub spor- niedobrych w prébce Jest mniejsza lub réwna lioz-
nyoh. bie podanej w tabl. 8.
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Inst.ytuc.ja opracowujaca norme - Instytut Przemystu
Skérzanego, tédz.

2. Istotne zalany w stosunku do BN-70/7781-01

a) dostosowano do zmienionego podziatu grup wielkosci
kopyt zgodnie z PN-74/0-91055,

b) wprowadzono nowy typ dacznika o przekroju kwadratowym,

c) opracowano tablice wielkosci ochraniaczy progu.

3. Normy zwigzane
PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci
og6lnego przeznaczenia. Gatunki

PN-64/H-84024
PN-73/H-84026 Stal automatowa. Prety, walcéowka i
Wymagania i badania
PN-71/H-92125
PN-72/H-93209
Wymiary
PN-71/M-80057
okragte, ogélnego przeznaczenia
PN-74/0-91055 Kopyta. Wielkosci
BN-75/7781-02

Stal dla wyrobu rur. Gatunki
drut.

Blacha stalowa ocynkowana
Prety 1 druty stalowe kwadratowe ciagniona

Druty sprezynowe. Druty ze stali weglowych,

Kopyta do przemystowej produkcji obuwia



