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N O R M A BRANŻOWA BN-86 
NARZęDZIA 4515-02 

CZARNE Na rzędz ia gospodarcze 
I GOSPODARCZE Łomy 

Zamiast ') 

I. WSTĘ:P 

Pr71:dmiotc m no rm y są la my stosowa ne \\ transpor­
cie p rzy prze ł a dunk ach , w b ud own ictwie i przy różnych 
pracac h gos poda rczych . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje. W , za l eżn ośc i od ko ns truk c ji rozróżni a 
s i ę n as t ę puj ~!ce rodzaj e łomów : 

łom :zwy kły ( rys . I) sy mbo l RL La, 
- 10 111 / rac i ą do hakó w ( r y~ . 2) symbo l RLLe. 

10 m I. rac i ą d o gwoźd z i (rys. 3) sy mbo l RLLh . 
- ł om pi ęta k (rys . 4 ) sy mbo l RLLn. 

') IIN-77/2 19X-02 . BN-6712 198-03. I3N-65/45 15-02. 
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ł o m ro lk o wy (rys. 5 ) symbol R L Ls. 
łom z o buche m (rys . 6) symbo l RL Lu , 
10m d o szyn (rys. 7) sy m bo l RL Lz. 
wyciągacz gwoździ (rys. ~ ) sy mbo l RLU. 

2.2. Wielkości. W za l eżności od masy d la łomu 7wy­
kiego R L La rozró ż ni a s i ę wie lk ość wg ta bl. l. d la lumu 
p i ę t a k a RLLn rozróżn i a si ę w i e l kości wg ta b l. 2 i d l~1 

ł o mu z o buch em RLLu rozróżnia sit; wielk oś c i Wl! 

ta bl. 3. 
2.3. Przykłady oznaczenia 
a) ło mu zwyklego RLLa o w i elkości l : 

LOM ZWYK LY RL La I BN-gb/45 IS-I)2 

b ) ło mu z ra c i ą do ha kó w: 
ŁOM Z RAC I Ą DO HA KÓW RU e BN-i\M45/5-0: 
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3. WYMAGANIA 

3.1. Główne wymiary w mm 
3.1.1. Łom zwykły RLLa - wg rys. I i tab!. I. 

8-B 

IBN-86f<l515 02-1) 

Rys. I 

3.1.2. Łom z racią do haków RLLe - wg rys. 2. 
Masa 4,9 kg. 

7,5 

t1iejsce ceChowania 

58 
"" 5 
""70 

Rys. 2 

3.1.3 . Łom z racią do gwoździ RLLh - wg rys. 3. 
\1asa 5, 17 kg . 

Rys. 3 

Wie lk ość 

I 
2 

3 

IeN -86/4515-02-zl 

IBN-86/4515 - 02 - 31 

Tablica l 

Długość L Masa 

mm kg 

1100 5.00 
1400 6.50 
1600 7.50 



3.1.4. Łom piętak RLLn - wg rys . 4 tab !. 2. 

MiąJsce cechowania 
Tablica 2 

~I~---)+--- _______ .~7{ ___ ~ 
IBN- 8614515-02-41 

Wielk ość 
Długość L Masa 

mm kg 

I 350 0)9 

2 500 0 .57 

Rys. 4 
3 600 0 .69 

3.1.5. Łom rolkowy RL Ls - wg rys . 5. Ma sa 17 kg. 

26 

/8 
/I 

Rys. 5 

3.1.6. Łom z obucllCm RLLu - wg rys. 6 tab!. 3. 

A -A 

-$ Tablica 3 

Wie lk ość 
Długość L Ma, a 

mm kg 

ISN-86/"l515 -02-61 I 1100 5.0 

2 1400 6 .5 

3 1600 7,4S 
Rys . 6 
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.U.7. Łom do szyn RLLz - wg rys. 7. Masa 5.17 kg. 

f1/eJsce 100 
cecho wanta 

'(}(J, -, -
1100:1::70 

IBN-86/4515-02-71 

Rys . 7 

3.1.8. Wyciągacz gwoździ RLLk - wg rys . 8. 

3-0-0--+5-- - -- --j 

We wszystkich pozostałych rodzajach łomów oba 
k ońce na długości 60 -:- 80 mm po o bróbce cieplnej 
powinny mieć twardość 38 -:- 50 HRC 

3.5. Wykończenie. Łom należy zabezpieczyć pok ry­
ciem malarskim (lakierowym) ochronnym , o typie po­
krycia I i klasie stara nnośc i wyk onania O wg PN-79/ 
H-97070. Zaleca się pokrycie tworzywem sztucznym 
uchwytu łomu rolkowego RLLs i uchwytu łomu do 
szyn R LLz. 

3.6. Cechowanie. Na łomie. w miejscu oznaczonym 
na rys . I -:- 8. na l eży umieścić w sposób trwały i wy­
raźny co najm niej następujące dane: 

a) znak wytwórn i. 
b) symbol rodzaju ł om u . 

4. PA KO WAN IE, PRZECH OWY WAN IE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Łomy o tym samym sy mbolu i t j 
samej wielkości należy wiązać po 5 sztuk drutem mięk­
kim o średnicy 4 -:- 5 mm . Do każdej wiązki ł omów 

powinn a być przymocowana przywieszka zawierająca 

co najmniej: 
a) znak wytwórni. 
b) oznaczenie wg 2.1, 
c) liczbę sztuk. 
4.2. Przechowywa nie. Łomy w wiązkach należy prze-

ISN.86/4515-02 81 chowywać w pomieszcze niach suchych. z dala od sub­
stancji działających korodująco i w sposób zabezpiecza­
jący je przed uszkodzeni a mi mechanicznymi. 

Masa 0.71 kg 4.3. Transport. Łomy należy przewozić w warunkach 
Rys . S za bezpieczających je przed k o rozją i przed uszkodzenia­

mi mecha nicznymi. 

3.1.9. Dopuszczalne odch yłk i nie mogą przekraczać : 

,I) +5o/c do -5% dla wymiarów lin iowych . dla któ- 5. BADANIA 
rych nie podano dop us zczal nej odch yłki na rys. I -:- 8, 

b) +SC'(· do -5% dla wielkości masy. 5.1. Rodzaje bada ń - wg tabl. 4. 

~.2. Malcriał . Dl a ł o mu ro lkowego RLLs: dźwign i a 

- ,t:.ll St4 wg PN-72/ H-04020, stopka - stal St6 Tablica 4 

wg PN-72/H-04020. ro lka - żeliwo ZL 20 wg PN-76/ 
I i -)0:'\ I () I. 

I >!a pozos tał ych ł omów - stal St6 lub St7 wg PN-72/ 
11 .. )\ ~02(). 

3.3. Wykonanie. Wszystkie rodzaje łomów należy wy­
k(1l1~ wać stosując obróbkę pl astyczną na gorąco. Po­
\\ ier/chnie ł omu powinny być gładkie i równe. bez 
p(;~nit;(. łusek, rozwa rs twiell , zadziorów. Głębokość 

1I'1-!llicc<: ll powstałych z kucia nic powinna być większa 
nii 1.5 mm. 

W lo mie rolkowym RLLs sworzeó rolki powin ien 
hyć osadwny na wc isk i zabezpieczony wkrętem przed 
o hrotem. 

KOli cc 10m u bc;dące ostrzem, szpicem lub obuchem 
powinny być szlifowane . Wszystkie krawędzie w łomie, 
ł:jl"/Illc z ostrzem i szpicem, powinny być zatępione. 

JA. Twardość . W łomie rolkowym R LLs kon iec 
,to pki na długości 30 mm po o bróbce cieplnej powinien 
lilie" twardość 38 -:- 42 HRC W łomie do szyn R LLz 
llha kOl1 ce Il a długości 80 -:- 100 mm po obróbce 
ciep lnej powinny mieć t wardość 30 -:- 35 H RC 

Wyma- BaJa-
Lp. Rod7aje hada ń gunia nla 

wg wg 

Spra wdzenie wynliarów 1 masy 3.1 5 . .1 . 1 
2 Sprawdzenie matcria lu .1.2 5 .. 1.1 
.1 Sprawdzenie \\ 'y konani a .1 .. ' 5 .. 1..' 
4 Sprawdzenie twa rdości .1 .4 5 . .1.4 
5 Sprawdzenie wykollc/t ni a .1 .5 5.3.5 
6 Sprawd zenie cechowania .1.6 S.H 

5.2. Kontrola j akości 

5.2.1. Skład i l iczność pa rt ii. Przed przys t ąpieniem 

do badał1 łomy należy podzielić na partie składające 
się z łomów jednego rodzaju, tej samej wielkośc i i wy­
kona ne z tego samego materiału. 

Licz ność partii łomów przedstawionych d o badal'! 
nic może przekraczać 1200 sZlllk. 

5.2.2. S posób pobierania próbek - wg PN-8Y 
N-0301O . 

5.2.3. Poziom kontroli - II ogó lny wg PN-79/ 
N-03021. 
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5.2.4. Wybór i stosowanie planów badania. Pla ny ba­
dania dla kont roli norma lnej - wg tab\. 5. Wybór 
i stosowanie planów badania dla kontroli obostrzonej 
i ulgowej oraz warunki przejśc ia - wg PN-79/N-0302 1. 

Tablica S 

Liczność Liczność Liczba kwa- Liczba dyskwa-

partii próbki lifik ująca l ifikująca 

sztuk 

do 150 20 2 3 

151 280 32 3 4 

281 500 50 5 6 

501 1200 80 7 8 

5.3. Opis badań 

5.3.1. Sprawdzenie wymiarów i masy na l eży wykonać 

. lOsująC uniwersalne przy rządy pomiarowe zapewniają­
ce wymaganą dokładność pomia ru . 

5.3.2. Sprawdzenie materiału należy wykonać przez 
porównan ie z wyrnaganiami normy. a testów lub za­
św iadczell hutni czych materiału użytego do wyrobu 
łomów . 

5.3.3. Sprawdzenie wykonania ob róbk i plas tycznej, 
jakośc i powierzchni, osadzenia i zabezpieczenia sworz­
nia rolki, szli fowan ia ostrzy szpica i o bucha oraz za­
tępienie krawędzi należy wykonać przez obserwację 

wzrokową· 

Sprawdze nie głębokości wgn ieceń powstałych z kucia 
należy wy ko nać przez pomiar czujn ikiem . 

5.3.4. Sprawdzenie twardości na powierzchni ulep­
szonej c ieplnie należy wykonać wg PN-78/H-043SS 
w trzech miejscach na płaskiej powierzchni w odleg­
ł ości nie mniejszej niż 8 mm od krawędzi tej powierzch­
ni. 

Sprawdzenie twa rdośc i ostrza , szpica i obucha należy 
wykonać przez lO-krotne silne uderzenie nim w pł ytę 

ze stali SI9 wg PN-72/H-84020. 
Sprawdzenie twa rdośc i racicy do haków w łomie 

RLLe należy wykonać przez wyciągnięcie 5 haków sta­
lowych z kloca dębowego, lub 10 takich sa mych haków 
z kloca sosnowego . 

Sprawdzenie twardości racicy do gwoździ w łomie 
RL Lh i w łom i e RL Lk należy wykonać przez wyciąg­
nięcie 20 gwoźd zi o średnicy 4 - 5 mm i długości 
125 mm wbitych całk owicie w kloc brzozowy, lub 20 
takich samych gwoździ wbitych na głębokość 100 mm 
w kloc innego ga tu nku drewna o twardości zbliżonej 
do drewna brzozowego. 

5.3.5. Sprawdzenie wykończenia należy wykonać 

przez obserwację wzrokową, 
5.3.6. Sprawdzenie cechowania należy wykonać przez 

obserwację wzrokową. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Badany 10m należy uznać za nie­

dobry , jeże li nie przejdzie on z wynikiem dodatnim 
chociażby przez jedno z badań wymienionych w 5. 1. 

5.4.2. Ocena partii. Part ię lomów na leży uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżel i liczba sztuk nie­
dobrych w próbce nie przekracza liczby kwalifikującej 
podanej w ta bl. 5 kol. 3. 

KONIEC 

INFORMACJ E DODATKOWE 

l. Inst )'tucja opracowuj ąca normę - Ośrodek Badawczo- Rozwo­
jowy Przemysłu Wyrobów Metalowych POLMETAL, Kraków. 

2. Istotne zmiany w stosunku do B -7712198-02, BN-6712198-03, 
BN-65/ 4515-02 

al ujednolicono zakres twardośc i , główne wymiary, obróbkę wy-
koliczcn i ową o raz do puszczalne odchyłk i wymiarów. 

bl p rzyjęto nowy typoszereg wielkośc i , 

c) wprowadzono kon t rolę jakości . 

Dotyc hczas o bowiązująca PN-6 1/ M-54070 zostaje unieważ n iona 

z dniem I stycznia 1987 r. 
3. Normy zwią zane 

PN-78/H-04355 Pomiar t wardośc i meta li sposobem Rockwe lla . Ska-
1;1 A. B. C i F 

P ' -76/1'1- 310 I Żeliwo sza re. G atunk i 
P -72/ 1'1-84020 Stal węglowa kons trukcyjna zwy kłej jakości ogólne­

go przeznaczenia. Gatunki 
P -79/ 1'1-97070 Ochrona przed korozją . Pok ryc ia la kierowe. Wy­

tyczne ogólne 
PN- 3/ -030 10 Statystyczna kontrola ja k ośc i . Lowwy wybór jed­

nostek produktu do próbek 
PN-79/N-03021 Statystyczna ko ntrola jakości . Kontro la odbiorcza 

według oceny a lternatywnej . Plany badania 

4. Symbol wg SWW - 0644-13 . 
5. Autor projektu normy - mgr inż. K. Jurkiewicz - OB R PWM 

POLMETAL. Kraków . 


