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NARZĘDZIA 4511-04 
CZARNE i\Hotki 

I GOSPODARCZE 
\ Vymaga jJja 

l. WSTĘP 

P rzedmiotem normy są wspólne w ymagania 
badania dotyo:ące młotków stalowych używa­

nych do prac ślusarskich, kowalsk ich, kamienia r­
skich, dekarskich i bednarskich. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Wymiary i odchyłki wymiarowe - wg 
r.orm przedmiotowych lub dokumentacji tech ni cz­
nej . 

2.2. Masa - wg norm przedmiotowych . Od­
ch:-' łki masy nie powinny przekraczać: 

dla młotków do 100 g 10°/0, 
od 101 do 300 g 8~o, 
od 301 do 1000 g 5°/ 0, 
od 1001 do 5000 g 4°/0, 

powyżej 5000 g 3010. 

2.3. Materiał - wg norm przedmiotowych, w 
gatunku zapewniającym uzyskanie po obróbce 
cieplnej wymaganej twardości. 

2.4. Wykonanie - wg norm przedmioto,wych. 
2.5. Obróbka cieplna - wg nor m przedmioto­

wych . 

2.6. Wykończenie. Powierzchnie mlotkó\ov n:( 

powinn y mieć pęknięć, zad~iorów, zakuć i jam. 
Powierzchnie robocze mbtków powinny b.-: t: 

po szlifowaniu pokryte .lakierem b ezba>rwnym lub 
zabezpieczone środkiem antykorozyjnym. Po­
'xierzchnie pozostałe powinny być pokryte laki e­
rL':-n w ]wlorze czarnym. Dopuszcza siG stosowa nie 
inne.i barwy lakieru po uzgodnieni u między pr ')­
ducentem a odbiorcą, 

2.7. Otwory w młotach - wg norm przedmio­
tow'ych . 

2.8. Trzonek młotka - \vg norm przedmio to -­
wych. 

2.9. Połączenie z trzonkiem. Trzonek powinie n 
być wykonany zgodnie z n<X'mą przedmi,otow<1 
i osadzony na stałe \v otworze młotka oraz zabez­
pieczony przed wysunięci em się z otworu. 
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Oś trwnka powinna być zgodna z osiq symetrii 
0111o ~ ].;a . Dopuszrzalna nics)"me\r~' czność osi t1'zoJl­
\·:a względem osi symelrii młotka m ierzona n a 
k ońcu tr7.0n]<a nie pO\',!llna przcl\\'cu.:zać ll'/ o jego 
długości. 

2.10. Cechowanie. Na mlotku \v miejscu Q:!. l1a­

czon:-'m na rysunku podany m \V llormie przcd­
;; lioto\vej należ.\· umie.ścić: w sposób trwały ['0 

'J ajmnie j nastE;pujące ci:mc : 

a) znak w~.' hvórni, 

h) symbo l wyrobu wg PN- (;3!.l\1- 0~H1 3, 

c) ;nast; mlotka. 

3. PAKOWANIE, PR.ZECHOWYWANIE 
I TR,\NSPORT 

:ł.l. Pakowanie. 1\Hotki b l'z trzonków o kj sa" 

'\lej masie powinny b y(; pakowane do sk rzy nl'l-;: 
!ub poj ernni kó\':, któ l'::ch masa bru tto nic po­
" 'inna p1'7.ckraczać 50 kg. Skrz:--'nka lub p0.iemnik 
~O\vinny być wyłożone papierem as[all0.\\':' 111 wg 
f'"N-75/P-50451. l'vIlotki z trzonkami pow illl1\' lJ> ': 
i.wiązane dru tem rni(~kkim w wiązki o nus \[; 

bJ'll tto nie p rzekracza.i '-ll'L' j 50 kg. 
Do każdej skrz:ynki, po.ieml1ika lub w i ~l ! ki Vl)­

\\'inna byC:~ pnymocowana przywie,'il..lw za \\'i el'~t­

jelca co naj m niej: 

a) znak wy twómi, 

b) oznaczenie wyrobu \\-g nor l1l pr;;,cul1I iolu­
\\')'ch, 

c) IkzbC; sztuk. 

~.2 . Przecho,""ywanic. .MłoLki w \\'i~v kach, 

:-:k rl.)· n iach lub ' pojemnikach nakż." pn:n: llO\\.'·­

\vać w pomieszczeniach suchych, z da la od ' SU IJ­

" \ancj i oddziałujących ko rodująco, zabct.p icCI,Qlw 
l'l' zed uszkodzeniami m echanicznym i. 

3.3. Transport. Młotki mogą by ć: prz,ewożo lle 

dowolnymi środkami transportu, zabcl.piecl.O: I V 

przed d zialaniem czynników korod ujqcy ch i prl ',> I 
uszkodzeniami mechanicznymi. 
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4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań. Pal'tię młotków należy pod-
dać nasiępującym ba<ianiom: 

a) sprawdza.nie wymiarów (2.1, 2.7), 
b) sprawdzanie masy młotka (2.2), 
c) sprawdzenie wykonania (2 .4), 
d) sprawdzenie b\vardośd (2 .5), 
e) sprawdzanie \,,:ykończenia (2.6), 

f) sprawdzanie trzonka (2.8), 
g) sprawdzanie połączenia z trzonkiem (2.9), 
h) sprawdzanie cechowania (2.10), 
i ) sprawdzanie pakowania (3.1). 

Ponadto należy spra.wdzać atesty lub zaświad­
czenia hutnicze materiału użytego <io wyrobu 
młotków. 

4.2. Kontrola jakości 

1.2.1. Przygotowanie partii do badań. Przed 
przystąpieniem do badań młotki należy podz ielić 

na partie. Partię stanowią mlobid o jednakowej 
masie. 

4.2.2. Liczność partii - ·wg PN-73/N-03021. 

4.2.3. Sposób pobierania próbek - wg PNI 
N-03010. 

4.2.4. Poziom kontroli 

a) p rzy badaniach wg 4.1b), c), e), f), h), ' i) -
II ogólny wg PN-73/N-03021, tabl. 1, 

b) przy badaniach wg 4.1a), d) - I ogólny wg 
PN-73/N-03021, tab l. 1. 

4.2.5. Wadliwość dopuszczalna - maksimum 

a) przy badaniach wg 4.1b), c), e), f), h), i) -
Wz =4°/o, 

b) przy badaniach wg 4.1a), d) - W w = 2,50/0. 

4.2.6. Wybór i sŁosowanie planów badania. 
Plany badania dla kontroli normalnej wg tabl. 1. 
Wybór i stosowanie planów b adania dla kontroli 
obostrzonej i ulgowej 'oraz warunki ~rzejścia 
wg PN-73/N-03021. 

Tablica 1 

IP-ozi.om I Poziom II 

ILc.z- licz- Ucz- licz-
Llc znoś Ć licz- ba ba licz- ba ba 

pa·r.bii 
ność kwa- d ys-

ność kwa- dys-

pr6b- lifi- kwa- pr6b- lifi- kwa-

kd kują- lifi- kd kują- Uli-
ca kują- ca kują-

ca ca 
sztuk 

1 I 2 I 3 I 4 I 5 I 6 I 7 . 

d o '150 8 O 1 20 2 3 
151 -;... 280 13 1 2 32 3 4 
281 -;... 600 2·0 1 2 50 5 6 
501 -;...12·00 32 2 3 80 7 8 

4.3. Opis badań 

4.:ł. 1. Sprawdzanie przez oględziny zewnętrzne. 
Oględziny zewnętrzne gołym okiem należy prze­
prowadzić dla spra·wdzenia pakowania (4.1 i) , wy ­
koilcwnia (4.1 e) oraz dla sprawd zen ia atestów 
lub zaświadczenia h ulniczego mate·pialu użytego 

do wyrobu (4.1). 

't3.2. Sprawdzanie przy użyciu przyrządów. 

Sprawdzanie wymiarów młotka i trzonka (41. a)' 
należy przeprowadzić przy użyciu uniwersalnych 
przy.rządów pomiarowych. 

Sprawdzenie twardości (4.1 d) należy przepro­
wadzić wg PN-78/H-04355, iW trzech miej scach 
na powierzchniach pracujących po uprzednim 
usunięciu powłoki ochronnej. 

Sprawdzenie masy młotka (4.1 b) należy p rze­
prowadzić na wadze z Iwymaganą dokładnością 

zapewniającą pomiar zgodnie z przy j ęlą toleran­
cją · 

Sprawdzenie połączenia z trzonkiem (4.1 g) na­
leży przeprowadzić na co najmniej 5 'sztukach 
nieza leżnie od wielkości partii umiesz.czonych na 
okres 12 h w ,pomieszczeniach o t emperaturze 
25 ±5°C. P o zamocowaniu mło·tka w limadle na­
le?y obciążyć trzonek siłą podaną w tabl. 2, dzia­
łającą wzdłuż jego osi w czasie 1 min. 

Tablica 2 

I 
Sila. N 

Masa I T·rZOllek zabez-mlotka I Tl'Zonek zabez- I pieczony klinem kg pieoz·ony klmem .j 'okuoiem 
wzma,cniającym 

100 400 -
200 500 1000 

300 600 -
400 700 -
500 800 -

600 900 -
700 1000 -
800 1\100 -
900 1200 -

1000 1300 -
1500 1600 -
2000 2000 -
3000 2500 -
4000 3000 -
5000 3500 -

powyżej 5000 3500 -

Sprawdzenie kzonka (4.1 f) należy przeprowa­
dzić na zgodność z nOTmami przedmiotowymi. 
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4.4. Ocena wyników badań 
4.4.1. Ocena sztuki. Badany młotek należy 

uznać za dobry, j eżeli przejdzie on z wynik iem 
dodatnim wSlzystki e badania wg 4.1. 

4.4.,2. Ocena partii. Badaną pa'rtię wyrobów 
należy uznać za zgodną z wymaganiami normy, 

j eżeli liczba sztuk niedobrych w próbce pobranej 

do badań nie przekroczy dopuszczalne j liczby 

sztu { podanej w tablic", l lub dla kontroli ob­

ostrzonej i ulgowej wg PN-73/N-03021, tabl. 2-B 

i 2-C. 

KONIEC 

I:'oI"FORMACJE DODATKOWE DO BN-78/·151l-0ł 

1. Instytucja opracowująca normę - Qś,rodek Bad a\v­
czo-Ro~wojowy Przemy.,łu Wy,robów MeJtalo,wych ME­
DOM - K,ratk6w. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/4511-0ł 

a) w})rowadzoil'1o odbiór wg SKJ, 
b) wprow<ldzono wymagania w zakresie poł:jczenia 

młotka z t rzonkiem. 

3. ;o.I'onn y związane 
P~-78/I-I -O.f355 Próba twardości mctali sposobem Roc-' 

kwclla. Skala B i C 
P N-63/M-02815 K la syfikacja i :wakowanic narzęd :z.i i po­

lllOt:y rzemieślniczych. Dział R 
PN/N-03010 9tatystyc.zna tkonbr.ola jakości. L osowy wy ­

bór sztuk do próbek 

I':\ -73/ :-J-03021 Staiysityczńa k on trola jakoścL KOHl!"ola 
odbiorcza wed lug oceny alternaty'wlflcj. Plany bada­
nia 

P \:-75/P-504al Pap'ier pakowy <lsIallowany o~'az podłoże 

do a.,faltowania 

-l. Normy zagraniczne 

CSRS CSN 230110 K lad ivo z3mccn;cke 

RF:'>l DIN 20136 Handfausiel 
5133 S::hweisserhammer 
1042 Vorschlaghammer. Kreuzsc ll~a glla ll1l1l e r 

104 1 Schlo6serhammer 

5. Symbol w;yrobu wg SWW - 06't J-lfL 


