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1. WSTEP

Przedmiotem normy sa wspoélne wymagania
i badania dotyczgce mlotkow stalowych uzywa-
nych do prac $lusarskich, kowalskich, kamieniar-
skich, dekarskich i bednarskich.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary i odchylki wymiarowe — wg
rnorm przedmiotowych lub dokumentacji technicz-
nej.

2.2. Masa — wg norm przedmiotowych. Od-
caviki masy nie powinny przekraczac:

dla mlotkéw do 100 g — 10%,
od 101 do 300 g — 8%,
od 301 do 1000 g — 5%,
od 1001 do 5000 g — 4%,
powyzej 5000 g — 3%,

2.3. Material — wg norm przedmiotowych, w

gatunku zapewniajacym uzyskanie po obrobce
cieplnej wymaganej twardosci.

2.4. Wykonanie — wg norm przedmiotowych.

2.5. Obréobka cieplna — wg norm przedmioto-
wych.

2.6. Wykonczenie. Powierzchnie mlotkow nic
powinny mieé¢ peknie¢, zadzioréow, zakuc i jam.

Powierzchnie robocze mlotkow powinny b ¢
po szlifowaniu pokryte lakierem bezbarwnym lub
zabezpieczone $rodkiem antykorozyjnym. Po-
wierzchnie pozostate powinny by¢ pokryte lakie-
rem w kolorze czarnym. Dopuszcza sig stosowanic
innej barwy lakieru po uzgodnieniu miedzy pio-
ducentem a odbiorea.

2.7. Otwory w mlotach — wg norm przedmio-
towych.

2.8. Trzonck mlotka — wg norm przedmioto-
wych.

2.9. Polaczenie z trzonkiem. Trzonek powinica
byé wykonany zgodnie z normg przedmiotowa
i osadzony na stale w otworze mlotka oraz zabez-
picezony przed wysunigciem sie z otworu.

0O$ trzonka powinna by¢ zgodna z osia symelrii
mlotka. Dopuszezalna niesymetryceznose osi trzon-
la wrzgledem osi symetriit miotka mierzona na
toncu trzonka nie powinna przekvacza¢ 1% jego
diugosci.

2.10. Cechowanie. Na mlotku w miejscu ozna-
czonvim na rysunku podanym w normie przed-
miotowej nalezy umieicic w sposob irwaly co
najmniej nastepujace dane:

a) znak wyvtworni,

h) svmbol wyrobu wg PN-63/M-02815,

¢) mase mlotka.

3. PAKOWANIE, PRZECITOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Mlotki bez frzonkow o fef sa-
mej masie powinny by¢ pakowane do skrzynck
lub pojemnikéw, ktoryveh masa brutio nie po-
winna przekracza¢ 50 kg. Skrzvnka lub pojemnik
vowinny by¢ wylozone papierem asfaltowym wg
ON-73/P-50451. Miotki z trzonkami powinny bye
:wiazane drutem wiazki o
brutto nie przekraczajacej 50 kg.

Do kazdej skrzynki, pojemnika lub wig ki po-
winna byé¢ przymocowana przywieszka zawiera-
jaca co najmniej:

miekkim w masie

a) znak wytworni,

b) oznaczenie wyrobu wg norm przedniolo-
wych,

¢) liezbe sztuk.

3.2. Przechowywanie. Mlotki w  wigzkach,
skrzyniach lub'pojemnikach nalezy przechow -
waé w pomieszezeniach suchych, z dala od sub-
<tancii oddzialujgcych korodujaco, zabezpicczone

przed uszkodzeniami mechanicznymi.

3.3. Transport. Mlotki moga byC przewozone
dowolnymi $rodkami transportu, zabezpieczone
przed dzialaniem czynnikow korodujacych i przcd
uszkodzeniami mechanicznymi.
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4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan. Partie mlotkéw nalezy pod-
da¢ nastepujacym badaniom:

a) sprawdzanie wymiarow (2.1, 2.7),

b) sprawdzanie masy milotka (2.2),

¢) sprawdzenie wykonania (2.4),

d) sprawdzenie twardosci (2.5),

e) sprawdzanie wykonczenia (2.6),

f) sprawdzanie trzonka (2.8),

g) sprawdzanie polaczenia z trzonkiem (2.9),
h) sprawdzanie cechowania (2.10),

i) sprawdzanie pakowania (3.1).

Ponadto nalezy sprawdza¢ atesty lub zaswiad-
czenia hutnicze materialu uzytego do wyrobu
mlotkow.

4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Przygotowanie partii do badan. Przed
przystapieniem do badan mlotki nalezv podzieli¢
na partie. Partie stanowig mlotki o jednakowej
masie.

4.2.2. Liczno$¢ partii — wg PN-73/N-03021.

4.2.3. Sposob pobierania probek — wg PN/
N-03010.

4.2.4. Poziom kontroli

a) przy badaniach wg 4.1b), c), e), f), h), i) —
IT ogélny wg PN-73/N-03021, tabl. 1,

b) przy badaniach wg 4.1a), d) — I ogélny wg
PN-73/N-03021, tabl. 1.

4.2.5. Wadliwos$¢ dopuszczalna — maksimum

a) przy badaniach wg 4.1b), c¢), e), f), h), i) —
W. = 4%,

b) przy badaniach wg 4.1a), d) — Wy = 2,5%.

4.2.6. Wybor i stosowanie planéw badania.
Plany badania dla kontroli normalnej wg tabl. 1.
Wybor i stosowanie planéw badania dla kontiroli
obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejscia —
wg PN-73/N-03021. '

Tablica 1
Poziom I Poziom II
. ) licz- ' licz- licz- | licz-
Liczna¢ | 1iez. | ba | D2 | yip | ba | D2
partil nogé |kwa-| dys- | - es kwa-| dys-
prob-| lifi- kl“gl préb-| lifi- kﬁ‘g
i | kuja- A= i | kuja- e
b ca kuja- ki ca kuijg-
ca ca
sztuk
1 2 | 3| 4 | 5| 6] =
i :
do 150 | 8 | 0 1 B 2 3
151 = 280 | 13 1 2 32 3 4
281 = 500 | 20 1 2 50 5 6
501 <1200 | 32 2 3 80 ) 3

4.3. Opis badan

4.3.1. Sprawdzanie przez ogledziny zewnetrzne,
Ogledziny zewnetrzne golym okiem nalezy prze-
prowadzi¢ dla sprawdzenia pakowania (4.11), wy-
konczenia (4.1 e) oraz dla sprawdzenia atestow
lub zaswiadczenia hutlniczego materialu uzytego
do wyrobu (4.1).

4.3.2. Sprawdzanie przy uzyciu przyrzadow.
Sprawdzanie wymiaréw mlotka i trzonka (41.a)
nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu uniwersalnych
przyrzadéw pomiarowych.

Sprawdzenie twardosci (4.1 d) nalezy przepro-
wadzi¢ wg PN-78/11-04355, w trzech miejscach
na powierzchniach pracujgcych po uprzednim
usunieciu powloki ochronnej.

Sprawdzenie masy mlotka (4.1 b) nalezy prze-
prowadzi¢ na wadze z wymagang dokladnoscia
zapewniajacg pomiar zgodnie z przyjeta toleran-
cia.

Sprawdzenie polgczenia z trzonkiem (4.1 g) na-
lezy przeprowadzi¢ na co najmniej 5 sztukach
niezaleznie od wielkosci partii umieszczonych na
okres 12 h w pomieszczeniach o temperaturze
25 *5°C. Po zamocowaniu mlotka w imadle na-
lezy obcigzy¢ trzonek sila podang w tabl. 2, dzia-
lajaca wzdluz jego osi w czasie 1 min.

Tablica 2
Sila, N
mlota | Traonels saben | SEOnSk Zabez-
kg pieczony klinem i ‘okucien
wzmacniajgcym
100 400 i
200 500 1000
300 600 —
400 700 -
500 300 —
600 900 —_
700 1000 —
800 1100 —
900 1200 —_
1000 1300 —_
1500 1600 —_
2000 2000 _—
3000 2500 —_
4000 3000 —
5000 3500 —
powyzej 5000 3500 —_

Sprawdzenie frzonka (4.1f) nalezy przeprowa-
dzi¢ na zgodno$¢ z normami przedmiotowymi,
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4.4. Ocena wynikéow badan

4.4.1. Ocena sztuki. Badany mlotek nalezy
uzna¢ za dobry, jezeli przejdzie on z wynikiem
dodatnim wszystkie badania wg 4.1.

4.4.2. Ocena partii. Badang partie wyrobow
nalezy uzna¢ za zgodng z wymagahiami normy,

jezeli liczba sztuk niedobrych w proébce pobranej
do badan nie przekroczy dopuszczalnej liczby
sztuk podanej w tablicy, 1 lub dla kontroli ob-
ostrzonej i ulgowej wg PN-73/N-03021, tabl. 2-B
i2-C.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE DO BN-78/4511-04

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Osrodek Badaw-
czo-Rozwojowy Przemysiu Wyrobow Metalowych ME-
DOM — Krako6w.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-69/1511-04

a) worowadzono odbiéor wg SKJ,

b) wprowadzono wymagania w zakresie polaczenia
miotka z trzonkiem.

3. Normy zwiazane
PN-78/H-04355 Préba 4twardosci

kwella. Skala Bi C
PN-63/M-02815 Klasyfikacja i znakowanie narzedzi i po-

mocy rzemies$lniczych. Dziat R
PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wy-

bor sztuk do probek

metali sposobemy Roc-

jakosci. Konirola
Plany bada-

I'N-73/N-03021 Statystyczna kontrola
odbiorcza wedlug oceny alternatywnej.
nia

PN-75/P-50451 Papier pakowy asfaliowany oraz podloze
do asfaltowania
1. Normy zagraniczne

CSRS CSN 230110 Kladivo zamedénicke

RI'N DIN 20136 Handfaustel

5133 Schweisserhammer
1042 Vorschlaghammer. Kreuzschlaghdmmer
1041 Schlosserh&mmer

5. Symbol wyrobu wg SWW — 0643-41,



