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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１５６０１：２０００《锤　钢锤技术条件和试验方法》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ１５６０１：２０００重新起草。在附录Ａ中列出了本国家标准条款和国际标准条款的对

照一览表。

考虑到我国国情，在采用ＩＳＯ１５６０１：２０００时，本标准作了一些修改，有关技术性差异已编入正文

中，并在它们所涉及的条款的页边空白处用垂直单线标识。在附录Ｂ中给出了与ＩＳＯ１５６０１：２０００的技

术性差异及其原因的一览表以供参考。

本标准与ＩＳＯ１５６０１：２０００的主要差异如下：

———将一些适用国际标准的表述改为适用于我国标准的表述；

———在规范性引用文件中，将ＩＳＯ标准转化为与之对应的国家标准；

———增加引用了ＧＢ／Ｔ２８２８．１、ＧＢ／Ｔ４３４０．１、ＧＢ／Ｔ５３０５、ＹＢ／Ｔ５００２（本版的第２章）；

———增加了材料的要求（本版的３．１）；

———增加了表面质量的要求（本版的３．３）；

———增加了锤体重量偏差要求（本版的３．４）；

———增加了羊角锤羊角部分的硬度要求（本版的３．５．４）；

———删去了裂纹探测的要求（ＩＳＯ１５６０１：２０００的３．２）；

———调整了锤柄强度的要求（本版的３．７）；

———增加了羊角锤的拔钉功能要求（本版的３．９）；

———增加了材料、锤击面、表面质量、锤体重量、硬度的检验方法（本版的４．１、４．２、４．３、４．４、４．５）；

———调整了锤柄强度的检验方法（ＩＳＯ１５６０１：２０００的４．３，本版的４．７）；

———调整了柄套附着力试验方法（ＩＳＯ１５６０１：２０００的４．４，本版的４．８）；

———增加了羊角锤的拔钉试验方法（本版的４．９）；

———增加了检验规则（本版的第５章）；

———增加了包装、标志、运输与贮存（本版的第６章）；

———增加了资料性附录：命名与术语（本版的附录Ｃ）；

———增加了资料性附录：钢锤锤孔（本版的附录Ｄ）；

———增加了资料性附录：钢锤安全使用规则（本版的附录Ｅ）。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１３４７３—１９９２《钢锤通用技术条件》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１３４７３—１９９２相比主要变化如下：

———将命名和术语作为本标准资料性附录（１９９２版的第３章，本版的附录Ｃ）；

———增加了锤击面的要求（本版的３．２）；

———增加了钢锤锤体和锤顶的硬度要求和淬硬层深度要求（本版的３．５．１、３．５．３）；

———调整了装配性能中最小拉力载荷（１９９２版的４．５．２，本版的３．６．２）；

———增加了柄套附着力试验要求（本版的３．８）；

———调整了装配性能的试验方法（１９９２版的表５．５，本版的４．６）；

———增加了柄套附着力试验方法（本版的４．８）；

———增加了包装、标志、运输与贮存的要求（本版的第６章）；

———增加了本标准与ＩＳＯ１５６０１：２０００的技术性差异及其原因的一览表和章条编号对照（本版的附

录Ａ和附录Ｂ）。
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本标准的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ和附录Ｅ为资料性附录。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国五金制品标准化技术委员会工具五金分技术委员会归口。

本标准由上海市工具工业研究所、上海吉益工具有限公司、常州市新华工具有限公司负责起草，宁

波长城精工实业有限公司、上海田野（集团）工具有限公司、卡恩捷特工具（上海）有限公司参加起草。

本标准主要起草人：吴祖训、陆韧、叶伟明、邱国庆、陈立海、潘宇杰、林美德、顾青。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１３４７３—１９９２。
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钢锤通用技术条件

１　范围

本标准规定了钢锤的技术条件、试验方法、检验规则、包装、标志、运输与贮存。

本标准适用于一般工作条件下的钢锤，本标准适用于锤击硬度不大于４６ＨＲＣ物件的钢锤。

本标准不适用于锤体重量为１００ｇ以下的钢锤。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２３０．１　金属洛氏硬度试验　第１部分：试验方法（Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ、Ｔ标尺）

（ＧＢ／Ｔ２３０．１—２００４，ＩＳＯ６５０８１：１９９９，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样计划

（ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ４３４０．１　金属维氏硬度试验　第１部分：试验方法（ＧＢ／Ｔ４３４０．１—１９９９，ｅｑｖＩＳＯ６５０７１：

１９９７）

ＧＢ／Ｔ５３０５　手工具包装、标志、运输与贮存

ＹＢ／Ｔ５００２　一般用途圆钢钉

３　技术要求

３．１　材料

３．１．１　钢锤的锤体采用能够达到本标准要求的优质碳素结构钢、合金结构钢或同等以上的钢材。

３．１．２　钢锤的锤柄可采用下列材料：

ａ）　含水率不大于１５％的硬质木材；

ｂ）　钢管和锻钢；

ｃ）　玻璃纤维增强塑料，其玻璃纤维按纵向连续排列。

３．２　锤击面

３．２．１　锤体经锻造成型后，锤击面应经机械加工，除去氧化脱碳层。

３．２．２　锤击面的边缘应有不小于锤击面宽度１／１５的倒角，斜度为４０°～５０°。

３．３　表面质量

３．３．１　钢锤的锤体形状应符合设计要求。

３．３．２　钢锤表面不应有裂纹、毛刺、缺损、锈斑等影响使用性能的缺陷。

３．３．３　钢锤锤体的抛光部分，其表面粗糙度犚犪值应不大于３．２μｍ。

３．３．４　钢锤锤体的油漆等表面处理涂层，应色泽均匀，不应有漏漆、流痕、气泡等影响保护性能和使用

寿命的缺陷。

３．４　锤体重量

３．４．１　钢锤的锤体重量应符合设计要求。
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