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NORMA BRANZOWA BN-73
ELEMENTY Formy stalowe do produkcji 9081-02
ZAPLECZA :
SREANTZ A elementow budowlanych
BUDOWLI z betonu kruszywowego
Wymagania i badania Grupa katalogowa 0445
l. WSTEP b) Klasy dokladnosci oraz tolerancje wymiarowe form

Przedmiotem normy sg wymagania i badania dotyczace
form stalowych przeznaczonych do produkcji elementédw bu-

dowlanych z betonu kruszywowego.

Norma nie dotyczy form z kompletnych fabryk  elemen-
téw budowlanych zakupionych za granicg.
2. WYMAGANIA
2.1. Zgodnoéé z dokumentacijg techniczng. Wykonanie

form, stosowane materialy, cze¢éci, mechanizmy, ich mon-

taz i wspdldziatanie powinny by¢ zgodne z dokumentacja
techniczng form, normami przedmiotowymi, wymaganiami

BHP oraz wymaganiami niniejszej normy.

2.2, Wyroby ze stali walcowanej i ciggnionej

spelnia¢ wymagania wg PN-83/H-92120 i PN-84/H-93000,

powinny

2.3. Czesci kooperacyjne i wyroby katalogowe, jak:sil-

niki i wyposazenie elektryczne, przekladnie, sprzegta,ha-

mulce, elementy hydrauliki silowej (rozdzielcze, cylindry
itp. ), powinny odpowiadaé¢ odpowiednim normom przedmio-
towym, warunkom technicznym obowigzujagcym u producen-

ta i powinny mieé zadwiadczenia jakoéci.

2.4. Wykonanie

2.4.1. Dokladno$é wykonania

a) Odchytki wymiarowe waltkéw i otwordw, dla ktérych

w dokumentacji technicznej nie okreslono tolerancji dla e-

lementéw obrobionych, powinny odpowiadaé 14 klasie, adla
elementéw nieobrobionych 16 klasie doktadnoéci wg PN-77/
M-02102. Wymiary dlugoSciowe powinny odpowiadaé sze-

regowi éredniodokladnemu wg PN-78/M-02139 przy wyro-

bach obrobionych oraz szeregowi zgrubnemu przy wyrobach

w zakresie powierzchni formujgcych powinny byé zgodne z
klasami i tolerancjami podanymi w zatgczniku. Bigd ksztal-
tu powinien mie$cié sig¢ w polu tolerancji dla danej klasy
i wymiaru ( Zalgcznik wykonano dla odchytek dwustronnych
symetrycznych i jednostronnych dol_nych) .

c) Odchytki ptaskoséci powierzchni formujgcych, mie-
rzone w dowolnym ich miejscu, powinny mieécié si¢ w polu
tolerancji i nie przekracza¢ dla wykonania A (bardzo do-
kiadne) - 1,5 mm, dla B (dokiadne) - 3,0 mm i dla C (prze-
cigtne) - 4,0 mm.

Wielkosc odchytki ptaskosci nalezy kazdorazowo uzgod-
ni¢ z projektem formy i projektantem elementu.

d) W odniesieniu do powierzchni formujgcych bokdw od-
chytki plaskosci nie powmn;r by¢ wigksze niz polowa tole-
rancji podanej w zalgczniku, jezeli nie s to wgniecenia
miejscowe lub uskokij;

e) Odchytka ptaskosci ptaszczyzny wspdlpracujgce;j z
urzgdzeniem wibracyjnym nie powinna by<¢  wigksza niz

1,5 mm.

2.4.2, Powierzchnie obrobione powinny byé wolne  od

peknieé, wzerdw i zabezpieczone przed korozjg.

i

2.4:3. Gwinty potgczeil $rubowych powinny byé zgodne

z PN-83/M-02013, wykonane w klasie $redniodokladnej wg
PN-83/M-02113. Powierzchnie gwintéw powinny byé gtad-

kie, o pelnym profilu, bez wyrw, wgniotdw i zerwan.

2.4.4, Polgczenia sworzniowe nie powinny wykazywad

zakleszczerl. Boki form powinny otwierad sie i zamykad bez

zadnych zaciec.

2.4.5. Mimosérdd przy kotach jezdnych (przy kasetach)

surowych, Nie dotyczy to wymiaréw powierzchni formuja-
cych form bateryjnych nie powinien by¢ wiekszy niz 0,2 mm.
P
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2.4.6. Przewody instalacji hydraulicznej po gieciu i

spawaniu powinny by¢ wewnatrz wolne od zanieczyszczen,
rdzy, zgorzeliny itp. przed ostatecznym montazem na okres

skladowania przewody rurowe nalezy zabezpieczyé od we-

wnatrz przed korozja przez zwilienie olejem o wiasnosciadh
antykorozyjnych oraz zabezpieczyd przed ponownym zanie-
czyszczeniem przez szczelne zaélepienie wszystkich otwo-
réw. Minimalny promien giecia przewodu mierzony do osi
nie powinien by¢ mniejszy od dwdch $rednic

rury (Rg 22d;).

zewnetrznych

2.4,7. Instalacja elektryczna powinna odpowiadaé obo-

wigzujgcym przepisom budowy urzgdzern elektrycznych i
ochrony przeci%vpoiarowe;.

Ponadto instalacja elektryczna powinna zapewniaé:

- prawidlowga prace form niezaleznie od zmian tempera-

tury, wilgotnodci, drgail i wstrzgséw,

- latwy dostep do elementéw'wymagajqcych okresowej
kontroli,

- tatwy dostep do punktu polgczen i rozgalezien prze-
woddw ,

- ochrone od uszkodzern mechanicznych wg PN-79/
E-08106.

2.4.8. Elementy giete. Powierzchnie  ksztaltownikdw

gietych powinﬁy by¢ bez tusek, zawalcowan, pgknigé i za-
dzioréw. Dopuszcza sig¢ spawanie krawedzi gietej w przy-
padku wystgpienia peknigcia w czasie giecia, jednak diu-
go$é spawanego peknigcia nie powinna przekraczad 10% cal-

kowitej diugoéci krawedzi.

2.4.9. Polgczenia spawane powinny by¢ wykonane przez

kwalifikowanych spawaczy, zgodnie z opracowanym przez
stuzbe technologiczng producenta procesem technologicz-
nym, zapewniajgcym w maksymalnym stopniu unikniecie de-
formacji spowodowanych naprezeniami spawalniczymi. Ele-
menty form przeznaczone do spawania powinny byd przygo-
towane zgodnie z PN-65/M-69013, PN-75/M-69014,
PN-73/M-69015 i EN-74/M-69016 w zaleznoéci od proce-
su spawalniczego., Polgczenia spawane nie powinny wyka-
zywaé wad wiekszych niz okreslone w normach . PN-74/
M-69771, PN-74/M-69772.

Sprawdzenie spoin w zaleznosci od ich stopnia odpowie-
dzialno$ci nalezy wykonywaé metodg radiologiczng lub in-

nymi sposobami przyjetymi w zakladzie,

2.5. Wykoriczenie. Powierzchnie obrobicne nie przewi-

dziane do malowania powinny byé zabezpieczone powloka
antykorozyjng. )

Powierzchnie nie obrobione przeznaczone do malowania
powinny by¢ oczyszczone co najmniej w 3 stopniu

$ci powierzchni stali wg PN-70/H-97052,

czysto-

Pokrycia malarskie powinny spelniaé wymagania co naj-

mniej 3 klasy starannosci wykonania wg PN-79/H-97070.

2.6. Poziom hatasu. Dopuszczalny halas w czasie wi-

browania nie powinien przekraczaé poziomu okreslonego w

PN-70/B-02151.

2.7. Cechowanie. Na kazdej formie, w miejscu okreslo-
nym w dokumentacji, nalezy trwale zamocowac  tabliczke
znamionowg, zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe producenta,

b) nazwe i symbol formy,

¢) rok budowy, -

d) mase catkowity,

e) numer fabryczny.

Czeéci luZne zamienne oraz wyposazenie form nalezy
cechowaé w sposdb trwaty przez wybicie w miejscach wska-
zanych w dokumentacji cechy okreslonej kazdorazowo w

dokumentacji.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Wyposazenie form, jak rdzenie, belki
itp. oraz czeéci zapasowe, nalezy w kompletach ' pakowad

w przeznaczone do tego celu skrzynie.

‘3.2, Przechowywanie, Formy oraz ich wyposazenie po-

winny by¢ sktadowane w warunkach zabezpieczajgcych je
przed wplywami atmosferycznymi, deformacjg i uszkodze-
niami mechanicznymi, zgodnie z dokumentacjg techniczno-

-ruchows.

3.3. Transport form powinien sie odbywaé w warunkach
zabezpieczajgcych je od wplywdw atmosferycznych wg wska-

zan dokumentacii techniczno-ruchowej.

4. BADANIA

zgodnosdci

4.1. Program badan. W celu sprawdzenia
form stalowych z wymaganiami niniejszej normy nalezy
sprawdzié atesty lub zadwiadczenia dotyczace materialéw,
potfabrykatéw oraz odbioru podzespoldw i czedci w trakcie
produkcji, stwierdzajgce s'pehxienie wymagan wg 2.1: 2.6
oraz przeprowadzi¢ nastepujgce badania: |

a) badania u producenta form,

b) badania u uiytkoumika'form.

Badaniom podanym w niniejszej normie podlega kazda
wyprodukowana forma stalowa oraz formy po zmianach 1lub
uzupeinieniach konstrukcyjnych lub materialowych, je$li ma-
ja one wpltyw na jakos¢ form (wytrzymato$é, sztywno$déiin

ne).

4.2. Przygotowanie do badari. Przed przystgpieniem

do badar formy powinny by¢ catkowicie zmontowane (w przy-
padku form bateryjnych tylko dla pierwszego egzemplarza
nowego typu formy). )

Do badan nalezy przygotowaé nastepujgce dokumenty:

- niniejszg norme,

- dokumentacje konstrukcyjng i techniczno-ruchowg,
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- komplet norm zwigzanych,

- dokumenty wg 4.1.

W przypadku form bateryjnych, catkowity montaz wyro-
bu oraz jego préby ruchowe mogg byé wykonywane u pro-

ducenta formy lub u uzytkownika.

4.3. Rodzaje badan. Formy stalowe podlegaja nastgpu-

jacym rodzajom badan:

a) ogledziny zewnetrzne (2.1:2.3, 2.4.2, 2.4.3, 2.4.6z
2.4.9, 2.5, 2.7), ‘

b) sprawdzenie wymiardw (2.4.1, 2.4.5),

¢) sprawdzenie QZialania (2.4.7),

d) sprawdzenie poziomu hatasu (2.6).

4.4. Opis badan u producenta form

4.4.1, Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzié nie

uzbrojonym okiem.

4.4.2. Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzic za

pomoca warsztatowych przyrzadéw mierniczych i przyrza-
déw specjalnych podanych w normach przedmiotowych. z
przeprowadzonych pomiardw nalezy sporzadzié karte po-
przez

miaréw,. Karty pomiaréw powinny byé opracowane

projektanta i musza stanowid integralng czesé  warunkdéw

technmicznych odbioru (WTO).

4.4.3. Sprawdzenie dzialania nalezy przeprowadzié

przez kilkakrotne otwarcie, zamknigcie lub zdjecie i nato-
zenie bokéw form oraz pomiar wielkodci szczelin i luzdw
oraz w kazdym pierwszym egzemplarzu formy nowego typu
wykona¢ trzykrotne zaformowane w celu ponownego prze-
prowadzenia badan formy na zgodno$¢ z 2.4.1 1 2.4.5.

Z kazdego badania producent jest obowigzany sporzg-
dzi¢ kartg pomiaréw (wykonanie elementéw w pierwszych
egzemplarzach form producent przeprowadza u siebie lub
u uzytkownika), Przy badaniu nowych typéw powinien brad

udzial konstruktor form.

4L.4.4L. Sprawdzenie poziomu hatasu - wg PN-70/B-02151.

4.5. Opis badan u uzytkownika form

4.4.2

nalezy przeprowadzi¢ po jednym zaforowaniu lecz tylko na

4.5.1, Sprawdzenie wymiardw formy zgodnie =z

zgodnosd z 2.4.1.

4.5.2, Sprawdzenie wymiaréw elementu po wyjeciu z
formy przeprowadza si¢ wg norm dotyczgcych elementow
budowlanych z betonu kruszywowego i dokumentacji tych e«

lementéw, Element nalezy uznaé za dobry, je$li jego od-

chytki wymiarowe mieszczg sig w polach tolerancji  prze-
widzianych dla tych elementéw, Z wykonanych badaii nale-

zy sporzadzié karty pomiardw,

4.5.3. Sprawdzenie instalacji hydraulicznej i elektrycz
nej

- hydraulicznej - wg norm przedmiotowych,

- elektrycznej - wg 2.4.7.

4.6. Ocena wynikéw badari

[

4.6.1. Forma zgodna z wymaganiami normy

Badang forme nalezy uznad za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli przejdzie wszystkie badania wymienione w

4.114.3z wynikieﬁ dodatnim.

4.6.2. Forma niezgodna z wymaganiami normy. Badang
forme nalezy uznad za niezgodng z wymaganiami normy, je-
zeli nie przejdzie przez jakiekolwiek badanie wymienione
w 4.3. Forma nie spelniajgca jednego z wymagan nie pod-

lega dalszym badaniom na inne wiasnosci.

4.6.3. Postepowanie z forma niezgodna z wymaganiami

Po usunieciu usterek, forme nalezy przedstawié

normy.
do ponownych badan zgodnych z 4.3.

4.7. Zadwiadczenie wytwdércy o wynikach badarn. Dla

kazdej formy uznanej w wyniku badan za zgodna z wymaga-
niami normy, wytwdrca powinien wystawi¢ za$wiadczenie,
zawlerajgce:

- nazwe jednostki badajgcej i projektujgcej,

- nazwg producenta formy oraz mnazwe¢ Zjednoczenia,
ktéremu podlega przedsigbiorstwo,

- nazwe formy,

- numer formy wg dokumentacji producenta,

- mase kompletnej formy i mase¢ zespoldw,

- rok produkcji,

- zobowigzanie gwarancyjne producenta formy.

Do za$wiadczenia powinny byé dolaczone:

- specyfikacja zbiorcza,

- wykaz czgsdci zamiennych,

- rysunki: zestawieniowy i cze$ci form szybko zuzywa-
jacych sie, )

- dokumentacja techniczno-ruchowa.

4.8. Naprawy gwarancyjne. Producent formy powinien

wykonaé wszystkie naprawy wynikte z jegh winy, a  zgto-
szone przez odbiorce w okresie szedciu miesiecy, liczac
od daty przekazania formy do odbiorcy, lecz nie dituzszym

niz jeden rok, jezeli forma wejdzie do eksploatacji pdiniej

niz w pét roku od daty przekazania.

KONIEC

Informacje dodatkowe



ZALACZNIK
TABLICA WARTOSCI TOLERANC]I WYMIAROW ELEMENTOW BUDOWLANYCH I FORM STALOWYCH W ZALEZNOSCI OD KLAS DOKLADNOSCI '

; . Wigkszy z pozostatych wymiardw projektowanych, mm
Wymiar projektowany, & po : 2 Uwagi
o 0 : 900 901 : 3000 3001 : 9000 >9000 X
powyzej do A B c A B & A B (@ A B = symbole wykonania
5 6 7 6 7 8 627 , 7:8 9:9 7 8 9 klasa elem, bud,
300 3 4 6 4 6 10 5 8 13 6 10 16 tolerancie elem.bud., mm
3 4 5 4 5 6 425 5:6 6:7 5 6 7 klasa formy
1 2 3 2 3 A 2.5 3.5 5 3 4 6 tolerancje formy, mm
5 6 7 5 6 7 5:6 6:7 728 6 7 8 klasa elem,bud.
300 900 4 6 10 L 6 10 5 8 13 ‘ 6 10 16 tolerancje elem.bud., mm
3 4 5 3 4 5 3:4 415 5:6 ’ 4 5 -6 klasa formy
2 3 4 2 3 4 2,5 3,5 5 3 4 ¢ B tolerancje formy, mm
5 6 7 5 6 7 5 6 7 6 7 8 klasa elem. bud.
5 8 12 5 8 12 5 8 13 8 12 20 | tolerancje elem.bud., mm
900 3000
3 4 5 3 4 5 3 4 5 4 5 6 klasa formy
2 3 5 2 3 5 2 3 5 3 5 8 tolerancje formy, mm
5 6 7 5 6 7 5 6 7 6 7 8 klasa elem.bud,.
6 10 16 6 10 16 6 10 16 10 16 25 tolerancje elem.bud., mm
3000 9000
. 3 4 5 3 4 5 3 4 5 ° 4 5 6 klasa formy
3 4 6 3 4 6 3 4 6 4 6 10 tolerancje formy
Klasy, tolerancje elementéw budowlanych form - na podstawie PN-62/B-02356 (tabl, 1).
Zatacznik wykonano dla odchytek dwustronnych symetrycznych i jednostronnych dolnych.
Wykonania form zostaly podzielone na: bardzo doktadne - A, dokladne - B, przecietne C.
Zalecane sa wykonaﬁia: BicC.
Wykonanie form w klasie A nalezy kazdorazowo uzgodnié z producentem form.
Dla wymiaru ponad 9000 mm tolerancje nalezy kazdorazowo ustali¢ indywidualnie,
‘Zaleca si¢ zawegzié pole tolerancji dla form prototypowych przynajmniej o 20%. )

Z0-T806/CL-Nd ©op ruzobiez
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INFORMAC]E DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Biuro Projektowo-

-Konstrukcyjne Mechanizacji Budownictwa ZREMB - War-

SZawd.

2, Normy zwigzane

PN-70/B-02151 Akustyka budowlana. Ochrona  przeciw-
diwigkowa pomieszczen
PN-79/E-08106 Obudowy urzadzei elektrotechnicznych.

Stopnie p_chrony. Podzial, wymagania i badania
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali kon-
strukcyjnej weglowej zwsrkte} jakos$ci iniskostcpowej.
PN-84/H-93000 5tal weglowa i nisi(ostopewa. Walcéwka,
prety i ksztattowniki walcowane na goraco
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygoto-
wania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakie-
rowe, Wytyczne ogdlne
PN-77/M-02102 Tolerancje i pasowania. Uklad tolerancji
walkdw i otwordéw o wymiarach do 500 mm

PN-83/M-02013 Gwinty metryczne ogdlnego przeznaczenia
o $rednicach 1 do 600 mm. Wymiary

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancije

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych i
niskostopowych. Rowki do spawa.nlia

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami  otulonymi
stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brze-
géw do spawania

PN-73/M-69015 Spawanie lukiem krytym stali weglowych
i niskostopowych., Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-74/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenku wegla sta-
li weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brze-
géw do spawania -

PN-74/M-69771 Spawalnictwo. Wady zlaczy doczolowych
wykrywane badaniami radiograficznymi. Nazwy i okre-
$lenia

PN-74/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja

wadliwoéci

zlgczy doczolowych na podstawie radiograméw

3. Wydanie 2 - stan aktualny: styczen 1990 r.; uaktual-

niono normy zwigzane.



