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N O R M A BRANŻO W A BN-73 
ELEMENTY Formy stalowe do produkcji 9081-02 
ZAPLECZA elementów budowlanych 

l ORGANIZACJI 
BUDOWLI z betonu kruszywowego 

Wymagania i badania Grupa katalogowa 0445 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są wymagania 1 badania dotyczące 

form stalowych pr zeznaczonych do produkcji e lementów bu­

dowlanych z betonu kruszywowe go. 

Norma nie dotyczy form z kompletnych fabryk 

tów budowlanych zakupionych za granicą. 

2. WYMAGANIA 

2 . 1. Zgodność z dokumentacją techniczną. 

elemen-

Wykonanie 

form, stosowane materiały, części, me<;hanizmy, ich mon­

taż i współdziałanie powinny być zgodne z dokwnentacją 

techniczną form , normami przedmiotowymi, 

BllP oraz wymaganiami niniejszej normy, 

wymagamami 

2 . 2 . Wyroby ze stali walcowanej i ciągnionej powinny 

spełniać wymagania wg PN-83/H-92120 i PN - 84 / H-93000. 

2 .3. Części J<ooperacyjne i wyroby katalogowe, jak : sil­

niki i wyposażenie elektryczne, przekładnie, sprzęgła, ha­

mulec, elementy hydrauliki silowej { rozdzielcze , cylindry 

itp.), powinny odpowiadać odpowiednim nor mom przedmio­

towym, warunkom technicznym obowiązującym u producen-

' ta i powinny mieć zaświadczenia jakości , 

2. 4 . Wykonanie 

2.4.1. Dokładność wykonania 

a) Odchyłki wymiarowe wałków i otworów, dla których 

w dokumentacji technicznej me określono tolerancji dla e - . 

lementów obrobio~ych, powinny odpowiadać 14 klasie, aclla 

elementów nieobrobionych 16 klasie dokiadności "'& PN-77 / 

M - 02102. Wymiary długościowe powinny odpowiadać sze­

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

bac h obrobionych oraz szer egowi zgrubnemu przy wyrobach 

surowych . Nie dotyczy to wymiarów powierzchni formują­

cych 

b) Klasy dokiadności oraz tolerancje wymiarowe form 

w zakresie powierzchni formuJących powmny być zgodne z 

klasami i tolerancjami podanym1 w załączniku . Błąd ksztal-

tu powinien mieścić się w polu toleranCJI dla danej klasy 

i wymiaru (Załącznik wykonano dla odchyłek dwustronnych 

symetrycznych i jednostronnych dolnych) . 

c) Odchyłki plaskości powierzchni formujących , mie-

rzone w dowolnym ich miejscu, powinny micśc1Ć się w polu 

tolerancji i nie przekraczać dla wykonania A ( bardzo do­

kladne) - l, 5 mm, dla B (dokładne) - 3, O mm i dla C (prze­

ciętne) - 4,0 mm. 

Wielkość odchyłki plaskośc1 należy każdorazowo uzgod­

nić z projektem formy i projektantem e l ementu , 

d) W odniesiemu do powierzchni formujących bokówod­

chyłki plaskośct nic powmny być wi~ksze ni.i: polowa tole ­

r ancji podanej w załączniku, jeżeli nie są t o wgniecenia 

miejscowe lub uskokl; 

e) Odchyłka plaskości płaszczyzny współpracuJącej z 

urządzeniem wibracyjnym nie powinna być 

1,5 mm , 

większa n iz 

2.4 . 2. Powierzchnie obrobione powinny być wo lne 

pękni~ć, wżerów i zabezpieczone przed korozJą. 

od 

2.4:3. Gwinty polą cze{t śrubowych powinny być zgodne 

z PN-83/M-02013, wykonane w klasie średmodokladneJ wg 

P N-83/M-02113. Powierzchnie gwmtów powinny być gład-

k1e, o pelnym profilu, bez wyrw, w gniOtÓw i zerwań. 

2 . 4.4. Połączenia sworzniowe nie powinny wyka~ywać 

zakleszczeń . Boki form powinny otwierać s ię i zamykać bez 

żadnych zac tęć . 

2 . 4 . 5 . Mimośród przy kolach jezdnych ( przy kasetach) 

form bater yjnych nie powinien być większy niż 0,2 mm. 

Zgłoszona przez Biuro Projektowo-Konstrukcyjne Mechanizacj i Budownictwa ZREMB 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Mechanizacji Budownictwa ZREMB dnia 12 lutego 1976 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1976 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 4/ 1974, poz. 9) 
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2.4.6. Przewody instalacji hydraulicznej po gięciu 

spawa.niu powinny być wewnątrz wolne od zanieczyszczeń, 

rdzy, zgorzeliny itp. przed ostatecznym montażem na okres 

składowania przewody rurowe należy za.bezpieczyć od we­

wnątrz przed korozją przez zwilżenie olejem o wła~nościadl 

.antykorozyjnych óraz zabezpie,czyć przed ponownym zanie­

czyszczeniem przez szczel~e ·zaślepienie wszystkich otwo­

rów. Minimalny promień gięcia przewodu mierzony do osi 

n ie powinien być mniejszy od dwóch Średnic zewnętrznych 

2.4. 7 . Instalacja elektryczna powinna odpowiadać obo­

wiązującym· przepisom budowy urządzeń elektrycznych· 

ochrony przeciwpożarowej. 

Ponadto instalacja elektryczna powinna zapewniać : 

- prawidłową pracę form niezależnie od zmian tempera­

tury, wilgomości, drgań i wstrząsów , 

- łatwy dostęp do elementów wymagających 

kontroli, 

okresoweJ 

- latwydostęp do punktu połączeń i rozgałęzień prze-

wadów, 

- ochronę od uszkodzeń mechanicznych wg PN - 79/ 

E- 08i06. 

2.4. 8. Elementy gięte. Powierzchnie kształtowników 

giętych powinny być bez łusek, zawalcowań, pęknięć i za­

dziorów. Dopuszcza się spawanie krawędzi giętej w przy­

padku wystąpienia pęknięcia w czasie gięcia, jednak dłu­

gość spawanego pęknięcia nie powinna przekraczać 10% cał­

kowitej długośc i krawędz'i. 

2 . 4 . 9. Połączenia s pawane powinny być wykonane pr >ez 

kwalifikowanych spawaczy, zgodnie z opr acowanym przez 

służbę technologiczną producenta procesem technologicz­

nym, zapewniającym w maksymalnym stopniu uniknięcie de­

for macji spowodowanych naprężeniami spawalniczymi . E le ­

menty form przeznaczone do spawania powinny być przyg?-

towane zgodnie z PN-65/M- 69013, PN-75/M-69014, 

PN-73/M-69015 i ĘN -74/M- 69016 w zależności od proce­

su spawalniczego. Połączenia spawane nie powinny wyka­

zywać wad większych niż określone w normach PN- 74/ 

M- 69771, PN-74/M-69772. 

Sprawdzenie spoin w zależności od ich s topnia odpowie­

dzialności ·należy wykonywać metodą radiologiczną lub in­

nymi spo~obami przyJętymi w zakładzie . 

2 . 5 . Wykończenie . Powierzchnie o brobione nie przewi-

dziane do malowania powinny być zabezpieczone 

antykorozyjną. 

powloką 

Powierzchnie nie obrobione przeznaczone do malowania 

powinny być oczyszczone co najmniej w 3 stopniu czysto­

ści powierzchni stali wg PN- 70/H- 97052 . 

Fokrycia ma~arskie powinny speł.niać wymagania co naj­

mniej 3 klasy staranności wykonania "'& PN-79/H-97070. 

2 . 6. Poziom hałasu. Dopuszczalp.y hałas w czasie wi­

browania nie po.winien przekraczać poziomu określonego w 

PN-70/B-02151. 

2 . 7 . Cechowanie . Na każdej formie, w miejscu określ o-

nym w dokumentacji, należy trwale zamocować . tabliczkę 

znamionową , zawierającą co najmn Lej następujące dane : 

a) nazwę pr oducenta ,' 

b) nazwę i symbol form y", 

c) rok budowy, 

d) masę całkowitą , 

e) numer fabryczny. 

Części luźne zamienne oraz wyposażenie form należy 

cecho..,ać w sposób tr.,;.,ały pr zez wybic ie w miejscach wska­

zanych w dokumentacji cechy określonej każdorazowo w 

dokumentacji. 

3. PAKOWANlE, PRZEC HOWYWAN IE , TRANSPORT 
' ( 

3.1. Pakowanie . Wyposażenie for m , jak rdzenie , belki 

itp. oraz części zapasowe, należy w kompletach 

w pr zeznaczone do tego celu skrzynie . 

pakować 

· 3.2. Przechowywanie. Formy oraz ich wyposażenie po­

wirmy być składowane w warunkach zabezpieczaJących je 

p r zed wpływami atmosferycznymi, deformacją i uszkodze ­

niami mechanicznymi , zgodn ie z dokumentacją techniczno-

. -ruchową . 

3 . 3 . Transport for m powinien się odbywać w war unkach ,., 
zabezpieczających je od wpływów atmosfer ycznych v.g wska-

zań dokumentacii techniczno- ruchowej. 

4 . BADANIA 

4.1. Program badań . W celu sprawdzenia zgodności 

for m stalowych z wymaganiami niniejszej normy należy 

sprawdzić atesty lub zaświadczenia dotyczące materiałów, 

półfabrykatów or az odbior u podzespołów i części' w trakcie 

produkcji, st•.vierd:o:.ające spełnienie wymagań wg 2. 1 .; 2 . 6 

oraz przeprowadzić na'stępujące badania: 

a) badania u prod'ucenta for m, 

b) badania u użytkownika form . 

Badaniom podanym w niniejszej normi e podlega każda 

wypr odukowana forma s talowa oraz formy po zmianach lub 

uzupełnieniach konstrukcyjnyc h lub materiałowych, jeśli ma­

ją one wpływ na jakość form ('wytrzymałość, sztywność i in­

ne), 

4 . 2 . Przygotowanie do badań . Przed przystąpieniem 

do badań formy powinny być całkowicie zmontowane (w przy­

padku form bateryjnych tylko dla pierwszego egzempl arza 

nowego typu formy). 

Do badań należy przygotować następujące dokumenty : 

- niniejszą normę, 

- dokumentację konstrukcyjną i techniczno-ruchową , 
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- komplet norm związanych, 

- dokumenty wg 4 . l. 

W przypadku form bateryjnych, całkowity montaż wyro­

bu oraz jego próby r uchowe mogą być wykonywane u pro­

ducenta formy lub u użytkownika • . 

4 . 3 . Rodzaje badań. Formy stalowe podlegają następu­

jącym rodzajom badań: 

a) oględziny zewnętrzne ( 2. 1.;2.3, 2 .4 .2, 2.4.3 . 2.4 .6+ 

2 . 4 . 9, 2 . 5 , 2. 7 )' 

b) sprawdzenie wymiarów ( 2 . 4 . 1, 2.4.5), 

c) sprawdzenie ~ziałania ( 2 . 4 . 7), 

d) sprawdzenie poziomu hałasu ( 2 . 6) . 

4 . 4. Opis badań u producenta form 

4 . 4 . 1. Oględziny zewnętrzne należy pr>eprov.a.dzić nie 

uzbrojonym okiem. 

4 . 4 . 2 . S prawdzenie wymiarów. należy pr>eprowadzić za 

pomocą war sztatowych przyrządów mierniczych i przyrzą­

dów specjalnych podanych w normach przedmiotowych . Z 

przepr owadzonych pomiarów należ.y sporządzić kartę po ­

miarów. Karty pomiarów powinny być opracowane pr zez 

projektanta i muszą stanowić integralną część 

technicznych odbioru ( WTO) . 

warunków 

4.4. 3. Sprawdzenie działania należy przeprowadzić 

pr zez kilkakrotne otwar cie, zamknięcie lub zdjęcie i nało ­

żenie boków form oraz pomiar wielkości szczelin i luzów 

oraz w każdym pierwszym egzemplarzu formy nowego typu 

wykonać t r zykrotne zaformowane w celu ponownego prze­

prowadzenia badań for my na zgodność z 2 .4.1 i 2.4. S. 

Z każdego badania producent jest obowiązany sporzą-

dzić kartę pomiarów ( wykonanie elementów w pierwszych 

egzemplarzach form pr oducent przeprowadza u siebie lub 

u użytkownika) , Przy badaniu n owych typów powinien brać 

udział konstruktor form . 

4.4.4. Spr awdzenie poz iomu hałasU: - wg P N-70/B-02!51. 

4 . 5 . Opis badań u uży-tkownika form 

4 . 5 .1. Sprawdzenie wymiar ów formy zgodnie z 4 . 4 .2 

należy przeprowadzić po jednym zaforowaniu lecz tylko na 

zgodność z 2.4.1. 

t.. 5 . 2 . Spr awdzenie wymiarów ·elementu po wyjęciu z 

for my przeprowadza się wg nor m dotyczących elementów 

budowlanych z betonu kruszywowego i dokumentacji tyc h e• 

lementów . Element należy uznać za d obry, jeśli jego od-

chyłki wymiarowe mieszczą się w polach t olerancji prze-

widzianych dla tych elementów . Z wykonanych badań nale­

ży sporządzić karty pomiarów. 

4.5.3. Sprawdzenie instalacji hydraulicznej i elektrycz,. 

!1ti 
- hydraulicznej - wg norm przedmiotowych ; 

- elektrycznej - wg 2.4. 7 . 

4.6. Ocena wyników badań 

4. 6 . 1. Forma zgodna z wymaganiami nor my 

Badaną formę należy uznać za zgodną z wymaganiami 

normy, jeżeli przejdzie wszystkie badania wymienione 

1..1 i 4 . 3 z wynikiem dodatnim . 

w 

4.6,2, Forma niezgodna z WYmaganiami normy. Badaną 

formę należy uznać za niezgodną z wYmaganiami n ormy, je-

żeli n ie przejdzie pr zez jak iekolwiek badanie wymienione 

w 4 . 3 . Forma nie spełniająca jednego z wymagań n ie pod­

lega dalszym bada.niom na inne własności. 

4. 6. 3. Fostępcwanie z formą niezgodną z wymagan iami 

normy . Po usunięciu uster ek , formę należy przedstawić 

do ponownych badań zgodnych z 4 . 3. 

4. 7 . Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań . Dla 

każde j formy uznanej w wyniku badań za zgodną z wymaga-

niami normy, wytwórca powinien wystawić zaświadczenie, 

zawierające : 

- nazwę jednostki badającej i projektującej ' 

- nazwę _pr oducenta for my oraz nazwę Zjednoczenia, 

któremu podlega przedsiębiorstwo , 

- nazwę formy, 

- nume r formy wg dokumentacji producenta, 

- masę kompletne j formy i masę zespołów, 

- r ok produkc ji, 

- zobowiązanie gwar ancyjne producenta fo r my. 

Do zaświadczenia powinny być dołączone: 

~ specyfikacja zbiorcza, 

- wykaz części zamiennych , 

r y sunki : zestawieniewy i części fo r m szybko zużywa­

jących się, 

- dokumentacja techniczno-ruchowa . 

4.8. Naprawy gwarancyjne. Producent for my powinien 

wykonać wszystkie naprawy wynikłe z jego winy, ą zgło-

szone przez odbiorcę w okresie sześciu miesięcy, licząc 

od daty przekazania f or my do p<! biorcy, lecz nie dłuższym 

niż jeden rok, jeżeli forma we jdzie do eksploatacji później 

niż w pól roku od daty przekazania. 

KO NIEC 

Informacje dodatkowe 



ZAŁĄCZNIK 

TABLICA WARTOŚCI TOLERANC]l WYMIARÓW ELEMENTÓW BUDOWLANYCH l FORM STALOWYCH W ZALEŻNOŚCI OD KLAS DOKŁADNOŚCI 

Wymiar projektowany, Większy z pozostałych wymiarów projektowanych, mm 
Uwagi 

mm o;. 900 901 i 3000 3001 ~ 9000 >9000 .. 
powyżej do A B c A B c A B c A B c symbole wykonania 

5 6 7 6 7 8 6~ 7 7.;8 9+9 7 8 9 klasa elem. bud . 

300 3 4 6 4 6 lO 5 8 13 6 JO . 16 tolerancje e lem . bud., mm 
.. 

3 4 5 4 5 6 4.;5 5 .6 6~7 5 6 7 klasa formy 

l 2 3 2 3 4 2, 5 3 , 5 5 3 4 6 tolerancje: formy, mm 

5 6 7 5 6 7 5~6 6.;7 7.;8 6 7 8 klasa elem. bud. 

300 900 4 6 lO 4 6. lO 5 8 13 6 lO 16 tolerę.ncje e lem. bud., mm 

3 4 5 3 4 5 3f4 L.~ S 5.;6 4 5 · 6 kl asa formy . 

2 3 4 2 3 4 2,5 3 , 5 5 3 4 6 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 kl asa formy 

2 3 5 2 3 5 2 3 5 3 5 8 tol e r ancje for my, mm 

5 6 7 5 6 7 5 6 7 6 7 8 kl asa elem. bud . . 

6 lO 16 6 10 16 6 10 16 10 ! 6 25 tole ranc je e lem. 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 , toleranc je elementów budowlanych form - na podstawie PN-62 / B-02356 ( tabl. l) . 

Załącznik wykonano dla odchyłek dwustronnych symetr ycznych i jednostr onnych dolnych . 

Wykonania form zostały podz-ielone na: bardzo dokładne - A, dokładne - B, przeciętne C . 

Zalecane są wykonania: B i C . 

Wykonanie form w klasie A należy każdorazowo uzgodnić z producentem form . 

Dla wymiaru ponad 9000 mm tole r anCJe należy każdorazowo ustalić indywidualnie. 
-Zaleca się zawęzić pole tolerancji dla form prototypowych przynajmniej o 20",{, . 
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INFORMACJE DODATKOWE 

l. lnstnucja opracowująca normę - Biuro Projektowo­

-Konstrukcyjne Mechanizacji Budownictwa ZREMB- War-

szawa. 

2. Normy związane 

PN-70/B- 02151 Akustyka budowlana. Ochrona przeciw-

dźwiękowa pomieszczeń 

PN-79/E- 08106 Obudowy urządzeń elektrotechnicznych. 

Stopnie o~hrony. Podzial, wymagania i badania 

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali kon­

strukcyjneJ węglowej zwyklej ja)<-ości i niskostopowej 

PN - 84/ H - 93000 Stal w<;glowa i niskostopowa. Walcówka, 

pręty i kształtowniki walcowane na gorąco 

PN-70/ H- 97052 Ochrona przed korozją . Ocena przygoto­

wania powierzchni stali , ~taliwa i żeliwa do malowania 

PN- 79/H- 97070 Ochrona przed korozją . Fokrycia lakie ­

rowe. Wytyczne ogólne 

PN- 77 /M - 02102 Tolerancje i pasowania. Układ tolerancji 

wałków i otworów o wymiarach do 500 mm 

PN-83/ M-02013 Gwinty metryczne ogólnego przeznaczenia 

o Średnicach l do 600 mm. Wymiary 

PN - 83/M- 02113 Gwinty metryczne . Tolerancje 

PN- 78/M - 02139 Odchyl ki wymiarów nietolerowanych 

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stal i niskowęglowych i 

niskostopowych. Rowki do spawania 

PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi 

stali węglowych i niskostopowych . Przygotowanie brze ­

gów do spawania 

PN-73/M - 69015 Spawanie lukiem krytym stali węglowych 

i niskostopowych. P r zygotowanie brzegów do spawania 

PN- 74/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenku węgla sta­

li węglowych 1 niskostopowych. Przygotowanie brze­

gów do spawani a 

PN-74/M-69771 Spawalnictwo . Wady złączy doczołowych 

wykrywane badaniami radiografic znymi. Nazwy i okre­

ślenia 

PN- 74/M-69772 Spawalnictwo . Klasyfikacja wadliwości 

złączy doczołowych na podstawie radiogramów 

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

niono normy związane . 


