
НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ ИНСТИТУТ 
БЕТОНА И ЖЕЛЕЗОБЕТОНА ГОССТРОЯ СССР

Р У К О В О Д С Т В О  
ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

СТАЛЬНЫХ ФОРМ 
ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 

ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ИЗДЕЛИЙ

М о с к в а — 1972

разработка технических условий

http://www.stroyinf.ru/standardization.html


НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИИ ИНСТИТУТ 
БЕТОНА И ЖЕЛЕЗОБЕТОНА ГОССТРОЯ СССР

Р У К О В О Д С Т В О  
ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

СТАЛЬНЫХ ФОРМ 
ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 

ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ИЗДЕЛИЙ

И З Д А Т Е Л Ь С Т В О  Л И Т Е Р А Т У Р Ы  П О  С Т Р О И Т Е Л Ь С Т В У  

М о с к в а  — 1 9 / 2
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В настоящем Руководстве приведены правила при
емки стальных форм и ввода их в работу, основные 
положения эксплуатации, система контроля форм, тре
бования к  хранению форм и правила по технике без
опасности, сроки и Содержание разных видов ремонта.

Руководство предназначено для инженерно-техни
ческих работников комбинатов, заводов и полигонов, 
выпускающих железобетонные изделия.
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ПРЕДИСЛОВИЕ

В производстве сборного железобетона формы явля
ются основным и самым массовым технологическим 
оборудованием, которое определяет качество сборного 
железобетона по важнейшим показателям и себестои
мость продукции. Парк действующих форм по стране 
насчитывает более 1 млн. единиц общим весом до 
1,4 млн. т. Ежегодно на изготовление новых форм, ре
монт и замену износившихся расходуется свыше 
300 тыс. т стали.

На предприятиях сборного железобетона зачастую 
не уделяют должного внимания этому оборудованию, 
хотя правильная эксплуатация форм является основной 
предпосылкой выпуска железобетонных изделий, соот
ветствующих требованиям ГОСТа и технических усло
вий на отдельные виды изделий.

Настоящее Руководство подготовлено с целью улуч
шения эксплуатации форм; оно базируется на опыте 
работы предприятий с разными технологическими 
схемами и разных мощностей, выпускающих к тому же 
самую разнообразную продукцию. Это и определяет не
которую общность отдельных положений, записанных в 
Руководстве.

Руководство подготовлено лабораторией совершенст
вования заводской технологии железобетона НИИЖБ 
(инж. А. А. Фоломеев, канд. техн. наук. Г. С. Митник) 
совместно с Гипростроммашем (инж. Л. А. Либерман) 
и СКТБ Главмоспромстройматериалов (инж.Л.Н.Крей- 
нин).

Все замечания и пожелания по содержанию Руко
водства просьба направлять по адресу: Москва, Ж-389, 
2-я Институтская ул, д. 6.

I» Зак 289

Дирекция НИИЖБ



1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ
1.1. Руководство содержит требования к эксплуата

ции стальных форм, предназначенных для изготовления 
железобетонных изделий с обычной и предварительно 
напряженной арматурой.

1.2. Руководство не рассматривает механизирован
ные кассетные установки и формы для изготовления 
объемных элементов, а также механические (гидравли
ческие, пневматические) устройства, предназначенные 
для сборки или распалубливания формы, передачи пред
варительного напряжения с арматуры на бетон и т. п.

2. ПРИЕМКА ФОРМ И ВВОД ИХ В ЭКСПЛУАТАЦИЮ

2.1. Техническая приемка новых форм, изготовлен
ных на машиностроительных заводах, производится в 
установленном порядке ОТК завода.

2.2. При приемке форм следует руководствоваться 
требованиями, изложенными в МРТУ 7-15-66 «Формы 
стальные сварные для изготовления бетонных и железо
бетонных изделий» и ГОСТ 12505—67 «Формы стальные 
для изготовления железобетонных панелей наружных 
стен жилых и общественных зданий. Технические требо
вания», а также требованиями, записанными в черте
жах формы.

2.3. Завод-изготовитель обязан поставлять формы в 
собранном виде, в комплекте со сменными и запасными 
частями, предусмотренными проектом, с нанесенным 
штампом ОТК, паспортом, комплектовочной ведомостью 
и маркировочными знаками, которые наносятся на ме
таллическую пластинку, прикрепленную к форме.

2.4. При несоответствии формы МРТУ и ГОСТ или 
некомплектной поставке заказчик для составления акта 
о дефектах вызывает представителя завода-изготовителя.

2.5. Оформление акта и предъявление претензий за- 
воду-изготовителю производится в соответствии с «Инст
рукцией о порядке приема продукции производственно
технического назначения и товаров народного потребле
ния по качеству».

2.6. Если в процессе эксплуатации в формах обнару
живаются скрытые дефекты, обусловленные плохим ка
чеством проектирования или изготовления, составляет
ся акт с обязательным участием представителя органи
зации — автора проекта форм или завода-изготовителя 
(в зависимости от характера дефектов).
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2.7. Техническая приемка новых форм, изготовлен
ных ремонтно-механическими заводами трестов и объ
единений, производится комиссией, организуемой заказ
чиком. Комиссия руководствуется требованиями пп. 2.2 
и 2.3 настоящего Руководства и оформляет приемку ак
том, составляемым по типовой форме № ОС-1 ЦСУ, ко
торый утверждается главным инженером предприятия. 
Окончательное оформление акта рекомендуется прово
дить после двух- или трехкратного оборота новой фор
мы и замеров изготовленных в ней изделий.

2.8. На предприятии заказчика каждой новой форме 
присваивается инвентарный номер, который наносится 
электронаплавкой на продольных бортах или на наруж
ных продольных балках поддона, когда борта являются 
элементами формовочной машины или инвентарным 
приспособлением поста формовки. Ввод в эксплуатацию 
формы без инвентарного номера запрещается.

2.9. Главный механик предприятия или лицо, им 
уполномоченное, принятую форму вносит в ведомость 
форм, находящихся на заводе (приложение 1), и откры
вает на нее рабочий формуляр (приложение II). Форма 
после приемки направляется на склад.

2.10. Передача форм со склада в эксплуатацию 
оформляется накладной на внутреннее перемещение ос
новных средств по типовой форме № ОС-2 («Типовые 
формы первичного учета» ЦСУ Совета Министров 
СССР, 1963), выписываемой в двух экземплярах на
чальником цеха (полигона) при наличии на требовании 
визы главного механика.

2.11. Форма выдается в эксплуатацию с рабочим 
формуляром (приложение II), в котором отмечается да
та ее ввода в эксплуатацию. С момента поступления 
формы в цех формуляр ведет начальник цеха или лицо, 
им уполномоченное.

2.12. Руководитель предприятия по представлению 
начальника цеха (участка, полигона) назначает мате
риально ответственное лицо, отвечающее за нормальную 
эксплуатацию форм и их сохранность. При числе эксп
луатируемых форм 100 и более рекомендуется назна
чать мастера по формам.

3. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ ФОРМ

3.1. Формы, поступающие в эксплуатацию, должны 
быть очищены от защитной смазки и загрязнений.
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3.2. Сборка форм производится на специальном пос
ту. В зависимости от конструктивного решения формы 
сборка включает постановку и закрепление в рабочем 
положении бортов, вкладышей, вставок и другой оснаст
ки. В собранной форме должно быть обеспечено плотное 
прилегание бортов друг к другу и к поддону.

3.3. В форме после сборки проверяются основные 
размеры, от которых зависят габарит и очертание изде
лий и расположение в них проемов, отверстий и т. п. 
Контроль размеров производится в соответствии с поло
жениями раздела 4.

3.4. Внутренние поверхности форм, соприкасающие
ся с бетоном, а также места, на которые может попасть 
бетонная смесь в процессе ее укладки и вибрирования, 
необходимо чистить и смазывать перед формованием 
каждого изделия.

П р и м е ч а н и е .  Требование смазки формы перед каждым 
формованием не распространяется на формы, рабочие поверхности 
которых покрыты полимерным составом.

3.5. Формы следует очищать от остатков бетона с 
помощью специальных приспособлений или механизмов. 
Разрешается для этой цели использовать скребки; при
менение отбойных молотков, ломов и кувалд категориче
ски воспрещается.

3.6. При рабочих поверхностях, покрытых полимер
ным составом, очистку от остатков бетона можно вы
полнять сжатым воздухом и влажной ветошью.

3.7. Смазка форм должна выполняться эмульсион
ным составом или составами, которые по своим техни
ко-экономическим показателям не уступают эмульсион
ным смазкам. Смазка должна производиться в соответ
ствии с разработанной ВНИИЖелезобетоном «Инструк
цией по приготовлению и применению эмульсионной 
смазки ОЭ-2 для форм при производстве железобетон
ных изделий» или со специальной инструкцией, если 
применяются иные смазки.

3.8. Образование скоплений смазки на поддоне (на 
части площади или даже на отдельных участках) не до
пускается. Перед укладкой арматурных сеток или кар
касов лишнюю смазку следует удалить специальной 
щеткой.

3.9. Все замковые и шарнирные соединения необхо
димо смазывать через 5—10 циклов смесью солидола с 
графитом.
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ЗЛО. Укладка бетонной смеси в неочищенную и не
смазанную форму не допускается.

3.11. Арматурные каркасы и сетки с закрепленными 
на них фиксаторами должны аккуратно укладываться 
в форму, чтобы избежать вмятин и царапин на ее ра
бочих поверхностях и замасливания арматуры.

Пр и м е ч а н и е .  При опускании в форму стержней (проволоки, 
прядей), натягиваемых тем или иным способом, необходимо избе
жать их соприкосновения со смазанной поверхностью поддона, для 
чего стержни нужно укладывать на временные подкладки из фане
ры или других листовых материалов.

ЗЛ2. Сбрасывание в форму закладных деталей, подъ
емных петель, арматурных каркасов и стержней и т. п. 
не допускается.

3.13. Арматура и закладные детали должны быть на
дежно закреплены от смещения при транспортировании 
формы и заполнении ее бетонной смесью.

ЗЛ4. Сварка каркасов, сеток и одиночных стержней в 
форме запрещается. Все сварочные работы должны вы
полняться на достаточном удалении от формы, чтобы 
исключить попадание искр на ее рабочую поверхность,

Пр и м е ч а н и е .  Это требование не распространяется на опе
рацию по перерезке арматурных элементов.

3.15. Напрягаемая арматура с временными анкер
ными устройствами в упоры (захваты) формы должна 
входить свободно. Недопустимо применение для указан
ных целей кувалды или подобных инструментов.

3.16. При уплотнении бетонной смеси на вибролло- 
щадке форма должна быть надежно закреплена с по
мощью электромагнитов, пневматических или механи
ческих устройств.

3.17. Стендовые формы с навесными виброустройст
вами (отдельные вибраторы или вибровалы) должны 
устанавливаться на пружинные, резиновые или дере
вянные амортизаторы.

П р и м е ч а н и е .  На длинных стендах расположение поддонов 
форм в одном уровне обеспечивается нивелированием. Допускаемые 
отклонения от проектной отметки ±3 мм.

3.18. После бетонирования все нерабочие поверхнос
ти формы, загрязненные бетоном, должны очищаться. 
Очистку следует проводить немедленно после заверше
ния формования изделия (изделий) в форме.

3.19. Перемещаемые формы, которые передаются по 
рабочим постам технологической линии краном, должны
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захватываться траверсами или жесткими захватами, 
желательно полуавтоматического или автоматического 
действия, и транспортироваться без ударов, толчков и 
наклонов.

Рельсовые пути и рольганги конвейерной линии 
должны содержаться в исправном состоянии; не допус
кается перемещение форм по конвейерам, у которых 
разность отметок рельсов или роликов рольгангов пре
вышает 4 мм.

3.20. Для подъема и транспортирования форму сле
дует захватывать за подъемные скобы, расположение 
которых соответствует расчетной схеме. Не разрешается 
установка формы на подкладки, размещенные не под 
подъемными скобами или опорными площадками, слу
жащими для пакетирования форм.

П р и м е ч а н и е .  Подъем пакета форм с захватам за скобы 
нижней формы не допускается.

3.21. В ямной камере формы должны устанавливать
ся на выносные кронштейны стоек. При отсутствии сто
ек разрешается формы ставить на подкладки, распола
гаемые под подъемными скобами. Первый ряд форм 
следует ставить на жестко закрепленные подкладки, 
выверенные по уровню.

3.22. Распалубка передвижных форм должна произ
водиться на отдельном посту технологической линии, 
оборудованном специальными приспособлениями или 
устройствами для удаления (открывания, отодвигания 
и т. п.) бортов.

При сложной конструкции формы распалубливание 
должно выполняться в определенной последовательнос
ти в соответствии с технологической картой.

3.23. Применение при распалубливании приспособле
ний и инструментов, приводящих к деформации формы 
и повреждению отдельных узлов и деталей, воспреща
ется.

3.24. Передача предварительного натяжения с ар
матуры на бетон производится после полного или час
тичного распалубливания, обеспечивающего удаление 
отдельных элементов и деталей форм, которые могут 
препятствовать свободной деформации или перемеще
нию изделия при обжатии бетона.

Порядок отпуска арматуры устанавливается техно
логической картой, при составлении которой должны
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быть учтены вопросы сохранности узлов и деталей 
формы.

3.25. Эксплуатация форм на открытых полигонах 
допускается только на площадках с бетонным или ас
фальтовым покрытием, имеющих уклон для стока воды.

4. КОНТРОЛЬ состояния ФОРМЫ

4.1. Контроль основных внутренних размеров собран
ной формы должен проводиться через определенное 
число циклов формования. Число циклов между замера
ми зависит от конструкции формы и определяется по 
данным эксплуатации аналогичных форм или при от
сутствии прямых аналогов — по результатам эксплуа
тации самой формы. При наличии специальных фикса
торов проверка внутренних размеров собранной формы 
совмещается с периодическим контролем (п. 4.5.).

4.2. Замеры собранной формы в установленные сро
ки выполняются в соответствии с указаниями приложе
ния III рабочими, ведущими сборку формы, под наблю
дением бригадира или сменного мастера. Собранная 
форма, предназначенная для изготовления крупногаба
ритных или ответственных элементов, проверяется так
же представителями отдела технического контроля. 
Список форм, подлежащих проверке представителями 
ОТК, устанавливается распоряжением главного инже
нера предприятия.

4.3. Периодический контроль формы производит от
дел технического контроля с участием механика цеха 
(полигона). Периодичность контроля устанавливается в 
зависимости от конструкции формы и требований к из
делиям по точности специальным распоряжением глав
ного инженера предприятия.

Периодический контроль выполняется перед каждым 
планово-предупредительным ремонтом и после ремонта.

4.4. При периодическом контроле проводится общий 
осмотр состояния формы и отдельных узлов и деталей, 
а также проверяются внутренние размеры собранной 
формы и неплоскостность поддона. Периодический конт
роль включает измерение изделий, изготовленных в 
контролируемой форме.

4.5. Первый этап периодического контроля связан с 
определением внутренних размеров собранной формы 
перед бетонированием. Изделие, забетонированное в этой 
форме, отмечается и замеряется после извлечения из
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формы. Замеры формы проводятся в соответствии с 
указаниями приложения III.

Приме чание .  Для получения более точных результатов ре
комендуется замеры формы и забетонированных в ней изделий по
вторять 2—3 раза подряд.

4.6. На втором этапе периодического контроля фор
ма устанавливается на испытательном стенде. На этом 
стенде помимо повторного определения внутренних раз
меров собранной формы производится нивелировка под
дона (см. приложение III).

4.7. На стенде проверяются плотность сопряжения 
бортов друг с другом и с поддоном, работа замков, 
шарниров и других подвижных узлов и деталей формы.

В форме для изделий с предварительно напряжен
ной арматурой определяется также состояние упоров, 
на которых фиксируется напрягаемая арматура, под
вижность внутренних поворотных упоров и деталей для 
изменения направления отогнутой арматуры. При элект
ротермическом и механическом групповом натяжении ар
матуры дополнительно измеряется расстояние между 
наружными гранями упоров.

4.8. При обнаружении отклонений внутренних разме
ров собранной формы и забетонированных в ней изде
лий выше установленных ГОСТом или ТУ, равно как и 
при повышенной (против допускаемой) местной и об
щей неплоскостности поддона, форма снимается с эксп
луатации. Форма изымается из числа действующих так
же при неисправных замках, шарнирах, упорах, фикса
торах, при неплотном примыкании отдельных элемен
тов формы и других дефектах.

4.9. Результаты периодического контроля заносятся 
в рабочий формуляр (приложение II) и оформляются 
подписями механика цеха и начальника ОТК. Распоря
жение о ремонте формы с указанием содержания ре
монтных работ в том же формуляре подписывается глав
ным механиком предприятия.

4.10. Если оборачиваемость формы достигла или 
превышает установленную и ее состояние исключает 
возможность (целесообразность) ремонта, руководство 
предприятия принимает решение о списании формы. 
Форма списывается по акту в установленном порядке.
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5. РЕМОНТ ФОРМ

5.1. Для обеспечения выпуска в формах изделий, со
ответствующих требованиям ГОСТов или ТУ, а также 
для продления срока службы форм предусматриваются 
периодический технический уход и планово-предупреди
тельные ремонты (текущий и капитальный).

5.2. Технический уход включает периодическую про
верку состояния шарнирных и замковых соединений, 
катков (в формах-вагонетках), швов крепления подъ
емных скоб, упоров (захватов) для напряженной арма
туры и других ответственных деталей, а также фикса
торов разного рода, в том числе и фиксаторов заклад
ных деталей. В необходимых случаях производятся 
подтяжка болтов и шпилек, смазка вращающихся де
талей, подварка сварных швов и т. п.

Технический уход выполняется дежурными слесаря
ми с периодичностью, установленной главным механи
ком предприятия по графику, подписанному механиком 
цеха, а также при наличии сигналов о неисправности 
отдельных деталей или соединений в форме.

5.3. Текущий ремонт формы включает ликвидацию 
зазоров между бортами и поддоном и в местах сопря
жения бортов, замену деталей и узлов шарнирных и 
замковых соединений, ремонт и замену проушин, упо
ров и захватов для напрягаемой арматуры, ремонт фас- 
кообразователей, ограничителей открывания бортов, 
местную выправку бортов и вкладышей и тому подоб
ные работы. Перечисление типовых работ, выполняемых 
при текущем ремонте форм, дано в приложении IV.

5.4. Капитальный ремонт предусматривает ремонт, 
правку или замену отдельных элементов формы — под
дона, продольных и торцовых бортов, вкладышей, равно 
как и полную или частичную замену деталей и узлов, 
износившихся в процессе эксплуатации. Перечисление 
работ, выполняемых при капитальном ремонте форм, 
дано в приложении IV.

5.5. Периодичность ремонтов устанавливается в за
висимости от конструкций формы, условий ее эксплуата
ции и требований к изделиям по точности. Ориентиро
вочные сроки ремонтов, которые должны корректиро
ваться, исходя из конкретных условий производства, 
приведены в таблице.
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5.6. Текущий ремонт форм производится в цехе (на 
полигоне), где эксплуатируются формы; капитальный 
ремонт — в механическом цехе предприятия.

Желательно для капитального ремонта формы пе
редавать на специализированные ремонтные заводы или 
на заводы, изготовляющие формы.

Ориентировочные сроки ремонтов

Формы

Оборачиваемость форм 
до ремонта

текущего капитального

Передвижные
Форма с шарнирным креплением бор

тов к поддону ....................................... 30—40 300—350
То же, с усиленными бортами заик

ну того профиля, термически обработан
ными деталями шарниров и винтовыми 
з а м к а м и ......................................................

оо1§

450—500
Форма «еразборная и поддон, эксплу

атируемый без бортоснастки . . . .
С! T P N f^ H R h L P

80—100 600—700

Форма с шарнирным креплением бор
тов к поддону или со съемными борта
ми ................................................................ 60-80 ! 400—450

Форма н ер аэб о р н а я ............................ 100—120 700—800

П р и м е ч а н и е .  Формы, натравляемые в ремонт, должны быть тща
тельно очищены от остатков бетона.

5.7. Рабочее место бригады, выполняющей текущий 
ремонт, должно располагаться в зоне действия подъ
емно-транспортных средств на площади, обеспечиваю
щей безопасное ведение работ.

Аналогичные требования предъявляются к рабочим 
постам при выполнении ремонтных работ в механичес
ком цехе.

5.8. Классификация форм по ремонтосложности, дан
ные для определения затрат труда и времени на выпол
нение ремонтных работ, а также по расходу основных 
материалов на ремонт приведены в приложении IV.

5.9. Приемка формы после ремонта включает все 
операции периодического контроля (см. п. 4.6.—4.9.), толь
ко выполняются они в обратном порядке: сначала фор
ма устанавливается на испытательном стенде и проверя
ются основные размеры, состояние и работа всех сопря-
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жений, узлов и деталей; затем на технологической ли
нии производятся формование и определение размеров 
забетонированного в форме изделия.

5.10. Сведения о выполненном ремонте (вид, харак
тер и дата) заносятся в рабочий формуляр (приложе
ние II). Там же отмечается дата ввода формы в эксп
луатацию.

6. ХРАНЕНИЕ ФОРМ

6. 1. Формы поступают на склад после приемки (до 
ввода их в эксплуатацию) и окончания очередного эта
па работы, когда меняется номенклатура изготовляе
мых в цехе (на полигоне) изделий и формы временно 
снимаются с производства.

Ответственность за правильность складирования и 
технику безопасности на складе несет главный механик 
или лицо, им уполномоченное.

6.2. Возвращение формы на склад оформляется ак
том и накладной № ОС-2 (см. п. 2.10), на основании ко
торой главный механик предприятия или лицо, им упол
номоченное, производит соответствующую запись в ра
бочем формуляре (приложение II) и отметку в ведомос
ти форм (приложение I).

6.3. Формы желательно хранить в закрытом складе. 
Разрешается хранение форм на открытой площадке с 
твердым покрытием и водоотводом. Склад хранения 
форм должен быть доступен для обслуживания транс
портными средствами.

6.4. Хранить формы и их детали следует комплектно 
в очищенном и исправном состоянии. Наружные и внут
ренние поверхности новых форм, а также форм, времен
но снятых с производства, и резервных должны быть по
крыты защитной смазкой.

Внутренние рабочие поверхности формы должны по
крываться смазкой, не вызывающей в дальнейшем по
явления пятен на железобетонных изделиях. При дли
тельном (более полугода) хранении формы следует 
смазывать толстым слоем густой смазки (солидол син
тетический — ГОСТ 4366—64).

6.5. При хранении формы одного типа и размера мо
гут укладываться в штабель высотой до 2,5 м. В уло
женных формах маркировочные пластинки и инвентар
ные номера должны располагаться на одной стороне 
штабеля.
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Формы для балок и других изделий сложного очер
тания, а также формы высотой более 1 м должны рас
полагаться в один ряд.

6.6. В штабеле форма укладывается на подкладки 
так, чтобы она опиралась на опорные площадки, или в 
местах расположения подъемных скоб. Прокладки меж
ду формами в штабеле должны располагаться одна над 
другой строго по вертикали.

Пр и м е ч а н и я :  1. Подкладки под форму должны быть одной 
толщины.

2. Подкладки под нижнюю форму штабеля должны иметь тол
щину не менее 100 мм.

6.7. Транспортирование форм на склад и все переме
щения формы на складе должны выполняться при по
мощи грузоподъемного устройства траверсой или стро
пами с захватом формы за все подъемные скобы.

Подъем и транспортирование форм с захватом в двух 
или трех точках (при четырех подъемных скобах), а 
также подъем тросами в обхват (удавками) запреща
ется.

6.8. Временное (сроком до одного месяца) хранение 
форм разрешается на промежуточном складе. Ответст
венность за сохранность форм, находящихся на проме
жуточном складе, несет начальник цеха (полигона) или 
лицо, ответственное за содержание склада.

К хранению форм на промежуточном складе предъ
являются те же требования, что и на основном складе.

7. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

7.1. Требования по технике безопасности при эксплу
атации стальных форм являются частью общей завод
ской инструкции, которая составляется на основе час
ти II «Единых правил техники безопасности и производ
ственной санитарии для предприятий промышленности 
строительных материалов. Раздел XII. Правила техники 
безопасности и производственной санитарии на заводах 
и заводских полигонах железобетонных изделий», ут
вержденных Министерством промышленности строитель
ных-материалов СССР 6 сентября 1970 г. и Президиу
мом Центрального Комитета профсоюза рабочих строи
тельства и промышленности строительных материалов 
26 августа 1970 г.
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Утвержденная главным инженером инструкция вы
вешивается на рабочих местах.

7.2. Для работающих в формовочном цехе все виды 
инструктажа по технике безопасности должны включать 
раздел по безопасной эксплуатации форм.

7.3. Ответственность за соблюдение правил техники 
безопасности, предусмотренных инструкцией, несут на
чальник цеха (полигона), мастер и бригадир.

7.4. В формах для изготовления предварительно на
пряженных изделий за упорами, на которых фиксирует
ся арматура в напряженном состоянии, должны быть 
поставлены защитные козырьки или отбойные стенки. 
Эксплуатация формы без защитных устройств недопус
тима.

7.5. Упоры и захваты для напрягаемой арматуры и 
подъемные скобы, равно как и сварные швы, крепящие 
эти детали, должны систематически проверяться.

7.6. Разборные формы должны иметь упоры под от
кидные борта. Формы, не имеющие ограничителей от
крывания бортов, в эксплуатацию не допускаются.

7.7. Закрывание и открывание бортов в процессе 
сборки и распалубки форм разрешается производить 
только с помощью специально предназначенных для 
этой цели инструментов и приспособлений.

7.8. Подъем и перемещение форм с помощью грузо- 
подъемных приспособлений, не предназначенных специ
ально для выполнения транспортных операций с форма
ми, не разрешаются.

7.9. Находиться под поднятой формой и на пути ее 
перемещения запрещается. Равно запрещается опуска
ние формы в ямную камеру при нахождении в ней ра- 
бочего-стропо<вщика.

7.10. При контактном прогреве изделий соединение 
патрубков формы с паро- и конденсатопроводами долж
но выполняться таким образом, чтобы полностью исклю
чить парение или протекание конденсата. Не допуска
ются в эксплуатации формы с поврежденной изоляцией 
наружных поверхностей паровых отсеков.

7.11. Электронагрев бетона в форме допускается 
только после ее заземления и принятия всех необходи
мых мер по электробезопасности.

7.12. Складирование форм в цехе даже на короткое 
время нужно вести с учетом требований, изложенных в 
пп. 6.5 .и 6.6.
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7.13. При приемке новых форм и по возвращении 
форм из ремонта проверяется отсутствие на их поверх
ностях заусенцев и острых выступающих частей.

7.14. При смазке форм с помощью распылителей и 
чистке форм сжатым воздухом рабочие должны быть 
снабжены защитными очками и респираторами.



ПРИЛОЖ ЕНИЕ i

ВЕДОМОСТЬ ФОРМ

п.п.
Дата

приемки
форм

Тип
формы

Номер
паспорта

Завод- 
изгото
витель

Инвентар
ный номер

Формуемое
изделие

Дата 
ввода 

в эксплуа
тацию

Цех
Отметки о 

внутризавод
ском пере

мещении

Списание форм

дата причина

П р и м е ч а н и е .  Ведомость ведет главный механик предприятия.



ПРИЛОЖЕНИЕ II
РАБОЧИЙ ФОРМУЛЯР

Цех ----------------  Подпись лида, принявшего форму
Формуемое изделие---------------------------------------------

Завод-изготовитель-----------------------------  Паспорт №

Дата выпуска-------------------- Инвентарный № 1фО|рмы

№ акта приемки ----------------------------- Дата-------------

Т а б л и ц а  1
Сведения по эксплуатации формы в циклах

Период

Оборачиваемость в циклах

197 . .  . 197 . . . 197 . .  . 197 . 197 . . .

а б а б | а i б а б а | б

Январь

Февраль

Март

Апрель

Май

Июнь

Июль

Август

Сентябрь

Октябрь

Ноябрь

Декабрь

Всего за год

Всего с на
чала эксплу
атации

П р и м е ч а н и е .  В графах «а» записывается оборачиваемость за ме
сяц (год) с начала эксплуатации; в графах «б* подписывается лицо, ответ
ственное за эксплуатацию формы.
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Т а О л и ц а  2
Геометрические характеристики формы

Уточненный эскиз Уточненная схема
контролируемых расположения
размеров формы точек нивелирования

Размер Допускаемое 
отклонение по ГОСТу 

(ТУ, рабочим 
чертежам) в мм

Фактический размер в мм

шифр номинальное 
значение в мм Дата

Ах

Л2

Аз

Si |

S2

Ss

Dx |



Продолжение табл. 2
Размер

Допускаемое 
отклонение по ГОСТу 

(ТУ» рабочим 
чертежам) в мм

Фактический размер в мм

шифр номинальное 
значение в мм Дата

d2
!

Di— D 2

Bi

Bz

^ 3

Зазор максимальный
ax

Общий прогиб (выгиб) 
поддона

Пропеллерность

Неплоскостность



Ремонтные работы
Т а б л и ц а  3

Дата
поступления 

в ремонт

Вид ремонта
Дата 

выпуска 
из ремонта

Ф ., и . , о. и подпись 
лица

Примечание
теку
щий

капи
таль
ный

выполнив
шего

работу

приняв
шего

форму

1
1 1
1 1

П р и м е ч а н и е .  Выполненный ремонт отмечается значком X.

Т а б л и ц а  4
Отметка о контроле ведения рабочего формуляра

Дата
Должность, 

ф ., и . , о. 
контролирующего 

лица
Замечания Подпись

Ф. , И., О. 
и подпись лица, 
ознакомившегося 

с замечаниями

1 1
1 1 1

Подпись лиц, ответственных за 1веденне формуляра.

ПРИЛОЖЕНИЕ III

ТРЕБОВАНИЯ ПО КОНТРОЛЮ РАЗМЕРОВ ФОРМЫ 
И ПОГРЕШНОСТЕЙ РАБОЧЕЙ ПОВЕРХНОСТИ ПОДДОНА

1. Контроль размеров формы производится непосред
ственно на посту сборки или на испытательном стенде 
в порядке и в сроки, указанные в разделе 4.

2. Контроль предусматривает измерение основных 
внутренних размеров собранной формы в плане и по 
высоте, в том числе размеров, определяющих положе
ние съемных вкладышей, фиксаторов закладных дета
лей и т. п.

П р и м е ч а н и е .  При приемке формы проверке должны под
вергаться все размеры, для которых в ГОСТе 
или ТУ на формы указаны величины допускае
мых отклонений.
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3. Проверка внутренних размеров формы ведется по 
схеме, занесенной в рабочий формуляр (табл. 2 прило
жения II). Обычно длина и ширина определяются по се
редине и по краям формы. По длине бортов более 6 м 
делают дополнительные замеры в четвертях пролета. 
Измеряются также длины диагоналей.

4. Размеры формы в плане проверяют металлическим 
измерительным инструментом (рулеткой 2-го класса ти
па PC, метром, линейкой или шаблоном). Для измере
ния высоты бортов рекомендуется слесарный метр или 
штангенглубиномер с ценой деления 1 мм (при Л <  
< 500  мм).

5. При необходимости определения размеров формы 
в разных уровнях по высоте и понизу (в уровне поддона) 
рекомендуется использовать металлический (из алюми
ниевых сплавов или стали) шаблон, выполняемый обыч
но из трубы или уголка, и стальной метр. Известная 
длина шаблона, который принимается короче измеряе
мых расстояний на 500—800 мм, складывается с показа
нием на метре (рис. 1).

Рис. 1. Определение ширины формы с помощью шаблона и метра
/  — шаблон; 2 — стальной метр

р-——- - - - -
У с ] ]

Рис. 2. Определении ширины формы с помощью калибра

6. Для систематических замеров форм одного типа 
рекомендуется изготавливать легкие (из алюминиево
го проката) шаблоны (со шкалой или без нее) и калиб-
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ры, позволяющие отбраковывать формы, размеры кото
рых в плане не укладываются в поле допуска (рис. 2). 
Специальный шаблон рекомендуется также для опре
деления перпендикулярности бортов к поддону.

7. Искривления рабочей поверхности поддона опреде
ляются нивелированием. Для нивелирования на поддо
не отмечаются точки по схе
ме, зависящей от размеров 
формы и ее очертания в пла
не. Обычно нивелирование 
ведется по точкам, распо
ложенным по линиям, па
раллельным осям симметрии 
поддона, с шагом до 1 м.
Точки в обязательном по
рядке отмечаются в середи
не поддона и на расстоянии 
20—50 мм от краев (рис. 3).

П р и м е ч а н и е .  Схема разбивки точек вносится в рабочий 
формуляр (табл. 2 приложения II).

8. Для нивелирования форма (поддон) устанавлива
ется на опоры, располагаемые по схеме, которая исклю
чает влияние разности отметок опор на величину ис
кривления рабочей поверхности поддона (рис. 4, б).

Поддоны шириной до 2 м для той же цели разреша
ется размещать на трех опорах, расположенных в вер
шинах равнобедренного треугольника (рис. 4, а).

Рис. 3. Схема разбивки по
верхности поддона для ни

велирования

Рис. 4. Схемы установки формы для нивелирования 
а — при ширине формы до 2 Щ б — основная схема с использованием балан 

сирной балки; / — поддон; 2 — опора; 3 — балансирная балка
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9. Для обеспечения требуемой точности отсчетов 
(порядка 0,5 мм) они должны сниматься по линейке с 
миллиметровыми делениями, закрепляемой на деревян
ной рейке. В торец рейки вбивается проволока, конец 
которой закругляется. Нивелир желательно ставить 
на продолжении поперечной оси формы.

П р и м е ч а н и е .  Линейку для удобства 'графических построе
ний рекомендуется раополатать нулем кверху.

10. По результатам нивелирования можно сразу же
определить пропеллерность (извернутость) поддона Д:

(Л +  С ) - ( В  +  Р)
2

где А, В, С и Д — абсолютные отметки угловых точек.
11. Характер искривления поддона устанавливается 

по разности между отметкой в центре О и средней от
меткой в углах, т. е. по

1 + В Д С  +  О
* 4

Поддон имеет общую выпуклость при положитель
ном значении у и общий прогиб при отрицательном его 
значении.

12. Для выявления комплексного показателя погреш
ности поверхности поддона — его неплосксстности — над

• V  и д

F ч - 4 2 .

---- с

7 " ' 7 — У
/

/
ч-

0

-i-
у

/ / 1
i
~ D

!в " У / 1 7е

/
Z _ H

7 /(- i
V-

/
а

/ Г / J
S

Рис. 5. Построения 
для определения не- 
плоскостности под
дона при пропеллер- 

ности А = 8 мм.
Максимальное поло
жительное отклонение 
9 мм\ то же, отрица

тельное — 4 мм. 
Неплоскостность под

дона 13 мм
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схемой разбивки поддона откладывают отметки всех 
точек и строят продольные профили. От точек В и D, 
расположенных по концам диагонали, откладывается 
величина А, вниз или вверх соответственно при отрица
тельном и положительном его значении (рис. 5).

Полученные точки В& и Z>6 соединяются прямыми с 
точками А и С. Прямые AB6i В^С, CD§ и ADq принад
лежат базовой плоскости, от которой графически опре
деляются превышения всех точек.

Абсолютная сумма расстояний от самой высокой и 
самой низкой точек до базовой плоскости характеризу
ет величину неплоскостности рабочей поверхности под
дона.

13. Местная неплоскостность (непрямолинейность) 
поддона может определяться с помощью двухметровой 
линейки по зазору между её ребром и проверяемой по
верхностью.

ПРИЛОЖЕНИЕ IV  

НОРМАТИВЫ НА РЕМОНТ ФОРМ1

1. Основные типовые работы, 
выполняемые при ремонте форм

Формы-вагонетки

Текущий ремонт. Осмотр и при необходимости ре
монт зажимов бортовой оснастки. Проверка и при необ
ходимости ремонт или замена упоров для натяжения 
арматуры. Проверка состояния ходовых колес и при не
обходимости ремонт полуосей.

Капитальный ремонт. Замена при необходимости по
луосей ходовых колес и зажимов бортовой оснастки. 
Ремонт или замена ходовых колес. Ревизия и при необ
ходимости замена подшипников ходовых колес. Вывер
ка и ремонт рамы формы-вагонетки. Ремонт или частич
ная замена листовой обшивки формы-вагонетки.

1 Из «Положения о планово-предупредительном ремонте и экс
плуатации оборудования предприятий промышленности строитель
ных материалов. Вып. 2. Промышленность сборного железобетона», 
разработанного ВНИИЖелезобетоном и утвержденного Министер
ством промышленности строительных материалов СССР 13 апреля 
1967 г. (Стройиздат, 1968).
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Формы других типов

Текущий ремонт. Проверка зазоров между бортами 
и поддонами. Проверка и при необходимости замена 
элементов шарнирных соединений, замковых узлов, про
ушин, номерных знаков. Ремонт или замена упоров для 
натяжения арматуры. Ремонт фасок и вкладышей, тор
цовых бортов и ограничителей открывания бортов.

Капитальный ремонт. Проверка поддонов. Ремонт или 
замена отдельных элементов рамы, листа поддона и 
продольных бортов. Замена фасок, вкладышей и торцо
вых бортов.

2. Классификация форм по ремонтосложности
Одна условная единица ремонтосложности механи

ческой части технологического оборудования характе
ризуется трудоемкостью капитального ремонта в 35 чел.- 
час., отнесенных к 4, 8 разряду тарифной сетки сдель
щика.

Трудоемкость капитального (К) ремонта механичес
кой части технологического оборудования относится к 
трудоемкости текущего (Т) ремонта и трудоемкости пе
риодического технического ухода (ТУ) следующим об
разом:

К : Т : ТУ =  1 :0 ,2 :  0,03.

Распределение условной единицы ремонтосложности 
для этого оборудования по видам работ представлено в 
табл.1.

Т а б л и ц а  1 (1)*
Распределение условной единицы ремонтосложности

Вид ремонта

Трудоемкость по видам работ 
в чел.-час.

слесарные станочные сварочные всего

Периодический техничес
кий у х о д ............................ 0,5 0,5 1

Текущ ий......................... 4,5 1 1,5 7
Капитальный.................. 23 5 7 35

Трудоемкость ремонта (Т) определяется по формуле
Г =  *„/?„,

* Номера таблиц в скобках соответствуют нумерации в Положении (см. 
сноску на стр. 25)
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Т а б л и ц а 2 (4)

Ремонтосложность механической части

Оборудование Характеристика
Ремонто

сложность, 
в чел.-час.

Формы-вагоне тки!:
Стальные сварные дляширокого конвейера 3,5

узкого конвейера

настилов с предварительно 
напряженной арматурой с 
немедленной распалубкой;
колея 4540 мм 

То же, колея 2240 мм 2
Формы металлические Для изделий с площадью 0,7

для настилов с предвари- от 4 до 6 ж2, высотой не
тельно-напряженной арма- болеее 270 жж;
турой То же, для изделий с 0,8

Формы металлические

площадью свыше 6 до 
7,5 м\ высотой не более 
270 мм

Для изделий объемом до 0,8
для наружных и внутрен 2 ж3
них стеновых ламелей

Формы стендовые для Для изделий длиной от 2,8
балок и ферм с предвари 12 до 21 м
тельно-напряженной арма
турой2

Формы металлические
для перемычечных и подо
конных блоков:

для формования двух Для изделий объемом до 1
изделий 1,5 ж3

1,5для формования четы То же, до 2 ж3
рех изделий

0,4Поддоны металлические Для изделий площадью
для настилов с предвари- от 4 до 6 ж2;

0,5тельжин аир я же иной ар м а- То же, свыше 6 до 7,5 ж2
турой

1 Для форм ьнв а гон етк и широкой и узкой колеи, используемой в каче
стве тележки для перемещения форм, ремонтосложность принимается рав
ной единице.

2 Здесь и ниже данные по формам для балок и ферм приведены до
полнительно к Положению ((см. сноску «а стр. 26).



где Км — одна или часть условной единицы ремонто
сложности, которая приходится на данный вид 
ремонта или ТУ (см. табл. 1);

Ям — ремонтосложность механической части [см. 
табл. 2 (4)].

3. Нормы простоя формы в ремонте
На одну условную единицу ремонтосложности нор

ма простоя в сутках в зависимости от ч ^ л а  смен сос
тавляет [табл.3 (28)].

Т а б л и ц а  3 (28)
Норма простоя в сутках

Простои в сутках при числе
Ремонт смен

1 2 3

Текущий................................................. 0,22 0,125 0,09
Капитальный......................................... 0,875 0,475 0,36

Простой формы в ремонте определяется по выраже
нию

n0 = NR,
где N — по табл. 3 (28);

Ям — ремонтосложность формы.

4. Нормы расхода основных материалов 
для ремонта форм

Ориентировочная годовая потребность завода в ос
новных материалах для ремонта и технического ухода 
за формами определяется по следующей формуле: 

2 / / , = Я Я , ( 2 гк + Р 2 гт),

где К — коэффициент, учитывающий расход основных 
материалов на технический уход за формами;

Hi — расход основных материалов на капитальный 
ремонт оборудования на одну условную единицу 
ремонтосложности;

SfK — сумма ремонтосложности форм, подвергаемых 
капитальному ремонту -в течение года;

2гт — то же, текущему ремонту;
р — коэффициент, показывающий соотношение 

между количеством материала, расходуемого 
при текущем и капитальном ремонтах.

Коэффициенты X, р и величина Hi приведены в табл. 
4 (30).
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Т а б л и ц а  4 (30)

Величины для подсчета потребности в материалах для ремонта

Коэффициенты
Норма

Основные материалы расхода
А, Р М в кг

Формы-вагонетки широкого конвейера

Фасонный и листовой прокат . . . .  
Конструкционный углеродистый прокат 1,15 0,2 50

0,2 13,5

Формы-вагонетки узкого конвейера

Фасонный и листовой прокат . . .
Конструкционный углеродистый прокат М 5 0,2

0,2
30
13,5

Формы для настилов
с предварительно-напряженной арматурой

Фасонный и листовой прокат . . .
Конструкционный углеродистый прокат 1,15 0,5

0,5
200
27

Поддоны для настилов 
с предварительно-напряженной арматурой

Фасонный и листовой прокат . . .
Конструкционный углеродистый прокат М 5 0,5

0,5
20
27

Формы для блоков стеновых, подоконных и перемычечных

Фасонный и листовой прокат 1,15 0,5 220

Стендовые формы для балок и ферм

Фасонный и листовой прокат . . . .  j jg 
Конструкционный углеродистый прокат . '

0,2
0,2

40
12
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П р и м е ч а н и я .  1. При необходимости замены листа фор мы. вагонет
ки, формы и поддона нормы расхода м еталла определяю т исходя из ф ак
тического его расхода.

2. Нормы расхода конструкционного углеродистого проката составлены 
для форм и поддонов с четырьмя парам и упоров для  стерж невой арм ату
ры, Д л я  форм н поддонов с другим количеством упоров норма увеличивает
ся или уменьш ается на 25% на каж дую  пару упоров.
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