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1. WSTE,P 3. WYMAGAN IA 

3 . 1. Wymiary l. 1. Przedmiot normy. Przedmio t em normy s~ ogó lne 

wym a gani a i badania dotyczęce osprzłtu stalowego do mo

c o w ania ins talacji e lek troenerge t ycznych. 

1. 2. Zakre s stosowani a no rmy. Postanowieni a normy do

t yczę osprzętu stalowego do insta l acji e lek troene r ge tycz

nych pr zeznaczonego do uk ł adania i mocowania pr zewodów. 

3. 1. 1. Główne wymi ary osprzętu-- wg norm przedmioto _ 

wych lub w przypadku braku norm _ wg dokumentacj i tech_ 

nicznej. 

rurek stalo wych i kabli we w szystkich pomieszczeniach i 

3.1.2. Odchyłki wymiarowe. Osprzęt powinien być wy_ 

konar.y z z achowaniem dopuszczalnych odchyłek wym iarów 

lin iowych wg tabl. 1. 
przes trze .l'ach zewnę tr znych pod w arunkiem odpowiedniego 

ich zabezp i eczen ia antykorozyjnego przed działaniem okreś-
.Odchył ki kętów mię~zy osiam i ramion osprzętu nie po

wi nny przekraczać t2°. 
lonego ś rodowisk a wg PN-7 1jH-04651 . 

2 . PODZIAL I OZNACZENIE 

Podział, wyróżn ik oznaczenia symbol wg SWW 

so w ani e ospr zę tu nal eży przyjęć wg BN-77j8870-02. 

z asto-

3. 1. 3 . Średnice przejściowych otworów dla śrub i wkrę 

tów. W przypadku kons trukcji osprzętu dostosowanego do 

połęczeń lub mocowań za pomoc~ śrub lub wkrętów , na l eży 

pr zyjmować ś rednice otworów przejściowych wg tabl. 2. 

Taulica 1 

r--- ' 

Powyżej 

Wymi ar no m i nalny do 6 mm 

6 do 30 30 do 120 120 do 315 315 do 1000 1000 do 2000 2000 do 4000 4000 

Dopus zcz alne odchyłki 
±O, 2 tO,3 ±O,5 ±0,8 ±1,2 ±2,O ±3,O 

±O, l mm 

Odchyłk i plus owe (+ ) do tyczę główni e wym iarów wewnętrznych . 

Tabli c a 2 

Srednica 

gwintu, l, O 1, 1 1,2 1,4 1, 6 1,8 2 , 0 2,2 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 6 , 0 7,0 8,0 '10 12 14 16 16 20 22 24 

mm 

Srednice 

otworów 
w klasie 

1,2 1,3 1,4 1, 6 1, 8 2 , 0 2,4 2 . 6 2,9 3,4 3 , 9 4,5 5 , 0 5,5 6 , 6 7, 6 9 ,0 11 14 16 18 20 22 24 26 
ś r ednio -

dokładnej. 

mm 

Średnice 
o l worów 
w klasie - - - - - - 2,6 2,6 3,1 3,6 4.1 4,8 5,3 5,6 7,0 6,0 10 12 15 17 19 21 24 26 26 

zgrubnej. 

mm 

Zgłoszona przez Zjednoczenie Produ kcji i MontQżu Urładzeń E' lektrycznych Budownictw a ELEKTROMONTAZ 
Ustanowiono p rzez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia ProdvMcji 'j Montażu Urządze ń Elektrycznych Budownictwa 

ELEKTROMONT AŻ dnia 18 lu tego 1977 r. 
jako normo obowiązująco w z akresie produkcji i obrotu od dnia l stycznia 1978 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 20/ 1977 poz. 65) 

27 30 

30 33 

32 35 

wp/,w do WN 2 .8 .71 . Oddano do ,kładu 13.9 .17. Orwk ",konczono w litlo,otlz. i. 77. Ceno zł 3 ,60 
WY DAWNICTWA NO RMALIZAC YJNE 1977. Obi.O,70 o. w . Noiiod 3~OO+>5 .0" 2 _ . n 7S/17 



2 BN-77 /8870- 01 

3.2. Materiał. Zaleca się, aby osprzęt był wykon/wany : 

- z bednarki stalowej wg PN-76/H-9232S, 

_ z k~townika stalowego równoramiennego 

zimno wg PN-73/H-93460/01, 

giętego na 

_ z ceownika stalowego równoramiennego, giętego na 

zimno wg PN-73/H-93460/03. 

_ z prętów stalowych okręgłych wg PN-7S/H-93200/ 01. 

_ z blachy stalowej o kategorii tłoczności co najmniej P 

wg PN_69/ H_92121. 

_ z gatunków stali odpornej na korozję wg PN-71 / 

H-86020. 

Rodzaje zas toso w anych materiałów do poszczególnych 

rozwięzań konstrukcyjnych pow i nny być okreś lone w do

kumentacji technicznej i powinny odpowiadać normom na 

surowce i półwyroby hutnicze. 

3.3. Wykonanie. Osprzęt powinien być wykonany zgod

nie z wym aganiami dokumentacji technicznej. Ponadto sprzęt 

pow i n ien spełniać następujęce wymagan ia: 

a) powi e rz c hnie osprzętu powinny być czyste. gładkie, 

bez zadziorów. wad materiałowych lub i nnych wad wpł ywa_ 

jęcych na obniżenie jakości. 

b) krawędzie elementów powinny być gratowane. 

c) w połęczen i ach spawanych miejsca łę czeń oowinny być 

dobrze wypełnione spoiwem. 

d) połęczen i a przegubowe powinny być zabezpieczone 

przed samoczynnym rozłęczaniem się. 

e) połęczenia śrubowe powinny być zabezpieczone przed 

odkręcaniem się za pomocę podkładek odginanych. sprężys

tych lub przeciwnakrętek; połęczenia śrubowe powinny być 

tak skons truowane . aby zapewniały łatwość montażu. 

3 . 4. Ochrona przed korozji! 

3. 4. 1. PrzYgotowanie powierzchni. Powierzchnie osprzę

tu przed nałożeniem powłoki należy przygotować wg 

a) BN-7S/ 1076-02 P. 3.2 w przypadku powłok metaliza-

cy j nych i metalicznych. 

b) PN-70/H-970S1 rozdz. 3 w przypadku powłok malar-

skich. 

3.4. 2. Rodzaj e ochrony przed korozji!. W zależności od 

rodzaju środowiska korozyjnego i możliwośc i wykonaw

czych producenta osprzętu zaleca się stosowanie następu

jęcych rodzajów ochrony przed korozj~: 

- powłoki metalizacyjne. 

_ powłoki metaliczne, 

_ powłoki malarskie. 

Dobór metody czyszczenia pod pokrycia malarskie po

winien być uzależniony od pożędanego . stopnia czystości 

.. tal i , rodzaju użytego zestawu malarskiego, przewidywa

nych warunków eksploatacji oraz wymaganej trwałości wy

malowani a. Stop ień czystości stali powinien być dobrany 

wg PN-71 / H-970S3 P . 4.2 . 

Osprzę t wykonany z materiałów odpornych na korozję nie 

wym aga s tosow ani a środków ochrony. 

3.4.3. Powłoki metalizacyjne cynkowe, alumini owe i ma

larsk ie powinny spełniać wymagania BN-7S/ 1076-02. Mini-

malne grubości powłok powinny być dobrane w zależności 

od agresywności korozyjnej środowiska wg BN-7S/ 

1076-02 P. 3 . 5. 

3.4. 4. Powłoki metaliczne powinny być wykonane jako 

cynkowe metodę zanurzeni owę (ogniow~) lub elektrol i tycznę . 

Powłoki cynkowe zanurzeniowe powinny spełniać wyma

gania PN-74/E-04S00. Grubość powłoki cY'2kowej powinna 

wynosić co najmniej 50 }-Im. Elektrolityczne powłoki cynko

we powinny spełn i ać ...-ymagan ia PN-71 / H-9700S. Minimalna 

grubość elektrolitycznej powłoki cynkowej powinna być do

brana w zależności od agresywności korozyjnej środowisk a 

wg PN-71 / H-9700S P. 3.5. 

3.4.5. Powłok i ma l arski 'e powinny spełniać następujęce 

warunki : 

a) brak zacieków i śladów przejść Pędzla, 

b) jednolitość powłoki (br ak ospowatości, pomarszczeń 

sPęcherzeń) • 

cl jednolitość barwy powłok i . 

d) brak wtręceń ci ał obcych. 

Zestaw malarski należy dobrać w zależności od w arun

ków eksploat.acji osprzętu określonych wg PN-71/H- 046S3. 

Srednię grubość oraz l iczbę w arst w pokryci a należy przy

jęć wg PN-71/H-970S3 tabl. 1. 

3.4.6. Przyczepność powłoki do podłoża. Powłoki meta

lowe i malarskie powinny być dobrze zwięzane z podłożem, 

nie powinny odpr yskiwać, złuszczać się i odwarstwiać po 

próbie przyczep'noŚci . 

3. 5. Wytrzymałość mechaniczna. Osprzęt powinien wy_ 

trzymywać maksymalne dopuszczalne obciężenie stałe. 

określone w normach przedmiotowych lub w dokumentacji 

technicznej. 

3.6. Cechowanie. Na osprzęcie powinny być umieszczo-

ne w spOSÓb trwały i widoczny następujęce dane: 

a) oznaczenie wg 2. 

b) znak wy t wórni, 

c) dwie cyfry kolejne miesięca i dwie ostatnie cyfry roku. 

Mi ejsce cechowania określaję normy przedmiotowe lub 

dokument acj a techni cz na. 

Dopuszcz a się niewykonywanie cechy w przypadkach UZa

sadnionych niewielkimi wymiarami sprzętu. 

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4. 1. Pakowanie. W zależności od rodzaju osprzętu nale

ży stosować następujęce rodzaje opakowań : 

- skrzynie, 

- pudełka, 

- więzki. 

Opakowania powinny z awie rać osprzęt jednego rodzaju i 

wielkości. Sposób pakowania powinien z abezpieczać 
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osp rzęt przed us zkod ze niami w cz asie transpor tu i składo

wan i a, Skrzyn ie i pude łk a pow i nny być zaopatrzone w na-

l epk i , a więz k i w wywiesz k i zawierajęce następujęce dane: 

a ) nazwę lub z nak wy l wór n i , 

b ) oznaczenie wg 2, 

c ) l iczbę sz tuk, 

d ) masę b rut to . 

Masa jednego ·opakowan i a n ie powi nna przekraczać 8 0 kg. 

4.2 . Prze chowywan ie . Osprzę t po win i en być przechowy-

w any w pom ie"sz czeniac h kry t ych l ub pr zestrzeniac h zada-

szonych. 

4.3. Trans por t . Osprzęt powinien być przewożony ś rod

kami trans por towym i w tak i sposób, aby ł adunek by ł zabez-

pieczo n y p r zed przesuwaniem się j wzajenĄnym uszkodze

n iem 'oraz wp ł ywami atmos f ery cz nym i . 

5. BADANIA 

5. 1. Program badań 

5.1. 1. Badania pe ł ne w ykonuje s ię w ce lu oceny nowych 

konslrukcj i ospr zę tu, w pr zypadku w prowadzeni a zmian 

konstrukcy j nych , techno log i cznyc h lub przy żmi anie stoso

w anych mater i ałów o r az w celu ok r e sowego sprawdzeni a 

bieżę cej produkcji ni e r zadziej niż r az na 5 lat . 

5 . 1.2. Badania ni e pełne wykonuj e się : 

a ) w cel u kont rol i bieżęcej, 

b ) przy odbiorze technicz n ym . 

5.1 .3. Zakres b adań - wg tabl. 3 . 

T ab li ca 3 

W yma- O p i s 

Lp. Rodzaje b adań gan i a b adan i a 

wg wg 

l 2 3 4 

l Oględziny 
3.3, 3.4, 

5 .4.1 
3.G t 4 . 1 

Sprawd z e n ie 
3.1, 

2 
wym i arów 

3. 1. l , 5.4. 2 

3. 1.2 

3 
Spr awdzen i e 

3. 2 5 . 4 . 3 
materiałów 

Spraw dzenie 

ochrony prze d 

korO Zję: 3 . 4 . 2 5 . 4 . 4 

- spraw dzeni e 

przygotowa-

n i a po wier z -
chn i stalo-

wych 3.4.1 5.4.4.1 
4 

- spraw dze nie 

grubośc i po - 3 . 4.3, 
włok ochron- 3 . 4.4, 
nych 3 . 4.5 5.4.4.2 

- spraw dzeni e 

przyczep-

ności powłok 

ochronnyc h 3 . 4 . 6 5.4.4. 3 

Sprawdzenie 

5 
wy tr zymałoś -

3 . 5 5 . 4 . 5 
ci mechanicz-
nej 

Badania 
Badan ia 

pełne 
niepeł-

ne 

5 6 

+ + 

+ + 

+ + 

+ + 

+ + 

+ -

+ -

5.2. Przygotowan ie par t i i do badań . Za p art ię uw aża s ię 

l iczbę os pr zętu wg tabl . 4, tego same go typu i . o tych sa

mych w ymiarach, wyko nane z t ych samych mater i ałów. 

5 . 3 . Pobierani e próbe k 

5 . 3. 1. Pobieran i e próbek do badań pełnych . Do badań 

pe łnych należy pobrać z p ier w szej s e r i i produkcyjnej spo-

sobem losowym 10 sztuk ospr zę tu. Poszczególne sztuki 

osprzętu należy przed b adani em ponumerować w spOSÓb 

lo sowy , kolejnymi numeram i od 1 do 10. 

Osprzęt oznaczony numerami od .l do 5 stanowi próbklę 

podstawowę, a oznaczony num e rami od 6 do 10 

reze rwowę na w ypadek powtórze n i a badań . 

próbkę 

5.3.2. Pobier anie próbek do b ad ań niepełnych. Do badań 

n iepełnych należy pobrać sposobem losowym próbkę o l icz

ności wg tabl. 4. 

Tabl ica 4 

L icz ność partii 
Liczność Najwię ksza dopuszczalna 

N( szt l 
próbki liczba sztuk niespełnia-

n (szt ) j{lcych wymagań normy 

do 90 13 1 

91 150 20 2 

151 280 32 3 

281 500 50 5 

501 1200 8 0 7 

1201 3200 125 10 

3201 10000 200 14' 

10001 35000 315 21 

L iczność próbki do spraw dze n i a przygotowania powierz-

c hni s tal i pod pokryci a ochro nne ustala służba kontrol i j a-

kośc i na podstawie uzyskanej w praktyce wadliwości. 

5 . 4 . Opis badań 

5 . 4 . 1. Oględziny . Nal eży sprawdzić n ieuzbrojonym 

okiem następujęce wymagania: 

a l ogól nę j akość wykonania, 

b) stan przygo to w ania powierzchni pod pokrycia ochron-

ne, . 

c ) stan powłok ochronnych, 

d ) cechowanie, 

e) jakość pakow ani a. 

Ocenę stanu przygotowania powierzchni stali pod p"kry

ci a ochronne należy przeprowadz ić przez porównanie z 

wzor c am i wg PN-70/ H-97050. 

Oceny stanu powłok ochronnych należy dokonać: 

- powłok metal i zacyj nyc h wg BN-75/ 1076-02, 

- powłok meta l icznych wg PN-74/ E-04500 

H -97005, 

- powłok m alarski ch wg PN-71/H-97053. 

PN-71 / 

5 . 4 . 2. Sprawdze n ie w ym i arów na leży przeprowadzić 

przyrzędami lub sprawdz i anami zapewniaję cym i dokładność 

pom i aru w granicach odchyłek wg tabl . l, jak równ i eż 
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sprawdzianami dostosowanymi do sprawdzenia średnic otwo-

rów w klasie średnic otworów w klasie średniodokładnej lu b 

zgrubnej wg tabl . Z. 

5.4.3. Sprawdzenie mat eri ałów polega na porównaniu 

wym agań normy i dokumentacji technicznej ze świadectwami 

wytwórców materiał ów. 

5.4.4. Sprawdzenie ochrony przed korozję 

5 . 4.4.1. Sprawdzen ie przygotow ania powierzchni stalo-

wych - wg PN-70/ H-970sZ. 

\ 
5 . 4 . 4. Z. Sprawdzenie grubości powłok ochronnych nale-

ży wykonać miernikami magne tycznymi lub e lektromagne -

tycznymi: 

- powłoki me tal owe wg PN-67/H-046Z3, 

- powłoki malarskie wg PN-74j C-81s1s. 

5.4.4.3. Sprawdzenie przyczepności powłok ochronnych 

należy wykonać przy użyciu rylca grawerskiego lub innego 

narzędzia stalowego o ostrzu w kształcie stożka którego 

kęt wierzchołkowy między jego t worzęcymi jes t równy 150. 

Powłokę o powierzchni oknło 100 mm
Z należy zarysować 

aż do podłoża liniami wzajem ni e równoległymi i prostopad-

łymi, tworzęcymi siatkę. Odległość między równoległym i 

nacięciami siatki pow inna wynosić 1,5 ±O,s mm. Na s iatkę 

należy nakleić przylepnę taśmę przezroczystę, którę na

stępnie nal eży odkleić. 

Wynik sprawdzeni a należy uznać za dodatni, jeżeli w 

przypadku powł ok: 

- metalowych nie następiło odwarstwienie kratek siatki, 

- ma larskich l iczba odwarstwionych kratek nie przekra-

cza 5. 

5.4.5. Sprawdzenie wytrzymałości mech ani czne j. 

Osprzęt należy szt ywno zamocować i obciężać stopniowo aż 

do uzyskania wartości z nam ionowej określonej przez wy-

t wórcę osprzętu . Obciężenie należy przykładać w miejscu 

najbardziej narażonym na odkształcenia, wynikajęcym z 

przeznacze nia i konstrukcji osprzętu . Czas obciężenia nie 

po wi n ien być mniejszy niż Z h. jeżeli normy przedmioto we 

nie stanowię inaczej . 

Osprzęt nie może ulec tr wałym odkształceniom 

próby. 

5 . 5. Ocena w yników badań 

wsku tek 

5. 5. 1. Wynik badań pełnych należy uznać za dodatni, je

żeli osprzęt pobrany do badań w l iczbie wg 5 . 3.1 przejdzie 

z wynikiem pozytywnym badania wg tabl . 3. 

Jeże I i wynik któregoko Iwiel< badani a będzie ujemny, na-

l eży je powtórzyć na próbce rez e r w owej. Wynik badani a 

należy uznać z a dodatni, jeżeli egzemp larze pobrane z 

próbki rezerwowej pr zeszły badania z wynik iem dodatnim. 

5 . 5 . Z. Wynik badań niepełnych należy uznać za dodatni, 

jeżeli osprzęt pobrany do badań wg 5. 3. Z przejdzie z w y_ 

niekiem pozytywnym badania wg tabl. 4 . 

W pr zypadku gdy warunk i te nie zos tanę spełnione, nale

ży badania powtórzyć na podwój nej próbce pobranej z pr ze -

sortowanej partii. 

Wynik badań ni epeł nych należy uznać za dodatni, jeże I i 

I iczba sztuk niezgodnych z wymagani am i normy nie prze-

kroczy liczby wg tabl. 4. 

5.6. Zaświadczenie o jakości . Do każdej partii osprzętu 

wysyłanego przez wytwórcę należy dołęczyć zaświ adczenie 

jakości, które powinno zawierać: 

a) nazwę lub znak wytwórcy, 

b) oznaczenie wg Z, 

c) l iczbę osprzętu w partii, 

d) wynik badań niepełnych oraz stwierdzenie dodatniego 

wyniku badań pełnych . 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowuj{lca normę - Centralny Ośrodek 

Badawczo-Rozwojowy ELEK TROMONT AŻ . 

Z. Normy zwiślzane 

PN-74/C-81s1s Wyroby lakierowe. Nieniszczęce pomiary 

grubości powłok 

PN-74/E-04s00 Osprzęt sieci elek troenerge tycznych. Po-

włoki ochronne cynkowe zanurzeniowe chromianowane 

PN-67/H-046Z3 Powłoki metalowe i konwersyjne. Pomiar 

grubości metodami nieniszczęcym i 

PN-71 /H-046s1 Ochrona przed korozję. Klasyfikacja 

określenie agresywności korozyjnej ś rodowi sk 

PN-71 / H-046s3 Ochrona przed korozję. Podzi ał i ozna

czenie w arunków eksploatacji wyrobów metalowych za

bezpieczonych malarskimi powłokam i ochronnymi 

PN-71 /H-860Z0 Stal odporna na korOZję 

kwasoodporna). Gatunki 

( nierdzewna 

PN-69/H-9Z1Z1 Blacha stalowa cien~ a do tłoczenia 

PN- 76/H-9Z3Zs Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocyn-

kowa 

PN-7s/H-93Z00/0 1 Walcówka i pręty stalowe okręgłe wa l-

cowane na goręco. Walcówka ogól nego 

Wymiary 

z as tosowani a. 
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PN-73/H-93460/ 01 Kształtownik i stalow e gię t e na zimno 

ot w arte. Kętowniki równoram ienne ze stal i wę glowej 

2 
zw ykłej jakości o Rm do 50 kG/ mm 

PN-73/ H -93460/ 03 Kształtownik i stalowe g ięte na zimno 

otwarte. C eown iki rów noramienne ze 

zwykłej jakości o Rm do 50 kG/ mm
2 

PN-7 1/ H-97005 Ochrona przed korozję . 

stal i węglowej 

Elektrol ityczne 

powłoki c ynkowe 

P.N_68/ H_9701 8 Powłok i ochronne n iemetalowe. 

syjne powłoki chromianowane 

Konwer-

PN-70/ H-97050 Ochrona prze d korozję. Wzorce j akośc i 

przygotow ania powierzchni stal i do malowania 

PN-70/ H-97051 Ochro ,~a przed korozję . Przygotow an i e po-

wierzchni stali, staliwa żeliwa do malow ani a. Ogólne 

wytyczne 

PN-70/ H-97052 Ochrona przed korozję. Ocena przygoto_ 

wania powierzchni stal i, staliwa i żel iwa do malowania 

PN-71 / H-97053 Ochrona przed korozję. 

strukcj i stalowych. Ogólne wytyczne 

BN-75/ 1076-02 Ochrona przed korozj ę. 

Malowanie kon_ 

Powłoki metali_ 

zacyjne cynkowe i alumini o we na konstrukcjach stalo

wych, stal i wnych i żeli wnych . Wymagania i badania 

BN-77/8870_02 Osprzęt do mocowania instalacji elektro_ 

energe tycznych. Podz i al 

3. Autor projektu normy - i nż . Janusz Ek iert, Centralny 

Ośrodek Badawczo-Rozwojowy ELEKTROMONT AŻ. 


