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NORMA BRANŻOWA 
BN-81 

4045-20 
ODLEWNICTWO Odlewnicze formy ciśnieniowe 

Zasady projektowania 

1, WSTę:P 

1. 1. Przecrniot normy. Przecrniotem normy sę zasady 

projektowania form do odlewania ciśnien iowego metali nie

że.laznych, · spelniajęcych wymagania wg BN-76/4045-02. 

1.2, Zakres stosowania. Normę na l eży s tosować przy 

projektowaniu form na maszyny ciśnieniowe o s il e zwiera-

nia do 16 MN. 

1,3, Określenia- wg PN-79/H-01551 . 

2. ZASADY PROJEKTOWANIA 

2., 1. Wi elkość i typ maszyny ciśnieniowej 

a) Wielkość maszyny ciśnieniowej (jej sil ę zwierania(F
0

) 

w MN wg rys, 1) należy przyjmoVI(aĆ wg wzoru 

( 1) 

w kt6rym: 

S - og61na powie r zchn ia odlew6w wraz z układem wle

wowym i przelewami w m
2 

(ustalona w zafeżności 
od konstr._;kc j i i wielkości odl ew6w oraz założonej 

ilości wnęk w formie), 

PL -ciśnienie prasowania w MPa wg tabl, 1 . 

l 

1/ 
IIII-IV~D4H0- 1l 

Rys, 1 

Grupa kalałagawa 0444 

Tab lica 1 

PL' w MPa 

Rodzaj odlew6w 
stopy 

stopy 
stopy 

·cynku 
aluminium 

miedzi 
i magnezu 

Proste 10-;- 20 do 40 30-;-40 

Skomplikowane 20-;-30 40-i- 60 40-;-50 

Duże szczelne 25 -;-40 80-;- 150 80-i-100 

Powlekane galwa-
22.;- 25 

nicznie - -
. 

Dopuszcza się ·dob6r wielkości maszyny c iśnieniowej za 

pomocę nomogr am6w dostarczanych przez producenta ma

szyny. Sprawdzenie wielkośc i siły zwierania z punkt u wi -

dzenia bezpieczeństwa przeprowadza się wg BN-81 / 4Q4 5•19. 

b) T yp maszyny w zależności od stopu odlewn iczego oraz 

kształtu odlef'IU uzgadnia się pomiędzy odbiorcę a dostawcę. 

2. 2. Wielkość formy 

2. 2, 1. Wymia r y pły t g/6wnych formy należy ustalić 

uwzględniajęc rozm i eszczenie wnęk, przyblitony kształt 

układu w l ewowego, przelew6w i odpowietrzeń. Wymiary płyt 

g l 6wnych powinny być zgodne z BN-79/ 4045-16. 

2, 2, 2, Wielkość wkładek fonnu jacych i obudowy nale:b 

ustalić wg rys, 2 i t abl . 2 , uwzględniajęc ewel)tualnie su

waki rdzeniowe, zamki, kolki wodzęce oraz inne częśc i 

zwięzane z działaniem for my, Wymiary wkładek formujęcych 

powinny być zgodne z SN-79/4045-16, 

Zgłoszona przez lnsłyłuł Odlewniclwa 

Ustanowiona przez Dyrektora lnsłyłułu Odlewniclwa dnia 30 grudnia 1981 r. 
jako norma obowiązująca od dnia 1 $łycznia 1983 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 7 /1982 poz. 1 6 ) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1982. o,uk. Wyd. No,m. W·wa, A,k. wyd. 1,10 Nak1.1800+'o~ Zam. 725/82 Cena z ł 16,00 
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Rys. 2 

Tablica 2 

F n , wMN A ,w cm 

do 1 ' 6 40.;. ł 60 

2,5.;. 4,0 60 .;. BO 

5 ,0.;. 6 , 3 90 .;. 100 

e , o+ 16,0 100.;. 150 

2, 3, Układy w l ewowe 

2.3.1. Zasada p r ojektowania . Układy wlewowe 

tak projektować, aby; 

- zapewnić dokładne wypełnienie wnęki formy, 

na fezy 

-nie powodować zuzyci<> części f orm y p rzez erozyjne 

działanie s trumienia metalu , 

- nie powodować miejscowego wzrostu t emper atury f or my, 

- urnoźliwić usunięcie powietrza z wnęki formy, 

-nie pogarszać wyględu zewnętrznego odlewu. 

2, 3 , 2, Sposób doprowadzenia metal u do formy , Przykła

dowe rozwięzania sposObu doprowa dzenia metal u do formy ; 

a) dla formy bez rdzeni wg rYs. 3 (A, B, C - rozwięzania 

nieprawidłowe , D, E, F- rozwięzania p rawidłowe), 

b ) dla odlewu o przekr oju p r ostok?t nym z rdzen iem wg 

r ys.4 ( A- rozwięzanie nieprawidłowe, 

prawidłowe), 

B 

Rys,3 

B - rozwięzanie 

l 
l 
l 
T-

[ 

A 

Rys,4 

c) dla odlewu o pr zek r oju okręgłym wg rys, 5 (A , B

rozwięzania ni eprawidłowe, C, D- rozwię..z.ania prawidło-

we). 

Rys . 5 

2.3,3, Ukształtowan i e układu wlewowego, W zależnośc i 

od typu maszyny i kształ(u formy za leca s i ę stosować 

stępujęce rozwięzan.ia; 

na-

a) dl a form wieJ ownękowych p r zeznaczonych n a maszyny 

z zimnę komor .. prasowania wg rys, 6, 

R ys. 6 

.b) dla form wieJownękowych przeznaczonych na ma szyny 

z zimnę lub goręcę komorę prasowan ia wg r ys, 7. 

R ys. 7 

:2;3,4, W l ewy doprowadzajęce i rozprowadzajęce 

2.3.4, 1. Kształt i wYm ia ry w l ewu doprowadzajęcego 

rozprowadza jęcego, Zalecany k ształt i podstawowe wy 

mia r y , w mm, wlewu doprowadzajęcego i rozprowadzaj ęcego 

wg rys, e i tabl. 3, 
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Rys, S 

Tablica 3 

Wlew 
Wlew 

doprowadzajęcy 
rozprowa -

Stop dzajęcy 1) 

a c h: b R 

C ynku 0,5 + 1_. 5 0,35+1,2 1:4 

AILrninium 1,0 + 3,0 1,0 + 2,5 1:3 h -
Magnezu 2,0 + 5,0 0,6 + 2,0 1:2 

2 

Miedz i 2,5 + 3,0 1, 5 .;.3, o 1:5 

1) Głębokość h nie powinna być mniejsza od 1,5 
grubości ściank i odlewu. 

Stosunek C: h w za l etności od rodzaju maszyn y powinien 

wynosić: 

a) 1:5 + 1 :8 dla maszyny z zimnę komorę poziomę, 

b) 1:8 + 1 : 10 dla maszyny z zimnę komorę plonowę, 

c) 1 :8 + 1:10 dla maszyny z goręcę komorę. 

2, 3, 4, 2. Powierzchnia przekroju wlewu doprowadzaję

E~ Za leca się powierzchnię przekroju wlewu doprowa

dzajęcego (s) obliczać w mm
2 

wg wzoru 

B 

'w którym : 

G 

G -masa odlewu, g, 
3 e -gęstość s topu o dlewniczego, gjcm • 

( 2) 

v 1 -prędkość wypełnia nia wnęki 

( 15 m/s), 

f ormy 

t,r. - maksyma lny czas wypełniania wnęki for-

my(0,06s), 

k
1

, k
2

, k
3

, k
4

- współczynniki korygujęce prędkość 

i czas wypełniania wnęki formy wg 

tabl,4.;. 7. 

Tabli ca 4 

Grubość śc ianki o dlewu 
kl 

mm 

powyżej 8 0,75 

4 +8 1, 00 

1 + 4 1 , 25 

T ablica 5 

Ciśnienie prasowani a 
k2 MPa 

do 20 3 , 0 

20 + 40 2,0 

40 + 60 1, o 

60 + 80 - o, e 
., 

80;. 100 0,6 

powyżej- 100 0,4 

Tabli ca 6 

Stop k3 

Ołowiu, cyny 1 , 1 + 1, 2 

Cynku 1,0 . 

Aluminium 0,9 

Magnezu, miedzi o, 75 +o, 8 

Tablica 7 

Rodzaj grubości ścianki 
k4 

odlewu 

Równomierna 1,0 

Nierównomierna 1,5 

D l a o dl ewów ze stopów a luminium o mas i e do 200 g po-

wierzchnię w l ewu doprowadzaj~cego (s) zaleca się obli

czać w mm
2 

wg ·wzoru 

s 

w którym: 
3 

V -objętość odlewu z przelewami, mm , 

sm - średnia grubość śc ianki odlewu, mm. 

(3) 

2,3,4, 3. Czas wypełniania wnęki formy w za l etności od 

średniej .grubości ścianki odlewu wg tabl. 8, 

Tab l ica 8 

S m t m 
mm s . 
1,5 0,01 + 0,03 

1 ,8 0,02 + 0,04 

2,0 0,02 + 0,06 

2,3 o, 03 +o , 07 

2,5 0,04;.0,09 

3,0 o,os +·o, 10 

3,8 o, os + 0,12 

s, o 0,06 +o, 20 

6,4 o, 08 + 0,30 
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· 2, 3 ,4!4. Predkość s trumi enia metalu we wlewie dopro

wadzajęcYm powinna wynosić; 

a) 30 .;. 50 m/s dla stopów cynku, 

b) 20 .;. 60 m/s dla stopów a luminium w formach normal

nych, 

c) 15.;. 30m/s dla stopów aluminium w formach próżnio

wych, 

d) 40 .;. 90 m/s dla stopów magnezu, 

e) 20.;. 50 m/s dla stopów miedzi, 

b..i,_ Odpowietrzenia f przelew;( 

2, 4, 1, KanałY odpowietrzajęce należy projektować tak, 

aby zapewniały usunięcie z formy powietrza i gaz,ów pocho

dz~cych z ciekłego metalu l śr"o.d<ów oddzielajęcych, Po

winny one być umieszczane na powierzchni podziału formy, 

między ruchomymi i stałym i częściami formy oraz mi ędzy 

nieruchomy~i częściami formy (np, wkładkami, rdzeniami 

stałymi), 

Zalecane głębokośc i kanałów odpowi etrzyjęcych należy 

przyjęć wg tabl. 9, Przekr ój kanałów odpowietrzajęcych 

zaleca się przyjmować równy przekrojow i wlewów dopro

wadzaj{ICYch, 
Tablica 9 

Głębokość kanału 

Stop odpowi etr~ajęcego 
mm 

Ołowiu 

0 , 05+0,10 
Cynku 

Aluminium 
o, 10.;. o, 15 

Magnezu 

" 
Miedzi o, 15.;. 0,30 

2, 4, 2, PrzelewY należy umieszczać w miejscach for

my zagrożonych !'liewYpełnieniem ich przez ciekły metal, 

. ialecany kształt i wymiary w mm podano na rYs. 9 

-tabl, 10, Pod względem wielkości przelewy podzielono 

B grup, 

X-X 

-,: -z 
! .--- .. 

. l 
1-t- q: - rt-·-f-- · - <lO 

.__ 
X 

z 

Rys, 9 

w 

na 

Tabl ica 10 

Grupa o 1 2 
przelewu 

3 4 5 6 7 

T 14 12 10 B 6 5 4 3 

L okreś la konstruktor 

A 1, o .;. o, 75L 

B określa konstruktor 

c dla stopów a luminium 0,6.;. 1,2 
dla s t opów cynku o, 3 .;. o, B 

D 
dla stopów aluminium 0,'10 .;.o, 15 

dla stopów cynku O, 06 .;. O, 1 O 

E o, 5.;. 5,0 

F E+1 l ulYE+2 

2 , 5, Skurcz odlewniczy, Zależn i e od kształtu odlewu, 

i l ości rdzeni oraz stopn ia s k om p l !kowania 
1 

skurcz we wnę

ce formy może być swobodny ( r ys, 10a), hamowany ( r ys, lOb) 

lub s i lnie hamowany (rys,10c), 

Rys, 10 

Wiel kość skurczu dla różnych stopów odl ewn iczych poda 

no w ta b l , 11 , 

T ablica 11 

Skurcz, % 
Stop si ln ie 

swobodny hamowany 
hamow;my 

Cyny 0,3+0,67 0,2.;.0,4 do 0,2 

Ołowi u 0,6.;. 1 , 1, 0,4.;.0,6 o, 1 + 0 ,4 

Cynku o, e.;. 1,58 o, 5.;. o, 7 0,2.;.0,5 

A l uminium o, e.;. 1,6 o, 6.;. o, e o, 3 + o, 6 

Magnezu 1 ,o.;. 1 ,e o, 7.;. o, 9 0,4 +o, 7 

Miedzi 1,0 .;. 2,1 o, 8.;. 1' 1 0,5.;.0,8 

2. 6, Chłodzeni e for my powinno być takie, ażeby tempe

ratura robocza formy była zgodna z tabl, 12. 
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Tablica 12 

Temperatura, 
o c 

Stop 
maszyna z zim- maszyna z go-

nę kornorę ręcę komorę 

Cynku 170 i- 200 180 7 220 

Aluminium 230 i- 280 -
Magnezu 240 i- 260 280 i- 300 

Miedzi 320 + 350 -

· Kanały chłodzenia w płytach głównych powinny być usy

tuowane zgodnie z rys, 11, których średnica d, w mm, dla 

grubości ścianek odlewu s , w mm, powinna być ;-:godna 

z tabl. 13. 

Rys, 11 

Tablica 13 

s d 

do 2 B;. 10 

do 4 10 7 12 

do 6 12.;. 15 

Rys , 12 przedstawia przykładowe chłodzeni e 

stałego, rys, 13 chłodzenie rdzenia ruchomego , 

rdzenia 

Rys, 13 

2, 7. Rdzenie r uchoms_ W fe r mie dśnieniowej opr ócz 

rdzeni sta ł ych , zamocowanych w płytach głównych stosowa

ne sę rdzenie r uchome o rćżn ;•ch rodzajach napędów : 
l 

-o napędzi e rdzenia za pomocę korka skośnego w g r y s,14, 

t~/// 

Rys, 14 

-o napędzie rdzen ia po kr, z ywce sto sowany w p rzy pa dku 

długi ch rdzeni v;g r y s, 15 , 

R y s , 15 

-o napę'tzie rdzenia za pomocę siłownika hydraul icznego 

wg rys, 16, 
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Rys.16 

2. e. Wypychanie odlewów z formy po ich skrzepnięciu 

nastę'puje za pomoc~ wypychaczy, zwykle napędzanych me

chaniczni e. 

Na rys.17 przedstawiono wypychanie odlewu za pomocę 

napędu hydra ul iczneg<i poprzez ruchome trzpienie wYPYcha

jęce. Powrót płyt wypychaczy do pierwotnego położenia za

pewniaję cofacze osadzone l ufno w płycie głównej ruchomej. 

Rys. 17 

Na rys. 1e przedstawiono centralne wypychanie hydrau 

liczne, przy którym ruch tłoczyska siłownika hydra ul i c z

n ego zapewnia powrotny. ruch płyt wypychaczy. 

Rys . Je 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

l. InstYtuc ja opracowujaca norm"ę ~Instytut Odlewnictwa, 

Kraków, 

2. ~ormy zwiazane 

PN-79/H-01551 Odlewnictwo. Odlewanie ciśnieniowe, Naz

wy l określenia 

BN-76/4045-02 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali. O

gólne wymagania 1 badania 

BN-79/4045-16 Odlewnicze formy ciśnieniowe, Płyty .główne 

BN-61/4045-19 Odlewnicze formy ciśnieniowe, Zas ady o

bliczania 

3, Normy międzynaradowe 

PCSN 70-61 Formy ciśnieniowe, _Zasady projektowania -

całkowicie zgodna, 

4, Autorzy projektu normy -mgr inż. Maria 

nrgr inż. Włodzimierz Sadzikowski, mgr Inf. 

Ptaszek, 

Smoleń- Instytut Odlewnictwa, Krak6w, mgr int. Tadeusz 

Paczka, mgr lnt, Zb'igniew Strojny- Zakład Doświadczal

ny Instytutu Odlewniciwa. 

5. MateriałY na formy ciśnieniowe powinny być zgodne 

z BN-76/4045-02. 

Stal utywana do wYrobu wkładek formujęcych oraz części 

stykajęcych się z ciekłym metalem powinna mieć następuję

ce właściwości: 

a) odporność na chemiczne działanie stopu odlewniczego, 

b) odporność na erozyjne działanie strumienia ciekłego 

/ metalu, · 

c) stałość wYmiarowę po obróbce cieplnej, 

d) dużę wytrzymałość na rozcięganie l udarność w pod-

wYższonych temperaturach, 

e) mały współczynnik rozszerzalności cieplnej, 

f) dute przewo-dnictwo cieplne, 

g) debrę obrabialność, 

6. PrzykładY konstrukcji form , Na rYs. 1-1 przedstawio

no konstrukcję formy na maszynę z zimnę komorę poziomę. 

Forma nie ma ruchomych rdzeni, a wypychanie zapewnia 

centralny trzpień wYPYChajęcY, napędzany przez siłownik 

Rys, l-1 

Forma ciśnieniowa przeds ta wiona na r ys. 1-2 p rzezna-

czona jest na maszynę z zimnę komorę pionowę. Forma ma 

wypychaniehydrauliczne centralne, jeden rdzeń wycięga 

~Y na kołku skośnym, drugi za pomocę hydraulicznego wy 

cięgania rdzen i, 

Rys. 1-2 

Na rys,. 1-3 przedstawiono fC!rmę skonstruowanę na ma

szynę z goręcę komorę. 

Forma ma rozdzie lacz wlewowy o specjalnym kształcie, 

a wypychanie hydraul iczne odlewu wykonywane jest poprzez 

trzpienie wypychajęce o ruchu powr otnym, 

stanowięcy część składowę maszyny, Rys, 1-3 


