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NORMA BRANZOWA

BN-81
4045-20

ODLEWNICTWO Odlewnicze formy cisnieniowe
Zasady projektowania
Grupa katalogowa 0444
i, WSTEP Tablica 1

1.1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy

sa zasady

projektowania form do odlewania ciénieniowego metali nie-

zelaznych, spetniajacych wymagania wg BN-76/4045-02,

1.2, Zakres stosowania, Norme nalezy stosowad przy

projektowaniu form na maszyny cignieniowe o sile zwiera-

nia do 16 MN,
1.3, Okreslenia - wg PN-79/H-01551.

2, ZASADY PROJEKTOWANIA

#

2. 1. Wielkos¢ i typ maszyny cidnieniowe]

a) Wielkos¢ maszyny ciénieniowej (jej site zwierania(F,)

w MN wg rys, 1) nalezy przyjmowaé wg wzoru

F,> 8 -P (n
w ktérym:
S - ogdlna powierzchnia odlewdw wraz z uktadem wle-
wowym i przelewami w m> (ustalona w  zaleznoéci
od konstr*dkcji i wielkosci odlewdw oraz zatoZzonej
ilodci wnek w formie),

PL - ciénienié prasowania w MPa wg tabl, 1.

Rys. 1

P;.wMPa
Rodzaj odlewdéw
stopy
stopy S8 stopy
aluminium % z
‘cynku S miedzi
i magnezu
Proste 10+20 do 40 30+40
Skomplikowane 20+ 30 40 = 60 40 + 50
Duze szczelne 25+ 40 B0 =150 80 <100
Pf)wle.kane galwa- | 22:25 _ _
nicznie B

Dopuszcza sig .dobér wielkoséci maszyny cisnieniowej za
pomoca nomogramdéw ddstarczanych przez producenta ma-
szyny. Sprawdzenie wielkosci sity zwierania z punktu wi-
dzenia bezpieczerstwa przeprowadza si¢ wg 8N-91/4045—1 9.

b) Typ maszyny w zaleznosci od stopu odlewniczego oraz

ksztattu odleywu uzgadnia sig pomiedzy odbiorca a dostawca.

2.2, Wielkos¢ formy

ustalié
ksztatt

2,2.1. Wymiary piyt gtéwnych formy nalezy

uwzgledniajac rozmieszczenie wnek, przyblizony
uktadu wlewowego, przelewdw i odpowietrzed, Wymiary ptyt

gtéwnych powinny byé zgodne z BN-79/4045-16,

2.2,2, Wielkosé wkiadek formujgeych i obudowy —nalezy
ustali¢ wg rys. 2 i tabl, 2, uwzgledniajac ewentualnie  su-
waki rdzeniowe, zamki, kotki wodzace oraz inne czesci
zwiazane z dziataniem formy, Wymiary wktadek formujacych

powinny byé zgodne z BN-79/4045-18,

Zgloszona przez Instytut Odlewniciwa
Ustanowiona przez Dyrekiora Instytutu Odlewnictwa dnia 30 grudnia 1981 r.
jako norma obowiqzujqca od dnia 1 siycznia 1983 r.
(Dz. Norm. i Miar nr

7/1982 poz. 16)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1982,

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,70  Nakh 1800+55 Zam. 725/82

Cena zt 16,00
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Rys, 2

Tablica 2

Fy,wMN A, w cm
do 1,6 40 = | 60
2,5+ 4,0 60 : B0
50+ 6,3 80 + 100
8,0+ 16,0 ) 100 = 150

2,3, Uklady wlewowe

2.3.1, Zasada projektowania, Uktady wlewowe nalezy
tak projektowaé, aby:

- zapewnié¢ doktadne wypetnienie wneki formy,

- nie powodowadé zuzycia czesci formy przez erozyjne

dziatanie strumienia metalu,
- nie powodowad miejscowego wzrostu temperatury formy,
- umozliwié usunigcie powietrza z wneki formy,

- nie pogarszacé wygladu zewnetrznego odlewu,

2.3,2, Sposdb doprowadzenia metalu do formy, Przykia-

dowe rozwiazania sposobu doprowadzenia metalu do formy:
a) dia formy bez rdzeni wg rys,3 (A,B,C - rozwigzania
nieprawidtowe, D, E, F - rozwigzania prawidiowe),
b) dla odlewu o przekroju prostokatnym z rdzeniem wg

rys. 4 ( A- rozwiazanie nieprawidtowe, B -

rozwigzanie

prawidtowe),

~ Rys, 3

A
[BN-§1/4045-20-4]
Rys, 4
c) dla odlewu o przekroju okragtym wg rys,5

(A, B-

rozwigzania nieprawidtowe, C, D- rozwiazania prawidto-

we),

(TR

(EH-F1/4p45-70-F]

Rys. 5

2.3.3, Uksztattowanie uktadu wlewowego, W =zaleznosci

od typu maszyny i ksztattu formy zaleca sig¢ stosowaé na-
stepujace rozwiazania:
a) dla form wielowngkowych przeznaczonych na maszyny

z zimha komora prasowania wg rys, 6,

Rys. 6

b) dla form wielowngkowych przeznaczonych na maszyny

z zimng lub goraca komorga prasowania wg rys. 7.

Rys, 7

2'.‘3,4, Wlewy doprowadzajace i rozprowadzajace

2,3.4,1, Ksztatt i wymiary wlewu doprowadzajacego

i rozprowadzajacego, Zalecany ksztaft i podstawowe  wy-
miary, w mm, wlewu doprowadzajgcego i rozprowadzajacego

wg rys, 8 i tabl, 3,
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Rys. 8

Tahblica 3

Tablica §

Cisnienie prasowania k
MPa 2 .

do 20 3,0

20 + 40 2,0

40 + 60 : 1,0

60 + 80 ® 0,8

I

80 + 100 0,6

powyzej 100 i 0,4

Tablica 6
Stop k3

Otowiu, cyny

Wiew il
doprowadzajacy rozprows.=
Stop dzaj@cy‘}
a c h:b R
Cynku 0,5+1,5 0,35+1,2 1:4
Aluminium 1,0 + 3,0 1,0 2,5 1:3 h
Magnezu 2,0:5,0 0,6 2,0 1:2 %
Miedzi 2,5+3,0 1,5 3,0 1:5
1) Gtebokoéé h nie powinna byé mniejsza od 1,5
grubosci scianki odlewu,

Stosunek ¢: h w zaleznoéci od rodzaju maszyny powinien
wynosié:

a) 1:5 = 1:8 dla maszyny z zimnha komora pozioma,

b) 1:8 = 1:10 dla maszyny z zimna komora plonowa,

c) 1:8 = 1:10 dla maszyny z goraca komora,

Cynku 1,0.
Aluminium 0,9
Magnezu, miedzi 0,75 +0,8
Tablica 7
Rodzaj grubosci scianki k
odlewu 4
Réwnomierna 1,0
Nieréwnomierna 1,5

2,3,4,2, Powierzchnia przekroju wlewy doprowadzaja-
cego. Zaleca sie powierzchnig przekroju wlewu doprowa-
. 2
dzajacego (8) oblicza¢ w mm” wg wzoru
G
s = (2)

e ko ko vy kgt Kyt

‘W ktérym:
G - masa odlewu, g,

s s 3 3
@ - gestoéé stopu odlewniczego, g/em™,

Dla odlewéw ze stopdw aluminium o masie do 200 g po-

wierzchnie wlewu doprowadzajgcego (s) =zaleca sig obli-
2
czaé wmm_  wg wzoru
s=0,1/V s, (3)

w ktérym:
3
V - objetosé odlewu z przelewami, mm

S o érednia grubosé Scianki odlewu, mm,

2.3.4,3. Czas wypeiniania wneki formy w zaleznosci od

$redniej grubosci $cianki odlewu wg tabl, 8,

Tablica 8
v, -predkosé¢ wypeiniania wneki formy T T
(15 m/s), Sm tm
mm s
tm - maksymalny czas wypeiniania wnekifor- L
my (0,06 s), 1,5 0,01 + 0,03
k‘l v Ko ka, k4 - wspétczynniki korygujace Drgdkoéé. 1,8 0,02 = 0,04
i czas wypetniania wngki formy wg
2,0 0,02 + 0,06
tabl, 4 =+ 7.
03 + 0,07
Tablica 4 263 2, Tt
2,5 0,04 = 0,09
Grubosé Scianki odlewu k
mm 1 3,0 0,05 = 0,10
powyzej B 0,75 3,8 0,05+0,12
4:8 1,00 5,0 0,06 = 0,20
1+4 1,25 6,4 0,08 + 0,30
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2,3,4:@, Predkosé strumienia metalu we wlewie dopro-

wadzajacym powinna wynosi¢:

a) 30 + 50 m/s dla stopéw cynku,

b) 20 + 60 m/s_dia stopéw aluminium w formach normal-
nych,

c) 15 + 30 m/s dla stopéw aluminium w formach préznio-
wych,

d) 40 + 90 m/s dia stopéw magnezu,

e) 20 + 50 m/s dia stopéw miedzi,

2.4, Odpowietrzenia i przelewy

2,4, 1. Kanaly odpowietrzajace nalezy projektowaé tak,
aby zapewniaty usuniecie z formy powietrza i gazéw pocho-
dzacych z ciektego metalu i $rodkéw oddzielajacych, Po-
winny one byé umieszczane na powierzchni podziatu formy,
miedzy ruchomymi | statymi czeéciami formy oraz migdzy
nieruchomymi czeéciami formy (np, wktadkami, rdzeniami
statymi), '

Zalecane gtgbokosci kanatéw adpowietrzyjacych nalezy

przyjaé wg tabl,9, Przekrdj kanatédw odpowietrzajacych

zaleca sig przyjmowaé réwny przekrojowi wlewéw dopro-

wadzajacych,
Tablica 9
Giegbokos¢ kanatu
Stop odpowietrzajacego
mm
Otowiu
0,05 = 0,10
Cynku
Aluminium
0,10 + 0,15
Magnezu
Miedzi 0,15+ 0,30

Tablica 10

G
coRe ol 1|23} &l s |se |7
przelewu

T 14 12 {10 8 6 5 4 3
okres$la konstruktor

A 1,0+ 0,75L

B okresla konstruktor

c dla stopéw aluminium 0,6 = 1,2
dla stopéw cynku 0,3 + 0,8

& dla stopéw aluminium 0,10 =0, 15
dla stopéw cynku 0,06 = 0,10

E 0,5%5,0

F o E+1 lubE+2

2,5, Skurcz odlewniczy, Zaleznie od ksztattu odlewu,

ilosci rdzeni oraz stopnia skomplikowania, skurcz we wne-
ce formy moze byé swobodny (rys, 10a), hameowany (rys, 10b)

lub silnie hamowany (rys.10c).

9
g4
1

2,4,2, Przelewy nalezy umieszczaé w miejscach for-

my zagroZonych niewypetnieniem ich przez ciekty metal..

Zalecany ksztatt | wymiary w mm podano ha rys.9 i w
tabl, 10, Pod wzglgdem wielkoSci przelewy podzielono na
8 grup,

X=X

[BN-F1/4045-20-)]

Rys,9

M DAV X

(BN-81/4045 ~70-10]

Rys. 10

Wielkoéé skurczu dla réznych stopdw odlewniczych poda-

no w tabl, 11,

Tablica 11

sSkurcz, B
Stop silnie

swobodny hamowany Ramowany
Cyny 0,3+0,67 |0,2:0,4 do 0,2
Otowiu 0,6+1,1 |0,4+0,6 0,1 +0,4
Cynku O;Bél,SB 0,5+0,7 0,2 +0,5
Aluminium 0,8+1,6 |0,6+0,8 0,3:0,6
Magnezu 1,0+1,8 0,7+ 0,9 0,4+0,7
Miedzi 1,0+ 2,1 0,8 + 1,1 0,5+ 0,8

2,6, Chtodzenie formy powinno byé takie, azeby tempe-

ratura robocza formy byfa zgodna z tabl, 12,
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Tablica 12

Stop

Temperat

o
ura, C

maszyna z zim-
na komora

maszyna z go~
raca komora

BH-BIAG45-20-13]

oprécz

Cynku 170 + 200 180 + 220
Aluminium 230 + 280 -
Magnezu 240 + 260 280 = 300
Miedzi 320 = 350 © J
‘Kanaty chtodzenia w piytach gtéwnych powinny byé usy- Rys. 13
tuowane zgodnie z rys, 11, ktérych $rednica d, wmm, dia
; . o, 2,7, Rdzenie ruchome, W fermie ciénieniowej
grubosci §cianek odlewu 8, wmm, powinna byé zgodna
5 rdzeni statych, zamocowanych w piytach gtéwnych stosowa=
z tabl, 13,
ne sa rdzenie ruchome o réznych rodzajach napeddw:
v - o napedzie rdzenia za pomoca kotika skoénego wg rys.14,
—1 ;
—_——— —t— - — RS}
N e "‘-.//_‘__ L =)
N7 Twv Sy et &)
. I I
Fan i W 2 WY . W
KI’J AN
Y L b=3d
Rys, 11
Tablica 13
s d
do 2 8 <10
do 4 10 + 12
do 6 12 + 15
Rys, 14
Rys, 12 przedstawia przyktadowe chtodzenie rdzenia

statego, rys. 13 chiodzenie rdzenia ruchomego,

Rys.12

- 0 napedzie rdzenia po krzywce stosowany w przypadku

diugich rdzeni wg rys. 15,

Rys, 15

-0 napgd‘zie rdzenia za pomoca sitownika hydraulicznego

wg rys, 16,
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Rys. 16

2.8. Wypychanie odlewéw z formy po ich

Na rys. 18 przedstawiono centralne wypychanie hydrau-

liczne, przy ktérym ruch ttoczyska sitownika

nego zapewnia powrotny ruch ptyt wypychaczy,

skrzepnigciu

nastgpuje za pomocyp wypychaczy, zwykle napgdzanych me-

chanicznie,

Na rys. 17 przedstawiono wypychanie odlewu za

pomoca

napedu hydraulicznego poprzez ruchome trzpienie wypycha-

jace. Powrét ptyt wypychaczy do pierwotnego potozenia za-

pewniaja cofacze osadzone luZno w ptycie giéwnej ruchomej,

T

7
| 0
N

oSN N

A

Rys. 17

Informacje dodatkowe

[BH-F1/4045 - 20-17]

KONIEC

O]

g

[Er-av4p45-20-18

Rys. 18

hydraulicz-
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INFORMACJE DODATKOWE

1, _Instytucja opracowujaca norme - Instytut Odlewnictwa,
Krakéw,

2, Plomy zwiazane
PN-79/H-01551 Odlewnictwo, Odlewanie ci$nieniowe, Naz-
wy i okreélenia ’
BN-76/4045-02 Odiewnicze formy cisnieniowe do metali, O-
géine wymagania i badania
BN-79/4045-16 Odlewnicze formy cidnieniowe, Plyty gtéwne
BN-81/4045-19 Cdlewnicze formy ciénieniowe, Zasady o-

bliczania

3, Normy miedzynarodowe

PCSN 70-81 Formy ciénieniowe, Zasady projektowahia -

catkowicie zgodﬁa.

4, Autorzy projektu normy - mgr inz, Maria Ptaszek,

mgr inz, Wilodzimierz Sadzikowski, mgr inZ, Zygmunt
Smoler - Instytut Odlewnictwa, Krakéw, mgr ink, Tadeusz
Paczka, mgr inZ, Zbigniew Strojny - Zaktad Do$wiadczal-

ny Instytutu Odlewnictwa,

5, Materiaty na formy ciénieniowe powinny byé zgodne

z BN-76/4045-02,

Stal uzywana do wyrobu wktadek formujacych oraz czesci
stykajacych sig z ciektym metalem powinna mieé¢ nastepuja-
ce wiasciwosci;

a) odporno$¢ na chemiczne dziatanie stopu odlewniczego,

b) odpornodé na erozyjne dziatanie strumienia ciektego
metalu, -

c) statosé wymiarowa po obrébce cieplnej,

d) duza wytrzymatodé na rozciaganie i udarno$é w pod-
wyzszonych temperaturach,

e) maty wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej,

f) duze przewodnictwo tieplne,

g) dobra obrabialnogé,

6, Przyktady konstrukcji form, Na rys, I-1przedstawio-

no konstrukcje formy na maszyng z zimna komorga pozioma,
Forma nie ma ruchomych rdzeni, a wypychanie zapewnia
centralny trzpiefi wypychajacy, napedzany przez sitownik

stanowiacy czgsé sktadowa maszyny,

N W i .
QV/Z" 7 B

Rys, I1-1
Forma ciénieniowa przedstawiona na rys. -2 przezna-
czona jest na maszyne z zimng komora pionowa, Forma ma
wypychanie hydrauliczne centralne, jeden rdzen wyciaga-
r;y na kotku skosnym, drugi za pomoca hydraulicznego wy-

ciggania rdzeni,

Rys, 1-2
Na rys.. 1-3 przedstawiono forme skonstruowana na ma-
szyng z goraca komora,
Forma ma rozdzielacz wlewowy o specjalnym ksztatcie,
a wypychanie hydrauliczne odlewu wykonywane jest poprzez

trzpienie wypychajace o ruchu powrotnym,

v e |
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N
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(BN-§1/4045-20-1-3]

Rys.1-3



