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Odlewnicze zespoły modelowe 4042-22 
ODLEWNICTWO 

Głó.wne wymiary znaków 
rdzeniowych 

Grupa katalogowa 0444 

1, WSTĘ,P 

1, Przedmiot normy. Przedmiotem normy S{l głÓwne wy

miary znaków rdzeniowych dla rdzeni o stałym przekroju 

odlewniczych zespołów modelowych przeznaczonych do 

formowania w masach piaskowych. 

1. 2, Określenia 

1, 2, 1. Wymiar nominalny - teoret yczny wymiar rdzenia 

ustalony na podstawie rysunku detalu w miejscu jego 

przejścia w rdzennik i określony: 

a ) dla rdzeni o przekroju okr{lgłym jako średnica D, w 

mm, wg rys, 1 i 2, 

b) dla rdzen i o przekroju prostok{ltnym jako średnia a

rytmetyczna wymiarów ti.!ł. , w mm, wg rys , 1 i 2, 
2 

1. 2, 2 , Znak rdzeniowy - <:<zę~ modelu przeznaczona do 

odtwarzani a w formie gniazda rdzennika, 

1, 2, 3 , Znak rdzeniowy dolny - znak lub czę~ znaku od

formowana poni!ej powierzchni podziału formy, 

·1, 2, 4, Znak rdzeniowy g6rny - znak lub część 

odformowana powy!ej powierzchni podziału formy, 

2, WYMIARY 

znaku 

2, 1, Długość poziomych znaków rdzeniow ych form wi l

gotnych, w mm- wg rys, 1 i tabl. 1 na str. 2, 

2, 2, Długo~ poziomych znaków rdzeniowych form w y

suszonych, w mm- wg rys, 1 i tabl. 2, na str. 2. 

Odmiana I Ddnuana i 

D a 

!8H·76f4Qii2·22·i l 

R ys, 1 

2 . 3, Wysokość p ionow ych znaków rdzeni owych dolnych 

form wysuszonych i w i ląotnych, w mm - wg r ys, 2 i tabl. :l 
na str. 3, 

2. 4, Wysokość p ionowych znaków rdzen iowych g6rnych 

form wysuszonych i wi lgotnych, w mm- wg rys. 2 i tabl,4, 

na str. 3, 

Zoloazona przez lr\łłytut Odlewnictwa - Kraków 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Odlewnictwo dnlo 15 morca 1976 ';, 
joko normo obowlqzująco w zakresie produkcji od dnia 1 stycznia 1977 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 23/1977 poz. 89) 

Wydanie 3 
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2 BN-76/ 4042-22 

T ablica l 

L 
Wymiar n<>minalny 

D lub a +b do 50 
powytej powy!ej powy!ej powy!ej powy ! ej powy!ej powy!ej 

2 50 do ISO ISO do 300 .100 do 500 500 d o 750 ?SOdo 1000 1000 do I SOOdo 
1500 2000 

powytej do 11)2 ) 

- 25 15 25 40 - - - - -
25 50 20 30 45 60 - - - -
50 100 25 35 50 70 9 0 110 - -

100 200 30 40 SS BO 100 120 140 160 

200 300 - 50 60 90 11 0 130 150 1BO 

300 400 - - BO 100 120 140 160 200 

400 500 - - 100 120 130 ISO l BO 230 

500 750 - - - 140 150 170 200 250 

750 1000 - - - - 180 200 230 2BO 

1000 1250 - - - - 200 230 250 300 

1250 1500 - - - - - 250 280 330 

1 ) Długość l rdzeni mocowanych tylko w j ednym gnieździe dopuszcza się powiększyć do wielk ości równej długości L. 

z) Długość l rdzeni mocowanych w więcej ni! w dwóch gniazdach dopuszcza się zmniejszyć o 30 do SO %. 

Tablica 2 

Wymiar L 
nominalny 

powytej powy!ej powy!ej powy!ej powy!ej powy! ej powy ! e j p owy!ej powy! ej p owy!ej 
D lub a+b d o 50 50 do 150 do 300 do 500 do 750 do 1000 do 1500 do 2000 do 2500 do 3000 ~ 

ISO 300 500 750 1000 1500 2000 2500 3000 

powy!ej do 11)2) 

- 50 15 20 30 40 - - - - - - -
50 100 20 30 40 50 60 70 - - - - -

100 200 - 45 50 60 70 BO 100 11 0 - - -
200 300 - 50 60 70 BO 90 110 120 130 140 I SO 

300 400 - - 70 BO 90 100 120 130 140 150 160 

400 500 - - BO 90 100 110 130 140 150 160 170 

500 750 - - - 100 110 120 140 150 160 170 180 

750 1000 - - - - 130 140 150 160 170 1BO 190 

1000 1250 - - - - - ISO 160 ! 70 !BO 190 200 

1250 1500 - - - - - - - !BO 190 200 2 10 220 

1500 2000 - - - - - - 200 210 220 230 240 

2000 2500 - - - - - - 220 230 240 250 260 

2500 3000 - - - - - - - 250 260 270 2BO 

3000 - - - - - - - - - 280 290 300 

1 ) Długość l rdzeni mocowanych tylko w jednym gnieździe dopuszcza się powiększ yć do wielkości równej długości L. 

:l) Długość l rdzeni moc owanych w wi,cej nit w dwóch gniazdac h dopuszcza się zmniejszyć o 30 do SO'fo. 
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T ab lica 3 

L 
Wymiar 

n ominalny powyżej po,.., yżej powyżej powyżej powyżej powyż ej powyżej p owyżej 

D lub a+b do 50 50 do !50 150 do 300 300 do 500 500 do 750 ?SOdo 1000 1000 do 1500 do 2000 -z-
1500 2000 

powyżej do h 1 ) 

- 25 20 25 - - - - - - -
25 50 20 40 60 70 - - - - -
50 100 25 35 50 70 100 120 - - -

100 200 30 30 40 60 90 1 !O 160 200 -
20 0 300 35 35 40 50 80 100 150 190 200 

300 400 40 40 40 50 70 90 140 180 190 

400 500 4 0 40 4 0 50 60 8 0 130 170 180 

500 750 50 50 50 50 60 70 12 0 160 170 

750 1000 50 50 "' 50 s o 50 60 11 0 l 
l 150 160 

1000 1250 - 60 60 60 60 60 100 140 150 
·-

1250 1500 - 70 70 70 70 70 80 130 140 

1500 2000 - 90 90 90 90 90 90 120 130 

2000 2500 - 100 100 100 100 100 100 11 0 120 

2500 - 11 0 110 110 110 110 110 110 11 0 

1) Wysokość 11 y , prz ypa dku '>raku gór·nego z naku r dzen i ow e go dopuszcza się powięk szyć o 50 %. 
- -

--

Odmiana T 

! h1 ) 1 ) 
l· 

t .1 

l 20 
15 

r 25 
·-

l- -·- -- --
l 3 ll 

20 

l 35 

l 40 25 
l-
l 50 30 

-
60 35 

-· 
70 40 

- ·--
80 50 

90 55 

100 60 

..c.: i 
1 

r= 110 65 

l 120 70 

i 130 8 0 

140 85 
-

150 90 

160 9 5 

JBN-76/3042 ·22-2! 170 100 

R ys . 2 
160 110 

190 115 

2, 5. Poc hv le n i a form iersk ie znaków r dz eniowych zoo 120 

a ) znak i rdzeni ow e dolne 

b) znaki r dz eni owe gó rne 

1) Dopuszcza s 1ę wyl-una ni e do ln ego i gó r nego znaku l r dzeni owe~o w tyc h sam yc h wysokościach. 

K O N I E C 

Informacje dod at kowe 



Informacje dodatkowe do BN-76/4042-22 

INFORMACJE: DODATKOWE. 

1. Instytucja opracowulaca norme - lnstytuf Odlewnie- . kich przypadkach znak rdzennika wykonuje sif o wymiarze 

twa, Kraków. nominalnym, natomiast znaki rdzeniowe na modelu powittk

sza &if o wielkości luzu. Dla rdzeni poziomych o ok~głych 

2 . Autorzy projektu normy - mgr inł, Czesław Jakimy-

szyn, mgr inł. Włodzimierz Sadzikowski, mgr lnł, Zyg-

munt Smoleń - Instytut Odl-nictwa, 

! ·, Luzy znaków rdzeniowych, Wlelko~ci orientacyjne 

luzów w mm na stron,, stosowanych w rółnych sposobach 

formowania -wg tabl. 1-1 + 1-4. Powinny one być spraw

dzone w warunkach produkcyjnych kałdej odlewni pod kp-

tern dotrzymania ustalonych dla danego odlewu wymagań, 

rdzennikach mołna wykonać luzy jak na rysunku. 

D luz D luz 

D>250 

18R·71/4o;«2·2HI 
Przy przyjmowaniu Innych luzów zaleca sl' doblerat wiel

kości z spslednich kolumn wymiaru nominalnego, We wszy!lo- "· Wydanie 3 - stan aktualny: luty 1986 - bez zmian. 

Tablica l-l. Wielkości orientacyJne luzów znak6w rdzeniowych dla odl-6w {e stoe6w metali nietelaznych o ·cietar211 wła~ 
3 

ciwym ponl.teJ 4. S g/cm 

Oługośt L lub Sposoby 
Wymiar nominalny 

wysokość H wykonywania 
powyłej powytfj powytej powyhl powytej powytej powył~ rdzenia formy 

do 60 60 do 100 do 160 do 250 do 400 do 630 do 1000 do l rdzenia 
100 160 250 400 630 1000 1600 

powytej do 

2.50 
1) - 0,20 0,20 0,20 0,40 0,60 1,00 1, 50 -

formowanie 
2) - 0,30 0,40 0,50 0,60 o,8o 1,30 -

rtczne 1) - - 0,30 0,40 0,60 0 , 80 1, 30 1, 80 250 630 

2) - - 0,40 0,70 0,90 1,10 1, 50 -
630 1000 1) - - 0,30 o,so 0,80 1, 00 1, 50 2 ,00 

- 250 
1) 0,20 0,20 0,30 0,40 0,60 o,_8o 0 ,80 1,00 

formowanie 
z) 0 , 20 0,40 0,40 0,60 o,8o 1, 00 1, 00 : -

maszynowe 1) - - 0,30 0 , 40 0,60 0,80 o,8o 1,"00 2.50 630 

2> 0,20 0,40 o,so 0,80 1, 00 - - -
630 1000 1) - - 0,30 0,40 0,60 o,8o 1, 00 1, 25 

4) Rdzenie z mas na szkle wodnym utwardzone co
2 

lub rdzenie z innych mas. 

1)Rdzenie z mas olejowych lub E mas na skrobi , 
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Tablica 1-2, Wielkości orientacyjne luzów znak.Jw rdzeniowych dla odlewów ze stopów metal i nie:!:elaznych 
właśc i wym powyżej 4, 5 g/cm3 

o cię!arze 

Wymiar nominalny 
Długość L lub Sposoby 

wysokość H wykonywani a powytej powy!ej powy!ej powytej powyt~ powy:!:~ powy:!:ej 
rdzenia formy do 60 60 do !OC 100 do 160 do 250 do 400 do 630 do 1000 do 

i rdzenia 160 250 400 630 1000 1600 
powy:!:ej do 

1) - - - 0,30 0,40 0,80 1, 25 t, 50 

- 250 
formowa- 2) - - - 0,30 0,40 1,00 1, 25 1, 50 
nie ręcz-

250 630 
ne na 1) - - - 0,30 0,40 1, 25 1, 50 2,00 
sucho 

2) - - - 0,30 0,40 1, 25 1,50 2,00 

1) - - 0,60 1, 00 1, 25 1, 50 2,00 2,50 
630 1000 

2) - - 0,60 1, 00 1, 25 t, 50 2,00 2,50 

- 250 1) - - - 0,30 0,40 0,75 1,25 1,50 

formowa- 2) -
. 

- - 0,30 0,40 0,75 1,25 1,50 
nie ręcz-
ne na 1) - - - 0,30 0,40 1,00 1, 50 2,00 

250 630 wilgotno 

2) - - - 0,30 0,40 1, 00 1,50 2,00 

630 1000 1) - - 0,50 0,75 0,75 1,00 2,00 2,50 

2) - - 0,50 0,75 0,75 1,00 2,00 2,50 

- 250 
1) o, 10 o, 10 0,20 0,30 0,40 0,80 - -

formowa-
2) o, 10 o , 10 0,20 0,30 0,40 o,8o 

nie ma- - -
szynowe 

1) 0,40 0,50 0,60 0,75 1,00 1, 25 250 630 - -
2) 0,40 0,50 0,60 0,75 1,00 1, 25 - -

1) Rdzen ie z mas o lepiszczu naturalnym, 

2 ) Rdzenie z mas o lejowych lub z mas na skrobi, 
-

Tablica 1-3, Wielkości orientacyjne luzów znaków rdzeniowych dla odlewów z !eliwa 

Długość L tub Sposoby 
Wym iar nom ina lny 

wysokość H wykonywania 
powy!ej powyłej powyłej pow y!ej powy!ej 

rdzenia formy 
i rdzenia 

do 80 BO do 150 do 250 do 500 do 1000 do 
150 250 500 1000 1600 

powy!ej do 

- 250 
formowanie 

0,25 0,50 0,75 1,00 1, 50 2,00 
ręczne 

250 500 na sucho 1) 0,50 0,75 1 ,oo 1, 50 2,00 2,50 

500 1000 0,75 1, 00 1,50 2,00 2,50 3,00 

- 250 
formowanie ręczne 

0,25 0,50 0,75 1,00 1, 50 2,00 

250 500 na wilgotno 2) 0,50 0,75 1,00 1, 50 2,00 2,50 

500 1000 0,75 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 

- 250 0,25 0,25 0,50 0,75 1,00 1, 25 
formowanie maszy 

250 500 nowe3 l 0,50 0,50 0,75 1,00 1, 25 1, 50 

500 1000 0,75 0,75 1,00 1,25 1,50 2,00 

1) Rdzenie z mas o lepiszczu naturalnym, z mas cementowych lub z mas na szkle wodnym utwardzone co2. 

2) Rdzenie z mas o lepiszczu naturalnym, z mas o lejowych, z mas na skrobi lub z mas na szkle wodnym 
utwardzone co

2
. 

3) Rdzenie z mas o lepiszczu naturalnym, z mas cementowych, z mas olejowych, z mas na skrob i lub z mas na 

szkle wodnym utwardzone co
2

. 
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Tabl ica 1-4. Wielkości orientacyjne luzów znaków rdzen iowych dla odlewów ze staliwa 

Olugość L Wymi ar nominalny 
lub Sposoby wykonywan~ 

wysokość H formy i rdzenia 
powy:l:ej powy :l:ej powy:l:ej powy:l:ej powy:l:ej powy :l:ej powy:l:ej 

rdzenia 
do 100 100 do 160 do 2SO do 400 do 600 d o 1000 do 600 do ' 

powy:l:ej do 160 250 400 600 1000 1600 ~000 

1) 1. 00 1,50 1, 50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 
- 250 

formowanie 
2) 0,25 0,50 0,75 1,00 1, 25 l , 50 1,50 -

r,czne na 
l) 1, 25 l, 50 2,00" 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 250 630 sucho 

2) 0,50 0,75 l, 00 1,25 l, 50 2,00 2,50 -
1) 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 5,00 5, 50 

630 1000 
2) 0,50 0,75 1, 00 1,25 1, 50 2,00 2,50 -
p 0,75 l, 00 l, 25 l, 50 2,00 2, 50 3,00 -

- 250 2) 0,25 0,25 0, 50 0 , 50 0,75 1,00 l, 25 -
3) 0,25 0,50 0,75 1,00 l, 25 1,50 2,00 -

formowanie l) 1,00 l, 25 1,50 2, 00 2,50 3,00 3,50 -
250 630 r,czne na 

2) 0 , 25 o,so o,so 0 , 75 1, 00 1,50 2,00 -wilgotno 

3) 0,50 0,75 1,00 1, 25 1,50 2,00 2,50 -
1) 1,25 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,50 -

630 1000 2) 0,25 o,so o,so 0,75 1,00 1, 50 2,00 -
3) o,so 0,75 1,00 1, 25 1,50 2,.00 2,50 -
l) 1,00 l, 25 1,50 . 1, ?S 2,25 2,75 - -

- 250 2) 0,25 0,50 0,50 0,75 l, 00 1, 50 - -
formowani e 3) 0,50 0,75 1,00 1, 25 1, 50 2,00 - -
maszynowe 

1) 1,25 l, 50 1, 75 2,00 2,50 3 ,00 - -
250 - 2) 0,25 0,50 0,50 0,75 1,00 1, 50 - -

3) 0,50 0,75 1,00 1, 25 1,50 2,00 - -
i) Rdzenie z mas szamotowych. 

2) Rdzenie z mas na szkle wodnym utwardzone co
2

• 

J) Rdzenie z mas olejowych lub z mas na skrobi. 


