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Odlewnicze zespoły modelowe 4042-24 
ODLEWNICTWO 

z żywic epoksydowych 
Ogólne ·wymagania 

WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmi·otem normy są 
ogólne wymagania dotyczące odlewnic-zych zespo
łów modelowych i ich elementów z żywic epoksy
dowych, przeznaczonych do wykonywania odlew
niczych form piaskowych lub ceramicznych. 

1.2. Określenia. Odlewniczy zespół modelowy 
z żywic epoksydowych - zespół elementów o po
wierzchniach pracujących wykonanych z utwar
dzonych kompozycji żywic epoksydowych o gru
bości warstwy co najmniej 0,6 mm, służące do 
kształtowania, odwzorowywania i sprawdzania 
wnęk odlewniczych form piaskowych ·i ceramicz
nych. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Podział 

2.1.1. Rodzaje. W zależności od przeznaczenia, 
odlewnicze zespoły modelowe dzieli się na osiem 
rodzajów elementów wg BN-76/4042-23 p. 2.1.1. 

2.1.2. Grupy trwałości. W zależności od typu 
produkcji ustala się trzy grupy trwałości odlew
niczych zespołów modelowych lub ich elementów 
z żywic epoksydowych wg tabl. L 

Tablica l 

Grupa Sto-

t.rwa- pień Za·stosowa.nie 
łości 

trwa-
łości 

dla produkcji seryjnej odJe-
l wysoki wórw, pr.zy zastosowaniu formo-

wania maszynowego 

dla produkcj i małoseryjnej od-
lewów, pr.zy zastosowaniu for-

2 średni 
mowania maszynowe~ lub 
ręcznegQ otraz dla po.wta.rza.lnej 
produkcji jednos.tkowej odle-
w ów 

-
3 niski dla produkcji 

lewów 
jednostkowej od-

Grup a kata-logowa IV 44 

2.1.3. Klasy dokładności. W zależp.ości od wiel
kości tolerancj i wymiarowych w mm zespołów 

modelowych lub ich elementów, ustala się trzy 
klasy dokładności wykonania wg t_abl. 2. 

Tablica 2 . K lasa dokładności Wymiiar 
n ominalny I l II l III 

po wy-

l do wielkość tolerancji wymiarowych1) 
żej -

50 0,26 0,4 0,5 

50 100 0,35 0,5 0,6 

100 200 0,4 0,6 0,7 

200 30 0 0,5 0,7 0,8 

300 500 0,6 0,9 1,0 ---
5()0 800 0,8 1,0 1,.2 

800 1200 1,0 1,3 1,7 

1.20(} 1800 1,2 1,8 2,4 

1800 2600 1,7 2,2 3,0 

2600 3800 2.,0 3,0 4,0 

3800 5400 3,0 4,0 5,0 

54{)0 4,0 5,0 8,0 

')Należy stosować symetryczny podzlał pola toler ancji. 
Dopuszcza się inny podzlał pola telerancli po uzgodnieniu 
w wymaganiach szczegółowych. Niektóre uzgodnione wy-
miary zespołu modelowego można wykonać w klasie wyższej 

lub niższej w stosunku do klasy ustalonej dla całego zespołu 
modelowego. Dopuszcza się inne wartości tolera ncji wymla-
rowych w przypadkach techn!cznJe 1 eknom!czn!e uzasadnia-
nych po uzgodnieniu w . wymaganiach szczegółowych. 

2.1.4. Odmiany wykonania. W zależności od ro
dzaju materiału warstwy powierzchniowej oraz 
podstawowych cech konstrukcyjnych odlewni
czych zespołów modelowych z żywic epoksydo
wych i ich elementów, ustala się jedenaście od
mian wykonania wg tabl. 3. 

ZgłosiZOila przez L111Sty\tut Odlewnictwa 
Ustano·wiona pr.zez Dy.rekltor.a l!111Sty\twtu Odlewnictwa dn ia 29 listop ada 197·8 r. 

jako norma obowiąa.ująca od dnia l sty.czni,a 1980 r . I(Dz. Norm. i Miar nr 11/1979 p oz. 60) 

WYDAWINieTWA 'NORMALIZACYJNE 1979. Wpływ do WN 12.6.79. O~dano do składu 1'7.7~.7~9.~-------~~e!•!!!S~'~,~,~p 
Druk ukończono w październiku 79. Obj. 1,10 a. w. Nakład 2100+ 42 egz . IJZGraf. Z-d Nr 2 - 1380 Cena zł ii ,'IO 
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Symbol 
odm~a.ny 

wyko-
nania 

L 

CL 

c w 

--~-· ·-·-

CD 

C.G 

...... 
CM 

et> 

·---- --

CT 

CK 

es 

F 

BN-78/4042-24 

Tablica 3 

Rodzaje ma.te.x-iału w:ans~wy powierzd'mio-
wej orarz; podsta.wowe cechy kOIIlS.tr.uikcy j n e 

wykonania 

monoli·ty<:-,ma tbryła odlewana w całości 
z kom,pozycjli ży.wicznycoh 

bryła odlewana z kOffiJ>OZY•Cji żywiczny·ch 

z naniesioną UIPT.Zed.nio wysoko jaJkościową 
,wa•rst.wą powierzchniową z kOiii1d)Ol.YiC}i . 
ŻYJwicz;nej tzw. żelkot epo~ydowy 

rwa.rs twa powierzchniowa z wysokojakoś-

ciowego żelkotu epoksydowego; wyrpebnie-
.nie z masy żywiczno,pirarslooiwej, uibw.ard.zo-
n ej, za.wierającej około 15~/o ŻYiW1cy erpo-
:k,sydo.wej 

wars•twa powiero:z.chniorwa z wysokojakoś-
ciowego żelrkotu epoksydowego; wypełni e-
nie z drerw~1a 

wa·rstwa powierzchniowa z kompozycji 
epoksydowej; wyrpelnienrie z g:i:P5u 

·Wars~wa powie1~zchniowa z kompo~ycji 

epoksydowej; wyrpełnier!lie metalowe z pod-
wymiarowego modelu meta1lowego 

'wa.rst,wa. powierzchniow-a z kOffi!POZYICj i 
®Oksyoowej; wypełnienie szty,w.ną pianką 

z two·~zyw.a syntetycznego epoksydowego, 
,polimetynowego, sty.r<JiPian.u 

w.arstwa powie'rzchniowa z żel•kot.u epoksy-
do•wego; budowa wa.rstwo,wa z lam~na.tu 

.epoksYid.owo-SIZk:lanego 

warstwa powierzchniowa z żelkotu e,poksy-
dowego, w.zmocnionego laminatem epoksy-
dOWO-;SZklanym; WYIPeLnienie komói'kowe 
z t'ZiW. karrtonu ulowego lub ulowej folii 
a·luminiowej 

budowa szkieletowa na s·zk ielecic drewnia-
.nym lub metalowym .naniesiona powloka 
z żelkotem epoksydowym i lamLnatem 
e,poksydowo-szklanym 

monolityczna bryła formowana i obrabiana· 
me~hanicznic z obrabialnej masy żywicznej 
epoksydowej z wypełn iaczem mikroba·lollo-
wy m 

2.2. Oznaczenie 
2.2.1. Sposób budowy aznaczenia. Oznaczenie 

modelu obejmuje: 
a) symbol rodzaju elementu oprzyrządowania 

modelowego wg 2.1.1, 
b) symbol grupy trwałości wg 2.1.2, 
c) klasę dokładności wg 2.1.3, 
d) symbol odmiany wykonania wg 2.1.4. 

Oznaczenie może dodatkowo zawierać: 
- numer zespołu modelowego wg ustaleń od..: 

biorcy, 
- numer kolejny danego rodzaju oprzyrządo-

wania w zespole, 
- numer kolejny zespołu modelowego. 

2.2.2. Przykład oznaczenia 
a) modelu-ma tki o niskim stopniu trwałości 

w III klasie dokładności, w odmianie wykona
nia CG: 

N3IHCG BN-78/4042-24 

b) rdzennicy mirner 12, wykonanej po raz 
trzeci dla zespołu modelowego numer 283 o wy
sokiej trwałości w I klasie dokładności, w odmia-
nie wykonania CM: ,. 

oRl.JCM-1283.12.3 BN-7!1/4042-24 

3. WYMAGANIA 
Wymagania - wg tabl. 4. 

Tablica 4 

Wyrrn·agania 

Grupa trwałości l l 2 l 3 

Tolerancje wymia- wg tabl. 2 
lrOWe 

wg BN-76/4042-19 
PochyJeni.a 

iformierskie ni k lasa klasa II i III 

Wyroiary i kształt 
znaków rdzenio- wg BN -715/4042-22 

wych 

wg P N-69/ 
w:g PN-69/ 
H-54215, 

Technologiczne H-542J5 dopuszcza s ię 
promienie w ykony1wane uzupel-nienie 
wyokrąg.Jel1 w bryle promieoni kitem 

modelu ży,wicznym 

KONIEC 

t iifcrmade dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja. opracowująca. normę - Instytut Odlew
nict.wa1 Kil"a•ków. 

BN-76/<W-42-.23 Odrlewn.icze zespoły modelowe drewniane. 
Ogó-lt11e wyarta.ga!Ilia• 

2. Normy związane 3. Symbol wg SWW - 0737. 

PN-69/H-<54'2115 Odlewt11icze zespoły modelowe i od·lewy. 
4. Autorzy projektu normy - m g.r inż. Ma.rek Białek, 

mgr mz. Maciej Dyrek, mgr inż. _Włodzimierz Sadzikow
sk i, mgr inż. Zygmunt Smoleń - LiliS!tyltuil: Odlerwnict.wa, 
K·raków. 

Techt11ologkz.ne promienie wyok·rągleń 

BN-76/4042-.19 OdleWinioze zespoły modelo,we. Fochylenia 
ifo~mierskie 

BN -76/4042-2:2 Od·lewnic.ze zes:poły. modelo,we. Głórwne 

wymiary znakó-w rdzeiniorwych 

5. Przykładowe kompozycje i ma.teriały stoso.wane do 
wyko.ny,wania oddeWilli.czYIC!1 zeS!POlów modelowych z ży
wic epok,gydowych podano w t.abil. 1-1. 

Rodlzaj kompozyc ji1) 

symbol składnik 
ilość (część Zak·r es ·zastooow;ania 

g>rUJpa 
masy) 

l 2 3 4 5 

wa•IISt.wa l~COWił, ~w . żelkot elementów 
.ara·ldit SV -4.1 O ' 100 

l modelowych klas jakości : 3CG, 3CP, 3CS 
kompozycja i 3CK; Uł.leca111a na waa:st.wę po1Wlier.t.ehll1iową 

-112) makiet, form na modele, modele i rd~Zennice 

do jednostkowej prod,ukcj i odlewów precy-
ha<rte~ HY -4:1 o 13,5 .zyj:nych metodą Shawa, trwa.! a na O•Strych 

k·ra.w~dziach 

.warstwa ł·ioowa, tzw. żelkot, odpo.rJta n a zuiŻy-

l ara.ld:iit SW-404 100 ci e w procesie fo,rmowarnllł, trudno obra-
ko!TijpOzycje kompozycja bia·lna, dla elementów zespołór.v modelowych 
żY'Wicz.ne 122) --· \ 

klas: l CL, IOW, l CO, l CM" lC T i lOK; na-
epok,gydowe daje się szczegó>l.nie na 1warstwę licową 

l icowe harte.r HY -404 9 modeli, rdzennic i ,płyrt modelowych do for-
mowania rnas12ynowego. 

epidian 51 100 warstiWa l icowa, tz.w. żelkot, odporoo na 

ut.watrdzacz Z-1 lO ..,.., J.2 zużycie w procesie formotWania) dla elemen-
t ów zespołów modelowych klas: 2CL, 20W, 

kompozycja wypeł!niacz (.pro- 2CD, 2CG, 20M, 2CP, 2CT, 2CK i 2CS 
13 szek . . ko- 100 -7 150 scterny . 

nundo.wy) 

aerosH (krzem~on-
0,2 

ka koloidalna) 
-

kom.porLycja a.11ald ilt OW-.215 101) odlewan ie elementórw zespołów modelowych, 
212) 

harte.r HY -1215 21 szc.z.ególnie w kJas.ach lL i l OL 

kompozycja aMLdt t CW -2117 100 odlewan·ie e lementów zespołów mode lowy.ch 
222) jpracującyeh w tellljperatuT.ze do 160°C 

harter HY -2J. 7 1:2 iW kLasie LL 
. - , . 

C!J)id ian 51 100 .. 
o ' 1> odlewanie elementów zespołów modelowy>eh 

2 . .. .. 
utwardzacz Z-1 10 +, 12 w klasach: 2L, lCL ·i 2CL 

k o JlliPO.Zyc je 
ży,wic-z.ne kompozy·cja W-y.pełll1iacz (pro-
epoks )'tlo·we 23 . szek ścierny - ko-
do odlC'Wian·ia rund., elekitroko- 200 -7 250 , 

11und, mączka-
szkJą111a) 

e,pidian 51 100 odlewan ie elementów 2espolów modet!Qw y>ch 

k.om[.pOzycj a utwa.rdzacz Z -1 10 + 12 pr·acujących w temperatu.rze do 120°C w k la-
9ie 2L 

24 .WYilJCłiniac.z meta-
J.owy (proszek że- 200 ..;... 300 

laza) 
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c.d . tabl. I- l 

Rodzaj kompozycji!) 
l 

l 
ilość (część 

- Zakres zas tosowania 
grupa symbol 

l 
składnoik 

masy) 

l 2 3 l 4 5 

' 
araldit L Y -554 100 lamino•wanie ele mentów zes,polów modela-

kompooycja wy ch w Jruasie lCT i l CK; pods ta wawa 

3 312) kom:pozycja· na między,wa.rstJwy elemellitów 

kompozycje hii.<rter HY -554 20 klas: lCL, ICW, lOD i 10M 

ży.wicz.ne - -
~k~Sydo.we 

laminowanie elementów .zespołów modele-
do lamino- ep.idia;n 51 100 
wania loomPQ·zycja 

wych w k>lasach 2CT, 2CS i 30K; podstawo-

32 ·W a kołlljpO'Lyeja na· międzywarSitwy elemen-
t ów klas: 2CL, 'JA:, W, 2CD, 2CG, 2CM, 2CP, 

u.twardzacz Z-l 10 + 12 3CP i 3CK 

4 kompozycja ·-
e~lementy zespołów modelowych o klasie 3oF, 

paosty 413) sz.czegó1nie modele "matki" 
modelowe 
.ria żywicy kompozycja epidian 410 100 
epoksydowt:j 42 

naprawy ubyltlkó;w elemenltów zespołów mode-
' Uitlwardzacz Z-1 6 !owych w Jruas-ie 2 i 3, kompozycja obrabia•lna ------

5 epi:dian 5 100 

. masa u!twarozacz Z-1 10 
żywiczno-piaskowa do Vv j -

pełnień piasek k!Warcowy 300 + 1.000 
suchy 

·-- .wypełnianie us'lz.tyiWn ia.jących bJ'ył i SC1811, 

e poksydo-
arałd~t FW-650 100 elementów zespołów mode1o.wy.ch 

m-asa wy ch 
6 epoksydowa 

hikter' HY-650 33 l 
masy piankowa 
piankowt.: • 612) treibmittel DY 650 0,5 + l 

styropian - -
g-ip s modelowy :Lub 100 
ceramiczny 

00 

talk 20.+ 30 
-

l masa wodo>I"o.Uenek 
.gi,psowa l makiety rdzeni, małe formy. negaty,wowe wapniowy 

71 
cement ·· •·· -- l 

woda w s to&unku 
do ilości skladni- 0,8 + 1,2 

ków su:ch'ych 

7 gips modelowy Lub 
100 

masy ceramiewy 
gipsowe maoSa -

na warSitwę żytWica 3 
powienzch- mocznikowa 

- nio.wą . 
72 woda w stosunku .. 

do ilości składni- 0,6 warstwa pQwierzchniowa form i makiet . 
k ów suchych gipsowych · 

gips modelowy 100 

masa wlókno szklane 10 
wypelniająca 

-~ 

73 woda w s1tosunk u 
do ilości sk•ładni- 0,75 

ków suchych 

') Dopuszcza si~: slosowanie innych rodzajów kompozycji lu b mas przez producenta zespołów modelowych. 
'> Kompozycja lub masa z import.u (Szwajcaria). 
'> Patent PRL nr 56872. 
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6. Orieny.cyjny zakres zastosowania kompozycji ujętych w tabl. I-1, w zależności od klasy dokład
ności, podano w tabl. I-2. 

Tablica 1-2 

Gru;pa Symbol odmiany 
Ma,teriał 

tl)wałości wykonania 

. 
·WarS'twa powierzchniowa mo:de•Lu 

L kompozycja 21 

l CL, CW, CD, 
OM, OT, CK kOJDIP02yCjoa 12 

L kompo:z.y.cja 23 

2 CL, CW, CD, 
CG, CM, CP, lromJPOZy<:ja 13 
CT, CK, CS • 

3 
CG, CP,CS,CK kom,pozycja U . 

F kompozycja 41 l,ub 42 i .powłoka lakierowa epoksydowa 

Wy;pebnianie bryły lub ścia1nki modelu 

L koffi1POZ.ycja :M 

CL k~zycja• 2~· lub 23 

c w llllasa ŻY1Wil02lrlo-,pi as•kowa · do wypeŁnień 

l CD ~wymiarowy mOdel drewniany k.lasy jakości 3-R wg BN-76/4042-23 

OM iPOdWYlllli arowy wklad metalowy 

CT laminat epoksy;dowo-s.z:kilany trzy.warstwo.wy na kompozycji. 31 

CK laminat epoksydowo....s?:klany jednowars·tiwowy na kompozycji 31 i folia 
aluminiowa .ty,pu ,,!Plas·try ulowe" 

L kompozycja 23 

CL kompo.zycja. 23 

c w masa ŻY'wic'2lno-piaskowa do wypełnień 

CD podwymiarowy model dreiWiniany !masy jakości 3R wg BN-76M04:2-23 

CG masa gipsowa 7:1· 

2 CM podwymiarowy wkłiad m etalowy, 

OP ,piankowa masa epoksydowa 61 

CT laminat epoksydowo-szkilany trzy·warstwowy na ko~ycji 3'2 

CK laminat epo~ydo.wo-~lany jednowarstwowy na kompozycji 32 i karton 
ty,pu "plas try Ullowe" 

es laminat epoksydo,wo..:SZiklany dwuwars·two:wy n<tpięty na szk>ielecie meta lo-
wym lub drewnian)'m 

CG masa gtpsOWia 71 

CP p ian kowa masa e,poksydowa 61 lub styropian albo szty.wna pianka PU oble-
piona lamina~em epoksydowo-szklanym jednowars:two.wym 

3 es laminat epokiSy,dowo-s·zldany d.w,uwarsliwowy napięty na s·zkielec-ie meta,lo-
1wym lub dte·wnianyan 

CK laminat epoksydowo-:sz.klany je<tnowa<~:slwowy na kompozycj i 32 i k-arton 
,ty,pu "plastry ulowe" 

F kornipozycja 41 lub 42 
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7. Zalecany dobór grupy trwałości i odmiany wykonania zespołu modelowego lub jego elementów 
w zależności od charakteru produkcji odlewów oraz sposobu formowania podano w tabl. T-3. 

l'ablica 1-3· 

Typ produkcj i odJewów 

Element W'iel- jednost-
wielko-

zespołu lro~ć kowa 
małose- ser yj - seryj na Sposób fo~mo.wania . ele-

jednostkowa lub ryj na i ma-model·o- na 
weg.o m en. tu pmvta-

sowa rzalna 

-grupa trwałości i odmiana wykonania 

małe 3L, 3CD, 30G, 3F 3CL, 3L, 3F 2L, 2CD lL, lCM l CM 
- - --
~"l'e.dnie 3L, 3CG, 3F 3CL, 3F 2CL, 2F l CD lCD 

modele 
ICT ICT 

duże 3CP, 3CT, 3CK 3C'!', 3CK 2CT, 2CK 2CT, ,2CS 2CT, 2CS 
Fo.r-mowanie ręczne 2CS 

.r:--
małe 3CD 3CD 3CT lCT lCT 

rdzennice średnie 3CD, 3CT 3CD, 3CT 2CT IC:J} lCT 
' --- ---

duże 3CT 3CT 2CT, 2CS l CS lCS 

Formowanie mas-zy-
modele, 

male 2L, 20M 2L, 2CM 2L, 2CM lL, lCM l L, ! CM 
nowe (wstrząsa:l'k•i, 

pr·asy, wysok•ie na-
płyty średnie 2 CM 2CM 2CM ' l CM l CM 

nanru c ark i) modelowe - --- ---------
c iski, 

duże 2CG, 20W 2CW, 2CM ze w, zcM l CM l CM 

Formowanie ma&zy- małe 2L 2L 2L, 2CD lL, lCM lL, lCM 
nowe - (nadmuchhwa•r- rdzen nice 
ki, s.trzela·rki na p.ra- średnie 2CT 2CT 2CT l CT l CM 
s ach i w.s·t.rząsa·rkach) l CM 

Formowanie w masa.ch 
m•ale 3L, 2F 3L, 2F 2L, 2CD, 2F lL, lCD l L , !CD 

----- - - ----
samowiążących (CMS, 

modele średnie 2CD, 3CW 3CD, 3CW 2CD, 2CT - -
SMS, cementowe, fu-
ranowe, proces C02) duże 3CP, 3CT 3CP, 3CT 2CP, 2CT 2CT, 2CS 2CT, 2CS . 2CS 

ma;try<Ce - 2CW, 2L 2CW, 2L lCW, lL - -
do metody 

Prasowanie na ciepło wytapia-
nych mo-
deli 

-
f-o rm y d la - 3CG, 2CT 3CW, 3CT - - -
modeli 3CS 
Ży\wic.z-

ny,ch 

Od>w.zorowanie 
makiety - 3F, 3CG 2F, 2CP - - -
rdz€111 i do 
wykony-
wan.ia 
rdzennic 

Formowanie precy- modele - 2L, lCG lL, .lCG - - -
zyjne metodą Shawa 2CT 


