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L WSTĘP 

L l. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są ogólne 

wymagania i badania form ciśnieniowych, przeznaczonych 

do odlewania ciśnieniowego stopów metali nieżelaznych. 

1.2. Zakres stosowania normy. Normę należy stosować 

przy konstrukcji, produkcji i odbiorze odlewniczych form 

ciśnieniowych . 

l. 3. Określenia - wg PN -79/H-0155L 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2 . l. Podział 

2.1.1. Grupy. Ze względu na dokładność wykonania 

odlewów ciśnieniowych wg PN-71/H-87960 formy ciśnie-

niowe dzieli się na 4 grupy. 

2.L2. Odmiany. W zależności od zakresu wymaganych 

badań, formy ciśnieniowe dzieli się na 10 odmian. 

2.1.3. T;ypy. W zależności od wykonywanej liczby form 

ciśnieniowych, dzieli się je na 2 typy: 

A - pierwotne, 

B - powtarzalne. 

2. 2 . Oznaczenie 

2. 2.1. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie formy ciś-

nieniowej powinno zawierać następujące dane: 

a) nazwę "forma ciśnieniowa", 

b) oznaczenie grupy, odmiany, typu, 

c) rodzaj odlewanego stopu, 

d) liczbę odlewów w komplecie, 

e) typ maszyny, do której fo'rma ciśnieniowa jest prze-

znaczona (jeżeli forma jest przeznaczona do dwóch różnych 

typów rriaszyn, podaje się oba typy), 

f) numer normy. 

2. 2. 2. Przykład oznaczenia formy ciśnieniowej grupy 3, 

odmiany O, typu A, przeznaczonej dla stopów aluminium, ;:. 

4 odlewami w komplecie, przeznaczonej do maszyny 

C LOO 630-45: 

FORMA CIŚNIENIOWA 3- 0-A- Al-4- Cl00630- 45 

BN -83/4045- 02 

3 . WYMAGANIA 

ty pu 

3.1. Materiał. Skład chemiczny stali przeznaczonej na 

formę ciśnieniową- wg PN-77 / H-85021, PN-71 / H-86020, 

PN-72/H-84020, PN-75/H-84019. Gatunek stali należy po-

dać w zamówieniu lub na rysunku formy ciśnieniowej. 

Części formujące zaleca się wykonywać ze stali WLV, 

WCL, WWV, WWS11ti.b WL'K wg PN-77 / H-85021 lub 2H13 

wg PN-71 / H-86020, odbie ranych na podstawie atestu. 

Na obudowy zaleca się stosować stal St7 wg PN-72/ 

H-84020, 55. wg PN-75/ H-84019 lub 2H13 wg PN-71/H-86020. 

Materiał na pozostałe elementy formy ciśnieniowej - wg 

norm branżo)IIYch o kolejnych numerach od BN-78/ 4045..03do 

BN-78/4045-15. 

Materiał prz~znaczony na formę ciśnieniową n ie może 

wykazywać pęknięć oraz innych wad, które mogą obniżyć 

trwałość formy. W materiale przeznaczonym na części for

mujące dopuszcza się wady punktowe wg tabl. l. Jeżeli nie 

jest znany kształt wnęki , należy cały przekró j materiału o

ceniać Jako obszar l wg rys . l i tabl. L 

Zgłoszona przez Instytut Odlewnictwa 
Uatanawiona przez Dyrektora Instytutu Odlewnictwa dnia 30 grud nia 1983 r. 

jako normo obowiqzujqca od dnia 1 stycznia 1985 r. 
(Dz. No rm. i Miot nr 14 /1984 poz. 28) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE "ALFA" 198-4. Or.k. Wyd. NooM. W·wo, Ark. wyd. 2,10 Nolot.1700+ 5'5 ZaM. 2007,84 Ceno zł 42,00 
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l BN-83/4045-02-11 

Rys. l 

Tablica l 

Liczba wad punktowych 
Obszar na powierzchni 

300x300 mm 

l nie dopuszcza się 

II 51) 

1) Minimalna odległość między wadami 50 mm. 

3.2. Mikrostruktura. Rodzaj obróbki cieplnej oraz spo

sób jej przeprowadzenia powinien być zgodny z zamówie -

niem lub rysunkiem formy ciśnieniowej. Wielkość ziarna 

austenitu oraz głębokość odwęglenia i nawęglenia należy 

uzgodnić między dostawcą i odbiorcą. 

3.3. Wytrzymałość na rozciąganie należy uzgodnić mię

dzy dostawcą i odbiorcą. 

3.4. Twardośe. Twardość części formujących- ,;_g tabl. 

2. 

Tablica 2 

Twardość HRC formy ciśnienic 

Nazwy części 
wej do odlewania stopów 

l aluminium miedzi 
i cynku 

Części formujące o 
masie powyżej 5 kg 39 f 45 34 f 39 
i płyty główne 

Części formujące o 
masie poniżej 5 kg 42 f 46 38 f 42 
i rdzenie 

Obudowy 30 .,. 38 

Twardość części funkcjonalnych - wg norm branżowych 

o kolejnych numerach od BN-78/«045-03 do BN-7&'4045-15. 

Twardość części funkcjonalnych po nawęgleniu powinna 

wYnOSiĆ! 

a) elementy pracujące bez obciążenia (nakładki itp.) 

54+ 58 HRC, 

b) elementy pracujące pod obciążeniem (kołki, tuleje itp.) 

- 58 + 61-·:HRC. 

Twardość powierzchni azotowanych należy uzgodnić mię

dzy dostawcą i odbiorcą. 

3.5. Wady powierzchni. Na powierzchniach formy ciś 

nieniowej dopuszcza się występowanie wad o maksymalnej 

wielkości O, 5% badanej powierzchni, jeżeli nie mają one 

wpływu na funkcjonowanie formy. 

Na powierzchniach części formujących wady ną niedo

puszczalne. 

3.6. Chropowatość powierzchni. Chropowatość 

wierzchni części formujących i części funkcjonalnych 

po-

nie 

znormalizowanych - wg tabl. 3, części funkcjonalnych znor

malizowanych - wg norm branżowych o kol e jnych numerach 

od BN- 78/4045-03 do BN- 78/4045- 15. 

Tablica 3 

Chropowatość 

Powierzchnia Grupa powierzchni 
Ro·· p.m 

l 2 3 

l 

2 
0,4 

Części formujących bez przelewów 
3 

0,4i) 
2) 

0,4 + 0,8 

4 0,8 . 

l 

2 
0 , 4 

Podziału formy ciśnieniowej 0,81} 

3 
l' 6 2. J 

4 l,6łub3,2 

z WYPychaczami l l ,6 

Przelewu 2 

bez wYPychaczy 3 0,8 
4 

l 1,6 
2 

Funkcjonalnych elementów 611 
ruchomych l, 

3 
3.l~ 

4 3.2 

l 

Przylegająca 2 3,23) 

3 

4 

l 
6,31) 

2 
Obwodowa nie pasowana 

3 

3 12,52 ) 
4 

1) Dla grupy 3 odmiany 2. 

2)Dła grupy 3 odmiany l. 

3) Dla. powierzchni sz lifowanych R 4 • 1,6 p.m. 
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3 . 7 . Dokiadność wymiarowa. Odchy ł ki wymiarów tolero

wanyc h części formujących powinny być zgod ne z rysunkiem 

formy. 

Dopuszczalne toleranc je wymiarów nietolerowanych C:4;ś

ci formuJących mierzone na formie grupy l. 2 , 3 - IT9. 

grupy 4 - IT10, mier zone na odlewie próbnym otrzymanym w 

formie grupy l , 2 , 3- wg tabl. 4, grupy 4 - wg tabl. S. 

Dopuszc zalne odchyłki pochyleń powinny. być . zgodne 

z PN- 77 / M-02136. 

Odchyłki pochyleń części formujących dla !uttów więk

szych od 30' powinny wynosić ±10: dla klłtów. l"ównych lub 

mniejszych od 30' - ± s ' • 

Wymiary toler owane funkcjonalnych części formy należy 

wykonać wg IT6 ~ 1T8. 

Tablica 4 

Stopy cynku 
Stopy aluminium S topy miedzi 

Wymiar i magnezu 

części r uchome 1) 
. 1) 

częśct ruchome części ruchome 1 ) 

części · części części 

powyżej do stale wymiar wymiar sta le wymiar wymiar stale wymiar wymiar 

II l II l II 1 

mm ~~om 

3 ± 30 ± 40 ±so 

3 6 ± 40 ±45 ±60 

± 70 ± 90 ± 90 ± 115 ±us ±tss 

6 10 ± 45 ± 55 ± 75 

10 18 ± SS ± 70 ± go 

18 30 ± 65 ± ao ± 105 ± 80 ± lOS ±130 ±105 ±130 ±165 

±BO ±95 ± 125 ±95 ±125 ± 155 ±125 ±155 '· ±195 30 50 

50 80 ± 95 ±us ±150 ±u5 ±150 ±190 ±150 ± 190 ±230 

80 120 ± llO ±130 ±175 ± 130 ±175 ± 220 ±175 ±220 ±270 

120 180 ± 125 ±150 ± 200 ± 150 ±200 ±250 ± 200 ±250 ±315 

180 250 ± 145 ±175 ± 230 ± 175 ± 230 ± 290 ± 230 ±.2~0 ± 360 

250 315 ± 200 ±260 ± 325 ± 260 ± 325 ±405 ± 325 ±405 ± sos 

315 400 ± 215 ± 285 ± 355 ±285 ± 355 ±445 ± 355 ±445 ± sss 

400 500 ± 235 ± 315 ± 395 ± 315 ± 395 ±485 ±395 ±485 ± 605 

1) Wymiary r ównolegle II lub prostopadłe l określa się wg PN-71 / H-87960. 

Tablica 5 

Wymiar Stopy cynku Stopy aluminium i magnezu Stopy miedzi 

części ruchome 
1) 

części ruchome 
f) części ruchome 1) 

części części części 

powyżej do stałe stale wymiar 
stałe wymiar wymiar 

W)'!lliar wymiar wymiar 

li l 11 l n l 

mm IL.m 

l 3 ± 45 ± so ± 70 

l 6 ± 60 ± 65 ± go 

±100 ±135 ±135 ±170 ±170 ± 215 

6 10 :1: 75 ±BO ±150 

10 18 ±90 . ±100 ±135 

18 30 ± 105 ± 125 ± 165 ± 125 ±t65 ±205 ±165 ±205 ±260 

30 50 i 125 i 145 i 195 ± 145 ±195 ± 245 ±195 ±245 ± 310 
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cd. tabl. 5 

Wymiar 
S topy cynku Stopy aluminium i magnezu Stopy miedz i 

częśc i ruchome · 1) części r u chome 1 ) CZ<:ŚCi r uc home 1) 

części części części. 

powyżej do stałe wymiar wymiar stale wymiar wymiar stale wymiar wymiar 
11 l Il l II l 

mm p. m 

50 Bo ± 150 ± 170 ± 230 ± 170 ± 230 ±290 ±230 ±290 ±370 

BO 120 ± 175 ± zoo ±no ± 200 ±no ±340 ± 270 ± 340 ± 435 

120 !BO ± :.!00 ± 235 ± 315 ± 235 ± 315 ± 395 ±315 ± 395 ± 500 

!BO 250 ± 230 ± 270 ±360 ± 270 ± 360 ±450 ±360 ± 450 ± s7s 

250 315 ± 305 ± 405 ± s1o ±405 ± s1o ±6so :!:s1o ±6so t 8 15 

315 400 ± 335 ± 445 ± sss ± 445 ±sss ± 700 ±s s s ±700 ± 875 

400 500 ± 365 ± 4BS ± 610 ± 4B5 ± 610 ± ns ± 610 ±n s ± 970 

1) \l{ymiary równoległe 11 lub prostopadłe l określa się wg PN-71 / H-B7960. · 

Wymiary nietolerowane należy wykonać zgodnie z usta

leniami między dostawcą i odbiorcą . 

Dopuszczalne odchyłki znormalizowanych elementów fol'

mY ciśnieniowej - wg norm branżowych o kolejnych nume-

3. B. Dokładność geometryczna. Toleranc je kształtu 

i położenia powierzchni o wymiarach tolerowanych należy 

dobierać wg PN-80/M -02138 z s zeregu 6 f 8 . 

rach od BN -7B/ 4045- 03 do BN -7B/ 4045- 15. Tol e r ancje prostoliniowości kołków, wypychaczy i rdze -

Zalecane pasowanie i tolerancje - wg tabl. 6 . ni, w p.m,- wg tabl. 7. -

Tablica 6 

Pasowanie 
i tolerancje Nazwa części 

otworów wałków 

H7 g6 trzpienie, kołki ustalające, wypycha 
c ze 

h7 r dzenie nieruchome okrągłe 

h B rdzenie nieruchome kształtowe 

f B powierzchnie prowadzące rdzeni ru-

H71) 
chemych d la stopów cynku i alumi-
n ium, komory przelotowe 

HB2) 
d B powierzchnie prowadzące suwaków 

dla stopów cynku i aluminium (dla sto 
pów a luminium do 250 mm); powier z -
chnie prowadzące rdzeni ruchomych 
dla stopów miedzi 

c B powierzchnie prowadzące suwaków 
' dla stopów miedzi i s topów a luminium 

( ponad 250 mm) 

IT6 ' rozstawy kołków ustalających i pro-
wadzących, wypychaczy , wnęk for-
mujących , śrub z tulejkami. ustalają-
cym i 

IT1 1 rozstawy śrub do mocowania wkładek 
w formie 

1
) Dla otworów okrągłych . 

l) Dla otwo rów pozostałych. 

Tablica 7 

Średnica Kołki skośne , Wypychacze Rdzenie 
wodzące i ustalając 

powyżej do na 100 mm długości 

mm 11m 

3 20 

3 6 - 12 

6 10 
B 8 

10 !B 

!B 30 -

30 50 
B 

-
50 80 

12 
80 120 

Tolerancje płaskości powierzchni formujących, w 11m, 

.równoległych do k ierunku wypychania - wg rys. 2 i tabl. 8 , 

prostopadłych do ki erunku wypychania - wg rys. 3 i ta b!. 9, 

w dowolnym kierunku mierzone co najmniej w dwóch wza

jemnie prostopadłych kierunkach- wg rys. 4 i tabl. 10. 
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IBN- 63/4045-02 21 

Rys . 2 

Tablica 8 

Toleranc je na 100 mm długości 
z pochyleniem 

Grupa formy 
do 30' do 1° lo powyżej 

a b a b a b 

l 

2 
1) 

8 12 12 30 20 50 

3 

3 ) 
42 

12 30 20 50 30 80 

1) Dla grupy 3 odmiany 2. 

2) Dla grupy 3 odmiany l. 

liiN-ss/~0~5 02- sl 

Rys. 3 

Grupa formy Toleranc je na 100 mm dlugości 

l 

2 1) 

3 

3 
4 z.) 

1
) Dla grupy 3 odmiany 2. 

2) Dla grupy 3 odmiany l. 

IBN 8\/4045- 02 41 

Rys . 4 

50 

80 

Tablica 10 

Tolerancje 
Długość 

mm s ta le i ruchome części wkładki stałe 

formy i ruchome 

100 ~ 160 
1

} 16 lO 

161 400 25 16 

401 1000 40 25 

1
) Dla dl ugoŚci części formujących ponU:~j 100 mm to-

lerancji nie określa się . 
. 

Tolerancje równoległości, w )L m, powierzchni płyt V! 

dowolnym kierunku, mierzone co najmniej w dwóch w:zajem

nie prostopadłych kierunkach- wg rys. S i tabl. 11. 

Długość 

mm 

do 160 

161 ~ 400 

401 630 

631 1000 

IBN-83/ĄOĄS - 01-51 

Rys . 5 

Tablica 11 

Toleranc je 

stała 

i rucho- wkładki mos tek 
ma. płyta 

25 16 40 

LO 25 60 

50 30 80 

60 40 100 

cała 

forma 

60 

100 

120 

160 

Tolerancje walcowośCI, w )Lm, rdzeni or az 

płyta 

WYPY-
cha~zy 

40 

60 

80 

100 

powierz-

chni formujących ni e rozdzielonych powierzchnią podziału 

- wg tabl. 12 . 

Tablica 12 

' S rednica 
Toleranc je 

mm 

powyżej do 
rdzenie i ks ztałty 

wnęki 
zewnętrzne 

3 
lO 16 

3 lO . 

10 18 20 
16 

18 30 

30 50 
30 

25 
50 120 40 

120 2:30 30 50 

250 LOO 40 60 

400 630 30 80 
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Tolerancje okrągłości, w p.m, otworów powierzchni 

formujących rozdzielonych powierzchnią podziału stanowią 

średnią arytmetyczną najmniejszej i największej średmcy 

otworu r ozdzielonego powierzchnią podziału - wg rys. 6. 

Toler ancje okrągłości mierzone na odlewie próbnym po-

winny być zgodne z tabl. 4 i 5 dla prostopadłego wymiaru . 

TolerancJe współosiowości, bicia osiowego i prostopad

łości, w p. m, dla części formujących powinny być zgodne z 

r ys . 7 i tabl. 13 , a dla otw or ów kołków wodzących t ust<i

la!ących oraz otworów na tqlejki kołków ustalających nale

ży określić wielkością pola toleran cji odpowiednich otwo

rów i w alków. 

D- Omin~Omax 
2 

l BN- 83/4045-02-11 

Rys. 7 

ID min_ 

Tolerancje , w JLm, prostopadlośct otworów dla wy

pychaczy należy dobierać wg r y s. 8 i tabl . 14. 

! 

l 
-i 

* 
'l-

Dmax Dmax Dmax 

l8N-B3)Ą045-02- 61 

Rys. 6 

Dla rozstawu (t) wnęk formujących zaleca się toleran

cje j6 , które należy odnosić do osi formy wg rys. 7, a to

lerancje współosiowości rozsta(wu należy dobierać wg tabl. 

13. Rys. 8 

Tablica 13 

ToleranCJe 

otwory 

-· rdzenie stale 
w jednej cz~ści 

' S rednica D 

~ ~ 
-

mm 

w s pól- bic ie osiowe b icie osiowe 

powyżej do osiowość i prostopadłość 
wspMos10wość 

i prostopad loś<: 

' 
18 8 . 20 12 20 

18 30 ' 
, 

30 30 
30 50 16 25 

50 120 50 50 

120 250 20 30 
l 

250 400 40 
30 80 80 

400 630 50 

w dwóch częściach 
max 

= 
60 dla grupy l 

80 dla grupy 2 

100 dla grupy 3 i 4 
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Tablica 14 

. 
S red~ica wypychacza 

Tolerancje 
mm 

do 6 30 

6 ~ 10 50 

powyżej 10 80 

3.9. Montaż i rozruch formy. Formę ciśmemową na

leży zrnontować zgodnie z rysunkiem formy. Rozruch nowej 

formy ciśnieniowej powinien przeprowadzić producent od

lewów . W czasie rozruchu formy ciśnieniowej należy wy

konać 1000 kompletów odlewów próbnych ze stopów alumi-

nium lub cynku, albo 300 kompletów odlewów 

miedz i, przy wydaJności odlewania 85%. 

ze 

3. 10. Cechowanie. Formę ciśnieniową cechuje 

stopów 

się w 

sposób trwały cechą zawierającą co najmniej następujące 

dane: 

a) nazwę lub znak dostawcy, 

b) symbol formy wg PN-63/M -011 55, 

c) rok produkc ji, 

d) numer rysunku odlewu, 

e ) numer egzemplarza formy, 

f) typ maszyny ciśnieniowej , 

g) masę formy. 

Zaleca się stosować tabliczkę wg rys. 9 . 

Powienchnia mgl~biontJ ""fmm 

o o 
ZAXJ:.OOŚWIAO.I. Od. i Nr- 123 l role · lt972l 

l O- 2HSI Nr formy [I:J Nr rys. odlewu 

/'1GSZIJnG l CLOO 630 - ltS 

lo 0 11asa . 2150 *!l 

Rys. 9 

PoiJlerana cz,ić 
na cał#j "'!fsoltoici 

IBN- 83{404 5 o2-9 i 

b 

4 . PAKOWANIE, PR ZECHOWYW ANIE t TRANSPORT 

4.1 . Pakowan·ie. Formę c iśni eniową, 7.abezpieczoną 

przed korozją smarem stałym, chemicznie oboję tnym , nale 

ży pakować w drewniane skrzynie ze wzmocnionym dne m, w 

sposób zabezpieczający przed przemieszczanie~ . 

Na każdym opakowaniu powinna być wnieszczona etykie-

. ta zawierająca co n a jmniej następujące d ane: 

a) nazwę lub znak dostawcy, 

b) oznaczenie formy, 

c) masę netto i brutto., 

d) znak manipulacy jny wg P N -76/ 0 - 79252 p. 2 . 4.6, 

e) znak kontroli jakości . 

4. 2. Przechowywanie. Formę ciśnieniową zabezpieczoną 

przed korozją należy przechowywać w zamkniętych pomi~ 

szczeni ach. 

4. 3. Transport. Formę ciśnieniową w opakowaniu 

4.1 należy przewozić krytymi środkami tra nsportu . 

5. BADANIA 

5. l. Program badań - wg ta b l. 15 na str. 8 . 

5. 2 . Fobieranie i przygotowy wanie pró-bek do badań 

wg 

a) Skład chemiczny i mikrostruktura - próbkę na.lezy po

brać z narożnika formy ciśnienioweJ sposobem "a" lub "b" 

wg rys. 10 i przygotować do badania składu chemicznego 

wg P N- 79 /H-04004 i BN - 78/4052-02, mik rostruktury wg 

PN-75/H- 04506, PN-66/H- 04507 i PN-66 / H- 04516 . 

Dopuszcza się możliwość pobie rania próbek z mate rialu 

na formę ciśnieniową lub z próbek wytrzymałościowych . 

5 

Poó/erana cześć mOJr ]mm 
!BN-83/'l0-45 02 -i O l 

Rys . 10 
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Tabl ica 15 

Grupa form 

Wyma- Bada- .. 
Lp . Rodzaje badań gan ia 4 3 2 l 4.3.2 .1 

ma 
wg wg 

Odmiana ' -
o l 2 3 4 5 6 7 8 9 

l Badania składu che-
5.5.1 

m1cznego 
- + + + + H • l· l ·l l l+ 

' 3.1 
2 Badanie wad materialu 5.5.2 - + + + ++ ++ ++ ++ ++ 

""' u 
3 Badanie mikros truktury 3 . 2 5 . 5 . 3 - - + 

... - • - ++ + H o z 
4 Badanie wytrzymałości 

3 . 3 5 . 5 . 4 
'8 

na rozciąganie - - - - - - - + ++ ·-
E 
fll 

5 Badanie twardości 3.4 5 . s . ~ + l ·ł·t- ł·· : ++ +·+ H l+ +• ++ 
;: 
fll 
u 

6 Badanie wad powierzch-
;:j 

3 . 5 5 . 5 .6 '8 
ni formy ++ ++ ++ ++ ++ ++· ++ ++ ++ ... 

o. 
>-. 

7 Badanie chropowatości 
N ' 

3 . 6 5 . 5 . 7 
'<:) 

powierzchni 
++ ++ ++ ++ ++ ++ +l ++ ++ -~ 

E 

8 Sprawdzenie dokladnoś-
>-. 

3 . 7 s . s .8 
~ 

ci wymiarowej ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ o 
§ 
fll 

9 Sprawdzenie dokladnoś-
3 . 8 5 . S . 9 

-~ 

ci geometrycznej ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ !l 
1/) 

lO Kontrola montażu formy 5.5 .10 
'8 

++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ o. 

"' ~ 
11 Sprawdzenie działania "' o 

formy i jej wzorcowa- 3.9 5.5.11 ++ +-! ++ l · l tl -++ ·ł ·l ++ tł 
... 

nie . ;: 
o 
~ 

12 Kontrola rozruchu for -
5.5.12 

my ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ 

Znak++ oznacza , że badanie wykonuje się każdorazowo. 

Znak+ oznacza, że badanie przeprowadza s i~ na życzenie odb_iorcy. 

Znak - oznacza, że badania nie przeprowadza się. 

b) Wytnymalość na rozciąganie - próbk~ wg PN-80/ 

H-04310 należy wyciąć z formy obrobionej cieplnie. Dopusz

cza · się możliwość pobierania próbki z materialu przezna

czonego na formę wg PN-7S/ H-04308, przy czym należy 

poddać ją obróbce cieplnej razem z badaną częścią. Kształt 
'l' 

i wymiary próbki należy uzgodnić w zamówieniu. 

c) Twardość na~eży badać bezpośrednio na danej częś-

ci. Jeżeli wymiary części uniemożliwiają bezpoś redni 

pomiar, dopuszcza s i~ możliwość przeprowadzenia badań 

na próbkach wyciętych z materialu pr>eznaczonego na- część 

badaną i obrobionych cieplnie razem z tą częścią lub na 

główkach próbek po badaniu wytrzymałości. 

S. 3 . Opis badań 

S. 3.1. Badanie składu chemicznego materialu formy ciś

nieniowej należy przeprowadzić na próbkach wg 5 . 2a ) , w 

zakresie badań, zgodnie z tabl. 16. 

Analizę spektralną należy przeprowadzić wg BN- 78/ 

4052-02, a analizę chemiczną metodami zapewniającymi wy

maganą dokładność oznaczania. 
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Tablica 16 

Zakr es badania 
Grupa Odmiana 
formy formy analiza spektralna bez analiza spektralna z che-

zawartości węgla miczną analizą zawartoś - analiza chemiczna 
ci węgla 

4 o nie przeprowadza się 

l 
na życzenie odbiorcy głów- - -

31) 
ne części lub wkładki 

na życzenie odbiorcy części na życzenie odbiorcy obudowy 
2 formujące powyżej 50 kg ze stali stopowych lub główne 

części formy 

na życzenie odbiorcy częś-
na życzenie odbiorcy części for-

3 ci formujące powyżej 5 kg -
21) 

mujące powyżej 50 kg 

na życzenie odbiorcy części for- na życzenie odbiorcy części 
4 mujące poniżej 50 kg formujące powyżej 50 kg i obu-

dowy ze stali stopowych 

5 części fonnujące powyżej 5 kg -

6 
części formujące powyżej 5 kg główne części formy i obudowy 
bez głównych części i obudowy ze stali s topowych 

l wszystkie części formujące 
wszystkie części formujące bez główne części formy i obudowy 

7 obudowy i głównych części for - ze stali stopowych 
my 

8 - wszystkie części powyżej S kg 
i obudowy ze stali stopowych 

1
) Dopuszcza się możliwość stosowania tylko analizy spektralnej bez oz~czania zawartości węgla, po uzgodnieniu 

z odbiorcą. 

S . 3 . 2. Badanie wad materiału należy przeprowadzić 

metodą ultradźwiękową przed wykonaniem obróbki cieplnej , 

w zakresie wg tabl. 17. 

Tablica 17 

Grupa 
Odmiana Zakres badania formy 

4 o nie przeprowadza się 

l 
na życzenie odbiorcy, główne częś -
c i lub wkładki 

3 

2 
na życzenie odbiorcy, części formu-
jące powyżej 10 kg 

3 
na życzenie odbiorcy, części formu-
jące powyżej 10 kg 

2 

4 wszystkie części formujące 

l 5 , 6, 7, 8 wszystkie części formujące łącznie 
z obudowami 

Sposób badania i oceny wad należy uzgodnić pomiędzy 

producentem i odbiorcą, przy czym materiał o kształtach 

graniastosłupa należy kontrolować w trzech do siebie pro

stopadłych kierunkach , o kształtach walcowych na wszyst

kich powierzchniach, wzdłuż linii zgodnych z kierunkiem 

osi głównej i na powierzchniach czołowych. 

Chropowatość powierzchni materiału powinna wynosić 

maksimum R4~ 6,3 m. 

S. 3. 3. Badanie mikrostruktury po obróbce cieplnej na 

próbkach wg S . 2a) obejmuje określanie : 

a ) głębokości odwęglenia wg PN-7S/H-04506, 

b) wielkości ziarn austenitu wg PN-66{H~4S07 i PN~ 

H-04Sl6. 

Metody pomiaru głębokości odwęglenia i oznaczania 

wielkości ziarna austenitu powinny być określone w zamó

wieniu. Zakres badania mikrostruktury - wg tabl. 18. 

S . 3 . 4 . Badanie wytrzymałości na rozt:i!lg~>nie należy 

przeprowadzić wg PN- 80/H-04310, na próbkach wg p.5.2b). 

5.3 .5 . Badanie twardości należy przeprowadzić wg 

PN -78/H- 043SS na próbkach wg p. S.2c) , w zakresie wg 

tabl. 19. 
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Tablica 18 

Grupa 
Odmiana formy 

Zakres badania 
formy 

głębokość odwęglenia wielkość z iarna austen itu 

4 o nie przepr owadza się 

l nie p r zeprowadza się 

3 na życzenie odbiorcy dla uzgod- na życzenie odbior cy części główne lub wkładki po 
2 nionych części o bróbce zgrubne j , na p róbkach pobranych z tych 

części 

3 nie przepr owadza się 

2 na życzenie odbio rcy dla uzgod- na życzenie odbiorcy części główne lub wkładki po 
4 nionych części o bróbce zgrubne j , na próbkach pobranych z materia -

lu na te części 

5 nie pr zeprowadza się 

6 części główne lub wkładki po części główne lub wkładki po obr óbce zgrubnej. na 
obróbce zgrubnej pr óbkach pobranych z mater ialu na te części 

l 
na życzenie odbiorcy czc:ści głów- na życzenie od biorcy części główne lub wkładki po 

7 ne lub wkładki po obr óbce zgrub - obró bce zgrubnej na próbkach pobranych z materialu 
n e j na te części 

wszystkie materiały na części fol" wszys tkie części ze s tali stopowej powyżej 5 kg po 
8 mujące powyżej 5 kg po ob róbce 

zgrubnej 

Tablica 19 

G r upa Odmiana Zakr es badania 
formy formy 

4 o wszystkie części formujące po ob-

l 
róbce cieplnej 

3 
części formujące, obudowy ze s ta-
li stopowej i wkładki ( rdzenie) z 

2 tolerancją ostrzejszą niż wg tabl . 
14 , po o bróbce zgru bnej i po ob-
r óbce c i eplnej , pozostale części 
po obr ób ce c ieplnej 

części formujące, obudowy ze s ta -
li stopowe j i główne wkładki po ob-

2 3 róbce zgrubn e j i po obróbce ciepl-
nej, pozost ale części po obróbce 
c i e plne j 

4 części formujące, obudowy ze stali 
stopowej i wkładki ( rdzenie) z to-
lerancją ostrzejszą niż wg tabl. l4, 

5 po obr óbce zgrubnej i po obróbce 
cieplnej, pozostale części po o b-

l 
róbce cieplnej 

6 
części formujące, obudowy ze s ta-

7 
li s top owej po obróbce z grubnej i 
po obróbce cieplnej 

8 

Badanie twardości części formujących należy przepro

wadzić w pobli żu powierzchni formujących tych częśc i . Nie-

dopuszczalny jest pomiar twardości na 

formujących . 

powierzchniach 

5 .3.6. Badanie wad powierzchni należy przeprowadzić 

nieuzbrojonym okiem. 

o bróbce zgrubnej na p róbkach pobranych z materialu 
na te części 

5. 3 . 7 . Badani e chropowatości powier zchni należy prze

prowadzić na wzor cach wg PN -76/ M -04254, uzgodnionych 

w zamówieniu . 

5.3. 8 . Sprawdzanie dokładności wymiarowej należy 

przeprowadzić w zakresie wg tabl. 20, przyrządami uni

wersalnymi lub specjalnymi przyrządami pomiarowymi. 

T a blica 20 

Grupa 
Prlmiana 

Zakres kontr oli 
formy 

części formujące części funkc jonalne 

4 o po poszczegól- po ~szczególn,rch 
nych oper ac jach o pe r acjac h 

l oraz p r zy spraw- wszystkie e leme nty 
3 dzaniu formy po każdej operacji, 

2 przed odlewa- zwłaszcza części 

niem wzorco- oznaczone jako wy-

2 3 wych odlewów, mienne 
a zwłaszcza 

~ ~szczegół!!lch 
4 części oznaczo-

ne jako wymien-
operacjach 

5 n e 
wszyst kie elementy 
po każdej operacji, 

l 6 
zwłaszcza części 
oznaczone jako wy-

7 
mienne 

8 

Dokładność wymiarową cz~ści formujących spmwdza się 

na od lewach wzorcowych wg PN- 71/H- 87960. 

5 . 3. 9. S prawdzenie dokładności geometrycznej należy 

przeprowadzić na tych częściach , d la kt órych tole r ancje 
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kształtu i położenia przewidziano w technologii oraz na 

tych częściach formujących, które były przyczyną zabra

kowania odlewów wzorcowych. 

Płaskość, prostoliniowość i równoległość kontroluje 

się czujnikiem zegarowym lub innym przyrządem. Wspól-

osiowość należy kontrolować przyrządami uzgodnionymi po

między producentem i odbiorcą. 

Płaskość należy kontrolować na stałej i ruchomej pły-

cie formy mostka i wkładkach formujących. Równoległość 

kontroluje się na stałej i ruchomej płycie formy oraz na 

mostku we wszystkich kierunkach oraz na powierzchniach 

montażowych formy jako calości, po zamontowaniu 

na maszynie lub po zdemontowaniu po próbach. 

formy 

5.3.10. Kontrola montażu formy. Po zmontowaniu pesz.. 

czególnych elementów formy ciśnieniowej należy sprawdziĆ 

prawidłowość wzajemnego dopasowania części i zespołów · 

formy ciśnieniowej oraz zgodność ich wymiarów 

łania z rysunkiem formy. 

Należy skontrolować: 

a) wymiary oraz rozstawy otworów i rowków 

cych, 

b) długość wypychaczy, 

dzia-

mocują-

c) zagłębienie i osadzenie komory prasowania lub dy-

szy, 

d) wysokość formy ciśnieniowej, 

e) drożność i szczelność układu chłodzenia, 

f) skok wyrzutnika i położenie trzpienia wypychającego 

(przy wypychaniu hydraulicznym), 

g) skok rdzeni ( napędzanych hydraulicznie) , działanie 

suwaków, długość kołków skośnych, 

h) oznaczenie formy ciśnieniowej, 

i) sprawdzenie kształtu wnęki na odlewie z parafiny 

lub tworzywa sztucznego, 

j) zabezpieczenie formy ciśnieniowej z punktu widzenia 

bezpieczeństwa pracy. 

5 . 3.11. Wzorcowanie formy i kontrola jej działania. 

Wzorcowanie formy ciśnieniowej należy pr2eprowadzić po

przez wykonanie odlewów wzorcowych wg PN-71/H-87960 

i na podstawie ich wymiarów sprawdzić dokładność wymia

rową wnęki formy z rysunkiem odle'IIU. 

Kontrolę działania formy ciśnieniowej należy przepro

wadzić w trakcie wzorcowania w ciągu co najmniej l h, przy 

zachowaniu zasad bezpieczeństwa pracy, zwracając uwagę 

na: 

a) skuteczność działania urządzeń zabezpieczających i 

szczelność formy, 

b) wielkość zużycia powierzchni prowadzących rdzeni, 

kołków, wypychaczy, listew, tulei itp. , w warunkach eks

ploatacji, 

c) przestawienie części formujących na powier:zrhni po

działu oraz miejsca na odlewie skłonne do usżkodzeń, 

d) ustawienie wypy chaczy, 

e) inne problemy wynikające przy wzorcowaniu 

czególnych form. 

pesz-

5 . 3.12. Kontrola rozruchu . W czasie rozruchu należy 

skontrolować jakość wy konywanych odlewów oraz spmwność 

działania formy ciśnieniowej . 

5.4. Ocena wyników badań 

5 . 4.1. Ocena składu chemicznego. Materiał, którego 

skład chemiczny n ie spełnia wymagań atestu łub nie jest 

zgodny z normą należy odrzucić. 

5. 4.2. Ocena wad materiału. Materiał nie spełniaJący 

wymagań wg 3.1 należy odrzucić. 

5. 4. 3 . Ocena mikrostruktury . Jeże h wyniki badań me

talograficznych nie spełniają warunków określonych w za

mówieniu, materiał należy poddać ponownej obróbce ciepl 

nej i po jej przeprowadzeniu poddać badaniu. 

Dopuszcza się możliwość uzgodnienia zmiany mikrostruk

tury z odbiorcą. Jeżeli odbiorca nie wyrazi zgody, badany 

materiał należy odrzucić . 

5.4.4. Ocena wytrzymałości na rozciąganie i twardości.. 

Jeżeli wynik badania wytrzymałości i twardości jest n ie

zgodny z zamówieniem, dopuszcza się możliwość powtórze-

nia obróbki cieplnej. W przypadku gdy ponowna obróbka 

cieplna nie da rezultatu, dopuszc za się kolejne przeprowa

dzenie obróbki cieplnej po uzgodnieniu z odbiorcą. 

5.4.5. Ocena wad powierzchni formy. Części formy,kt~ 

re nie spełniają wymagań wg 3.5, należy odrzucić. 

5.4.6. Ocena chropowatości powierzchni formy. Jeżeli 

badana powierzchnia nie spełnia wymagań wg 3.6, należy 

poddać ją, jeżeli to możliwe, dodatkowej obróbce mecha

nicznej do uzyskania wymaganej chropowatości powierzch

ni. 

5. 4. 7. Ocena dokładności wymiarowej dokładności 

geometrycznej. Części formy nie spełniające wymagań 

wg 3. 7 i 3. B należy poprawić, jeżeli to jest możliwe lub 

odrzucić. Jeżeli poprawa wymiarów części formujących 

nie jest możliwa, dopuszcza się możliwość uzgodnienia z 

odbiorcą zmiany wymiarów odlewów. 

5.4.8. Ocena montażu . Wszystkie niepra widlowośc i 

stwierdzone w trakcie kontroli montażu należy poprawić, 

a wadliwe części zastąpić wykonanymi prawidłowo . 

5.4.9. Ocena działania formy w trakcie wzorcowania 

rozruchu. W przypadku stwierdzenia nieprawidłowości w 

działaniu formy ciśnieniowej formę należy poprawić i pod

dać ją ponownej kontroli. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

1. Instytucja opracowująca normę - Instytut 

nictwa, Kraków. 

Odlew-

2. Istotne zmiany w ·stosunku do BN -76/4045-02 

a l. wyeliminowano z normy określenia, 

b ) zmiemono podział na typy, 

c) zmieniono material na części formujące 

d) zmieniono wymagania dotyczące chropowatości 

wierzchni, 

po-

e) zmieniono wartości odchyłek granicznych wymiarów 

nietolerowanych części formuJących oraz pochyleń, 

f) zmieniono wymagania dotyczące dokładności geome

trycznej, 

g) zmieniono program badań, 

h ) wprowadzono postanowienia odnośnie pobierania 

przygotowania próbek do badań, 

i) zmieniono sposoby przeprowadzenia badań, 

j ) zmieniono postanowienia odnośnie wzorcowania for

my i kontroli jej działania, 

k) rozszerzono ocenę wyników badań . 

3. Normy związane 

PN-79/H-01551 Odlewnictwo. Odlewanie ciśnieniowe. Na

zwy i określenia 

PN - 79/H- 04004 Sprawdzenie składu chemicznego stali 

staliwa. Fobieranie i przygotowanie próbek do anali

zy wytopowej 

PN-81/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa. Po-

bieranie i przygotowanie próbek z wyrobów 

PN-75/H-04308 Fobieranie i przygotowanie próbek do ba

dań w!asności mechanicznych stalowych wyrobów hut

niczych 

PN-80/ H-04310 Próba statyczna rozciągania metali 

PN-78/H-04355 Pomiar twardości metali sposobem Rock

weBa. Skala A, B, C i F 

P.N - 75/ H- 04506 Pomiar głębokości odwęglenia hutniczych 

wyrobów stalowych 

PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkości ziarna metali 

PN-66/H-04516 Stal. Ujawnianie ziarna austenitu 

PN; 75/H- 84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej ja

kości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

PN-72/H-84020 S tal węglowa konstrukcyjna zwyklej ja-

kości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

PN-77 / H-85021 Stal narzędziowa stopowa do pracy na go

rąco. Gatunki 

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozję (nierdzewna 

kwasoodporna). Gatunki 

PN-71/H-87960 Odlewy ze stopów metali nieżelaznych wy

konywane pod ciśnieniem. Ogólne wymagania i badania 

PN-63/M-01155 Klasyfikacja i znakowanie pomocy spec

jalnych warsztatowych. Podzial i budowa symboli 

PN-77/M-02136 Układ tolerancji kątów 

PN-80/ M c02138 Tolerancje ksztaltu i położenia. Wartości 

PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni . U

żytkowe wzorce chrop-:>watości powier~chni 

PN-75/M-70051 Badanie nieniszczące metodami ultra-

dźwiękowymi. Wzorzec kontrolny W1 

PN -76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. 

Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe 

BN -78/4045-03 Odlewnicze formy ciśnieniowe do meta

li . Wkładki w lewowe 

BN -78/4045-04 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali . 

Rozdzielacze wlewowe 

BN - 78/4045-05 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali . 

Wypychacze 

BN-78/4045-0b Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali . 

Kołki ustalające i tul ejki 

BN-78/4045-07 Odlewnicze formy ciśnieniowe d o metali . 

Kołki skośne i tulejki 

BN-78/4045-08 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali. 

Kołki wodzące i tulejki 

BN- 78/4045- 09 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali. 

Podkładki i pierścienie dystansowe 

BN-78/4045-10 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali. 

Rurki chłodzenia 

BN- 78/4045- 11 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali. 

Cofacze 

BN-78/4045-12 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali . 

Kołki montażowe 

BN- 78/4045- 13 Odle~icze formy ciśnieniowe do metali. 

Trzpienie wypychające 

BN - 78/4045- 14 Odlewnicze formy ciśnieniowe do metali. 

Wpu sty zabezpieczające 

BN-78/4045-15 Odlewnicze formy ciśrneniowe do metali. 

Podpory 

BN- 78/4052- 02 Spektralna analiza stali i ,,staliwa stopowe

go. Metoda spektrometryczna emisyjna 

4. Dokumenty międzynarodowe 

PĆSN 61- 80 Formy tlakove lici. Technicktf podminky- no!'-

ma równoważna. 

5." Symbol wg SWW - 0739- 7. 

6. Autorzy p rojektu normy - inż. Barbara Dyrcz - In

stytut Odlewnictwa, Kraków . 

7. Techniczne dane zamówienia. W zamówieni u należy 

podać: 

a) wymagania wg PN- 71 / H-87960, 

b) roczną produkcję odlewów i całkowite mpotr21ebowanie, 

c) typ maszyny i jej producenta, 

d) nazwę i adres producenta odlewów, 

e) nazwę i adres dostawcy rysunku odlewu i 

formy, 

rysunku 
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f) wykaz wyposażenia formy ciśnieniowej i ewentualnych 

części zamiennych, 

g) ozna~zenie formy ciśnieniowej, 

h) sposób wypychania odlewu Ż. formy ciśnieniowej, 

i) ilość wnęk formy ciśnieniowej, 

j) materiał na części główne i części formujące, 

k) sposób ochrony powierzchni części formUjących - ( ob-

róbka cieplna) , 

l) przewidywaną żywotność formy ciśnieniowej, 

ł) sposób kontroli dostawy formy ciśnienioJWej, 

m) inne wymagania uzgodnione z producentem formy ciś-

_nieniowej. 

Do zamówienia należy dołączyć: 

a ) rysunek części lub odlewu, 

b ) w razie potrze by rysunek wtop ki, 

c). wzorce lub model. 

8. Naddatki na obróbkę skrawaniem poszczególnych 

powierzchni formy ciśnieniowej należy dobierać tak, aby 

na powierzchni podziału była wykorzystana , przy obróbce 

zgrubnej, wykonywanej przed obróbką cieplną, 1/2 do 2/3 
całkowitego naddatku wg rysunku. 

Powierzchnię podziału należy określić przez wybicie na 

jednej z przylegających do niej powierzchni znaku" A " ,któ

rego wierzchołek skierowany jest w kierunku powierzchni 

podziału wg rysunku. 

9. Żywotność formy. Orientacyjną średnią wartość ży-

wotności formy ciśnieniowej w zależności od 

odlewu podano w tablicy. Dane dotyczą odlewów 

materiału 

średnio 

skomplikowanych grupy 3. W przypadku formy ciśnieniowej 

z wkładkami, przeznaczonej do odlewania stopów miedzi, 

żywotność wkładek jest o 20"~ niższa, dla stopów · a luminium 

i cynku o 10% niższa. 

Ilość kompletów odlewów 
Materiał 

odlewu 
bez rdzeni boczeych 

z rdzęniami 
- bocznymi 

stopy cynku 150 000 }()(\~)(){) 

stopy alumi-
nium i ma- 30 ooó + 45 000 20 000 + 30 000 
gnezu 

stopy miedzi 10 000 6 ()()() 


