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NORMA BRANZOWA

BN-83
4045-02

ODLEWNICTWO Odlewnicze formy cisnieniowe
Ogélne wymagania i badania Zamiast
BN-76/4045-02
Grupa katalogowa 0444
BN-83/4045-02 (eqv PCSN 61-80)
1. WSTEP znaczona (jezeli forma jest przeznaczona do dwéch réznych
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sq ogélne  'YPOW maszyn, podaje sig oba typy),
wymagania i badania form ciénieniowych, przeznaczonych f) numer normy.

do odlewania ci$nieniowego stopéw metali niezelaznych.

1.2, Zakres stosowania normy. Norme nalezy stosowad

przy konstrukcji, produkcji i odbiorze odlewniczych form
ci$nieniowych,
1.3. Okreélenia - wg PN-79/H-01551.
2. PODZIAL 1 OZNACZENIE
2.1. Podzial
2.1.1. Grupy. Ze wzgledu na dokltadno$é wykonania
odlewéw ci$nieniowych wg PN-71/H~87960 formy  cis$nie-

niowe dzieli sie na 4 grupy.

2,1.2. Odmiany. W zaleznoéci od zakresu wymaganych

badan, formy ci$nieniowe dzieli sig¢ na 10 odmian.

2.1.3. Typy. W zaleznosci od wykonywanej liczby form
ci$nieniowych, dzieli si¢ je na 2 typy:

A - pierwotne,

B - powtarzalne.

2.2. Oznaczenie

2.2.1. Sposéb budowy oznaczenia. Qznaczenie formy cié-

nieniowej powinno zawierad nastgpujgce dane:
a) nazwe “forma ciénieniowa” '
b) oznaczenie grupy, odmiany, typu,
¢) rodzaj odlewanego stopu,
d) liczbe odlewéw w komplecie,

e) typ maszyny, do ktérej forma cinieniowa jest prze-

2.2.2. Przyktad oznaczenia formy ciénieniowej grupy 3,

odmiany O, typu A, przeznaczonej dla stopéw aluminium, =z
4 odlewami w komplecie, przeznaczonej do maszyny
CLOO 630-45:

typu

FORMA CISNIENIOWA 3-0-A-Al-4-C100630-45
BN-83/4045-02'

3. WYMAGANIA

3.1. Material. Sklad chemiczny stali przeznaczonej na
forme ciénieniowg - wg PN-77/H-85021, PN-71/H-86020,
PN-72/H-84020, PN-75/H-84019. Gatunek stali nalezy po-
daé w zamdwieniu lub na rysunku formy cisnieniowej.

Czeéci formujgce zaleca sie wykonywad ze  stali WLV,
WCL, WWV, WWS1 Tib WLK wg PN-77/H-85021 lub 2H13
wg PN-71/H-86020, odbieranych na podstawie atestu.

Na obudowy zaleca sie stosowad stal St7 wg  PN-72/
H-84020, 55 wg PN-75/H-84019 lub 2H13 wg PN-71/H-86020.

Material na pozostate elementy formy ciénieniowej - wg
norm branzowych o kolejnych numerach od BN-78/4045-03do
BN-78/4045-15.

Material przeznaczony na forme ciénieniowg nie moze
wykazywaé peknieé oraz innych wad, ktére moga obnizydé
trwato$é formy. W materiale przeznaczonym na czesci for-
mujgce dopustza sie wady punktowe wg tabl. 1. Jezeli nie

jest znany ksztalt wneki, nalezy caly przekréj materialu o-

cenial jako obszar 1 wg rys. 11 tabl. 1.

Zgloszona przez Instytut Odlewnictwa
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Odlewniciwa dnia 30 grudnia 1983 r.
joko norma obowiqzujgca od dnia 1 stycznia 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 14/1984 poz, 28)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE , ALFA" 1984,

Druk, Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 2,10 Nokt.1700+55 Zam. 200784

Cena 2t 42,00
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Rys. 1

Tablica 1

Liczba wad punktowych

Obszar na powierzchni
300x300 mm
1 nie dopuszcza sie
1

11 5 )

1) Minimalna odlegtoéé miedzy wadami 50 mm.

3.2. Mikrostruktura. Rodzaj obrébki cieplnej oraz spo-

s6b jej przeprowadzenia powinien byé zgodny z = zamdwie-
niem lub rysunkiem formy ciénieniowej. Wielkodé ziarna
austenitu oraz glebokoéé odweglenia i naweglenia  nalezy

uzgodnié miedzy dostawcy i odbiorcy.

3.3. Wytrzymalo$é na rozcigganie nalezy uzgodnié mig-

dzy dostawcg i odbiorca.

3.4. Twardo§é. Twardoéé czeéci formujacych - wg tabl
25

Tablica 2
Twardos$é HRC formy cidnienio]

Nazwy czedel wej do odlewania stopéw

/ aluminium .
i cynku

Czeéci formujace o
masie powyzej 5 kg 39 # 45 34+ 39
i plyty gtéwne
Czésci formujace o
masie ponizej 5 kg 42 : 46 38 : 42
i rdzenie
Obudowy 30 =38

Twardoséé czeéci funkcjonainych - wg norm branzowych
o kolejnych numerach od BN-78/4045-03 do BN-784045-15.
Twardos¢ czedci funkcjonalnych po nawggleniu powinna
wynosic:

a) elementy pracujgce bez obcigzenia (nakladki itp.) -
54 + 58 HRC,

b) elementy pracujgce pod obcigzeniem (kotki, tulejeitp.)
- 58 : 61-HRC,

Twardo$é powierzchni azotowanych nalezy uzgodnié mie-

dzy dostawecg i odbiorcsy.

3.5. Wady powierzchni., Na powierzchniach formy cié-

nieniowej dopuszcza sig wystepowanie wad o maksymalne]

wielkodci 0,5% badanej powierzchni, jezeli nie majg one
wplywu na funkcjonowanie formy.
Na powierzchniach czg¢éci formujgeych wady sq niedo-

puszczalne.

3.6. Chropowato$¢ powierzchni, Chropowatodé po-

wierzchni czg$ci formujacych i czesci funkcjonalnych nie
znormalizowanych - wg tabl. 3, czesci funkcjonalnych znor-
malizowanych - wg norm branzowych o kolejnych numerach

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

Tablica 3
Chropowatosé
Powierzchnia Grupa | powierzchni
R, pm
1 2 3
1
2 Gl
Czeéci formujgcych bez przelewdw 3 0,4,1)
0.4 0,82)
4 0,8 .
1
2 0.4
Podzialu formy cidnieniowej 0 81)
3
1,62
4 1,6 ub 3,2
; 1
z wypychaczami 1,6
Przelewu 2
bez wypychaczy 3 0,8
4
! 1,6
2
Funkcjonalnych elementéw ) 64)
ruchomych 3 :
2 i
3,2
4 3,2
: )
. 3
Przylegajgca 2 3,2
3
4
1
17
2 6.3
Obwodowa nie pasowana 3
3 12,5%)
4

1 pla grupy 3 odmiany 2.
2) Dla grupy 3 odmiany 1.

3)Dla powierzchni szlifowanych Rg=1,6 pm,
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3.7. Dokladnoéé wymiarowa. Odchylki wymiaréw tolero-

wanych czedci formujacych powinny byé zgodne z rysunkiem
formy.

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw nietolerowanych czgé-
ci formujacych mierzone na formie grupy 1, 2, 3 - 1T9,
grupy 4 - 1T10, mierzone na odlewie prébnym otrzymanym w

formie grupy 1, 2, 3 - wg tabl. 4, grupy 4 - wg tabl. 5.

Dopuszczalne odchylki pochyler powinny. . by¢é zgodn;! |
z PN-77/M-02136.

Odchytki pochylen czesci formujgcych dla katéw  wiek-
szych od 30° powinny wynosié :th‘, dla katéw. r‘éwnycﬁ lub
mniejszych od 30" - +5°. 7 :

Wymiary tolerowane funkcjonalnych czesci formy nnléiy

wykonaé wg 1T6 + 1T8.

Tablica 4
Stopy aluminium ; :
S Stopy cynku Fi < e Stopy miedzi
czegécl ruchomeﬂ czgsci ruchomeq) czesci r-uchomeﬂ
czesci - czedci czesci
powyzej| do stale wymiar wymiar state wymiar wymiar stale wymiar wymiar .
11 1 11 1 i
mm pm
3 £30 140 +50
3 6 * 40 45 +60
+70 +90 +90 t115 £115 155
6 10 +45 55 - 75
10 18 +55 +70 t90
18 30 +65 t 80 + 105 +80 +105 +130 +105 +130 +165
30 s0 | *80 +95 + 125 +95 +125 +155 +125 +155° | £195
50 80 +95 t115 +150 +115 *+150 190 t150 +190 +230
80 120 +110 +130 +175 +130 +175 +220 +175 + 220 +270
120 180 | 125 150 + 200 +150 t200 250 £200 1250 1315
180 250 +145 t175 +230 +175 +230 +290 +230 +290 | %360
250 315 +200 4260 + 325 +260 1325 +405 +325 t 405 1505
315 00 | %215 +285 + 355 +285 1355 tus5 1355 * 445 ts555
400 500 | *235 $+315 +395 +315 +395 +485 + 305 1485 t605
] Wymiary réwnoleglie 11 lub prostopadle lokreéla sie wg PN-71/H-87960.
Tablica 5
Wymiar Stopy cynku Stopy aluminium i magnezu Stopy miedzi
czegéci 1"u<:hc>me‘ﬂ , czegdci ruchomt-:ﬂ ) czesci r'uchomeﬂ
czesci czes$ci czedei
powyzej do state wymiar N state Yymiar - stale iis wymiar
11 i 1 I 1
mm pm
1 3 *45 $s50 170
1 6 t 60 *65 +90
+100 £135 +135 +170 170 215
6 10 +75 180 1150
10 18 + 90 + 100 *135
18 30 1105 *125 +165 *125 t165 1205 +165 +205 + 260
30 50 125 +145 *195 t 145 %195 245 195 245 % 310
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cd. tabl. 5
WiiiiiaE Stopy cynku Stopy aluminium i magnezu Stopy miedzi
czgéci ruchome” 1) czesci 1"1.1clwme‘1‘j czedei ruchome 0
czegsci czedcei czesdcei. =

powyzej | do stale wymiar | wymiar state wymiar wymiar stale wymiar wymiar

11 1 : 1 1 i 1

mm ) am

50 80 +150 +170 +230 +170 *230 +290 1230 +290 370
80 120 1175 200 + 270 + 200 270 +340 +270 +340 + 435
120 | 180 %200 235 315 * 235 1315 1395 *315 +395 %500
180 | 250 | 230 %270 *360 1270 %360 * 450 1360 X450 *575
250 | 315 | *305 + 405 +510 * 405 %510 +650 $510 +650 t 815
315 | 400 | %335 t445 %555 t 445 £555 *700 1555 1700 1 875
400 |s500 | *365 1485 1610 t 485 t610 *775 %610 775 %970

1 Wymiary réwnolegte 11 lub prostopadie Lokresla sie wg PN-71/H-87960."

Wymiary nietolerowane nalezy wykonaé zgodnie z usta- 3.8. Dokladnoéé geometryczna. Tolerancje ksztaltu
leniami miedzy dostawca i odbiorca. i polozenia powierzchni o wymiarach tolerowanych nalezy
Dopuszczalne odchylki znormalizowanych elementéw for- ~ dobieraé wg PN-80/M-02138 z szeregu 6 ; 8.

my cidnieniowej - wg norm branzowych o kolejnych nume-

rach od BN-78/4045-03 do BN-78/4045-15. Tolerancje prostoliniowodci kotkéw, wypychaczy irdze-
Zalecane pasowanie i tolerancje - wg tabl. 6. ni, wpm, - wg tabl.7. -
Tablica 6
Pasowanie Tablica 7
i tolerancje Nazwa czedci -_
otwordw |waltkéw ‘ . Kotki skoéne, )
h. Rd
Srpsinica wodzgce i ustalajgce Woprshaczs G
H7 26 ‘trzpienie, kolki ustalajgce, wypycha{
cze powyzej| do na 100 mm diugosci
h7 rdzenie nieruchome okragle mm pm
h8 rdzenie nieruchome ksztaltowe 3 2
8 powierzchnie prowadzace rdzeni ru- 3 6 i L
) chomych dla stopéw cynku i alumi-
1 : 6 10
H7 3 nium, komory przelotowe 8 8
ng? : : 10 18
a8 powierzchnie prowadzace suwakéw
dla stopéw cynku i aluminium (dla sto4 8 30 |-
poéw aluminium do 250 mm); powierz- 1.
chnie prowadzace rdzeni ruchomych 50 8
dla stopéw miedzi 30 -
c8 powierzchnie prowadzgce suwakdéw 50 80 12
! dla stopéw miedzi i stopéw aluminium 8 20
(ponad 250 mm) 0 1
1T6 ' rozstawy kotkdow ustalajgcych i pro-
wadzgcych, wypychaczy, wnek for-
mujgcych, $rub z tulejkami ustalaja-
cymi
Tolerancje plaskosci powierzchni formujgcych, w pm,
IT11 rozstawy $rub do mocowania wkladek réwnolegtych do kierunku wypychania - wg rys.2i tabl, 8,
w formie
prostopadtych do kierunku wypychania - wg rys. 3 i tabl.9,
1
) Dla otwordw okragtych. w dowolnym kierunku mierzone co najmniej w dwéch wza-

2) Dla otworéw pozostalych.

jemnie prostopadlych kierunkach - wg rys. 4 i tabl. 10.
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Powierrohnia podrcatu

b

BN-83/4045-02-2

Tolerancje
Diugosédé
mm state i ruchome czesci wkladki state
formy i ruchome
1)

100 : 160 16 10
161 + 400 25 16
401 = 1000 40 25

1) Dla dlugos";ci cze$ci formujgcych ponizej 100 mm to-
lerancji nie okresla sie.

Rys.2
Tablica 8
Tolerancje na 100 mm diugosci
z pochyleniem
Grupa formy ~
do 30 do 1° powyzej 1°
a b a b a b
1
1)

2 8 12 12 30 20 50
3
32) 12 30 20 50 30 80
4

1) Dla grupy 3 odmiany 2.
2) Dla grupy 3 odmiany 1.

Tolerancje réwnoleglodci, w pm, powierzchni piyt w
dowolnym kierunku, mierzone co najmniej w dwdéch wzajem-

nie prostopaditych kierunkach - wg rys. 51 tabl. 11.

D4,

BN—-83/4045-02-

Powderzchnia podriatu

Tablica 9

Rys. 5
Tablica 11
Tolerancje
Diugosc atalg plyta
mm . cala
i rucho- [wkladki | mostek WYPY-
forma
ma, plyta chaczy
do 160 25 16 40 60 40
161 =+ 400 40 25 60 100 60
401 = 630 50 30 80 120 80
631 :+ 1000 60 40 100 160 100
Tolerancje walcowoscl, w pm, rdzeni oraz powierz-

chni formujgcych nie rozdzielonych powierzchnig podzialu
Grupa formy Tolerancje na 100 mm dlugosci
- wg tabl. 12.
1 Tablica 12
2 1) 50 z )
2 Srednica ;
Tolerancje
3 mm
3 . rdzenie i ksztalty ;
L 2) 80 powyze) do zewnetrzne Wikt
3
7 Dla grupy 3 odmiany 2. 10 16
2) pla grupy 3 odmiany 1. 3 10 i
10 18 ' 20
16
18 30
- 30
. 30 50
$) 25
3 50 120 40
g
120 250 30 : 50
250 400 40 60
[BN—8%4045-02-4
.00 630 50 80
Rys. 4 :: 3 2
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Tolerancje okragltosci, w pm, otwordw powierzchni ¢ ¢ 04 formy
formujgcych rozdzielonych powierzchnig podziatu stanowig
érednia arytmetyczng najmniejszej i najwigkszej $rednicy i A"
otworu rozdzielonego powierzchnig podziatu - wg rys. 6. )
Tolerancje okragloéci mierzone na odlewie prébnym po- o | ' :
-
winny byé zgodne z tabl. 4 1 5 dla prostopadlege wymiaru. ~ : %B—
)
Tolerancje wspdlosiowoéci, bicia osiowego i prostopad- 1 ) Os formy
loéci, w pm, dla czesci formujacych powinny byé zgodne z 7
rys. 7 itabl. 13, a dla otwordw kotkdéw wodzgcych 1- usta- H $
lajacych oraz otwordw na tulejki kotkéw ustalajacych nale-
zy okresli¢ wielkodcig pola tolera?lcji odpowiednich otwo-
réw i watkoéw.
Dzi’:’,!.'z;i"ei ' ' [BN=83/4045- 077
] Rys. 7
Siz il
g -9 ‘f { i Tolerancje, w pm, prostopadiosci otwordw dla  wy-
-
ég Omin ED’”‘” pychaczy nalezy dobierad wg rys. 8 i tabl. 14.
vz = 7
Omin- | ?z 4 g G
: ! / -
: K 1
. ] 3 a 4 ] & i ;
! !
O max max 0 max_| 0 max i ' §
. L, *
BN-83/4045-02-6 Powvierzchnia podziatu
T
Rys. 6
Y % /
Dla rozstawu (t) wuek formujgcych zaleca si¢ toleran-

cje j6, ktére nalezy odnosié do osi formy wg rys. 7,a to- =

lerancje wspélosiowodci rozstawu nalezy dobieraé wg tabl.

13. . Rys. 8
Tablica 13
Toleranc)e .
otwory
rdzenie state E .
5 B 5 w dwdch czedciach
w jednej czgsci e
Srednica D
mm ! . .
H i I
wspol- bicie osiowe T bicie osiowe
powyzej do osiowosé i prostopadiosé spolosiowesc i prostopadlosté
18 8 . . 20 12 20 60 dla grupy 1
18 30 g
30 . 30 80 dla grupy 2
30 50 16 25
50 20
2 1 50 . 50 100 dla grupy 3i &
120 250 20 30
250 2400 40 .
30 a0 80
400 630 50
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Tablica 14
Srednica n“:jj:lp)"‘-hﬂ':za Tolerancje
do 6 30
6 :10 50
powyzej 10 80

3.9. Montaz i rozruch formy. Forme cidnieniowa na-

lezy zmiontowad zgodnie z rysunkiem formy. Rozruch nowej
formy ciénieniowej powinien przeprowadzié producent od-

lewéw. W czasie rozruchu formy cidnieniowej nalezy

WY -
konaé 1000 kompletéw odlewéw prébnych ze stopédw alumi-
nium lub cynku, albo 300 kompletéw odlewdw ze  stopdw
miedzi, przy wydajnosci odlewania 85%.

3.10. Cechowanie. Forme ci$nieniowg cechuje sig¢ w
sposéb trwaly cechg zawierajaca co najmniej nastepujjce

dane:
a) nazwe lub znak dostawcy,
b) symbol formy wg PN-63/M-01155,
c) rok produkcji,
d) numer rysunku odlewu,
e) numer egzemplarza formy,
f) typ maszyny cidnieniowej,
g) mase formy.

Zaleca sig stosowad tabliczke wg rys. 9.

Powierzchnia zaglebiona =fmm

/
I
L
o , o
ZAKE. DOSWIAD. 1.0d. [N, - 123 ] rok - [1972
Nr rys. odlewu lo-2145] Nr formy | 4
Maszyna CLOQ 630 - 45
o Masa L2150 kg o
BN-83/4045-02-4
Rys. 9

Pobierana czesc
na catej wysokasct
/

Pobierana

Rys.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Forme cisnieniowg, zabezpieczong
przed korozja smarem stalym, chemicznie obojetnym, nale-
zy pakowad w drewniane skrzynie ze wzmocnionym dnem, w
sposdb zabezpieczajacy przed przemieszczanienr}.

Na kazdym opakowaniu powinna byé u.mieszczrona etykie-
ta zawierajaca co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe lub znak dostawcy,

b) oznaczenie formy,

¢) maseg netto i brutto‘,

d) znak manipulacyjny wg PN-76/0-79252 p. 2.4.6,

e) znak kontroli jakosci.

4.2. Przechowywanie. Formg cidnieniowg zabezpieczong

przed korozjg nalezy przechowywadé w zamknigtych pomie=-

szczeniach.

4.3. Transport, Forme ci$nieniowg w opakowaniu wg

4.1 nalezy przewozié krytymi $rodkami transportu.

5. BADANIA

5.1. Program badarn - wg tabl. 15 na str. 8.

5.2. Pobieranie i przygotowywanie prébek do badan

a) Sklad chemiczny i mikrostruktura - prébke naiez’y po-
braé z naroznika formy ciénieniowej sposobem "a" lub "b"
wg rys. 10 i przygotowaé do badania skiadu chemicznego

wg PN-79/H-04004 i BN-78/4052-02, mikrostruktury  wg
PN-75/H-04506, PN-66/H-04507 i PN-66/H-04516.

Dopuszcza si¢ mozliwos¢ pobierania prébek z materialu

na forme ci$nieniowag lub z prébek wytrzymalosciowych.

Powterzchnia

podratu

BN-83/4045-02-10]

czesc¢ max 3mm

10
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Tablica 15
Grupa form
Wyma-| Bada-
Lp. Rodzaje badan gania [ nia 4 3 2 1 4.3.2.1
e VE Odmiana s
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 Badania sktadu che- 2
micznego 5.5 - + + + + ++ +1 41 ++
- 3.1
2 Badanie wad materialu 552 - ¥ + + FF + 4 4 i
o
o
3 Badanie mikrostruktury|{ 3.2 |5.5.3| - - + - + - ++ + e+ s
3
4 Badanie wytrzymatos$ci _ 2
; 3.3 |5.5.4] - - = - ~ - - N b ~
na rozcigganie .
o]
5 Badanie twardosci 3.4 15.5.5] 44 o v Fars ++ s + ++ 4+ é
Q
‘ 3
6 Badanie wad powierzch- N ]
ni formy 3.5 |5.5.6] ++ ++ ++ 4 + + + ++ 4 £
e
7 Badanie chropowatosci 6 -
powierzchni 3 5.5.7] ++ ey ++ +4 ++ ++ +t ++ + g
. Fe)
8 Sprawdzenie dokladno$- 3.7 |5.5.8 H
ci wymiarowe] + . ++ ++ ++ +:+ ++ ++ ++ ++ + 5
. @
9 Sprawdzenie dokiadnos-| 3.8 |5.5.9 3
ci geometrycznej ok o ++ ++ ++ ++ ++ ++ o o =
®
10 Kontrola montazu formy 5.5.10( ++ 4+ 4+ e+ ++ ++ ++ ++ ++ §~
of
=
11 Sprawdzenie dzialania K]
R o
formy i jej wzorcowa- 3.9 |5.5.11] ++ 44 -+ 4 +4 i - T 4 i)
nie 8
]
12 Kontrola rozruchu for- ! [ i
oy 5.5.12| ++ ++ ++ ++ ++ +4+ ++ + ++

Znak ++ oznacza, ze badanie wykonuje sie kazdorazowo.
Znak +

Znak - oznacza, ze badania nie przeprowadza sig.

oznacza, ze badanie przeprowadza si¢ na zyczenie

odbiorcy.

b) Wytrzymatoéé na rozciaganie - prébkg  wg PN-80/
H-04310 nalezy wyciaé z formy obrobionej cieplnie. Dopusz-
cza-sie mozliwo$¢ pobierania prébki z materialu przezna-
czonego na forme wg PN-75/H-04308, przy czym nalezy
poddaé jg obrébee cieplnej razqeim z badang czg$cia. Ksztalt

i wymiary prébki nalezy uzgodhi(: w zamdwieniu.
¢) Twardosé nalezy badaé bezpodrednio na danej czes-

bezposredni

badan

ci. Jezeli wymiary czééci uniemozliwiajg
pomiar, dopuszcza sig mozliwosé przeprowadzenia
na prébkach wycigtych z materialu przeznaczonego na-czesdé
badang i obrobionych cieplnie razem z 3 cze$cia lub na

gtéwkach prébek po badaniu wytrzymalosci.

5.3. Opis badan

5.3.1. Badanie sktadu chemicznego materialu formy cis-

nieniowej nalezy przeprowadzié na prébkach wg5.2a), w

zakresie badai, zgodnie z tabl. 16.

Analize spektralng nalezy przeprowadzié wg BN-78/
4052-02, a analize chemiczng metodami zapewniajgcymi wy-

magang doktadno$¢ oznaczania.




BN-83/4045-02

Tablica 16
Zakres badania
Grupa Odmiana
formy formy analiza spektralna bez analiza spektralna z che-
zawartodci wegla miczna analizg zawarto$- analiza chemiczna
ci wegla
4 0 nie przeprowadza sie
1 na zyczenie odbiorcy gtéw- _ .
1 ne czeéci lub wktadki
3
na zyczenie odbiorcy czesci na zyczenie odbiorcy obudowy
2 formujgce powyzej 50 kg ze stali stopowych lub giéwne
czeéci formy
3 :la f?::;mfeod;);og?f ;zl?s- na zyczenie odbiorcy czesci for- _
1) ISR 8 mujgce powyzej 50 kg
2
na zyczenie odbiorcy czeséci for- na zyczenie odbiorcy czesci
4 mujgce ponizej 50 kg formujace powyzej 50 kg i obu-
dowy ze stali stopowych
5 czedci formujace powyzej 5 kg -
6 czesei formujace powyzej 5 kg gléwne czeéci formy i obudowy
bez gidwmych czeéci i obudowy ze stali stopowych
1 wszystkie czgdci formujgce ;
wszystkie czedci formujgce bez gléwmne czeéci formy i obudowy
7 obudowy i gléwnych czesci for- ze stali stopowych
my
8 wszystkie czedci powyzej S kg
- i obudowy ze stali stopowych
1) Dopuszcza sie mozliwodé stosowania tylko analizy spektralnej bez oznaczania zawartosci wegla, po uzgodnieniu
z odbiorcy.

5.3.2. Badanie wad materiatu nalezy

metoda ultradiwiekowa przed wykonaniem obrdbki cieplnej,

w zakresie wg tabl. 17.

Tablica 17

przeprowadzid

kich powierzchniach, wzdtuz linii zgodnych z

graniastosiupa nalezy kontrolowaé w trzech do siebie pro-

stopadiych kierunkach, o ksztaltach walcowych na wszyst-

kierunkiem

osi gléwnej i na powierzchniach czolowych.

Chropowato$é powierzchni materialu powinna

maksimum R; < 6,3 m.

wynosic

5.3.3. Badanie mikrostruktury po obrébce cieplnej na

H-04516.

G
f;:rg; Odmiana Zakres badania
4 0 nie przeprowadza sig
1 na zyczenie odbiorcy, gléwne czeé-
ci lub wkladki
3
2 na zyczenie odbiorcy, czesci formu-
jace powyzej 10 kg
3 na zyczenie odbiorcy, czeéci formu-
jace powyzej 10 kg
2
4 wszystkie czeéci formujgce
1 5 6,7, 8 wszystkie czesci formujgce tgcznie
PR z obudowami

Metody pomiaru glebokosci odweglenia i

5.3.4. Badanie wytrzymalosci na rozcigganie

prébkach wg 5.2a) obejmuje okre$lanie:
a) glebokoéci odweglenia wg PN-75/H-04506,
b) wielkosci ziarn austenitu wg PN-66/H-04507 i PN-GG/

oznaczania

wielkoéci ziarna austenitu powinny byé okredlone w zamé-

wieniu. Zakres badania mikrostruktury - wg tabl. 18,

nalezy

Sposéb badania i oceny wad nalezy uzgodnié

producentem i odbiorcg, przy czym material o

pomigdzy
ksztaltach

przeprowadzié wg PN-80/H-04310, na prébkach wg p.5.2b).

5.3.5. Badanie twardoéci nalezy przeprowadzié wg

tabl. 19.

PN-78/H-04355 na prébkach wg p. 5.2c), w zakresie wg
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Tablica 18
Gfrupa Odiaiana formy Zakres badania
ormy glebokosé odweglenia wielko$é ziarna austenitu
4 0 nie przeprowadza sig
1 nie przeprowadza sie
3 na zyczenie odbiorcy dla uzgod- na zyczenie odbiorcy czesci gléwne lub wktadki po
2 nionych czesci obrébce zgrubnej, na prébkach pobranych z tych
czeébci
3 nie przeprowadza sie
2 na zyczenie odbiorcy dla uzgod- na zyczenie odbiorcy czeéci gldwne lub wkladki po
4 nionych czeéci obrébce zgrubnej, na prébkach pobranych z materia-
tu na te cze$ci
5 nie przeprowadza sie
6 czedci gldwne lub wktadki po czeéci gtdwne lub wkiadki po obrébce zgrubnej, na
obrdébce zgrubnej prébkach pobranych z materialu na te czedci
1 na zyczenie odbiorcy cze$ci gtdw-| na zyczenie odbiorcy czegsci gidwne lub wktadki po
7 ne lub wkiadki po obrébce zgrub- obrébce zgrubnej na probkach pobranych z materiatu
nej na te czeéci
wszystkie materialy na czeéci for- | wszystkie czg$ci ze stali stopowej powyzej 5 kg po
8 mujgce powyzej 5 kg po obrébce obrébce zgrubnej na prébkach pobranych z materiatu
zgrubnej na te czesci
Tablica 19 5.3.7. Badanie chropowato$ci powierzchni nalezy prze-
‘ prowadzié na wzorcach wg PN-76/M-04254, uzgodnionych
Grupa| Odmiana Zak badasi
formy formy GCREs DAdanis w zamdwieniu.
4 0 . L. ) 5.3.8. Sprawdzanie dokladnosci wymiarowej nalezy
wszystkie cze$ci formujgce po ob-
: rébee cieplnej przeprowadzié w zakresie wg tabl. 20, przyrzadami uni-
wersalnymi lub specjalnymi przyrzadami pomiarowymi.
3 czg$ci formujace, obudowy ze sta-
1i stopowfej i wklafiki (r-d.zenie) z Tablica 20
2 tolerancjq ostrzejszg niz wg tabl. -
14, po obrdébce zgrubnej i po ob-
rébce c‘ieplngj, poz.ostale czesci Grupa Odmianal Zakres kontroli
po obrdbce cieplnej formy
cze$ci formujgce czesci funkcjonalne
czesci formujace, obudowy ze sta-
li stopowej i giéwne wkladki po ob- 4 0 po poszczegdl- pe poszczegdlaych
2 3 rébece zgrubnej i po obrébece ciepl- nych operacjach |operacjach
nej, pozostate czedci po obrdbece 1 oraz przy spraw- | wszystkie elementy
cieplnej 3 dzaniu formy po kazdej operaciji,
2 przed odlewa- zwlaszcza czedci
4 czeédcei formujgce, obudowy ze stali niem wzorco- oznaczone jako wy-
stopowej i wktadki (rdzenie) z to- 2 3 wych odlewdw, mienne
lerancjg ostrzejszg niz wg tabl. 14 a zwlaszcza ’
- lnych
5 po obrdbece zgrubnej i po obrdébce 4 czesci oznaczo- goet:_i&:‘.zzzs nYe
. ‘ i : .. |op i
cleplne]., pozqstale cze$ci po ob- ne jako wymien wazystkie elementy
rébce cieplnej 5 ne e o
1 po kazdej operacii,
6 1 6 zwlaszcza czesci
czesci formujgce, obudowy ze sta- oznaczone jako wy-
7 1i stopowej po obrdbce zgrubnej i 7 mienne
po obrdbce cieplnej
8

Badanie twardoéci czesci formujgcych nalezy przepro-
wadzié w poblizu powierzchni formujgcych tych czeéci.Nie-
dopuszczalny jest pomiar twardoéci na powierzchniach

formujgcych.

5.3.6. Badanie wad powierzchni nalezy przeprowadzié

nieuzbrojonym okiem.

Dokladno$é wymiarowg czeéci formujacych sprawdza sie

na odlewach wzorcowych wg PN-71/H-87960.

5.3.9. Sprawdzenie dokladnosci geometrycznej nalezy

przeprowadzié na tych czeéciach, dla ktérych  tolerancje
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ksztaltu i polozenia przewidziano w technologii oraz na

tych czgéciach formujgcych, ktére byly przyczyna zabra-
kowania odlewdw wzorcowych.

Plaskos$é, prostoliniowosé i réwnolegiodé  kontroluje
sie czujnikiem zegarowym lub innym przyrzgdem. Wspdt-

osiowo$é nalezy kontrolowad przyrzgdami uzgodnionymi po-
miedzy producentem i odbiorcq.

Plasko$é nalezy kontrolowad na stalej i ruchomej ply-
cie formy mostka i wkladkach formujacych., Réwnoleglosé
kontroluje sie na stalej i ruchomej plycie formy oraz na
mostku we wszystkich kierunkach oraz na powierzchniach
montazowych formy jako calesci, po zamontowaniu formy

na maszynie lub po zdemontowaniu po prébach.

5.3.10. Kontrola montazu formy. Po zmontowaniu posz-

czegdlnych elementéw formy ciénieniowej nalezy sprawdzié

prawidlowos$é wzajemnego dopasowania czeéci i zespoldw
formy ciénieniowej oraz zgodnoéé ich wymiarédw i dzia-
tania z rysunkiem formy.

Nalezy skontrolowad:

a) wymiary oraz rozstawy otwordw i rowkéw mocujg-

cych,

b) diugoséé wypychaczy,

c) zaglebienie i osadzenie komory prasowania lub dy-
szy,

d) wysoko$é formy cidnieniowej,

e) droznoéé i szczelnoséé ukladu chiodzenia,

f) skok wyrzutnika i polozenie trzpienia wypychajacego

(przy wypychaniu hydraulicznym),

g) skok rdzeni (napedzanych hydraulicznie), dzialanie
suwakéw, dlugo$é kotkéw skoénych,

h) oznaczenie formy cidnieniowej,

i) sprawdzenie ksztaltu wneki na odlewie z parafiny

lub tworzywa sztucznego,
j) zabezpieczenie formy ci$nieniowej z punktu widzenia
bezpieczerstwa pracy.

5.3.11. Wzorcowanie formy i kontrola jej dzialania.

Wzorcowanie formy ci$nieniowej nalezy przeprowadzié po-
przez wykonanie odlewéw wzorcowych wg PN-71/H-87960
i na podstawie ich wymiaréw sprawdzié dokladno$é wymia-
rowg wneki formy z rysunkiem odlewu.

Kontrole dzialania formy cisnieniowej nalezy przepro-
wadzié¢ w trakcie wzorcowania w ciggu co najmniej 1 h, przy
zachowaniu zasad bezpieczernistwa pracy, zwracajgc uwage
na:

a) skutecznoéé dziatania urzadzen zabez;;ieczajqcych i
szczelnosdé formy,

b) wielkoéé zuzycia powierzchni prowadzgcych rdzeni,
kotkéw, wypychaczy, listew, tulei itp., w warunkach eks-

ploatacji,

c) przestawienie czeséci formujacych na powierzchni po-
dzialu oraz miejsca na odlewie skionne do uszkodzen,

d) ustawienie wypychaczy,

e) inne problemy wynikajgce przy wzorcowaniu  posz-

czegdlnych form.

5.3.12. Kontrola rozruchu. W czasie rozruchu nalezy

skontrolowad jakodé wykonywanych odlewdw oraz sprawnoéé

dzialania formy cisnieniowej.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena skiadu chemicznego. Materiatl, ktérego

sklad chemiczny nie speinia wymagan atestu lub nie jest

zgodny z normg nalezy odrzucié.

5.4.2. Ocena wad materialu. Material nie spetniajacy

wymagan wg 3.1 nalezy odrzucié.

5.4.3. Ocena mikrostruktury. Jezeli wyniki badai me-

talograficznych nie spelniajg warunkéw okresdlonych w za-
mdwieniu, material nalezy poddaé ponownej obrébce ciepl-
nej i po jej przeprowadzeniu poddaé badaniu.

VDopuszcza sig¢ mozliwo$¢ uzgodnienia zmiany mikrostruk-
tury z odbiorcg. Jezeli odbiorca nie wyrazi zgody, badany

material nalezy odrzucié.

5.4.4. Ocena wytrzymalosci na rozcigganie i _twardosci.

Jezeli wynik badania wytrzymatlosci i twardoéci jest nie-
zgodny z zamdwieniem, dopuszcza sig¢ mozliwo§é powtdrze-
obrébka

cieplna nie da rezultatu, dopuszcza sie kolejne przeprowa-

nia obrobki cieplnej. W przypadku gdy ponowna

dzenie obrébki cieplnej po uzgodnieniu z odbiorca.

5.4.5. Ocena wad powierzchni formy. Czesci formy,kté

re nie spelniajg wymagan wg 3.5, nalezy odrzucié.

5.4.6. Ocena chropowatoici powierzchni formy. Jezeli

badana powierzchnia nie spelnia wymagan wg 3.6, nalezy

poddaé jg, jezeli to mozliwe, dodatkowej obrébce mecha-
nicznej do uzyskania wymaganej chropowatodci powierzch-
ni.

5.4.7. Ocena dokladnoéci wymiarowej i dokladnosci

geometrycznej. wymagan

wg 3.7 i 3.8 nalezy poprawié, jezeli to jest mozliwe lub

Czeéci formy nie spelniajace

odrzucié. Jezeli poprawa wymiaréw czeSci formujgcych
nie jest mozliwa, dopuszcza si¢ mozliwosé uzgodnienia z

odbiorcg zmiany wymiaréw odlewdw.

5.4.8. Ocena montazu, Wszystkie nieprawidtowosci

stwierdzone w trakcie kontroli montazu nalezy poprawié,

a wadliwe czedci zastapi¢ wykonanymi prawidlowo,

5.4.9. Ocena dzialania formy w trakcie wzorcowania i

rozruchu. W przypadku stwierdzenia nieprawidlowosci w
dziataniu formy ci$nieniowej forme nalezy poprawié i pod-

daé jg ponownej kontroli.

KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

5

1. Instytucja opracowujgca norme - Instytut Odlew-

nictwa, Krakoéw.

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

a) wyeliminowano z normy okreslenia,

b) zmieniono podzial na typy,

¢) zmieniono material na czeéci formujace

d) zmieniono wymagania dotycz.{;ce chropowatodci  po-
wierzchni,

e) zmieniono wartoéci odchylek granicznych wymiaréw
nietolerowanych czeéci formujacych oraz pochylei,

f) zmieniono wymagania dotyczgce dokladnosci geome-
trycznej,

g) zmieniono program badan,

h) wprowadzono postanowienia odnosnie pobierania i
przygotowania prébek do badain,

i) zmieniono sposoby przeprowadzenia badand,

j) zmieniono postanowienia odnodnie wzorcowania for-
my i kontroli jej dzi;slania, ‘

k) rozszerzono ocene wynikéw badar.

3. Normy zwigzane

PN-79/H-01551 Odlewnictwo, Odlewanie ciénieniowe. Na-

zwy i okresélenia

PN-79/H-04004 Sprawdzenie skladu chemicznego stali i
staliwa. Pobieranie i przygotowanie prébek do anali-
ZY wytopowe]

PN-81/H-04006 Analiza chemiczna stali i staliwa. Po-
bieranie i przygotowanie prébek z wyrobdéw

PN-75/H-04308 Pobieranie i przygotowanie prébek do ba-
dan wlasnoéci mechanicznych stalowych wyrobéw hut-
niczych

PN-80/H-04310 Prdéba statyczna rozciggania metali

PN-78/H-04355 Pomiar twardoéci metali sposobem Rock-
wella, Skala A, B, Ci F

PN-75/H-04506 Pomiar glebokosci odwgglenia hutniczych
wyrobéw stalowych

PMN-66/H-04507 Oznaczanie wielkosci ziarna metali

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

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
koéci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej  ja-
koéci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

PN-77/H-85021 Stal narzedziowa stopowa do pracy na go-
raco. Gatunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nierdzewna i
kwasoodporna). Gatunki

PN-71/H-87960 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wy-
konywane pod ciénieniem. Ogélne wymagania i badania

PN-63/M-01155 Klasyfikacja i znakowanie pomocy spec-
jalnych warsztatowych. Podzial i budowa symboli

PN-77/M-02136 Uklad tolerancji katdéw

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztaltu i polozenia. Wartoéci
PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni., U-
zytkowe wzorce chropowatosci powierzchni
PN-75/M-70051 Badanie nieniszczgce metodami ultra-
diwigkowymi. Wzorzec kontrolny W1
PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe,
Znaki i znakowanie . Wymagania podstawowe
BN-78/4045-03 Odlewnicze formy ci$nieniowe

li. Wktadki wlewowe

do meta-

BN-78/4045-04 Odlewnicze formy cisnieniowe do metali.
Rozdzielacze wiewowe

BN-78/4045-05 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.
Wypychacze

BN-78/4045-06 Odlewnicze formy cinieniowe do metali.

Kotki ustalajgce i tulejki

BN-78/4045-07 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Kotki skoéne i tulejki
BN-78/4045-08 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.

Kolki wodzgce i tulejki
BN-78/4045-09 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.

Podktadki i pierscienie dystansowe

BN-78/4045-10 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Rurki chlodzenia
BN-78/4045-11 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.

Cofacze

BN-78/4045-12 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Kotki montazowe

BN-78/4045-13 Odlewnicze formy cisnieniowe do metali.
Trzpienie wypychajace

BN-78/4045-14 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.
Wpusty zabezpieczajace

BN-78/4045-15 Odlewnicze formy cisnieniowe do metali.
Podpory
BN-78/4052-02 Spektralna. analiza stali i staliwa stopowe-

go. Metoda spektrometryczna emisyjna

4. Dokumenty miedzynarodowe

PCSN 61-80 Formy tlakové lici. Technickd podminky - nor-

ma réwnowazna.

5. Symbol wg SWW - 0739-7.

6. Autorzy projektu normy - inz. Barbara Dyrcz - In-

stytut Odlewnictwa, Krakéw.

7. Techniczne dane zamdwienia. W zamdwieniu nalezy

podadé:
a) wymagania wg PN-71/H-87960,
b) roczng produkcje odlewdéw i catkowite mpotrzebowanie,
c) typ maszyny i jej producenta,
d) nazwe i adres producenta odlewdw,
e) nazwe i adres dostawcy rysunku odlewu i

rysunku

formy,
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f) wykaz wyposazenia formy ci$nieniowej i ewentualnych
czes$ci zamiennych,

g) oznaczenie formy cidnieniowej,

h) sposéb wypychania odlewu z formy ci$nieniowej,

i) iloéé wnek formy ci$nieniowej,

j) material na cze$ci gidéwne i czesci formujgce,

k) sposéb ochrony powierzchni czeéci fomiﬁqcych (ob-
rébka cieplna),

1) przewidywang zywotnoéé formy ciénieniowej,

1) sposéb kontroli dostawy formy ci$nieniowej,

m) inne wymagania uzgodnione z producentem formy cis-
nieniowej. . =

Do zaméwienia nalezy dotgczyé:

a) rysunek czeéci lub odlewu,

b) w razie potrzeby rysunek wtc:;pki,

c) wzorce lub model.

8. Naddatki na obrébke skrawaniem poszczegdlnych

powierzchni formy ciénieniowej nalezy dobieraé tak, aby
na powierzchni podziatu byta wykorzystana, przy obrébce
zgrubnej, wykonywanej przed obrébka cieplna, 12 do 2/3
catkowitego naddatku wg rysunku. ‘
Powierzchnie podzialu nalezy okresli¢ przez wybicie na
jednej z przylegajacych do niej powierzchni znaku " A ", kté
rego wierzcholek skierowany jest w kierunku powierzchni

podzialu wg rysunku.

' [EN-83/4045-02-1]

9. Zywotnosé formy. Orientacyjng §rednig wartosé zy-

wotnosci formy ciénieniowej w zaleznoséci od materiatu

odlewu podano w tablicy. Dane dotyczg odlewéw $rednio
skomplikowanych grupy 3. W przypadku formy ciénieniowej
z wkladkami, przeznaczonej do odlewania stopéw miedzi,
zywotnos$é wkladek jest o 20% nizsza, dla stopéw aluminium

i cynku o 10% nizsza,

Ilo$é kompletéw odlewéw

Material
odlewu . : z rdzeniami
bez rdzeni bocznych] tads i
stopy cynku 150 000 100.’\00

stopy alumi-
nium i ma-
gnezu

30 000 + 45 000 | 20 000 : 30 000

stopy miedzi

10 000 6 000




