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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa ogdlne

wymagania i badania dotyczace form metalowych do odle-

wania pod cisnieniem stopéw metali niezelaznych.

1.2. Zakres stosowania normy. Niniejsza norme nalezy

stosowad przy konstrukcji, produkcii i odbiorze technicz-

nym form do odlewania pod ciénieniem.

1.3. Okreslenia

1.3.1. Czgdci {powierzchnie) formujgce formy - czeé-

ci (powierzchnie) formy, ktére stykajg sic cieklym meta-
lem 1 odtwarzajg ksztalty odlewu (iacznie z wlewem i prze-

lewem), moga byé stale i ruchome,

1.3.2. Czgsci (powierzchnie) funkcjonalne formy - czeé

ci (powierzchnie) formy, ktdére zapewniaja dziatanie formy.

1.3.3. Piyta stala formy - czeéé formy ciénieniowe]

(najczesciej zawierajaca wlew gtédwny), montowana na kor-
pusie maszyny cisnieniowej,

1.3.4. Plyta ruchoma formy - czeéé formy  cidnienio-

wej (najczesciej zawierajgca urzadzenia wypychajgce),
montowana na ruchomej plycie montazowej maszyny ciénie-

niowej.

1.3.5. Obudowa formy - czg$éé nosna formy, w ktdrej

sq osadzone wkiadki formujgce.

1.3.6. Wnegka formy - przestrzer w formie wypelniona

cieklym metalem.

1.3.7. Licznoéé formy - liczba form wykonanych we-

dlug tej same) dokumentacji.

1.3.8. Wzorcowanie formy - technologiczna préba for-

my, podczas ktére) wykonuje sie odlewy wzorcowe.

1.3.9. Zywotnoéé formy - liczba kompletéw niezabra-

kowanych odlewdw wykonanych w danej formie.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1, Podzial

2.1.1. Grupy form. W zaleznos$ci od wymaganych

wlasnodci odlewdw formy dzieli sie na 4 grupy:

1 grupa - formy na odlewy wg PN-71/H-87960, formu-
jace czesdci, ktdére powinny mieé wiecej niz 10 wymiaréw z

odchytkami granicznymi mniejszymi niz wg tabl. 1,

2 grupa - formy na odlewy wg PN-71/H-87960, formu-
jace czg¢$éci, ktére powinny mieé wiecej niz 5 wymiardéw z

odchytkami granicznymi mniejszymi niz wg tabl. 1,

3 grupa - formy na odlewy wg PN-71/H-8796Q, formu-
jace cze$ci, ktdre pov}mny mieé¢ do 5 wymiardw z odchyl-

kami granicznymi mniejszymi niz wg tabl. 1,
4 grupa - formy na odlewy wg PN-71/H-87960, formujg-

ce czg$ci, ktdre moga mieé odchytki graniczne powiekszo-

ne o 50% w stosunku do odchylek wg tabl. 1.

2.1.2. Odmiany grupy form. Ze wzgledu na rodzaj i za-

kres wymaganych badas formy dzieli sie na 10 odmian wg

tabl, 2.

Zgtoszona przez instytut Odlewnictwa Ministersiwa Przemystu Maszyn Cigzkich i Rolniczych — Krakéw
Ustanowiona przez Dyrekiora Instytutu Odlewnictwe dnia 30 grudnia 1976 r.
joko norma obowigzujaca w zokresie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1978 .
(Dz. Norm. i Miar nr 12/1976 poz. 42)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977,

3

Wplyw do WN 23.5.77. Oddano do skladu 3.8.77, Druk ukofcrono we wrzetniu 77,
Obj. 4,90u.w. Noklod 2800+ 55 egr. Zem. 2280/77 s

Ceno 2t 7,20
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Tablica 1
Zakres Odchytki wymiardw swobodnych czesci formujqcych') . ?)
\Cvir;néisf‘éw stopy cynku- stopy aluminium i magnezu stopy miedzi
formujacych czesci cze;é)ci czqéﬁi czedci czﬁs’s)ci czqéc)i czesci cm;éac)_i Cziig)i
state H 3 _L3 state —L3 state “
mm
do 3 *0,030 +0,040 +0,050
3+ 6 10,045 +0,050 0,060
+0,070 +0,090 +0,090 10,120 10,120 +0,150
6+ 10 +0,050 +0,060 +0,070
10 + 18 +0,060 *0,070 10,090
18 + 30 +0,070 +0,080 +0,110 10,080 +0,110 0,140 +0,110 10,140 +0,175
30 + 50 +0,080 +0,100 10,130 10,100 +0,130 +0,160 +0,130 0,160 +0,205
50 + 80 10,100 +0,120 10,150 +0,120 +0,150 +0,190 +0,150 +0,190 10,245
80 £120 10,115 +0,140 +0,180 +0,140 10,180 +0,230 10,180 +0,230 | 0,290
120 +180 +0,130 +0,160 10,210 10,160 10,210 +0,260 +0,210 10,260 +0,335
180 +250 *0,150 +0,180 10,240 10,180 0,240 *0,300 +0,240 *0,300 +0,380
250 +315 0,200 +0,270 +0,340 +0,270 10,340 10,430 +0,340 10,430 10,540
315 +400 +0,220 +0,300 +0,370 +0,300 +0,370 10,470 +0,370 10,470 *0,585
£00 +500 10,240 10,330 *0,405 +0,330 10,405 00,515 *0,405 0,515 * 0,650

% podane wielkosci odchytek stanowia %3

1) QOdchylki wymiaréw swobodnych nalezy sprawdzaé na odlewach wzorcowych z nowe;] formy. Przy wykonywaniu
odlewdw wzorcowych z formy regenerowanej nalezy sprawdzac te wymiary, ktdére zostaly poprawione.

odchylek z tabl. 1 wg PN-71/H-87960.
9 Charakter wymiaru nalezy okresli¢ wg PN-71/H-87960 (rys. 2 i tabl. 3).

Tablica 2
Kontrola obrdbki skrawaniem Kontrola jakosci materiatu
sprawdzenie badania mecha- badania metalo-
, wymiardw owierzchni badania niczne raficzne
Odmianal . . i - — = bada-
Grupa Licznosc i , . | monta- . ,
grupy czescl czedel |, . wytrzy- | twar- wiel- nia
formy formy o o zui i e o
form czedci | funk- cze$ci | funk- ) matoséci | dosci kosci defek-
4 G : & dzia- naweg-
formu- | cjo- formu- | cjo- ) czeéci |czedel , ziarna | tosko-
. . tania lania
jacych | nal- jacych | nal- Yoty formu- |formu- auste- | powe
nych nych jacych |jacych nitu
4 0 jednostkowa ++ ++ ++ - 4+ - 4 - - -
3 1 jednostkowa ++ +4 ++ - ++ - 4t - - -
2 wielokrotna ++ ++ ++ + ++ - A+ + + +
2 3 jednostkowa e ++ 4+ - ++ - § = - +
4 wielokrotna ++ 4 ++ + b - + + + + ok
5 jednostkowa ++ i +1 o ++ - + - - 4
1 6 wielokrbtna ++ ++ ++ 4+ ++ - + + 4 4t
7 jednostkowa I+ i ++ ++ ++ - + + + +F
8 wielokrotna e+ ++ F+ ++ +4 4 ¢ b F+ ++
Z
3 jednostkowa
2 9 i Kontrola na podstawie umowy specjalnej pomiedzy producentem a zamawiajgcym
1 wielokrotna

++ - kontrola w peinym zakresie.

+ - kontrole przeprowadzié¢ jedynie na zyczenie zamawiajacego.

- - kontroli nie przeprowadza sie.
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2.1.3. Typy form. W zaleznosci od sposobu kontreli do-

stawy, formy dzieli sie na 4 typy wg tabl. 3.

Tablica 3
Typ formy Sposdb kontroli
0 bez specjalnych wymagan, jedynie
z za$wiadczeniem o wynikach badan
1 z atestem”
5 z atestem i kontrolg producenta
w obecnoéci zamawiajgcego
3 z atestem 1 wedlug specjalnego
uzgodnienia
) Atest powinien zawieraé wyniki badar przewi-
dzianych dla danej odmiany grupy formy wg tabl. 2,
nazwe producenta i znak kontroli jakosci. |

2.2. Qznaczenie

2.2.1. Sposdb budowy oznaczenia. Oznaczenie formy

ci$nieniowe] powinno sktadaé sie z:

a) nazwy produktu,

b) numeru grupy, odmiany i typu wg tabl. 21 3,
¢) rodzaju odlewanego stopu,

d) liczby odlewdw w komplecie,

e) typu maszyny na jaka forma jest przeznaczona.

2.2.2. Przyklad oznaczenia formy grupy 4 wykonanc]

jednorazowo, odmiany O, typu 1, do stopdw aluminium, z
czterema odlewami w komplecie, na maszyne
CLOO 630-45:
FORMA CISNIENIOWA DO METALI 4-0-1-A1-4-CLOO
630-45 BN-76/4045-02

cidnieniowg

3. WYMAGANIA

3.1. Material

3.,1.1. Gatunki. Material powinien odpowiadaé gatun-

kowi stali podanej w zamdéwieniu lub na rysunku formy. Na
czebci formujace zaleca sig stosowanie stali WCL, WWNI1,

WWS wg PN-69/H-85021 lub 2H13 wg PN-71/H-86020.

Na obudowy zaleca sig¢ stosowanie stali St7 wg PN-72/
H-84020, 55 wg PN-75/H-84019 lub 2H13 we PN-71/H-86020,
Materialy na elementy formy - wg PN-72/H-54384 + PN-74/
mied

H-54405. Materiaty na czesci formujgce powinny

atest hutniczy.

3.1.2. Wytrzymaioséé materialu, Parametry wlasnosci

mechanicznych materialu powinien zamawiajgcy uzgodnié =z

producentem.

3.1.3. Wady materiaiu. Dopuszcza sie wystepowanie
wad materialu na czeéci formujacej wg tabl. 4 (nie doty-
czy wkiadek odlewanych).

Jezeli nie jest znany ksztatt wneki, wad materialu  nie

dopuszcza sig.

Pecknieé w materiale nie dopuszcza sig.
Tablica 4

lloéé wad

Wneka punkto-
mm Ob- wych na
= powierzch-
- szar | .
2z 300 %300
’ min

nie dopusz
cza sig

Iobszar/  \ yropszar . 5

) Minimalna odlegloéé miedzy wadami 50 mm.

3.1.4. Naddatki na obrébke skrawaniem. Ze wzgledu

na odweglanie materialu, naddatki na obrébkg skrawaniem
na powierzchni podzialu lub powierzchni sytkajace; si¢ z
cieklym metalem nalezy dobierad tak, aby podczas obrdbki
zgrubne) wykonanej przed obrdbkg cieplng zuzyto % + 2/3

catkowitego naddatku na obrébke skrawaniem. Po obrdébee

,

zgrubnej nalezy na jednym boku wybié znak A ,  kto-
rego szczyt wskazuje plaszczyzng podzialu wg rys. 1.
X .
50
d‘&qo
s10 pd®

oy

!

= ——— e e

v |

14,2

2 do 3
naddatky
na obrobkg

Rys.

iy PTGSZC;yan!/
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Oznaczenie poczqtku wspolrzgdnychi
[ plaszczyzny podzialu

v% [BN-76/4045-0Z -]
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3.2. Jakosé powierzchni formy

Tablica 6

—
. : R
3.2.1. Wady powierzchni. W czg$ciach formujacych Powierzchnia Cf;or:pa a R,
. ) my
nie dopuszcza sie wystepowania wad powierzchni. Na po- um
zostalych powierzchniach dopuszcza sig wystgpowanie po- 1; 2 0,08 0,4
jedynczych wad o maksymalnej wielko$ci 0,5% powierzch- EZQS';CI formujace 5 0,081) 0.4
ez
ni, jezeli nie maja wplywu na funkcjonowanie formy. przelewéw 0,16 0,8
3.2.2. Twardo$é czesdci formujacych - wg tabl, 5. 4 0,16 0,8
. ]
Tablica 5 12 2 0,08 0,4
= T Ptaszczyzna po- 0.16 0.8
) dziatu formy 3 2 2
Twardosé¢ HRC form do odle- 0,32 1,6
wania stopow bez
Nazwa czescl Prze- | wypychaczy T i 0,16 0,8
aluminium i : : lewy z wypycha- Sl
cynku = czari ’ 0,32 1,6
. : e 1 0,32 1,6
ormiits (oot 5 T e e e s 0,32" 1,6
9 P & powierzchnie 3 - 2
Rdzenie i czeéci for- 42+ 46 38 s 42 ruchome 0,63 3,2
mujgce (do 5 kg) 4 0,63 3,2
Plaszczyzny 1; 2; 2
Obudowy form 30 3 38 ]JT'Zyleqajqce 3; 4— Op63 3,2
Obwodowe 1) 5
plaszczyzny 1;2; 3 1,25 6,3
3.2.3. Twardoéé naweglanych czes$ci funkcjonalnych, nie pasowane 3; 4 332 12,5
Twardos$é elementdw ruchowych powinna wynosic: ) Wyzsze wymagania w zakresie chropowatosci po-
: e wierzchni wneki,
a) pracujacych bez obciazenia - 54 + 58 HRC, ) powierzchnie szlifowane wykonywaé o Rgq = 0,32.
b) pracujgcych pod obcigzeniem - 56 :+ 61 HRC.
. '
Twardo$é elementdw form - wg PN-72/H-54384 + PN-74/ Zablicad
H-54405. Zakres wymiardw czeéci sta- Odehytka
lych
3.2.4. Twardoéé warstw azotowanych. Giebokodé war- —r
stwy oraz warunki azotowania zamawiajacy powinien uzgod-
; do 18 +0,020
ni¢ z producentem.
18 30 10,026
3.2.5. Chropowato$é powierzchni obrabianych. Gra- + 3 ’
niczna warto$é chropowatoséci cze$ci formujgcych i funk- 30+ 50 10,032
cjonalnych - wg tabl. 6. 50+ 80 +0,036
Chropowatoéé elementéw formy - wg PN-72/H-54384 + 80 » 120 +0,044
PN-74/H~54405. :
{5405 120 + 180 *0,050
3.3. Dokladnosdé iarowa
3.2 Doldadnost vym 180 + 250 %0,058
3.3.1. Odchylki graniczne wymiardw tolerowanych czes-
== = , , 250 + 315 *0,065
ci formujacych powinny by¢ wykonane zgodnie z rysunkiem
formy. 315 + 400 0,070
3.3.2. Odchytki graniczne wymiardw swobodnych czes- 400 + 500 +0,076

ci formujacych mierzone na tych czesdciach dla grupy form

1; 213 - wg tabl. 7.

Dla 4 grupy form dopuszcza si¢ wykonywanie czeéci for-

mujgcych z odchytkami o 50% wiekszymi niz podano w tabl. 7.

5.3.3. Odchylki graniczne pochyleri odlewniczych - wg
PN-63/M-02136

a) szereg dla 6 katéw 30’ i mniejszych,

b) szereg 7 dla katéw wigkszych od 30,

3.3.4. Promienie odlewnicze. Jezeli na rysunku nie po-

dano inaczej, promienie nalezy wykonaé wg PN-71/H-87960
Py 8:2.9.

3.3.5. Odchytki graniczne funkecjonalnych cze$ci formy.

Wymiary tolerowane nalezy wykonywaé w odchylkach 1T6 +
IT8. Zalecane pasowania i tolerancje wg tabl. 8.

Odchytki graniczne dla elementéw wg PN-72/H-54384 +
PN-74/H-54405.

Pasowanie i toleran-

Nazw $ci
Gl acze

Pasowanie

H7 dla otwordw
okrgglych

H8 dla otwordw

h7 rdzenie nieruchome okragle

h8 rdzenie nieruchome ksztaltowe

pozostalych
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cd. tabl. 8

Pasowanie i toleran- s
Nazwa czesci

cje
pewierzchnie prowadzace rdze-
8 ni ruchomych dla stopdw cynku i
aluminium, komory przelotowe
Pasowanie powierzchnie prowadzgce suwa-

kéw dla stopdw cynku i alumi-
nium (dla stopdw aluminium do
250 mm); powierzchnie prowa-
dzgce rdzeni ruchomych dla
stopdéw miedzi

H7 dla otwordw,
okmglych a8

H8 dla otwordw
pozostalych

powierzchnie prowadzgce suwa-
kéw dla stopdw miedzi i powie-
c8 rzchnie prowadzgce suwakdw
dla stopéw aluminium {ponad
250 mm)

rozstawy kotkdéw ustalajgcych
i prowadzacych, rozstawy wy-
1T6 pychaczy i wnek formujgcych,
rozstawy $rub z tulejami cen-

Tolerancje ; ;
trujgcymi

rozstawy $rub do mocowania

L wktladek

3.4. Odchyiki ksztaltu i potozenia

3.4.1. Odchylki ksztaltu i polozenia wymiardw tolero-
wanych nalezy dobieraé¢ wg PN-68/M-02138 w szeregu
Vi s VI

3.4.2. Odchytki ksztaltu i polozenia wymiaréw swobod-

3.4.2.1, Prostoliniowo$é. Odchylki graniczne prosto-

liniowos$ci kotkdw, wypychaczy i rdzeni - wg tabl. 9.

Tablica 9
Kotki skos$ne, Rdzenie o
7 akres wodzace i el o przekroju
é;lednic ustalajgce kotowym
na 100 m dlugosci
mm
do 3 0,030
3+ © 0,020
6+ 10
0,010 0,010
10+ 18
18+ 30
30 s+ 50
0,010
50+ 80
0,020
80 + 120

3.4.2.2, Plaskosdé. Qdchytki graniczne plaskosdci ptyt

w dowolnym kierunku dla stalej i ruchomej czeéci formy po-
winny miescid sig w szeregu VIII, dla wkiadek stalych i ru
chomych w szeregu VIl wg PN-68/M-02138. Odchytki gra-
niczne ptasko$ci powierzchni formujgcych rdwnoleglych do

kierunku wypychania - wg tabl. 10.

Przy wymiarach wickszych niz 100 mm odchytki nalezy
okreélaé¢ w 100-milimetrowych odcinkach.

Odchytki graniczne plaskosci powierzchni formujgcych

prostopadlych do kierunku wypychania {wyciggania rdze-
nych nia) - wg tabl. 11 na str. 6.
Tablica 10
Odchytki na 100 mm diugosci z pochyleniem
{ s Gropa do 30 do 1° ponad ¥
a zn ' ’
szczyzna poduaty Formy
b a b a b a b
b
min
7 a
/ 1;2; 39 | 0,010 0,020 0,020 0,0£0 0,030 0,060
Vs Ktﬁrunek wypychamd
3; 4 0,020 0,040 0,030 0,060 0,040 0,080
4)Formy grupy 3 nalezy wykonywaé z wyzszymi wymaganiami w zakresie powierzchni wneki.
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Tablica 11
- GPiba Odchytki we wszystkich kierunkach prosto-
for'mp padlych do osi wypychania na 100 mm dlugosci
> mm
Plasiczyzna podziaty
1; 2; 3 0,060
| R [ R
/
VAEN
’ N
‘I)’lerungg 4 ﬁaszﬁzqzngy osI?padIa _ 0.080
chana os( W ?an ; ’
ool (rdunoledtd do plaszczyzny ’
podziatvy,
) Formy grupy 3 nalezy wykonywaé z wyZszymi wymaganiami w zakresie powierzchni wneki.
P <

3.4.2.3. Kotowoéé. Odchylki graniczne kotowoéci po-

wierzchni formujgcych nie rozdzielonych ptaszczyzna po-
dzialu dla rdzeni i czg$éci wewnetrznych - szereg 1X, a dla F“‘T“* Dez plyt wypychacey Ro’\s{noleg-
stata i ru- Plyty wy-| tosé
wnek szereg X wg PN-68/M-02138. choma pty-] wkladki mostek pychaczy | catej
Wartoéci graniczne odchytek kolowosci otwordw czesei i formy
formujacych rozdzielonych ptaszczyzng podziatu - wg tabl. 1 wg PN-68/M-02138
szereg szereg szereg szereg szereg
dla czesci oznaczonych. VIl V1 VIIL X VIIL
3.4.2.4. Réwnoleglodé. Odchylki graniczne rdwnole- 3.4.2.5. Wspdlosiowoéé bicia wzdluznego i prosto-

gloéci powierzchni plyt w dowolnym kierunku - wg tabl. 12,

padiosé. Odchytki graniczne dla czedei formupcych -wg tabl.13,

Tablica 13
na rdzeniach W otworach
stalych jednej czedci dwdch czesdci
[
A — |
: A / i / 7
Zakres wymia- P4 /
Téw | /
D i) / Q !
= LA e
N
B bicie wzdluz- e bicie wzdluz-
wspdtosio- . - wspétosio- :
o ne i prosto- 9} ne i proste-
wosd . wosd B
padissd padlosd
mm
do 18 0,010 0,025 0,020 0,025
18+ 30
0,040 0,040
. ’ 0,060 dla grupy 1;
30+ 50 0,020 0,030 0,080 dla grupy 2;
50+ 80 0,100 dla grupy 3 i 4;
w przypadku form duzych o wymiarach
80 + 120 0,060 0,060 piyt gléwnych powyzej 600 x 600, do-
0,040 puszcza sie wieksze odchytki po uzgod-
120 + 180 0,030 nieniu zamawiajgcego z producentem
180 + 250
0,050
250 + 315
0,100 0,100
315 + 400 0,040
0,060
400 + 500
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Odchylki graniczne wspolosiowosci i prostopadtodci otwo-
réw kotkdw wodzacych i ustalajgcych otwordw na tuleje
centrujace sg okreslone wielkosdcig pola tolerancji odpo-
wiednich watkdéw i otwordw.
Odchytki graniczne prostopadtosci otwordw dla  wypy-
chaczy - wg tabl. 14.
Tablica 14
Zakres
‘_’T"‘"‘ wymia- Odchyt
réw ka
: wYpy- dla
[ chaczy ! = 100
D
' ] mm
[
T ~
g . ‘ do 6 0,040
* Pt. podziatu | ' i
I 4
/ | /
| / o | 6410 0,060
/1 e
10 0,080
3.4.2.6. Odchylki rozstawdw wnek formujacych nale-

2y odnosié¢ do osi formy wg rys. 2. Zalecane odchylki I1T6.

Odchylki wspdtosiowosci rozstawdw wnek formujgcych
- wg tabl., 13:
=)
B
Q
o
Q
-+
<+ 05 formy
A
N\
BN-76/4045-02-2

3.5. Mikrostruktura - wedlug uzgodnienia pomiedzy.za-

mawiajgcym i producentem,

3.6. Dziatanie formy

3.6.1. Wzorcowanie formy, W kazdej formie powinny

by¢ wykonane odlewy wzorcowe wg PN-71/H-87960 p. 3.5w
celu sprawdzenia dokladnoéci wymiarowych wneki formy z
rysunkiem odlewu. Funkcjonowanie formy w czasie odlewa-
nia wzorcdw powinno by¢é kontrolowane w ciggu co naj-

mniej 1 h.

3.6.2. Rozruch formy. Kazda nowa forma powinna byé

poddana rozruchowi. W czasie rozruchu nalezy wykonad
1000 kompletéw dobrych odlewdw ze stopéw aluminium lub
cynku albo 300 kompletdw dobrych odlewdw ze stopdw mie-
dzi, przy wydajnosci odlewania 85%. Rozruch formy powi-

nien przeprowadzié¢ producent odlewdw.

3.7. Cechowanie form. Kazda forma powinna mieé ce-

che wykonang w sposdb trwaly i zawierajaca co najmniej na-
stepujgce dane;:

a) nazwe lub znak producenta,

b) numer formy wg PN-63/M-01155,

¢) rok produkeji,

" d) numer rysunku odlewu,

@) numer egzemplarza formy,

f) typ maszyny odlewniczej,

g) mase formy,

h) pozostale dane wedlug zyczenia zamawiajgcego,

Zaleca sie stosowanie tabliczki wg rys. 3.

Na kazdej czesci formujacej, jezeli jej wymiary to umo-
zliwiajg, nalezy wybié znak materialu, z ktérego  zostala

wykonana.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1, Pakowanie, Formy cisnieniowe zmontowane nale-

7y pakowadé w drewniane skrzynie ze wzmocnionym dnem, za
bezpieczajac je przed przemieszczaniem. Wyposazenie for

my nalezy pakowad oddzielnie. Forme przed zapakowaniem

nalezy zabezpieczyé przed korozjg przez pokrycie smarem

stalym, chemicznie obojetnym.

Plaszczyzna zaglebwona ~ 1mm

" ORIGINAL POLAK
Nr rys. odlewu

o [22]
wrformy 1]

7

Maszyna

CLO0_630-45__ |

. Masa

2150 k6

_],

[BN-76/4045-02- 3]

Rys. 3



8 BN-76/4054-02

Na kazdym opakowaniu powinna by¢ umieszczona etykie-
ta firmowa zawierajaca co najmniej nastepujace dane:

a) nazwe lub znak producenta,

b) oznaczenie formy,

c) masg netto i brutto,

d) znaki manipulacyjne wg PN-76/0-79252 p. 2.4.6 i
3.4.3,

e) znak kontroli jakosci.

4.2. Przechowywanie. Formy zabezpieczone przed ko-

rozjg nalezy sktadaé¢ w magazynach zamknietych.

4.3. Transport. Formy cisnieniowe nalezy przewozié

krytymi $rodkami transportu.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badani - wg tabl. 2.

5.2. Badanie wytrzymatosci
PN-71/H-04310w zakresie wg tabl. 3 na prdbkach wycietych

nalezy przeprowadzié wg

z formy obrobionej cieplnie lub na prébkach wykenanych z
danego pélfabrykatu i obrabianych cieplnie wedtug obustron-

nie uzgodnionych warunkdw.

5.3. Kontrola wewnetrznej jakosci. Wewnelrzng ja-

koé¢ materiatu nalezy kontrolowacd przez badanie ultra-
diwiekowe przed obrébka cieplng, w zakresie wg tabl, 15.
Sposéb badania ultradZwiekowego oraz oceng wad  po-

winien uzgodnié zamawiajacy z producentem.

Tablica 15
f(-;or:g; Odm;::;liygrupy Zakres kontroli
4 0 -
na zyczenie odbiorcy,
i gléwne czesdci lub
wkladki
3
2 czedci formujgce
ponad 10 kg
3 czesci formujace
ponad 10 kg
d 2
i wszystkie czgsci
formujgce
- wszystkie czedci
! o585 T4 & formujgce
4
3 : wedlug specjalnej
9 umowy pomiedzy
2 producentem i
zamawiajgcym
1

5.4. Badanie twardo$ci nalezy przeprowadzié wg PN-74/

H-04355 w zakresie wg tabl. 16.

Badanie twardosci czeéci formujacych nalezy przepro-
wadzié w poblizu powierzchni formujgcych.

Niedopuszczalny jest pomiar na powierzchniach formuja-
cych.

Tablica 16
?o]::r?; Oir;l?::miru— Zakres badan
4 0 s - :
wszystkie czeéci formujgce
1 po obroébce cieplne)
3 obudowy ze stali stopowe]
i wktadki {rdzenie) z tole-
2 rancjg ostrzejsza niz wg
tabl. 13, po obrdbce zgrub-
nej i po obrdbce cieplnej
obudowy ze stali stopowej
i gtéwne wkiadki (rdzenie)
3 po obrdbce zgrubnej i po
2 obrébece cieplnej, pozostale
czesci po obrébee cieplne)
4 obudowy ze stali stopowej
i wktadki (rdzenie) z tole-
rancja ostrzejszg niz wg
5 tabl. 13, po obrdbce zgrub-
nej i po obrdbece cieplnej
1 6 . .
obudowy ze stali stopowej
7 i wszystkie czesci formujace
po obrdbece zgrubnej i po
8 obrébce cieplnej
4
3 wedlug specjalnej umowy
9 pomiedzy producentem 1
2 zamawiajgcym
1
5.5. Badanie chropowatodci - wg PN-73/M-04250,

PN-73/M-04251 i PN-76/M-04254, W przypadkach spor-
nych, rzeczywista warto$¢ chropowatosci R; powinna by¢
pomierzona na neutralnym stanowisku na wzorcach z obu-

stronnie uzgodnionego tworzywa.

5.6. Kontrola wymiaréw. Kontrole nalezy przeprowa-

dzi¢ sprzetem uniwersalnym lub specjalnymi  przyrzadami

pomiarowymi. Kontrole miedzyoperacyjng i ostateczng
nalezy przeprowadzi¢ w pelnym zakresie. Kontrole wymia-
réw czedci formujacych nalezy przeprowadzié na odle-

wach wzorcowych.

5.7. Kontrola ksztaltu i polozenia. Plaskoié i réwno-

legto$é nalezy kontrolowaéd po obrdbce cieplnej. Sposdb po-
miaru kotowosci, wspdlosiowosci i bicia wzdluznego oraz
prostopadlodci zamawiajgcy powinien uzgodnié¢ z  produ-

centem.

5.8. Badanie mikrostruktury - wg PN-66/H-04505. Kon-

trole odweglania nalezy przeprowadzié wg PN-75/H-04506.

Kontrole wielkosSci ziarna austenitu nale2y przeprowa-
dzi¢ wg PN-66/H-04507 i PN-G6/H-04516 w zakresie wg
tabl. 2 i tabl, 17.

Prébke materiatu do badania mikrostruktury nalezy po-

brac z naroznika formy sposobem "a" lub "b" wg rys. 4.
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Tablica 17

Grupa Odmiana gru- | Naweglenie, | Wielko§é ziarna
formy py formy odweglenie austenitu
4 0 = -
1 - =
3 wg uzgodnienia:
2 _ czedci glowne i
wkladki po ob-
rébce zgrubnej
3 - -
wg uzgodnienia:
2 wg ustale- | czesci gidwne i
i nia w da- wktadki po ob-
nym zakre- | rdébce zgrubnej
sie i po obrdbce
cieplnej
5 - o
czedci gléwne i wkladki po
6 obrébce zgrubnej i po obrdb-
ce cieplnej
wg uzgodnienia: czedci gldw-
1 7 ne i wktadki po obrébce
zgrubnej i po obrdbce ciepl-
nej
wszystkie tworzywa stopowe
8 na czesci formujagce ponad
5 kg po obrébce zgrubnej i
po obrdébce cieplnej
4
3 wedlug specjalnej umowy
9 pomigdzy producentem i za-
2 mawiajgcym
1

o
Pobierana czes¢
na calef wysokosce

b} diugosé wypychaczy,

c) zagtebienie i osadzenie na komore prasowania lub
dysze,

d) wysokosé formy,

e) przepustowosdé i szczelno$é uktadu chlodzenia,

f) skok wyrzutnika i polozenie trzpienia wypychajgcego

(przy wypychaniu hydraulicznym),

g) skok rdzeni (hydraulicznie napedzanych), dzialanie
suwakdw, diugosdé kotkdw skosnych,

h) oznaczenie formy,

i) sprawdzenie ksztaltu wneki na odlewie z parafiny

lub tworzywa sztucznego.

5.10. QOcena wynikéw badai

5.10.1. Qcena wynikdéw badan twardo$ci. Jezeli wynik

badania twardoéci jest niezgedny z normg, dopuszcza sieg
powtdrzenie obrdbki cieplnej. W przypadku, gdy powtdrna
obrdbka cieplna nie da rezultatu, dopuszcza sie ponowne
przeprowadzenie obrdébki cieplnej po uzgodnieniu z zama-
wiajacym.

5.10.2, Ocena wynikéw kontroli wymiaréw. Jezeli rze-

odle-

czywiste wymiary czes$ci formujgcych, mierzone na
wach wzorcowych, nie mieszczg sie w granicach toleran-
cji wg tabl. 1, to wymiary te nalezy poprawic. Jezeli po-
prawa nie jest mozliwa, nalezy odpowiednie czesci odrzu-
cié jako braki lub uzgodnié z zamawiajgcym zmiang¢ wymia-
réw odlewdw. Pozostale cze$ci o wymiarach niezgodnych

z niniejsza normg hub rysunkiem formy nalezy odrzucié.

5.10.3. Ocena wynikéw badat mikrostruktury. Jezeli

wyniki badania mikrostruktury daty wynik niezgodny z uz-

godnieniem, nalezy powtdrnie uzgodnié wzorce. Jezeli za-

e e e ey e e e o g

Pobierana czgsc L
max 3rmm
M Plaszczyzna
~ | podzialu
BN-76/4045-02-4
Rys. 4
5.9. Badanie montazu formy. Po zmoniowaniu nalezy mawiajgcy nie wyraza zgody na zmiany, dany element for-

sprawdzié prawidtowo$é wzajemnego dopasowania czgscii
zespoléw formy, a w szczegdlnodci:
a) wymiary oraz rozstawy otwordw i rowkéw  mocujg-

cych formy,

my nalezy odrzucié.

5,10. 4. Ocena wynikéw kontroli dzialania formy. For-

me uwaza sig za zdolng do cksploatacji, jezeli nie ma za-

kldceni w jej dziataniu, badania daty wynik pozytywny i zo-
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staty przez zamawiajacego zatwierdzone odlewy wzorcowe.
Zatwierdzone odlewy wzorcowe nalezy przechowywaé przez

1 rok.

5.10.5. Ocena pozostalych wynikéw. Jezeli jedno z po-

zostatych badan dato wynik negatywny, dany element formy,

jezeli inaczej nie uzgodniono, nalezy odrzucié.

5.11. Zaswiadczenie o wynikach badar powinno zawie-

raé co najmniej:

a) nazwe lub znak producenta,

b) oznaczenie formy,

c) stwierdzenie zgodnosci wykonania z wymaganiami
normy lub zamdéwienia,

d) znak kontroli jakosci.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Normy zwigzane

PN-71/H-04310 Préba statyczna rozciggania metali

PN—74/H-04355 Préba twardoséci metali sposobem Brine-
lla

PN-66/H-04505 Mikrostruktura stalowych wyrobéw hutni-
czych. Wzorce. i oznaczenie

PN-75/H-04506 Pomiar glebokosci odweglania hutniczych
wyrobdw stalowych

PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkosci ziarna austenitu

PN-66/H-04516 S5tal. Ujawnianie ziarna austenitu

PN-72/H-54384 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Wktadki wlewowe

PN-72/H-54385 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.
Rozdzielacze wlewowe 4

PN-72/H-54386 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.
Wypychacze

PN-72/H-54387 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Kotki ustalajgce

PN-72/H-54388 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali,
Tulejki koika ustalajgcego

PN-73/H-54389 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali .
Kolki skoéne

PN-73/H-54390 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Tulejki kotkéw skos$nych

PN-72/H-54391 Qdlewnicze formy ci$nieniowe do metali.
Rurki chlodzenia

PN-72/H-54393 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Watki zebate

PN-73/H-54394 Odlewnicze formy cisnieniowe do metali.
Zebatki

PN-73/H-54395 Qdlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Diwignie

PN-74/H-54396 Qdlewnicze formy ciénieniowe do metali.

Cofacze

PN-74/H-54397 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Kotki wodzgce

PN-74/H-54398 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Tulejki kotka wodzacego

PN-74/H-54399 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Podktadki dystansowe

PN-74/H-54400 Odlewnicze formy cisnieniowe do metali.
Pierscienie dystansowe

PN-74/H-54401 Qdlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Kotki montazowe

PN-74/H-54402 Odlewnicze formy cidnieniowe do metali.
Trzpienie wypychajace

PN-74/H-54403 Odlewnicze formy cisnieniowe do metali.
Wpusty zabezpieczajgce

PN-74/H-54404 Odlewnicze formy ci$nieniowe do metali.
Rdzenie zaslepiajgce

PN-74/H-54405 Odlewnicze formy ciénieniowe do metali.
Pierscienie osadcze

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

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej  ja-
kosci ogdélnego przeznaczenia. Gatunki

PN-69/H-85021 Stal narzedziowa stopowa do pracy na go-
raco, Gatunki

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

PN-71/H-87960 Odlewy ze stopéw metali niezelaznych wy-
konywane pod ci$nieniem. Ogdlne wymagania i badania

PN-63/M-01155 Klasyfikacja i znakowanie pomocy spe-
cjalnych warsztatowych. Podziat i budowa symboli

PN-63/M-02136 Tolerancje kqtdw

PN-68/M-02138 Odchylki ksztaltu i polozenia. Wartosci
liczbowe

PN-73/M-04250 Warstwa wierzchnia. Nazwy i okresle-

nia

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni,
Chropowatosé powierzchni, Okreélenia podstawowe i

parametry

PN-76/M-04254 Struktura geometryczna powierzchni.

Uzytkowe wzorce chropowatodci powierzchni

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe.

Znaki i znakowanie. Wymagania podstawowe
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2. Zalecenia miedzynarodowe

PCS 157-74 Formy ci$nieniowe do metali. Ogélne wyma-

gania i badania

3. Techmiczne dane zaméwienia. W zamdwieniu mnalezy

podac:

a) specyfikacje wymaganych witasnosci odlewdw wg PN-71/
H-87960,

b) roczng ilo$é odlewdw i potrzeby catkowite,

<) typ maszyny i jej producenta,

d) nazwe i adres odlewni, ktéra bedzie wykonywala od-
lewy,

e) dostawce rysunku odlewu i rysunku formy, wedlug
ktérej formy bedg wykonywane.

Do zaméwienia nalezy doltgczyd:

a) rysunek czeséci lub odlewu,

b) w razie potrzeby rysunek wtopki,

¢) wzorce lub model.

Zamawiajgcy powinien uzupelnié zamdéwienie nastepuja-
cymi danymi:

a) oznaczeniem formy,

b) sposobem wypychania odlewu 7 formy,

c} liczbg wnek formy,

d) materialem na gléwne czeéci i formujace czgsci for-
my,

e) sposobem ochrony powierzchni czesci formujacych,
f) przewidywang zywotnoscig formy,

g) szczegdtami odbioru dla form typu 2 wg tabl, 3.

4. Zywotnosé formy. Informacyjng zywotnoéé form po-

dano w tablicy.

Ilo$¢ kompletéw dobrych odlewdw

Material
odlewdw bez rdzeni z rdzeniami
bocznych bocznymi
stopy cynku 150 000 100 000

stopy aluminium

; 30 000 & 45 000
i magnezu

20 000 + 30 000

stopy miedzi 10 000 6 000

5. Autorzy projekiu normy - mgr inz. Tadeusz Paczka,

Marian Podgdrski, mgr inz. Wiodzimierz Sadzikowski, mgr
inz. Zygmunt Smolen, mgr inz, Zbigniew Strojny - Insty-

tut Odlewnictwa, Krakdw.
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