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1 WSTEP

Lo

1,1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy jest pomiar

stopnia anizotropii ptaskiej, liczby i orientacji uch w sto-
sunku do kierunku walcowania oraz granicznego wspdtczyn-—
nika ciagnienia z préby miseczkowania blach i tasm z mie~

dzi i je] stopéw o gruboéci od 0,18 do 2,0 mm,

1,2, Okresglenia i oznaczenia

1,21, Stopier anizotropii W, tub W wyratony w_pro=-

centach -~ stosunek réznicy sum maksymalnych | minimal-

nych wysokosci do sumy minimalnych lub érednich WY SO~
koéci miseczki o ptaskim dnie, wyttoczonej z krgzké bla=-
chy lub tasmy okreslonej érednicy, stempiem o $rednicy
33 mm, mierzonych od podstawy miseczki, pomnozony przez

100 wg zaleznosci a) lubb) i rys. 1.

1,2.2, Wysokosé uch AH w mm - réznica sum maksy-

mainych i minimalnych wysokoéci na obwodzie miseczki, mie-
rzonych od podstawy, podzielona przez pofowe maksymal-

nych i minimalnych wysokosci

Zh'mux _Z hmm

n

2

AH=

1. 2.3, Orientacja uch w stosunky do kierunku walcowa-

nia - utozenie maksymalnych wysokoéci uch w stosunku do
kierunku walcowania, mierzone w stopniach zgodnie z kie~

runkiem ruchu wskazowek zegara,

1,2 4, Graniczy wspdtczynnik ciagnienia m - stosunek

maksymainej srednicy krazka, z ktérego wyttoczone mise-
czki bez naderwah, do wewnetrznej Srednicy matrycy
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w ktérych M- liczba maksymainych | minimainych wysokog

ci na obwodzie miseczki,
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1.2, 5, Wzgledny luz procentowy pomiedzy stemplem i
matryca L - stosunek rdznicy $rednic matrycy 1 stempla,

pomniejszonej o dwie gruboéci 9, tagmy lub btach do dwéch

grubodci tasémy lub blachy, wyrazony w procentach
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2. METODA POMIARU

2,1 Zasada pomiaru, Pomiar anizotropii ptaskie] polega

na zmier zeniu wysokoséci uch wytioczonej miseczki z ptas-
Kim dnem za pomoca priyr‘zgdu wg rys, 2 i obliczeniu Wnu

W, lub AH 2z zaleznoséci podanych w 1,2 1, Orientacje
uch na miseczce okredla sig w stopniach katowych do  kie-
runku walcowania, Okreslenie granicznego wspdtczynnira
ciagnienia polega na wyznaczeniu podczas proby miseczko-
wania stosunku maksymainej érednicy krazka, przy ktorej
nie nastapifo jeszcze zerwanie miseczki do wewnetrznej

érednicy matrycy,

2.2, Pobieranie i przygotowanie prébek

2.2 1, Prébki do okreélania stopnia anizotropii ptaskie]

pobiera sie z blach Ilub taém w sposdb losowy lub  zgodnie
z wymaganiami norm przedmiotowych, w postaci paskow lub.
kwadratdow o szerokosci réwnej srednicy krazka powekszo-
nej o 5= 10 mm lub o wymiarach przewidzianych do wyci-
narki krazkéw, W czasie pobierania paskéw Iub kwadratéw
nalezy oznaczy<¢ na probce miekkim otéwkiem grafitowym
kierunek walcowania, Z pobranych paskéw lub kwadratéw
nalezy wyciaé iub wytoczyé po 3 krazki o srednicy 64 mm
lub o maksymalnej érednicy okresglonej z préby wyznacza-
nia wspdtczynnika ciagnienia,

Dopuszcza sig usuwanie zadzirdw na krawedziach kraz.
kéw po wycinaniu Jub ttoczeniu za pomocg skrobaka lub pil-

nika ‘o drobnych nacigciach,

Dopuszcza sig kraZzki z otworam{ w osi o $rednicy ma-
ksimum 3 mm,

S'rednicg- krazkéw do préby 64 mm lub maksymaina okres-
laja normy przedmiotowe,

2,2 2, Prébki do okreglania granicznego wspdiczynnika

ciagnienia nalezy pobieral podobnie jak w 2,2, 1, S’redn‘rcg

krazkéw nalezy zwigkszad w kolejnych prébach co 1 mm,
Do préby okresienia maksymatne] $rednicy krazka nalezy
stosowac po 1 -~ 2 kraZki,

Wymagana tolerancja grubosci i Srednicy krazkdw - wg

i
Dopuszcza sie krazki z otworem w osi o grednicy maksi-
mum 3 mm,

3. WYKONANIE PROBY

3,1, Aparatura, Do miseczkowania blach i tagm  nalezy

stosowad aparaty hydrauliczne Ericksena lub inne zapew-
niajace wspotosiowe zamocowanie matrycy i stempla, osio-
wy przesuw stempla z predkoscia 10 + 960 mm/min oraz do-
cisku krazka do matrycy w zakresie 1000 = 10000 N, Dila
zapewnienia réwnomiernego docisku krazka do matrycy w
czasie proby miseczkowania zalecane jest stosowanie pod
dociskacz podktadki gumowe;; dociskacz powinien zapeww
niaé niewielka samonastawno$c, Urzadzenie do przeprowa-
dzania préby miseczkowania powinno by<d wyposazone w
przyrzad do wspotosiowego ustawienia krazka na dociska-

czu lub matrycy, lub koiek centrujacy o Srednicy 3 mm

w osi stempla, Schemat wyttaczania miski oraz istotne wya-

Krazki do préby miseczkowania powinny byd ptaskie, o miary matrycy stempla i dociskacza przedstawiono na rys, 2
powierzchniach czystych i gtadkich, zgodnie 2z wymaga- zag wymiary matryc, stempla, skrajne luzy pomiedzy stem-
niami norm przedmiotowych, Wymagana odchytka s$rednicy plem i matryca oraz ustalone zakresy grubodéci tadm jubs
krazkéw £0,2 mm, blach przedstawiono w tablicy,

Stempe!
Podkladka
qumowa
-
= Y Jociskacz
L__Matryca
Miseczia
T‘/
dm *0,02
. a | e
- Z(H7/h8) o [BN-7970803-15-2]
Rys., 2
dg ~ érednica stempla, T, -~ promien zaokraglenia stempla, (1’“ - érednica wewngtrzna dociskacza, d,,~ $érednica wewnetrz-
na matrycy, 7, - promied zaokraglenia matrycy, g Z T A wysokosé cylindryczna érednicy wewnetrznej matrycy,

dz - zewnetrzna sSrednica nominaina matrycy odpowiadajgca srednicy gniazda aparatu
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Nomi~ Zakres gru~ | Nominalnal Zakres sred~| Pro- Nomi-~ Zakres $red- Pro- Skrajny luz, %
nalna boéci kraz- srednica nic matrycy mien nalna nic ttocznika mienA T s
arubosd) kow g,, mm matrycy przy odchytce] zaokragd sredni- |przy odchyice zaokrag-f maksymatny i minimalay
krazka iy = d! + wykonania lenia ca stemd4 wykonania lenia przy przy
g, mm + 2,49, +0,02, mm matrycy|pla d“ -0,02 mm stmpla d,, ~ max dl,, = i
R T, mm| mm r,, mm .
t d, - min d, - max
i 2 3 4 S 6 7 8 O 10
020 0,18 = 0,20 33,48 33,46 + 33,50 44 4 30,0 27,8 = 15,0
1, 25 0,21 =0,25 33,60 33,58 = 33,62 2,0 52,4 < 28,0 38,1 - 16,0
i
| 0,30 0,26 = 0,30 33,72 37,70 = 33,74 46,2 < 26,7 34,6 2 16,7
-
c, 35 0,31 = 0,35 33,84 33,82 < 33, 86 41,9 < 25,7 {1 32,3 = 17,1
0, 40 0,36 «~ 0,40 33,96 33,94 < 33,98 38,9 £ 25,0 3¢,5 <+ 17,5
0, 45 0,41 = 0,45 34,08 34,06 - 34,10 36,6 2 24 4 29,3 417,48
0, 50 0,46 + 0,50 34,20 34,18 = 34,22 34,8 £ 24,0 28,3 - 18,0
0,50 | 9,51 +4,860 34,44 | 34,42 -+ 34,46 45,1 23,3 | 39,2+ 18,3
}
I
0,70 0,61 0,70 34,68 34,66 =« 34,70 41,0 + 22,9 36,1 - 18,6
o, 80 0,71 = 0,80 34,92 34,90 + 34,94 38,0 - 22,5 33,8 218,8
0 81 < 0 35,1 % 18 35,8 =+ 22,2 = 18,9
0,9 0,81 20,9 5,16 35, 14 <« 35, 33,0 32,98 = 33,00 5,0 5,8 = , 2 32,1 = 18,
1,00 0,91 £ 1,00 35, 40 35,38 £ 35, 42 30 34,1 22,0 3 30,8+ 190
1,10 1,0t 21,10 35, 64 35,62 =+ 35,66 32,7+ 21,8 | 29,7 - 191
1,20 1,11 41,20 35,88 35,86 « 35,90 31,5 +21,7 | 28,8219 2
1,30 1,21 - 1,30 36, 12 36,10 = 36, 14 30,6 < 21,5 28,1 4 19,2
1
1,40 1,31 - 1,40 36, 36 36, 34 = 36, 38 29,8 2 21,4 27,5 -19,3
1,50 1,41 £ 1,50 36, 60 36,58 « 36, 62 28,1 +21,3 27,0 15,3
1,60 |1,51 21,60 36,84 |36,82 = 36,86 27,86 = 20,6 | 26,5 + 19, ¢
1,70 1,61 < 1,70 37,08 37,06 + 37,10 28,0 = 21,2 26,1 =19, 4
1,80 1,71 + 1,80 37,32 37,30 = 37,34 27,5 2 21,1 23,7 - 19, 4
1,90 1,81 =+ 1,90 37,56 37,54 =« 37,58 27,1 < 21,0 25,4 = 19,5
, 00 1,91 £ 2,00 37,80 37,78 + 37,82 26,7 - 21,0 25,1 -~ 19,5

3,2 Charakterystyka narzedzi do préby miseczkowania,

Powierzchinie dociskacza, stempla | matrycy stykajace sie

w czasie proby z krazkiem | miseczka powinny byé sztifo~
wane | poierowane o chropowatosci K, =0, 16 um, Twardos<
matrycy stempla i dociskacza nie powinna byd mniejsza niz
750 MV,

Cdchytka wspdiosiowoéci stempla | matrycy - w crzagie
proby miseczkowania nie moze przekraczad 0,01 mm,

Zaokraglenia krawgduzi ci@gow‘,cvh matrycy i stempia mu-

sza ptynnie przechodzi¢ w powier zchnie czotowe i walcowe

3.3, Temperatura prdby, Prébe ticczenia miseczek, je-

zeli normy przedmiotowe nie postanowia inaczej, przepro-

) o
wadza sig w temperaturze 20 *10 C,

3 4, Predkoéd tloczenia miseczek nie powinna przekra-

czaé 10 = 960 mm/min,

3,5 Sita docisky, Site docisku uslala sie doswiadczal-

nie w taki sposdh, aby zapobiegaia ona fatdowaniu sie wy-

ttoczonej miseczki, Wyznacza sie site dostateczna ZEPO-
biegajaca fatdowaniu i nastepnie ustala sig site czynng,kid-
ra nie powinna przekraczad sity dostalecznej o wigce] niz
20%. Crientacyjnie wielkos< tych sit w zaleznosci od gru-

bodci tasgmy mieéci sie w zakresie 2000 + 10000 N,

3,6, Smarowanie probki, Probki pokrywa sie cienka

réwnomierna warstwa oieju parafinowego przez zanurzenie

i nastepnie obciekanie w ciggu przynajmniej 10 min,

3,7 Wykonanie préby. Sprawdzid stan prébki, zmierzyd
jej gruboédé z doktadnoscig do 0,01 mm przynajmnie; W
trzech miejscach i obliczyl srednia arytmetlyczna, Zmie-

rzyé érednice krazka z doktadnoscig do 0,1 mm. Dobrac z

tablicy wiasciwag matryce i zamocowad w urzadzeniu, Fo-
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smarowaé probki jak w 3,6, Natozyl prébke na dociskacz
lub matryce wspdtosiowo z osia stempla przy uzyciu przy-
rzadu centrujacego lub dla prébek z otworem, koétka cen=-
trujacego o $rednicy ,0 3 mm, umieszczonego w osi stempla,
Docisnaé prébke z sita wg 3.5, wykonaé prébe wyttaczania
z okrediona predkesdcia wg 3, 4, Przy wyttaczaniu  proébek
o wzrastajacych érednicach ustali¢ maksymalna érednice
krazka, stosujac 1 = 2 probki dia stopniowo wzrastajacych
érednic i nastepnie dia ustalone] maksymalnej wyttoczy< 3
miseczki, W przypadku zerwania sie jednej miseczki pro’bg
nalezy powtdrzy¢ na dalszych 3 krazkach, Przy podobnym

wyniku nalezy zastosowa<d krazek o 1 mm mniejszy.

3,8, Cbliczanie wynikow

3.8.1,

Pomiar stopnia anizotropii, Wysokosci maksymal-
ne i minimalne na obwodzie miseczki nalezy mierzyé suw-
miarka od podstawy miseczki z doktadnoscia do 0,1 mm lub
przy uzyciu suwmiarki do jednego pomiaru bazowego i przy-
rzadu z czujnikiem umozliwiajacego obrdét miseczki do po-
miaru odchyle uch na obwodzie miseczki,

Z pomierzonych wysokosci maksymalnych i minimalnych
miseczki, z wzordéw podanych w 1,2, cblicza sig W, lub

4 w T
W, w %,

oraz AH w mm, Wyniki zaokragla sie do 0,1%

lub 1 mm,
< . . o P
Dopuszcza sie niezhaczne, w granicach do 5 , skosne
utozenie krawedzi miseczki w stosunku do podstawy dna

miseczki, Miseczki wykazujace wyraine miejscowe zacigg-
nigcie nie bedace efektem anizotropii ptaskiej w granicach
powyZej 0,5 mm odrzuca sie,

Mierniki do okreélania procentowo i w mm wielkodéci uch

3.8,2, Liczba uch i ich orientacja, Liczbe uch okreéla

sie liczac maksymaine wysokoéci na obwodzie miseczki,  Dia
miedzi i jej stopdw najczedcie] wystepuje 4 (ub 6 uch, O~
rientacje uch w stosunku do kierunku walcowania mierzy sig
w stopniach katowych od linil kierunku walcowania, Na ob-
wodzie miseczki oznacza sie maksymalne wysokosci i na-
stepnie mierzy sie kafjomierzem lub oblicza sie stopnie ka-
towe z pomiaru odcinkéw obwodu miseczki w mm, Przy za-
stosowaniu przyrzadu czujnikowego ze skala katowa obrotu
miseczki okresla sie orientacje uch z odczytow skali, Orien-
tacje uch okreéla sie z dokiadnoscia do :!:50_ Wynik zapi-
suje sie w postaci np, 0-80-180-270, co oznacza, ze ucha

wystapity na linii kierunku walcowania i pod katem 900.

3. 8,3, Pomiar granicznego wspdtczynnika ciagnienia,

Po wyznaczeniu i sprawdzeniu maksymalinej srednicy kraz-

ka, przy ktérej nie nastapito zerwanie miseczki, oblicza sig

’

graniczny wspotczynnik ciagnienia m z wzoru wg 1, 2,

3,8 4, Ocena wynikéw prdéby, Miara anizotropii plaskiej

jest érednia warto$¢ W, iub W, wzglgdnie All, obli-

czona z 3 miseczek wg 3,8, 1 oraz liczba i orientacja uch
wg 3, 8, 2,

Miara granicznego wspotczynnika ciagnienia jest Srednia
wartosé wspdiczynnika m obliczona wg 3,8, 3 z 3 pomiardw,

Oceng materiatu wykonuje sie na podstawie wymagai nhorm

przedmiotowych lub uzgodnien przy zaméwieniu.

4 PROTOKOL PROBY

W protckole préby miseczkowania nalezy podac gatunek

i stan badanego materiatu, érednia gruboéé prébek, Sred-

produkowane przez firme Ericksen sg mato doktadne i moga nice krazkéw, rodzaj smarowania, érednice matrycy, luz
by ¢ stosowane do miseczek wykazujacych cztery symetry- procentowy oraz wyniki préby, tj, W, iub W , A, lie
czne ucha, czbe i orientacje uch oraz wartosém,
KONIEC
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rowski ~ Instytut Metaii Niezelaznych, inz, Jerzy Scidlew-

ski - Instytut Metali Niezelaznych Gliwice, ul, Sowinskie-

go 5.
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