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1. _WSTEP

1, 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest techno-

logiczna préba skurczu liniowego staliwa odlewanego w

formach piaskowych,

1. 2. Zakres stosowania przedmiotu normy, Préba stano-

wi podstawe dla pracy konstruktoramaszyn | technologa

proceséw odlewniczych,

2. OZNACZENIE

2. 1. Zasada oznhaczenia. Prébe skurczu liniowego ozna-

czyé literg S okreélajaca stosunek réznicy odlegtodci wy-
stepéw pomiarowych na modelu i na prébce do odiegtoéci
wystepéw na prébce wraz z indeksem podajacym $rednice

preta oraz liczbg okreslajaca wielko$é skurczu liniowego.

2.2, Przykfad oznaczenia, Skurcz liniowy okreélony na

S =1,2%
S =1,7%
30 =2,2%

3. METODA POMIARU

3, 1. Przygotowanie formy i wykonanie prébek

3. 1.1, Ksztatt i wymiary modelu préby oraz uktadu wle-

wowego wg rysunku na str, 2,

3, 1. 2. Materiat modelu, Model préby skurczu nalezy wy-

konaé z metalu, piyte modelowa - z drewna lub metalu,

3. 1. 3. Wykonanie formy, Forme na prébe skurczu linio-

wego wykonaé z masy sporzadzonej z piasku kwarcowego i

bentonitu,

3. 1. 4, Pomiar temperatury wykonaé¢ w kadzi, bezposred-

nio przed odlaniem, pirometrem optycznym z doktadno$cia

trzech prébkach /pomiary pretéw w tablicy/ oznaczyé: do *20°C,
z . Odlegtoéé pomiedzy pierécieniami érednia &redni WY
Srednica g X . R
preta w Numer /wyniki pemiaru/ pomiaru nik z trzech
i pregta mm preta pretow
1z 1’ Iz’ 1tz 1’ mm
1 257,04 256,54 256,70 256,76
10 2 257,42 256,94 257,00 257,12 256, 88
3 257, 04 256,54 | 256,70 | 256,76
1 255, 06 254,86 255, 26 255, 06
20 2 255,27 255,17 | 255,34 | 255,26 255, 58
3 256, 82 255,96 | 256,48 | 256,42
1 254,40 254,46 254, 32 254,36
30 2 254,35 254,25 | 254,30 | 254,30 254, 28
3 254, 14 254,15 | 254,25 | 254,18

Zgtoszona przez Instytut Odlewnictwa

Ustanowiona przez Dyrekiora Instytutv Odlewnictwa dnia 21 grudnia 1966._r.

joko norma obowiqzujgca w zakresie préb technologicznych sialiwa od dnia 1 lipca 1967 r.
(Mon. Pol. nr 49/1967 poz. 247)
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3. 1.5, Odlewanie prébek, Forma zalewana jest w poto-

2eniu poziomym, Lejek wlewowy powinien byé stale napef-
niony, Staliwo do odlewania prébek naleiy czerpaé z ka-
dzi recznej, ogrzanej, pojemnoséci 50 kg przeznaczonej dla

jednej serii préb.

3. 2. Pomiar skurczu liniowego

3.2, 1. Przygotowanie prébek, Pierécienie pomiarowe

nalezy doktadnie oczyécié., Do pomiardw nie mozna uzywaéd

prébek z wadami odlewniczymi, naruszajacymi ciagtoéé

przekroju w rodzaju niedolewdw, fatd, peknieé 1 blizn,

3.2, 2, llogé prdbek, Do badah nalezy pobierad trzy

prébki /po trzy prety o réznych érednicach/,

3.2.3. Okreslenie skurczu iiniowego, Podstawa do

okreélenia skurczu liniowego staliwa jest $rednia arytme-
tyczna wynikéw pomiaréw skurczu, wykonywanych na trzech
pretach o réznych érednicach, Skurcz liniowy /S/ w pro-
centach obliczyé ze wzoru
260 — b
S = ————— <100
260
w ktéryms
b - odlegtoéé wystepdw pomiarowych na prébee,

260 - stata odlegtoéé wystepdw pomiarowych na modelu,
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