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Anvisning for offertgivning fran pressgjutare.

Uppgifter om produkten.

Detaljens bendmning och artikelnummer.

Nummer samt utgdva pd samtliga tillhdrande ritningar.
Legering samt berdknad vikt.

Prisuppgifter.

Forutom detaljpris och leveranstid ange avropsvolym, arsvolym och totalbehov.
Stillkostnader samt antal for att slippa stallkostnader.

Materialprisbas/kg och om smaéltkostnad ingdr eller e].

Verktygskostnader.

Specificera verktygspris och prov/inkérning.
Om matprotokoll ingar eller ej.
Skaggverktyg specas fOr sig.
Agandeférhallande och forsdkringsvillkor.

Krav pa produkten.

Max porositet, krdvs rontgen?
Sprickindikering?
Proviryckning?
Vikttoleranser?
Kvalitetssdkring, standard?
Dokumentationsplikt.

Verktygsspecifikation.

Nytt eller befintligt verktyg. Atgirder p4 gammalt verktyg.
Konstruktion. Tvidelat/tredelat. Horisontal/vertikal/varmkammare.
Antal formrum samt formrumsmarkning.

Vacuumgjutning. System.

Temperering. Gasol/el/olja/vatten/varmluft.

Kylning. Olja/vatten/kalluft.

Dimensioner. Totalmatt, langd, bredd, héjd.

Antal slider samt mangver.

Specificera dimension, material, virmebehandling och certifikat pd ingdende staldelar.
Dokumentation.

Uppskattad livslangd. Garanti?

Ange vilka matt som skall justeras efter provgjutning.
Verktygsunderhall. Vad ingdr.

Produktion.
Pressgjutmaskin. Fabrikat, ldskraft, processkontroll.
} ow »
Typ av smdrjmedel. Vattenbaserat/petroleum.
Verktygsuppséttning med truck, travers eller annat.
Specificera vilka efterbearbetningar som ingdr samt maskinutrustning for detta.
[l > g > g - g
Spedcificera vilka ytbehandlingar som ingdr.
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FORFRAGNINGSUNDERLAG FOR

PRESSGJUTNINGSVERKTYG
Datum

UPPGIFTER

Er refersns/féretag Var refaerens/idretag

Offert bnskas senast Leveranstid

Artikelnamn/Artkelnr. Ritningsne. Hev. utgava

Artikeunderag

Ritning || NUFCT ] L1772 J O Modell [ ]

RITNINGSUNDERLAG

Hitningsunderiaget markeras med:

2 UtstSlarplacering ® Hal som e gjutes & Arbetsman {or elterbearbetning 2 In- och ulgdt

@ Synlig yia ® Mattjuslering efter provkdming @ Delningslinjer @ Vakuum
UPPGIFTER, ARTIKEL

Krymp % Material
UPPGIFTER, PRESSGJUTNINGSMASKIN

Typ/storiek
UPPGIFTER, VERKTYG

Antal formrum Antal slider per formrum

Konisk tatning || Hydraui [] Snedpinne [ Granslagesbrytare [ | 117 < IO

Stomme/dimension Stomme/stalsont

3-delat verktyg Ejl Hydraulsax C Uppspanningsytors paralleilitet

Insatser/dimension Insatser/stalsort

Certifikat Ja[ ] Nej [ ]

Temperering

El [] Clja D Vatten [:‘ Gasol [___}

Hardning/Typ Hardhet

Cerifikat  Ja[ | Nef[ ] Omfattning......coomcememrnvrcnnes

SPECIELLA ONSKEMAL
BETALNINGSVILLKOR
LEVERANSVILLKOR
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V BESTALLNING AV VARMEBEHANDLING
FOR PRESSGJUTNINGSVERKTYG
UPPGIFTER
Bestéllare Best.datum Best. nr
Kontaktman » Verktygsnr.
Artikelnamn/Artikelnr. Antal detaljer Begard lev.tid 1: Lovad lev.tid
|
Stalsory/Fabrikat Certifikatnummaer
Avspanningsanidpning utfdrd Anvand tempsratur
U Naj LlJa Pos.
BESTALLNING
Varmebehandling O Pos. Hardhet Arbetsman per yta
Vérmebahandiing O Pos. Héardhet Arbetsman per yta
Varmebehandling O Pos. Hardhet Arbetsman per yta
Varmebehandling O Pos. Hardhet Arbetsman per yta
Varmabehandling O Pos. Hardhet Arbetsmén per yta
Varmebshandling Q Pos. Hardhet Arbetsman per yta
Dimensionskontroll nskas  dJa U Nej Behandlingskurvor énskas Oua U Nej
Ovrigt
REKXOMMENDATIONER STALSORT SS 2242
VARMEBEHANDLING
(1) VAKUUM (2) SALTBAD ©P—
FORVARMNING: steg 1 500-650 500-650°C 500-650°C
steg 2 850°C 850°C 850°C
steg 3 (850°C) (950°C) (950°C)
HARDTEMPERATUR 1020-1040°C 1020-1040°C 1020-1040°C
KYLMEDIUM (] Vakuum med Saltbad
Svertryck I;j:i 450-550°C | e
............. bar I 200°C
] Saitbad, se @ ClRmdkyning | T
I tl5070°C | e
{7 Olja ca 70°C
ANLOPNING l: ca550°C I: ca’550°C [: ca550°C
iI: styrs av hardheten ii: styrs av hardheten l: styrs av hardheten ¢
Hi: 560-575°C IH: 560-575°C iz 580-575°C ,
OXIDERING [da [ Nej [(JJa [ Nej Jda [Nej @
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UTFORD VARMEBEHANDLING/MATPROTOKOLL

Héardverkstad i Hardverkstadens ordernr.
) ANLOPNING
HARDNING 1 2 3
Ugn Nr.
Charge Nr.
Hardhet
Operatdr/Sign

KONTAKTER MED BESTALLAREN

OVRIGA NOTERINGAR

DIMENSIONSKONTROLL

MATPUNKTER ENLIGT SKISS

MATSTALLE 1 2 3 5 6 7 8 9 10
Fére hardning

Efter hardning

Efter anidpning

SKISS FOTO

Behandlingskurvor bevaras i 10 . T Kontroi[ant
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Siffror framf&r varje rubrik anger inblandade parter.
Inringade siffror anger ansvarsomrade.

[ ANVANDARE
1. | xunD
2. | GJUTARE
C | | ] |
[MTRL.LEVERANT. | YTBEHANDUARE] [EFTERBEARBET.
3. [VERKTYGSMAK.
j
|
g ! [ .
IMATERIAL- t UNDERLEV. | 4 | VARMEBE- E
%LEVEKA&\ITORE ;STANDARDDET. i HANDLARE g
- .
D2 3 Detaljutformning 1@3 Uwgdt
(D23 Partningar, placering 2@  Stildimensioner
)  Maskin 1 2@ Materialkvalitet
@  Kolvstorlek 2 3@ Virmebehandling
@3 Krymp 1D Godstithet
2@ Verktygskonstruktion 1@ Efterbearbetning
2@ Verktygsmatt @  Verktygsfunktion
1@3 Utstotarplacering 1@3 Livslingd
@3 Kylning @  Verktygsmatt mot
1@3 Slippning detaljritning
1@3 Dragmadrken Q@ Gjuten detalj mot
1@3 Ingtt detaljritning



DETALJUTFORMNING
Detaljen skall vara utformad pa basta mojliga sétt f0r gjutning. Vassa hoérn, tunna och
tjocka sektioner, liten eller ingen sldppning, sma hal m m bor undvikas.

PARTNINGAR, PLACERING
Kunden bér tinka igenom var man kan tillita delningslinjer, speciellt med tanke pd ut-
seende och gjutskdgg i delningsplanet.

MASKIN |
Varje pressgjutningsverktyg som tillverkas mdste anpassas till en bestdmd gjutmaskin, hir
avses bland annat styrning och utstdtning. Darfor méste gjutaren bestdmma vilken maskin
som skall anvindas samt forse verktygsmakaren med maskinblad.

KOLVSTORLEK
I en pressgjutningsmaskin anpassas kolvstorleken for den detalj som skall gjutas. Gjutaren
beriknar kolvstorleken och forser verktygsmakaren med nédvindiga uppgifter.

KRYMP
Krympen av materialet 4r beroende av designen pé detaljen och gjutprocessen. Berdkning
av krympen sker med erfarenheter av liknande detaljer.

VERKTYGSKONSTRUKTION
Nir samtliga krav pa detaljen ar klarlagda sker verktygskonstruktionen. Sammanstall-
ningsritning skickas till gjutaren for godkdnnande.

VERKTYGSMATT v
Konstruktéren av verktyget och verktygsmakaren ser till att hdnsyn tages till krymp vid
tillverkning av verktyget. Endast en viss del av toleransen far anvindas fOr verktyget.

UTSTOTARPLACERING
Utstdtarna placeras dir de gdr bast nytta. Hinsyn maste tagas till kundens &nskemdl om
synlig yta, produktionsvinlighet samt gjutgrader.

KYLNING
Temperering av verktyget paverkar produktionshastighet och livslangd. Darfor ar det
viktigt med bista mojliga temperering.

SLAPPNING
Man skall alltid striva efter stdrsta mojliga slippning i verktyget. Slapper detaljen ldtt ur
verktyget minskar risken for dragmarken och att detaljen kroker sig.

DRAGMARKEN
Se slappning ovarn.

INGOT
Dimensionering och placering av ingdtet pdverkar resultatet av gjutningen samt livslang-
den pé verktyget. Var darfor noggrann vid dessa berdkningar.

UTGOT
Utgdten skall placeras sé att slagg- och slippmedelsrester samt luft fdrsvinner ur detaljen.
Vakuumkanaler har samma funktion.



STALDIMENSIONER
Allt stal i ett verktyg skall dimensioneras sa att verktyget inte sviktar och att det finns till-
rickligt med utrymme mellan kavitet och yttermatt for overfyllnad i delningsplan.

MATERIALKVALITET
Ritt stalmaterial i verktyget anvdnds pa ritt stlle. Certifikat pa insatsmaterial bor alltid
krdvas av materialleverantoren. ‘

VARMEBEHANDLING

All virmebehandling bér foljas av ett certifikat som visar hur varmebehandlingen gatt till.
Hardheten som uppnatis ir inte tillricklig for att verifiera att varmebehandlingen dr ratt
utfdrd. Darfor bor en strukturanalys goras.

GODSTATHET
En riktig godstithet uppnds med en ritt utformad detal], ett ratt utformat verktyg och en
riktig produktionsprocess.

EFTERBEARBETNING
Nistan allt gjutgods kriver ndgon form av efterbearbetning. Det kan till exempel rora sig
om skiggning, gradning, trumling, frdsning, borrning och gangning.

VERKTYGSFUNKTION
Verktyget skall ha rétt spel och i 6vrigt fungera mekaniskt.

LIVSLANGD

Verktygets livslangd &r beroende av:
* detaljens design

verktygets design

stalkvalitet

varmebehandling

temperering

tillverkningsmetod

gjutprocessen

¥
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VERKTYGSMATT MOT DETALJRITNING
Verktygsmakaren ansvarar for verktygsmdtt mot detaljritningen, med paladgg for av gjuta-
ren angiven krymp.

GJUTEN DETALJ] MOT DETALJRITNING
Gjutaren ansvarar for att gjuten detalj dr riktig mot detaljritningen.



