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Лекция
Тема: Сущность литейного производства. Технологический процесс получения отливок: в разовые формы и ручной или машинной формовкой. Дефекты в отливках. Специальные виды литья.
Задание: 
1. Изучить стр.30-33 Адаскин А.М., Зуев В.М. Материаловедение (металлообработка): Учеб. пособие. – М: ОИЦ «Академия», 2015. – 288 с. – Серия: Начальное профессиональное образование. При изучении темы можете пользоваться  лекционным материалом (Приложение1.), электронными учебниками  и интернет-ресурсами.
2. В рабочих тетрадях по учебной дисциплине ОП.04 Материаловедение написать опорный конспект с ответами на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. Процесс литейного производства.
2. Способы заливки форм.
3. Технологический процесс получения отливок.
4. [bookmark: _GoBack]Основные виды дефектов отливок.



Приложение 1.

Литейное производство есть процесс получения фасонных отливок путем заполнения жидким металлом заранее приготовленных форм, в которых металл затвердевает. Литые детали широко применяются в станках, машинах и механизмах, составляя от 50 до 85% их веса. Путем отливки могут изготовляться детали, самые разнообразные по форме и размерам; для деталей сложной конфигурации отливка является единственным способом производства и не может быть заменена каким-либо другим технологическим процессом. В ряде случаев стоимость отливок значительно меньше стоимости деталей, изготовленных другим способом.
Отливки могут быть или вполне готовыми деталями, или заготовками, подвергающимися в механических цехах окончательной обработке, которая производится с целью получения точных размеров и требуемой чистоты всех или некоторых поверхностей. На отливках предусматривается припуск (дополнительный слой металла) на механическую обработку.
В последнее время в литейных цехах развернулось патриотическое движение по почину Л. Корабельниковой и О. Муштуковой за экономию металла. В числе других средств эта экономия достигается за счет уменьшения припусков на механическую обработку, при сохранении высокого качества отливок.
Отливки изготовляются преимущественно из чугуна, стали и сплавов цветных металлов.
Успехи в области улучшения структуры литья, формовочных материалов и качества формовки привели к значительному повышению механических свойств фасонного литья, что дало возможность изготовлять путем отливки весьма ответственные детали, например: коленчатые валы двигателей, траки гусениц тракторов, рамы паровозов заодно с цилиндрами и др.
Существуют три способа заливки форм: а) обычная заливка, когда металл заполняет форму свободно, под действием силы тяжести; б) центробежное литье, когда металл заливают во вращающуюся форму и он распределяется в ней под влиянием центробежной силы; в) литье под воздушным или поршневым давлением с применением специальных машин.
Формы для заливки металла могут быть разовыми или постоянными. Разовые формы изготовляются из формовочной смеси и годны для получения только одной отливки. Постоянные формы — обычно металлические; они выдерживают большое число заливок. Для литья под давлением и центробежного литья применяют постоянные формы.
В последнее время наблюдается стремление к переходу на литье в постоянные формы не только в массовом и крупносерийном, но также и в мелкосерийном производстве. Однако наибольшее количество отливок все же производится в разовых формах.
Технологический процесс получения отливок в разовых формах складывается из следующих основных операций:
1) приготовление формовочных и стержневых смесей;
2) изготовление стержней и их сушка;
3) формовка по моделям (ручная или машинная) или по шаблону;
4) заливка форм;
5) выбивка и очистка отливок.
Дефекты отливок и их исправление.
Отливки подвергают контролю для определения их соответствия требованиям стандартов и технических условий. Проверяют химический состав сплава, структуру, размеры и геометрию отливок, механические свойства, устанавливают  отсутствие поверхностных и внутренних дефектов.
Дефекты можно разделить на две группы: неисправимые и исправимые. Неисправимые дефекты, обычно крупные по размерам, исправить невозможно или невыгодно. В этом случае отливку считают негодной для использования и переводят в разряд окончательного брака. Исправимые дефекты, обычно мелкие, экономически целесообразно подвергать исправлению.
Основные виды дефектов отливок.
Газовые раковины – открытые или закрытые пустоты с чистой и гладкой поверхностью закругленной формы, созданные воздухом или газами, выделяющимися из расплавленного металла при его затвердевании или из материалов формы.  Образуются из-за повышенной влажности формы, плохой ее вентиляции, низкой температуры и насыщенности газами металла, недостаточной раскисленности расплава.
Шлаковые (или песчаные) раковины – открытые (иногда закрытые) полости в теле отливки, частично или полностью заполненные шлаком (или формовочной смесью). Образуются в результате разрушения отдельных частей формы из-за низкой прочности, слабого уплотнения формы, смыва формовочной смеси расплавом при неправильном его подводе.
Усадочные раковины – открытые или закрытые полости в теле отливки с неровной «рваной» внутренней поверхностью  и грубокристаллическим строением. Образуются в утолщенных местах отливки из-за неправильной ее конструкции или в результате слишком высокой температуры заливки, из-за неправильной установки прибылей.
Усадочная пористость – скопление мелких пустот (пор) неправильной формы, которые образовались в отливке в результате объемной усадки при отсутствии доступа жидкого металла. Она характерна для сплавов с широким интервалом кристаллизации.
Трещины – сквозные и несквозные  разрывы тела отливки.
Холодные трещины имеют небольшую ширину и значительную длину. Они образуются при низких температурах и имеют светлую неокисленную поверхность. Причиной образования холодных трещин является усадка сплава, приводящая к значительным внутренним напряжениям. Горячие трещины имеют  значительную ширину и небольшую протяженность. Они образуются при высоких температурах и имеют темную окисленную поверхность. Причинами образования трещин являются  недостаточная податливость стержней и отдельных частей формы, ранняя выбивка отливки из формы, повышенная усадка.
Заливы – тонкие, различные по величине и форме и не предусмотренные чертежом выступы на отливке.  Они чаще всего образуются на месте разъема формы и вдоль стержневых знаков.
Причины образования заливов – недостаточная нагрузка форм при заливке, наличие зазоров между знаками стержней и контурами полости формы и т.д.
Недоливы – получение в форме отливок с неполным контуром. Образуются при низкой температуре заливки и чрезмерной длительности заливки, при недостаточных размерах питателей литниковой системы, при скоплении газов, препятствующих заполнению формы.
Спаи – сквозные или поверхностные щели с закругленными краями в теле отливок. Получаются в результате перерыва струи, низкой температуры или неправильной конструкции литниковой системы.
Перекос – несоответствие конфигурации отливки чертежу из-за смещения одной части отливки относительно другой. Перекос является следствием неправильного центрирования опок при чрезмерном износе штырей, несоответствия знаковых частей стержня на модели и в стержневом ящике, неправильной установки стержня.
Разностенность возникает в результате неправильной установки или смещения стержней при заливке формы в случае непрочного их крепления.
Коробление – искажение размеров и конфигурации отливки  вследствие ее изгиба в целом или частично.   Возникает вследствие недостаточной податливости формы и стержней при усадке отливки в процессе затвердевания, а также в результате больших внутренних напряжений вследствие неравномерного затвердевания   отдельных частей отливки. Во избежание коробления необходимо добиваться меньшей разностенности отливки, а для охлаждения массивных частей применять холодильники.


