ЛИТЕЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО
Задача литейного производства – получение заготовок и деталей машин путем заливки расплавленного металла в литейную форму, полость которой имеет очертания заготовки. После затвердевания металл сохраняет форму полости. Получаемые заготовки называются отливками.

Схема техпроцесса получения отливок
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ЛИТЕЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО
Литейные сплавы должны обладать следующими свойствами: хорошей жидкотекучестью, малой линейной и объёмной усадкой, не иметь склонности к образованию трещин, газовых раковин и пор.


Заливка расплавленного металла в литейную форму
Крышка редуктора, полученная литьём







ЛИТЕЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО
   Последовательность изготовления песчаной формы:
а – чертёж детали; б – чертёж отливки; в – модель; г – стержень;
д – стержневой ящик; е – собранная литейная форма


     Обозначения:
1 – припуски на
       обработку; 
2 – литейные уклоны;
3 – скругления углов
       (галтели);
4 – конические штыри
       (фиксаторы); 
5, 6 – стержневые знаки






ЛИТЕЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

Изготовление оболочковой формы:
1 – подмодельная плита; 2 – бункер; 3 – формовочная смесь (кварцевый песок и термореактивная смола); 4 – оболочка толщиной до 20 мм
Достоинствами этого способа являются высокая точность размеров (припуски – десятые доли мм) и чистота поверхности, высокая газопроницаемость форм. Расход формовочных материалов составляет всего 5 % от расхода при литье в сырые песчаные формы.
К недостаткам надо отнести то, что смола – дорогой материал, кроме того, при литье выделяются токсичные газы. Вес отливок ограничен примерно 100 кг – большую массу жидкого металла форма не может удержать.
Специальные виды литья

         а		  б	          в


Отливки, полученные в оболочковых формах 
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ЛИТЕЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

Литьё по выплавляемым моделям:
a – отливка; б – легкоплавкий модельный состав в металлической пресс-форме;
в – модель; г – блок моделей; д – керамическая корочка толщиной до 8 мм
Достоинства этого способа: очень высокая точность размеров (припуски – сотые доли мм), благодаря отсутствию разъёма формы и стержней. Отливки не требуют механической обработки, кроме шлифования рабочих поверхностей.
Недостатком является высокая трудоёмкость изготовления и стоимость отливок (примерно в 10 раз дороже литья в песчаные формы).
Специальные виды литья



Промышленные и художественные отливки
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