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Курсяой npoem^no курсу "Техяолоппескяе основы дштвйяого 
прожэводства" выпопиется студентам с целью скстеиаткеацп, углуб-
лешя ж закрепяевжя теоретпесхкх знаякЛ как данного куроа, так к 
дясцжшпш '^роазводство отлввок жэ сплавов цветяшс иетаялов". 
"Проязводство отлввок жэ чугуна i стала", пржвитмя навшсов праи» 
вення спецкаяьяа эвавнй пра. сшюстоятелыюм, творческом ренёва 
конкретной технояогнчеох(Л эйдачж - разработке техтхяатеокого' 
процесса жэготовленжя отлнвкн. * 

На основанва аваяааа чернежа дйтаж, texranocKaz усжова!, 
лятературша ж пронэвогтственна данна студент разрабатывает чертеж 
отлнвн. рассчитывает лжтшковую сжотему ж тахяояопгаеакав парамет­
ры лжтья, копструцрует лнтеЯную форму аобосноянвавт выб<ф машшш 
ЛЖТ1Я под регуларуеиш газовым даменяем. 

6 курсавом проекте ор* раэрвботха техвоигопн азготовавная 
отлявкя споообси лхтм.поА регулжруемым газовым давхвнаам требу­
ется ншолиевже чертежа отлкшсж в оооиеетствнв <S ПНЯГ 2423-73 я 
ковструвроеавже двтейво! форм с раечетем фориообразялок раайв-
ров. Для HarjaotHocTB ж лучшего воспрнятня «ате1яала в поообп 
проведен притер расчета алеменк» дштявкояой састеш н техвояош-
ческжх параметров лггья. 

Курсовой проект внаолияется студенташ четвертого RyJ>oa ав 
8-ом семестре', поэтом? очень важйш является подробное -aeaitOMciBO 

нх с реальныш хонструкцвят форм лжтья жтехнологмй пожучевая 
отлввок лятьем под регулжруемым газовым давяеняем в хояв рвбоче! 

практжкж. Объем, содержнае я Ьформяекаа проела долхш отвечать 
требоввяжям.хэлояеннш в методжческих указанна по гурсовоцу 
проекгжрованяю [ I ] . 

Вое нижесказанное может быть, использовано прж дипломном провх. 
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I . ШОКИЕ СЩЦБШЯ О ЛтЬЕ ШЩ таТЛШТЕШМ ГДЗОВШ 
ДШЕШШ 

£кти под регуяхруеиш газовым дававшем я нап1 отрмм 
жятеноввво отаяо арюеягаъоя в аромышяенновп в бО-70-в годи. 
8*0 Оню о<^вхо1в«ио отреюешвм в крапайвяе орокж переввоя 
лпвАвое.вровэводопо ив рельон иаксвмахъво воэмовжА махаопа-
tVB • автоммжзацва тргда, неумояяого роста прокзводвтсхьяооп 
в повншеввя качества отлхвок, улучшеивя вколалпеохов оботаиовкв 
в лвтейвых цехах, онвхвная овОеотовиоотж выпускаемой продувши. 

В ввотояцве время в промшленноств нанск)Лвв ввроко првиенятоя 
две 01юдо($а лвтья под регтлдрувиыу гаэовим давявяввм! яжтм под 
нввхвм дваяввмм ж лжтье о протяводавхенвен. 

. 1 Д . 1ж!Пв под иазкжм дввдвиюи 

По оовремевнсму уровню развжтжя яжтм под вжзхжм давжавжви 
СПЩ) вамяого поянвв отвечает уояоджнм автоматжзцюваятро 1фож»> 
вок^пуж, я«и KDuot vm^xA способ хжтья. Эта* опооо<5о11 т а м пояу-
чап отджмш Ж8 разяжчна свхавовна основе аяшжная, мвдж» мягяшя, 
твявва, 

В хачеотве црямера' ooî peMeHHot уставовхж д п лжтм под нжвкаи 
давяеяжвм ва i « c . Z . I пржведеяа уотановжа дяя автоматжчеакого жа-
готовлеавя кохеовнж оОодов автомойиж ^^да, равмерамж ЗЭОж140мм, 
•еоом 5.7 кг Ж» акюиж!вевото опдшм (7 jtSt-u 0,3 iJjp ) [z]. 

Jfm, лвтья y i якакйм давивяшм аяштаетоя в охеязтваи. 
•Рвшяав лод пв11.паюм ж8<]ито<11Ю¥ч> дааяеяяя, ооядаваеиого вовдухом 
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ИЛИ инертным гавом в раздаточной печи установки, поднимаетоя во 
металлопроводу и вытесняя из полости литейной формы гае эапоявяет 
ее. 

Jiformhohen-
^^ ventellen 

6 

fPbfte 

bewegliche 
FormMtle 
W • 
FontMtlt 

'3 
Sicherheits 
membrane 

Рис.1 .1 . Схеш и общий ^ид установки литья под низким 
давлешем -

Избыточное давление в 1еальннх условиях произво jTBa составляет 
0,1-1,0 атм.(0,01-0,1 Ш а ) . После выдержки расплава под давленаей 



в тачешш врвнвнх, нвобходшюго мяя ааперяеванп ивтаиа в ЛЙГ-
aiocoBot саотвш, дсшепи в пвчв внравяаваатея до атоа^ерного. 
Отянвха в форме шлахдавтов до враобретевш необходшого уроввя 
иехашпвоках свойств, оовле чего форма otKfmaaK» ж отдави ав . 
аев вавлекается. Посла хоятрояж в вощшвлеши теаяовэсяяцюякяк» 
штртяя ввутрваяв! оовврдакюп ятя апя оовторавтся. В орад-
вам дватальвость цвкла составляет от 1,0 до 7 жв. 

TeiBBKO-aicoB"nnff̂ Hffi чпмамудеояама ГзЗатого олоооба лжткв 
два. алоагааевмх ошавов таховн: 

- ноаапо ваготовяввать крушогабврагшв, олакаю, топоогаа-
и и отлввкж массо! до 50 кг ( 

- - rapantpyeTca вкоокаа шопюст» матврваха по оачеквв 
отевок отлпок, что воаволявт утонить отавкж маментоа вовотрув-
ца1 иаввя dea снв«яв<т кх акоолуатацвааша ввойотв) ' 

* - уменышется расход мталда ва латавковоншпашув свотацу. 
чтб оозвохавт доанскть коаффацвент жспоавоваши явдкого метав-
ла до 90-96 а 

- свжжаютоя аатратн аа оборудовавве яо 50 Х ш> орвввевхв о i 
оборудаваншм для оаяученвя тех ха OTJUBOK лвтьам под яввявнв>М{ 

- гарантвруется Biio<«it уровев» мехаввзацвв ж автоматваацвв 
цроцвсоа, а сладоеательво, BHCoigv проваводвтельвооть труда враг 
одновременвом улучав1йа его уовфмй (оо сравввнвв о другяа мв-
тодамв лвтм). 

Техвоя^рвя жал обесовчввает воамоввооть получаввя отлввок, 
затраты ва обрубку в вачвстну хоторнх сведены в мвввиуму. Внвав-
венше atttaaukoi овотен! а щшйие! в одно! niooxocn поевоВает 
вопоямовать BuooRO&poB8Bojpnea»twa обрубшю в еачяопне ставка. 



в частнсхзти станки с ленточными пилами. Процесс отделения 
литниковой системы от отливок легко поддается автоматизации L^J» 

Применение метода литья под низким давлением ограничено при 
получении толстостенных и разносгенных отливок, по причи» олао-
ности образования усадочных раковин и пор в массивных оечеших. 

Технические характеристики отечественных установок лля 
литья под низким давлением представленн в приложении I . Примеры 
отливок, получаенмх данным видом литья, приведены на рис. 1.2; 

1с 
- ,. -

.ЛР ' °Х. 
• — - . •> ГГ1 

Гис.1.2. Типовые отливки< 

Установки Jllffl сравыительно леТко автог'ати?ировать. Одяи 
рабочие кохет оголуливать до 4-х установок. 

Ьотьгаие лррспрктирм отгрываст использова1ле в усановках ЛНД 
члектро! агкйгикх Нс'сосов, позвагчышх ла'лючитъ применение газо-
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odpasHoro агента, неойсодямого для заводнения Форш расплавом. 
Шжроко примешиэтсл злехтрсжапштные запори, дающю вовможность 
точно дозвроватъ псрщю расплава, направляемого в полость форн! 
[5J. 

В хачестве рабочего газообразного агента пря литье под ре-
гулнруешм гавовим давлением прептщвственво вспольяуется атмоо» 
ферный fipajijx, xoTopit является свльнш оквслвтелем н, иеомотрк 

пояучаеииа л т е и - под наахвм дааавшюм 

на осфшк/, потвшои^нни вотоншаюм ваоыцеши раошава водородои 
•'Овча уотансяхк. С цельв сиаявивя отрЁцательиого вовлвйсть. яв 
жятаЛ мтажх аяюоферясго вовлуха - ра(5очв]^ Г8180об|ра8воач> агвя-
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та перспективным является применение в процессе литья с ^ ю о в а н -
ных гра|«товых грянул, которое наносятся на поверхность расплава 
в печи машины литья под регулируемым газовым давлением [б]. 

1.2, Литье с противодавлением 

Метод литья с противодавлением разработан в Болгарии икояо 
80 лет назад, а в настоящее время во вое расширящемоя масштабе 
применяется в нашей стране и в Западной Европе £ 7 j . Причиной «то­
го являются широкие возможности механизации и автоматизации про­
цессов при литье с противодавлением, а такяе высокий уровень 
прочностных характеристик отливок, получаешх етим опОсобом литья. 
Одним из стимулов внедрения литья с противодавлением явилась воз­
можность изготавливать из легких сплавов детали, коэтсурируюцие 
по прочности с чугунными, но отличапцився от них существенно мень­
шей массой f 8 J. 

Производительность установок дня лИтьл о протхводаяяешвм 
превосходит производительность установок дхя лктья пох нюхв) 
давлением и может достигать 250 т/г при Tpê tcMeRROfl работе f 7]]. 

Д^тье <? противодавлением представляет собой комбияацпо 
способа литья поя низким давлением <!0 способом автоклавного литья. 
При этом новом способе кристаллизация проходит под давлением, что 
обеспечивает получение у отливок высоких механических свойств i 
отсутствие у ких дефектов, связанных с недостаточным питанием, . 
ОбииЛ вид установки литья с противодав-чением приведен на р в е . 1 . 3 . 

Последовагельность операций при литье о противодавлением -
иллюстрирует рис.1.4. 

При выполнении первоР операции в гдтромеханигл" установки 
литья под низким давлением, находящейся в исходной позиции 
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Рис.1 .S . OOnodt вид установки лвтьч с противопавлввжш 

(ррс .1 .4*в) , подают рабочую жидкость, обеспечивахцую закритнв л -
тейиов формы (рис.1.4,в) в одновременное эекрытие эашвтного кохухв. 
13 texpuTOM положения полуФорш стопорятся клиновым механизмом, 
который искпяает раамасанве <̂ рмы при давлении & неК до I Ша. 
После «того одновременно в раздаточную аечъ и в полость формы по-
Я$Щ га« под давлением максимум I Ша ( р и с . 1 . 4 , с ) . Наличие спецв-
ЛЯЩвРО пневмооровода, связывакцего печь и полость формы пневмо-
П]ИЯ|бда,вб1и1вчввт появление nepetnuia давления межюг раадаточвЫк 
п$Щ1ф и оплоотыи фо;А« даже при очень высокой скорости нараотаяня 
ЯЩ9Я№*-1, aopfsjca 0 ,1 Ша/о. Таким образом жохяючввтоя аосттопнаа 
РММрам по гвтаио1фоводу из печж » полость форм ва отаджв шпол-
щщт ооврштя полечи rasa (рш) .1 .4 , с ) . 
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Рис .1.4. Последовательность операций при литье с 
противодавлением: а-ясходйая позиция, в-эахрытвв 
литейной формы; о-подача газа, в раздаточнто ne4ht 

<L -заполнение формы расолевом; е-4сриоталлв- • 
зацвя расплесва, -/ - охладцеиие отливки; О -рас­
крытие формы; Л- - извлечение отливки 

Заполнение поюсти формы расплавом (рис.1.4,<6 происходит 
за счет регулируемого снижения давления в полости формй при етрет-
лйванйя газа'через "соответствупций клапан. КриоталлизащюГраошШйа 
происходит при выбранном перепаде давлений мвядгг полосты) 
формы и раздаточной печью, т . е . при достаточно высоком избыточ­
ном давлении (рис.1.4,е). Охлаадеиие отливки в форме после за­
вершения кристаллизации (рис.1.4,|) может происх 1ть как при 
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HS(^T04B0M, так и при атмосферном давхешш. 
После раскрытия фо!»» (ряс.1.4 ,а) и удаления из ю « отливки 

(1Ш0.1 .4 ,^ ) ycTaHOfBKa готова к проведенво следзгщего рабочего 
цикла в автоматическом режиме юш при ручном управлении. 

ДреиЛ^шем'ВА способа лвтья'с противодавлением таковы: 
- нарастающее давление в полости формы подцерживаетоя регу-

лирупцвм дросселем на строго постоянном уровае и а(}ссяя>яо на 
зависит от количества расплава в раздаточной печи; 

~ обеспечить существенно более высокую скорость заполнения 
формы расплавом по сравнению с литьем под низким давлением, не вы­
зывая турбулетнооти потока и образования воадушвых пузырей в силу 
т о г о , ' п о пря проведении литья с противодавлением по кдаосичесхоВ 
схеме давление в полости формы в момент ее заполнения расплавом 
понижается и расплав засасывается в полость формы» 

- длительность периода заполнения формы расплавом не меняется 
от цшиш к цшсяу и несколько меньше, чем i^t: литье под низким дав-
jtoBHeMf 

'обёопечиваетоя высокая скорость христавлизшош paonnasa'nS, 
DjibSBBBinD о лапеи под нивхвы давлением, что обуславливает око- , 
рвщевжв общего щххв юготдалвюа атяжввж ж жзивяьчввшв структур» 
ры пооледаей. 

Неомотрв на явные, -преимущества литье о противодавлением не 
является универсальным способом литья, обеспечивающим поалпеяие 
качества отливок и снижение их стоимости при использовании атого 
способа взаме^ любого другого. 

ИслодьзованЕэ литья с протув^давяением п1;)едпочтительно в 
.перяув очередь'?^ случаях, когда к отливкам предъявляются ловышен-
яые требования в отваовнин их прочностных харшстериотнк, когда 
речь адат о К17ПНОоврийнон цроизаодстбе, гда механизация и авто-
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матизация производствен11ых процессов дает наибольший аффект, я когда 
необходимо получать геляИетичные отливки с достаточно сложными 
внутренними полостями, сформпяемыми песчаными стерзокши. 

Технические характеристики машин литья о противодавлением, 
изготавливаемых Болгарией, приведены в приложении Z, Првмерн 
отливок, получаема данянм способш литья, предогналенн w 
рис.1.5. 

1 
• 

pj 

ы 
w< 
Vuh. 

^ 

у 
т 

п 
, 

4 р 

Рис. 1.5. Типовые отливки, получаеше литьем с противо­
давлением 
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2 . ТЕЗШСИОПЯЕСКИЕ ОШЮЫ ЛИТЬЯ ПОД РЕГУЛИРУИ.Ш 
ПЕЗОБШ ДШЕШЕ» 

Лнтье под нвэким давлонвем я с проткводйвпеиявм, х ж можно 
вцкеть из раздела I , вме»? иного'о<}|ав1ю. Лжтье о протвводавлешпм 
сочетает в ее($е цркншш латъя под нвзхвм давленвем в автоклавное 
г о . UoaxoKj ыатервал по ковструврованаю отхввок в лвтиавовнх 
свстен в расчету тахвологичесхих параметров процесоа лвтья в 
paBHot мере новет быть использовав ирвменительво к о<$ови способам. 

2 . 1 . Проектврованхе отливкв 
г 

' Зтеа ароектврованвя отлввкя'является очень ваяяым в ответ-
С!гвевяш, так itSK вмевно ва уклк vtasa ваклад^ваетоя качество 
наделвя, проваводительвсоть в трудоемкость процессов лвтья в 
механвчеокой обраооткн, вконоивя матеувальных в «яергетичесхвх 
ресуроов. 

2 . I . I . Выбор полохеввя: отлиэка в форме 

Положенве отлввки в форме выбвравт так, чтодн обеопечить{ 
- удобное взвлечевве ее ив матршф) прв раскрытив формы • 

съем о пуансона, илж аэвлеченве ее вв матрица я пуавсова в съем 
металлопровода; 

- №ивмальное часяо стержней в удобство их взвлеченяя; 
- рацаамаяьное раопояоявннв латнаковш в веитяляцвонвых 

сявтем. 
Кроме fovo цроекцвя цеатра тяхеотн отливка ала куотв 

очхшвак вместе о лараковой овстемоВ должен находиться на цввтраяь 
ЯфА оои мешаны, что обесотв* равномерное раолределенвв натру пса 

ЛюЧшояш м а н т . 
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2 . 1 .2 . Допуски на литейные размеры 

Допуск на литейные размеры устанавливается в зависимости от 
класса точности отливки, указанного в чертеже детали. Допуск наз­
начается в соответствии с нормативно-технической документацие*, 
действующей в конкретной отрасли промышленности или в соответствии 
с ГОСТ 25645-85 (та(3л.2.1). Допуски указаны в табл.2.2 в зависи­
мости от 'габарита в класса точности отливки и включает в сеОя 
сумлу всех отклонений размеров, имеющих место на различных ста­
диях изготовления литой детали, кроме литейных уклонов. Откло»-
ние от размеров отливки связано о точностью изготовления к изно­
сом формы, величиной усадки отливок, толщиной теплоизоляционной 
красжи и обычно соответствует 4-12 классам по ГОСТ 26645-85. 
Д|я повышения технологичности отливки твхяолс<г имеет возможность 
изменить ее размер» но только в пределах допуска. 

Пргаюр 

Исходные данные 
Отливка - кронштейн яв ошгава АЛ2 (рис.2.1) 1$орма 4~х гнвад-

ная. 
Класс точности 5 по ГОСТ 26645-85 i Разы№,,;Ы ношнвльиыв: 
а в b я 10 ми; с = 4 мм; о^ •= 200 мм 
Установить возможные размеры отливки 



le 

Таблица 2.1 

2Сяассы тсяностЕ размеров и масс, ракн припусков на 
квханотёскую odpaOoracy отливок 

Надбольпкй; Тип металла и сядава 
nnauBn'SS-i^BesHoft С lEeMnepa-sitBeTHHe с темпера-:ковкий внооко-
?»«-^*^.^Г^:турой плавления ;турсй плавления :прочшй_и лега-

чугун 
:чу17Н 

»вет»^1ш^|тУР0й плавления :тур^ плавления : прочный и лаокж,1т «ЩЩД уд) оС :выше 700 ос,серый :рованный ч 

До 100 ^ 5 т ^ ЫШ. 
1-Z 1-3 1-е 

Св.100 5T-I0 
До 630 1-3 1-3 2-4 

? 

GB-.eSO 5~IIt e-II 7T-I2 
1-е 2-4 2-6 

, Примечание! В числителе указаны классы точности размерсв и 
M ĉOfB званевателв - ряды припускав. Меныиле их значения относях-> 
ся к простым-отливкам и условиям массового автоматизированного 
производства; большие - к сложным мелкосери&ио и HHABBHjqrai'lbRO 
изготовленным отливкам, срвдвнв-fc отливкам средюй ояоявости и 
условиям механизированно 'сериКного производства. Классы точшсга 
мадс следует принимать соответотвуюима классам точности OTJJLHBOK« 



Таблица 2.2 

Допуски размеров отливок, ш 

Интервалы комина-; Классы ТОЧНОСТИ размеров отдявои 
льных размеров, : 

мм ; 4 ; 5 ; 5т ; 6 ; 7t ; 7 
0,16 0,20 0,04 0,32 0.40 0,50 
0,18 0,22 0,28 О.Эб 0,44 0,56 
0,20 0,24 0,32 0,40 0.50 0.64 
0,22 0,28 0,36 0,44 0,56 0,70 
0.24 0,32 0.40 0,50 0,64 0,80 
0,28 0,36 0,44 0,56 0.70 0,90 
0,32 0,40 0,50 0,64 0,80 1,00 
0,-36 0,44 0,56 0,5fO D,90 1,10 
0,40 0,50 0,64 0,80 1,80 1,20 
0,44 0,56 0,70 0.90 I.IO 1,40 
0,60 O.f' ,0,80 1,00 1,20 1,60 
0,56 0,70 0,90 1,10 1,40 1,80 
- 0,80 I.OO 1,20 1,60 2,00 2,40 3,2 4,0 5,0 3,4 8,0 10,0 
- - - I,-40 1,80 2,20 .2,80 3,6 4,4 5,6 7,0 ' 9,0 1Г,0 

До 4 
св.4 до 6 
" 6 " 
"10 " 
"16 " 
"25 • 
"40 " 
"63 " 
"100". 
"160" 
"250" 
"400" 
"630" 
"10Г-" 

10 
16 
25 
40 
£3 
100 
Х60 
250 
400 
630 
1000 
1600 

: 8 
0.64 
0,70 
0,80 
0,90 
1,00 
1,10 
1,20 
i,*o 
1,60 
1,80 
2,00 
2,20 

: 9т 
0,8 
0,9 
i.o 
I.I 
1.2 
I,* 
1.6 
1,8 
2,0 
2,2 
2,4 
2.8 

: 9 1 
1.0 
I.I 
1.2 
1.4 
1,6 
1.8 
2.0 
2,2 
2.4 
2.8 
Q.2 
3,6 

! 10 ; 
1.2 
I.* 
1,6 
I.e 
2.0 
2,2 
2,4 
2.8 
3.2 
3,6 
4,0 
4.4 

! IIT: 
1.6 
I.B 
2.0 
2.2 
2.4 
2.8 
3.2 
3.6 
4.0 
4.4 
5,0 
5,6 

II : 
2,0 
2.2 
2,4 
2,8 
3,2 
3,5 
4.0 
4,4 
5,0 
5,e 
6,4 
7,0 

12 
-
2.8 
3,2 
3,6 
4.0 1 
4.4 3 
5.0 , 
5.e 
6.4 
7,0 
8,0 
9,0 
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1^0.2.1; Чертеж деталж хроштеЯна 

Решение 
Размеры о учетш допуска (тайн.2.2) 
• а - А iPtP,24, т.е. OCmtn, • ^.^б, (Х,^)г Ю.»* 

е^» 200+0,56 т.е. dfnifC ^^«^^ ^Лйж" ^^'^^ 
С-4±р,20 т.е. C,„<^t=3.8 <:^;^-4.2 

i 4 - I00t0,44 т.е. ^ ^ ^ - 99.56 .^5!%*- I*».** 

'С целы) улучшения эаполняемостн ^optoi, и позшвкия плотности 
отливки технолог имеет, возмогцость в чертеже отливки, по которому 
в дальвейшем Оудет проектироваться фортка, установить ояедупци^ 
размеры! 0L- 9,76 мм) ^ « 10,24 ми; С " ^«^ ^^^^\ *^' 199,44 ш, 

М. ' 99,56 мн. 

Техчодосвчность отливкк мохво повысить такав изменмг' 
толщину слоя краски ji ее теплоироводвооть. Например, навося на 
поверхностж I ж П (рЖс.2.1) ояо! хряски о (большой теплоороводво-
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стью, равный величине минусовому допуску на размер », шш достига­
ется уменьшение номинального размера CL и увеличение скорости 
теплоотвода от этих поверхностей'. В то хе время при нанесении 
на поверхности 7 л Л тонкого слоя краски обеслечивается получение 
размера с плюсовым доцусхоы. Если взятая краска-ойладает низкой 
теплопроводностью, то достигается уменьшение теплоотвода- от этих 
поверхностей и увеличение длительности кристаллизации этого участ­
ка отливки. 

Таким образом, можно видеть, что выбирая краску по теплопро-^ 
водности, толщину наименьшего слоя в пределах допуска на номиналь­
ные размерц, технолог имеет возможность обеспечивать яаправленное 
затвердеваниз отливки. 

2.1.3, Припуски на механическую обработку 

При назначении припуска на механическую обработку следует 
руководствоваться ГОСТ 26645-85. Размер- припуска на механическую 
обработ1ог выбирается по таблице 2.3 в зависимости от допусков на 
размеры отливки (табл.2.2). Назначая припуск на обработку технолог 
должен стремиться снизить до минимума расход металла на полученве 
отливки и повысить ее технологичность, о гспечйв направленную крис­
таллизацию. Размер припуска у различных отливок обычно котеблется 
от 0,5 до 4,0 »м. Большие припуски наэначаиртся преимущественно дли 
крупных, протяженных отливок и базовых поверхностей при механи­
ческой обработке, а также для повышения технологичности отливки. 

2.1.4. Шероховатость поверхности отливок 
Шероховатость поверхности отливки опреде'ляется главным образом 

шероховатостью поверхности слоя тешгоизоляционно,. краски а это, 
в свою очередь определяется составом краски. Поэтому при выборе 
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краски , технолог должен 1?уководствоваться и требованияки к каче­
ству поверхности отхивки. Увеличение шероховатости поверхности 
в основнсм связано со следами от течения расппава в поверхностном 

»олов отливки^ местными отслоениями теалоизоляциоиной краски и ее 
'скоплением в 'различных карманах рабочей полости хокаяя, наличие» 
•заусенцев в местах разгара и износа частей кокиля. Все это при 
общей низкой шероховатостя поверхности приводит к обра-зованию яа 
отливке отдельных участков в высокой шероховатостью. 
Минимальная шероховатость отливки в реальных условиях производства 
колеблется в пределах К г 20- Rg. ^' 

Разрушение слоя теплоизоляционной краски приводит к резкому 
возрастанию шероховатости поверхности отливок, 
В таком случае слой краски периодически удаляется с рабочей поверх-
вооти кокиля и заменяется новым. ' 

2 .1 .5 . Литейнне уклоны 

Литейные уклоны на поверхностях, перпендикулярных плоскости 
Л>еаъема фермы, облегаега уддпение отливки из Форш; уменьшают трение 
отлив1а1 об ее отенки и, таким образом, уменьшают напряжения, кото­
рые испытывает иезатвердевшая' окончательно отливка при открытии 
формы; -увеличивают стойкосаъ теплоизоляционного покрытия. Особенно 
важны литейные уклоны на .вкутренша поверхностях, выполняемых 
стержнями. 

Величина литейных укиовов зависит от марки сплава, высоты 
и толщины стенок отливок и не должна быть меньше указанных в 
тайя.2.4 Г э ! 

ЛхтеР.ные уклоны не входят в величину допуска на размеры 
отливки я эадагтся сверх него, они назначаются в шпоо от ноииналь-
нш размеров отливки, еолх в технических требов|ан1Ях чертежа на 
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Латейные утот, % 
Таошца 2.4 

Сплавы 
Высота стенкв от.ци8ки^ мм 

*варухнея:внутренняя поверхиость,оформляемая 
:поверх- :иеталлическим стержней, nj» высоте 
:ность {ОТЛИВКИ 

до о {ОТЛИРКИ бйШё SU 
Алшвнвевые 
К а̂гниевыв 
Медные ' 
Чугун дри высоте 
стенки, мм 

до 50 
•'51-100 . 

- .^ " 101-500 

1-1,5 
2.5 
1.5 

4.7 
2-5 
1-3 

Б 
3 
7 

. -

* Для товкоотенных отлявок 

2-а ,б* 
2-Э 
3-Э,5» 

8Т0Т счет нет особых указание. 
Приглеры назначешш литейвых ушюное наглядно покааавы в 

учебном пособии f i o j . 

2^1,6. Гвлтелн 

B/otuufflice следует ивбегать оо«рых углов, так как они ухудваог 
заполняемость Форш расппавсм, препятствуот удалению из полости 
формы воздуха, снижают'сто!1кость те'олоаэоляционного покрнтия. ' 
Поэтому в таквх местах дедавт галтели (закруглавия). Кроме того, 
в отливке с острыми углами фровом христаллвзашш сходятся по диаго­
нали, таи обязуется так вагываемая плоскость «яабшш, по которой 
могут образоваться трещнш. Особенно опасен вдутренвиВ угсл.-

Сияявняе стойкооги тешоизйляционвых покрытие на острых углах 
oojidcTB формы объясвязтоя главввм обравон интевшввш размовом крае-
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км, которн* кроме втого вызывает ойравовашю в отлтакв ваоора.' 
Ыжяжч&зашг радиус вакруглвши д м внутреяни углов щянвмав»-

оя равпш 2 «м. 
Края тордввнх чаотв! отлввкш, внпоишявмнв в урягйтяшях. фор»", 

также даяни ш«*ь аакруглвнш!. Торвд жл, вакаЛюаивжо* в пяооко-
е и разима (рорш. доляш dm* оопюш для улучшеям уол'^и* • • • -
пиощп « смжени трудоешсоотш жяготовлвми форма. Для чугунннх 
отлжвок во язЛжанвв отЛла радцгв округлвяшя долюн бит» м "вввв 

3 «и. 
nj« оопряхвняя под углом отвш>« рвалииов толярпш (1Я0.2.2) 

радкуо вакруглвнм рассчжтиваи по формуле 

гда ^ ж Ь - толшкв оап|М1га«1шх отвяж. 

Рпс.2.2. Сопрйяевле етввж отллвкл 
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2.1.7. Лятн0̂  onepo<n 

Тпоилгаг |фщша1а«т рамой о вшюп^ов t отлам JOSHX 

оявре«я1 пуоко пост аяахп* щжлтчрл ж riv<wn отвврвхм. i 
оошюр» WBTou. а тшрм woi* раошмашцк о>1»вропя. Opt 
варапмкво решмтея аовров о «аоОкодшовгк вьюувм ш 
«ЦП «<фа<Юп7* 

Двогаш м гаашоаам ммяг «вшв wj—aniwr onopovat 
мявш • п е г 26e4S^8f. 

' Огмрояк ж ypjqrdwan в оуяшвах вв ч^ту^л могу* «km аш-
шиаваи тгажжжчлтшт чтршшт. вша jnawi» всварвтвя м ним 
40 ив. гж1йшт» боям I/Z паматра, а а ofxiiaBaz в« апмввмв! 
а напаавп оваавов - ваш хваивтр оявроувя щ шшт I мн, а 
•радвяш!* аввчвввв вваш грома тмябкт раввк, чт 
яввиа*» otBopem • CXS 1 2 . » 
TMs^mm отварапн М at-J7« ^х-^гоа 

Праму 

Яехолшв давай 
Дмаяъ 1ф1ава (p«e.<i.3). №ап А£( ГОСТ л̂МЬ-ТЬ. Кмма УОЦЮОТВ 

щлтщкл Ь *, ГОСТ M«4IMIi. Ttfie^rnxm» рммарв огаввхв в яяаав 
2200000 MB 

о цыпмоЦйаааавтс «тввфвгвй в 
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го»*" 

Р: 

iB. й 
1Г 

а 

K.7ZZZZZZZZi 

Vma'jl^, Чертеж лвтаян кршвш 

la чертежа детик аядно, что огаароплЦЬд^ • 0IiUy 
• п а в шфоваи дваштом доцуевв, «ooiaeiinaj—»>» у вмвау ж 
евотвма OTBejxJTBc, в в падимтогвиг о взлваавпмв а 
иопо ов «тк аввотш ||рв жвтяа баа црвщгов» ва 
oOmOonv. вдвака. г«пвав чта дм ашпошввва «ммротм piai^ 
тре<Чгетаа авачвтедыиа уеяоамвяве ховвтргвовв хшвлв, вмпоянят» 
его в лвтм шцкпооовравво. В вохму тв»<я« фаяеввя говорит в 
тавой факт, что еагдтвав его отверотм вн удгчвавм уааааак аавшв- -
•еввя пояовтв формн расплавом. 

>̂тверстав 081^ ВШЮЛВЕТЬ des дрввгсха ва махаявчеоку» orfpader-' 
ху нельзя, так как доотск на мехооевой разшр (200) очмвь ми д а 
лвты а«я регулкргемш гааовш дажлеввем. Загдзгввт» отваротва 9^ 
нецалесообразво. так как мвтаяххчвохвй оторяввь о#ормхявнВ атв 
мверот». ввоахвявт рель халодхашвса в оеаволгвт вмтчатв в • 
маооавяем фаавце отверотве. на поверхвоотв которого ве будет уов-
дочнов рвхевянн. 



- 2 8 -

2,1.8. Petfpa шопмон 

7велпепв врочавет х хвопсооп даташй рммиаждувтож м^-
тотаяять т тьыачлвшвы тсущин опввк. а врк поцокх рева» • • •»-
ковп. Tbdpa aidfxoorx цалеоовбравно раоаашгап чвяшы et^soM, 
W9dH 

—•улучшить запохЕяемость вохоотв формы расплавом х уоловхя 
ш т п м отдалхаа частей отоакх (рхо.2.4)( 

- сами ребра хеопсоога я сетка хх раополохеши m соадахаха 

в отлхвкв теоховнх уалов. Пра «тон тохшхаи ребер «вотхооп хопош 

равнятмя Орт '<1,7-0,8 Оо » где , ^ - толахха ставкх отлхвхх. 
Длхяу ребер аноткостк вавначают в аавясвмоотх of xo4№7Petixx 

датеда!'. 

2.1.9. Тояахва стенок отлхвкх 

Лктм ход ataxxM давхенмм иакбохве аффехткяно « к 
- «ояюетеяжх яаяехиаа яхх корцусянх аагомвсж о тояцаио! 

ставка 3-6 мц 
- отяхвок е тошсхих внотупащвш ребрамх томцав^ 1-1,6 ишц 
- отлхвок повипеяясй пхотхоотх а К9ах10чвотмкаа раваевм]»)* 

TOdmaol ствяок f i x J . 
• Пряианаяае втого способа дяя тохстостеявях ч разностеяшх 

отлавок вграначепо аа-«а онасвоотв абравоваиая увадспавх раксяпа • 
ао9 * маооав1«а оаченаях. Но в отдалира случаях, вояояьяуя в з ­
била а хояодхяънахв. Этот сооооб аохво врипвать дхя отлавок Taxot 
хо1ф1гурапаа. Вола хе сворягаемм вартвкаяьше втсяка в 8-6 раа 
тоявв торюопгаяъвнх. «• ва Boat хаооте варокахинх ставок обра-
ауатоя оовва«*по|«отавп ааус«рааяиая тахяолорвчвоххи мр«щр«-
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Ряо.2.4. Черхеж отлшкж о плфавяхьшш (а.») ш 
вровжсмвш (б,г> рвшпяоаевюм ревар 

жвопиюп 
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Дятье с пропвохввяешем поввохяет похучатъ болв» шнрокув 
raiMjr отлнвок оо тояпшяе етвякн. Часто «тот опоооО янтъя вопояь^ 
87ЮГ для массивных отливок о тодщпюв ствяхи. Оояве S ми. Пря 
«том мехавпеошв ововства, ока^ываптоя немного лзшт. чаи ц я 
другшс овосоОах лнпл, 

Лнтм вод рвгулхруам» гааовш двывяюм поаномат шожгшп. 
йлв прнматння щшбыле! аяотяые отлнвям о мвкснмальшм ооотнояе-
ннем толшяв отевов А ^ « 2 . 

Отлявхн на д о л ш по воамоошостж иметь реахих шреходоа от 
тонких отенок к маоожвяш» Пяавяоотк оарехода обеспечяпатоя, 
авдн ооотвовеине тояшп А^ ставок отяшкв не превышает I i 4 , ж 
перевод осуществляется на участке длжяеА L • ( 4 - 6 ) ( A - B ) ( J I B O . 3 . 5 ) , 

4} 

V. 
А W/////////\ 

Р к . г . 5 . Форма шрахояа оечашй а отлввт 
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2 .1 .10 . ДкяеЯные раамрн, вяощадь вроеющ 
отлшк! к м маооа 

ЛкнвЯта patwepu, а оявдоватехмо, • ияоаид» вровхци отлив-
ки на подвившую ояиту' форм! огралгсяваются раамерамя краввжвнх 
пхвт ж моаноотъв магаш (цркхоавнвв 1 , 2 ) . Мвквхммьная маова «гяшш 
огранжчлмютоя еикосп» твгля раздаточво! печв уотвшяпж; 

Пра выб(фе модалж хутейноВ устаиовхв шш (И|внке воаможяоота 
водзгчевжя отхткя на ужв «ошфвтвов машшп «хнолог р^^ководствуатоя 
маковмаяъво вовмохянмв раамарамк фохаш х ее пхоокостьв равъема, 
яео<)хоя1М1М уошпем япьяжюлымя отлавкх о пуансона, материалом 
оглташ, yi^aaRHoffl в паспорте иаашон. 

Макоямалыше гаОерятяне равмерн форин орюитвревочяо нояяо 
опреяелвтк по следупцни аавясямоотям 

гяв fUf» - BHcom (ronaraa) Форш, m t ^ ^ ^ ^$t> - гаО<фятшв 
pamepN формы в шшм. mi^£ym«>-Buoova отлявня, Mii^^astf^^/T 
гаварвпве размерн клхащ Ш йма», m i /Z- - коа^^щнеят. равны! 
2-6 . Чем мены» ш о о м отяям». *<вм боямв аначеяве ховффищюяга. 

S.I .ZI. ВИ«*Р пром№1ровавяя отлввп 

Пря проектяроваша OVJODOR явобходямо тчятнвап тресЧшавм, 
прельявляекне X ию* Koxefj^nopoicot дохументаияв! я техшмоппев-
хямя осо<)ен1!оотямн вроцвом джкм под регуляруешм гааовнм лввяа- -
няем. Отлявкя, хагота&япааша «пм мдом лятм, додхш удпвлетво-
р я п трв()ованшш. яадожняым в разделах 2 .1 .172.1 .20. 

В качестве првмвра раоомотряи лятув Двталъ-г'-мка (ряс . 2 . 6 , » ) . 
к которой предъявяяигся олелупцие тре($овавяк: класс точяоотя 
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товхеяжя отдюхя 5 т, ряд I; ГОСТ 26645-вб; шврохомтооп воввп-
вооп ве вшш K^'iO; еохав ям жаготовяешя AI9 ГОСТ гваБ«7б: 
•пгтейвя» ткаовв да 5"; тухшвааш* рядяуов атрятаЛ до 6^ Ш{ 
термоодраОопса ТБ. 

а ' S 

Рщлл, ч$ртт гтшт Ш ш «мпп (^) 

^ • ^ • " " ' ' " " ' W " " ^ ^ ^^тЛс* •^^^V^'^^W^fr "^З^Н^^^ЧИР!^ ^ Ч | ^ ^ " " ^ ^ * ^ члдвддл^щ^^р 

9«0earatt . . . 

«тс awBOJHt 1^ш9апШп м tiwiitipiii» «HJPPJWMM» аавдможяпаос 

• • — " " ^ ^ ^ ^ * '** f^!^^^^^^^ 4^^^^^^0l^t Щ1Щ^^^^Г^ЩШ^ ^ ^rw^m^FW т^т^^^^ -^ 
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3 . Прошусхиие мехавяческув обработку внбратъ яо ГОСТ 26в45-8б 
(табя.Б) о учетом допусков ва лятеЯвые реамерн ряда дряпуска I . 
Мвханячаскую обработку предусмотреть ва поверзсиоотях о шерохова­
тостью ' ^ е 20) 

4 . ЛнтейявА уклов взять 3 ° , так как отливка пязкая (>4«20 1ш) 
оричем на внутреннхяо поверхнооть ваавачгть 3 ° . а на внеш)"» - 1,5 * 

Уклоны на элементах Л£тншсовой сястею! дредусмотреть 10^; 
5 . Радиуоы закругленяй установить: для внешних углов - Ъ ш , 

jva виутреяних - 3 мм^ 
6 . Отаерстня 0 SA, в отливке не выколшпь так как пря вазва-

ченяк ва диаметр 5А, пршуска на механическую обработку (литым дод 
регулируемым газовым ;1'авленивм нельзя получать точность по А^) 
выполняемое при литье отгерстве должно быть маленьким. т<я'да тон-
киЯ стержень, формирующий ето отверстие будет сально нагреваться, 
что пркведет к образованию раковин в отливке и онияенио стоЯхоотя 
оояаотки (разрушение тонкого стеряня) 

- тадцяву стенкя отлявкн целвсоабр)азно увеличить. Это поэво-
яит сделать отливку более техяологичвоВ. Увелхченжв стенки о 5 . 0 
до 5 ,5 мм прояавести за счет припуска ва механическую обработку. 

- отливка по геометрии (лвтейшш размером) плошадх проекции 
• и масса может быть изготовлена яа любой машит JHI. имепцев освов- . 

^ой горизонтал1.ннй разъем, 
Сскиз oTJSffiKK - PM'dik с твхнологичеок:ь',ш указашш;ли. нанесен­

ными в соответствии о ГОСТ 2.423-73, приведен на р к с . 2 . е , б . 
2 . 2 . Пректировашге и расчет элементов 

литниковой системы 
ЛИТНИКОВАЯ СИСТЯМА при литье под рех^лируемым газовым давяевавм 

служит для подвода расплава из раздатртной печи установки в 
полость формы я питания отливкя в-продессе ее'зствердевания. 

Литниковая система должна обеспечивать; водь^д металла в 
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полость формы в ламинарном реж1!ме (1,5-Х,6 м/с); направленность 
процесса затвердевания отливки в сторону мвталлопровода (прибыли); 
хорошую вентиляцию *орми. 

Литниковая система состой* из следующих элементов: мвталло­
провода, коллектора, литникового хода и питателя ( р и с . 2 . 7 ) . 

^HSLL, 3 * , 

Puc .2 .7 . Типовая литниковая система при литье под регулх-
руеиш газовым давлением 

1-«1етадло11ровод,2->яитга1х,Э-1ссллехтор,4-литяиковвй 
ход, 5-ч>тливха, 6-аитатвль 

Различают два вида. литяиковоВ «г<»еш: внешняя и внутренняя 
( р и с . 2 . 8 ) . 

В 5фактикв наибояее вшроко лриленяется вттуегшяя зттттовая 
система, которая позволяет располагать одноместные формн симметрич­
но относительно ваправляоцих колонн литейной машины и изготавли­
вать формы МЬвимальио' возможных габаритных размеров. Внутревяя 
литниковая сирте.-ю моявт состоять из мвталлопровода и питателя или 
неталдощхтода, хол;^«хтора и питателя (рис .2 .9 ) . 
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м. 

Рис.2*.8. Вид литниковой (жстемы: а-внутренняя,б-внешняя 
1-отли1ка,2-литнжк,3-ш!твтвль,4-литвиковнй ход 

Рис.2.9. Внутренняя литниковая слотема: 
а-чЗез коллектора; б - с коллектором 

Внесляя хгажтовая ci:cTe:.ia (рип.?.7, 2.8,а), преимущественно 
применяется при литье в woHoroMecTHHe Ъопч и гначительно реже 
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в одноместные формы. В последнем случае яе ул»970П иеОеяат» яяачи' 
тельного смещения '^ркн относительно оии симметрия направяящвх 
холовв литеЯноЯ машины. Ооновннм преимуществом виеоявв литниковой 
сиотемы является 7до<$отво ее отдалевия от' отливки. 

При проектировании литниковой оиотеин челвоообраеио ртковох-
отвоваться еависимоотьпГз.б!: 

Рл < FM < FA: ^ (2,3) 
где ( л - суммарная плоша/оь сечения литниковнх ходов. FM - в^о-
тял внутреннего сечения металлопровода в месте соедияеяая его 
цилиндрическое чаоти о колдякторш, F^ - ялоцадь сечвявс хокпж-
горв,' ' 

Дхя раалжчнюс сплавов завиоимостя (2.3) нмеог охедяяий вих1 
жяя сплавов на основе ахшимия - 0 ,7S: I ,0 : I ,25 , яв основе меди > 
l . O t l . O j I . e . 

По мнению авторов работы ZT-ZI плавное сапсянеяие формы с мияя» 
мажьным фонтанированием обеспечиваетоя при оо(1шодении ояедгшшх 

0,6 4>Fffur / ^ ^ в» 

где 'Р<^; Пц '̂  пит ' охощадь ооответотвешю поперечного оеченяя 
Форш, металлопровода Л пиТатеЛей.. 

Мяяжмахьная площадь внутреняего поперечяоро оеченяя иетмло-
провода ( F M ) определяется из траввевяя 

t 

rjH' /77л - масса отяявкк о лятяповой онвтемсй и приОняямя, К Р | 
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Jit — коэффидаент гидравлического сопротивлвнин .^рмн (рекомеиду-
егся дай внутренней литниковой системы 0,73-0,84, дяяг внешней 
0,56-0,64 T i s j ; Р - плотность металла, вг/м'; ^ - ускорение 
силг тяжести, м/с ; Я — величина напора в мэталтопроводе в на­
чальный мошят литы, м; ^— яродояжигельЕосТь паполнеяия форад 
жидким металлом, с. На практике, ках правило, лалученное "з урав-
нении (2.5) аначвмю Гр^ узеяхчъъеап примерно в 2 раза. 

Еиощадь сечения питателя определяется соотношением 

^ / ^ = ( 0 , 5 - r O , 8 ) 2 : / 5 i , (2.6) 

где^/Т! ~ суммарная пчощаль литниковых Х О Д О Б ; ^ ^ - 'сумчаряая 
площадь питателей. 
Для сплавов о высокой жидкотекучестью, например,' эвтектических 
силуминов, рекомендуется брать соотяошение^У^ ^ 0 , 5 2 ^ 0 | 

Плошать сечения плтателя, в соответствии с работой [ l4 j , мо^ 
яет быть определена по номограмме (рис.2.10) 

С помощью кривоА обозначвяноЯ o^/t. = /7с , по заданной вели­
чине объемной скорости заливки ( l/^f) определяют площадь сечения 
питателя ( ГпЛ и его диаметр, а также сророст* сплава в питателе 

•( Уги ) . Равенство диаметра питателя ( сх-л.) высоте фонтана (/Ze ) ,• 
который возникает при переходе сечения потока от узкого к широко-
щ, является критерием спокойного заполнения полости формы рао-
плаиом. 

Площадь сечения питателя при внутррннеР (шнтралъной) литиа-
ковой системе соответствует площади сечения Верхней части метал-
лопровода. Площадь сечения питателя при внутренней литниковой 
системе можно угленьшить в 1,5-2,0 раза относительно площади впут-' 
реннего отверстия металлопровода, если предусмотреть "утвшгение" 
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питателя материалом с низкой гешопроводностью, напри »вр, acdorep-
косилякатояи Г15,1б/ . 

При рнешке? (боково?) и внутренне? (звеалноЯ) лятняков|Д 
евстеуах плогаадь сечения питателя ( /'^ ) берется как суммарная 
площадь оечвяий питателе?, прииыхаютих квпосредственио к телу 
отлввкя. 

Высота фонтана, равная скоростному напору, определяется вырв-
женюм Jf^ 

^^^ ^д • (2.7) 

где О - ускорение силн тяжести, м/с , ^т; - скорость сплава 
в пнтатэле, ц/с , 
Дяя случаев, когда допустимая внсотй Фоитана оарвделкется не w 
усжжвя 6̂ t̂> ув»%т\сгг.?, дюма-хру ^лв-халло^эовов*, • по конхретшм 
размерак ЛЕТШссово-Ш1Т8пце2 свстеин. лхаметр ивтахлосроводв опре­
деляется по кривым, от 1,2 до 7 (рис.2.10). 

Число питателей и весто ях подвода выбирается на условия 
обвспвчення спокойного аалолнеяия полости •̂ ормн расплавом и на­
правленности в процессе кряствллжвв'д» сплава в сторон? шталло-
провода ЕЛИ прибю1ей. 

Толщина питателя • 

i>n.' ( 0 , 8 7 1 . 0 ) ? , (2.8) 
где /on, - толпшна питателя, им;̂  О - толеина стенки отливки в 
месте подвода питателя, мм. 

Толшяяа лшиикового хода 
& - < 1 . 5 - 3 , 0 ) / ' Х , (2.«) 

глв Сл ' толшква янтяжхового хода, MI. 
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^тЛ Vr4d 

и iitaiaiv <в «2 4 о Р <* (> (• V с> <> t* « V> № t* <* VW 
ОЛ**гма» ешврвсял ienutnu, Ю''п'/пп (пп^егн) ГЮ " 

Рис. 2.10. Глмограии гл^ олрецме}ыя площади 
:i д;;амэтрз з£ь..лочного отверстия -
- 1ита1е.г1;ц::''ры у ктжвшс- диачого 
глетгшлршюводз, см. 
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2 .3 . Расчет рабочего давления rasa при литье 
под нияким давлением 

При назначении основных технологических параметров процесса 
литья под низким давление»^ необходимо учитывать оярдупвие 
соображения и ограничения. 

Рабочее давление газа на зеркале метаяла в тшле должно 
обеспечивать! 

- преодоление сопротивления трения металла во время его дви­
жения по металлопроводу и заполнения полости Формы, 

- преодоление давления воздуха, эаполнящего полость *ормн, 
- ламинарное течение металла для предотвращешм повреадения 

стержней и поверхности формы, а также загазованности металла. 
Ляализ лптературншс и практических данних подазал, что полоса* 

литебиой формы целесообразно заполнять в два этапа и при »тон с 
разными лияеКны{/1И скоростями движения расплаза на каждом втапе. 
Для двухэтапного заполнения формы необходимо автоматизировать из­
менение дашеши газа на каадом этап*' заливки. 

Едя тавэвот» этапа ааливки. ^бочве давдевий тава ь ^̂ та̂ з» опре­
деляют с помошв чравквЕзк • 

Р = 14,7/^Па, (2.10) 

нлв Р - 1 , 5 А ^ ' Д З , в мм рт.от., 
где' гь- высота металлопровоца, мм, р - плотность расплава, 
г /ом' , 1,5-410превочный хоа1^пиеит, характеризущий повышение 
давления для преодоления сопротивлений трения металла и давления 
.газа в полоофв Форш. 

* ПримеяителЫлО к литью с противодавлеывем величина рабочего 
дввлеши газа ооотватопует разиостж давлений в полоотя форш • 
печя ( А Р ) . 
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Л и второго этапа залашкл рабочее давление газа в 2 ,5 -5 ,0 рв«а 
«екше, чем на первой ятапе. Так, яра эатавкв 'Ьорл о лесчатт 
стержнями (лаялекие металла дол.шо <5ыть несколько ввхе расчетного! 
Иа-ла оласяосгя разрушения стержней в первой фазе валивкя давление 
может ь'ахолиться в праяелах 0,04...С.06 Шя, а ж конечной - , 
-0 ,015. . .0 ,020 МПа. 

Для гарантированного заяояяеши полости формы аляивниввнм 
сплавом pado4ee давление рассчитываетсм яо форко̂ ле [islt 

Р = (/^^/4 + 0,1).105 Па, ( 2 . П ) 
где fLj _ уакеямальнал высота яодъема металла, к. 

2 .4 . Расчет ;лнейной скоростя движения: расплава в 
иеталлопроводе и полости Форш 

Линейная скорость расплава при движениив на тигля в полость 
фориш должна Й1ть ограгагеена: 

для сплавов не основе алхжшвия 1,5.'. .1,в м/с. 
для сплавов на основе меди я железа 1.8.'. . 2 ,0 i«/e. 

Прв дольших скоростях лашяарное течение металла переходят в тур­
булентное, вызывапцее разрьш струи и захват воздуха. 

В первой фазе заполнение формк рекомендуется схорооть залив­
ки устанавливать равной O.OS-OjIO ц/с, а во второй -Ю, 15-1,40 ы/о 

Регулирование скорости движения металла при заполнеяяж форма 
автоматизировано, однако следует помнить, что значительное вляяяп ' 
ва ее значение оказывает сечение элементов литяиховой сисгекн. 

Лнзейная скорость в металлопровояе ( и) ч>првдвляе1ся ив 
уравнения ГЗ]: 
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\Т ^"' 
тм V - оОмм расплава, необгодямый для заполивкия полоста; формы, 
м . С - иродоллятельность движения рясплазва по шталлопровоау^о; 
Г(ц - моеадь вкутрвнпего сеченил ^'вталлопровода, ir, 

Схорооть веяолнешя фо;1ш хидюш ивталлом првыо проо^щяо-
яальна раскяеыу давленпо в мталяопроэоде » обратно дропорционаяь-
яя оушю 'еосротяЕ/секиЙ движеюго хкдкого металла. 

Скороот» вепоянения (1ормы прж литье под ниакям давяенявм вр»-
норциокалька сжоросгн роста давления тюа в тигда 1 Vc> ) . Для ее 
вахоцдения прв лятм алпшюевых сплавов о достаточное стешвыв 
точноотя* можно сояьзоваться шпЕрической зависвмостьв 

lX,-4^(-A&|:Al_) .ю^Па/с, (2.IS) 

/iT- • % Т ^ , (2 .М) 

внсота где \/<^ - сазроагь заислявнаа формы сшшвом, м/о; /j.a>" 
полоста Б форме для отливки, мм; / l - j — яояияетгв уровня сплава в 
'яггле за одну аалиэяу, мм{ rl-j— рабочая внсота тигля, мм; 

)?7{, - расход сплава из тигля на 1 заливку, кг; ]7?-)— рабочая 
еикость ткгди, ю*. 

^Скорость гааолнешш фсрыы мохзт йих^> определена и до номограм-' 
ые ( р а с . З . И ) , которая построена на основе акспершювтаяьяых дав-, 
вых. Ноюграыма праменкма дла отливок, яметвх развщзг в толщине 
стенок ве более 1 ,5 . В д р у т случаях ив асклпчеяа хоррехтировха . 
схоростк эалоДненкя $орш црх отработке техпроцесса 

«При лвтье о протяводавдением окороотк кэменеаяя разностх 
даадеввЯ в форме х яе<« определяет схоростд аах^оянешю форш 
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I л ^ t Htm n • *ял 
Масса отлийки^кг. 

Рис. 2 . I I . По1.югра1яла даш определеизш скорости 
аапол!!ешп о̂рг-щ 
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жидкям жтадхоч [izj 
lf<f>'i- Vsp ^ (2.15) 

£ r- L_-__-_- (2.16) 

где t ^ p - скорость изменения разности давлений Ша/с; /£ , -

хоэффищеят, вавясястЯ от плотности оояавв. соот»ж1вши шгопадвЯ 
поперечного оеченкяг формы в тиглями коаффяшгеята расхода лхтшко-
воа сиотвмы, О - плотность сплава, хг/м^. 
{ 'jlf = I / v l + ? j v f ) - коэффициент расхода зависит о* местных 
сопротввлвкиЯ (? м) значения которых сркведены ниже: 

" К р / Г т - . Ю 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
^yt- 81 1б4 49 Эб 25 1в 9 4 I О • 

В качестве рекомендации мояно от:«тить, что отливки с раави- • 
той яоверзснсстью я тонкими атевквмя (2-4 им) ара дитье поя регу­
лируемым газовым давлением должны зашшатьоя с возможно волывед 
скоростью. Однако следует иметь в виду, что при1.:енвние npeai-iepHO 
высоких скоростеЯ заяввхи может привести к образованию таких ли­
тейных пороков, как загазованность, пеочеяые вк7-хяения, волнистость 
поверхности и другие. 

2 . 5 . Расчет продолжительности заполнения 
полости форми расплавом 

Продолжительность заливки ( ^ ) рассчитывается по форцуле 

•ли 
L/C п (2.18) 



- 4 5 -

гда Mo - »юоса отливки о литниковой системой, кг; р - плот­
ность ^зтаиа, , кг/см''; Г1Л - алощадь внутреннего сечения метал-
лопровода, «*; V- линейная скорость металла в меташгопровода, 
м/с; / i - - высота отливки, м. 

Существует следповая ориентировочная аавиримооть между яро-
должительносты) заливки ( ^ ) >• расстоянием металлсоровод - на-
ивношая точка в форме ( А - ) f 3J: 

А-. *« Г, о 
до 200 1,5 
до 300 • - 2 ,0 
до 500 3 , 0 
до 700 4 ,0 

Продолжительность заливки ( '?' ) и скорость заполнения фор­
ма ( U<p ) можно определить по номограмме (рис.2.12) , исходя из 
давления газа на нгоде в регулятор >рег , проходного сечения 
дросселя у л д , мессы 6>t * температуры металла в печи j [ l 2 j . 

2 .6 . Пример расчета параметров процесса литья 
под низким давлением 

6 качестве примера раздерем расчет параметров процесса литья 
под низким давлением отливки КОРПГС 

Исходные данные 
Сплав - АЛ9 
Масса отливки - /71— 15 кг. 
Преобладающая толщина стенки отливки - д « 20 хм, 
Внсота отливки - / L ^ > 160 MI, 
Шюцадь поперечного оеченвя аолости'^ формн в зоне 'о^*^чхяаял 
литниковой CHCTeiM - Fb *= 6.10 (технолог выбираетялосясооть 
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V 
, 1 - • 

300 ]ш 

""^"Ш 

CM'SOem 

I г J 
количество 

к^.гл/с 

тнгл«, г» 
иеталя* » 

р — температура рабо­
чего пространства печн. Рп^г "* 
данленнс чсздуха яд входе в ре­
гулятор, /др - прочодиое сече-
пне дросселя; Оф — скорость аа-
ппл«еки9 фо^ик иехяллом, 

• ьреыя валнпкн форм» 
Jlft„MM>0 Ч t If If !0 

Обврпты дросге/гя 

Рис,2.12, Номограмма д м выбора режимов литья 
под низким давлением 

равъвка и используя чертеж, считает мошаль поперечного сечения 
отливки, 

Рас5очая высота тигля flj= 600 мм 
рабочая емкость тигля fTlr" 130 кг 
расстояяив от веркнвй частя металлопровода до поверхности 

формы над ним г)к_- 50 мм 
наибольшая возможнач высота сплава з fopMe над уровнен 

сддава в тигле Пта^" 1Ш) мм (рис,2.13). 
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^4\<S^a^4s4\4S 

Pwc.2.IS. Схема установки идя изготовления ОТЛИВКЕ 
КОРПУС 

Решение , 
Для заливки целесообразно взять внутреннюю литниковую систе­

му с крестоо<5разным расположением питателей примыкащкх к нижнему 
« 

фланцу отливки , Вычертяв литняковую систему исходя из условия 
ойвспечегош питания отливки, можно определить расход жидкого 
сшюва на ч>дну отливку - /̂ о>= 20 кг. 

Понижение уровня сплава в тигле определяется завиоигадотью 
(2.14) 



^ 5 " i^' h,. 
hs" 

k,^ + 102 
A3+102 
k\f* 103 
i^+I02 

- 4 в -

/, „ (^^-бО)./??^ , (600feo).20 :»I02M, 
'̂̂ T mr 130 

После первой заливки расстояние от уровня сплава в тягле до верх­
ней поверхности отливки будет равно 

l^i • ^Mi(jc- Нт+ h-T' I000-e0OfI02 » 502 мм . 
После noc«e;fymHDt заливок ото расстояние будет меняться и соот­
ветственно составит 

h^ - kj, * 102 - 604 ж», 
- 706 ш, 
- 608 ми, 
ш 910 им, 
> I0I2 iiM. 

Поскольку Ib/ytax" ^^^ **'• ''^ меньше rig • 1012 мм, то для 6-Я 
отливки в тигле не окажется достаточного холхчеотва сплава. Из 
одного тигля можно получить лишь 6 отливок ^n^^nfy^jf)^ 

Tax как в отливке отоутотэувт песчаные отеркни. а лрвоб1яада1>-
щая толщина тела отлввхи довольно-таки большАя, можно уотановкгь 
постоянное рабочее давление в течении всего периода равбора метал­
ле Я9 тягяя тчж ssxzma поахете^ 5-е отливки: 
Оно ревяо давленип. необходюсму для 

р . ( .AcL + o.D.ioP - (-fi*2I2-f o.D.io^i^o.ss.io^e 

Скорость заполнения полости форм» расплавом определяется по номо­
грамме (рнсЛД!) в соответствии о исходными данными. Иабдеявая 
«корооть v<f, - 0,03 м/с. 

Скорооти нарастьнвя рабочего давления гаяа в тигле печх оп­
ределяются по уравнению (2.15) 

% . l i ( i i ^ + i L n . ) . - З Ж ! ( 0Д6.0.10 , . I 2.10» П./С . 
г 4 tUf 4 0,16 
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1тобн определить площадь сечения питателя по номограмме (рис.2.10) 
необюдлмо вычислить о<5ъвмяув скорость заливки: 

По чертежу оишвки определяем Пр = S.IO м^. 
Тогде 
t ^ -L^- Fq> =3.I0"^.6.10-~^«I8.I0~*M^4 или 1.8.10^ MMVC 

Из номограшн (рис.2.10 следует, что шощадь питателя из 
условия спокойного заполнения формы должна СЬть не меньше 
18.10"^ м^ (18.10^ мм^). 

Фактическая суммарная площадь питателей в литниковой систе­
ме, построенной из условия ойеспечения питашш отливки, составляет 

pf7=>/Z-(2:'.^ = 4.25.80 = 8000 мм^, 
где П.- количество питателей, 4 шт; d и о - размеры сечения • 
питателя в месте примыкания его к поверхности отливки, соответ­
ственно 25 и 80 мм.. 

Скорость сддава в питателе при Ц^» 18.10 MVO состав­
ляет 

i ^ «(I8.Hr*)/(8.I0-3)=.22,5.I0-^ м/о (225 мм/о). 
Такой \/(\, ооответствует по номограмме (рис.2.II) высота (фонта­
на, равная диаметру питателя много меньше 5.10~® м, что обесж-
чивает спокойное заполнение металлом полости формы, 

Мини-'-ально Д0ПУСТЮ1ЫЙ .чиаметр металлопровода определяется 
из условия, что высота фонтана должна быть меньше рассгоя:ли от 
верхнего торца металлопровода до рабочей поверхности формы, 'то 
есть П.С. ^ Кк^.Ъ нашем случав h/c 50 мм, принимаемое^' 50. 

В этом случав из ншограммы (рио.2.10) следует, что диаштр 
металлопровода может быть принят 50 мм. При этом высота 'фонтана 
будет равна npjciwepHo 44 мм. Условие спокойного заполнения со<Зл1>-
дается flc ^ ^К. ^^ ^ ^0) . 
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Таким образом, для получения отляжи КОРПК! параметц! литья 
вУЯут оледуицие: 

Рабочее давлешю гаэа Р -^ 3,3.iQr Па. 
Скорость нарастания давления up*12.IC^ Па/с (0.012 кгс/см^.с). 
Диаметр металлопровода 50 им. 
Площадь ижтателя, жобхолимого дли опотойного заполнения 
формы равна 18.10^ 1Ж ,̂ в дам обесшчетм питания отливки 
- SO.IO^ ш^. 
Принимаем Рд. - 8 . 1 0 ' ж ^ . 
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1 . констргарсвАШЕ литейных ФОРМ 

Развитие производства отливок способом литья под регз'лируеиш 
газовым давлением требует создания внсокопроивводятельного авто-
У8тизирован"ого оборудования и надежной'работы оснастки. Отече­
ственной промнтлвнностыо, в частности Тироопольскиу заводом 
"Дитмаш" им. С.М.Кирова, выпускаются серийные агрегвтироэянныв 
литейные установки типа А1У для литья под низким давлением. Их 
используют и для изготовления широкой но-.йШ'латурн деталей, и как 
специализированные - для отливки роторов электродвигателей, порш­
ней автотракторных двигателей и др. Для литья с противодавлением 
установки типа "ВГГ вкспортируютоя з нашу страну из Болгарии. 

Технологическая оснастка для голучения отливок методом литья ' 
под регулируемым газовым давлением,,как и г других специальных 
способах литья, играет очень важную роль в технологическом про­
цессе. Поэтому к ней предъявляются повышенные требования как при 
конструировании, гак и при изготовлении. 

Конструкции форм, применяемых при литье под регулируемым 
газовым давлением шлеют много общего с обычным кокилей и пресс-
формой для литья под высоким давлением, однако есть и ряд суше-
ственных отличий между ними. Гляпное отличие формы для литья под 
регулируемым газовым давлением от кокиля заключается в существен­
ном упрощении конструкций литниково-питающих систем Г17 J . 

Упрощение литниковой системы в форме обусловлено тем, что 
методы литья под регулируемым давлением дают "возможность равно­
мерно и с заданной скоростью за с"ет регулируемого из(&точного 
давления остшествлять подачу жидкого металла по погруяеиному в <• 
расплав на заданную глубину металлопроводу, что исключает захват 
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воздуха и попадание находящихся на поверхности ванны металла шла­
ковых включегтий в полость форми. Подпитка затвердевающей отливки 
в форме при литье под регулируемым газовым давлением ос71цествляе7-
ся жидким металлом, через литник и металлопровоц под действием 
возрастандего избыточного давления в герметизированной печи уста­
новки. 

3 .1 . Металлопровод. Ковструхция, требования, 
предъявляемые к металлопроводам 

Металлопровод является важнейшим элементом машин литья под 
регулируемым газовым давлением. Он доллвн 1-обладать достаточной 
стойкостью в среде жидкого металла; 2-<}ыть газовепроницаешм; 
Зчаметъ иевыссжу» счоямосчь изготовления. Этим требованиям наи-
6«яе% .^ояно отвечают металлопровода из перлитного серого чухула 
я из сплавов на основе титана, прошедших специальную химико-тер­

мическую обработку. Хорошие результаты при испытаниях показали 
^«c•тaллoпpoвoда из нитрида кремния (-Stj /v ) и карбида кремния 
( i t С ) . Следает учитывать, что металиопроводи, изготовленные ив 
•лйрамиза, 5юеи1 низкую прочность. В Болгарии применяют метадло-
сроьсда, азготовйвнина из синтвтаиеского слюдоподобного материала. 

•Применений таких метачлоцроводов возможно, но она дороги, 
Стойкость металлоцроводов возрастает, если их покрывать 

стеклотканью или синтетическим керамическшл волокном - "огне­
стойкой бумагой! Покрытия из различных материалов, наносимые на 
металлопроводн методом напыления, как правило склонны к растрес­
киванию из-за различия коэффициентов линейного расширения. 
Обычно применяются металлопроводн из серого чугуна. 

Металлопроводн из других материалов на производстве не нашли 
широкого применения. Термостойкость чугуна обеспечивается при со-
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держанш в вей яе более 0,05 f серы н $оо$ора ш для стес^хлпяап 
веряюа около 0,2 ]( хрома. Для защиты чугунна метахлопроводов о* 
раствореввя в среде пдких алшинхевнх сплавов првиевяотоя вашвт-
вне покрытия из кварсдэвой муки, глинозема, диатомита. 6 качестве 
связующего щшменявт жюосое стекло или (pese) фосфаты j f i e > 

Стойкость таких металлопрюодов составляет от 5 до 25 дней, 
в из сплавов на основе тмтана до 12 месяцев. Как правило, для изго-
тавленвя отливки используят один металлопровод. Запасные металле- , 
проводи хранятся в нагретом состояшш в термическом шкафу. 

Металлопровод устанавливается таким образом, что нижняя 
(цЕлицдрическая) часть метадлопровода размещается в тигле, а 
верхняя его чаоть часто оснащена коллектором, из которого жидкий 
металл по литниковым ходам (питателям) поступает в полость формы -
(];«с.3.1) . Нижний торец металлопровода находится ва расстоянии до 
50-60 мм от дна тигля. 

Рис.З.Х. Чертеж металлопровода о колхеюс^ом 



54 

pi'jr-
ко 

''^'^ЩШлёШkl№^'t)sli^ii'(iЛ&moгo-мeтaллoapciвoдa, позволяет изготав-
^'^^ШШ^Ш1Й8Й^Ш1»'ЙйЙ1ь' многомзстше кокили или одновре-
"iSiif з'ЙШ^^ВДя^Шй^Ъйкйж^отных кокшюй. На рис.3.2 показан 

j,"'%'"ttQMoibe которого можно отливать нескояь-
4)stoi^mcTH0u кокиле. 
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Рио.3,2. Чертеж двухместного кокиля с одним металло-
ПРОБОДОГЛ 

В соответствии с процессом литья по;а регулируемым газовым 
давленизм после заливки и питания отливки, избыточное давление 
газа в печи сбрасывается и жидкий металл из металлопровода слива­
ется в тигель. В процессе работн машины слив металла приводит к 
нежелательному образованию оксидных пленок на довольно большой 
внутренней поверхности кжталлопровода. Для уменьшения пленообра-
зования можно поддерживать уровень жидкого сеталла в металлопро-
воде вблизи его выходного отверстия, на границе образования твер-
дожидаюЯ 1>а9ы. С этой цечью в тигле необходимо поддерживать опре-
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деленное избыточное давление. Осуществление этого процесса тре ­
бует значительных затрат, и прак?!В«воков§в15ВимвнвщЧ'1да5?^ SPOHSftSn 
не HaraeflXieJ. iva элтоеноо 3 .JXOTSM Янлк^двяд зютвч 

Д м уменьшения образования 9КЙ<?НЫ1СоИе«л1 ««йШМЯЯ^Йв "йч^вт 
но подавать защитный г а з . Сущаствзг^т нескольк9в§д«|69Й8¥9ЯС'Я?31?нЬоо 
газа . В нашей стране 11редлояен^еп9йдб,1;йДЧтаяРйадч18й№т§Ч®Н8|'5^ййв 
прорези в литниковой втуже т'^^от99ото(-9Щ'^%^.%^--и9тШр?Л'^т! 
дв фирмы f W i e ^ ( * P r ' ) заитттй^^з^юпадртЯ'гЩтЩРуттт'гя^Щё^о-
нному в специрльном штоке, коадрй-^вода?;^ ЦоЦШШР>оЩЩ)Щ^<ЩВ%10 
втулки перед заливкой ( 3 . 3 , 6 ) . .вдояо<1пози1вт8« 

iooff RBHSe-rsIw 

миаоЕвт fMM 

81**<|Л'^.1ШУ0Я о л е н 
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- к ,(<о* /!oHfJ9TJis. плиягщточоЯ 

Рио.З.Э. Чертежи металлопро^Ьв 23'|йЙ^^ %аШ*<й^1%й«)!Ш1ед 
во- прорезям в лит|Ш|ссшой/ВЭПулвд^л.'{§)э#1Д$вй«^ ir-(qo<?i 
зааитного газа по каналу штока (6) 

%Ч « a'Too№rao'ro\fooOHesi .кынэнро'гот 
Для управления окисных вкдтедшй,|?,1<<ооздв.931угс^ц|>ВД1^^ВД|?ФСкие 

фильтры многократного ясполъзоъатттЬ)ЩШ>тт1т1(!ЩЩ^(1^^о-

творные) фрльтры. Фильтры yoTaHa?wmai«ix**««S^dNffil'0%«u»'e?)WWbn 

проводом перед каддой зашвкоЯ.'.Др11мви«>1П»гД«й«в5сй*«?^ЗД«^^'"« 

а) i-4 
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покаэвле практика, ве совсем удобно. Более широкое П1яюененив 
нашел следупаий метод. В оснастке виполняются спеш1а>1ьнвв отдели­
тели, вадерявваюшие окисные плены, но яе снижапоие питапцей спо­
собности металиопровода в виде тупиковых полостей в форме над 
выходом метаялопровода, в которш вадерживаетоя окисная плена, 
ваходяшаяся на поверхнооти сплава JlS^ 

Эффективна очистка сплава от окисоых плен через фильтр из 
смеси солей с размером частиц 7-12 мм в нижней, заборной части 
метаялопровода. 

3 . 2 . Конструкция литейных форм 

Литейная *орма, применяемая на установках литья под регулируе­
мым газовым давленном, по {сояструкции моют иметь много общего 
как о. кокилем, так и с преооформой для литья под давлением. Ли­
тейная форме может иметь 1-одну или несколько рабочих полостей, 
2-cTPj«RH и втулки, необходвмые для выполнения отверстий в отлив­
ке { 3-системн каналов для подвода расплава в pa6otiyr полость 
(литниковую систему). А-чтт системы толкателей для выталкивания 
или подогрева деталей формы литья при работе, 5-с0стемы для извле­
чения стержней (рис .3 .4 ) . 

Конструкция литейной ^орш - один из главных факторов, опре-
деляишй качество и себестоимость литья. Правильная конструкция 
формы должна предусматривать простую и дешевую технологию ее из­
готовления, износоустойчивость и удобство в зксплуатацви. 

Требования, предъявляете к литейным формам; 
- форма должна быть удабнсЛ в зкоплуатацин а изготовявнви, ,в 

поэтому иметь нинамальные габариты и массу отвечапцие ее условиям; 
- форма должна иметь конструкцию, обеспечивахлогю наиболее 

простую ее разборку и сборку; 
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Рко.3.4. Heanrpsftm» Ij^pm дхя люм под твхнм давлеяяем: '. 
S-ojadgnBU вяяп геяшпяЛ; в-ллпа хрвпхеню лзгая^ 

Пчюдшюдяая шаЯбй) хг-коюяса Ц|Витр1рувдая;13,14-боя»; 
г "чжявхата;' - 19ншгапомм кзяш 
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V 

I-odbfliw пуансона; 2-матршца»ЗЧ1риМ1мяая гошта|4-плиа тоякателей; 
сона}7-чишта креплеши матрицн;8-ствржень;9-стойк8;10-тоякатель; 
15-шшта}16-контртолчатель;Г7-в'гулк£»18-*тулка из асботермо-
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- на формообрааупчиг поверхности^ не допускается н 
фектов; 

- деталк, подверженные сильному износу > поломкам, доякш к а -
готавливаться с более внс(жой точностью; 

- конструкция формы должна быть явоткЬЯ| 
- при конструировании фopмы.JCяe|цyeт учитавать упоства ее транс­

портировки и установки на машину; 
- кояотрукщю формы должна включать в себя максимально вов-

можное количество нормализованных элементов; 
- отклонения от хараллельности "плоскости разъема форма по от -ч 

ношению к ее опорным шюскоотям допускается не батя ОД м« на д г а -
т 200 мм; 

- отклонения от пловхоота (волнистость » • ва коробления) в 
плоскостях рааъема форм допускается не более 0,06 ш ва длит 100 мм. 

ПРИ проектировании йормы следует обращать внюание на перечио-
ленные ниже моменты: 

- наибольший размер (шсота) отливки вместе о литниковой 
системой долаэв (Ъть нв больше 1/2 ввлрпрш ра<жртяя формы; 

- расстояние от рабопей волооп до |фая формы должно ооотав-
лять от 30 до 100 Ml в зежкяшорТЖ 0« гвбч^юоя отлявкя; -

- конструкция формы должна обешечивать sciapsame отливки на 
пуансоне (в подвижюй чаотв) до момекга ее внтаяхкваыия. 

ПРИ выборе плоскосу^ pawwMa формы следует учитывать что1 
- плоскость разъема дояжвв втявщп, о паооиооуыэ наибольшего 

оечения отливки^ ' ^ 
- наибольшая 1юлость дояаяа вяхояятьоя в яюодвижвой чаотв 

формы (матриф); 
' - явобхода») по возиожноотн взбегать рвополож^яия оолоотев в 

подвижной о п т е (шште пуансона), так как ватеояевке sos^vite я» 
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етих полостей в вевтилвциовнне каналы эатрудвитеяьво. В ряде сяу-
чаев вытеснение воздуха иоявт вть достигнуто с помощью вставок; 

- в форме с црямыми шштами при помощи вставок можно полу­
чить р*8ъем по кривой или по ломаной образуляеВ (так как изготов­
ление фо1м с рвяъемсм по к1»вой или по ломаной очень о^южно) и 
приме шется редко| 

^ - после опсрнтшг формы отлишса долина оставаться на пуансояб, 
обхимая ствряаш или внступаипше части форш, а при их отсутствии -
обжхмля рассекатель цилиндрического типа; (дли удобства удаления!! 

- Форш о двойным равъемом во горивоятаяьной и вертикальной 
бяб^сосФяи прт(е]вя1>гся~д>и''двталей о поднухрейШлГпд в с ' ^ ^ е р й 
ферии. 

7(онвт^пгкЩ:' литейвЫ! формы может быть рв8Н(^она определяс '̂ 
0Я1 • I 

- ооосоОом получения ее ооювмп конотруктивных ялементсшг 
пуансона и матриф, 

- иатриалом (1феимушвотвввно его чугун, тогда конструкция 
литейной формы во тогом близка ч ксжструкцив кокиля. Фасонные 
заготовки для изготовления пуансона и матриц» выполняют в атом 
случае методом литья. Есяд материалом пуансона и матриф является 

' о т а л ь, то конструкщи литейной форм! близка к пресс-форме 
для литья под давлением (рис .3 .5) . 

Летали литейной форш, как и для пресо-форм, моопно в зависи­
мости от т. назначения разделить на три группы: 

I - фориообразущие; 2 - «опструкпттв и 3 - входящие в меха­
низм! литейной формы. Крсап оововаа деталей, литейная Форма имеет 
ряд вспомогательных крепеияих деталей; конструкция и размеры ко­
торых определяются щмМРММк 
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стабильное П01аоханже формоодравущкх деталей во время заполневня 
лолостЕ формы яндким металлом. К деталям мехаянамов относятся 
клин-пальцц. псязуны, втулки. Таксаторы ж пр, 

Формы Д1Я литья под регулируемым газовым давденнем деталей 
М8 квотных металлов и сшювов должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 19946-74 ж ГОСТ 16234-70 -̂ Т̂ОСТ 16262-70. 

£ ^ лнтьб о противодавлением примевяютоя переходные столы. 
Они необходимы для регулировки (норшализашш) во шсоте литейной 
Форш, если ее высота значительно меньше высоты герметизврупцвго 
кожуха литейной машины. Применение переходного стола позволяет 
существенно сократить расход металла и уменьшить трудоемкость на 
иаготовление литейных форм дня неОольших по высоте отливок. 

' Переходный стол яестко крепотс: к подвижной плите литейной 
машины с помощью болтовых соединений. При ятон плита толкателей 
стола неподвижно соединяется о толкателями машины»*что позволяет 
ее возвращать в исходное положение о помощью гхцроцжлицдров с и с ­
темы вытапкивания литейной машины. 

Форма литья крешпоя к переходному столу (пуансон) и непод­
вижное плите литейной машины (матршщ). Пря етом суммарная высота 
форш и стола не должна превышать высоту xcnqrxfl литейной машины. 
Их высоты должны соотносится как \ 

ттНс.Пл П./(^- соответственно высоты стола, >м; форш и хсяуха; 
0,5-максимально допуотяний аазор по плоскости размма между пуан­
соном и матрицей. Ml. 
Эааор проверяется при холодной литейной фор1м£> б 4к>мввг ее Г о т о в о е ' 
хи на машину. При большей величине зазора щ^змхщл ужчеа^ w f ^ u i a 
до плоскости разъема я залив полооп вцутря хсикуха. T^v за^<фв 
меньше 0,5 1ш возмохва утечка рабочего газоосу^зиого щси^ по 
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разъему Roiyza и некоитрошфуемое ааполнение оояоота Форш роо-
Шшвон иэ-ва нагрева формы к увеякчевия ее линейна роамеров. 

3 . 2 . 1 . Йопоошитмыше раамврн рабочей пояоотх 
лпейвой Форш 

Раамарн отшшш но сравмнию о равтраш рабочей оояосп 
формы уменьшатся на величжцг уоаякж. Поетоног рабочая полость 
jl̂ pMH с учетом расширения в результате вагрева я нанесения аа-
«итного покрнтхя дояяяа иметь размеры, больше размеров отливка 
ва величину усапкн. 

Тоадиа (в %): алсшннвшс сплавов Х,0{ магниевых - 1 .4; 
медных - 1 , в | серого чугунв - 1,0» углвродхстой отахи - 2 , 0 . 

Пра ватрэднвляой'уоадке^а такие при изготовлших протяхвнных 
(больоих) тояхоотенных отлхвок, величина усадки ва 30-25 % меньше, 
чем средняя, щоведеняая 

3 . 2 . 2 . Выталкявашрю устройспа и ковтртоякателх. 
Колонки D В1УЛХХ ваправяящие 

Наиболее распространенным и простым способом удаления отлх­
вок КЗ форм является р%ем отливок толкателями (рис.Э.6) . 
Существуют толкатели различной форш. В прокишяенностх наиболее 
шкрохое пракенение нашли толкатели с 1фуглим сечением рабочей 
части. Они более просты в хзготовленхи и их мохно изготовить о 
высокой точностью и низкой шероховатостью поверхности. 

При кояструирсжании форм вгхно учитывать что усилие, необ­
ходимое для снятия отлижи со отерхней, зависит от ояяа обхатия 
отливкой стерхня. Сила обхаткя меняется в затясимооти от велхчнш 
литейных уклонов и количества гнезд в форме. В отдельных случаях 
отливку производят И8 более крупных малинах, исходя в данном случав 
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Р»в.3,в, Способ утаения отливкв толкателями 1-матрш1а,2.чх)овмй 
пуансона,з-пояжимная шита пуансона,4-толкатель,б-плк-
та 1олкатвлей,в-стержеяь пуансона 

I Ржс.З.Т; Чертеж токателж: а-отверсяи в дуаяов^в поц ^охкатель} 
б-чвртея юлкателя с укаэаннем клаова ^ ч к о ф с дооя-
дочяюс ра8мврав;в-оечвгав толкателя о Akicieai^ дхя 
ьэитнлядви; гнвдды сеченяй рабочей чаоФ т о-'ямиюля 



в«-

не из условий ваполвения, а главным образом ив условия снятии 
отливк1[ со стершей. 

Тоилие Р, необходимое дои снятия отливки со стержне! XloJ: 

^^X-dc-A-/i(jl/^C^?Sc(~SkW^) ^ (3.2) 

где e t c - диаметр стержня, т; AL- высота стержня,см} р -уси­
лие обжатия (от 100-200 кг/см"), вависящее от температуры форин 
и отливки, от толщины ее стевок и состава сплава (берется произ­
вольно); ^ - литейный уклон, в град; у1^- ковффицнент трения, 
(для покрытий маршаллит, хид^ое стекло М°^(^*^)-

Контртолкатели преднаэначещ для установки толкателей в 
исходное положение при закрытии формн (рис.З .в) . Контртолкатель, 
может вклолнять ф̂ункции толкателя. 

Рис . 3 . 8 . Схема установки коятртолкателей; 1нприжвмпая шшта, 
2-плита толкателей; З-коЯтртолкатель; 4-неполвижная часть 
Форш; 5-подвижнвя часть формы 
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Колонки щ ВТУЛКИ направляпдие типа I (рис .3 .9 ,а) применяются 
ЯП точного оовмещения подвижной я неподвижной частей фор«м. 
Колонки и ВТУЛКИ надравляпаие типа Д (рис.3 .9 ,б) П1яо«вячигся 
д п уотренеиая перекосов и провисания шштн толкателей. 

а 

Ркс.3 .9 . Чертеж нащювлятнх колонок ж втулок: 
а - т я п 1 ; б - т н п П 

Я . г . З . Извлечен»' стержней 

Стержни могут навлекаться с помощы) штока, соединенного с 
пвевмо- или гидроприводом. Или с помоофп клинового механизма 
(рис .3 .10) . Штсж о гидроприводом применяется в тогл случав, когда 
усилие дяя извлечения превышает 5 хН. 

Клиновые мекавЕзиы применяются реже. Они состоят на клЕяв-паль> 
ца и ползуна. Ограниченное применение этого механизма связано о • 
тем, что Езвлечешш стержня из тела отливки, необходимо большое 
усилие и, как следствие, значительное увеличения диаметра хлвй-
пальца. Надежность ж продолжительность работы юогаового мвханяама ' 
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при лмтм'пой pityjapyetitiM'ftecmu давлением сушвственно меньше 
по cpaBiie^aae с'яитмм под давлейкем. 

?1о.Э.10. Схема извлечения стертая о ятощыо 
гвдроюиошдра 

J-гяlдpoщяш^дp^2•«cxsrx,3^^oдвяжиaя плита 
хнЕшиа, ^-лха^гтя ^ р и а , иепсдаяжшиг 
плита машины 

3 . 2 , 4 , Лятяиковые ^ д̂глхи Я ]рассекахё;;!и 

ggtKgKqgae ВТУЛКИ аредаазяачвны дай ооедянення рабочей по-
лас-ге лктв&к<}& формы о мвталлопроеодш. Раосехателя лредназначены 
для направления потока металла на литникЬвой~втулки в каналы"лй-Р-
яиковой системы и рабочую полость формы. 

Рассекатели и литникоше втулки подвержены интенсивному 
воздействию расплава, часто выходят ив строя, и поэтому их выполшю 
сменными. 2Сояструкаш1 я классы точности посадочных размеров лит­
никовых втулок приведены на р я с . З . И . 

•Вели высота литниковой втулки превышает 30 мм, то целесообраз­
но применить дополнительную втулку, изготовленную из материаяа о 
низким ко»И^ицивнтом теплопроводности, например асботермосиликатн. 
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( р н о . 3 . 1 2 ) . При 8Т0М следует шлеть в вкпу, что высота остатка 
лнтника в отливке должна бть (кхяым глубат усадочное раковшш, 
о(5рааущейся в нем. Выд1фая"11)101цадь сеченая теююнэолхцноннов 
вт]гякк, неоОходвю нметь вввД!', что ватввркцваюю расплава долж­
но npoHcsxoKBTb направленно от отлввки к метаплопроводу ж в 
момент раскрнтвя fopMH расплав в етой втулке должен быть еще 
жидквм. 

Ряс .3 .12 . Схема установки тешгоязоляцвонной литниковой 
втулкн: Т-матрицв; 2-ауансоя; 3-шпта толкателей; 
4-литник; 5-теплоиэоляциснвав литниковая втулка; 
в-метаяяхческая втулка; 7-канал для охлаждения 

Уменьшение металлоемкости литниковой системы и сохранение 
хвдкотекучести металла за счет утепления литника сокращапт вре­
мя от момента ааливки металла в форму до момента ее раагема и 
тем самым повышает производительность. Но одновременно с повыше-
нвем проявводительности увеличивается и перегрев форкн из-аа 



аххумулвровавия тепла от заливаемого металла. 
Для уменьаеивя перегрева $ормн к ооедання условий для вшрав-

ленного еатвердаваняя применяется искусственное оклаяценве -
жвдиостяое или воздушное. 

3 . 2 . 5 . Нагрев и склапенме литейной формы 

Температура форми - одия из основных параметров текнояорв-
яеохого процесса. Перед вачалом заливки форма должна (Ьть нагре­
та да температуры, указанной в технологячеоком процессе на полу­
чение отливки. 0<Ьчяо температура формы составляет 250-350 '^t 
Эначителыю реяв, ващкмер для получения отливки вз алпшявевого 
сплава, о толщиной стенки 2 м* температура формы может бтъ рав- . 
вой 400-460 *'С. 

Hai^B формы производится о поноцью газовых горелок вла 
•ликтронагревателяш. Ра<к>чая температура фо1»ш должна подцерки-
ватвся постоянной в течение всего opoqeocii литья, не допускается 
перегрев или 8а]̂ олаживание фори1. При оиоявой форме отлинка щш-
гевяют направленное затвердевавве. Этот щяем вахяхпаетоя в наибо­
лее интеяоивнсн (ялаждении удаленных от лятяиктой систеш частей 
отливки, а такав ее металлоешевх узлов. 

Для регулирования температу!» цреооформц ее охлажявют Ы 
поношыо жидкости или воздуха. 

КОНСТРУКЦИЯ жидкостной систеш схдаждевияв литейных фсфмах 
может Онть различной в зависш1:ости от конфигурации отливки. Bh 
рис,3,13 изображена система охяаддеши формы водой, которая по­
дается по высверленным в обойме матриц каналам (рио,3.13,а) " 
ВДВ по трубе, дролояенной Ь пазах, матрицы и обойки (рмс.8.1Э,б) , 
Рекомендуется диаметры каналов выподвять размером Д9 ' ^ ^ ' ^ 
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PKC.3.ZS. Конструкция систем охлахлетя фори1 «-канак д и 
подачи воды выполнен в матрице г̂ 1»1ы сверлением; 
б-канал дая подачи воды вшюлнеа трубкой, впаянной 
в матрицу 

тргубы црвменять диаметром от 10 до 18 мм в зависимости от метал­
лоемкости формы. 

Система охлаждения (еястена терморегуляции) состоит из дат­
чиков для измерения температуры формы в заданных меотах - термо­
пары: системы охяаядекия отдельных частей или формы в целом: 
системы регулирования подачи охлахдимяя в форму литья. 
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8 . 2 . 6 . Венпляция литебной формы 

При хонструированив литейноб формы вопросу ее вввгидяцвж 
уделяется большое внимание. Это обусловлено тем, что ааполняе» 
мость, воспроизводшлость контура полости Форш во многом оцре-
деляется ка^ством спроектироватгой вентиляционной системы. 

Система вентиляция, служит дпя удаления воздуха и газов ив 
полости ^рм1 . Удаляемый газ поступает в вентиляционные кававхж, 
которые'выходят либо в ровъем формы, либо в зазор медду толкате­
лями и пуансоном, либо в общий вентиляционный канал, выходящий 
на поверхность $ормы. В местах вероятного скопления газа уста ­
навливаются вентиляционные луробки. 
Система вентиляции отличается от аналогичное оиотеш кокиля тем, 
что зазоры по стыку частей матрицу и пуансона, специальных воэдухо-
отводных канавок и вентндяционншс пробок имеют величину от 0 , 1 
до 0 ,2 VU. В зазоры большей величивы может проникать металл. Ве­
личины же sasopoB в алементах кокиля могут доходить до 0 ,5 им. 

Опыт работы с формами для литья под низким давлеьием и о 
противодавлением покавнвает, что вентиляционные пробки необхо­
димо выполнять легко- и бЬстроеьемвыии для их очиотаси в случав 
засорения вентиляции. При возможности, вместо вентилящонвых 
пробок целесообразно использовать для этой цели толкатели, с д е ­
лав на их рабочей части специальные лыски (см.рис .3 .7) , или. 

установить дополнительные толкатели. При атом отпадет гюобхот-
* 

мость чистки вентиляционных 1фобок. 
Лучше всего зарекояендовали себя пробки из опечеявого брон-

зйвого поро-зка о размером частиц 0 ,1-0 ,3 MI (рио.Э.14) . 
Размеры и Ьормы вевтиляцконных каналов и пробок о учетом 

' рекомендаций «указанных выше, могут быть выполнены по ГОСТ I6 i^0-70- ' 
-ГОСТ 16252-70. ' 
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Ряс,3 .14. Чертеж веятюищюнноА пробл 

3 . 2 . 7 . иатерюды дяя юготовлеиш! лктейяой Форш 
Тошавю стенок форм 

Форма для яштья под регулдруеиш газожи давлвнязи испшн-
вает щя работе гораздо меныаве нагрузки, чем в пресс-4о1ме 
литья под дааяением, так » » сяорос» «алявя» s д(еся«кх р&%, г 
величины давления метахпа в сотвн pas меньше. Поэтому треОования, 
предьявяявшв к материалам формоо<)разупцвх поверхностей в литей­
ной форме, мевее хеспои . Это дает возможность в формах для литья 
под регулируемым гаэоаш давлением вместо дефицитных жаропрочных 
сталей 3t2B8№, 4XM&IC и друтюс пригздиять в качестве деталей 
формооОразупцих поверхностей яедефицитвые сатериаш: сталь 3 , 
втаян 30,35,40.45 а таюю высоковрочный чугун. Жаропрочные стали 
примеюшгся лишь в формах при литье Деталей из латуни, бронзы 
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ИЛ1 чугуяя. 
Конструктивные детали '$орм (шшты-обоЯ|ш, подкладш» втулки 

стержней и т .д . ) иаготашшввлт из XOHCTĴ VKUHOHBUX отелей 35 ,40 , 
4СК,45. 

Литниковые втулки изготовшшт из стали 4Х5Ю1С или ЗХаВ8№. 
Толкатели, ковтртолхатели JцгqтaвливaR ив инструментальной 

стали ПОЛ un asmtc. 
Толщины CTeHOiv литейной форш (хз) можно определить несколь­

кими способами: 
I cnooQgfsJ (рекомендуемый) 

т» Ц, - приведенная толщина отливки, iMi Куу - отношение кояффи-
циентов теплоаккумулящш форшш (7^ а отливки v^ i f^Ki" °^^ 
ношение величия охцштой теплоШ христаллияации и твллоемкоотя 
расплава; Zj^- разность начальных температур заливаемого раоплава 
ж Форш, °Ь. 

2 способ - по $opMjuiaM, которые рехомвццуютоя для расчета 
толщины стенок кокиля Jf 9 j 

Xjl^k^J. , (3.'4) 

где Х - - толщина стенки кокиля, м; Xj^- толщина прогрева отеяхи 
кокиля, Щ к^ - поправочный ковффициеят, для толстостенных 
отлявок «L < I , д и тонкостенных i c > Г. 

Толщина прогрева стенки кои 

Ki^i^oii-* ]/Щщху^, (З.Б) 
где . 
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XL- толщют стенкЕ отлявта, м; e/L~ удельная теплота криотал-
лязацки сплава, Х1сая/кг;Д^- плотность матеркала отлкшш, ifrnjim 
KT/M'J CJ ^ С^ - удельная теплоемкость матврюин, отливкч, 
формн, хм1я/<кг *'C)j^ VCg - температуре люввдуо, солвдуо, "cj 

•ЗЛА - температура аалявкЕ металла, '^i 1«р - начальная 
температура формы, ' t ; Д^̂ . - коаффговент тепдопроводноота 
материала формн, ккалАи.с. °C)i В - коэффициент теплоотдачи, 
ккал/(м^,грАд). 

3 способ - предложеншй Н.П.ДуОивянп1: 

Х - 13 + 0.6 Ло . (3.6) 
/ 

4 саоооб. Сог^сао ГОСТ 16237.70 толщина стенок кокиля опре-
деляетоя по греческой аависвмостм, приведенное на ряс.3.15. 
Джя форм И8 сталей и выоокощючного чугуна толинну стенки кокжяя 
(линейной l̂ pMu) принимает dinxe К вииней граняце ваатрихованяой 
о(]лвоти. а для других материалов - бяжяв к верхней границе. 

Прщ расчете по формуле 5.5 получаются максимальнне значения 
толщиин отенки, рвкомендуемие ГОСГГ 16237-70, а по формуле 3,6 -
мипимаяьяве значения. Метод, рекомендованный ГОСТ 21093-75, 
дает значения толщин стенок кокиля о запасом, обеспечивапцим 
минимальное коробление кокиля. 
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?ио.ЗЛ&. Диаграшю для выбора толщины стенки хсжвяя ( I ) 
по ГОСТ 16236-70 ( I ) ; по ГОСТ 21093-76 (2) 

3 . 2 , 8 . 'аочет усшшя запирания литейной форки 

При заливке и затвердевании отливки фориа литья воспртшмавт 
динамичеокое и отатическое давление расплава, давление от.расши­
рения кристаллизупцегося расплава при его структурных цревроце-
ниях. Кроне етого механизм запирания установок литья под регули­
руемым газовым давлением должен предотвратить дефоркюцию литейной 
формы и образования цели по ее разъему из-за короблений рабочих 
стенок формы при нагреве ее расплавом. Наиболее опаовым является 
период заливки, когда под действием указанных сяя форме литья может 
раскрнтьоя или по ее раьъему может образоваться цель, через хоторую 
расплав мошт вытекать из полости Форш. Наибольшими иа уошшй, 
восприивмаемих механизмом запирания, являются: усилия от кЬробле- . 
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НШ1 д^тё&{оК'Форми.77°>™Гот 'рвшхрвши отяшва вт отртктурншс 
превращеявях. Поояедпю практкчески не внашаит оиасноотн npopiBa 
расплава по раеъему формы, так как она воэнвкают когда отливка 
частггао автвердвла 

Усилия, возникахцве из-еа коробления лвтейно! формы, вависят 
от ее кояструкцп i темшрат;1н нагрева при аалввке. Как отмечает 
Ю.А.Степанов f d j , есяк выбор тояцкш стержня коккля прокаеден по 
еавиоимостки, предусмотрении ГОСТ 210^.75 (рио.9.15), то oriecne-
чиваетоя иинямальная велкчкяа короЛлеши коквяя, прк которое ис­
ключается практнческк появооты) опасность вытекания расплава черев 
обрезущийся межку его частями зааор. П ^ меньшей тояшиве стенки 
формы (рвсчетно формулам (3 ,5 ) , ( 3 . 6 ) коробяев» кюино кзбекать, 
ктенкв конструкцк» формы. Прк отсутствии хоро<1яе(Шя необходимое 
усклкё эапкраяхя (гэ/ш ) Фо1»*< определяется давлеяхем расплава 
яа ее стешск после, ок'ончанкя заполнения форш; 

где Гул - удельное давление расплава в полости формы, равное мак-
окмальной разности давление рабочего газа ннад зеркалом расплава 

, в печи литейной установки и в полости формы литьй. Па (кгс/сиг)} 
Г - площадь проекции отливки о литниковой овстемой на гшос-

xoo-nfe^aa^apii^ Vr oir)'j j^ . - кояЦфициент запаса ^^=2-3. 

3 , 2 . 9 , Пример конструкции литейной формы 

В качестве примера яа рис.З.Хв приведены общие конструктивные 
решения для формы литья, применяемой для пол?/ченйя отливок литьем 
с аротиводавленвен. 
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Рио. 3.16 Конструкция формы дай получения отливок лятьем о. ^ 
I - пуаоон; 2 - 7 - втулки; 8 - матшца; 9 - П г» 
толкатедвй: 14 - влита прижимная; 15 - «мойка; 16-
- пробки; 26 - контротолкатаяь: 27-31 - » я « * ^ ^ » ' 
36 - шшиька: 37 - аагляшса: 38 - пи?Йа1 39 - atfc 
41 - болт U 16x50.48.ОЙ; й - <5<««Лfo^rtqr^lTU 
5.019 ГОСТ 5915-70J 45- гайка М «4.5.019 rOCT5gi5-7U 
16 ГОСТ 3128-70 
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оропвдавяением: 
плиты; 12 - шшта крепления пуасона; 13 - шшта 
- колонка цинтрируицая; 17-19 - стещень;20-25 -
32 - стовка; ЗЗ - шшнка; 34 - чашка; 35 - шайба 
пер; 40 - болт ГОСТ 7798^70 М 12x30.48.019; 
43 - рым-болт К 24 ГОСТ 4751-67; 44 - гайка \1ЯЩ 
46 - шайба 16.65Г.020 ГОСТ 6402-70;47-штифг бГх 
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4 . ВЫБОР ШДЕЛИ ЛИТЕЙНОЙ МАШИНЫ 

Выбор иоделк хатеСноВ машхш ироводятоя технологом в реаяьяых 
проязвс^чственных условиях, на начальной стадяя раврабопш твхколо* 
П К я'^готовленвя отливкя^после обоснования выбора своооба л я т м . 
В настоящее время в практике суцествует два iqrTK репюния п о ! а а -
дачх: первый - технолог исходит ие имеоцейся в пронзводотве иомеиыш-
турн литейных машиь; второй - технолог выбирает модель литейной 
машины по "Атласу литейного оборудования". 

Студенты при выполйэнии курсового л дипломного проекте» 
выбор модели литейной машины для иаготовлекип конкретшй отливки 
должны выиирать по "Атласу". Это позволит не только приобраоти 
навык работы о "Атласом": но и выбрать дня изготовления конкретной 
отливки наиболее оптимальную модель литейной машиш, вкдувкаемдгю 
в настоящае время пронншленностьв. 

4.1.ШПМ» о противодавлеяавм 

Предварительный выбор модели литейной машины осупествяяхоя 
на стадаш разработки конструкции отливки и расчета дня нЬв'затшко-
вой с и о т е ш . П|Я1 этом руководствуются гаОаритнымн размераиЕ т р е б у е ­
мым усилием съема и массой отливки. Нацрнмер, л отливка имеет 
максимальный габаритный размер в плавке (пр0Р1Сция w плоскоотъ 
разъема формы) 600 им, то независимо ох ее масон и усилия съема ' 
для изготовления можно брать только модель ШЮОО (ом.щжлояениа 
я г ) . Эта объясняется тем, что с учетом толп|ннн литья форм! ( 6 0 -
70 мл максимаяькнй габаритный е е размер Оуа&т равен 700-740 мм 

Аналогичным путем' проверяется пригодноог& ТоЛ или иной 
модели машины го nfrfrous габаритному размеру- е-не от» отливки. 
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Напрюер, вела высота ОТЛЕВКИ равна 500 ми, то для ее изготовле-
шп можно брать ллвь машкну мокели ВП 1000, так как высота ко -
Х|жа (н/Ш4&-)8Т0Й мйделш (800 мм) больше высоты литейноб фосмы 
(rLifH?/» ) •= 750-790 ил). 
Алд^ БОО + Л^ + к^ + /L^ Ж 7В0 - 790 ии ( . . . ) ^ 

тт rt-i - тоящшй ивтрдщ! с шштой ее крепления - 50-70 км. 
ff ~ тояшва плвт толкателей н крепления пуансона к 

маштю - 50-70 «и, пш ~ макс««альвый код адата •толкателей. ~ 

150 км ; h-)u»K,> k<pof>. 
После определения массы отливки и усилия необходимого для ее 
оъвии о пуансона уточняется молвль машины. Нельзя яланироввп 
джя изготовления отливка, например, машину Ш 400 (выбивакпая 
сяхц 300 кн), если усилие съема по расчету будет больше или равно 
300 кн. 
Нецвлесоо<5рв8НО будет брать эту модель машины и в случае, если 
массе отливки (Цудет больше 10 кг, так как при емкости тигля 180 
кг, потрв<$уется часто доливать в печь машины жидкий метаял. • 

Окончательные выбор модели лит«%но% невшин провощится nocjts 
коксг^уирояаяяя литейной формы. В случае, если литейная форма 
по габаритам не подойдет дои вы<1двинаИ мащзлт машшги, поояеднюю 
необходимо заменить и произвести перерасчет параметров литья и 
латннковой систеш. 

4 . 2 . Литье под низким давлением 

Рассмотренная в разделе 5.1 последовательность выбора модели 
литейной машины для изготовления конкретнрй отливки полиостью 
пригодна и щ,ж инборе гашин литья под низким поачением. Отли̂ -ир 
зaилючaeтoil лииь в гом, что оти г.'ашинк не и'esT кох/ха, поэто!^ 
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яв шк иояво зготававлюать лп*1аи формн, у rtnotux шош яа 

габарштта рвамвров бохъая расогшгаяс иид/ жояяотвт маван, 

Одаисо, в атом олхчвт яедопуссаатоя анотупащи формн м габарат-

шм рвв1М|м a i m наапн (поднюой a n юводшоокЛ). 
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Характеристика машин для лвтья 

Модель 
машинн 

Масса :Число меха-:Наимень-:Навмднь-:Ход поршяя:Раоотоя-: 
отливки:ни8мов для ;шее рао-шее рво-:в цилияд- :нив от : 

кг : раскрытия : стояние : стояние :рах пер<в- : стола до: 
:.чокиле*,шт :от отво^тмежду богмещения :оси боко: 
; :л8 до :1<овтш г.ьоп'.мм IBUX Щ - : 
;: SBeoiHeg :шштами : :лиядров,: 
S R ^ I S e - i " ° ' S 2 » * ' | B e p x ; ( 5 o K O - l « • 
.нет ,внх .дщ, j^Q_ . 
г г :квлей,1м: 

мм :них :вых 
: 

1ЙГЩ-11 д о 10 
кг 

1АУВД-13 

ЛАЯЩ-21 
ЛА7НД-22 
ЛАЛЩ-33 

Машина № I 

да 
30 
кг 

2 
I 2 

2 
I 2 
X 2 

250 . 

250 

320 

320 

400 
400 

630 
630 

630 

630 

800 

800 

200 
200 

250 
250 

ЭОС 
200 

320 
320 

1АЛЩ-31 более I 
ЛАУНИ-32 30 кг 

400 - 1000 -
8 0 0 - 3 2 0 710 



{[{ялояеяяе I 

воя низким давлением 

Усилия цшипщров i 
силовых головках. 
Н (т. с ) 

;Ход поршня :Меаганвое :Габаритше:Ваимень 
в цшпвдрах : время : размеры шее рас 
подцхаа, : холостого 

Ml :цикла. :стояние :шшт 
:креплвния :от стола 
:Koiuuiefl, :до рабо-

подрыва переме-: 
;11|ения 

50000(5) 
60000(5) 

:чей no­
ise рхно-
:сти меха-
:я1пеской 
:резки. 

40000(4) 
40000(4) 

50 
50 

45 
45 

320x320 160 

1 50000(5). • 40000(4) 
»• 125000(12.5) 60000(S) 
125000(12,5) 60000(6) 
125000(12,5) 60000(6) 

i00000(20) 95000(9,5) 
*00000(20) 95000(9,5) 
« г - •• 

50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 

45 
60 
SO 
60 
60 

80 
80 

560x560 

800x600 

9S0i(950 

160 
200 

200 
200 
250 
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Праложекне 2 

Характеркстшсн viamEH дяя лжтм о протвводладеннен ' 

Паспортные дащие t 

i ''5%о 
Емкость ткгля 
(вЛ1(»и11шешЛ1 сплав) кг 80 
Запиракщее уснлме кН 480 
ВыОиващая снла кН 160 
Ход выбива Ml 100 
Х о д ПОДВРЖНОв ЛЛИТЫ Ml 6 0 0 
Длительность цикла 
холостого хода о 20 

Типы 

^«^400 

180 
—700 

500 
125 
800 

25 
Размеры шшт MI 625x1025 700x1250 
Расстояние мевду 
колоннами Ml 500x1000 560x1100 
Количество литниковых 
труб 1*2 
Уетановлеяная мощно­
сть печи кВт -6 
Хстановленная мст-
ность двигателя xBt 7,5 
Габаритвые раэмери 

1*3 

Ж 

тз 

мепшя 

'^feo 

ЭОО 
1200 
400 

• 125 
900 

30 
900x1600 

700x1400 

1«4 

27 

17 ,• 

••^1000 

300 
1200 
600 
150 

1000 

35 • 
1100x1600 

900x1400 

144 

27 

24,5 

длина 
ширина 
высота 
Масоа 

«00 
2800 
4000 

1500 
3750 
1850 

хг 
Примечание: 

7000 10000 
"В обоаначешю модао 

4900 3370 5660 
12000» 

диаметр кожуха. Наир' 
диаметр хохуха 1000 ' 

oneflHoS мапины указав внутренний 
»р, модель ВП 1000 - внутренние 
Г, 
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