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ПОРЯДОК ДОПУСКА СТУДЕНТОВ К ЗАНЯТИЯМ.
ТРЕБОВАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ РАБОТ

К очередным лабораторным занятиям и к работе с лабораторным оборудованием, приборами, аппаратурой, оснасткой студенты допускаются после обязательного вводного инструктажа по технике безопасности и проверки их практической подготовленности к занятию. Студенты составляют индивидуальный письменный отчет по каждому занятию (лабораторной работе). Содержание его должно соответствовать методическим указаниям. Отчеты выполняются в одной тетради, на титульном листе (обложке) которой делается надпись: "Отчеты к лабораторному практикуму" по курсу "Технологические основы литейного производства", фамилия студента, ака​демическая группа, год.

В начале отчета к каждой лабораторной работе проставляются дата выполнения, номер и полное наименование работы. Отчет должен быть написан аккуратно, разборчивым почерком, технически грамотно, с общепринятыми сокращениями. В отчете должны быть поля шириной 20 - 25 мм и нумерация страниц, его объем по каждой работе должен составлять 5-6 страниц.

Отчет должен содержать:
а)
краткую теоретическую часть;

б)
описание лабораторной установки (при необходимости);

в)
методику проведения работы;

г)
результаты измерений и необходимые расчеты в форме таблиц, графиков, схем, рисунков;

д) выводы.

Чертежи, схемы, эскизы должны быть выполнены в соответствии с требованиями Единой системы конструкторской и технологической документации и правилами выполнения чертежей элементов литейных форм и отливок.

Эскизы литейных форм, а также оборудования каждый студент должен выполнять в своем отчете во время занятий и предъявлять их преподавателю на проверку. Студент, не допущенный к очередной работе в лаборатории, го​товится к ее выполнению в часы занятий.

Отработка пропущенных студентом лабораторных занятий, в случае до​пуска к ним, проводится в дополнительное время.

При выполнении лабораторных работ в период занятий и приема их пре​подавателем в период занятий зачет выставляется без какого-либо дополни​тельного опроса.
ПОДГОТОВКА ЛАБОРАТОРИИ
Преподаватель, ведущий занятия, заведующий лабораторией и лаборант, прикрепленный к группе, накануне лабораторных работ проверяют подготовленность лабораторий для проведения занятий в часы, установленные расписанием.

Должны быть приготовлены места для каждой бригады, оснастка, инструмент, материалы, оборудование в соответствии с описаниями, изложенными в настоящих методических указаниях.

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ
На первом занятии каждый студент должен изучить инструкцию по тех​нике безопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности в литейной лаборатории университета и расписаться в контрольном листе ин​структажа по технике безопасности. Следует иметь в виду, что в литейных лабораториях нельзя выполнять работы, не связанные с заданием преподава​теля, ведущего занятия.

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №1

ИЗГОТОВЛЕНИЕ РАЗОВЫХ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ ПО РАЗЪЕМНЫМ МОДЕЛЯМ 
Общие сведения
В настоящее время наибольшее число отливок получают в разовых ли​тейных формах, выполненных из формовочной смеси, состоящей из кварцевого песка, огнеупорной глины и специальных добавок.

Технологический процесс изготовления литейных форм характеризуется рядом специфических операций. Наиболее важными являются операции заполнения формовочной смесью опоки с моделью и уплотнения смеси. Уплотнение должно быть равномерным по всему объему опоки. Это достигается при соответствующем навыке формовщика. Недостаточное или неравномерное уплотнение также приводит к браку отливок по причине недостаточной газопроницаемости формовочной смеси. Правильно изготовленная литейная форма должна сохранить размеры модели после ее сборки и заливки расплавленным металлом, не затруднять выхода пара и газов и легко разрушаться после охлаждения.

Вне зависимости от состава формовочной смеси и способа заливки в сы​рую или сухую форму применяют следующие способы формовки: по модели, по шаблону, в стержнях (без модели).

В зависимости от конфигурации отливки формы изготавливают различ​ными методами: по модели с отъемными частями, с подрезкой, с фальшивой полуформой, с перекидным болваном.

Составы формовочных смесей для некоторых сплавов приведены в таб​лице.

Формовку в опоках по разъемной модели отливки (рис. 1, а) осуществляют в такой последовательности. Нижнюю половину модели, не имеющую центрирующих шипов, ставят плоскостью разъема на подмодельный щиток (рис. 1, б); на поверхность модели наносят тонкий слой керосина. Устанавли​вают нижнюю опоку. Через сито размером ячеек 3 - 4 мм на модель наносят облицовочную формовочную смесь толщиной 20 - 30 мм, после чего смесь уплотняют руками вокруг всей модели. Остальной объем опоки заполняют наполнительной смесью.
Таблица - Составы формовочных смесей для некоторых сплавов

	Сплавы
	Смесь
	Формовка
	Отработан. смесь
	Свежие материалы

	Алюминиевые
	Облицовочные
	По-сырому
	60-80
	20-40

	Цинковые
	Единая
	-''-
	85-97
	15-3

	Магниевые
	Единая
	-''-
	85-97
	15-3

	Медные
	Облицовочные
	-''-
	80-40
	20-60

	
	-''-
	-''-
	80-60
	20-40

	
	Единая
	-''-
	92-89
	7-10


Клиновым концом трамбовки уплотняют смесь сначала у стенок опоки, затем в средней части, после добавления смеси выше края опоки уплотняют тупым концом трамбовки. Излишек смеси срезают линейкой. Душником накалывают вентиляционные каналы. Заформованную опоку поворачивают на 180°, разъемом вверх и устанавливают на подготовленное место. Формовочную смесь по разъему заглаживают гладилкой. На нижнюю половину модели устанавливают модели шлакоуловителя, стояка и выпоров (рис, 1, в). Поверхность разъема формы посыпают тонким слоем сухого кварцевого песка для того, чтобы формовочная смесь верхней опоки не прилипала к формовочной смеси нижней опоки. Верхнюю опоку устанавливают по центрирующим штырям на нижнюю опоку, по направляющим и центрирующим шипам устанавливают вторую половину модели. Затем производят наполнение опоки смесью и уплотняют ее. После уплотнения вокруг стояка гладилкой прорезают литниковую чашу. Модели стояка и выпоров раскачивают и удаляют их из верхней полуформы. Верхнюю опоку снимают, переворачивают на 180 ° разъемом вверх и устанавливают на предварительно подготовленное место. Из полуформ после легкого раскачивания удаляют половины модели и модели питателей и шлакоуловителя. Иногда питатели прорезают гладилкой. Обе полуформы отделывают и припыливают графитом (для чугунных отливок) или тальком с целью улучшения поверхности отливок. В нижнюю полуформу устанавливают стержень, затем накрывают верхней полуформой. Полуформы скрепляют скобами или на верхнюю полуформу устанавливается груз для предотвращения ухода жидкого металла через разъем формы во время заливки.
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	Рис. 1 -  Формовка в двух опоках по разъемной модели:

1 - модельный щиток (доска); 2 - опока нижней полуформы; 3 -модель низа; 4 - модель верха; 5 - литник (питатель); 6 - опока верхней полуформы; 7 - модель стояка


Формы, изготовленные по разъемным моделям, заливают сплавом. Остывшие отливки выбивают из форм и очищают. После осмотра отливок (а при необходимости после разрезки их на механических пилах) оценивают качество отливок.

При обнаружении в отливках дефектов, связанных с качеством форм, устанавливают их характер, при переуплотнении формы в отливках могут возникать газовые раковины, вскипы, ужимины и трещины. При недостаточном уплотнении формы может быть пригар, песчаные включения. Неправильная сборка формы сопровождается искажением размеров отливки и другими де​фектами.

Оборудование, инструмент и материалы

Оборудование: модели разъемные, подмодельные плиты, щитки, опоки, плавильные печи, сита для просева смеси.

Инструмент: формовочная лопата, набойки и трамбовки, гладилки, ланцеты, крючки, душники, подъемник для модели, клещи для извлечения отливок, молоток.

Материалы: формовочная смесь, серебристый графит, тальк, жидкий металл, спецодежда для формовщика, брезентовые рукавицы, защитные очки.

Порядок выполнения работы

Работа рассчитана на 4 часа

1. Подготовить модельно-опочные комплекты, формовочный инструмент и рабочее место.

2. Изготовить форму по разъемной модели и оценить ее качество.

3. Залить формы сплавом (марка задается преподавателем).

4. Отливки выбить и очистить их поверхность.

5. Произвести оценку качества по внешнему виду. По указанию препода​вателя при оценке качества отливки определяются и ее другие свойства.

Содержание отчета

1. Описание технологии изготовления форм по разъемным моделям.

2. Эскизы моделей, форм и изготовление отливок.

3. Анализ качества форм и отливок.

4. Описание дефектов и причин их возникновения, меры по их преду​преждению.

5. К отчету прилагаются отливки.

Контрольные вопросы

1. Из чего состоит формовочная смесь?

2. Какова последовательность изготовления формы?

3. В чем преимущества и недостатки изготовления отливок в песчаных формах?

4. Каковы требования к формовочной смеси и какие дефекты получаются при их несоблюдении?

5. Какие дефекты возникают при неправильном изготовлении формы?

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 2

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ ПО НЕРАЗЪЕМНЫМ МОДЕЛЯМ

Общие сведения

Простейшей разъемной моделью является такая модель, которая имеет плоскую поверхность и свободно может быть извлечена из формы в сторо​ну этой плоскости. Если в отливке необходимо изготовить эту же плоскость, то для деталей неответственного назначения может быть использована залив​ка в открытую форму (рис. 2).

Если же поверхность отливки имеет более сложную (чем плоскость) кон​фигурацию или требует более четкую прямолинейность и точные размеры, то используется заливка в закрытую форму (рис. 3).

Формовка по таким моделям для мелких отливок может быть проведена на плацу или в опоках в мягкой постели методом осаживания. В случаях ис​пользования наружных стержней способ осаживания пригоден для изготов​ления отливок более сложной конфигурации (рис. 4).

Оборудование, инструмент и материалы

Оснастка и инвентарь: модели, модели элементов литниковой системы, опоки, бруски или наполнительная рамка, уплотнительные бруски и доски, центрирующие штыри и колышки, сита для просеивания смеси, линейка.
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	Рис. 2 - Форма для заливки в открытую форму: 1 - мягкая постель; 2 - неразъемная модель; 3 - литник; 4 - чаша
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	Рис. 3 - Форма для заливки в закрытую форму: 1 - мягкая постель; 2 - верхняя полуформа; 3 - опока; 4 - литник; 5 - стояк; 6 - воронка; 7 - центрирующие колышки;

8 - модель
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	Рис. 4 - Форма для заливки отливки с применением наружных стержней:

1 - мягкая постель; 2 - полость формы; 3 - наружные стержни; 4 - полуформа верхняя;

5 - опока; 6 - выпор; 7 - стояк; 8 - воронка; 9 - колышки; 10 - литник (питатель);

11 - модель


Инструмент: трамбовки (набойки), гладилки, ланцеты, крючки, подъе​мы, вентиляционная игла (душник), деревянный молоток (киянка), кисть для смачивания модели, щетка, формовочная лопата, совки, молоток, клещи, ро​гачи, тигли.

Материалы: формовочная наполнительная смесь, облицовочная смесь, единая смесь, разделительный песок, смесь керосина и мазута (1:1), припыл (графит в марлевом мешочке).

Порядок выполнения работы

1. Подготовить модельно-опочный материал, инструмент и рабочее место.

Изготовить форму в мягкой постели по неразъемной модели методом осаживания для заливки в открытую форму.

2. Изготовить форму в мягкой постели по неразъмной модели методом осаживания для заливки в закрытую форму.

3. Залить формы алюминиевым сплавом.

4. Выбить отливки, очистить и провести оценку качества отливок.

Порядок изготовления формы для открытой заливки

1. Подготовить мягкую постель (по указанию преподавателя или лабо​ранта мягкая постель может быть приготовлена на плацу или в опоке боль​шого размера):

а)
насыпать и разровнять линейкой наполнительную (единую) смесь между брусьями (в большой опоке рис. 5, а);

б)
излишек очистить линейкой;

в)
установить наполнительные бруски (планки, наполнительная рамка) толщиной 10 - 12 мм (рис. 5, б);

г)
просеять и наполнить наполнительную рамку облицовочной (единой) смесью;

д)
снять наполнительную рамку (планки) и уплотнить поверхность сме​си (бруском) (рис. 5, в)

е)
поверхность загладить гладилкой (линейкой).
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	Рис. 5 - Подготовка мягкой постели: 1 - брусья (большая опока);

2 - наполнительная смесь (единая); 3 - линейка; 4 - наполнительная рамка (планки);

5 - слой облицовочной (единой) смеси; 6 - уплотни- тельный брусок, доска;

7 - уплотнительный слой


2. Заформовать осаживанием неразъемную модель:

а)
смочить модель смесью керосина и мазута;

б)
припылить модель графитом;

в)
выбрать место для модели в мягкой постели и припылить его графи​том;

г)
установить модель на мягкую постель рабочей поверхностью вниз, на​крыть доской и осаживать ударами киянки по доске до упора доски в брусья (рис. 6);
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	Рис. 6 - Схема осаживания модели в мягкую постель: 1 - мягкая постель; 2 - модель;

3 - доска; 4 - киянка (деревянный молоток)


д) допускается прекращение осаживания, промежуточный подъем моде​ли, осмотр отпечатка, припыливание отпечатка и модели и продолжение осаживания после точной установки модели в отпечаток.

3. Извлечь (протянуть) модель из мягкой постели:

а)
вбить (ввернуть подъем);

б)
растолкать модель в форме:

в)
поднять модель;

г)
осмотреть отпечаток, при необходимости припылить смесь и подчека​нить форму; загладить, отремонтировать подорванные места гладилками, на​колоть вокруг модели вентиляционные каналы душником.

4. Прорезать каналы литниковой системы ланцетами, загладить их, про​дуть и прочистить отпечаток.

5. Заформовать чашу и установить на мягкую постель (см. рис. 6).

Порядок изготовления формы для закрытой заливки
1. Выполнить пп. 1, 2, 3 подготовки постели, формовки осаживанием и протяжки неразъемной модели так же, как и для открытой заливки.

2. Установить модель в отпечаток, смочить керосином и просыпать ее с плоскости разъема графитом.

3. Посыпать плоскость разъема разделительным песком (попадание песка на модель не допускается).

4. Установить на мягкую постель верхнюю опоку так, чтобы в ней раз​местилась литниковая система.

5. Зафиксировать положение опоки тремя центрирующими колышками.

6. Заформовать верхнюю полуформу:

а)
установить модель стояка, вдавив ее в мягкую постель на глубину 15 - 20 мм;

б)
через сито просеять слой облицовочной (единой) смеси в опоку тол​щиной 15 - 20 мм и уплотнить (обжать) смесь руками;

в)
насыпать слой наполнительной (единой) смеси толщиной 30 - 40 мм;

г)
уплотнить смесь в опоке ударами заостренного конца трамбовки, сна​чала по контуру опоки, а затем в середине, подсыпая наполнительную (единую) смесь слоями по 30 - 40 мм, продолжать уплотнять ее до верха опо​ки;

д)
подсыпать формовочную смесь с излишком и уплотнить плоским кон​цом трамбовки;

е)
срезать излишек смеси с опоки линейкой, смести срезанную и просы​павшуюся части смеси с плоскости разъема постели вокруг опоки;

ж)
прорезать вокруг стояка литниковую воронку;

з)
растолкать и извлечь вверх модель стояка;

и)
осторожно, не сдвигая колышки, поднять верхнюю полуформу и поста​вить вертикально;

к) загладить воронку, продуть стояк и плоскость разъема.

7. Прорезать каналы литниковой системы в полуформе верха (шлакоуловитель) и в постели (питатели).

8. Извлечь модель из нижней формы.

9. Собрать форму, аккуратно установив полуформу верха по центрирую​щим колышкам (см. рис. 3).

Содержание отчета

1. Описание технологии изготовления форм.

2. Эскизы модели, формы, отливки с литниковой системой.

3. Описание качества формы и отливок, анализ выявленных дефектов.

4. К отчету прилагаются отливки.

Контрольные вопросы

1. Какова область применения формовки в мягкой постели?

2. Какие особенности изготовления форм вы знаете?

3. Сравните качество отливок в открытой и закрытой формах.

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 3
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ С ПОДРЕЗКОЙ

Общие сведения

Метод формовки с подрезкой применяется при изготовлении форм по це​лой неразъемной модели или непосредственно по образцу, которые не имеют горизонтальной плоскости, обеспечивающей беспрепятственную протяжку модели. При формовке в двух опоках с применением нарезной модели смесь попадает в пространство между моделью и подмодельной плитой. После по​ворота опоки удалить модель из формы без ее разрушения нельзя. Поэтому при извлечении моделей из формы выбирают (вырезают) смесь, препятст​вующую удалению модели - делают подрезку, т.е. выполняют фигурную поверхность разъема формы. Место подрезки тшательно заглаживают. Затем устанавливают верхнюю опоку, посыпают поверхность разъема разделительным песком или закрывают бумагой и продолжают формовку обычным способом.

Углубления, образовавшиеся в нижней опоке при подрезке, заполняются формовочной смесью из верхней опоки, так что плоскость разъема формы вблизи отливки не совпадает с плоскостью разъема опок.

Инструмент, модельно-опочный инвентарь и материалы

Инструмент: трамбовка или набойка, гладилка, крючки (подъемы), вентиляционная игла (душник), деревянный молоток (киянка, колотушка), ложечка, ланцет для отделки формы и пеньковая кисть для смачивания моде​ли, щетка, формовочная лопата, сито для просеивания земли, молоток, кувал​да, клещи.

Модельно-опочный инвентарь: опоки, модель, модели элементов литниковой системы, центрирующие штыри, модельные щитки.

Материалы: формовочная наполнительная смесь, облицовочная смесь, разделительный песок, присып (графит).

Порядок выполнения работ

1. Подготовить модельно-опочный комплект, формовочный инструмент и рабочее место.

2. Изготовить форму в опоках с применением подрезки.

Залить форму алюминиевым сплавом.

3. Охлажденную отливку выбить из формы и очистить ее поверхность.

4. Оценить качество отливки и формы. При необходимости (по указанию преподавателя) разрезать отливку.

Порядок изготовления формы

1. На модельную плиту установить нижнюю опоку и модель.

2. Смочить модель смесью керосина и мазута или пересыпать серебри​стым графитом.

3. Через ручное сито просыпать в нижнюю опоку облицовочную смесь. Толщина слоя ее должна быть 20 - 30 мм.

4. Насыпать в опоку наполнительную формовочную смесь и утрамбовать ее ручной трамбовкой.

5. Излишек смеси срезать линейкой, наколоть душником вентиляционные каналы (рис. 7, а).

6. Перевернуть опоку на 180° и установить на щиток, удалить смесь, за​трудняющую извлечение модели из полуформы, выполнить подрезку (рис. 7, б, в). Вокруг модели изготавливают горизонтальный участок поверхности разъема шириной 15 - 20 мм, а затем наклонный.

7. Присыпать плоскость разъема разделительным песком и установить верхнюю опоку по штырям (рис. 7, г).

8. Установить модель стояка и выпора в плоскости разъема и через сито насыпать слой облицовочной земли толщиной 20 - 30 мм.

9. Насыпать наполнительную смесь и утрамбовать ее, сгрести излишек смеси с помощью линейки, наколоть душником вентиляционные каналы.

10. Расшатать и вынуть модель стояка и выпора.

11. Раскрыть форму и прорезать литниковую чашу.

12. Извлечение модели из формы является ответственной операцией и проводить ее нужно осторожно, чтобы не нарушить форму.

13. После извлечения модели с помощью гладилок, ложек и ланцетов поправить поврежденные участки поверхности полуформы.

14. Собрать форму и, скрепив ее скобами или нагрузив, залить сплавом.

Содержание отчета

1. Описание технологии изготовления формы.

2. Эскизы моделей, формы изготовленных отливок.

3. Описание качества отливок и форм.
4. К отчету прилагаются отливки.
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	Рис. 7 - Формовка с подрезкой: 1 - модельная доска;2 - опока нижней полуформы; 3 - модель неразъемная; 4 - опока верхней полуформы; 5 - втулка в опоке "верха"; 6 - штыри в опоке "низа"


Контрольные вопросы

1. Указать последовательность операций при изготовлении форм спосо​бом подрезки.

2. В каких случаях применяют форму с подрезкой?

3. С какой целью скрепляют полуформы перед заливкой?

4. Каким образом опоки фиксируют относительно друг друга?

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 4

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ МЕТОДОМ ФОРМОВКИ С ПЕРЕКИДНЫМ БОЛВАНОМ

Общие сведения

Для получения внутренних полостей отливки обычно пользуются стерж​нями, но изготовление стержней усложняет формовку и повышает стоимость отливки, поэтому для получения поднутрений в отливках без применения стержней используют свисающие и выступающие части формы, называемые песчаными или земляными болванами. Особое внимание при этом уделяют креплению болвана и выполнению в нем вентиляционных каналов. При необходимости болваны укрепляют при помощи специальных крючков. Для большей прочности болваны лучше размещать в нижней опоке или в плоско​сти разъема опок.

Инструмент, приспособления и материалы

Инструмент: трамбовка или набойка, гладилка, крючки (подъемы), вен​тиляционная игла (душник), деревянный молоток (киянка, колотушка), ло​жечка, ланцет для отделки формы и пеньковая кисть для смачивания модели, щетка, формовочная лопата, сито для просеивания земли, опоки, кувалда, клещи.

Приспособления: опоки, модель отливки, модель элементов литниковой системы, центрирующие штыри, модельные щитки, специальная одежда для формовщика и заливщика (защитные очки, рукавицы, валенки, брезентовый костюм).

Материалы: формовочная наполнительная смесь, облицовочная смесь, разделительный песок, припыл (графит, тальк, цемент).

Порядок выполнения работы

1. Подготовить модельно-опочный комплект, формовочный инструмент, рабочее место.

2. Изготовить форму с перекидным болваном.

3. Залить форму чугуном или другим сплавом.

4. Охлажденную отливку выбить из формы и очистить ее поверхность.

5. Оценить качество отливки и формы. При необходимости (по указанию преподавателя) разрезать отливку.

6. Привести в порядок рабочее место.

Порядок изготовления формы

1. Установить модель плоскостью разъема на модельную доску.

2. Поверхность модели смочить смесью мазута и керосина (50% керосина и 50% мазута) или припылить (серебристым графитом, цементом или таль​ком).

3. Через сито просеять облицовочную смесь и покрыть ею модель толщиной 20 - 30 мм (перед этим установить нижнюю опоку).

4. Насыпать в опоку наполнительную смесь и уплотнить ее клинообраз​ным концом трамбовки слоями по 30 - 40 мм. Последний слой уплотняется плоской трамбовкой.

5. Излишек смеси срезать линейкой (рис. 8, а).

6. Наколоть вентиляционные отверстия душником.

7. Нижнюю полуформу повернуть на 180° и установить на подопочный щиток.

8. Подрезать формы для извлечения нижней половины модели. Поверх​ность разъема тщательно загладить и покрыть разделительным песком (допускается извлечение нижней половины модели и ее установка на место с последующим заглаживанием поверхности и разъема) (рис. 8, б).

9. Установить верхнюю половину модели по контрольным штифтам и на​крыть ее припылом.

10. Установить на модель груз. Засыпать предварительно просеянную об​лицовочную смесь и набить болван (при необходимости в тело болвана за- формовываются крючки и каркасы) (рис. 8. в).

11. Тщательно загладить верхнюю поверхность болвана до плоскости разъема формы, допускающей извлечение верхней половины модели.

12. Покрыть болван разделительным песком, а модель - припылом (груз с модели удалить).

13. Установить верхнюю опоку, модели литников и прибылей, засыпать опоку облицовочной, а затем наполнительной смесями и уплотнить верхнюю полуформу.

14. Срезать излишек смеси, расшатать и извлечь модели стояков и при​былей, выполнить газоотводные наколы и литниковую воронку (рис. 8, г)

15. Перевернуть форму на 180° верхней полуформой вниз.

16. Снять нижнюю половину формы так, чтобы болван остался лежать в верхней полуформе, и прорезать литниковые каналы для модели. Извлечь нижнюю половину модели.

17. Наложить нижнюю полуформу на верхнюю по штырям.

18. Перевернуть собранную модель на 180° нижней опокой вниз так, что​бы болван остался в нижней полуформе.

19. Снять верхнюю полуформу.

20. Прорезать недостающие литниковые каналы в верхней полуформе

21. Извлечь верхнюю половину модели.

22. Собрать форму и отправить на заливку.
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	Рис. 8 - Формовка с перекидным болваном


Содержание отчета

1. Описание технологии изготовления формы.

2. Эскизы модели, формы и изготовленных отливок.

3. Описание качества отливки.

4. К отчету прилагаются отливки.

Контрольные вопросы

1. В чем особенности изготовления литейной формы с перекидным болваном?

2. Каковы основные вида ручной формовки?

3. Какие приспособления применяются при ручной формовке?
ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 5

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ В ТРЕХ ОПОКАХ

Общие сведения

Наиболее распространенным способом изготовления форм является формовка в двух опоках. Сложные и высокие формы изготавливают в трех и более опоках.

Инструмент, приспособления и материалы

Инструмент: трамбовка или набойка, гладилка, крючки (подъемы), вентиляционная игла (душник), деревянный молоток (киянка, колотушка), ложечка, ланцет для отделки формы и пеньковая кисть для смачивания модели, щетка, формовочная лопата, сито для просеивания земли, опоки, кувалда, клещи.

Приспособления: опоки, модель отливки, модель элементов литниковой системы, центрирующие штыри, модельные щитки, специальная одежда для формовщика и заливщика (защитные очки, рукавицы, валенки, брезентовый костюм).

Материалы: формовочная наполнительная смесь, облицовочная смесь, разделительный песок, припыл (графит, тальк, цемент).

Порядок выполнения работы

1. Подготовить модельно-опочные комплекты, формовочный инструмент и рабочее место.

2. Изготовить форму в трех опоках.

3. Залить форму чугуном или другим сплавом.

4. Охлажденную отливку выбить из формы и очистить ее поверхность.

5. Оценить качество отливки и формы. При необходимости (по указанию преподавателя) разрезать отливку.

6. Привести в порядок рабочее место.

Порядок изготовления формы

Для формовки используют строганную среднюю опоку, высота которой соответствует высоте детали. Если высота средней опоки больше высоты модели, допускается выполнение подрезки.

1. На модельную плиту установить среднюю опоку, установить модель и заполнить опоку наполнительной смесью.

2. Смесь утрамбовать ручной трамбовкой (рис.9, а).

3. Излишек смеси срезать линейкой и повернуть опоку на 180°.

4. Плоскость разъема загладить и присыпать разделительным песком.

5. Установить и набить наполнительной смесью нижнюю опоку.

6. Наколоть душником вентиляционные каналы в нижней опоке.

7. Повернуть обе опоки на 180°, отделать плоскость разъема (выполнить подрезку) и присыпать разделительным песком (рис.9, б).

8. Установить верхнюю опоку вместе с моделью стояка и выпора и запол​нить ее наполнительной смесью, утрамбовать формовочную смесь ручной трамбовкой, наколоть душником вентиляционные каналы. Допускается фик​сация верхней опоки относительно средней заформованными штырями.

9. Расшатать и вынуть модели стояка и выпора.

10. Раскрыть формы, вынуть по частям модель, прорезать литниковую чашу и элементы литниковой системы.

Отделать форму и собрать под заливку, нагрузив ее грузом или скрепив скобами.
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	Рис.9 - Формовка в трех опоках


Содержание отчета

1. Описание технологии изготовления форм.

2. Эскизы модели, формы изготовленной отливки.

3. Описание качества отливки.

4. К отчету прилагаются отливки.

Контрольные вопросы
1. Перечислить последовательность операций, применяемых при изго​товлении форм в трех опоках.

2. Перечислить элементы литниковой системы и указать их назначение.
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