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Цель работы

1. Ознакомиться с некоторыми специальными методами литья.

2. Обосновать выбор метода литья для предложенного изделия в индивидуальном задании.
Оборудование и материалы для выполнения работы

1. Заливаемый сплав – силумин (сплав алюминия с кремнием).

2. Формовочная смесь – сухой кварцевый песок.

3. Тигель для жидкого металла.

4. Кокиль – металлическая литейная форма.

5. Газифицируемая модель (пенополистироловая).

6. Установка для центробежного литья с вертикальной осью вращения.

7. Муфельная печь для получения расплава.
Теоретические сведения по теме работы

Литьё в металлическую форму (кокиль)
Кокиль – это       .
В кокилях получают        всех алюминиевых и магниевых отливок,        стальных отливок,        чугунных отливок.
Этот способ литья экономически целесообразен        .
В зависимости от конфигурации и размеров отливки металлические формы делятся на неразъёмные и разъёмные.
Разъёмные формы состоят из двух или более частей и, в свою очередь, разделяются на формы       .
Для удаления газов из кокиля изготавливают       .
В металлических формах получают чугунные отливки массой       , стальные отливки массой        и отливки из цветных сплавов (медных, алюминиевых, магниевых) массой       .
Литьё по газифицируемым моделям
Использование пенопласта обеспечивает получение       .
При этом для газифицируемых моделей применяют пенополистирол с объёмной массой 0,015–0,025 г/см3, потому что       .

Применение пенополистироловых моделей сокращает трудоёмкость формовочных работ на 80%, объём обрубных и зачистных работ на 70%.

Центробежное литьё

Принцип центробежного литья заключается в том, что       .

Этим достигается       .
Используют два варианта расположения оси –       .

В первом варианте получают отливки –       .

Во втором –       .
В первом варианте на рис. 1 отливка со свободной цилиндрической поверхностью формируется под действием       , а формообразующей поверхностью служит       .
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Рис. 1. Схема получения отливки при вращении формы вокруг горизонтальной оси:
1 – расплав; 2 – заливочный желоб; 3 – ковш; 4 – отливка; 5 – вращающаяся форма
Частота вращения зависит от         и должна быть такой, чтобы       .

Наиболее известная формула расчёта скорости вращения металла предложена Л. С. Константиновым:
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где γ –        ; r –        ; 5520 –        .
Наивысшие технико-экономические показатели центробежного способа литья достигаются при получении       .
Выполнение индивидуального задания
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