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ЗАГАЛЬН! МЕТ0ДИЧН1 ВКАЗГВКИ ДО ПРОВЕДЕНИЯ 
ЛАБОРАТОРНЫХ ЗАНЯТЬ 3 ТКМ

Лабораторш занягтя з ТКМ мютять питания з технологи 
ливарного вироблицтва, обробки металт тиском, технологи 
зварювального виробництва, обробки конструкщйних матер1а;пв 
рпанням.

До лабораторного заняття студент готуетьс» вдома i дас 
вщповщ в письмовш форм! на питания самостшно! (домашньоО 
пщготовки.

В лабораторп занятгя проводяться в тактй послщовностг
- перевфка знань студенев питань домашньо1 пщготовки;

знайомство з методичними розробками, обладнанням , проведения 
експерименпв, розрахунки, оформления звну; 
захист зв1ту по робот!.
Лкадем1чна група дщиться на дв1 пщгрупи.

Лабораторне занятгя проводять два виклада'п i майсгри 
виробничого навчання.

Викладач розглядае 13 студентами bci питания домашньо! 
шдгоговки, протокол лабораторного заняття, а майстер демонструе 
облидпання, шструменти, проводить дослщження i шструктаж з 
к-XIнки безпеки на робочому Micui.

3eiT но робот1 студента виконують в письмовш форм1. BiH 
ми'гигь вiдпoвiдi на питания домашньо1 пщготовки i результата 
лабораториих дослщжень (протокол лабораторного занятгя). 3bit 
иншинккться чорнилом розб1рливо та охайно. Схеми, графжи, 
ми ионки та позначки на них заповнюються ол!вцем. Есюзи 
пиконуюгься пльки у вигля;п комплексних ортогональних проекцш.

I’обо га зараховусться я юцо студент виконав завдання до 
ШМН1 in nut правильж вщповщ1 на питания домашньо1 пщготовки i в 
0(4 i n | иикладачем.
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Лабораторне заняття 1 

Тема: ЛИВАРН1 ВЛАСТИВОСТ1 МЕТАЛ1В ТА СПЛАВ1В

Час виконання: самостшна домашня робота -  2 год. 
в лабораторп' -  4 год.

М ет а роботы: набуття навикш виготовлення внливка; засвосння 
методики та експерементальне досл!дження рщкотекучосп, усадки i 
внутрпишх напруг в виливках.

Заедания студенту:
- вдома самоепйно вивчити тему “Ливарне виробництво"[1,3]; 
пщготувати в письмовш форм! вщповцн натаю  питания:

• суть та схема послщовносп технолог! чного пронесу 
виготовлення виливка;
• склад модельного комплекту;
• технолопчний пронес виготовлення ливарно! форми;
• ливарн! метали, сплави та 1х властивосп;
• методики дослщження рщко[екл'чосп, усадки та BHVTpiuiHix 
напруг у виливках.

IJ лабораторп: - ознайомитися з методичними вказ1вками i
обладнанням до заняття;

• вигоговити ливарну форму та вилити виливки для 
визначення выьно! та затруднено! усадки, внутрш ш х напрут 
ливарного сплаву;
• провести дослщження i зробити розрахунки по визначенню 
л!шйно1 усадки i вну1р!шн!х напруг у виливках;
• скласти зв!т зпдно протоколу (журналу) та захистити роботу.

1.1. Особливосп тех(пки безпеки при виконанж лабораторного 
Минни.

11ри виконанш po6iT: приготуванн1 формувальних , стержневих 
сумимей, виготовленн! ливарно! форми i стержня, HarpieanHi i



заливанн! металу в ливарну форму студент повинен одягнути халат, 
рукавиш, i користуватися тшыси якгсним шструментом i 
обладнанням. Слщкувати за там щоб опоки, модел!, шструменти, 
розплавлений метал, виливки не В1тали на гидлогу i не травмували 
студента.
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1.2. Оснащения робочого м1сця.

На робочому Micui иовииш бути:

1. Металевий етш (600x500x800)----------------------------  1 шт
2. Формова i стержнева сумшн----------------------------  10 кг
3. Модельний комплект-------------------------------- комплект
4. Формувальний шетрумент — ----------------------комплект
5. Електрична ш ч---------------------------------------------  1 шт
6. Ковш-ложка (пгель)--------------------------------------  1 шт
7. Опоки (верхня, нижня)-------------------------------------2 шт
8. Липйка (мегалева) 300 мм-------------------------------- 2 шт
9. Штангенциркуль Ш Ц - I I --------------------------------- 2 шт
10.Ножовк а ------------------------------------------------------- 1 шт
11. Молоток —------ ------------------------------------  1 шт
12. Тиски-----------------------------------------------------------  1 шт
13. Gmkictb з водою ( Ю л ) -------------------------------------  1 шт
14. Рукавиш--------------------------------------------------2 пари
15. Халат---------------------------------------- --------------  4 шт
16. Лопата---------------------------------------- -------- ------  1 шт
17. Металева щ пка----------------------------------------------  1 шт
18. Зубило---------------------------------------------------------- 1 шт
19. Кернер-------------------------------------------------------  1 шт
20. Методичш розробки до заняття--------------------  15 шт

1.3. Загальш вщомост! про ливарш властивосп метал1в i 
методики ix визначення.



До ливарних MaTepiajiie вщносяться метали та сплави, яю 
використовуюгься для отримання литих деталей.

У автотракторному та Ыльськогосподарському машино- 
будуванш широко використовують чавунне, стальне лиття та лиття i3 
сплавт кольорових металie (кольорове лиття).

Чавунне лиття. 3 ycix ливарних сплав1в найбшын широко 
використовують Сфий чавун, що Mi стать 2,7 -  3,5% С; 0,5 4% Si; 0,3
-  1,5 Мп, 0 ,2% Р; 0,15% S. Чавунне лиття використовують для 
виготовлення блоюв цилшдр1в, пльз цшпндрш, деталей двигушв 
внутрйннього згорання тракгорт га автомобшв, корпуса коробки 
передач, корпуЫв шдшинниюв ковзання , кочення та iHmi. Деташ, на 
яю д1ють ударш навантаження, виготовляюгь з ковкого чавуна 
(шестерш, важел^ упори, з1рочки ланцюгових передач). Для 
виготовлення деталей, працюючих в дуже складних умовах 
(наприклад, колшчатий вал автомобшя ГЛЗ-24, двигуна СМД) 
використовують високом1 цний чавун.

Стальне лиття. Лип вироби i3 статн мають рад переваг перед 
чавунними: мають значно бшьшу мщжсть, добре зварюються, що 
дозволяс отримати с клади i велию виливки з деюлькох зварюемих 
частин i легке усунення дефектов лиття.

За х1м1чним складом стальне лиття дшять на виливки з 
вуглецевих (15Л, 20-50Л, 55Л), легованих та високолегованих 
(101 13J1) сталей. Наприклад,

з crani 10Г13Л виготовляють ланки гусениць трактор1в, шоки 
дробилок, зуби ковнпв екскаватор)в та in.

Кольорове лиття. Для виробництва фасонних виливок найбшып 
И1И|Ч)ко застосовують бронзи, латуш, 6a6i™, маппев! та алюмшкв! 
силами.

Ливарш сплави мають гак1 власти восп: рщкотекучкть, усадка, 
Л1киишя, схильшсть до утворення трйцин та газово! пористость 
h  i коплавюсть.

[>1дкотекуч1сть -  здатшсть металу (сплаву) в розплавленому 
| пип вщтворювати рельеф порожнини форми. Рщкотекучють 
щщ'/кить вщ х1 м1 чного складу сплаву i температури його нагртання.

1.3.1. Ливарш метали, сплави га ix властивос п:



Усадка -  зменшення лшшних та об'емних po3MipiB сплав1в при 
затвердшш та охолодженш. Усадка залежить вщ виду та xiMi4Horo 
складу сплаву i знаходиться в межах вщ 0,5 до 3%. (Табл. 1.1)

Таблиця 1.1 Ливарна /лшшна/ вшьна усадка р1зних сплав1в, %

Cipiiii чавун 1 ,0 - 1,3 
Сталь вуглецева 2,0 -  2,5 
Бронзи олов'янисп 1 ,4 - 1,6 
Бронзи безолов'янисп 2,3 -  2,5 
Латуш 1 3 -1 ,8  
Висококремнк si алюмЫсв! 
сплави 0 ,9 -  1,2 
Цинков) сплави 0,9 -  1,2 
MarHicei сплави 1 ,0- 1,6 
Титан та його сплави 1,5 -  2,3

Лжващя -  неоднорщшсть xiMinHoro складу або густини в ргзних 
частинах виливка.
1 a3QBi пори i раковини виникають внаслщок видшення газш при 
затвердшш металу.
Легкоплавкють -  властивють металу i сплаву плавитись при 
невисокш температур!.

*

1.3.2. Визначення рщкотекучосп ливарних сплав1в.

Р1дкотекуч]сть визначаеться по технолопчним пробам. Широке 
розповсюдження отримала сшральна проба Л>ис. 1.1/.

Форму проби виготовляють в двох опоках, встановлюють 
горизонтально. Надходження металу в порожнину форми з постшною 
швидюстю забезпечуеться конструкцию ливниково! системи, за 
умовою, що заливщик тримае чашу повною у npoueci заливання 
форми. Для цього стояк закривають керамшною або граф1тною 
пробкою, яку видаляють тел  я заповнення чаш> металом до 
визначеного р1вня. На модул1 cmparii i вщповщно у форм1 е позначки,
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А - А

J

Ш  Г

l-’iu 1.1 Спиральна проба <'а) та ливарна форма (б) для визначения 
pt лкотскучосп ливарних солавт 
1,2-  иижкята верхи» швформи:
J - ш и в с ш а  чаша.
4 I оафп на прбка

ню шаходягься на вшсташ 50 мм одна вщ одно!. Рщкотекучють 
чара и к-рщусться довжиною заповненою частини стралт

11 миерагура металу е основним фактором, визначаюшим 
Р1лко1окуч4сть, i вим1ряти ii треба старанно. Для отримання бшьш
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