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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 

ПРОЕКТИРОВАНИЕ ОТЛИВОК  

ИЗ МЕТАЛЛОВ И СПЛАВОВ 

 

Цель работы: Освоить проектирование заготовок - отли-

вок из металлов и сплавов. 

 

Порядок выполнения 
 

1. По чертежу детали из серого чугуна выбрать способ литья. 

2. Определить припуски и допуски на размеры отливки по 

ГОСТ 26645-85. На вертикальные плоскости назначить формо-

вочные уклоны (ГОСТ 3212-92). Их величину можно принять 

равной 3 (для деревянных моделей). 

3. Выполнить чертеж (эскиз) отливки. 

4. Рассчитать возможный максимальный припуск на об-

работку по наружному диаметру отливки. 

 

Методические пояснения 
 

Допуски на размеры и припуски на механическую обра-

ботку определяют по ГОСТ 26645-85 «Отливки из металлов и 

сплавов». 

Согласно ГОСТу отливки разделяют на 22 класса точно-

сти (1...16 и шесть цифр с буквой Т) размеров и масс, 6 классов 

(1...6) рядов припусков. 

Эти ряды классов точности и припусков охватывают ос-

новные способы литья: центробежное под давлением в механи-

ческие формы, в керамические формы и по выплавляемым мо-

делям, в кокиль, в сырые и сухие песчано-глинистые формы. 

Литье в песчаные формы — наиболее универсальный 

способ в отношении литейных материалов, а также масс и габа-

ритов отливок. Другие способы литья значительно повышают 

стоимость отливок, хотя позволяют получать отливки с мини-
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мальными припусками на механическую обработку или вообще 

почти исключить механическую обработку (литье небольших 

деталей из цветных сплавов под давлением в металлические 

формы). 

ГОСТ допускает устанавливать симметричные и несим-

метричные предельные отклонения размеров, при этом предпо-

чтительно следующее расположение полей допусков: несим-

метричное одностороннее «в тело» — для размеров элементов 

отливки (кроме толщины стенки), расположенных в одной ча-

сти формы и не подвергаемых механической обработке, при 

этом для отверстия — «в плюс», а для вала —«в минус»; сим-

метричное — для размеров всех остальных элементов отливки. 

Для оценки величины коробления отливок установлено 10 

степеней коробления отливок. 

Припуски на механическую обработку устанавливают 

дифференцированно для каждого элемента отливки в зависимо-

сти от допуска на его размер. При этом различают основной и 

дополнительный припуски. Значение основного припуска отно-

сится к поверхностям отливки, находящимся при заливке снизу 

или сбоку. На верхние при заливке поверхности допускается 

увеличение припуска до значения, соответствующего следую-

щему ряду припусков. 

Дополнительный припуск дается для компенсации откло-

нений элементов отливки из-за коробления, смещения плоско-

сти разъема, погрешности расположения обрабатываемой по-

верхности относительно базы обработки. Его назначают в слу-

чае, если наибольшее из предельных отклонений расположения 

поверхностей превышает половину допуска на соответствую-

щий размер отливки. Общий припуск на механическую обра-

ботку представляет собой сумму основного и дополнительного 

припусков. Кроме того, учитывают определенное соответствие 

класса точности размеров отливок квалитету точности размеров 

деталей после механической обработки. 
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Пример  

Спроектировать отливку шкива из серого чугуна СЧ20, 

НВ 170...229 (рис. 1.6). Производство серийное. 

По табл. 1 выбираем способ литья — в песчаные формы, 

отверждаемые вне контакта с оснасткой. Это наиболее распро-

страненный способ получения отливок из серого чугуна для де-

талей средних и крупных размеров. Отливку производим в две 

полуформы с горизонтальной плоскостью разъема, совпадаю-

щей с плоскостью симметрии детали. Для выбранного способа 

литья из серого чугуна при наибольшем габарите отливки до 

630 мм ГОСТ рекомендует классы точности размеров и масс 

7 т —  12 и ряды припусков 2—4.  Меньшие значение классов 

точности и рядов припусков относятся к массовому, а большие 

— к мелкосерийному или единичному производству отливок. 

 

 
 

Рисунок 1 - Эскиз шкива 
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Таблица 1 – Классы точности размеров и масс и ряды 

припусков на механическую обработку отливок для различных 

способов литья 

 

 
   П р и м е ч а н и е .  В  числителе указаны классы точности разме-

ров и масс, в знаменателе — ряды припусков 

 

Для нашего случая выбираем класс точности размеров и 

масс 9, а ряд припусков 3. 

В табл. 2 заносим допуски на основные размеры отливки, 

взятые из табл. 3. 

Основные припуски определяем по табл. 4 и заносим их в 

табл. 2. При этом припуск на верхнюю при заливке поверхность 

берем по следующему ряду припусков (т.е. увеличенным). 

Переходим к определению дополнительных припусков. 

Прежде всего определяем отношение наименьшего габаритного 

размера отливки к наибольшему. 
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Таблица 2 – Допуски, припуски и размеры отливки, мм 
 

 
 

Это отношение   = 0,47, что соответствует степени ко-

робления1-7 (табл. 5). Для отливок из черных сплавов рекомен-

дуются большие степени коробления. Выбираем 5-ю степень 

коробления. 

По табл. 6 для габарита 157 мм и 5-й степени коробления 

предельное отклонение коробления составляет ±0,1 мм, которое 

из-за незначительности можно не учитывать. 

По табл. 7 при расстоянии между центрирующими 

устройствами формы до 630 мм и 9-м классе точности размеров 

отливки предельное отклонение смещения форм не должно пре-

вышать ±0,8 мм. 
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Таблица 3 – Допуски линейных размеров отливок 
 

 
 

Продолжение таблицы 3 
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Таблица 4 – Основные припуски на механическую обра-

ботку, мм 
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Таблицы 5 – Зависимость степени коробления элемента 

отливки от соотношения размеров сторон отливки  
 

 
П р и м е ч а н и е .  Меньшие значения степеней коробления отно-

сятся к простым отливкам из легких цветных сплавов, не подвергае-
мых термообработке; большие значения — к сложным, термообраба-
тываемым отливкам из черных сплавов. 

 

Поскольку наибольшее предельное отклонение располо-

жения (1,6 мм) больше половины допуска на все размеры, то 

дополнительный припуск (на сторону) равен 0,3 мм на размеры 

150, 26, 45 мм (табл. 8). 

В табл. 9 приведена примерная зависимость между классами 

точности размеров отливок и квалитетами точности размеров де-

тали. Номинальные размеры отливки округляем до 0,5 мм. 

 

Таблица 6 – Предельные отклонения коробления 

элементов отливок 
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Таблица 7 – Предельные отклонения смещения от номи-

нального положения элементов отливки по плоскости разъема 

 

 
 

Таблица 8 – Дополнительные припуски на механическую 

обработку, мм 
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  Продолжение таблицы 8 
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       Продолжение таблицы 8 
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 Продолжение  таблицы 8 
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Начертить чертеж (эскиз) отливки (рис. 2) с указанием 

размеров и допусков, марки материала, его твердости. В техни-

ческих требованиях чертежа отливки указать класс точности 

размеров, класс точности массы, степень коробления и ряд при-

пусков на механическую обработку. 

 

Таблица 9 – Зависимость класса точности  размеров 

отливок и квалитета точности размеров после механической 

обработки отливок 

 

 
 

Для рассматриваемого примера следует записать: точ-

ность отливки 9-9-5-3 ГОСТ 26645-85, где 9 — точность разме-

ров, 9 — точность массы, 5 — степень коробления, 3 — ряд 

припусков. 

 

 
 

Рисунок 2 – Эскиз отливки шкива 
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Определим возможный максимальный припуск на обра-

ботку заготовки по наружному диаметру (рис. 3). 

 

 
 

Рисунок 3 – Схема для определения Dmax 

 

 

Максимальная высота конуса 

 

X =  · tg3° = 37 · 0,0524 = 1,9 мм. 

 

Тогда максимальный диаметр заготовки Dmax равен:       

157 + 2 × 1,9 = 160,8 мм.  С учетом допуска размер будет 

160,8
±1,2

 мм. Тогда возможный максимальный припуск по 

наружному диаметру на обработку (на сторону) равен 

 

 = 5,4 + 0,6 = 6 мм. 

 

 

 

Содержание отчета 

Чертеж (эскиз) детали. 

Чертеж (эскиз) отливки. 
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КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

              

1. Перечислите способы получения отливок. 

2. Дайте определения понятиям припуск, допуск и напуск. 

3. Методика выбора способа получения отливки. 

4. Методика выбора припусков и допусков. 

5. Методика выбора дополнительных припусков.  

6. Технология получения отверстий в отливках. 

7. Для чего нужны литейные уклоны? 
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