
 

гунного литья в условиях автоматизированного производства СЛЦ ХТЗ. Мате-

матическая модель представляет собой систему уравнений, которые показы-

вают влияние на прочность смеси на сжатие, влажность и газопроницаемость 

смеси, таких переменных как количество бентонита, крахмалита, глинистой су-

спензии, кварцевого песка и отработанной смеси. 

На основе математической модели было определен оптимальный состав 

песчано-глинистой смеси.  Предложен новый состав смеси и разработана номо-

грамма для оперативного управления  ее свойствами. Предложены рекоменда-

ции для приготовления песчано-глинистой смеси для условий СЛЦ АО «ХТЗ». 
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ПОЛУЧЕНИЕ КОРПУСНЫХ ТОНКОСТЕННЫХ ОТЛИВОК В ГИПСОВЫЕ 

ФОРМЫ 

 

Повышение сложности, точности, снижение тонкостенности литых дета-

лей вместе с требованиями минимизации трудовых затрат и эффективной за-

щитой окружающей среды оказывают значительное влияние на развитие тех-

нологий производства отливок. В настоящее время получила  распространение 

в мелкосерийном и опытном производстве технология литья алюминиевых 

сплавов в гипсовые формы [1]. 

Проектирование модельного комплекта осуществляется в среде Solid-

Works. Затем по 3D моделям на станках с ЧПУ изготавливают оснастку, что в 

свою очередь обеспечивает ее достаточно высокую точность (±0.01 мм). Мате-

рил форм – пластик повышенной плотности (обеспечивает необходимую глад-

кость поверхности и выдерживает значительное количество циклов). Для полу-

чения силиконовой модели также производят пластиковую оснастку, которую 

заполнят жидким силиконом, а затем выгонят весь воздух в вакуумной камере 

для получения максимальной плотности и чистоты поверхности.  



 

Такое сочетание позволяет изготавливать форму без формовочных 

уклонов и других нарушений геометрии отливки (так как силиконовая модель с 

легкостью извлекается из затвердевшей гипсовой формы), сводит к минимуму 

механическую обработку готовой отливки. 

Для получения сухой смеси используют гипс марки «портландгипс строи-

тельный» (95% от массы сухой смеси), песок кварцевый с глиной (5% от массы 

сухой смеси). Все это перемешивается в миксере в течении 10-15 мин. Затем 

для приготовления гипсовой суспензии нужное количество смеси смешивается 

с водой (в которую заранее добавили 4...5% асбеста) в пропорции 2:1, и пере-

мешивают в миксере в течении 1,5 минут. 

Однако при изготовлении гипсовых форм сталкиваются со следующими 

трудностями: гипсовая суспензия имеет малую живучесть (2-3 минуты); трудно 

контролировать равномерный состав по всему объему формы; нестабильные 

свойства гипса как материала, что требует постоянного изменения режимов 

сушки и параметров заливки. 

Для решения данной задачи были приняты следующие меры: для боль-

шего удаления влаги из формы и придания равномерных свойств по всему 

объему им дают 3 дня провялится в сушилке при комнатной температуре. 
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ПРОЕКТИРОВАНИЕ И ИЗГОТОВЛЕНИЕ МОДЕЛЬНОЙ 

ОСНАСТКИ В УСЛОВИЯХ ПОЛТАВСКОГО ТУРБОМЕХАНИЧЕСКОГО 

ЗАВОДА 

 

Одной из главных задач литейного производства является внедрение про-


