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Для устранения данных недостатков предложено в качестве облицовки 
использование силикатной резины марки SK 766. Разработана технология получения 
такой облицовки (рис. 1). 

Технология включает в себя следующие этапы: а – монтаж кокиля 1 на модельную 
плиту 3; б – заливка в полость силиконовой резины 2; в – демонтаж кокиля вместе со 
сформировавшейся оболочкой из модели; г – заливка формы расплавленным металлом 4; 
д – извлечение детали 5 из формы. 

Данный метод литья дает возможность многоразово использовать облицовку 
кокиля: 250…300 циклов литья ЦАМ (Zn+Al+Mg), 550…700 циклов литья для олова, что 
упрощает технологию изготовления отливок, а также можно получать отливки, в которых 
имеются обратные уклоны стенок и поднутрения. 

С помощью вышеупомянутого метода была изготовлена юбилейная медаль, 
посвященная столетию Одесского национального политехнического университета. 
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Досліджено у виробничих умовах Полтавського турбомеханічного заводу 

можливість заміни піщано-смоляних стрижневих сумішей на композиції, в яких 
використовуються виключно неорганічні зв’язувальні компоненти. 

На заводі використовується формувальна лінія OMEGA для виготовлення форм за 
no-bake процесом. Особливість лінії – усі форми на ній виготовляють безопочним 
способом формування. Для цього застосовують спеціальні формувальні ящики з 
модельним оснащенням, які рольгангом подаються на вібраційний стіл, куди із змішувача 
поступає суміш. Модельне оснащення виготовляють із твердих порід деревини. Тривалість 
зміцнення суміші в оснащенні – близько 7…10 хв. 

Оскільки форми заливають без опок, потрібно забезпечити необхідну міцність. Для 
цього застосовують суміш на основі фуранової смоли, склад якої наведено в табл. 1. 

 
Таблиця 1 – Склад формувальної суміші для лінії OMEGA 

Складові суміші Кількість, % 

Пісок формувальний К016 10 
Регенерат 88,5 
Смола фуранова SQG-120 1 
Затверджувач GS 03 0,5 

 
SQG-120 – низькоазотна фуранова смола для виготовлення стрижнів і форм для всіх 

типів литва. Смолі притаманна помірна реакційна здатність. Міцність при стисканні через 
4 год після виготовлення зразків – 4,0 МПа (при 20 ºС, 50% відн. вологості). Потрапляння 
кислоти на шкіру чи очі небезпечне. 

Останнім часом підвищено вимоги щодо екології виробничих процесів. Виявилося, 
що багато технологій у ливарному виробництві потребують суттєвого вдосконалення. 
Виготовлення форм за no-bake процесами потребує використання фуранових смол або 
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феноло-формальдегідних смол, модифікованих фуриловим спиртом. Під час приготування 
суміші, виготовлення стрижнів або форм та особливо під час заливання виділяється значна 
кількість токсичних і небезпечних продуктів. У деяких країнах світу виробництво 
фурилового спирту призупинено або заборонено взагалі. Це призводить до подорожчання 
смоляних зв’язувальних компонентів для ливарного виробництва. 

Виникає потреба у пошуку нових екологічно чистих і економічно виправданих 
зв’язувальних матеріалів. У результаті наших досліджень розроблено нові неорганічні 
зв’язувальні компоненти із матеріалів українського виробництва, синтезовані за 
оригінальною технологією для заміни дефіцитних і дорогих аналогів. Вони можуть 
виготовлятися на хімічних заводах, а можуть безпосередньо у ливарних цехах. 

Неорганічні зв’язувальні компоненти для стрижневих сумішей являють собою сухі 
порошки білого або світло-сірого кольору з розмірами частинок менше 0,2 мм, нетоксичні, 
малорозчинні у воді. Призначені для виготовлення ливарних стрижнів, які зміцнюються 
при нагріванні до 150 оС. 

Основою зв’язувальних матеріалів є фосфорні солі металів. Суміші на їхній основі 
мають майже необмежену живучість, дають змогу виготовляти виливки із чавуну та різних 
марок сталі із чистою поверхнею. 

Прогнозований результат – зниження вартості виготовлення виливків при 
забезпеченні їх високої якості плюс підвищення санітарно-гігієнічних умов праці. 
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Розрахунки параметрів теплової взаємодії виливків із ливарними формами 

(стрижнями) сьогодні знов набули актуальності. В середині та наприкінці ХХ сторіччя 
основні теплові задачі здавалися вирішеними, оскільки було вичерпано можливості 
аналітичних методів розрахунків. Із розвитком комп’ютерної техніки та математичного 
моделювання процесів з’явився ряд програм, які широко використовуються у навчальних, 
дослідницьких закладах та на діючих заводах. В основу програм покладено існуючі 
варіанти розв’язання теплових задач без їх уточнення на базі сучасних можливостей. Вони 
містять багато припущень, які віддаляють результати від істини, а в окремих випадках 
призводять до формулювання хибних висновків. Тому ми вважаємо своїм обов’язком 
провести ревізію існуючих методів теплових розрахунків у ливарному виробництві та 
усунути, наскільки можливо, їх недоліки. 

Почнемо з того, що способів точного опису процесів теплової взаємодії ливарної 
форми з виливком не існує. Проблема полягає в тому, що для будь-якого розрахунку 
необхідно задати початкову (базову) величину або функцію. Наприклад, якщо точно знати 
закон зміни температури поверхні форми, можна розрахувати її температуру на будь-якій 
глибині. Але способів точного визначення температури поверхні немає. 

Аналітично можна задати, що Тпов = ТМе, де Тпов – температура поверхні форми, а 
ТМе – температура поверхні виливка. І це помилково, тому що в початковий момент 
температура форми в усіх точках дорівнює температурі навколишнього середовища, а з 
температурою виливка вона поступово зрівнюється за певний невизначений період часу. 

Так само, задавши Тпов = const, робимо ще одну помилку, тому що в реальності ця 
величина змінна. 

Нами було запропоновано визначати тривалість вирівнювання температур 
поверхонь виливка і форми у початковий період їхнього контакту за допомогою 
критеріального рівняння Фур’є: 




