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ПРИГОТУВАННЯ ЗЕМЛЯНОЇ ЛИВАРНОЇ ФОРМИ 

 

Прокопій В.С. 

Таврійський державний агротехнологічний університет імені Дмитра Моторного 

 

Постановка проблеми. Якість деталі в основному визначається заготовкою, яку 

одержують тим чи іншим методом: литтям; зварюванням; обробкою різанням або обробкою 

тиском: куванням, об'ємним або листовим штампуванням). 

У сучасному машинобудуванні деталі (заготівлі) роблять із металів та сплавів, а також з 

неметалічних та порошкових матеріалів. 

При використанні лиття деталі виходить висока точність розмірів, допуски на механічну 

обробку, якість поверхні краща, ніж при створенні за стандартними технологіями. Процес 

лиття не тільки значно скорочує час розробки та виробництва, а й знижує вартість 

виробництва. 

Мета статті. Ознайомлення з процесом лиття, основними складовими для виготовлення 

земляної ливарної форми, необхідною для виготовлення литого виливка у парних опоках. 

Основні матеріали дослідження. Ливарне виробництво – галузь машинобудування, що 

займається виготовленням фасонних заготовок або деталей шляхом заливання розплавленого 

металу у спеціальну форму, порожнина якої має конфігурацію заготовки (деталі). Кінцеву 

продукцію називають виливком. Для виливків застосовують, крім зазначеного вище, безліч 

інших способів лиття: в піщані форми, в оболонкові форми, за моделями, що виплавляються, 

в кокіль, під тиском, відцентрове лиття та ін. Область застосування того чи іншого способу 

лиття визначається обсягом виробництва, вимогами до геометричної точності та шорсткості 

поверхні виливків, економічною доцільністю та іншими факторами. 

Литтям отримують різноманітні конструкції виливків масою від кількох грамів до 300т, 

довжиною від кількох сантиметрів до 20м, зі стінками товщиною 0,5–500 мм (блоки циліндрів, 

поршні, колінчасті вали, корпуси та кришки редукторів, зубчасті колеса, станини верстатів, 

станини. 

Ливарне виробництво поділяють на три основні типи: масове, серійне та одиничне. 

Лиття в разові земляної ливарної форми – один із способів виготовлення заготовок деталей у 

ливарному виробництві в одиничному та дрібносерійному виробництві прокатних станів, 

турбінні лопатки тощо). 

Сутність лиття в піщані форми полягає у виготовленні виливків вільною заливкою 

розплавленого металу в разову роз'ємну та товстостінну ливарну форму. 

Лиття в піщані форми в даний час є універсальним і найпоширенішим способом 

виготовлення виливків. Цим способом виготовляють виливки різної складності та маси від 

кількох грам до сотень тонн із чавунів, сталей та сплавів кольорових металів. 

Разові піщані форми знаходять широке застосування у ливарному виробництві, у яких 

виготовляють до 75% усіх відливок у машинобудуванні. 

Разові ливарні форми витримують лише одноразове заповнення рідким металом, після 

кристалізації виливка форма руйнується. 

Разові ливарні форми виготовляють переважно з піщаних сумішей, а для утворення 

отворів, каналів і порожнин у виливках, усередину форм у процесі їх складання перед 

заповненням металом поміщають вставки, які називаються стрижнями, які виготовляють із 

піщаних стрижневих сумішей. 

Разові форми з піщаних сумішей можуть виготовлятися сирими, коли перед заповненням 

металу не піддаються сушінню, і сухими, коли форму перед заповненням металом не тільки 

просушують, а й фарбують. Також використовують хімічно твердні форми, виготовлені зі 

спеціальних самотвердіючих сумішей; форми, виготовлені за газифікованими моделями та 

форми, виготовлені з піщано-смоляних сумішей по металевому оснащенню, що нагрівається, 

та ін. 
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У серійному та масовому виробництві разові форми виготовляють машинним способом. 

У одиничному виробництві значний відсоток технологічних операцій виконують вручну, 

оскільки різна номенклатура відливок не дозволяє механізувати їх виробництво. На практиці 

використовують різні прийоми ручного формування. Формування в парних опоках за 

роз'ємною моделлю найпоширеніша. 

Ливарна форма виготовляється з формувальної суміші за модельними комплектами 

(дерев'яними або металевими), що багаторазово використовуються, з подальшим затвердінням 

залитого металу, охолодженням виливки у формі, вилученням її з форми з подальшим 

оздобленням. Виготовлення ливарної форми тим чи іншим способом називається 

формуванням. 

Процес виготовлення виливків складається з низки основних та допоміжних операцій, 

що виконуються у певній послідовності: 

Формування та виготовлення виливків у парних опоках - для виконання цих робіт 

необхідно: розробити креслення з урахуванням припусків ливарних склоновий; розробити 

технологію виготовлення ливарної форми та виливки; підібрати обладнання, матеріали та 

інструмент (змішуючі бігуни,що шивають, модельне і опочне оснащення, інструмент 

формувальника); приготувати формувальну суміш; виготовити ливарну форму у відповідність 

до креслення деталі; залити форму сплавом; зробити вибивання та зачистку виливки; 

проконтролювати якість виливків. 

 

Висновки: Ми представили методику отримання заготовок методом литва в земляні 

форми.  
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