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Для получения малогабаритных отливок 
целесообразно применять литье по газифици-
руемым моделям (ЛГМ) [1, 2]. В Российской 
Федерации данная технология преимущест-
венно используется для литья черных спла-
вов, однако в последние годы наблюдается 
тенденция по ее широкому применению для 
получения отливок из алюминиевых сплавов 
[3, 4]. В качестве существенных достоинств 
литья алюминиевых сплавов по газифицируе-
мым моделям можно выделить следующие: 

- возможность получения малогабарит-
ного и тонкостенного литья; 

- возможность получения отливок с за-
данной размерной точностью и требуемой 
чистотой поверхности. 

Одним из основных технологических фак-
торов процесса, влияющих на качество отли-
вок при ЛГМ, является формовка модельных 
блоков. Главные аспекты в процессе формов-
ки: способ передачи вибрации и способ засып-
ки сухого кварцевого песка в литейную форму. 

В настоящее время широко используют-
ся вибростолы различных модификаций, по-
зволяющие реализовать различные способы 
засыпки песка в процессе формовки. Важным 
преимуществом вибростолов является их ис-
пользование при крупносерийном производ-
стве отливок в составе автоматических линий 
ЛГМ-процесса. Недостатки при применении 
вибростолов: недоуплотнение верхних слоев 
формы, необходимость использования виб-
раторов большой мощности, возможное ко-
робление и разрушение модельных блоков. 

В условиях мелкосерийного производст-
ва и при большой номенклатуре отливок це-
лесообразным будет использование литей-
ных опок с непосредственно закрепленными 
на них вибраторами, что позволяет в опреде-
ленной мере решить недостатки, характер-
ные при использовании вибростолов. 

Что касается засыпки песка в опоку, то ее 
можно осуществлять послойно или одновре-
менно. Главным недостатком послойной фор-

мовки является недоуплотнение верхних и 
переуплотнение нижних слоев литейной фор-
мы, приводящих к различным литейным про-
блемам (в верхних слоях – размыв формы, а в 
нижних – снижение газопроницаемости). Од-
новременное заполнение формы песком по-
зволяет избежать вышеуказанных дефектов.  

Реализация различных способов фор-
мовки при ЛГМ-процессе была проведена  в 
условиях ООО «НПП Вектор Машинострое-
ния» при получении малогабаритного и тонко-
стенного литья (на примере отливки «Крышка 
корпуса газоанализатора» из сплава АК7).  

Для изготовления моделей использо-
вался полистирол фирмы STYROCHEM. Го-
товые модельные блоки (4 «куста» по 8 мо-
делей) с помощью специального устройства 
помещали вертикально в подвешенном со-
стоянии в опоку размером 700х700х700. Уст-
ройство для вертикального размещения мо-
дельных блоков состояло из передвижной 
станины, вертикальной стойки, горизонталь-
ной стойки и передвижной рейки. Засыпку 
песка в опоку проводили послойно и одно-
временно с ее вибрацией. При этом вибра-
цию осуществляли по двум вариантам:  

1. На вибростоле (2 электрических виб-
ратора мощностью 3000 об/мин) с размещен-
ной на нем опокой. 

2. На опоке посредством закрепленных 
на ней 2 электрических вибраторов мощно-
стью 3000 об/мин.  

Частота вибрации составляла ∼ 36 Гц. 
Затем опоку накрывали пленкой, размещали 
заливочное устройство (состоящее из гори-
зонтальной рамки с пазами и двух цилиндри-
ческих емкостей, устанавливаемых через па-
зы в рамку), вакуумировали литейную форму 
и производили заливку расплава. После ох-
лаждения осуществляли выбивку отливок, 
опиловку, зачистку (пескоструйно) и оценку 
качественных показателей литья – оценивали 
чистоту поверхности и размерную точность 
отливок (по существующим на предприятии 
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критериям). Если в одной серии в 4 «кустах» 
из 32 отливок более 3 отливок суммарно или 
по отдельности не удовлетворяли тому или 
иному требуемому показателю, то способ 
формовки считался «неэффективным». 

Сравнительная характеристика влияния 
способов формовки на качественные показа-
тели отливок в ходе проведения нескольких 
серий производственной апробации пред-
ставлена в таблице 1.  

 
 

Таблица 1 – Влияние способов формовки на качество отливок 

Способ формовки 
Показатели (по 5 сериям 

каждого варианта формовки) 

Технология 
вибрации 

Засыпка песка 
в опоку 

Чистота 
поверхности 

Размерная 
точность 

Заключение  
по способу  
формовки 

послойно неудовлетворительная не соответствует неэффективный Опока на  
вибростоле 
(вариант 1) одновременно удовлетворительная соответствует эффективный 

послойно удовлетворительная не соответствует неэффективный 
Опока с  
закреплен-
ными на ней 
вибраторами  
(вариант 2) 

одновременно удовлетворительная соответствует эффективный 

 
 

 
Результаты показывают (таблица 1), что 

реализация способа формовки с вибратора-
ми, закрепленными на опоке, при одновре-
менной засыпке песка позволила добиться 
наилучших результатов – полного исключе-
ния коробления моделей и получения практи-
чески у всех отливок требуемых размерной 
точности и (или) чистоте поверхности. Из 160 
отливок (5 серий х 32 шт.) лишь 5 не соответ-
ствовали требуемым критериям.  

При реализации способа формовки в 
опоке с вибрацией на вибростоле при одно-
временной засыпке песка, несмотря на весь-
ма хорошие качественные показатели отли-
вок, было выявлено суммарно 16 отливок  
(из 160 отливок со всех 5 серий), не соответ-
ствующих требуемым размерной точности и 
(или) чистоте поверхности. 

Существенное значение на качество отли-
вок оказывает плотность полистироловых мо-
делей. Этому следует уделять серьезное вни-
мание в промышленных технологиях литья. 

Выводы: Показано, что способ фор-
мовки может оказывать существенное 
влияние на качество отливок из алюминие-
вых сплавов. В рассматриваемых произ-
водственных условиях, наилучшим качест-

венным показателям отливок по размерной 
точности и чистоте поверхности способст-
вовала реализация способа формовки с 
вибраторами, закрепленными на опоке, при 
одновременной засыпке песка. 
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