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ВИГОТОВЛЕННЯ ПІЩАНИХ ФОРМ З ВИКОРИСТАННЯМ 
3D-ЕХНОЛОГІЙ 

Технологія 3D-друку піщаних форм – це процес адитивного 
виробництва, який включає вибіркове нанесення рідкої сполучної 
речовини на шари піску для формування ливарної піщаної форми. 
Ця технологія подібна до друку на стурменевому принтері. Крапля 
сполучного матеріалу падає на підготовлений шар і локально зв’язує 
сусідні зерна, після цього наноситься наступний шар матеріалу – 
дрібнозернистого піску [1]. Ця технологія має численні переваги 
порівняно з традиційними методами виготовлення ливарних піщано–
глинистих форм. Вона дозволяє швидко виготовляти складні внутрішні 
та зовнішні структури форм виливків, скорочуючи час, необхідний 
для традиційного виготовлення форм, та підвищуючи ефективність 
виробництва. Технологія 3D-друку підтримує індивідуальне 
виробництво, усуваючи потребу в спеціальних формах, забезпечуючи 
гнучкість для дрібносерійного та персоналізованого виробництва. 
Використання піщаного порошку на вимогу зменшує втрати матеріалу 
та збільшує його використання [2].

На відміну від традиційних методів формування піщаних форм, 
процес струменевого формування зв’язуючого матеріалу базується на 
пошаровому виробництві, що суттєво впливає на зчеплення піщаних 
зерен та кінцеву крихкість піщаних форм [3]. Остання властивість є 
критично важливою, оскільки вона відповідає за наявність піщаних 
включень у кінцевому виливку, а отже, і за його механічні властивості. 
Властивість крихкості 3D-друку не досліджувалася систематично та не 
повідомлялася в літературі з лиття металу та ливарного виробництва. [4]

3D-друк по дрібнозернистому піску дає можливість проєктувати 
та виготовляти ливарні форми, які неможливо отримати іншими 
способами. «Серед найпоширеніших дефектів друку – відхилення 
лінійних розмірів. Зазвичай цей дефект пов’язаний з якістю друку – 
налаштуванням, станом обладнання, якістю матеріалів, навколишнім 
середовищем, іноді такі параметри, як вологість, температура можуть 
зіпсувати весь друк. Непродруковані шари – дефект розшарування 
виникає при порушенні подачі смоли в зону друку, верхні та нижні 
шари не склеюються» [5].

Використання компонентів піщаних форм, виготовлених за 
допомогою 3D-друку, у промисловому виробництві обмежене через 
невизначеність, пов’язану з їхніми механічними властивостями, такими 
як проникність та термостабільність. Крім того, через пористу природу 
їхніх друкованих структур, їхні механічні властивості розсіяні та їх 
досить важко відтворити [6].

Проте, технологія 3D-друку піщаних форм дозволяє швидко 
створювати прототипи продукції, що полегшує перевірку дизайну. 
Незважаючи на вищі початкові інвестиції, технологія 3D-друку 
піщаних форм забезпечує довгострокову економію коштів за рахунок 
зменшення витрат, пов’язаних з формами, запасами та логістикою.

Підсумовуючи, машини для 3D-друку піщаних форм мають чіткі 
переваги у виробництві ливарних форм, пропонуючи швидші, гнучкіші 
та точніші виробничі рішення, тим самим стимулюючи інновації та 
підвищення ефективності в ливарній галузі.
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МОДЕРНІЗАЦІЯ РОБОЧОГО ІНСТРУМЕНТУ 
МОБІЛЬНОГО КОМПЛЕКСУ ДЛЯ РЕМОНТУ ДОРІГ

Стан автомобільних доріг відіграє важливе значення для економіки 
будь-якої країни, оскільки саме вони забезпечують внутрішньодержавні 
та міжнародні перевезення пасажирів і вантажів. Для їх ефективного 
використання необхідно, щоб спеціальне технологічне обладнання, 
що застосовують для ремонту та відновлення дорожнього полотна, 
відзначалось високою надійністю, продуктивністю та мобільністю.

Метою досліджень є підвищення ефективності функціонування 
машини холодного фрезерування дорожнього покриття за рахунок 
застосування розробленого гідравлічного вмонтованого привода для 
фрезерного барабана.  

Спеціальні технологічні машини – холодні фрези (cold milling 
machine), виконують низку технологічних операцій для усунення 
недоліків дорожнього покриття: колійності, опуклостей, ям та інших 
дефектів з використанням технології холодного фрезерування [1].

Починаючи з кінця 20-х років цього сторіччя Вінницьким 
шляховим управлінням на дорогах міста експлуатується різні види 
машин для холодного фрезерування (МХФ) дорожнього покриття 
фірми Wirtgen (виробник Wirtgen GmbH, ФРН). Зокрема, технологічна 
машина Wirtgen W100 має будову, структурна схема якої наведена на 
рисунок 1. 

Робочий інструмент (фрезерний барабан) отримує обертання 
від вала відбору потужності дизельного двигуна через хвильовий 
редуктор, роботою якої керує гідравлічна муфта, поліклинову передачу 
та одноступінчастий циліндричний редуктор, закріплений ззовні на 
лівій рухомій щоковині машини, яка разом із правою утворює опорну 
поверхню осі фрезерного барабана.


