
 

 

 

Вводные данные: 

-   Конечная деталь – цилиндр компрессора для прокачки газа на магистральном трубопроводе 

-   Металлоёмкость конечного изделия 850 кг.  

-   Металл высоколегированная сталь 

-   Тиражность: 8 шт. (повторное изготовление возможно через 3-4 года) 

 

Внешний вид конечного изделия 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Была спроектирована 3D модель песчаной формы для аддитивного построения  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Расчетный вес песчаной формы – 1 тонна 

 



 

 

 

Что использовалось для построения песчаной формы: 

-   кварцевый песок, фракции 0,2   

-   катализатор для активации песка в размере 0,4% от объема песка (4 кг)  

-   фурановая смола в размере 1,8% от объема конечной формы (18 кг)  

-   печать производилась на аддитивной установке FHZL PCM 1800 с камерой построения 
1800×1000×700 мм 

-   габаритные размеры собранной песчаной формы 1166х878х1020 мм + литники и выпоры 

-   печать формы производилась за два захода, общее время печати 17 часов. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Стоимостные данные: 

-   1 тонна песка 6 000 руб. 

-   катализатор (активатор) 4 кг. – 3 276 руб. 

-   фурановая смола (биндер) 18 кг. – 19 278 руб. 

Итого себестоимость формы по материалам - 28 554 руб.  (без учета зарплаты сотрудника, 
электричества и т.д.) 

 

Данные клиента, когда они производили оснастку традиционным способом (при заказе в 
сервисном бюро): 

-  срок изготовления модельной оснастки: 45-60 дней 

- стоимость изготовления модельной оснастки – 1 400 000 руб.  

 



 

 

 

→Потребность заказчика в компрессоре такого типа 8 шт. 

При расчете себестоимости конечной отливки, будет учитываться стоимость модельной оснастки.  

-   При традиционном процессе изготовления модельной оснастки в данном конкретном случае, 
на себестоимость конечной отливки будет добавлено – 175 000 руб. * 

От момента принятия проекта в работу, до получения готовой отливки – 60 дней 

-  При изготовлении готовой литейной формы методом аддитивного построения - 28 554 руб.* 

От момента принятия проекта в работу, до получения готовой отливки – 5 дней 

 

 

 

*в данных расчетах не учитывалось: 

                 для традиционного процесса:    

                 -   трудозатраты на формование    

                 -   затраты на смесь ПГС или ХТС (что будет может составлять до 15 000 руб. на отливку) 

                 -   дальнейшее хранение модельной оснастки на складе  

 

                 для аддитивного процесса:    

                 -   трудозатраты на создание 3D модели (как правило, это занимает 1 день) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Сборка и окраска формы 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Окрашивать стержни и формы можно противопригарными красками как на спиртовой, так и на 
водной основе 

 

 

 

 

 



 

 

 

Окрашенную форму собирают и проклеивают 

 

Деталь, после отливки 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Конечная деталь после выбивки  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

*данный документ строго конфиденциален и не подлежит распространению или демонстрации 
третьим лицам   


