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Аннотация. Рассмотрены методы повышения производительности произ-
водств, применяющих технологию литья по выплавляемым моделям. Пред-
ставлен обзор современного технологического оборудования, применяемого на 
предприятиях. Подробно рассмотрена технология выщелачивания высокопроч-
ных керамических стержней, разобраны преимущества и недостатки двух ос-
новных способов. Представлены формулы химической реакции разупрочнения 
стержней. Описаны проблемы действующих производственных линий, сдержи-
вающие увеличение выпуска продукции. Представлено направление дальнейше-
го совершенствования автоклавных систем. 

Ключевые слова: литье по выплавляемым моделям, анализ предприятий, совре-
менное технологическое оборудование, масштабирование литья по выплавляе-
мым моделям, выщелачивание керамических стержней 

Введение.        Одним из методов заготовительного производства для получения

деталей двигателей ракет  и самолетов является литье по  выплавляемым мо-

делям (ЛВМ). Наращивание объемов выпускаемой продукции на предприя-
тиях ракетно космической отрасли-   осуществляется экстенсивным увеличени-

ем производственных мощностей. 

     Материалы  и методы; результаты. Подготовка  производственного

      помещения по современным стандартам позволяет использовать новые 
модельные составы. Внедрение газотворных  и кислородосодержащих до-

    бавок уменьшает энергозатраты  и время прокаливания формы [1]. Вред-

ную для здоровья человека операцию изготовления керамических оболо-

чек автоматизируют применением универсальных промышленных роботов 
типа Unimate или Versatran. Подробно рассмотрена  -замена гидролизован

     ного этилсиликата на обладающие более высокой стабильностью водно-

коллоидные связующие (ВКС не) на основе SiO₂  в работе [2]. Обзор кото-

рых передовых разработок рассмотрен  в работе [3]. Включение кислоро-

досодержащих добавок  в огнеупорную обсыпку материала для изготовле-

       ния оболочковых форм  и другие способы позволяют существенно 

        сократить цикл сушки  и прокаливания готовых форм. Однако наиболее 

трудоемким на данный момент является процесс удаления керамического 

стержня из полостей тонкостенной отливки [4].  
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Масштабирование данного технологического перехода на данный момент 
сильно отсутствием затруднено  в связи  с  производителей необходимых авто-

клавных установок. ООО «Альфа Альянс» поставило  в адрес ОАК в 2021 го-

ду несколько ротационных автоклавов процесс объемом 5 л Поскольку.   вы-

щелачивания  в зависимости от от сложности стержня длится  7 до 14 часов, 
       очевидно, что для увеличения производительности необходимо иметь воз-

можность ввести  в строй автоклавные установки гораздо большего объема — 

до 100 л В.  таких установках должен   быть предусмотрен процесс регенера-

ции процесс  и утилизации рабочей среды, а  подготовки щелочного раствора 
нуждаются  в автоматизации подобные. В настоящее время  автоклавные си-

стемы  в РФ не изготавливаются.  

Заключение. Таким образом, , , выявлено что разработка проектирование 

и автоклавных с производство  систем высокого давления для работы  агрес-
сивными более средами рабочей объемом  зоны до 100 л и  , является одной из 

важнейших задач увеличения производительности участков литья по выплав-
   ляемым моделям для изготовления деталей ракетно-космической  и авиаци-

онной отраслей. 
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