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i3D И FHZL В РОССИИ 
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PCM (Patternless Casting Manufacturing) 
литейное производство без модельной 
оснастки. 
 
• Автоматизация создания литейных 

форм; 
• Сокращение времени выпуска 

опытного образца отливки в 6-10 раз;. 
• Отсутствие модельной оснастки; 
• Возможность печатать стержни 

толщиной 2,5 мм; 
• Отсутствие человеческого фактора. 
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• Отливки соответствуют 7 классу точности 
• Используемые сплавы: сталь, чугун, алюминиевые сплавы и сплавы других цветных металлов 
• Не требуется модельный участок, ремонт и хранение модельной оснастки 
• Полная автоматизация формовочного участка 
• Кратное уменьшение брака форм, стержней и литья 
• Изготовление стержней любого класса сложности: от 5 до 1 
• Уменьшение времени на мех. обработку на 30-35% за счет уменьшения припусков 
• Возможность изготавливать отливки сложной геометрии с диаметрами каналов в 2,5 мм 
• Широкая вариативность типоразмеров номенклатуры отливок 
• 100% повторяемость изделий 
• Отсутствие человеческого фактора 
• Цифровое проектирование 
• Скорость внесения изменений в КД 
• Бессрочное хранение моделей отливок и форм 
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Стержень вентилятора Стержень клапана Стержень клапана 

Стержень теплообменника 
Стержень корпуса 

электродвигателя 

Гидравлический клапан 

Корпус клапана Стержень вентилятора 
Формы автомобильных 

кресел 



Масса детали: 850 кг 

 

Сплав: высоколегированная сталь 

 

Программа: 8 шт.  (повторное 

изготовление через 3-4 года) 

ЦИЛИНДР КОМПРЕССОРА ДЛЯ ПРОКАЧКИ ГАЗА НА МАГИСТРАЛЬНОМ ТРУБОПРОВОДЕ 



Габаритные размеры формы 

1166х878х1020 мм  

 

Масса формы: 1.1 тн 

 

Печать формы производилась за два 

цикла, общее время печати 17 часов 

ЦИЛИНДР КОМПРЕССОРА ДЛЯ ПРОКАЧКИ ГАЗА НА МАГИСТРАЛЬНОМ ТРУБОПРОВОДЕ 



Сборка и окраска элементов формы 

ЦИЛИНДР КОМПРЕССОРА ДЛЯ ПРОКАЧКИ ГАЗА НА МАГИСТРАЛЬНОМ ТРУБОПРОВОДЕ 



Сборка и cклеивание элементов формы 

ЦИЛИНДР КОМПРЕССОРА ДЛЯ ПРОКАЧКИ ГАЗА НА МАГИСТРАЛЬНОМ ТРУБОПРОВОДЕ 



Отливка после заливки и очистки 

ЦИЛИНДР КОМПРЕССОРА ДЛЯ ПРОКАЧКИ ГАЗА НА МАГИСТРАЛЬНОМ ТРУБОПРОВОДЕ 



ЦИЛИНДР КОМПРЕССОРА ДЛЯ ПРОКАЧКИ ГАЗА НА МАГИСТРАЛЬНОМ ТРУБОПРОВОДЕ 

Показатель 
Традиционная 

ХТС технология 
Аддитивная печать Эффект 

Кол-во изделий 8 8 - 

Затраченное время на получение 

отливки 

(дней) 

61 11 Сокращение в 5,5 раз 

Суммарная стоимость изготовления 8 

ед. 
1 544 000 302 432 Уменьш. затрат на 80%  

Место для хранения модельной оснастки Да нет Преимущество 

Ремонт модельной оснастки при 

повторном 

использовании через год 

Да нет 
Преимущество 

 

  

  

Сокращение времени на постобработку 

 Нет 

На 36% меньше 

затраченного на 

постобработку: 
уменьшение 

припусков 

36% 

Брак (размывы, осыпание и т.д.) вероятно отсутствуют Преимущество 



РАБОЧЕЕ КОЛЕСО СО СМЕШИВАНИЕМ ПОТОКОВ 

Вес отливки: 2400 кг 

Габаритный размер: ⌀ 1600х817 мм 

Сплав: нерж. сталь  

Толщина стенки: 8 – 84 мм 

 

Получение отливки: 10 дн.  



КОРПУС ЛОДОЧНОГО ПРИВОДА 

Конструкторское бюро молодежи (КБМ) 

межвузовской студенческой инженерно-технологической корпорации (МСИТК) 

ЛИТМАШДЕТАЛЬ 

3D-FAB 

Результаты были представлены на выставке "Нева-2023" 



КОРПУС ЛОДОЧНОГО ПРИВОДА 







РАБОЧЕЕ КОЛЕСО 



РАБОЧЕЕ КОЛЕСО 
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