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ЗАО «Луганский литейно-меха-

нический завод» (ЗАО «ЛЛМЗ»), 

Украина (завод основан в 1933 г.), — 

предприятие по производству от-

ливок из чугуна с пластинчатым и 

шаровидным графитом, а также из 

легированных сталей. Основные 

виды продукции — радиаторы си-

стем отопления, садово-парковое 

литье, а также детали для машино-

строения и коммунального хозяй-

ства. Основные рынки сбыта про-

дукции находятся в Украине, Рос-

сии, Казахстане, Молдове, Бол-

гарии, Румынии, Узбекистане, 

Франции и Финляндии. Наиболее 

важные мероприятия по модерни-

зации были связаны с инвестиция-

ми в полностью автоматизирован-

ную опочную формовочную ли-

нию по Сейатцу-процессу компа-

нии Heinrich Wagner Sinto Ma schi-

nenfabrik (HWS), которая должна 

была заменить машины индивиду-

альной формовки со столом-кон-

вейером. Предполагалось перейти 

от технологии нижнего прессова-

ния к технологии Сейатцу с верх-

ним прессованием.

Производительность линии ти-

па ZFA-SD 5 составляет макси-

мум 240 готовых форм в час на 

одной формовочной машине (фо-

то в начале статьи), размер форм 

1020×850×200/200 мм и/или 

350×200 мм. Эффективная произ-

водительность при сдаче новой 

линии в эксплуатацию составила 

150 форм в час, а через месяц — 

200 форм в час. Таким образом, эта 

линия компании HWS на ЛЛМЗ 

является самой высокопроизводи-

тельной опочной формовочной 

линией, поставленной и введен-

ной в эксплуатацию на заводах 

стран СНГ за последние 30 лет. 

Преимущества новых  
инвестиций
Кроме высокой производительно-

сти, формовочная линия компа-

нии HWS имеет ряд преимуществ.

» Новый цех спроектирован в рас-

чете на одновременное произ-

водство двух разных типов отли-

вок: плоских (например, нагре-

вательных сегментов со стержня-

ми небольшой массы) и высоких 

(например, автомобильных дета-

лей, с использованием более вы-

соких верхних опок).

» Равномерная высокая твердость 

песчаных форм позволяет изго-
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тавливать отливки с хорошей 

размерной точностью. Массу 

сегментов нагревательных си-

стем, отливаемых большими 

партиями, удалось уменьшить на 

300 г, т. е. примерно на 10 %.

» Возможно более компактное 

размещение моделей на подмо-

дельной плите, что позволяет 

лучше использовать линию разъ-

ема формы. В одной форме мож-

но отливать шесть нагреватель-

ных сегментов; при старой тех-

нологии формовки отливают 

только три-четыре сегмента 

(рис. 1).

» Расход металла и затраты на ме-

ханическую обработку отливок 

сводятся к минимуму благодаря 

уменьшению формовочного 

уклона на 0,5 град. и меньше (ча-

стично — совсем без уклона).

» Снижение расходов на очистку и 

обработку отливок происходит 

вследствие применения опочной 

формовки с воздушным обду-

вом, позволяющей производить 

в серийном производстве высо-

кокачественные отливки со ста-

бильным качеством, отличной 

поверхностью, высокой точно-

стью размеров и почти без брака 

поверхности.

» Износ моделей значительно 

уменьшается, так как воздушный 

поток создает на их поверхности 

эффект «псевдосмазки». При ста-

рой технологии металлические 

модели для отливки нагреватель-

ных сегментов приходилось ме-

нять ежемесячно при производи-

тельности примерно 40 форм в 

час на модель. В новой формо-

вочной линии компании HWS 

срок службы моделей увеличился 

примерно до 6 мес, что соответ-

ствует производительности более 

200 форм в час на модель.

Автоматизация заливки 
металла в линии HWS 
литейного цеха в Луганске
В проекте модернизации ЛЛМЗ 

особое внимание было уделено вы-

сокому уровню автоматизации и 

одновременно высокой гибкости 

производства. Вместе с новой ав-

томатизированной формовочной 

линией компании HWS на ЛЛМЗ 

были поставлены и введены в экс-

плуатацию два заливочных автома-

та типа P-10-S со стационарным 

поворотным устройством смены 

ковша (рис. 2). Два заливочных ав-

томата могут одновременно зали-

Рисунок 1. Литейные опоки для производства нагревательных сегментов 
(радиаторов) без стержней (а) и с установленными стержнями (б)

Рисунок 2. Два заливочных автомата типа P-10-S, установленных на ЛЛМЗ

а

б
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ СТЕРЖНЕЙ/ФОРМОВОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

вать два различных сплава, если 

требуется одновременно отлить 

модели А и В.

Заливочные автоматы серии Р 

были полностью сконструирова-

ны, изготовлены и смонтированы 

компанией HWS. Они имеют ковш 

вместимостью 1400 кг и пригодны 

для получения отливок массой от 

800 до 1200 кг из одного ковша. Для 

смены ковшей требуется около 

30 с. Расплав транспортируют к за-

ливочному автомату по подвесно-

му рельсовому пути (рис. 3).

Современная технология 
контроля работы двух  
заливочных автоматов
Надежное программное обеспече-

ние GLS 2010 контролирует ход за-

ливки, осуществляемой посред-

ством двух новых заливочных ав-

томатов HWS, и гарантирует выда-

чу на дисплей всех важнейших па-

раметров процесса, таких, как мас-

са, время и температура заливки. 

Тем самым обеспечивается визуа-

лизация информации о формах, 

находящихся на участке заливки. 

Кроме того, имеется и обычный 

контроль параметров заливки, вре-

мени цикла и нарушений хода про-

цесса. 

Число заливаемых форм деталь-

но фиксируется для каждого типа 

отливки, за ходом процесса залив-

ки можно наблюдать на дисплее 

монитора. Кроме того, имеется 

связь с другими системами кон-

троля работы линии заливки через 

интерфейсы. Путем обмена ин-

формацией с системой контроля 

линии заливки можно автомати-

чески запускать индивидуальные 

программы заливки, вводя номера 

отливаемых моделей.

Заливочные автоматы серии Р 

компании HWS позволяют вести 

непрерывную заливку форм также 

и во время их перемещения по 

формовочной линии. Поток жид-

кого металла при заливке можно 

контролировать и наблюдать с по-

мощью оптических датчиков и ви-

деокамер. Скорость заливки мож-

но регулировать в зависимости от 

емкости формы.

Новая формовочная линия была 

установлена на втором этаже суще-

ствовавшего здания цеха. Сдачу 

линии в эксплуатацию необходимо 

было провести за короткое время 

на участке, где располагалась пре-

дыдущая формовочная линия. Это 

создало немалые проблемы для 

строителей, монтажников, техно-

логов и администрации литейного 

цеха ЛЛМЗ. Всем им пришлось по-

лагаться на большой опыт и репу-

тацию компании HWS. В результа-

те модернизацию удалось провести 

за очень короткий период време-

ни, так как старая формовочная 

линия работала до последней ми-

нуты, чтобы не сорвать поставки 

отливок по заказам.

Реализация данного проекта по-

зволила компании HWS продол-

жить проводившуюся в последние 

годы успешную деятельность по 

модернизации литейного произ-

водства в странах, входивших в со-

став бывш. СССР, и выведения его 

на высший технический уровень. 

Проект был реализован в рамках 

свободного предпринимательства 

в Украине в тот период, когда мно-

гие компании отменяли проекты 

модернизации из-за финансового 

кризиса. 

Рисунок 3. Новый заливочный автомат компании HWS в действии; заливочный 
автомат перемещается по подвесному рельсовому пути
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