


Частное акционерное общество «Металит» производит отливки 

любой сложности для сельхозмашиностроения, гидравлики, 

автомобилестроения и железнодорожного транспорта, 

муниципальных нужд.

Система менеджмента качества предприятия соответствует 

требованиям международного стандарта ISO9001:2015

(сертификат Bureau Veritas Certification №UA 228878 от 24 июня 

2018). 

 Компания  имеет  статус  специализированого 

металлургического перерабатывающего предприятия, что 

подтверждается лицензией  №292534  от 04.04.2014г.



ГИДРАВЛИКА

Тормозные диски и барабаны, корпусные детали 

гидросистем и трансмиссий, нажимные диски 

сцепления, коленвалы

АВТОМОБИЛЕСТРОЕНИЕ

Локомотивные и вагонные тормозные колодки, 

подвес, анкер, монорегулятор, клин, кран, адаптер

СЕЛЬХОЗМАШИНОСТРОЕНИЕ

Корпусные детали, элементы сеялок, держатели, 

сошники, кривошипы, пяты, ступицы

ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНАЯ ОТРАСЛЬ

Корпусные детали насосов и 

гидрораспределителей, сервопоршни, 

сервоцилиндры

Муниципальные нужды

Водоотводные решетки, люки



 Конструкторское бюро разрабатывает 3-D модель, 

чертеж отливки и согласовывает  с заказчиком.



 На каждую отливку технологическое бюро рассчитывает параметры 

литниковой системы.

 Конструкторское бюро проектирует элементы литниковой системы и 

располагает их на модельной плите.



 В зависимости от конфигурации отливки 

разрабатываться дополнительная  оснастка:

- стержневой ящик

- стержневая маска



 Компьютерное моделирование позволяет увидеть:

- заполнение формы металлом; 

- затвердевание металла в форме. 



 Изготовление модельной оснастки согласно

утвержденных 3-D моделей и конструкторской 

документации



 Первый образец изготавливается под контролем 

инженера-конструктора и инженера технолога , 

исследуется на проявление литейных дефектов



 Контроль геометрии отливок проводится в 

лаборатории предприятия с помощью портативной 

координатно-измерительной машины Absolute Arm 

Compact 7312 типа «измерительная рука»



 Структура металла отливок исследуется в 

лаборатории предприятия.   



 Химический состав определяется с помощью 

спектрального анализатора металла PolySpek , 

LECO GDS-400 и мокрой химии



Проверяется твердость отливки  на соответствие 

конструкторской документации. 



 Обработка первых образцов 

 По первому образцу анализируются результаты и  принимается 

решение по внедрению отливки в производство.





 Предприятие производит сплавы следующих марок:



 Производство имеет 3 варианта формовки :

 Автоматическая линия DISA (способ изготовления 

форм – импульс с последующим прессованием) для 

литья в  песчано-глинистые формы (ПГФ)  отливок 

суммарным весом до 55 кг с классом точности 7-8. 

Производительность линии – 100-120 форм/час.



 Формовочная линия Reisaus&Baumberg (способ изготовления форм –

импульс с последующим прессованием) для литья в песчано-

глинистые смеси (ПГС) для отливок весом от 2,5 до 45 кг с классом 

точности 7-8; 



 Конвейерный способ изготовления форм – встряхивающий с 

допрессовкой для литья в песчано-глинистые смеси (ПГС)  отливок 

весом от 0,5 до 10 кг с классом точности 11



 Стержневое отделение оснащено современными стержневыми 

автоматами   фирм Reisaus&Baumberg и DISA, на которых 

изготавливаются стержни от 0,1 до 15 кг по СOLD-BOX-АMIN процессу. 



 Участок ручного изготовления стержней по RESOL-CO2 процессу и 

песчано-масляных стержней, требующих тепловой сушки производит 

стержни II-IV классов точности.



 Плавильное отделение состоит из пяти печей ИСТ-

1,5/800 и плавильного комплекса OTTO JUNKER

производительностью 5т/час.



Заливочное устройство FOMET c функцией модифицирования на 

струе обеспечивает требуемые характеристики структуры и свойств 

чугуна



 Очистное отделение и участок финишных операций 

оборудованы галтовочным барабаном DISACOOL и 

дробеметной установкой WHEELABRATOR, обдирочно-

шлифовальными станками.



 Входной контроль материалов



 Определение физико-механических свойств формовочных 

смесей на газопроницаемость, влажность, прочность, 

уплотняемость, прочность в зоне конденсации влаги



 Испытания образца-свидетеля на сопротивление разрыву 

(разрывная машина Р-20), предел текучести, ударную вязкость 

(копер маятниковый МК-30), твёрдость (твердомер ТШ-2);



 Неразрушающий метод контроля (ультразвуковой дефектоскоп УДВ-2);

 Контроль дефектов внутренних поверхностей сложных стержневых 

отливок проводится техническим эндоскопом с видеокамерой и 

монитором TV-CS707N
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