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(54)(57) ЛИТЕЙНАЯ ФОРМА ДЛЯ ЦИЛИНД­
РИЧЕСКИХ ОТЛИВОК, содержащая ме-v 
таллический корпус с нанесенным на 
его внутренней поверхности облицо­
вочным покрытием, отличаю­
щаяся тем, что, с целью повы­
шения технологичности формы, ме­
таллический корпус выполнен путем 
крестовой намотки проволоки в виде 
бобины.
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Изобретение относится к литейно­

му производству и совершенствует 
конструкции литейных форм, исполь­
зуемых- гири производстве цилиндриче­
ских отливок. 5

Известны разъемные литейные 
формы, например, для цилиндричес­
ких отливок или неразъемные формы 
с.:коническим уклоном, например,для 
слитков. 10

Использование разъемных литей­
ных форм предопределяет большую 
долю вспомогательного времени в 
технологическом процессе производст- 
ства отливок в связи с конструк- ,5
тивной сложностью подобных форм [1].

Однако литейные формы с коничес­
ким уклоном не позволяют получать 
цилиндрических отливок, что, в 
частности, обуславливавтссложную 20
технологию изготовления поковок 
из слитков.

Наиболее близкой к изобретению 
по технической сущности и достига­
емому результату является литей- 25' 
нал форма для цилиндрических отли­
вок, содержащая в качестве опорно­
го слоя две полуформы, на которые 

-в сборе наносится облицовочный и 
противопригарный слой (2J. 3θ

Недостатком известной литейной 
формы является необходимость изго­
товления формы по крайней мере из 
двух полуформ. Конструктивная громоз­
дкость известной формы определяет 
технологическую сложность в эксп- 35 

луатации, которая выражается в не­
обходимости затрат большой доли 
вспомогательного времени на извле­
чение отливки из формы и подготовку 
ее к последующей запивке. 40

Целью изобретения является повы­
шение технологичности литейной фор­
мы.

Указанная цель достигается тем, 45 
что в литейной форме для цилиндри­
ческих отливок, содержащей металли­
ческий корпус с нанесенным на его 
внутренней поверхности облицовоч­
ным покрытием, металлический корпус 50 
выполнен путем, крестовой намотки 
проволоки в виде бобины.

На фиг.1 изображена предлагаемая 
литейная форма,общий вид;на фиг.2 - 
узел 1 нафиг. I (участок поверхности ли-55 
тейной формы, образованный крестовой 
намоткой); на фиг.З - расположение 
проволоки в верхнем слое формы за

один проход нитеводителя в одну сто­
рону. 1 (

Для изготовления формы выбирают 1 
стержень определенного диаметра, ко­
торый обычно равен диаметру отлив­
ки, и производят крестовую намотку 
проволоки на стержень. Для этого 
используют, например, станок типа- 
модели БРМ-30. Затем форму в виде 
бобины 1 с размерами D, d, ί уста­
навливают с фиксацией от перемеще­
ний на один из торцов. Внутреннюю 
поверхность формы предварительно 
покрывают противопригарным облицовоч­
ным слоем. В подготовленную таким 
образом форму заливают жидкий расп­
лав. После затвердевания отливки к 
свободному торцу формы прикладывают 
сжимающее усилие и осаживают до 
высоты Ц.При этом эллиптические 
проволочные витки 2 (фиг.З), из ко­
торых состоит форма, находившиеся . 
под углом ¢6 к продольной оси формы, 
сжимаются вдоль большой оси эллипса 
и устанавливаются под углом наклона 
к продольной оси ¢(, + Act. Это приво­
дит к увеличению наружного D и внут­
реннего d диаметров в сравнен!, ι с ис- 
ходными их величинами, при этом фор­
ма имеет размеры D, d4, (фйг.1).
Между наружной поверхностью отливки· 
и внутренней поверхностью литейной 
формы в осаженном состоянии появ­
ляется зазор, благодаря которому от­
ливка извлекается из формы без до­
полнительных операций разборки фор­
мы или выбивки.

После извлечения отливки форму 
растягивают до исходных размеров.Пру 
этом противопригарный слой с внутрен­
ней поверхности формы осыпается под 
действием перемещения витков,что су­
щественно сокращает время подготовки 
формы под последующую отливку. Пос­
ле нанесения противопригарного слоя 
цикл повторяется .

Таким образом, выполнение ли­
тейной формы в виде бобины крестовой 
намотки из жаропрочного материала 
на стержень, диаметр которого соответ­
ствует диаметру отливки.

Экономический эффект от внедрения 
предлагаемой литейной формы достига­
ется сокращением вспомогательно­
го времени на подготовку формы к 
заливке и извлечение отливки по край­
ней мере в три раза, а также умень­
шения металлоемкости и трудоемкости 
изготовления формы.
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