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(54)(57) 1. ОСНАСТКА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕ­
НИЯ ЛИТЕЙНЫХ ФОРМ, преимущественно 
для пескодувно-прессовых машин, со­
держащая венты с отводными каналами, 
отличающаяся тем, что, 
с целью расширейия ее'технологичес­
ких возможностей путем регулирования 
выхода сжатого вохдуха из оснастки, 
она снабжена установленным в отвод­
ном канале каждой венты запорным 
устройством.

2. Оснастка по п. 1, отли­
чающаяся тем, что запорное 
устройство выполнено в виде втулки, 
на торцовой поверхности которой зак­
реплен полый упругий элемент, сооб— 
щенный с источником давлений.
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Изобретение относится к литейно­

му производству, в частности к из­
готовлению форм, и может быть исполь­
зовано в пескодувно-прессовых маши­
нах . 5

Известна оснастка для изготовле­
ния литейных форм на пескодувно-прес­
совых машинах, содержащая наполни­
тельную рамку с вентами и отводными 
каналами, опоку, модельную плиту с 10 
моделями С1].

В данную оснастку формовочная 
смесь вдувается параллельно модельной 
плите. При этом против надувной щели 
(над моделью) параллельно модельной 15 
плите образуется сильно уплотненный 
слой смеси, в то время как объем, 
расположенный между моделью и стенкой, 
заполняется рыхлой смесью. Получаю­
щаяся неравномерность уплотнения не 20 
устраняется при последующем прессо­
вании, особенно большой она получа­
ется при изготовлении форм с высоки­
ми моделями.

Наиболее близкой к предлагаемой 25 
по технической сущности является 
оснастка для изготовления литейных 

■форм, преимущественно для пескодувно­
прессовых машин, содержащая венты 
с отводными каналами С2). 30

Однако ' количество вентиляционных 
каналов (вент), через которые удаля­
ется сжатый воздух из опоки и напол­
нительной рамки в процессе надува 
(предварительного уплотнения) пос- 35 
тоянно, что препятствует возможнос­
ти управления процессом уплотнения 
смеси в момент надува за счет пере­
пада давления, возникающего при 
фильтрации воздуха через фильтруе- 40 
мый объем в требуемых сечениях формы. 
Суммарное живое сечение вент в дан- 

я ной оснастке выбирается максимально 
возможным. Это позволяет добиться 
максимального перепада давления,но 45 
приводит к большому расходу сжатого 
воздуха.Кроме того,при смене модель- . 
ного комплекта, особенно при примене­
нии моделей сложной конфигурации, 
необходимо изменять форму фильтраци- 50 
онного потока, чтобы добиться необ­
ходимого распределения плотности 
в требуемых сечениях формы, что не­
возможно из-за постоянства суммарно­
го сечения вент. 55

Целью изобретения является расши­
рение технологических возможностей 

путем регулирования выхода сжатого 
воздуха из оснастки.

Указанная цель достигается тем, 
что оснастка для изготовления ли­
тейных форм, преимущественно для 
пескодувно-прессовых машин, содержа­
щая венты с отводными каналами, 
снабжена установленным в отводном 
канале каждой венты запорным устрой­
ством.

При этом запорное устройство выполз 
нено в виде втулки, на торцовой по­
верхности которой закреплен полый 
упругий элемент, сообщенный с источ- ! 
ником давления.

Конструкция элемента позволяет 
при необходимости закрывать одни 
венты и открывать другие как в пери­
од наладки устройства для изготов­
ления форм, так и в процессе на-/ 
дува. Это дает возможность управлять 
фильтрующимся через смесь воздушным 
потоком. Перепад давления, возникаю­
щий при фильтрации воздуха через 
формируемый объем, уплотняет смесь 
в зоне открытых вент. В эоне закры­
тых вент фильтрация воздуха через 
смесь резко снижается, воздушный по­
ток меняет свое направление и уст­
ремляется к открытым вентам. За счет 
этого обеспечивается интенсивное пе­
рераспределение смеси по объему фор­
мы. Плотность в околомодельных об­
ластях выше, чем над моделью. Когда 
окончательное уплотнение формы осу­
ществляется прессованием, качество 
готовой формы во многом зависит от 
распределения плотности после предва­
рительного уплотнения. Оптимальным 
для комбинированного уплотнения форм 
является такое предварительное рас­
пределение плотности, при котором 
плотность смеси над моделью будет 
меньше, чем плотность смеси в около­
модельных областях. Применение пред­
лагаемой оснастки обеспечивает регу­
лирование направления фильтрационно­
го потока, позволяет добиться требуе­
мого распределения плотности при 
предварительном уплотнении формы, 
что обуславливает получение равномер­
ной плотности по сечениям формы пос­
ле окончательного уплотнения прессо­
вой плитой.

На фиг. 1 изображена оснастка, 
общий вид; на фиг. 2 - узел I на 
фиг. 1, запорное устройство, исход-
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ное положение,· на фиг. 3 - то же,
рабочее положение.

Оснастка содержит модельную плиту 
1 с моделями 2, на которую устанав­
ливается опока 3 с наполнительной j 
рамкой 4. В модельной плите 1 и напол­
нительной рамке 4 с надувной щелью 
5 имеются венты 6 с отводными канала­
ми 7, в которых установлены запор­
ные устройства 8. Воздух или жидкостью 
под давлением подводится к устройст­
вам 8 по трубопроводом 9. Запорное 
устройство 8 состоит из цилиндричес­
кого основания 10, стопорного кольца 
11, ниппеля 12 и упругого элемен- 15 
та 13.

Оснастка работает следующим об­
разом.

Опока 3 с наполнительной рамкой 4 
устанавчивается на модельную плиту 20 
1 с моделями 2. Сверху наполнитель­
ная рамка 4 закрывается прессовой 
плитой (не показана). Надувная щель 
5 наполнительной рамки 4 устанавли­
вается напротив выходной горловины 25 
пескодувной головки (не показана). 
В зависимости от используемого мо­
дельного комплекта выбирается соответ­
ствующая схема перекрытия вент в мо­
дельной плите и наполнительной рам- 39 
ке. В соответствии с этой схемой в 
процессе надува остаются открытыми 
одни венты и закрываются другие.
Для этого сжатый воздух или жидкость 
под давлением подается в рабочие 
полости 14. Под действием давления 
упругие элементы 13 перекрывают про­
рези 15 вент 6, затем в головку пода­
ется сжатый воздух и производится 
надув формовочной смеси через горло- 
вину и надувную щель 5 в наполнитель­
ную рамку 4 и опоку 3. Формовочная 
смесь, заполняя рамку. 4 и опоку 3, 
одновременно уплотняется. Поступающий 
вместе со смесью сжатый воздух отво- 
дится из опоки 3 и наполнительной 
рамки 4 через венты 6 модельной '' 
плиты 1, сообщающиеся с атмосферой 
через каналы 7, 16, 17 и венты 6 рам­
ки 4, сообщающиеся с атмосферой че- 
рез каналы 7, 16, и полость 18. Пос­
ле окончания надува прессовая плита 
опускается на высоту наполнительной 
рамки 4 и производится окончательное 
уплотнение формы. " 55

При смене модельного комплекта 
производится переналадка оснастки. 
Выбирается другая схема перекрытия 

вент в наполнительной рамке и модель­
ной плите, соответствующая конфигура­
ции применяемых моделей. В процессе 
надува один венты открываются, дру­
гие закрываются в соответствии с 
выбранной схемой. Это дает возмож­
ность управлять процессом уплотнения 
смеси в требуемых сочетаниях формы 
за счет перепада давления, возникаю­
щего вследствие направленной фильт­
рации сжатого воздуха через формируе­
мый объем. Возможность управления 
фильтрующимся через смесь воздушным 
потоком особенно необходима при ис­
пользовании моделей сложной конфигура­
ции. Применение предлагаемой оснаст­
ки позволяет получать отливки широкой 
номенклатуры, так как обеспечена 
возможность изменения плотности сме­
си в любых сечениях формы. Переналад­
ка осиастки осуществляется за счет 
подачи воздуха или жидкости под дав­
лением по трубопроводам 9 в рабочую 
полость 14. Под действием давления 
упругий элемент 13 перекрывает про­
рези 15 венты 6. Если венты необхо­
димо открыть, то давление из рабочей 
полости 14 сбрасывается. Величина 
давления в рабочей полости 14 уста­
навливается большей, чем в опоке 3 и' 
наполнительной рамке 4 в процессе 
надува смеси. Поэтому вента 6 оста­
ется закрытой до тех пор, пока не 
прекратится подача воздуха или жид­
кости под давлением в рабочую полость 
14. Изменяя давление в рабочих полос­
тях 14, можно регулировать площадь 
каналов 16, а соответственно и сум­
марное живое сечение вент 6 в необ­
ходимых пределах, что оказывает 
существенное влияние на изменение 
степени уплотнения формы’. Закрывая 
одни венты и открывая другие, в про­
цессе надува добиваются требуемого 
распределения плотности по сечениям 
формы.

Предлагаемая оснастка обеспечи­
вает возможность регулирования рас­
пределением плотности формовочной 
смеси в любых сечениях формы и поз­
воляет расширить номенклатуру отли­
вок, получаемых на пескодувно-прес­
совых машинах. Использование оснастки 
позволяет расширить область примене­
ния пескодувно-прессовых машин и при­
менять оснастку для получения форм с 
высокими моделями, имеющими узкие и 
высокие болваны.
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