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I
Изобретение относится к области пі^ 

тейного производства, а именно к спосо
бам изготовления литейных оболочковых 
форм по постоянной модели при использо
вании смесей с водными органическими 
связующими.

Известен способ изготовления оболоч
ковых форм путем погружения разогретой 
металлической модели в смесь, находящу
юся в емкости. Слой смеси, прилегающий 
к поверхности модели, под воздействием 
тепла затвердевает, образуя прочнуй обо
лочку р.] . Характерным для этого спосо
ба является необходимость испольэс^ввя 
дорогостоящих песчано-смоляных смесей 
и неуправляемость процесса формирования 
оболочки.

Наиболее близким к взобрегению по 
технической сущности н достигаемому ре
зультату является способ изготовления 
оболочковых форм путем формирования обо
лочки за счет тепловой энергии электри
ческого поля. При использовании этого 
способа нагрев формообразующей поверх
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ности осуществляется электрическими сши- 
ралями, расположенными либо непосредст^* 
венно под формообразующей поверхностью^ 
либо в полости нагревательной плиты.Ме
таллическая модель, іюгретая епжтричео- 
кими спиралями до температуры тверде
ния связующего вещества, погружается в 
емкость, заполненную смесью. Оймчно в 
качестве связующих веществ ’ используют 
смолы, например ГЖ -104. При погруже-. 
НИИ разогретой кюдели в смесь проибхо- 
дит .затвердевание связующего за счет 
теп;ювого воздействия в слоях, прилегаю
щих к рабочей поверхности модели. После 
необходимой выд^жкв модель извлекает
ся из емкости со смесью. На рабочей по
верхности модели о^азуется  прочная обо
лочка, толщина которой зависит от тем
пературы поверхіюств и времени выд^пкки. 
Половины формы бтдеяиюгся от пов^лнос- 
тн модели и затем соединяются, образуя 
форму (^2^. Данный способ xapaKiepesyeiw 
ся высокой стоимостью свяэующвч), неуп
равляемостью процесса в неравномерным
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распределением температур на модельной 
плите и моделях, в результате чего от
дельные части оболочки имеют различную 
толщину. На вертикальных и наклонных 
частях модели оболочка в 1 ,5 -3  раза тонь--  ̂
ше, чем на горизонтальньк участках модель\ 
ной плиты.-НеуправЛяемость процесса при
водит к тому, что необходимая толщина обо- 
лрчк<»ой формы определяется этими тонки
ми сечениями; в толстых сечениях, осо- ю 
бенно по разъему формы, образуется не- 

•ШрййдШнай толщина сечения обэлочкИ, 
что требует повышенного расхода смеси. 
Кроме того, нагрев массивной мьдёлй и 
лррмодельной плиты требует значительно- 15 
го  расхода электрической энергии. Данный 
способ не позволяет изготавливать оболоч
ковые формы из смесей на водных связу
ющих веществах, таким как жидкое стек
ло, сульфитно-спиртовая^ барда и т.д, 20

Целью изобретения является ускорение 
форм»фования оболочки заданной толщины 
и ее полное обезвоживание.

Для достижения поставленной цели пред
лагается способ изготовления питейных 25 
оболочковых форм по постоянной модели 
при использовании смесей с водными свя
зующими, включающий погружение метал
лической модели в металлическую емкость 
со смесью, формирование оболочки за зо 
счет тепловой энергий электрического по
ля и последующее извлечение модели вмес
те с оболочкой, отличительный признак ко
торого заключается в том, что воздейст
вуют на смесь постоянным электрическим 35 

полем с напряженностью 4 -5 0  В/см, созда
ваемым между моделью и емкостью.

Процесс-получения оболочек согласно 
предложенному способу осуществляется сле
дующим образом, >0

Формовочную смесь, состояшуК) из ог
неупорного наполнителя (квархевого песка) 
Наводного связующего (жидкое стекло, 
сульфитно-спиртовая барда и подобное), , 
йомещакзт в металлическую емкость, под- 
ключенную к отрипатепыюму полюсу источ
ника постоянного напрххжения, В формовоч- 
хўю смесь погружается токопроводящая 
модель, подсоединенная к положительному 
полюсу источника постоянного напряжения. 
При погружений модели в смесь происхб- 
Йи  ̂ Уплотнение слоя смеси, прилегающего 
к поверхности модели. Посда этого между 
моделью и смесью создается разность по
тенциалов, Под воэдейстааем постоянного 
электрического поля молекўДы воды начи
нают перемещаться от анода (модель) к 
катоду. , В связи с этим происходит обез-
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Божйвание прилегающего к поверхности мо
дели слоя смеси. При этом связующее ве
щество твердеет и происходит образование 
обрпочки. Скорость формирования оболочки 
прямо пропорциональна величине' напряжен
ности электрического поля,

В начальный момент процесса смесь, 
приготовленная на водных связующих ве
ществах, обладает высокой проводимостью, 
и во избежание сильного разогрева, кото
рый ^іожег привести к образованию дефек
тов поверхности, формы, напряженность 
электрического поля следует поддержи
вать в пределах 4 -3 5  В/см (в  случае при
менения веществ, обладающих удельной , 
электрической проводимостью до 15 '1С Г^- 
1 9 '1 0 ^  Ом“ *̂ см"^, например, жидкого 
стекла). В случае применения связующих 
веществ, обладающих удельной электричес
кой проводимостью до 7 '1 0 ^  -  9« 10'^
Ом~^* см~^ (например, ССБ), напряженность 
постоянного электрического поля следует 
поддерживать в пределах 8 -5 0  В/см. При 
напряженшсти электрического поля ниже 
4 -8  В/см происходит резкое увеличение 
длительности процесса формирования обо
лочки.

В первый момент после включения на
пряжения между анодом и катодом возни
кает электрический ток, В связи с тём, 
что з^ н а  песка практически неэлектропро- 
водны, прсжодяиком является тонкая плен
ка связующего вещества на поверхности 
зерен кварца. Вся затрачиваемая мощность 
выделяется в виде тепла в пленке связую
щего, вызывая интенсивный разогрев его 
и испарение влаги. Однако через 1 5 -2 0  с 
после начала процесса происходит полное 
обезвоживание поверхіюстного слоя, припе- 
гакяцего к аноду, и ток между анодом и 
катодом резко падает. Дальнейшее форми
рование оболочки происходит за счет элек- 
троосмотического обезвоживания слоя сме
си, прилегающей к аноду, в результате пе
ремещения молекул воды к катоду. Толщи
на обіразуюшейся оболочки зависит от ве
личины напряженности постоянного элек— 
трическо^о поля и длительности осущест-г 
вления процесса.

После завершения процесса формирова
ния оболочки нужной толщины плита вмес
те с моделью извлекается из формы. В 
результате тогчэ, что адгезия оболочки к 
поверхности модели й- плиты значительно 
выше когезии незатвердёвшей смеси, обо
лочка отделяется от смеси и извлекается 
вместе с моделью. Необходимо отделить 
оболочку от модели. Этот процесс может



быть осуществлен при помощи толкателей. 
Полученная оболочка полуформы соединя
ется со второй половиной и заливается 
металлом.

Оставшаяся неиспользованная смесь 5 
практически не теряет своих качеств и 
может быть использована для последую
щего изготовления оболочек.

П р и м е р. Для формовочной смел
ей, содержащей (% ) 92 кварцевого песка,t
2 глины и 6 жидкого стекла, с плотное- 

3тью 'У = 1,35 г/см и модулем 2 ,4  при 
применении предлагаемого способа при на
пряженности Е = 4 В/см и длительности 
процесса 4 0 -8 0  мин толщина образевав— 15 
шейся оболочки составляет 2 -3  мм. Уве
личение напряженности до Е => 35 6/см 
приводит к образованию оболочки толщи
ной 4 -6  мм через 1 0 -1 5  мин, а через 
4 0 -6 0  мин толщина оболочки увеличива- 20 
ется до 12 -1 5  мм. Прочность на изгиб 
такой оболочки составляет 22 кгс/см^.
Для формовочной смеси, содержащей (% )
91 кварцевого песка, 3 бентонита, 4 суль
фитно-спиртовой барды, применение пред- .25 
лагаемого способа при напряженности по
ля Е => 10 В/см и длительности процесса 
4 0 -5 0  мин обеспечивает формирование 
оболочки толщиной 3 -4  мм. Увеличение 
напряженности до Е = 50  В/см при той 30 
же длительности процесса приводит к уве
личению толщины оболочки до 1 6 -2 0  мм. 
Прочность на изгиб такой оболочки состав
ляет 12 кгс/см^.
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Способ -  прототип не обеспечивает по

лучение оболотек из формовочных смесей' 
с ук^анными водными связующими в тех- 
нолошчески приемлемые сроки из-за дли
тельности обезвоживания слоя смеси, при
легающего к нагреваемой модели.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ изготовления литейных оболоч
ковых форм по постоянной модели при ис
пользовании смесей с воа«ымп связующи
ми, включающий погружение металличес
кой модели в металлическую емкость со 
смесью, формирование оболочки за счет 
тепловой эне{яч1И электрического поля и 
последующее извлечение модели вместе с 
оболочкой, о t  п и ч  а ю щ и  й с  я тем, 
что, с целью ускорения формирования обо
лочки заданной толшины и ее полноіЧ) 
обезвоживания, воздействуют на смесь по- 
стояняьім электрическим полем напряжен
ностью 4 -6 0  В/см, создамемым между 
моделью и емкостью.
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