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(57) Задачей изобретения является изготовление
усовершенствованных литьевых форм для метал-
лического литья без повышения сложности изго-
товления. "Усовершенствованную" форму можно
охарактеризовать тем, что она в течение продол-
жительного времени, в том числе при изменении
или замене показателей качества, а значит по мень-
шей мере одного из многих свойств формовочно-
го материала, сохраняет поверхность однородной
твердости из формовочного материала. Для это-
го предложено изготовление из формовочного ма-
териала литейной формы для литья прочностью
не ниже, чем у металлического литья. Гранули-
рованную формовочную смесь загружают в каче-
стве формовочного материала (41) в опоку (40).
Формовочный материал (41) уплотняется внутри
опоки (40) в формовочной машине над моделью
(44), установленной на подмодельной плите (46).

На первом этапе опоку (40) перемещают прессую-
щим устройством (1) по первому рабочему пути до
ограничителя хода на раме (13) головки (10) прес-
са. Во втором этапе подмодельную плиту (46) пере-
мещают прессующим устройством по второму ра-
бочему пути (s1, s2) в конечный пункт для упрочне-
ния или уплотнения (изготовления) литейной фор-
мы из формовочного материала. Длина второго ра-
бочего пути (s1, s2) изменяется в зависимости от
формовочного материала преимущественно авто-
матическим способом - то есть, длина второго ра-
бочего пути (s1, s2) изменяется (100, 102; 102') в
зависимости от силы, определенной по окончании
предыдущего упрочнения или уплотнения формо-
вочного материала предыдущей литьевой формы
вследствие изменения по меньшей мере одного
свойства неуплотненного формовочного материа-
ла (41). Предложенная формовочная машина ре-
ализует вид регулирования твердости (регулиро-
вания прочности) формовочного материала (41) в
уплотненной форме.
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