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(57) Прес-форма для литва під тиском коробча-
стих глибоких закритих ВІДЛИВКІВ, зокрема форм
для випічки хліба, що повторює контури відливка і
має ЛІНІЮ розмикання по площині відкритої части-
ни відливка, яка відрізняється тим, що її ливники
розташовані не ближче Уг відстані від середини
відливка до його краю

Прес-форма для литва під тиском глибоких
коробчатих закритих відливок, зокрема, форм для
випічки хліба

Винахід належить до галузі виробництва литва
під тиском

ВІДОМІ способи виробництва форм для випічки
хліба - литво видавлюванням та литво в кокіль
Наприклад, дані способи використовують на Оде-
ському заводі "Харчореммаш"

Суттєві недоліки таких способів - висока шорс-
ткість поверхні і низька СТІЙКІСТЬ форм для випічки,
пов'язані з великозернистою структурою літва
Дивись заключения Полтавського хлібокомбінату,
що додається

Відомий також пристрій "прес-форма для лит-
ва лід тиском" по авторському свідоцтву 1 013 092,
МКВ В22Д17/22, опубліковано 23 04 63р в якому
подача металу здійснена через ливник, розташо-
ваний посередині дна відливка

Недоліком такого розташування ливника є
складність конструкції прес-форми за рахунок двох
ЛІНІЙ розімкнення і значна трудомісткість зачистки
литва, що погіршує товарний вигляд, особливо
форм для випічки

В основу винаходу поставлено задачу прес-
форми для литва під тиском коробчатих глибоких
закритих відливок, зокрема, форм для випічки хлі-
ба шляхом визначення зони розташування ливни-
ків забезпечити простоту конструкції прес-форми,
високу якість поверхні і зниження трудомісткості
зачистки литва

Ціль досягається шляхом подачі металу в
прес-форму по ливниках, розташованих в межах
між краєм відливки і половиною відстані до її се-

редини Подача в зазначену зону забезпечує міні-
мальну турбулентність потоку металу за рахунок
того, що потік спрямовується по близькій до доти-
чної ПЛОЩИНИ ВІДЛИВКИ

На відміну від прототипу прес-форма має одну
ЛІНІЮ розімкнення, яка розташована в площині
відкритої частини відливки, що зменшує трудоміс-
ткість зачистки і гюліпшує видову поверхню литва

На фіг 1 зображено ливарно-модельні вказівки
з зазначенням вивченої зони

На фіг 2 - площина розімкнення
Позицією 1 позначена відливка, поз 2 - ливни-

кова система ,позЗ зона розташування ливника,
поз 4 - площина розімкнення прес-форми

Прес-форма по зображенних на фіг 1 та 2 ли-
варно-модельних вказівках може бути спроектова-
на для любої з відомих в промисловості машин
литва лід тиском з використанням сплавів, зок-
рема, передбачених ДСТУ 2797-94 для виготов-
лення форм для випічки хліба

При виготовленні відливки 1 метал подають по
ливниках 2 , в площині розімкнення прес-форми, в
зону 3 При цьому потік металу роздвоюється, за-
повнює ліву і праву стінки відливки одночасно
Далі потік заповнює нижню стінку і дно, і в останню
чергу - верхню стінку відливки Замекається потік
металу в площині відкритої частини відливки на
промивниках без прямого удару і завихреная, чим
досягається висока якість заповнення і проливка
форми

Можливість отримання зазначеного результа-
ту підтверджується актом підприємства "Промін-
дустрія", що додається до матеріалів заявки
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