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(57) Форма для гарячого лиття під тиском ке-
рамічних матеріалів, що містить основу, рухомі та

нерухомі плити-півформи, зв'язані між собою за
допомогою стояків-напрямних, тяги, виштовху-
вальні втулки та ливарникові канали, яка
відрізняється тим, що ливарникові канали вико-
нані у вигляді трубок із матеріалу з високим ко-
ефіцієнтом теплопровідності, на трубки ко-
аксіально встановлено втулки із матеріалу з
низьким коефіцієнтом теплопровідності, причому
втулки змонтовано таким чином, що вони частково
розміщені у нерухомій плиті

Винахід стосується керамічного виробництва
для сільськогосподарського машинобудування, а
конкретно може бути використаний у серійному
виробництві мало- і середньогабаритних кераміч-
них деталей методом гарячого лиття під тиском у
автоматичному та напівавтоматичному режимах

Найближчою за технічною суттю до запропо-
нованої є форма для гарячого лиття під тиском
керамічних матеріалів [ас СРСР № 1201133,
В28В 1/26, ЗО 12 85 Бюл № 48], що містить основу,
рухомі та нерухомі плити- півформи, зв'язані між
собою за допомогою стояків-напрямних, тяги, ви-
штовхувальні втулки та ливарникові канали, Крім
цього відома форма для гарячого лиття містить
підпружинений стержень-відсікач, пуансонотри-
мач, нерухомо закріплений у кришці

Дана форма має низьку продуктивність, особ-
ливо при багатократному формуванні, за рахунок
втрат часу на роз'єднання форми та її охолоджен-
ня, необхідність виштовхування із ливарникового
каналу затверділої частинки керамічної маси

В основу винаходу поставлено задачу ство-
рення такої форми для гарячого лиття під тиском
керамічних матеріалів, у якій нове виконання ли-
варникових каналів дозволить створити в них пе-
рехідну зону постійно розплавленого шлікера

Поставлена задача вирішується тим, що у фо-
рмі для гарячого лиття під тиском керамічних ма-
теріалів, що містить основу, рухомі та нерухомі
плити-півформи, зв'язані між собою за допомогою
стояків-напрямних, тяги, виштовхувальні втулки та
ливарникові канали, згідно з винаходом, ливарни-
кові канали виконані у вигляді трубок із матеріалу

з високим коефіцієнтом теплопровідності, на труб-
ки коаксіальне встановлено втулки із матеріалу з
низьким коефіцієнтом теплопровідності, причому
втулки змонтовано таким чином, що вони частково
розміщені у нерухомій плиті

Запропоноване виконання ливарникових ка-
налів дозволить вирішити поставлену задачу за-
вдяки тому, що шлікер після заповнення твердне у
формувальних порожнинах під дією охолоджува-
льного середовища але залишається у напіврід-
кому стані у ливарникових каналах, готовий до
наступного циклу формування

На фіг 1 зображено загальний вигляд форми
для гарячого лиття під тиском керамічних матеріа-
лів, на фіг 2 - схема позначення А

Форма для гарячого лиття під тиском кераміч-
них матеріалів складається із впускної труби 1, що
переходить у ливарникові канали 2, котрі являють
собою трубки із матеріалу з високим коефіцієнтом
теплопровідності, на які коаксіально встановлено
втулки 3 із матеріалу з низьким коефіцієнтом теп-
лопровідності Ливарникові канали 2 призначені
для проходження ними під тиском рідкої кераміч-
ної маси у формувальну порожнину 4, яка утворю-
ється верхнім 5 та нижнім 6 пуансонами, призна-
ченими для утворення внутрішніх отворів у деталі,
нерухомої 7 та рухомої 8 плит-півформ, у яких крі-
пляться пуансони 5 і 6 Втулки 3 змонтовано таким
чином, що вони частково розташовані у нерухомій
плиті 7 Основа 9 форми кріпиться до стояків-
напрямних Юта за допомогою затискних пристро-
їв (на фіг не показано) до стола 11 ливарної ма-
шини У нерухомій плиті 7 встановлено виштовху-
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вальні втулки 12, які призначені для відрізування
ливарників та виштовхування готових виробів
Пневмоциліндр 13 призначений для піднімання
через шток 14 рухомої плити 8, та через тяги 15,
тарілки 16 та втулки 12 виштовхування виробів
Для інтенсифікації процесу лиття встановлено
охолодження формувальної порожнини 4, яке
складається із каналів 17 у рухомій 8 та нерухомій
7 плитах-півформах, призначене для регулювання
температури у формі і забезпечення перехідного
стану шлікера у ливарникових каналах 2 На тягах
15 встановлено регулювальні гайки 18 та пружини
19, призначені для регулювання процесу автома-
тичного розбирання та збирання форми, забезпе-
чення стабільності процесу лиття підтиском

Форма для гарячого лиття під тиском кераміч-
них матеріалів працює наступним чином

Форма кріпиться на столі машини для гарячого

лиття під тиском керамічної маси Рідкий шлікер
під тиском попадає у впускну трубу 1, далі через
ливарникові канали 2 у формувальну порожнину 4
підготовленої форми, де утворюється деталь Під
ДІЄЮ охолоджувального середовища, що прохо-
дить по каналах 17, шлікер у формувальній поро-
жнині 4 твердне, а у ливарникових каналах 2 за
рахунок конструктивних особливостей шлікер за-
лишається перехідною зоною "рідкий стан - напів-
твердий стан" За допомогою пневмоциліндра 13
рухома плита 8 піднімається, ковзаючи по стояках-
напрямних 10 і розкриває формувальну порожнину
4, попередньо тиск подачі шлікера знімається У
певному положенні рухома плита 7 через тяги 15 і
тарілку 16 діє на виштовхувальні втулки 12, котрі
відрізають ливарники та виштовхують готові виро-
би Пневмоциліндром 13 збирають форму, і цикл
повторюється
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