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(57) Імпульсна головка для виготовлення форм і
стрижнів, що містить корпус з робочою порожни-

ною, з єднаною з джерелом стисненого газу, і ви-
пускні отвори, що мають опорні елементи та кла-
пан з клапанною порожниною, утвореною
корпусом і діафрагмою, з'єднаною з джерелом
стисненого газу, яка відрізняється тим, що
діафрагма клапана закріплена між корпусом і
кришкою клапана лише з двох протилежних сторін,
при цьому дві ІНШІ сторони залишаються вільними
і взаємодіють із контактуючими з ними поверхня-
ми

Винахід відноситься до ливарного виробницт-
ва і може бути використаний в формувальних ма-
шинах для виготовлення форм та стрижнів

Відома імпульсна головка, що містить корпус з
робочою порожниною, сполученою з джерелом
стиснутого газу, і випускними отворами з опорни-
ми елементами у вигляді трубок, кришку з порож-
ниною, сполученою з джерелом стиснутого газу, та
запірну клапану тарілку (див SU 1674693,
В22С15/22)

Для надійної роботи головки потрібно викону-
вати високоякісну обробку площин клапанної тарі-
лки та трубок, що контактують з нею

Найбільш близьким аналогом по технічній суті
і досягнутому результату є імпульсна головка для
виготовлення форм і стрижнів, що містить корпус,
з робочою порожниною, сполученою з джерелом
стиснутого газу, і випускними отворами з опорни-
ми елементами у вигляді ребер, звужених до низу,
кришку з порожниною, сполученою з джерелом
стиснутого газу, і запірний клапан у вигляді діаф-
рагми, закріпленої на кришці по периметру порож-
нини (див імпульсна головка, патент 4879030/SU,
кл 5В22С 15/22)

Клапан у вигляді діафрагми для герметичного
закриття випускного отвору не потребує високоякі-
сної обробки поверхні отвору і довго зберігає свою
працездатність в процесі роботи Але защемлення
діафрагми в клапанній коробці по всьому периме-
тру та и напружений стан потребують збільшення
габаритів клапану, і зменшення ефективної площі
випускних отворів імпульсної головки Це стримує
випуск стиснутого газу рівномірно по всій площині

опоки, особливо під її стінки, що не сприяє підви-
щенню якості литва

В основу винаходу поставлена задача - ство-
рити імпульсну головку, яка б підвищила якість
литва шляхом удосконалення процесу ущільнення
формівної суміші, особливо біля стінок опоки

Це досягається технічним результатом, який
заключається в ЗМІНІ кріплення клапанної діафра-
гми

Для досягнення цього технічного результату, в
імпульсній головці для виготовлення форм і стри-
жнів діафрагму закріплюють лише на двох ділян-
ках корпуса клапана 3 з двох протилежних сторін,
а дві других ділянки на протилежних друг другу
сторонах оставляють не закріпленими

Між ВІДМІННИМИ признаками винаходу та дося-
гнутим технічним результатом є причинно-
наслідковий зв'язок

Закріплення діафрагми лише з двох протиле-
жних сторін дозволяє збільшити и довжину та ши-
рину до стінок опоки Це забезпечує більш близьке
розміщення випускних отворів до стінок опоки і, як
наслідок, краще ущільнення формівної суміші під
стінками опоки

Імпульсна головка для виготовлення форм та
стрижнів, що пропонується, зображена на малюн-
ках, де на фіг 1 показано головку в положенні, ко-
ли діафрагма закрита , а на фіг 2 - коли відкрита

Імпульсна головка включає корпус з робочою
порожниною 1 та випускними отворами 2, корпус
клапана 3 та діафрагму 4, трубу клапана 5 та тру-
бу головки 6

Діє імпульсна головка наступним чином
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В вихідному положенні через трубу 5 стисну-

тий газ подається в корпус клапана 3 і притискує
діафрагму 4 до випускних отворів 2, герметизуючи
робочу порожнину корпуса головки 1 Після цього
по трубі 6 стиснутий газ подається в робочу поро-
жнину корпуса 1 і заповнює її Головка готова до
імпульсного ущільнення суміші При цьому тиск
повітря в клапанній порожнині між корпусом 3 та
діафрагмою 4, з однієї сторони, та тиск повітря в
робочій порожнині корпуса 1, з другої сторони,
знаходяться в стані рівноваги, закриваючи вихід
стиснутого газу з робочої порожнини 1

Після установки опоки та наповнювальної ра-

мки на модельний комплект, засипки в них формі-
вної суміші та притиску їх до імпульсної головки
відкривають трубу клапана 5 для викиду газу з
клапанної порожнини При спаді тиску в клапанній
порожнині стиснутий газ в корпусі з робочою по-
рожниною 1 натискує на діафрагму 4, і відкриває
собі шлях через випускні отвори 2 до модельно-
опочного комплекту, ущільнюючи формівну суміш
навкруг моделей ударною хвилею імпульсу стис-
нутого газу

Після ЦЬОГО ЦИКЛ повторюється в описаній ПО-
СЛІДОВНОСТІ
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