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(57) Форма для гарячого лиття під тиском кераміч-
них матеріалів, що містить основу, ливарникову

систему, тяги, виштовхувачі, рухомі та нерухомі
плити, зв'язані між собою за допомогою стояків-
направляючих відрізняється тим,  що у трубу ли-
варникової системи вмонтовано корпус із підпру-
жиненими радіально розміщеними циліндричними
стержнями- очищувачами та у осьовому напрямі
шток із конусом, причому стержні виконані із кіль-
казахідними гвинтовими канавками.

Винахід стосується керамічного виробництва
для сільськогосодарського машинобудування, а
конкретно може бути використаний у серійному ви-
робництві мало- і cередньогабаритних керамічних
деталей методом гарячого лиття під тиском із ке-
рамічних шлікерів на термопластичній зв'язці в
автоматичному та напівавтоматичному режимах.

Найближчими за технічною суттю до запропо-
нованого є пристрій для лиття під тиском кераміч-
ної маси за авторським свідоцтвом СРСР №
1171312, що містить форму, ливарникові канали,
шлікерну трубу із змішувачем та ін. (Грибовский
П.О. Горячее литье керамических изделий. - М-Л.:
Госэнергоиздат, 1961 - С. 295.).

Даний пристрій має ряд недоліків, а саме: ни-
зьку продуктивність, особливо при багатократному
формуванні (коли відбувається розшарування шлі-
кера та осідання його твердої частини на стінках
ливарникових каналів, оскільки канали періодично
обігріваються та охолоджуються), за рахунок втрат
часу на розбирання форми та продування ливар-
никових каналів; при осіданні на стінки каналів
твердих частинок погіршується якість заповнення
формувальних порожнин, а тому знижується якість
виробів (збільшується кількість бракованих де-
талей).

В основу винаходу поставлено задачу у формі
для гарячого лиття під тиском керамічних матеріа-
лів шляхом зміни її конструкції забезпечити новий
технічний результат, що виражається у створенні у
каналах ливарникової системи періодичного про-
штовхуючого зворотньо-поступального зусилля.

Дана задача вирішується наступним чином.
У формі для гарячого лиття кераміки під тис-

ком, що містить основу, ливарникові канали тяги,
виштовхувачі, рухомі та нерухомі плити, зв'язані

між собою за допомогою стояків-направляючих, та
ін. пропонується у трубу ливарникові системи вмо-
нтувати корпус із радіально розміщеними підпру-
жиненими стержнями-очищувачами та у осьовому
напрямі шток із конусом, причому стержні виконані
із кількавахідними гвинтовими канавками.

Фіг. 1 - загальний вигляд форми для гарячого
лиття під тиском керамічних матеріалів;  фіг.  2  -
горизонтальний вигляд частини розібраної форми.

Форма для гарячого лиття під тиском кераміч-
ної маси (фіг.  1  і 2)  складається із впускної труби
1, призначеної для спрямування керамічної маси у
ливарникові канали 2. У верхній частині труби ли-
варникової системи встановлено дископодібний
корпус 4, у якому радіально розміщено стержні 5 із
пружинами 6. Стержні призначені для очищення
ливарникових калалів; пружини призначені для
надання стержням зворотнього руху. У осьовому
напрямі корпусу 4 встановлено штовхач 7 із кону-
сом 8, призначені для надання поступального
(прямого) руху стержням 5. Іншою стороною штов-
хач розташований у порожнині штока 18 пневмо-
циліндра 17, яка є одночасно направляючою для
штовхача. У штоці встановлено упор - кронштейн
26, упор 28, на штовхачі встановлено регульова-
ний упор 24 та пружини 25 та 29, призначені для
забезпечення та регулювання величини ходу што-
вхача. Ливарникові канали 2 призначені для про-
ходження ними під тиском рідкої керамічної маси у
формувальну порожнину 3, яка. складається із
верхнього 9 та нижнього 10 знаків, призначених
для утворення внутрішніх поверхонь у деталі; не-
рухомої 11 та рухомої 12 плит-півформ у яких крі-
пляться знаки. Основа 13 форми кріпиться до сто-
яків 14 та за допомогою затискних пристроїв (не
показано) до стола 15 ливарної машини. У неру-
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хомій плиті 11 встановлено виштовхувальні втулки
16, які призначені для відрізування ливарників та
виштовхування готових виробів. Пневмоциліндр
17 призначений для піднімання через шток 18 ру-
хомої плити 12, та через тяги 19, тарілку 20 і втул-
ки 16 виштовхування виробів, а також одночасного
приведення в дію очищувальних стержнів 5 через
рух (піднімання) штовхача 7 із конусом 8. У рухо-
мій та нерухомій плитах встановлено систему охо-
лодження формувальної порожнини, яка склада-
ється із каналів 21 та призначена для регулювання
температури у формі і забезпечення оптимальних
режимів тверднення шлікера. На тягах 19 встано-
влено регулювальні гайки 22 та пружини 23, при-
значені для регулювання процесу автоматичного
розбирання та збирання форми, забезпечення
стабільної роботи форми під час процесу лиття під
тиском.

Форма для гарячого лиття керамічних матері-
алів під тиском працює наступним чином.

Форма кріпиться на столі машини для гарячого
лиття під тиском керамічної маси. Рідкий шлікер
під тиском попадає у ливарну трубу 1, далі через
ливарникові канали 2 у формувальну порожнину З
підготовленої форми , де утворюється деталь. Під
дією охолоджувального середовища, що прохо-
дить по каналах 2-1, шлікер у порожнині 3 тверд-
не. Після певного часу витримки і затвердіння шлі-

кера тиск його подачі знімається і форму відкри-
вають наступним чином. За допомогою пневмоци-
ліндра 17 через шток 18 рухома плита 12 підніма-
ється, ковзаючи по напрямних стояках 14 і розкри-
ває формувальні порожнини 3. На кінцевій стадії
переміщення рухома плита через тяги 19 і тарілку
20 діє на виштовхувальні втулки 16, котрі відріза-
ють ливарники та виштовхують готові вироби; од-
ночасно шток 18 кронштейном 24 діє на упор 24
штовхача 7, спричинюючи через конус 8 радіаль-
ний рух очищувальних стержнів 5. Величина пе-
реміщення встановлена таким чином, що стержні
гвинтовими канавками проходять у ливарникових
каналах до виштовхувальних втулок. Частинки
шлікера гвинтовими канавками повертаються у ли-
варникову трубу частково при прямому, частково
при зворотньому русі стержнів. Після зняття гото-
вих виробів відбувається складання форми. Шток
18 пневмоциліндра 17 рухається у зворотньому
напрямі, верхнім упором 28 через пружину 25 діє
на. штовхач 7. Штовхач із конусом 8 рухається,
сприяючи зворотньому руху очисних стержнів під
дією пружин 6 та звільненню ливарникових кана-
лів. Шток продовжує рухатися, плитою 12 діє на
гайки 27, повертаючи у вихідне положення через
тарілку 20 виштовхувальні втулки 16 і відкриває
впускні ливарникові канали. Після складання фор-
ми робочий цикл повторюється.
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