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(57) Изобретение относится к литей-

ному производству, в частности к уст-

ройствам для изготовления частей пи-

тейной формы с горизонтальной плос-

костью разъема
а
 Цель изобретения -

предотвращение образования комков в

литейной форме за счет снижения тре-

ния между формовочным материалом и

стенками трубопровода
 о
 Устройство со-

тоит из контейнера 1, в котором со-
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держится формовочный материал 2,пред-

почтительно формовочная смесь, формо-

вочной камеры 3, которая может быть

подвергнута вакууминизации и которая

может быть ограничена снизу модель-

ной плитой 5 и сверху прессовой пли-

той Ао Формовочный материал 2 им-

пульсивно всасывается в формовочную

камеру 3 через прессовую плиту 4 с

последующим прессованием в ней путем

перемещения прессовой плиты 4 в сто-

рону модельной плиты 5, которая не-

сет полумодель
о
 Контейнер 1 имеет

конусность клиновидной формы (V) в

с нижней части 6 в направлении прорези

7 по всему его продольному направле-

ниюо Поток воздуха поперек скошенных

боковых сторон контейнера в направле-

нии нижней прорези 7 снижает трение

10 между формовочным материалом и кон- .,

тейнером во входном устройстве
0
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Изобретение относится к литейному

производству, в частности к устрой-

ствам для изготовления частей литей-
20

ной формы с горизонтальной плоскостью

разъема,,

Цель изобретения - предотвраще-

ние образования комков в литейной

форме за счет снижения трения между 25

формовочным материалом и стенками

трубопровода„

На чертеже изображено предлагае-

мое устройствоо

Устройство содержит контейнер 1 ,#1

для содержания формовочного материа-

ла 2, предпочтительно формовочной
! . ' • • '

смеси
0

Устройство используется для одно-
временного изготовления двух сопря- ,^
женных частей литейной формы в верх-
ней и нижней формовочных камерах,
при этом нижняя формовочная камера
соединяется с контейнером посредст-
вом L-образной нисходящей трубыо 40

Ниже контейнера расположена формо-
вочная камера 3 , которая сверху о г -
раничена прессовой плитой 4 и снизу
закрывается модельной плитой 5, к о -
торая может изыматься из зоны ниже 45
формовочной камеры для замены модель-
ной ШШТЫо . ' . . . ' • • ' •

Контейнер 1 соединяется с формо-
вочной камерой 3 через впускной к а -
нал с приданной конусностью клиновид- CQ
ной формы (типа V) в нижней части 6
контейнера о Конусный впускной канал
погружен в прорезь 7 в прессовой пли-
те 4 0 Прорезь имеет длину, равную дли-
дпине формовочной камеры, и ширину
предпочтительно в пределах 30-90 ммо

В боковых сторонах контейнера с
• приданной конусностью клиновидной

формы (типа V) предусмотрены впуск-

ные отверстия 8, которые закрыты з а -
щитной пластиной 9 внутри контейнера.»
Между защитной пластиной 9 и стенкой
контейнера предусмотрены воздушные
прорези 10, из которых воздух подает-
ся к прорези 7 поперек боковой с т о - '
роны нижней части 6О

В каждой боковой стороне контейне-
ра выполнено четыре круглых впускных
отверстия 8, Образование другого к о -
личеств^ и форма отверстий могут и з -
меняться, а также может быть выпол-
нена одна прорезь вместо нескольких
отверстий о Определяющим или критичес-
ким, является создание соответствую-
щего падения давления поперек отвер-
стий и тем самым достаточной скорости
воздуха, протекающего из боковой про-
рези 10 к нижней прорези 7»

Путем подачи положительного неболь-
шого давления на отверстия 8 дости-
гается требуемый эффект благодаря
разности давлений между зоной сзади
боковых прорезей 10 и формовочной
камерой 3 под вакуумомо

Формовочный материал прессуют в
формовочной камере благодаря всасыва-
нию воздуха из зоны над формовочным
материалом в контейнере, через фор-
мовочный материал и наружу через от-
верстия , через которые образуется
вакууМо Впуск воздуха через отверстия
8 ускоряет прессованиео

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Устройство для изготовления ч а с -
тей литейной формы с горизонтальной
плоскостью разъема, содержащее мо-
дельную плиту, формовочную камеру,
полость которой сообщена с вакуум-
ной системой, трубопровод для пода-



чи смеси, расположенный вертикально
над формовочной камерой и имеющий'
воздухоэаборные отверстия с защитны-
ми пластинами, о т л и ч а ю щ е -
е с я тем, что, с целью предотвра-
щения образования комков в литейной
форме за счет снижения трения между
формовочным материалом и стенками
трубопровода, оно снабжено плитой,

630603 *
установленной на формовочной камере
и имеющей проречь, при этом нижняя
часть трубопровода имеет V-образнуго
форму, выходное отверстие, имеющее
форму прорези плиты, а защитные пла-
стины выполнены в виде плиты, уста-
новленной на вертикальной стенке тру-
бопровода над суженной частью с об-

jg разованием между ней и стенкой щелио
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