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(57) Изобретение относится к пере-
работке пластмасс способом литья под
давлением, в частности к литьевым
формам для изготовления изделий из

Изобретение относится к перера-
ботке пластмасс способом лнтья под
давлением, в частности к литьевым
формам для изготовления изделий из
пластмасс с поднутрениями.

Цель изобретения - обеспечение
автоматического отрыва впускного
литника от торца изделия с одновре-
менном повышением качества изделий„

На фиг, 1 показана литьевая форма,
в сомкнутом состоянии» разрез; на
фигь2 - 4 - разрезы А-А, К-Б, В-В
на фиг 0 1; па фигв5 - 7 - разрезы Г-Г,
Д-Д, Е-Е на фиг о ); на фиг„8 - разрез
Ж-Ж на фиг„! (взаимное расположение
подводящего и впускного туннельного
литниковых каналов и формукщих эле-
ментов); на фигс 9 - узел I на фиге8
(впускной туннельный литниковый
каналі; на фиг„10 - литьевая форма
s раскрытом состоянии,,

Литьевая форма содержит непод-
вижную полуформу 1 и подвижную полу-

пластмасс с поднутрениями,. Цель -
обеспечение автоматического отрыва
впускного литника от торца изделия
с одновременным повышением качества
изделийо Для этого форма снабжена
впускным туннельным литниковым кана-
лом с выходным отверстием, располо-
женным в основной плоскости разъема,
который "выполнен в планке„ Планка
установлена в плите съемао В плите
толкателей дополнительно установлен
механизм принудительного разделе-
ния плит, у которого толкающая колон-
ка содержит толкатель литникав 10 ил»

форму, которая состоит из опорной
плиты 2, плиты 3 толкателей, плиты 4
пуансонов, плиты 5 вставок, плиты 6
съема, а также механизм принудитель-
ного разделения плит, включающий по-
воротный палец 7, толкающую колонку
8 и копирную колонку 9, Плиты 2 и 4
закреплены между собой жестко, а
плита 5 вставок и плита 6 съема
имеют возможность перемещения по нап-
равляющим колонкам 10, закрепленным
в плите 4 пуансонов, в которой также
закреплены наклонные колонки II и
пуансоны )2, имеїяцие клиновидные
пазы 130 В плнте 5 вставок закреп-
лены поворотный палец 7 и клиновидные
вставки Ї4, оформляющие поднутрение
я имеющие возможность перемещения ъ
вертикальной плоскости. Поворотный
палец 7 имеет пазы і 5 и 16, нижние
плоскости которых проходят под не-
большим углом Друг к другу через
ось вращения,, Паз 16 имеет опорную
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пыску 17С В плите 3 толкатели зак-
реплена толкающая колонка 8,имею-
щая срез 18, клиновидный пач 19 и
ступенчатый выступ 20„ Срез 18 и с
•"клиновидный паз 19 имеют возможность
взаимодействия с пазом 16 и опорной
лыской 17 поворотного пальца 10 Б
плите 4 пуансонов закреплена копир-
ная колонка 9, имеющая срез 21 и 10
клиновидный паз 22, которые имеют
возможность взаимодействия с пазом
15 поворотного пальца 7„ Кроме того,
подвижная полуформа содержит допол-
нительный механизм принудительного 15
разделения плит, состоящий из тол-
каюшей колонки 23, копнриоп колонки
24 и поворотного пальца 25О Толкаю-
щая колонка 23 расположена в плите 3
толкателей и имеет срез 26, клико- 20
видный пач 27 и толкатель 28 литника*
Копарная колонка 24 имеет срез 29 и
клиновидный паз 30 и закреплена меж-
ду плитами 2 и 4О Поворотный палец 25
расположен во вставке в плите 3 тол- 25
кателей, имеет два паза 31 и 32, при-
чем паз 32 содержит опорную лыску 33О

Паз 31 имеет возможность взаимодей-
ствия со срезом 29 и клиновидным па--
эом 30 копирной колонки 24, а лаз 30
32 - со срезом 26 и клиновидным па-
зом 27 толкающей колонки 23О Б плите
6 съема закреплена планка 34» содер-
жащая подводящие литниковые каналы 35
и впускные туннельные литниковые 35
каналы 36, которые подводят расплав
полимера э торцовую часть изделияв

Литьевая форма работает следующим
образом0

После заполнения формующих полос- 40
тей формы расплавом полимера по под-
водящим литниковым каналам 35 и впуск-
ным туннельным литниковым каналам 36
и технологической выдержки для ох-
лаждения расплава форму раскрывают., 45
Подвижная полуформа отходит от не-
подвижной полуформы I и, перемещаясь,
наталкивается на неподвижный упор
литьевой машины толкающей колонкой 23,
которая опорным выступом клиновидно- 50
го паза 27 воздействует на опорную ,
лыску 33 паза 32 поворотного пальца
25, второй паз 31 которого в это
время скользит своей нижней апос-
костью по срезу 29 копирной колонки 5S
24 и не дает возможность поворотно-
му пальцу 25 провернуться0 За счет
этого плита 3 толкателей отходит от
опорной плиты 2 и перемещается к

плите 4 пуансонов, а толкаіОі.,~я ко-
лонка 8 клиновидном пазом 19 воэдей
стсует на опорную лыску 17 паза 16
поворотного пальца 7 и перемещает
плиту 5 вставок и плиту 6 съема по
направляющим колонкам 10 относитель-
но плиты 4 пуднсоново Клиновидные
вставки 14 под воздействием наклон-
ных колонок 11 перемещаются внутри
клиновидных пазов 13 пуансона 12
и сближаютсяо Поворотный палец 7 не
имеет возможности провернуться, так
как лазом 15 скользит по срезу 21
копирной колонки 9* При набегании
кромки паза 15 на скос клиновидного
паза 22 происходит проворот поворот-
ного пальца 7 и опорная лыска 17 па-
за 16 выходит из зацепления с клино-
видным пазом 19 толкающей колонки 80 .
Плита 5 вставок останавливается,
и клиновидные вставки 14, оформляю-
щие поднутрения, прекращают сближе-
ниео Толкающая колонка 8, продолжая
перемещение, толкает плиту 6 съема
ступенчатым выступом 20, и плита
съема окончательно снимает отлитое
изделие с пуансонов 12О При этом
толкающая колонка 8 срезом 18 сколь-
зит по нижней плоскости паза 16 по-
воротного пальца 7С Далее при набе-
гании кромки паза 31 поворотного
пальца 25 на скос клиновидного пата
30 происходит лроворот поворотно-
го пальца 25 и опорная лыска 33 па-
за 32 выходит из зацепления с клино-
видным'пазом 27 толкающей колонки 23а

Плита 3 толкателей останавливается,
следовательно,останавливается и пли-
та 6 съема, перемещение которой ог-
раничивается буртиком копирной ко-
лонки 9О Толкающая колонка 23, про-
должая перемещение, скользит срезом
26 по нижней плоскости паза 32 и тол-
кателем 28 литника выталкивает лит-
никовую систему из подводящих лит-
никовых каналов 35 и впускных тун-
нельных литниковых каналов 36, литни-
ковая система и изделие падают раз-
дельно,, Изделие перед выталкиванием
литниковой системы проворачивается
вокруг оси, проходящей через выход-
ное отверстие опускного туннельного
канала, если у него достаточно боль-
шой вес, и скручивает впускной лит-
ник, что также способствует качест-
венному срезу впускного литника. При
с№ікании литьевой формы неподвиж- і
ная полуформа I сначала воздействует
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на толкатель 2Я литника и возвращает
толкающую колонку 23 в исходное поло-
жение первой,а чатем все плиты и ме-
ханизмы принудительного разделения
плит подвижной полуфор 1*1 возвраща-
ются в исходное положение в последо-
вательности, обратной описанной.

Ф о р м у л а з о б р е т е н и я

Литьевая форма для изготовления
изделий из пластмасс с поднутрениями,
содержащая неподвижную полуформу и
подвижную полуформу, состоящую из
плиты толкателей, плиты съема» плиты
вставок с закрепленными клиновид-
ными вставками, оформляющими поднут-
рение, плиты пуансонов с закрепленны-
ми в ней пуансонами и наклонными ко- 20

донками, механизм принудительного
разделения плит, состоящий иэ по во-'.
ротного пальца с двумя пазами, копир-
ной колонки и толкающей колонки, зак-
репленной в плите толкателей и имею-
щей ступенчатый выступ, о т л и ч а -
ю щ а я с я тем, что с целью обес-
печения автоматического отрыва впуск-

* ного литника от торцз изделия и
повышения качества изделия, форма
снабжена впускным туннельным литни-
ковым каналом с выходным отверстием,
расположенным в основной плоскости
разъема, который выполнен в планке,-
установленной в плите съема, а в
плите толкателей дополнительно у с т а -
новлен механизм принудительного р а з -
деления плит, у которого толкающая
колонка содержит толкатель лнтникао
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