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(57) Изобретение относится к производству изделий из керамики и может быть использовано в производстве электронагревательных приборов. Задачей изобретения является расширение технологических возможностей устройства и повышение  качества изделий. Задача решается тем, что устройство для формования трубчатых керамических изделий, содержащее корпус с  приемной камерой на входе,  калибрующую часть на выходе, кернодержатель с кернами оснащено центральным керном для формования внутреннего диаметра трубы, малыми кернами для формования продольных каналов в стенке трубы, кернодержатель выполнен в виде диска с фигурными окнами и крепежными отверстиями, причем малые керны имеют базовые поверхности для жесткого соединения с кернодержателем и выполнены с плавно увеличивающимися в направлении выходного отверстия сечением, при этом центральный керн установлен соосно с калибрующей частью корпуса, малые керны расположены концентрично в кольцевом зазоре, образуемом калибрующими поверхностями корпуса и центрального керна, а фигурные окна кернодержателя расположены по обе стороны малых кернов. 1 п. ф-лы, 2 ил.
Изобретение относится к производству изделий из керамики и может быть использовано в производстве электронагревательных приборов.
Известно устройство для формования труб, содержащее опорную плиту, керны, кернодержатель и скобу. (Лукинов М.И. Производство керамических дренажных труб. – М.: Стройиздат, 1981. С. 70).
Недостатком устройства является то, что рабочие поверхности мундштука, и кернов не имеют уклонов, а потому процесс формования осуществляется без подпрессовки и уплотнения стенок трубы. Изготовленные подобным образом трубы имеют большую степень усадки, обладают невысокой прочностью, подвержены деформациям и растрескиваниям. Для такого способа формования пригодны специальные керамические массы, исключающие необходимость дополнительной прессовки.
Наиболее близким по технической сущности является устройство, содержащее приемную камеру, калибрующую часть, знаки для оформления каналов, знакодержатель и центрирующее кольцо. (А.с. SU №1144886, кл. B28B 3/26, 1985).
Недостатком устройства является то, что знаки (керны) выполнены плавающими и закреплены на гибких держателях с возможностью упругих перемещений в горизонтальной плоскости. Точное положение кернов обеспечивается лишь в начальный момент формования с помощью центрирующего кольца. После выталкивания центрирующего кольца, формуемой массой положение кернов становится неустойчивым под действием поперечных сил, возникающих вследствие неравномерной плотности массы, колебаний давления и скорости истечения массы. В этих условиях не может быть обеспечена точность размеров стабильное положение каналов, относительно стенки трубы, что может явиться причиной неравномерной усадки, искривления трубы при сушке и появления трещин.
Задачей изобретения является расширение технологических возможностей устройства и повышение качества изделий.
Задача решается тем, что устройство для формования трубчатых керамических изделий, содержащее корпус с приемной камерой на входе, калибрующую часть на выходе, кернодержатель с кернами оснащено центральным керном для формования внутреннего диаметра трубы, малыми кернами для формования продольных каналов в стенке трубы, кернодержатель выполнен в виде диска с фигурными окнами и крепежными отверстиями, причем малые керны имеют базовые поверхности для жесткого соединения с кернодержателем и выполнены с плавно увеличивающимися в направлении выходного отверстия сечением, при этом центральный керн установлен соосно с калибрующей частью корпуса, малые керны расположены концентрично в кольцевом зазоре, образуемом калибрующими поверхностями корпуса и центрального керна, а фигурные окна кернодержателя расположены по обе стороны малых кернов.
Устройство для формования трубчатых керамических изделий представлено на чертеже, где на фиг. 1 – общий вид, продольный разрез; на фиг. 2 – вид сверху.
Устройство содержит корпус 1 с приемной камерой 2 и калибрующую частью 3. Приемная камера 2 выполнена в виде усеченного конуса, меньшее основание цилиндрической формы которого обращено в сторону калибрующей части 3, а на большем основании установлен кернодержатель 4 с фигурными окнами 5 и крепежными отверстиями 6 для крепления центрального керна 7 и  малых кернов 8, расположенных концентрично в кольцевом зазоре 9. Керны 7, 8 имеют посадочные поверхности в виде шейки 10 и бурта 11, обеспечивающие жесткое и точное закрепление кернов относительно оси корпуса 1. Центральный керн 7 крепится к кернодержателю 4 гайкой 12, а малые керны 8 прихватываются сваркой.
Для приведения устройства в рабочее состояние приемная камера 2 должна быть подсоединена к шнековому прессу, а торец калибрующий части 3 состыкован с приспособлением для приема отформованных изделий (на фиг. не показаны).
Устройство работает следующим образом.
Керамическая масса после вакуумирования подается в зону формования и через фигурные окна 5 продавливается в полость приемной камеры 2. Под действием давления масса обтекает кернодержатель 4, смыкается за ним и перемещается к калибрующей части 3 между кернами 7 и 8. По ходу движения масса подвергается равномерному уплотнению за счет сужения поперечного сечения камеры в направлении выходного отверстия. Процесс уплотнения завершается выравниванием структуры материала и получением максимальной плотности по объему, что исключает возможность образования трещин и расслоений в готовом изделии.
Из зоны уплотнения масса продвигается в калибрующую часть 3, плавно обтекая каналообразующие керны и приобретая окончательную геометрическую форму и требуемые размеры. Выходящий из устройства брус перемещается по поверхности приспособления, а при достижении заданной длины отделяется от основы резательным аппаратом.
Благодаря жесткому креплению кернов исключается вероятность радиального смещения продольных каналов и недопустимого уменьшения толщины стенки трубы, которая могла бы стать причиной появления дефектов из-за неравномерной усадки при сушке.

За счет центрирования кернов появляется возможность создавать большие удельные давления на материал до получения изделий с высокими прочностными характеристиками и показателями качества.
Устройство позволяет изготавливать изделия сложной формы, например, типа корпусов электронагревателей, выполненных по форме полого цилиндра с продольными каналами в стенке для запрессовки нагревательных элементов, расширяя технологические возможности.
Формула изобретения

Устройство дня формования трубчатых керамических изделий, содержащее корпус с приемной камерой на входе и калибрующей частью на выходе, кернодержатель с кернами, отличающееся тем, что оснащено центральным керном для формования внутреннего диаметра трубы, малыми кернами для формования продольных каналов в стенке трубы, кернодержатель выполнен в виде диска с фигурными окнами и крепежными отверстиями, причем малые керны имеют базовые поверхности для жесткого соединения с кернодержателем и выполнены с увеличивающимся в направлении выходного отверстия сечением, при этом центральный керн установлен соосно с калибрующей частью, малые керны расположены концентрично в кольцевом зазоре, образуемом калибрующими поверхностями корпуса и центрального керна, а фигурные окна кернодержателя расположены по обе стороны малых кернов.
Устройство для формования трубчатых керамических изделий
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Фиг. 1
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Фиг. 2

Составитель описания                 Куттубаева А.А.

Ответственный за выпуск           Чекиров А.Ч.
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