ЛИТЕЙНЯ НА СТОЛЕ

Современный стиль «ретро» требует украшения предметов мебели, фурниту​ры, интерьера квартиры множеством пов​торяющихся, затейливых по конфигура​ции деталей; нередко энтузиасты берутся выполнять их резными — из мягких сор​тов древесины, гнут из металлических по​лос, чеканят по меди. А ведь современ​ная химия дает нам в руки такой вели​колепный для подобных работ материал, как пластмасса. Достаточно сделать форму — и любую деталь можно пов​торить сколько угодно раз. Несложную литьевую установку, намного упростив​шую и ускорившую получение подобной «мелочовки». сконструировали на СЮТ-2 города Таганрога.
   Пресс. Первое, что требовалось для задуманной нами литьевой установ​ки, — это пресс: ведь детали предпо​лагалось получать под давлением. Имевшийся в нашем распоряжении учебный пресс, выпускающийся промышленностью, не годился, так как не создавал при -штамповке достаточного давления.  Решили   сделать  свой.
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   За основу взяли гидравлический домкрат, выпускаемый Борановичским заводом. Это мощный и надежный ме​ханизм: он развивает усилие до 12 т, имееет ход поршня 150 мм и вспомога​тельный выход винта 80 мм.
   Домкрат установили на стальную плиту основание толщиной 20 мм и закре​пили двумя болтами М12. По углам ПЛИТЫ просверлили четыре отверстия для стоек и нарезали резьбу М16. На стойки надели распорные трубки: на них легла верхняя плита, которую закрепили при помощи гаек с контр​гайками. Общий вид и компоновка пресса ясны из рисунка и приводимой здесь схемы.
  Плавильная «печь». Ее роль выпол​няет самодельная электроплитка — в толстей плита с крышкой, в выфрезерованном гнезде уложена спираль от электроутюга мощностью 1000 Вт в фарфоровой изоляции. От утюга же взят и штекер для подключения сете​вого шнура. «Плавильная» на коробчатом поддоне с теплоизоляцией из листового   асбеста   устанавливается   на   пяту домкрата. Сверху на нее ставится блок деталей, составляющих собственно литьевую часть.
  Литейная. Она состоит из полого ци​линдра с дном и плотно пригнанного, притертого поршня, имеющего шприц-отверстие. В цилиндр, из которого пос​ле предварительного прогрева на плит​ке поршень легко вынимается, уклады​вается пластмасса. Содержимое ци​линдра после введения внутрь поршня должно прогреваться медленно, дости​гая   требуемой       температуры        через 40—45 мин. Контрольным признаком готовности и окончания прогрева является самопродавливание расплавлен​ной массы через шприц-отверстие в головке поршня. Теперь на него можно устанавливать форму для отливки дета​ли, следя за тем, чтобы литьевое отвер​стие формы и шприц-отверстие поршня совпали.
   Закончив подготовительные опера​ции, приступают собственно к литью. Для этого рычагом домкрата весь блок постепенно подается вверх, до упора е плиту. При этом поршень начинает вдавливаться в цилиндр, пластмасса под давлением проходит а шприц-от​верстие, затем через литьевое отвер​стие — в форму и заполняет ее.
Чтобы пластмасса не прилипала к форме, нужно внутреннюю поверх​ность смазать густым мыльным раство​ром и просушить. Конечно, такой способ изгсто8ленич деталей требует дополнительных за​трат на оснастку и приспособления. Однако, они с лихвой окупаются, каче​ством получаемых деталей и возмож​ностью «выпускать» их сериями, что по​рой немаловажно.
У заинтересовавшихся установкой может возникнуть вопрос: почему она состоит из отдельных частей, а не объ​единена   а   «монолит»,   одно  целое? [image: image2.png]


Это продиктовано технологическими удобствами и преимуществами разборного варианта. При штамповке деталей из различных пластмасс есть возмож​ность иметь несколько сменных цилиндров. Печь может использоваться и ремонтироваться отдельно; домкрат — как пресс общего назначения, а не только для литья.
В.  ДВОЕГЛАЗОВ, г. Таганрог
Схема электроплитки:
1 — плита-основание,    2   —    штекер,
3, 4 — крышки, 5 — спираль.
ЛИТЕВОЙ ПРИБОР ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС

    Существуют различные способы получения изделий из пластмасс: прессование, литье под давлением, экструзия, пневматическая и вакуумная формовка, штамповка, обра​ботка резанием. Одним из приемлемых способов обработки пластмассы является литье под давлением, позволяющее при наличии соответствующих пресс-форм изготавливать детали детских конструкторов, игрушки, предметы домаш​него обхода и многое другое. Для получения этих изделий в качестве сырья могут быть применены использованные полиэтиленовые пакеты, пластмассовые флаконы, игруш​ки.
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   Предлагаемый литьевой прибор (рис. 81) несложен и при желании может быть изготовлен в условиях школьной мастерской. Основная его деталь — пресс-цилиндр 3, рабо​чий объем которого составляет 309 мл. Толщина стенки пресс-цилиндра равна 4 мм, а в нижней конусной части — 10 мм. Такое утолщение обусловлено необходимостью под​держания доставочной температуры пластмассы на выходе из прибора. Давление на пластмассу создается за счет перемещения поршня 4 длиной 30 мм (при меньшем раз​мере может происходить заклинивание, при большем — уменьшается объем рабочей камеры). Соединение поршня со штоком 2 шарнирное, что исключает заклинивание при несоосностн цилиндра и штока. Размеры основания литье​вого прибора — 285 х 180 мм, высота — 425 мм.
    Для размягчения пластиче​ской массы имеется электропечь, нагревательный элемент которой выполнен из нихрома днам. 0,4 мм, свитого в спираль 5 диам. 6 мм, длиной 215 мм. Мощность прибора (при напряжении 220 В) составляет 700 Вт. Спираль изо​лирована от пресс-цилиндра и внешней обоймы с помощью шнурового асбеста 6. Течение ра​зогретой массы происходит через отверстие головки 9, которое пе​рекрывается при изменении по​ложения крана 8. Перемещение поршня  осуществляется  вручную при вращении рукоятки 1. Загрузка пластмассы про​изводится периодически через отверстие в верхней части пресс-цилиндра, для чего необходимо рукояткой 8 поднять поршень выше загрузочного окна.
    При включении литьевого прибора в есть температура в рабочей камере может достигать 700 градусов, в результате чего любой термопласт сгорает. Для установления нужной температуры в рабочей камере в пределах от 65 до 450 градусов используется соответствующей мощности бытовой светорегулятор, отградуированный через 50 градусов путем замеров температуры в цилиндре ртутным градусником через загрузочное окно. Контактор 7 для подключения светорегулятора располагается на конусной части пресс-цилиндра. Для безопасности работы корпус прибора необхо​димо заземлить.
     Пресс-формы, применяемые для заполнения пластмас​сой, могут быть различными по конфигурации и конструк​ции. Их лучше изготавливать из алюминиевых сплавов, как более доступных и легкообрабатываемых. При конструиро​вании литьевой формы необходимо учитывать следующие особенности: конструкция должна быть разъемной, надеж​ной в эксплуатации и не требовать больших, усилий на раздвижение; в ней необходимо сделать отверстия для выхода поздуха во время заполнения ее массой. Эскиз одной из форм (винт) приведен на рис. 81. Она состоит из полуформ 1 с полостью 3, воспроизводящей конфигурацию винта пробки 5 с выступом для получения паза в головке винта, штифтов 2 для центровки и соединения полуформ.
     В одной из полуформ имеется отверстие 4 для выхода воздуха при заполнении пластмассой. Стрелкой на рисунке указано направление подачи пластмассы.
     В качестве сырья для получения изделий может быть использован любой термопласт: полиэтилен, капрон, поли​хлорвинил, полистирол и другие, а также отходы из них. Наиболее предпочтителен полиэтилен, имеющий ряд пре​имуществ: обладает достаточной прочностью и упругостью, хорошо заполняет форму, не токсичен (для вентиляции воздуха достаточно открытой форточки), широко распрост​ранен.
В качестве загрузочного материала лучше применять гранулы.
      Однако в условиях школьных мастерских сырье можно получить из ненужных флаконов, игрушек, коробок тол​щиной 2 — 3 мм, разрезав их на полоски 5 — 10 мм.
     Температурная зона вязкотекучего состояния пластмас​сы является температурой литья, установить которую мож​но либо экспериментальным путем, либо используя спра​вочные данные. Оптимальный нагрев полиэтилена состав​ляет 350 градусов. Время, необходимое для разогрева за​грузочного материала, определяется экспериментально (для полиэтилена в разогретой камере — 45 минут).
    Последовательность операций при получении изделий следующая:
1.   Засыпать подготовленное  сырье  через  загрузочное отверстие литьевого прибора в пресс-цилиндр.
2.  Включить прибор через терморегулятор, установлен​ный на необходимую температуру, в сеть переменного тока 220 В.
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3.  Прогреть прибор и загрузочный материал в течение 40 — 50 минут. Выдавить несколько капель пластмассы через отверстие при открытом положении выпускного кра​ника, перемещая поршень по часовой стрелке вращением рукоятки (работать в рукавицах).
4.  Соединить пресс-форму с литьевым прибором резьбо​вым соединением. (Пресс-форму следует предварительна подогреть до 60 —  100 градусов и смазать машинным маслом).
5. Открыть краник. Вращением рукоятки выдавить массу до  появления  ее  в  специальном  отверстии  формы  для выхода воздуха.                                                   '  .
6.  Закрыть краник, отсоединить пресс-форму, охладить ее в воде.
7.  Разъединить разъемные части пресс-формы, извлечь деталь, очистить пресс-форму от остатков пластмассы. (Пе​ред следующим применением вновь подогреть и смазать).
8.   По окончании  работы  поворотом  рукоятки  против часовой стрелки вывести поршень в верхнее положение, выключить литьевой прибор.
   НАШ КОММЕН​ТАРИЙ: пресс-формы придется заказы​вать на предприяти​ях, специализирую​щихся по этому профилю. Можно, конечно, использо​вать клише, пол​ученные методом цинкографии. На​пример, если мы хо​тим отлить таблич​ку с изображением писающего мальчика на дверь туалета, то сначала заказываем цинковое клише с рисунком, а затем из металла делаем пресс-форму и соединяем с цинковым клише. Изготовленные таким образом пресс-формы значи​тельно экономят время и материальные затраты. 
