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(57) Изобретение относится к технологическому оборудованию по производству строительных материалов, изделий, а также топливных брикетов способом полусухого прессования. Предлагаемый пресс позволяет повысить его производительность за счет увеличения числа одновременно формуемых изделий и повысить надежность его работы за счет исключения необходимости строгой фиксации пуансонов перед прессованием против матриц путем размещения пуансонов в полостях матриц. 4 ил.
Изобретение относится к технологическому оборудованию по производству строительных материалов, изделий, а также топливных брикетов способом полусухого прессования.
Известен пресс для формования строительных изделий, содержащий размещенный на валу ротор с расположенными по его окружности матрицами, имеющими днища, привод ротора, питающее устройство и пуансон, при этом днища матриц выполнены подвижными и снабжены стержнями, жестко соединяющими днища матриц, расположенных диаметрально противоположно, а вал ротора оснащен приводом пуансона, состоящим из храповика с рычагом, который посредством тяги соединен с пуансоном, при этом длина стержней, соединяющих днища матриц, равна сумме величин расстояния между днищами этих матриц и высоты стенки матриц.
Недостатками этого пресса являются низкая производительность и недостаточная надежность. Низкая производительность обусловлена тем, что с увеличением частоты вращения ротора (увеличение скорости движения пуансона) пропорционально увеличивается и инерционность ротора, что усложняет быстрый разгон и торможение ротора, необходимые при поворотном движении. Недостаточная надежность заключается в конструктивном выполнении устройства строгой фиксации пуансона и матриц ротора на одном уровне в каждом цикле прессования.
Задачей данного изобретения является повышение производительности и надежности пресса для производства изделий способом полусухого прессования.
Поставленная задача решается путем снабжения пресса, содержащего оснащенный через цепную передачу приводом ротор с расположенными по его окружности матрицами, питающее устройство, пуансонами по числу матриц и установки ротора горизонтально на неподвижно закрепленной оси кривошипно-ползунного механизма, шатунами соединенного с каждым из пуансонов, при этом суммарное сопротивление сил бокового трения отформованных изделий в матрице, определяемое длиной матрицы, должно обеспечить опорную реакцию при прессовании новой порции смеси и длину матрицы можно определить по следующей зависимости:
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где F1- площадь прессования; П - периметр изделия; h - высота изделия; kδ -коэффициент бокового распора; μ1 -коэффициент трения смеси о стенки матрицы; ψ - коэффициент, учитывающий обратимую деформацию смеси.
Указанные отличия являются существенными, так как непрерывная работа ротора (без остановки в процессе прессования смеси) позволяет существенно повысить производительность пресса, а возвратно-поступательное движение пуансонов без выхода из матриц позволяет исключить их заклинивание и повысить надежность работы пресса. Кроме того, в предлагаемом прессе сохраняется принцип совмещения по времени процесса прессования смеси в матрице с процессом выпрессовки отформованных изделий и загрузкой смеси.
На фиг. 1 представлен пресс, вид сбоку; на фиг. 2 - его вид сверху; на фиг. 3 - разрез А-А на фиг. 1; на фиг. 4 - разрез Б-Б на фиг. 1.
Пресс для производства изделий способом полусухого прессования состоит из ротора 1, установленного горизонтально на оси неподвижно укрепленного на раме 2 пресса кривошипно-ползунного механизма 3, бункера 4, закрепленного над ротором 1 на опорах 5, звездочки 6, жестко закрепленной на валу ротора 1, звездочки привода 7, соединенной со звездочкой 6 ротора 1 при помощи цепной передачи 8.
Ротор 1 включает в себя верхнюю 9 и нижнюю 10 плиты, между которыми радиально установлены матрицы 11 с пуансонами 12, снабженными шатунами 13. Последние одними концами шарнирно соединены с втулкой 14, жестко укрепленной на кривошипе кривошипно-ползунного механизма 3, а другими - с пуансонами 12. К нижней части вала ротора жестко соединена звездочка 6, а загрузочные отверстия матрицы 11 совмещены с загрузочными отверстиями на верхней плите 9. Верхняя плита 9 матриц 11 и нижняя плита 10 жестко соединены между собой и образуют каркас ротора 1. Кроме того, пресс может быть снабжен ленточным конвейером 15 для приема отформованных изделий 16 и транспортировки их к месту складирования.
Пресс для производства изделий способом полусухого прессования работает следующим образом.
Перед работой пресса готовая смесь подается в бункер 4, а выходные отверстия матриц 11 закрываются специальными легкосъемными заслонками (на фигурах не показаны).
При включении привода вращение через звездочку 7 цепную передачу 8 и звездочку 6 передается ротору 1. Вращение ротора 1 приводит к периодическому совпадению загрузочных отверстий матриц 11 и разгрузочного отверстия бункера 4. В этот промежуток времени смесь из бункера 4 заполняет поочередно полости матриц 11. При вращении ротора 1 кривошипно-ползунного механизма пуансоны 12 совершают возвратно-поступательное движение в матрицах 11. Через несколько оборотов ротора в матрицах 11 накапливается достаточный объем смеси и начинается процесс прессования смеси. При достижении требуемого удельного давления прессования, заслонки на входных отверстиях матриц 11 открываются, и пресс работает без них. Опорной реакцией в процессе прессования смеси без заслонок служит суммарная сила бокового трения между стенками матриц 11 и отформованными изделиями на предыдущих циклах.
Таким образом, после вхождения пресса в режим прессования за один оборот ротора 1 формуется столько изделий, сколько матриц 11 в роторе 1. Отформованные изделия 16 подаются на ленточный конвейер 15 и транспортируются к месту складирования.
Предлагаемое техническое решение выполнения пресса для производства изделий способом полусухого прессования позволяет повысить производительность пресса благодаря увеличению числа одновременно формуемых изделий и повысить надежность его работы в результате исключения необходимости строгой фиксации пуансонов перед прессованием против матриц путем размещения пуансонов в полостях матриц.
Формула изобретения
1. Пресс для производства изделий способом полусухого прессования, содержащий оснащенный приводом ротор, с расположенными по окружности матрицами, питающее устройство и пуансон, отличающийся тем, что пресс снабжен пуансонами по числу матриц, а ротор установлен горизонтально на неподвижно закрепленной оси кривошипно-ползунного механизма и соединен, через цепную передачу, с приводом, а шатуны соединены с каждыми пуансонами, при этом длина матрицы подбирается по следующей зависимости:
L = 
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где F1 - площадь прессования, П - периметр изделия, h - высота изделия, kδ - коэффициент бокового распора, μ1 - коэффициент трения смеси о стенки матрицы, ψ - коэффициент, учитывающий обратимую деформацию смеси.
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Фиг. 4
Составитель описания               Масалимов Ф.Я.
Ответственный за выпуск         Ногай С.А.
____________________________________________________________________________________
Кыргызпатент, 720021, г. Бишкек, ул. Московская, 62, тел.: (312) 68 08 19, 68 16 41; факс: (312) 68 17 03 

PAGE  
1

_892022383.unknown

_1352804321.unknown

