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(54) Установка для непрерывного формования изделий из порошковой массы
(57) Изобретение относится к промышленности строительных материалов и может быть использовано для формования изделий из порошковых масс.

Задачей изобретения является упрощение конструкции и повышение степени прессования.

Поставленная задача решается тем, что установка для непрерывного формования изделий из порошковой массы, содержащая раму, смонтированный на ней пластинчатый конвейер с формами, состоящими из Г-образных пластин, прикрепленных горизонтальными полками к звеньям цепи конвейера, установленных на раме по обе стороны конвейера, вертикальных щек с продольными пазами под горизонтальные полки Г-образных пластин, расположенный над конвейером бункер-питатель, прессующее устройство, выполненное в виде П-образного нагнетателя с кривошипно-шатунным приводом, опертого, посредством рычагов на раму и заглаживающую плиту дополнительно снабжена смонтированным перед прессующим устройством загрузочным бункером с прессующими роликами, а бункер-питатель выполнен секционным, состоящим из верхней и нижней секций, при этом нижняя секция бункера-питателя с заглаживающей плитой установлена неподвижно под прессующим устройством по ходу перемещения конвейера.

Установка обеспечивает непрерывное автоматическое формование кирпича из порошковых масс.  1 н.п. ф., 2 фиг.
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(54) Installation for continuous molding of articles from the powder mass
(57) The invention relates to the construction materials industry and can be used for molding articles, made from powder masses.
Problem of the invention is to simplify the structure and increase the degree of compaction. 

The stated problem is solved by the fact that the installation for continuous molding of articles, made from the powder mass, comprising a frame; apron feeder, mounted on a frame, containing forms, composed of L-shaped plates, attached by horizontal legs to the conveyor chain links, installed on the frame on both sides of the conveyor; the vertical jaws with longitudinal grooves for the horizontal legs of L-shaped plates; feed bin, mounted over the conveyor; pressing device, made as an U-shaped blower with a crank drive, rested, by means of levers, on a frame and smoothed plate; is further provided with a feeding box with pressing rollers, disposed in front of the pressing device, and feed bin was made sectional, consisting of upper and lower sections; where the lower section of the feed bin with a smoothing plate is fixedly mounted under the pressing device along the course of the conveyor movement.
This installation provides continuous automatic molding of bricks from powder masses. 1 independ.claim, 2 figures.
Изобретение относится к промышленности строительных материалов и может быть использовано для формования изделий из порошковых масс.

Известна установка для непрерывного формования строительных изделий, содержащая загрузочный бункер, вертикально замкнутый пластинчатый конвейер с щитовой бортоснасткой, клиновые башмаки, раму с наклонными направляющими для перемещения клиновых башмаков, механизм подъема и прессующий механизм. Бункер установки выполнен с днищем, имеющим отверстия и направляющие, прессующий механизм снабжен возбудителем вертикальных колебаний с направляющими для его вертикального перемещения и опорами в виде пружин, размещенных на направляющих днища, а его прессующий орган выполнен в виде пустотообразователей, жестко соединенных в верхней части с возбудителем колебаний и установленных в отверстиях днища с возможностью перемещения вдоль его направляющих, механизм подъема выполнен в виде копира, закрепленного на валу ведущей звездочки конвейера и подпружиненного коромысла на одном конце с роликом, контактирующим с копиром, а на другом конце - с толкателями, контактирующими с клиновыми башмаками, соединенными с днищем (Патент RU №2020059, С1, кл. B28B 3/02, B28B 1/08, B28B 13/02, B28B 5/02, 1994).

Процесс формования изделий в данной установке не совсем непрерывный. Для реализации процесса, форма с порошком осуществляет шаговое перемещение на позицию формования, прессуется, после прессования порошковой массы прессующий механизм, для снятия нагрузки, необходимо приподнимать специальным подъемным механизмом, в это время конвейер осуществляет очередной шаг, равной ширине пластины конвейера. Для приложения динамического воздействия использован вибровозбудитель, который снабжен направляющими для его вертикального перемещения и опорами в виде пружин, размещенных на направляющих днища, при этом вибровозбудитель, само подвижное днище и прессующий орган каждый раз нужно поднимать и опускать для реализации шагово-непрерывного перемещения формы с порошковой   массой,  что  требует  дополнительных энергозатрат. Все это усложняет конструкцию, снижает производительность и повышает энергоемкость формования изделия.

Более близкой по технической сущности является установка для непрерывного формования строительных изделий типа кирпич, состоящая из рамы, бункера-питателя для формовочной смеси, конвейера с Г-об-разными пластинами с горизонтальными и вертикальными полками, щек с продольными пазами, П-образного нагнетателя, прикрепленного к балке, опирающейся шарнирно посредством рычагов на раму, кривошипно-шатунного механизма, стабилизатора рамной конструкции с заглаживающей плитой, опор, служащих для шарнирного прикрепления стабилизатора к щекам и ванны. В стойке и перемычке нагнетателя имеются окна, обеспечивающие подачу формовочной смеси из бункера-питателя в формы, образованные Г-образными пластинами и щеками. К перемычке прикреплен амортизирующий уплотнитель, служащий для предотвращения жестких ударов по вертикальным полкам Г-образных пластин (Патент SU №1788930, A3, кл. B28B 5/02, 1993).

Недостатком устройства является ее конструктивная сложность и неполная засыпка форм порошковой массой из бункера-питателя, смонтированного над прессующим устройством, несмотря на наличие окон в стойке и перемычке нагнетателя прессующего устройства и, сложного по конструкции, стабилизатора, отвращающего высыпание формовочной массы и обеспечивающее заглаживание верхней поверхности изделия, наблюдается недосыпание форм прессуемой смесью, что, в конечном счете, приводит к низкой степени прессования порошкового материала.

Задачей изобретения является упрощение конструкции и повышение степени прессования.

Поставленная задача решается тем, установка для непрерывного формования изделий из порошковой массы, содержащая раму, смонтированный на ней пластинчатый конвейер с формами, состоящими из Г-образных пластин, прикрепленных горизонтальными полками к звеньям цепи конвейера, установленных на раме по обе стороны конвейера, вертикальных щек с продольными пазами под горизонтальные полки Г-образных пластин, расположенный над конвейером бункер-питатель, прессующее устройство, выполненное в виде П-образного нагнетателя с кривошипно-шатунным приводом, опертого, посредством рычагов на раму и заглаживающую плиту дополнительно снабжена смонтированным перед прессующим устройством загрузочным бункером с прессующими роликами, а бункер-питатель выполнен секционным, состоящим из верхней и нижней секций, при этом нижняя секция бункера-питателя с заглаживающей плитой установлена неподвижно под прессующим устройством по ходу перемещения конвейера.

На фиг. 1 изображена схема установки; на фиг. 2 - разрез А-А на фиг. 1.

Установка состоит из рамы 1, бункера-питателя 2 с нижней секцией и загрузочного бункера 3 для формовочной смеси, прессующих роликов 4, смонтированных в днище загрузочного бункера 3, конвейера 5 с формами, состоящими из Г-образных пластин 6 с горизонтальными 7 и вертикальными 8 полками, щек 9 с продольными пазами 10, П-об-разного нагнетателя 11, прикрепленного к балке 12, опирающейся шарнирно посредством рычагов 13 на раму 1, кривошипно-шатунного механизма 14, заглаживающей плиты 15 и ванны 16. В стойке 17 и перемычке 18 нагнетателя имеются окна, обеспечивающие подачу формовочной смеси из бункера-питателя 2 в формы, образованные Г-образными пластинами 6 и щеками 9, а в днище нижней секции бункера смонтирована заглаживающая плита 15.

Установка работает следующим образом.

Формовочная смесь из загрузочного бункера 3 и бункера-питателя 2 непрерывно поступает в формы, образованные Г-образными пластинами 6 и щеками 9. Прессующие ролики 4 вовлекают порошковую массу в непрерывно движущие формы и предварительно ее уплотняют. Г-образные пластины 6 с необходимой скоростью конвейером 5 продолжают непрерывно перемещаться между щеками 9, подавая смесь под нагнетатель 11, который, совершая шагающее движение перпендикулярно направлению конвейера 5 от кривошипно-шатунного механизма 14, послойно трамбует перемычкой 18 формовочную смесь на уровне вертикальных 8 полок  Г-образных пластин 6. В процессе формования имеет место статодинамическое и динамическое воздействие на смесь (в прототипе - динамическое), что позволяет получить повышенный степень прессования, тем самым качественное изделие. Срезание лишней массы и заглаживание верхней поверхности изделия осуществляется плитой 15, неподвижно смонтированной в днище нижней секции бункера-питателя 2.

Усилие уплотнения воспринимается продольными пазами 10 щек 9, которые одновременно гарантируют горизонтальность и жесткость Г-образных пластин 6, поскольку в пазах 10 находятся горизонтальные полки 7 Г-образных пластин 6.

При выходе Г-образных пластин 6 с изделием из зоны воздействия нагнетателя 11 изделие обладает распалубочной прочностью. Длина щек 9 ограничивается зоной действия нагнетателя 11, а стенки нижней секции бункера служат также боковой стенкой загрузочного бункера 3, на которых смонтированы прессующие ролики 4. При огибании звездочки конвейера 5 Г-образные пластины 6 поворачиваются по отношению друг к другу, и происходит распалубка продольных стенок формы, образованной вертикальными полками 8 Г-образных пластин 6. Изделие освобождается и за счет сил тяжести сползает с Г-образной пластины 6 на приемное устройство (на чертеже не показано) и тем самым удаляются изделия из формы.

Освободившиеся от изделия Г-образные пластины 6 на нижней ветви конвейера 5 окунаются в жидкость, например, воду, находящуюся в ванне 16. Смачивание обеспечивает хорошее отлипание изделия и его товарный вид.

Отформованные изделия после снятия нагрузки продолжают перемещаться конвейером 5 из зоны прессования, заглаживаться неподвижной плитой 15 и скатываются вниз по склизу на приемный транспортер (не показан). Далее цикл повторяется.

Установка обеспечивает непрерывное автоматическое формование кирпича из порошковых масс.
Формула изобретения
Установка для непрерывного формования изделий из порошковой массы, содержащая раму, смонтированный на ней пластинчатый конвейер с формами, состоящими из Г-образных пластин, прикрепленных горизонтальными полками к звеньям цепи конвейера, установленных на раме по обе стороны конвейера, вертикальных щек с продольными пазами под горизонтальные полки Г-образных пластин, расположенный над конвейером бункер-питатель, прессующее устройство, выполненное в виде П-образного  нагнетателя с кривошипно-шатунным приводом, опертого посредством рычагов на раму и заглаживающую плиту, отличающаяся тем, что дополнительно снабжена смонтированным перед прессующим устройством загрузочным бункером с прессующими роликами, а бункер-питатель выполнен секционным, состоящим из верхней и нижней секций, при этом нижняя секция бункера-питателя с заглаживающей плитой установлена неподвижно под прессующим устройством по ходу перемещения конвейера.
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Фиг. 1

[image: image2.jpg]A-A

13
14

1/

a.. -‘ g
ll N
< \\\\\\ \\\\:

18

Sy

%

‘\.

Eupe

10

\\\\\\ \\\\\

N "
[

2z AN

vz
'2.
Dz

SN

/.





Фиг. 2

Выпущено отделом подготовки материалов
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