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(57) Изобретение относится к области производства строительных материалов и, в частности, к формованию крупноформатных керамических строительных изделий.

Задачей изобретения является повышение эффективности процесса полусухого прессования изделия путем статического прессования с последующим ударным прессованием под двусторонним статическим сжатием формуемого изделия.

Поставленная задача решается тем, что гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий, содержащий неподвижную матрицу, закрепленную на раме, верхнюю, нижнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные верхние и нижние пуансоны, закрепленные, соответственно, на верхних и промежуточных траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регулирующий элемент глубины загрузки смеси в матрице и механизм загрузки смеси, и вместо параллелограммного рычажного прессующего механизма, снабженный прессующими гидроцилиндрами, согласно изобретению, на верхней траверсе устройства установлен ударный механизм, рабочий инструмент которого соприкасается с верхним прессующим пуансоном, соединенным с верхней траверсой через упругий элемент, при этом механизм выпрессовки отформованного изделия из матрицы выполнен в виде механизма фиксации верхней траверсы, состоящего из стоек и рычажного механизма для синхронного поворота стоек вокруг своей оси.

1 н. п. ф., 3 фиг.
Изобретение относится к области производства строительных материалов и, в частности, к формованию крупноформатных керамических строительных изделий.
Известен гидравлический пресс для изготовления керамических изделий, включающий загрузочный механизм, станину с закрепленной в ней неподвижной матрицей и механизм прессования, выполненный в виде поступательно подвижного в направляющих станины ползуна, снабженного на обращенном в сторону матрицы конце ограниченно подвижным вдоль его оси пуансоном, установленным с возможностью периодического входа в матрицу до упора в находящийся в ней, с возможностью периодического контактирования с пуансоном по вышеупомянутому противоположному торцу, боек ударного механизма, кроме того, пресс оснащен двумя средствами для управления работой ударного механизма после предварительного уплотнения до заданного осевого давления смеси в матрице посредством упомянутого пуансона, а другие, например, выполненные в виде концевого выключателя, предназначены для отключения ударного механизма при достижении заданной высоты прессуемого изделия (RU № 2133192 С1, В28В 3/02, 1999).
Недостатком известного пресса является неэффективность процесса прессования формуемого изделия, обусловленная тем, что процесс уплотнения изделия происходит сначала статическим прессованием, а затем ударным, при этом во время ударного прессования за счет упругого расширения прессуемой смеси после каждого удара не достигается высокая степень уплотнения формуемого изделия. Кроме того, с увеличением высоты формуемого изделия за счет повышения потери усилия прессования на преодоление силы трения между формуемой смесью и стенками матрицы снижается степень уплотняемости изделия, что, в свою очередь, приводит к снижению эффективности процесса прессования изделия.

В качестве ближайшего аналога заявляемого решения принят гидравлический пресс для производства строительных изделий, содержащий нижнюю и верхнюю траверсы с вертикально подвижными пуансонами, неподвижную матрицу, закрепленную на раме, тяги, установленные в направляющих и жестко   соединяющие  нижнюю  и   верхнюю траверсы между собой, приводные нижние пуансоны, установленные на промежуточной траверсе, и приводной механизм прессования, выполненный в виде параллелограммного рычажного механизма, одна ось которого соединена со штоком, а вторая ось с помощью тяги соединена с корпусом горизонтально установленного прессующего гидроцилиндра, причем первая ось параллелограммного рычажного механизма расположена с возможностью горизонтального перемещения в пазу, выполненном в тяге, при этом верхняя пара рычагов параллелограммного рычажного механизма шарнирно соединена с промежуточной траверсой, а нижняя пара рычагов - с нижней траверсой. Кроме того, пресс снабжен опорно-регулирующими элементами, состоящими из упора с винтовым механизмом и гидроцилиндрами для выпрессовки отформованных изделий, установленными на раме пресса (KG № 118 С1, В28В 3/00, 1996).

Недостатком известного пресса является сложность конструкции прессующего параллелограммного рычажного механизма, соответственно, и невысокая надежность пресса для производства строительных изделий, а также неэффективность процесса прессования формуемого изделия из-за статичности прилагаемого усилия прессования к формуемому изделию.

Задачей изобретения является повышение эффективности процесса полусухого прессования изделия путем статического прессования с последующим ударным прессованием под двусторонним статическим сжатием формуемого изделия.

Поставленная задача достигается тем, что в гидравлическом прессе для производства крупноформатных керамических строительных изделий, содержащем неподвижную матрицу, закрепленную на раме, верхнюю, нижнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные верхние и нижние пуансоны, закрепленные, соответственно, на верхних и промежуточных траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регулирующий элемент глубины загрузки смеси в матрице и механизм загрузки смеси, пресс, вместо параллелограммного рычажного прессующего механизма, снабжен прессующими гидроцилиндрами, а на верхней траверсе установлен  ударный  механизм, рабочий инструмент которого соприкасается с верхним прессующим пуансоном, соединенным с верхней траверсой через упругий элемент, при этом механизм выпрессовки отформованного изделия из матрицы выполнен в виде механизма фиксации верхней траверсы, состоящего из стоек и рычажного механизма для синхронного поворота стоек вокруг своей оси.

Установка ударного механизма на верхней траверсе с целью динамического воздействия через прессующие пуансоны на уплотняемую смесь позволит повысить степень уплотняемости формуемого изделия по высоте за счет ударного воздействия при одновременном статическом двустороннем сжатии формуемого изделия.

На фиг. 1 показан общий вид гидравлического пресса для производства крупноформатных керамических строительных изделий, на фиг. 2 изображен вид сбоку, на фиг. 3       а) представлен вид сверху, на фиг 3 б) - вид сверху в положении стоек и рычагов перед выпрессовкой отформованного изделия, на фиг. 3 в) - сечение А-А.

Гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий включает в себя неподвижную матрицу 1, закрепленную на раме 2, верхнюю 3, нижнюю 4 и промежуточную 5 траверсы, вертикально подвижные верхние 6 и нижние 7 пуансоны, закрепленные, соответственно, на траверсах 3 и 5, при этом верхний пуансон 6 соединен с верхней траверсой через упругий элемент 8, прессующие гидроцилиндры 9, корпуса которых закреплены к нижней траверсе 4, а штоки - к промежуточной 5, тяги 10, установленные в направляющих 11 и жестко соединяющие нижнюю 4 и верхнюю 3 траверсы между собой, механизм загрузки смеси в матрицу 1, включающий в себя бункер 12 с кареткой 13 и приводным гидроцилиндром 14, механизм выпрессовки отформованного изделия из матрицы 1, состоящий из стоек 15 и рычажного механизма 16 для синхронного поворота стоек вокруг своей оси, и ударный механизм 17, закрепленный на верхней траверсе 3, инструмент ударного механизма соприкасается с верхним пуансоном 6. Кроме этого гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий снабжен механизмом регулирования глубины загрузки смеси в матрицу 1, выполненным в виде опорного кронштейна 19 на раме 2 с набором пластин 20. Матрица 1 выполнена с пустотообразователями 21, закрепленными при помощи пластин 22 к ее боковым стенкам.

Гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий работает следующим образом.

Перед началом работы производится регулировка пресса для производства строительного изделия с конкретной высотой. Регулировка высоты формуемого изделия осуществляется путем изменения глубины загрузки смеси в матрицу 1, которая достигается за счет установки или съема пластин 20 на опоре 19 и регулирования расстояния между верхней 3 и нижней 4 траверсами. Расстояние между верхними и нижними траверсами регулируется путем закручивания или откручивания гаек на тягах 10.

После настройки пресса на выпуск изделия с конкретными размерами бункер 12 заполняется заранее подготовленной смесью. Затем с включением гидроцилиндра 14 управления кареткой 13, последняя перемещается к матрице 1 и заполняет его смесью, а затем возвращается в исходное положение. Во время загрузки матрицы 1 смесью дозирование осуществляется объемно. После загрузки матрицы 1 смесью процесс прессования изделия происходит путем подачи рабочей жидкости в поршневые полости прессующих гидроцилиндров 9. При этом под действием усилия, развиваемого прессующими гидроцилиндрами 9, верхняя траверса 3 с пуансоном 6 опускается вниз, и с момента соприкосновения верхнего пуансона 6 со смесью в матрице 1 начинается процесс уплотнения смеси и формования изделия. По мере уплотнения смеси и повышения ее сопротивления деформации начинается движение промежуточной траверсы 5 с нижним пуансоном 7 вверх, навстречу к верхнему пуансону 6. При достижении давления прессования определенного заданного значения включается ударный механизм 17, в результате чего его инструмент начинает совершать ударное воздействие на верхний пуансон 6, при этом под действием усилия, развиваемого прессующими гидроцилиндрами 9, уплотняемая смесь в матрице 1 статически сжата с двух сторон верхним 6 и нижним 7 пуансонами. Затем при достижении  расстояния между верхним 6 и нижним 7 пуансонами высоты формуемого изделия ударный механизм отключается, а гидрораспределитель управления прессующими гидроцилиндрами 9 переключается в противоположную позицию, в результате чего рабочая жидкость из напорной магистрали начинает поступать в штоковые полости прессующих гидроцилиндров 9. Втягивание штоков прессующих гидроцилиндров 9 приводит к опусканию промежуточной траверсы 5 вниз, и с момента ее касания пластин 20 на опорах 19 начинается подъем верхней траверсы 3 с пуансоном 6 вверх. Далее, когда расстояние между верхним пуансоном 6 и матрицей 1 станет больше высоты отформованного изделия, поворотом рычага 16 стойки 15 переводятся в режим фиксации верхней траверсы 3. При фиксированной верхней траверсе 3 переключением гидрораспределителя управления прессующими гидроцилиндрами 9 рабочая жидкость из напорной магистрали  подается в их поршневые полости. В результате этого под действием усилия, развиваемого прессующими гидроцилиндрами 9, промежуточная балка 5 с нижним пуансоном 7, поднимаясь вверх, осуществляет выпрессовку отформованного изделия из матрицы 1. Далее, при перемещении каретки 13 механизма загрузки для заполнения матрицы 1 очередной порцией смеси отформованное изделие сталкивается кареткой 13 на приемное устройство или конвейер для последующего транспортирования к месту складирования (приемное устройство на чертеже не показано). После загрузки матрицы 1 очередной порцией смеси и съема отформованного изделия начинается следующий цикл процесса прессования изделия.

Таким образом, в предлагаемом гидравлическом прессе высокая эффективность процесса прессования изделия достигается за счет ударного воздействия на уплотняемую смесь при одновременном статическом сжатии формуемого изделия с двух сторон.
Формула изобретения
Гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий, содержащий неподвижную матрицу, закрепленную на раме, верхнюю, нижнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные верхние и нижние пуансоны, закрепленные, соответственно, на верхних и промежуточных траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регулирующий элемент глубины загрузки смеси в матрице и механизм загрузки смеси, и вместо параллелограммного рычажного прессующего механизма, снабженный прессующими гидроцилиндрами,             о т л и ч а ю щ и й с я тем, что, согласно изобретению, на верхней траверсе устройства установлен ударный механизм, рабочий инструмент которого соприкасается с верхним прессующим пуансоном, соединенным с верхней траверсой через упругий элемент, при этом механизм выпрессовки отформованного изделия из матрицы выполнен в виде механизма фиксации верхней траверсы, состоящего из стоек и рычажного механизма для синхронного поворота стоек вокруг своей оси.
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Фиг. 1
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Фиг. 2
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Фиг. 3
Выпущено отделом подготовки материалов
____________________________________________________________________________________
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