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(54) Устройство для образования пустот при производстве крупноформатных  керамических изделий

(57) Изобретение относится к области производства строительных материалов, в частности, к формованию крупноформатных керамических изделий на гидравлических прессах для производства изделий полусухим способом формования.

Задачей изобретения является повышение надежности и долговечности устройства для образования пустот при производстве крупноформатных керамических изделий за счет исключения из конструкции эластичной оболочки как наиболее слабого звена.

Поставленная задача решается тем, что устройство для образования пустот при производстве   крупноформатных    керамических изделий, прессуемых из порошковых масс, содержащее пресс-форму со штампом, механизм допрессовки, выполненный в виде механизма гидростатической передачи энергии, включающий плунжерные насосы, соединенные с приводным гидроцилиндром, управляющий гидрораспределитель с источником гидравлического питания и сливом, согласно изобретению, снабжено вертикально установленными внутри пресс-формы металлическими пустотообразователями, в которых выполнены гидравлические и пневматические каналы, причем каждый гидравлический канал пустотообразователей с одной стороны соединен напорной полостью плунжерных насосов и через обратный клапан и регулируемый дроссель с водопроводной системой, а с другой стороны через регулируемый дроссель сообщен со сливом, при этом пневматические каналы пустотообразователей сообщены между собой и через регулируемый дроссель соединены с источником сжатого воздуха, причем количество пусотообразователей равно количеству плунжерных насосов.

1 н. п. ф., 2 фиг.
Изобретение относится к области производства строительных материалов, в частности, к формованию крупноформатных керамических изделий на гидравлических прессах.

Известно устройство образования пустот в изделии, прессуемом из порошковых масс в пресс-форме, содержащее закрепленную на штампе эластичную оболочку, выполненную в виде полых выступов, полости которых соединены с каналом в сменной пластине, соединенным, в свою очередь, с помощью трубопровода со сливным герметичным резервуаром, причем в трубопроводе установлен регулируемый предохранительный клапан, а параллельно ему включены обратный и управляемый игольчатый клапаны            (SU № 292781 А1, кл. В28В 1/44, В28В 7/34, 1971).

Недостатком известного устройства является невозможность обеспечения одинаковой и одновременной деформации всех выступов эластичной оболочки. Это происходит из-за того, что собственная упругость эластичной оболочки по длине образующих выступов неодинаковая, кроме этого, сопротивление деформации из-за внутреннего и внешнего трения смеси будет также неодинаковым. В результате эластичный выступ, на-чавший первым деформацию, за счет уменьшения собственной упругости и уменьшения сопротивления деформации смеси будет продолжать деформироваться до тех пор, пока сопротивления деформации всех эластичных выступов не выровняются между собой. Кроме этого, к недостаткам известного устройства следует отнести ограниченность ресурса эластичной оболочки по прочностным характеристикам, так как она работает в абразивной среде, что в свою очередь, снижает надежность работы устройства в целом.

В качестве ближайшего прототипа заявляемого технического решения принято устройство для образования пустот при производстве керамических изделий, прессуемых из порошковых масс, содержащее пресс-форму и закрепленные на штампе эластичные оболочки, выполненные в виде полых выступов, снабженный механизмом допрессовки, включающим в себя приводной гидроцилиндр с управляющим гидрораспределителем и источником гидравлического питания, кинематически   соединенным с  группой,  численно равной по количеству полых выступов эластичных оболочек, соосно соединенные с плунжерными насосами, напорные полости которых сообщены с полостями эластичных оболочек, а поршневые полости плунжерных насосов сообщены между собой, с поршневой полостью гидроцилиндра и с гидрораспределителем (KG № 1465 С1, кл. В28В 1/44, 3/00, 2012).

Недостатком известного устройства является невысокая надежность, обусловленная тем, что эластичные оболочки, работающие в абразивной среде, быстро изнашиваются и выходят из строя. Этот недостаток особенно сильно будет проявляться при производстве крупноформатных керамических изделий, так как с увеличением габаритных размеров прессуемого изделия будут увеличиваться и размеры эластичной оболочки, а это, в свою очередь, будет способствовать снижению надежности с точки зрения прочностных характеристик эластичной оболочки.

Задачей изобретения является повышение надежности и долговечности устройства за счет исключения из конструкции эластичной оболочки как наиболее слабого звена.

Поставленная задача решается тем, что устройство для образования пустот при производстве крупноформатных керамических изделий, прессуемых из порошковых масс, содержащее пресс-форму со штампом, механизм допрессовки, выполненный в виде механизма гидростатической передачи энергии, включающий плунжерные насосы, соединенные с приводным гидроцилиндром, управляющий гидрораспределитель с источником гидравлического питания и сливом, согласно изобретению, снабжено вертикально установленными внутри пресс-формы металлическими пустотообразователями, в которых выполнены гидравлические и пневматические каналы, причем каждый гидравлический канал пустотообразователей с одной стороны соединен напорной полостью плунжерных насосов и через обратный клапан и регулируемый дроссель с водопроводной системой, а с другой стороны через регулируемый дроссель сообщен со сливом, при этом пневматические каналы пустотообразователей сообщены между собой и через регулируемый дроссель соединены с источником сжатого воздуха, причем количество пусотообразователей равно количеству плунжерных насосов.
На фиг. 1 показан общий вид устройства и на фиг. 2 представлено взаимное расположение элементов в различные периоды работы устройства: а) - в момент загрузки пресс-формы формуемой смесью; б) - в момент окончания первого этапа прессования изделия штампом; в) - в момент окончания второго этапа прессования энергией распирающей изнутри жидкости под давлением; г) - в момент съема отформованного изделия со штампа.

Устройство для образования пустот при производстве крупноформатных керамических изделий включает в себя пресс-форму 1, штамп 2, вертикально закрепленные на пресс-форме 1 пустотообразователи 3 с гидравлическими 4 и пневматическими 5 каналами, плунжерные насосы 6 с общим приводом, выполненным в виде гидроцилиндра 7. Для управления гидроцилиндром 7 привода плунжерных насосов 6 устройство снабжено гидрораспределителем 8 с источником гидравлического питания 9 и сливом 10. При этом гидравлические каналы 4 каждого пустотообразователя 3 одновременно соединены с одной из напорных полостей плунжерного насоса 6 и через регулируемые дроссели 11 со сливом 12, а через обратные клапаны 13 и регулируемый дроссель 14 сообщены с водопроводной системой 15. Что касается пневматических каналов 5 пустотообразователей 3, то они соединены между собой и через регулируемый пневматический дроссель 16 соединены с источником сжатого воздуха 17.

Кроме этого, устройство может быть снабжено механизмом регулирования глубины загрузки смеси в пресс-форме 1, выполненным в виде опоры 18 с набором пластин 19, заслонкой 20 для закрытия приемного отверстия пресс-формы 1, кареткой 21 для загрузки смеси в полость пресс-формы и специальным приспособлением 22 для съема отформованного изделия со штампа 2 и транспортировки к месту складирования.

Устройство для образования пустот при производстве крупноформатных керамических изделий работает следующим образом.

Перед загрузкой смеси в зависимости от требуемой высоты отформованного изделия при помощи набора пластин 19 регулируется необходимая глубина загрузки смеси в  прессформу 1. Затем подготовленная смесь при помощи каретки 21 механизма загрузки смеси загружается в полость пресс-формы 1, при этом дозировка смеси осуществляется объемно.

Процесс прессования смеси в пресс-форме осуществляется в два этапа. Для этого после загрузки пресс-формы 1 смесью ее приемное отверстие закрывается заслонкой 20 и включается механизм прессования (на чертеже механизм прессования не показан), при этом штамп 2, перемещаясь вверх, уплотняет смесь в полости пресс-формы 1. При достижении требуемой высоты формуемого изделия и степени его уплотнения на первом этапе прессования механизм прессования выключается. На этом первый этап процесса прессования заканчивается, и для осуществления второго этапа проводится определенная подготовительная работа, которая заключается в  следующем. Регулируемые гидравлические дроссели 11 и пневматический дроссель 16 закрываются, затем путем открытия гидравлического дросселя 14 полости пустотообразователей и напорные полости плунжерных насосов заполняются водой из водопроводной системы 15. Далее с включением гидрораспределителя 8 управления гидроцилиндром 6 привода плунжерных насосов 7 начинается второй этап процесса прессования, суть которого заключается в дальнейшем уплотнении смеси в полости пресс-формы 1 за счет энергии воды, которая под давлением распирает изнутри формуемое изделие. В результате этого за счет исключения потерь усилия прессования на преодоление сил трения между смесью и стенками матрицы при прочих равных условиях достигается наибольшая степень уплотнения формуемого изделия. На втором этапе процесса прессования изделия за счет того, что на первом этапе процесса прессования формуемое изделие получает определенную степень уплотнения, и кратковременности второго этапа прессования изделие не раскисает под действием используемой воды.

После окончания второго этапа прессования гидрораспределитель 8 переключается, и поршни плунжерных насосов занимают исходное положение. Затем перед съемом отформованного     изделия     гидравлические дроссели 11 и пневматический дроссель 16 открываются, в результате этого под действием сжатого воздуха вода из каналов пустотообразователей 3 выдувается на слив 12. После того как вода полностью выйдет из полостей пустотообразователей 3 и каналов, соединяющих элементы между собой, включается механизм прессования, в результате которого штамп 2, перемещаясь вверх, осуществляет выпрессовку отформованного изделия из полости пресс-формы 1. Отформованное изделие после выпрессовки из полости пресс-формы 1, находящееся на поверхности торца штампа 2, захватывается специальным съемным приспособлением 22 и транспортируется к месту складирования.
Таким образом, осуществление процесса прессования изделия в два этапа, при котором на первом этапе процесс прессования производится традиционно механизмом прессования, а на втором этапе - при помощи энергии распирающей изнутри формуемое изделие жидкости, достигается наибольшая степень уплотнения формуемого изделия. В то же время отсутствие в конструкции устройства эластичных оболочек существенно повышает надежность и долговечность конструкции устройства.

Заявляемое техническое решение обеспечит высокую надежность и долговечность устройства за счет исключения из конструкции эластичной оболочки как наиболее слабого звена.

Формула изобретения  
Устройство для образования пустот при производстве крупноформатных керамических изделий, прессуемых из порошковых масс, содержащее пресс-форму со штампом, механизм допрессовки, выполненный в виде механизма гидростатической передачи энергии, включающий плунжерные насосы, соединенные с приводным гидроцилиндром, управляющий гидрораспределитель с источником гидравлического питания и сливом, отличающийся тем, что устройство снабжено вертикально установленными внутри пресс-формы металлическими пустотообразователями, в которых выполнены гидравлические и пневматические каналы, причем каждый гидравлический канал пустотообразователей с одной стороны соединен напорной полостью плунжерных насосов и через обратный клапан и регулируемый дроссель с водопроводной системой, а с другой стороны через регулируемый дроссель сообщен со сливом, при этом пневматические каналы пустотообразователей сообщены между собой и через регулируемый дроссель соединены с источником сжатого воздуха, причем количество пустотообразователей равно количеству плунжерных насосов.
Устройство для образования пустот при
 производстве крупноформатных керамических изделий
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Фиг. 1

Устройство для образования пустот при
 производстве крупноформатных керамических изделий
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Фиг. 2
Выпущено отделом подготовки материалов
___________________________________________________________________________________

Государственная служба интеллектуальной собственности и инноваций при Правительстве Кыргызской Республики,

720021, г. Бишкек, ул. Московская, 62, тел.: (312) 68 08 19, 68 16 41; факс: (312) 68 17 03
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