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

Задачей изобретения является повышение производительности пресса за счет увеличения усилия прессования и, соответственно, количества одновременно формуемых изделий за один цикл работы пресса.

Поставленная задача достигается тем, что в гидравлическом прессе для производства строительных изделий, содержащем верхнюю и нижнюю траверсы, соединенные между собой тягами, неподвижную матрицу, верхние и нижние пуансоны, опорно-регулирующий механизм, параллелограммный рычажный прессующий механизм и гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий, согласно изобретению, нижняя траверса устройства выполнена составной, которая состоит из верхней составляющей, шарнирно соединенной с нижними концами нижних пар рычагов и из нижней составляющей, жестко соединенной с нижними концами тяг, при этом между верхней и нижней составляющими нижней траверсы установлены гибкие рукава, полости которых соединены через гидрораспределитель с источником гидравлического питания.

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

Известен гидравлический пресс для производства огнеупорных изделий из порошкообразного материала, содержащий нижнюю и верхнюю траверсы с горизонтально-подвижным пуансоном, матрицу, прикрепленную к штокам цилиндров ее перемещения, приводной нижний пуансон и опорную - плиту, жестко прикрепленную к нижнему пуансону и взаимодействующую с установленными на штоках цилиндров перемещения матрицы упорными шайбами (SU № 885023 А1, кл. В28В 3/04, 1981).

Недостатком известного пресса является то, что с увеличением габаритных размеров формуемого изделия и количества, одновременно формуемых изделий, пресс должен быть снабжен прессующими гидроцилиндрами значительных габаритов и работать на высоких рабочих давлениях в гидросистеме.

В качестве ближайшего прототипа 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, В23В 3/00, 1996).
Недостатком известного пресса является сложность достижения значительных усилий прессования при помощи параллелограммного рычажного прессующего механизма, который необходим при увеличении количества одновременно формуемых изделий за один цикл.

Задача изобретения состоит в повышении производительности пресса за счет увеличения усилия прессования и, соответственно, количества одновременно формуемых изделий за один цикл работы пресса.

Поставленная задача достигается тем, что в гидравлическом прессе для производства строительных изделий, содержащем верхнюю и нижнюю траверсы, соединенные между собой тягами, неподвижную матрицу, верхние и нижние пуансоны, опорно-ре-гулирующий механизм, параллелограммный рычажный прессующий механизм и гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий, согласно изобретению, нижняя траверса выполнена составной, состоящей из верхней и нижней частей, при этом к верхней составляющей нижней траверсы шарнирно соединены нижние концы нижних пар рычагов, а нижняя составляющая траверсы жестко закреплена к тягам, причем между верхней и нижней составляющими нижней траверсы установлены гибкие рукава, полости которых соединены через гидрораспределитель с источником гидравлического питания.

На фиг. 1 показан общий вид гидравлического пресса для производства строительных изделий, на фиг. 2 изображено сечение    А-А фиг. 1.

Гидравлический пресс для производства строительных изделий включает в себя верхнюю 1, промежуточную 2 и нижнюю 3 траверсы, вертикально подвижные верхние 4 и нижние 5 пуансоны, закрепленные соответственно на верхней и промежуточной траверсах 1 и 2, неподвижно закрепленную на раме 6 матрицу 7, тяги 8, установленные в направляющих 9 и соединяющие верхнюю 1 и нижнюю 3 траверсы между собой, параллелограммный рычажный прессующий механизм, состоящий из верхней пары 10 и нижней пары 11 рычагов, и прессующий гидроцилиндр 12. Ось 13, соединяющая верхнюю пару рычагов 10 и нижнюю пару рычагов 11, одновременно соединена со штоком  прессующего  гидроцилиндра 12, а ось 14, соединяющая вторую пару верхних и нижних рычагов при помощи тяг 15, соединена с корпусом прессующего гидроцилиндра 12. При этом вторые концы верхней пары рычагов 10 шарнирно соединены с промежуточной траверсой 2, а вторые концы нижней пары рычагов 11 шарнирно соединены с нижней траверсой 3.

Кроме этого, пресс снабжен механизмом загрузки смеси, включающим в себя бункер 16 с кареткой 17 и приводным гидроцилиндром 18, механизмом выпрессовки отформованных изделий, выполненным в виде установленных на раме 6 гидроцилиндров 19, и механизмом регулирования глубины загрузки смеси в матрицу 7, содержащим опорную поверхность 20 с набором пластин 21.

Нижняя траверса 3 выполнена составной, состоящей из верхней 22 и нижней 23 частей, при этом верхняя составляющая 22 шарнирно соединена с нижними концами нижних пар рычагов 11, а нижняя составляющая 23 траверсы 3 жестко соединена с нижними концами тяг 8. Между верхней составляющей 22 и нижней составляющей 23 нижней траверсы 3 установлены гибкие рукава 24, полости которых через гидрораспределитель соединены с источником гидравлического питания.

Исполнение нижней траверсы составной и установка между ними гибких рукавов, соединенных через гидрораспределитель с источником гидравлического питания, обеспечивают существенное увеличение усилия прессования, что, в свою очередь, позволяет увеличить количество одновременно формуемых изделий за один цикл и повысить производительность пресса.

Гидравлический пресс для производства строительных изделий работает следующим образом.

В начале работы гидравлического пресса при помощи опорной поверхности 20 и набора пластин 21 регулируется требуемая глубина загрузки смеси в матрице 7, при этом объем смеси в формах матрицы 7 подбирается таким образом, чтобы при достижении заданного удельного давления прессования высота отформованных изделий в матрице 7 была равна требуемой.
Смесь загружается в бункер 16, откуда под действием силы тяжести заполняет каретку 17. С включением гидроцилиндра 18 каретка 17 перемещается к матрице 7, заполняет его формы смесью, при этом дозирование смеси в процессе загрузки производится объемно. Далее включаются прессующие гидроцилиндры 12, при этом верхняя траверса 1 с верхними пуансонами 4 под действием усилия, развиваемого прессующими гидроцилиндрами 12, опускается вниз, а промежуточная траверса 2 с нижними пуансонами 5 поднимается вверх, в результате чего смесь в формах матрицы 7 уплотняется, и происходит формование изделий. Причем длина рычагов 10 и 11, а также ход штока прессующего гидроцилиндра 12 подбираются таким образом, чтобы при полном распрямлении рычагов 10 и 11 было выбрано 85-90 % требуемого перемещения пуансонов 4 и 5 навстречу друг другу, а оставшееся 10-15 % выбираются деформацией гибких рукавов 24 при подаче в их полости жидкости через гидрораспределитель от источника гидравлического питания.

Таким образом, процесс прессования изделий в полостях матрицы 7 осуществляется в два этапа. На первом этапе за счет усилия, развиваемого параллелограммным рычажным прессующим механизмом, формуемые изделия в полостях матрицы 7 уплотняются до 85-90 % от требуемого значения, а затем путем подачи жидкости под давлением в полости гибких рукавов 24 осуществляется окончательное прессование.

После окончания процесса прессования изделий в полостях матрицы 7 для их выпрессовки включаются гидроцилиндры выпрессовки 19. В результате этого штоки гидроцилиндров 19, выдвигаясь, упираются в верхнюю траверсу 1, при этом усилие, развиваемое этими гидроцилиндрами через тяги 8, нижнюю 3, промежуточную 2 траверсы и нижние пуансоны 5, осуществляет выпрессовку отформованных изделий из матрицы 7. Выпрессовка изделий из матрицы 7 осуществляется до полного выхода их из полости матрицы 7 и достижения верхних торцов пуансонов 5 на одном уровне с верхними краями матрицы 7. Таким образом, завершается цикл работы пресса, и следующий цикл  начинается загрузкой новой порции смеси в формы матрицы 7. При этом каретка 17 механизма загрузки смеси, перемещаясь к матрице 7, сталкивает отформованные изделия на конвейер для складирования (на чертеже не показан).

Из приведенного описания устройства и принципа работы предлагаемого гидравлического пресса для  производства  строительных изделий видно, что на втором этапе процесса прессования изделий за счет значительной площади поверхности гибких рукавов 24, контактирующих одновременно с верхней 22 и нижней 23 составными частями траверсы 3, достигаются значительные усилия прессования, а это, в свою очередь, позволяет одновременно формовать большее количество изделий за один цикл.

Формула изобретения  
Гидравлический пресс для производства строительных изделий, содержащий верхнюю и нижнюю траверсы, соединенные между собой тягами, неподвижную матрицу, верхние и нижние пуансоны, опорно-регу-лирующий механизм, параллелограммный рычажный прессующий механизм и гидроцилиндры для выпрессовки отформованных из-делий,  отличающийся  тем, что нижняя траверса выполнена составной, которая состоит из верхней составляющей, шарнирно соединенной с нижними концами нижних пар рычагов и из нижней составляющей, жестко соединенной с нижними концами тяг, при этом между верхней и нижней составляющими нижней траверсы установлены гибкие рукава, полости которых соединены через гидрораспределитель с источником гидравлического питания.
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Фиг. 1
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Фиг. 2
Выпущено отделом подготовки материалов
___________________________________________________________________________________
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