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(57) Изобретение относится к производству строительных изделий, в частности, к полусухому формованию крупноформатных керамических строительных изделий на гидравлическом прессе.

Задачей изобретения является повышение удельного давления прессования при формовании одного крупноформатного изделия за один цикл при фиксированном значении усилия прессования.

Поставленная задача достигается тем, что в гидравлическом прессе для производства строительных изделий, содержащий нижнюю, верхнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регулирующий элемент, состоящий из упора с винтовым механизмом, закрепленную на раме матрицу, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и гидроцилиндр прессования, согласно изобретению, промежуточная траверса выполнена составным, состоящим из верхней и нижней промежуточной траверсы, в которых на верхней закреплен нижний пуансон, а на нижней закреплены пустотообразователи, при этом суммарная площадь поперечного сечения пустотообразователей равна площади поверхности пуансона без пустотообразователей, причем нижняя промежуточная траверса снабжена механизмом, обеспечивающим фиксирование расстояния между промежуточными траверсами по оси прессования изделия в двух положениях.

1 н. п. ф., 4 фиг.
 <SDODE>  Изобретение относится к области производства строительных материалов и, в частности, к формованию крупноформатных керамических строительных изделий.

Известен 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, нижние пуансоны, установленные на промежуточной траверсе и 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, выполненным 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-регули-рующими элементами, состоящими из упора с винтовым механизмом и установленными на раме пресса гидроцилиндрами для выпрессовки отформованных изделий (KG № 118 C1, кл. В28В 3/00, 1996).

Недостатком известного пресса является сложность конструкции параллелограммного рычажного прессующего механизма, соответственно и не высокая надежность пресса для производства строительных изделий.

В качестве ближайшего прототипа заявляемого решения принят гидравлический пресс для производства строительных изделий, содержащий нижнюю, верхнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регулирующий элемент, состоящий из упора с винтовым механизмом, жестко закрепленную на раме матрицу, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и прессующие гидроцилиндры, при этом верхняя траверса выполнена составным, состоящим из верхней основной и нижней промежуточной траверсы, в котором на нижней промежуточной траверсе установлено кратное количество пуансонов, а верхняя основная траверса снабжена механизмом, позволяющая обеспечивать установку асимметрично расположенных пуансонов на разных уровнях по оси прессования (KG № 1591 С1, кл. В28В 3/00, 2013).

Недостатком известного пресса является то, что данная схема работоспособна только тогда, когда на прессе одновременно прессуется кратное количество изделий (два, четыре или восемь изделий одновременно за один цикл) и если это условие нарушается, то известный гидравлический пресс перестает работать. Кроме этого, с увеличением габаритов формуемых изделий возникает необходимость уменьшения количества одновременно формуемых изделий за один цикл. В связи с этим, особую актуальность приобретает формование крупноформатных керамических строительных изделий под значительным удельным давлением прессования.

Задачей изобретения является повышение удельного давления прессования при формовании одного крупноформатного изделия за один цикл при фиксированном значении усилия прессования.

Поставленная задача достигается тем, что в гидравлическом прессе для производства строительных изделий, содержащий нижнюю, верхнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регу-лирующий элемент, состоящий из упора с винтовым механизмом, закрепленную на раме матрицу, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и гидроцилиндр прессования,   согласно  изобретению,  промежуточная траверса выполнена составным, состоящим из верхней и нижней промежуточной траверсы, в которых на верхней закреплен нижний пуансон, а на нижней закреплены пустотообразователи, при этом суммарная площадь поперечного сечения пустотообразователей равна площади поверхности пуансона без пустотообразователей, причем нижняя промежуточная траверса снабжена механизмом, обеспечивающим фиксирование расстояние между промежуточными траверсами по оси прессования изделия в двух положениях.

Исполнение промежуточной траверсы составным, состоящим из верхней и нижней промежуточной траверсы, в которых на верхней закреплен нижний пуансон, а на нижней закреплены пустотообразователи, при этом суммарная площадь поперечного сечения пустотообразователей равно площади поверхности пуансона без учета площади поперечного сечения пустотообразователей и оснащение нижней промежуточной траверсы механизмом, обеспечивающим фиксирование расстояния между промежуточными траверсами по оси прессования изделия в двух положениях, обеспечивает повышение удельного давления прессования формуемого изделия в два раза, при фиксированном значении усилия, развиваемого гидроцилиндром прессования.

Таким образом, в заявляемом техническом решении при фиксированном значении усилия прессования и габаритных размеров формуемого изделия достигается увеличение удельного давления прессования в два раза, что, в свою очередь, позволит повысить качество формуемого изделия при незначительном увеличении продолжительности цикла и соответствующего снижения производительности.

На фиг. 1 показан общий вид гидравлического пресса для производства крупноформатных керамических строительных изделий, на фиг. 2 схематично изображены: а) - вид сверху, б) - сечение А-А, в) - сечение В-В, на фиг. 3 - изображен вид сбоку и на фиг. 4 а) - сечение С-С и б) - узел I.

Гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий включает в себя нижнюю 1, верхнюю 2, верхнюю промежуточную 3 и нижнюю промежуточную 4 траверсы, вертикально подвижные нижние 5 и верхние 6 пуансоны, закрепленные, соответственно, на верхней промежуточной траверсе 3 и на верхней траверсе 2, прессующий гидроцилиндр 7, корпус которого закреплен к нижней траверсе 1, а шток - к нижней промежуточной траверсе 4, матрицу 8, жестко соединенную к раме 9, тяги 10, установленные в направляющих 11 и гидроцилиндры выпрессовки 12. На нижней промежуточной траверсе 4 установлены пустотообразователи 13, суммарная площадь поперечного сечения пустотообразователей равно площади поверхности нижнего пуансона 5 без учета площади поперечного сечения пустотообразователей. Нижняя промежуточная траверса 4 снабжена механизмом 14, позволяющим фиксировать расстояние между верхним и нижним промежуточными траверсами 3 и 4 по вертикали в двух положениях.

Механизм 14, обеспечивающий фиксирование расстояния между верхним и нижним промежуточными траверсами 3 и 4 по вертикали в двух положениях состоит из двух вертикально установленных на нижней промежуточной траверсе 4 стержней 15, параллелограммного рычажного механизма 16 с ручной поворота 17, обеспечивающий синхронный поворот стержней 15 на 90°. При этом стержни 15 выполнены с прямоугольным поперечным сечением соотношением сторон 1/2. Над стержнями 15 на верхней промежуточной траверсе 3 выполнены прямоугольные пазы с размерами, соответствующими с размером поперечного сечения стержней 15. Стержни 15, установленные на нижней промежуточной траверсе 4, и прямоугольные пазы на верхней промежуточной траверсе 3 выполнены таким образом, чтобы в одном из двух положений стержни 15 входят в пазы на верхней промежуточной траверсе 3, а в другом положении, т. е. при повороте на 90°, их торцы упираются в поверхность верхней промежуточной траверсы 3.

Кроме этого, гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий снабжен механизмом регулирования глубины загрузки смеси в матрице 8, состоящим из винтового механизма 18, установленного на поперечине рамы 9 и механизмом загрузки смеси, состоящий из бункера 19 и каретки 20 с приводным гидроцилиндром 21.

Гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий работает следующим образом. В начале работы гидравлического пресса при помощи винтового механизма 18 глубина загрузки смеси в матрице 8 регулируется таким образом, чтобы при достижении заданного удельного давления прессования высота отформованного изделия соответствовало требуемой.

Для формования на гидравлическом прессе крупноформатного керамического строительного изделия заранее подготовленная смесь с требуемой влажностью и гранулометрическим составом загружается в бункер 19, откуда под действием силы собственной тяжести он заполняет каретку 20 и при включении гидроцилиндра 21 каретка 20 перемещается к матрице 8, заполняя его смесью. Дозирование смеси в процессе загрузки матрицы 8 происходит объемно. Перед началом процесса прессования изделия в матрице 8 ручка 17 механизма 14, обеспечивающего фиксирование расстояния между верхним 3 и нижним 4 промежуточными траверсами, переводится в такое положение, в котором стержни 15 имеют возможность входить в пазы на верхней промежуточной траверсе 3. При включении прессующего гидроцилиндра 7 и подаче рабочей жидкости в поршневую полость шток, выдвигаясь, перемещает нижнюю промежуточную траверсу 4 с пустотообразователями 13 вверх. При этом уплотнение смеси в матрице 8 будет осуществляться только торцами пустотообразователей 13. При достижении требуемого хода штока прессующего гидроцилиндра гидрораспределитель управления прессующим гидроцилиндром 7 переключается и шток начнет втягиваться, возвращая нижнюю промежуточную траверсу  4  с пустотообразователями  13 в исходное положение. При этом, когда стержни 15 выходят из пазов, на верхней промежуточной траверсе 3 рычаг 17 поворачивается на 90° во второе положение - когда стержни не могут войти в пазы на верхней промежуточной траверсе 3. Затем повторно включается прессующий гидроцилиндр 7 в режим прессования и процесс уплотнения смеси в матрице 8 будет осуществляться торцом нижнего пуансона 5. При этом из-за того, что формуемая смесь полусухая исключается его течь в процессе уплотнения пустотообразователями или пуансоном. Поэтому в процессе прессования изделия удельное давление прессования будет определяться как отношение усилия, развиваемого прессующим гидроцилиндром 7, на суммарную поверхность поперечного сечения пустотообразователей 13 или как отношение усилия, развиваемого прессующим гидроцилиндром на площадь поверхности торца пуансона без учета площади сечения пустотообразователей 13. По завершению процесса прессования изделия переключение гидрораспределителя управления прессующим гидроцилиндром 7 приведет к втягиванию штока и нижняя промежуточная траверса 4 с пустотообразователями 13 возвращается в исходное положение.

Таким образом, процесс прессования изделия в матрице 8 осуществляется за два хода штока прессующего гидроцилиндра 7. В первом случае усилие прессование воздействует на смесь через торцы пустотообразователей 13, а во втором случае через торец пуансона. В результате этого при фиксированном значении усилия, развиваемого прессующим гидроцилиндром, удельное давление прессования увеличивается вдвое, при этом происходит незначительное увеличение продолжительности цикла.

Для выпрессовки отформованного изделия из матрицы 8 рычаг 17 переводится в положение, когда торцы стержней 15 упираются в верхнюю промежуточную траверсу 3 и включаются гидроцилиндры выпрессовки 12. При этом штоки гидроцилиндров 12, выдвигаясь, упираются в верхнюю траверсу 2 и усилие, развиваемое этими гидроцилиндрами через тяги 9, нижнюю 4, верхнюю 3 промежуточные   траверсы  и  нижний  пуансон  5  осуществляют выпрессовку отформованного изделия из матрицы 8. Выпрессовка изделия осуществляется до полного выхода его из полости матрицы 8 и достижения верхнего торца пуансона 5 на одном уровне с верхними краями матрицы 8. На этом завершается цикл работы пресса, и следующий цикл начинается загрузкой новой порции смеси в матрицу 8.

Предлагаемая конструкция гидравлического пресса для производства крупноформатных керамических строительных изделий, по сравнению с аналогом, при прочих равных условиях (при фиксированном значении усилия прессования), позволяет вдвое увеличить удельное давление прессования, тем самым повысить качество формуемого изделия.

<SDOCL>  Формула изобретения  
Гидравлический пресс для производства крупноформатных керамических строительных изделий, содержащий нижнюю, верхнюю и промежуточную траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, опорно-регулирующий элемент, состоящий из упора с винтовым механизмом, матрицу, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и гидроцилиндр прессования, корпус которого закреплен на нижней траверсе, а шток к промежуточной траверсе, отличающийся тем, что промежуточная траверса выполнена составным, состоящим из верхней и нижней промежуточных траверс, при этом на верхней промежуточной траверсе установлен нижний пуансон, а на нижней промежуточной траверсе установлены пустотообразователи с механизмом, обеспечивающим фиксирование расстояния между верхним и нижним промежуточными траверсами по оси прессования в двух положениях.
</SDOCL>
Гидравлический пресс для производства 

крупноформатных керамических строительных изделий
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Фиг. 1

Гидравлический пресс для производства 

крупноформатных керамических строительных изделий
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Фиг. 2

Гидравлический пресс для производства 

крупноформатных керамических строительных изделий
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Фиг. 3

Гидравлический пресс для производства 

крупноформатных керамических строительных изделий
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Фиг. 4

<SIGN>
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
1








4

_892022383.unknown

