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Задачей полезной модели является уменьшение уровня установки матрицы на гидравлическом прессе по высоте для облегчения процесса загрузки смеси в матрицу и съема отформованных изделий для складирования. 

Задача решается тем, что гидравлический пресс для производства строительных изделий содержит нижнюю, верхнюю и промежуточные траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, механизм загрузки смеси, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и прессующий гидроцилиндр, установленный на верхней траверсе, со штоком, соединенным с промежуточной траверсой с верхними пуансонами, а нижние пуансоны установлены на нижней траверсе с возможностью вертикального перемещения внутри матрицы, при этом устройство регулирования глубины загрузки смеси в матрице выполнено в виде набора пластин, установленного между нижней траверсой и рамой пресса.

1 н. п. ф., 2 фиг.
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Полезная модель относится к области производства стеновых строительных мате-                   риалов, в частности, к формованию крупноформатных стеновых 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, 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 (предварительный патент KG № 118, С1, кл. В28В 3/00, 1996). 

Недостатком известного пресса является сложность конструкции прессующего параллелограммного рычажного механизма, кроме того установка прессующего механизма между промежуточной и нижней траверсами существенно увеличивает уровень установки матрицы по высоте, что приводит к значительным трудностям процесса загрузки смеси в матрицу и последующего съема отформованных изделий. 

В качестве ближайшего аналога заявляемого решения принят гидравлический пресс для производства строительных изделий, содержащий верхнюю, нижнюю и промежуточные траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в нап-равляющих и жестко соединяющие верхнюю и  нижнюю  траверсы  между  собой,  опорно-
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регулирующий элемент, состоящий из упора с винтовым механизмом и гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий, при этом прессующий механизм выполнен в виде гидроцилиндров, корпуса которых закреплены к нижней траверсе, а штоки соединены к нижним пуансонам, причем верхняя траверса снабжена механизмом, позволяющим обеспечивать установку ассиметричных расположенных пуансонов на разных уровнях по оси прессования (патент под ответственность заявителя KG № 1591, C1, В28В 3/00, 2013). 

Основным недостатком известного пресса является значительная высота уровня загрузки смеси в матрицу и съема отформованных изделий. Съем отформованных изделий для складирования осуществляется вручную и, в связи с этим, расстояние от уровня стоянки пресса до верхнего торца матрицы должна быть по возможности минимальным. 

В известных решениях установка прессующих гидроцилиндров на нижней траверсе приводит к повышению уровня установки матрицы по высоте, что обуславливает вышеперечисленные недостатки. 

Задачей полезной модели является уменьшение уровня установки матрицы на гидравлическом прессе по высоте для облегчения процесса загрузки смеси в матрицу и съема отформованных изделий для складирования. 

Поставленная задача достигается тем, что в гидравлическом прессе для производства строительных изделий, содержащем нижнюю, верхнюю и промежуточные траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, механизм загрузки смеси, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и прессующий гидроцилиндр, установленный на верхней траверсе, со штоком, соединенным с промежуточной траверсой с верхними пуансонами, а нижние пуансоны установлены на нижней траверсе с возможностью вертикального перемещения внутри матрицы, при этом устройство регулирования глубины загрузки смеси в матрице выполнено в виде набора пластин, установленного между нижней траверсой и рамой пресса.
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На фиг. 1 показан общий вид гидравлического пресса для производства строительных изделий, а на фиг. 2 изображен вид сбоку. 

Гидравлический пресс для производства строительных изделий включает в себя нижнюю 1, верхнюю 2 и промежуточную 3 траверсы, вертикально подвижные верхние 4 и нижние 5 пуансоны, закрепленные соответственно на промежуточной 3 и нижней 1 траверсах, прессующий гидроцилиндр 6, закрепленный корпусом к верхней траверсе 2, а штоком к промежуточной 3 траверсе, матрицу 7 с пустотообразователями 8 жестко закрепленную к раме 9, тяги 10, установленные в направляющих 11 и жестко соединяющие нижнюю 1 и верхнюю 2 траверсы между собой, при этом промежуточная траверса 3 установлена на тягах 10 с возможностью перемещения относительно верхней траверсы 2. Корпуса гидроцилиндров выпрессовки 12 отформованных изделий, при помощи кронштейнов 13, закреплены на раме 9, а штоки упираются к верхней траверсе 2. Механизм загрузки смеси в матрицу 7 включает в себя бункер 14, каретку 15 с отсекателем 16 и приводным гидроцилиндром 17. Кроме этого гидравлический пресс для производства строительных изделий снабжен устройством регулирования глубины загрузки смеси в матрице 7 выполненный в виде набора пластин 18, устанавливаемых между нижней траверсой 1 и рамой 9. 

Гидравлический пресс для производства строительных изделий работает следующим образом. В начале работы гидравлического пресса при помощи набора пластин 18 регулирования глубины загрузки смеси в формах матрицы 7 высота загрузки смеси подбирается таким образом, чтобы при достижении заданного удельного давления прессования высота отформованного изделия в матрице 7 была равна требуемой.

После регулировки глубины загрузки смеси в матрице 7, смесь загружается в бункер 14, откуда под действием силы тяжести смесь заполняет каретку 15 и при включении приводного   гидроцилиндра   17,   каретка  15
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перемещаясь к матрице 7 заполняет ее формы смесью. При этом дозирование смеси в процессе загрузки происходит объемно. Далее включается прессующий гидроцилиндр 6 и под действием развиваемого им усилия, промежуточная 3 траверса с верхними пуансонами 4 опускается вниз, а нижняя 1 траверса с нижними пуансонами 5 поднимается вверх, в результате чего смесь в матрице 7 уплотняется, и происходит двухстороннее прессование изделий в формах матрицы 7 с заданным удельным давлением прессования. 

Для выпрессовки отформованных изделий из матрицы 7 включаются гидроцилиндры выпрессовки 12. При этом штоки гидроцилиндров выпрессовки 12 выдвигаясь упираются в верхнюю 2 траверсу и под действием усилия, развиваемыми этими гидроцилиндрами через тяги 10, нижнюю 1 траверсу и нижние пуансоны 5, происходит выпрессовка отформованных изделий из матрицы 7. Выпрессовка изделий осуществляется до полного выхода отформованных изделий из полости форм матрицы 7 и достижения верхних торцов нижних пуансонов 5 одного уровня с верхними торцами матрицы 7. Далее, отформованные изделия снимаются с пресса для последующего складирования. 

Таким образом, завершается цикл работы гидравлического пресса и следующий цикл начинается загрузкой новой порции смеси в формы матрицы 7. 

Закрепление корпуса прессующего гидроцилиндра на верхней траверсе, а штока - к промежуточной траверсе, позволяет существенно уменьшить высоту загрузки смеси и съема отформованных изделий с пресса, а тем самым трудоемкость.

Используемая в устройстве кинематическая связь, предусматривающая размещение верхних пуансонов на промежуточной траверсе, а нижних на нижней траверсе, позволяет за счет тяг, жестко соединяющих верхнюю и нижние траверсы между собой, обеспечить двухстороннее прессование формуемого изделия, что в свою очередь, повысит качество формуемого изделия.
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Ф о р м у л а   п о л е з н о й  м о д е л и
Гидравлический пресс для производства строительных изделий, содержащий нижнюю, верхнюю и промежуточные траверсы, вертикально подвижные пуансоны, закрепленные на верхней и промежуточной траверсах, тяги, установленные в направляющих и жестко соединяющие верхнюю и нижнюю траверсы между собой, механизм загрузки смеси, гидроцилиндры для выпрессовки отформованных изделий и прессующий гидроцилиндр установленный  на нижней тра-
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версе с соединенным штоком к нижним пуансонам, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что прессующий гидроцилиндр установлен на верхней траверсе со штоком, соединенным с промежуточной траверсой с верхними пуансонами, а нижние пуансоны установлены на нижней траверсе с возможностью вертикального перемещения внутри матрицы, при этом устройство регулирования глубины загрузки смеси в матрице выполнено в виде набора пластин, установленного между нижней траверсой и рамой пресса.

Гидравлический пресс для производства 
крупноформатных строительных изделий
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Фиг. 1
Гидравлический пресс для производства 
крупноформатных строительных изделий
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Фиг. 2

Выпущено отделом подготовки официальных изданий
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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



(19) KG  (11)  293   (46) 31.07.2020





1








_892022383.unknown

