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(57) 1. Пресс полусухого прессования, содер
жащий питатель, поворотный стол со штам-

пами в пресс-формах и примыкающую к пи-
тателю дополнительную питающую камеру с
пневмоподпрессовщ иком, выполненным в
виде пневмоцилиндра, со штоком которого
связаны прессущие пластины, о т л и ч а ю -
щ и й с я  тем, что каждая прессующая пла-
стина снабжена индивидуальным пневмо-
"цилиндром и установлена с возможностью
регулировки крайнего верхнего положения
по высоте, а между пластинами на уровне их
крайнего верхнего положения установлены
промежуточные калибрующие элементы.

2 Пресс полусухого прессования по п.1,
о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что прессующие
пластины выполнены с отверстиями,  сум-
марная площадь которых в каждой прессу -
щющ ей пластине составляет 10-20% ее
площади, а диаметр отверстия не превыша-
ет половины ее ширины.

3. Пресс полусухого прессования по п.1,
о т л и ч а ю щ и й с я  тем,  что штампы
снабжены заплечиками регулируемой высо-
ты.
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Изобретение относится к оборудованию
для производства кирпича из порошкообраз-
ных смесей, например, силикатного кирпича.

Известны прессы для полусухого прессо-
вания, в которых повышение точности дозиро-
вания производят за счет автоматизирования
систем регулировки тубины нап олнен ия
пресс-форм. Формирование сигнала, управ-
ляющего системой производится по току при-
водного двигателя [1], по весу слоя кирпича,
снятого из стола пресса автоматом-укладчи-
ком [2]. Однако применение систем автома-
тик и в ус лов иях больш их хаотич еск их

колебаний основного управляющего сигна-
ла оказалось неэффективным. Кроме того,
такие системы усложняют конструкцию и
эксплуатацию прессов

Известен, выбранный в качестве прото-
типа, пресс полусухого прессования, вклю-
чающий поворотный стол с пресс-формами
и дополнительную питающую камеру между
питателем и механизмом прессования, в ко-
торой смонтирован подпрессовщик, выпол-
нен н ый в в ид е пн ев м оцилинд ра с
закрепленными на его штоке прессующими
пластинами [3].
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Основным недостатком прототипа является
наличие существенной разницы в массе

порций смеси, дозируемых в соседние пресс-
формы. Неравноплотность исходной смеси в
соседних пресс-формах является следствием
следующих процессов. При движении стола
смесь скапливается вблизи стенки на выходе

дополнительной питающей камеры. Ближней
к этой стенке прессующей пластиной в пресс-
форму заталкивается значительно большее

количество смеси, соседней пластиной, под
которой столб смеси значительно меньше. Как
показали многочисленные замеры, проведен-
ные в период наладки пресса СМС-294, выпу-
хкаемого ПО "Красный Октябрь", разница в
массе порций смеси в соседних пресс-фор-
мах достигает 300-400 грамм (при  массе
порции 4600-5000 грамм). Это, в свою оче-

редь, приводит к большой разнице в прочно-
сти  кирпичей  из  соседних  пресс-форм,

которая составляет 15-25%.
Надо отметить, что описанный выше эф-

фект более плотного заполнения пресс-фор-
мы, ближне й к стенке дополнительной
питающей камеры, приводит, кроме сниже-
ния прочности кирпича, еще и к ускоренному
износу механизма прессования из-за несим-
метричной нагрузки на прессующ ий пор-
шень.
В основу изобретения поставлена задача
усовершенствования пресса полусухого
прессования, в котором за счет использова-
ния индив идуальн ых пневмоцилиндров
прессующих пластин и специальных калиб-
рующих элементов обеспечивается более
высокая точность дозирования силикатной
смеси в пресс-формы и за счет этого повы-
шается средняя прочность (марка) кирпича.
Поставленная задача решается тем, что в
прессе полусухого формования, содержа-
щем питатель, поворотный стол со штампа-
ми в п ресс-формах и  прим ыкающ ую к
питателю дополнительную питающую каме-
ру с  пневмопрессовщиком, снабженным
прессующ ими пластинами с отверстиями,
согласно изобретению, каждая прессующая
пластина связана со штоком своего пневмо-
цилиндра и установлена с возможностью ре-
гудировки крайнего верхнего положения по
высоте, а между пластинами на уровне их
крайнего верхнего положения установлены
промежуточные калибрующие элементы.

При выполнении пневмоподпрессовщи-
ка согласно изобретению, вне зависимости
от высоты столбов исходной смеси под прес-
сующими пластинами, усилия их воздейст-
вия на смесь будут одинаковыми Поэтому и
плотность предварительно уплотненной
смеси будет примерно одинакова во всех
одновременно заполняющихся  пресс-фор-

мах после срезания подпрессованных остат-
ков различной высоты Надо отметить, что
возможно одновременное заполнение двух
и более пресс-форм.

5 Наличие устройства регулировки край-
него верхнего положения прессующих пла-
стин позволяет,  с учетом свойств смеси,
выставить пластины таким образом, чтобы
уравнять высоту подпрессованных остатков

10 и еще более сблизить плотность, засыпки
соседних пресс-форм.

Установка промежуточных калибрую-
щих элементов препятствует подъему остав-
шейся между прессующ ими пластинами

15 смеси при подъеме последних после под -
прессовки. Тем самым выравнивается уро-
вень смеси в дополнительной питающ ей
камере, также способствуя равномерному
заполнению пресс-форм смесью.

20 Хотелось бы  отметить,  что,  при  кажу-
щейся очевидности, отличительные призна-
ки, в особенн ос ти сн абж ен ие кажд ой
пластины индивидуальным пневмоцилинд -
ром, позволяет достичь нового качества -

25 заметного повышения точности дозирова-
ния. Поэтому, они. по-нашему мнению, по-
падаю т под категорию "Сущ ественн ые
отличия".

В случае заполнения только двух пресс-
30 форм ближнюю к питателю прессующую

пластину в крайнем верхнем положении це-
лесообразно установить выше соседней на
величину, составляющую 10-20% от глуби-
ны заполняемой пресс-формы Такое исход-

35 ное положение двух прессующих пластин
обеспечивает примерно одинаковый под-
прессовочный остаток (пластины в нижнем
положении находятся примерно на одном
уровне),  уменьшая  влияние  плотных под-

40 прессованных остатков, скапливающихся
под дальней от питателя пластиной, на плот-
ность засыпки соответствующей пресс-фор-
мы Кроме того, при указанном исходном
положении  пластин  улучшаются  условия

45 продвижения смеси под пластинами при по-
вороте стола..

При прессовании полнотелого кирпича
для улучшения условий выхода воздуха из
смеси при ее предварительном уплотнении

50 целесообразно в прессующих пластинах вы-
полнить отверстия, диаметр которых не пре-
выш ае т п олов ин ы ш ири н ы плас тины,
причем суммарная площадь отверстий дол-
жна составлять 10-20% от площади пласти-

55   ны.
Как показали эксперименты, использо-

вание отверстий большего, чем указано, раз-
мера, сниж ает п лотн ос ть доз иру ем ой
исходной смеси. Если площадь отверстий
выполнить больше рекомендуемой, то это
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приводит к тому же эффекту. При малой сум-
марной площади отверстий наблюдается за-
силика'чивание пластин и снижение
точности дозировки

Конструкция пресса упрощается, если   5
штампы снабдить заплечиками регулируемой
высоты. При этом отпадает необходимость в
рельсе для опирання штампов в позиции
наполнения, поскольку штампы опираются
на указанные заплечики. Тем са-  10 мым
заметно повышается долговечность одного из
самых быстроизнашиваемых узлов штампа -
опорного ролика. Глубина наполнения пресс-
форм при таком решении выставляется в
процессе наладки пресса и в   15 дальнейшем
не изменяется, а регулировка массы смеси в
пресс-формах осуществляется изменением
давления пневмосисте-мы.

Ниже приведен пример конкретного, 20
выполнения пресса полусухого прессования ( в
варианте одновременного заполнения двух
пресс-форм) со ссылками на чертежи, где:

- на фиг.   1  схематически изображен 25
предлагаемый пресс (позиции наполнения,
прессовки и прессования);

- на фиг. 2 - сечение А-А фиг.1 (вид
сверху на подпрессовочную пластину).

Пресс полусухого прессования содер- 30
жит поворотный стол 1, в пресс-формах ко-
торого      расположены      штампы      2,
взаимодействующие на позиции прессования
с прессующим поршнем 3 механизма
прессования (на чертеже условно не пока- 35
зан). На позиции прессования пресс-формы
сверху перекрыты плитой контрштампа 4.На ,
позиции наполнения над столом пресса 1
установлен питатель 5, а на промежуточной
позиции между наполнителем и прессова-40
нием - примыкающая к нему дополнительная
питающая камера 6, сообщающаяся с
питателем 5 окном 7. В дополнительной пи-
тающей камере б на кронштейне 8 установлен
подпрессовщик в виде пневмоцилиндрэ 45 9, на
штоках которых жестко закреплены
прессующие пластины 10. В питающей ка-
мере 6 установлен калибрующий элемент 11,
смонтированный между прессующими
пластинами 10 на уровне их крайнего верх- 50
него положения. Прессующие пластины 10
установлены с возможностью регулировки их
крайнего верхнего положения за счет,
например, прокладок 12 между корпусами
пневмоцилиндров 9 и кронштейном 8. Ближ- 55
няя к питателю 5 прессующая пластина 10 в
крайнем верхнем положении за счет прокладок
12 установлена выше соседней на величину,
составляющую  10-20%   от глубины
заполняемой пресс-формы (пои глубине

пресс-формы 120 мм - на примерно 15 мм).
При меньшей разнице эффект сближения
плотностей засыпки в соседних пресс-фор-
мах практически не проявляется, при боль-
шей -  плотность засыпки в ближней к
питателю пресс-форме начинает падать.

Оба пневмоцилиндра 9 связаны возду-
хопроводами 13 через пневмораспредели-
тель 14 с рессивером 15, который снабжен
регулятором давления 16 и соединен с маги-
стралью сжатого воздуха. Управление пнев-
мораспределителем 14 осуществляется по
сигналу от не показанного на чертежах дат-
чика, связанного с коленчатым валом прес-
са. На стенке дополнительной питающей
камеры смонтирован калибрующий нож 17.
Каждый из штампов 2 снабжен заплечиками
18, которыми он опирается в позиции напол-
нения на упорные планки 19 поворотного
стола 1. Высота "в" заплечиков (фиг.1) может
регулироваться.

Прессующие пластины 10 выполнены с
отверстиями 20 (фиг.2), диаметр которых не
превышает половины ширины В пластины, а
суммарная площадь есех отверстий состав-
ляет 10-20% площади пластины (А х В).

Пресс полусухого прессования работает
следующим образом.

При очередном повороте стола 1 две
пресс-формы со штампами, попадают под
питатель 5 и заполняются.рыхлой сырьевой
смесью. При этом глубина пресс-форм опре-
деляется размером заплечиков 18, выбран-
ным при наладке пресса.

Далее за счет поворота стола 1 пресс-
формы со штампами 2 перемещаются на по-
зицию подпрессовки. при этом некоторое
количество смеси выносится из питателя 5
через окно 7 в дополнительную питающую
камеру 6. Установка прессующих пластин 10
на разных уровнях в крайнем верхнем поло-
жении за счет подкладок 12 между корпуса-
ми пневмоцилиндров 9 и кронштейном 8, а
также наличие калибрующего элемента 11
между пластинами обеспечивает равномер-
ное заполнение смесью пространства меж-
ду прессующими пластинами 10 и столом 1
до начала подпрессовки.

После остановки стопа 1 по сигналу от
датчика сжатый воздух постоянного давле-
ния, обеспечиваемого регулятором 16, из
рессивера 15 пневмораспределителем 14
направляется в верхние полости пневмо-
цилиндров 9. При этом прессующие пла-
стины 10 перемещаются вниз,
осуществляя подпрессовку (прессование
смеси в пресс-формах малым давлением).
Верхнее .положение прессующих пластин
10 и ход пневмоцилиндров 9 выбираются
такими  чтобы пластины в конце подпрес-
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совки находились над столом 1, не проникая
в пресс-формы.

При перемещ ении вниз прессующ их
пластин 10 воздух из уплотняемой смес и
выходит в основном через отверстия 20.

5
Исходная установка пластин 10 в соответ-

ствии с вышеуказанными рекомендациями
обеспечивает их остановку в конце подпрес-совки
примерно на одном уровне. Другими сло-вами
подпрессованный остаток у  обеих  10
прессформ получается примерно одинаковым.

Далее по сигналу от датчика сжатый воздух
пневмораспределителем 14 подается в нижние
полости пневмоцилиндров 9 и прессующие
пластины поднимаются в крайнее 15 верхнее
положение. При этом калибрующий элемент 11
препятствует подъему смеси, оставшейся при
подпрессовке в пространстве между
прессующ ими пластинами 10.

Затем следует очередной поворот стола  20
1, излишки подпрессованной смеси среза-

ются калибрующим ножом 17 и остаются в
дополнительной питающей камере 6 вблизи
ее стенки. Высота таких излишков у сосед-
них пресс-форм при хорошей настройке не
должна существенно отличаться.

При н еобходимости измен ить массу
смеси в пресс-формах можно, воздействуя
на регулятор давления 16.

Положительный эффект при внедрении
изобретения обеспечивается прежде всего
за счет повышения качества кирпича. Основ
ным показателем качества является прочно
сть на сжатие (марка), которая определяет
цену изделия. °

Как следует из прилагаемого акта испы-
таний описанной системы наполнения н а
Харьковском заводе ЖБК-3 в цехе силикат-
ного кирпича, средняя прочность кирпич а
возрастает за счет ликвидации недопрессо-
ванного и потому непрочного кирпича при
недосыпке смеси в пресс-формы.
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