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URZADZENIE DO KSZTALTOWANIA WYROBOW

Przedmiotem wynalazku Jest urzgqdzenle do ksztaitowania wyrobéw przy wykorzystaniu
metody prasowania wraz z pré2niowaniem okredlonego wsadu, zwlaszcza mieszanki betonowej,

Znane urzgdzenie stanowl zestaw zloZony z prasy 1 matryoy z osprzetem, Prasa ma ruchomy
dolny stél poruszajqoy sig¢ w jej osi pionowej, a naprzeoiwlegly nieruchomy stét gérny Jest
wyposa2ony w aparat prézniujqcy z plytg perforowang do odprowadzania powiletrza i wody wycis-
kaneJ podozas prasowania wyrobu,

¥ ruchomym stole prasy znajdujgq sil¢ przelotowe otwory usytuowane w osi pionowej, w kté-
rych sg umleszczone rolkowe podpory stuZgce do przemleszczanla w plaszczyzZnie poziome]
matrycy wraz z osprze¢tem, Matryce stanowl obrzeZe zlozomne z polgczonych z sobg belek w czwo-
robok, ktérego wewngetrzne powlerzchnie ksztalttujgce boozne Sciany wyrobu sa styczne do
polgczonego z plytsg transportowg prostopadloéciennego'elementu zaopatrzonego od géry w ply-
te podkiadowg ksztaltujgecq spodnip éciang wyrobu. Wymieniony element spelnia zarazem funkcje
stempla. Do plyty transportowe] spoczywajgcej na wymienionych rolkowych podporach sg tez
zamocowane podnoéniki hydrauliozne, stuzqce do podplerania obrzeza matrycy, wraz z komplet-
nym uktadem hydrauliocznym sterujaocym tymi podnoénikami, Podstawowym zespolem tego uktadu
Jest bateria akumulatoréw hydrauliocznych zasilajgcych poprzez elementy sterujgce wymienione
podnoéniki hydrauliczne podplerajgoe obrzeze, .

Ksztaltowanle wyrobéw za pomocg znanego urzgqdzenia ma szereg niedogodno$ci zwigzanych
z uzyskiwang JjakoSoigq wyrobé4w 1 kosztami ich wytwarzania., Stwierdzono bowiem trudnodci
w uzyskiwaniu w toku produkoyjnym zatoZonych wymiaréw geometrycznych, JjednakoweJj struktury
1 gtadkodol powierzchnl wyrobéw, co jest powodem powstawania brakéw, z ktérych pewna 1lo$é
bywa mnienaprawialna, Przyczyng powyZszych niedogodnosci jest przekaszanie si¢ obrzeza
matrycy wzglegdem plaszczyzny pozliome] wywolane niestabilng praocg podnosdnikéw hydraulicznych
zasilanych od akumulatoréw hydrauliocznych, Na skutek przekoszenia obrzeza, ozgsé écidle
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odmierzonej dozy wsadu wylewa si¢ na gérng Jego powlerzchnlg co powoduje nlesymetryczne
naciski prasy wywolujgce niejednakowg strukture i ksztalt wyrobu,

Celem wynalazku Jest opracowanle urzgdzenia, ktére zapewnl poprawe Jako$oi wytwa-
rzanych w nim wyrobéw przez wykluczenie skutkéw przekaszania napeinlonego wsadem obrzeza
matryoy i ujednorodnienie wsadu przed ostatecznym uksztattowaniem wyrobu. Ponadto rozwig-
zanie konstrukcyjne urzgdzenia winno zapewnié obniZenie koszté4w imwestyocyjnych cate]j
1inii produkcyjnej.

Istota urzgdzenia wediug wynalazku polega na tym, 2e jest ono zaopatrzone w.oddziel-
* ny przenoénik krgZkowy obrweza zloZony z szeregowo usytuowanych rolkowych podpér ruchomych.
Podpory te sg zamocowane symetrycznie bezpoérednio po obydwu stronach stolu prasy, a takze
przed prasg i1 sg wykorzystane do transportu w plaszczyZnie poziomej i pilonowej kazdego
obrzeza matryoy uczestniczgoego y potokowe] produkc])i okreélonych wyrobéw. .

Rozwigzanie wediug wynalazku umozliwi poprawe Jako$cl wytwarzanych wyrobéw przy
wykorzystaniu zestawu mniej energochtonnych érodkéw teohnicznych.

Urzgdzenie wediug wynalazku jest uwidocznione w przykladowym rozwigzaniu na rysunku
przedstawiajgoym Jego przekréj w plaszozyinie prostopadiej do kierunku ruchu matrycy
usytuovanej przejéolowo w przestrzenil roboozej prasy bezposSrednio przed procesem
ksztaltowania wyrobu.

Przestrzeli roboeza prasy Jjest wyposazZona w ruchomy sté: 1, ktéry w otworach 2 ma
usytuowhne rolkowe podpory 3 zamoocowane do dolneJ belki korpusu 4 prasy. Na rolkowych
podporach 3 znajduje sie podkiad %, speiniajgqcy zarazem funkoJe¢ stempla prasy ksztaltu=-
Jagocego spodnig Solang wyrobu. Obrzeze matrycy 6, usytuowane na rolkowych podporach
ruchomych 7 zainstalowanych po obydwu stronach ruchomego stotiu 1, stu2y do ksztaltowania
boeznyoh §cian wyrobm, przy ozym jego wymlary wewngtrzne odpowiadajJg odno$nym nominalnym
wymiarom podkiadu 5, leoz z -takim luzem, kitéry zapewnla wymagane prowadzenie podczas
Jego przemieszczania, Jak réwniez pozgdang szozelno$é, Do nleruchomego stotu 8 prasy
Jest zamocowana plyta perforowana 9 aparatu prézniujgqoego przeznaczonego do odsysania
nadmiaru wody 1 powietrza zawartego we wsadzie 10,

Proces ksztaltowania wyrobu poprzedza transport podkiadu 5 wraz z obrzeZem 6 matry-
oy napelnionych wsadem 10 do stanowiske prasowania, Transport odbywa si¢ po nieuwidocznio-
nych na rysunku przenosnikach krgzkowych, z ktérych przenoénik obrzeza 6 matrycy stanowi
przediuzenie ciqgu rolkowych podpdér ruchomych 7, natomiast przenoénik podkiadu 5 stanowi
przedtuzenie ciggu rolkowych podpdér 3. Po zajeciu przez matryoce wiadciwego polozenia
na stanovwisku prasowanila, zostaje wlgozony naped ruchomego stoitu 1, ktéry przemleszczajgc
sie ku gérze unosi najplerw za posrednictwem rolkowych podpér ruchomych 7 tylko obrzeze
matrycy 6; a_ﬁovzlikwidoﬁaniu odsfgpurilzaozyna tez réunoczeénie przemieszozatw tym
samym kierunku podkiad %5, Po doj$ciu obrzeza 6 matryoy do ptaszczyzny pityty perforowa-
neJ 9, rozpoczyna sl¢ plerwsza faza prasowania wsadu 10, lecz jeszoze bez udzialu
aparatu prézniujgcego, W tym ozasie wladoiwoSol reologiozne wsadu 10 pozwalaJq Jeszoze
na poz2gdane wzajemne przemieszozenle sl¢ wystepujgoych frakeji danej mieszanki ujedno-
rodniajgo dziekl temu strukture ksztaltowanego wyrobu, 0d ehwill rozpoozgcia procesu
prasovania, silowniki'rolkawych podpér ruchomyoh 7 zachowujg sig pasywnie na skutek
zadzlalania przynaleZnych zaworéw przelewowyoh ukiadu hydraulicznego., Uruchomienie apara-
tu prézninjgoego rozpoczyna drugg fazg prasowania, podozas ktéreJ jest usuwany nadmiar
wody i powletrza do chwill zakoriczenia ksztaltowania wyrobu.
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Zastrzez2enilie patentowe

Urzgdzenie do ksztaltowania wyrobéw, w wyposazonej W aparat pré2niujgqcy prasie,
zlo2one z pddpleranego obrzeza matrycy i1 zaopatrzonego w plyte podkladowa prostopadto-
$ciennego elementu transportowanego na przenoéniku krgzkowym, znami enne t ymn,
26 jJest wyposazone w oddzielny przenoénik krgzkowy obrzeza /6/ matrycy, zlozony z rolko-
wych podpér ruchomych /7/, ktére sg usytuowane na ruchomym stole /1/ prasy i przed prasq.
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