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przeznaczone do pras ze stołem obrotowym

Patent trwa od dnia 15 marca 1962 r.

Pierwszeństwo:. 28 czerwiec 1961 r. (Niemiecka Republika Demokratyczna).

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do
samoczynnego zdejmowania i przenoszenia
kształtek, przeznaczone do pras ze stołem
obrotowym.

W zastosowaniu do pras ze stołem obroto¬
wym, przeznaczonym do fabrykacji cegieł syJi-
katowych — znane są urządzenia, które przy
pomocy specjalnych chwytających i przenoszą¬
cych elementów zdejmują pojedyncze, świeżo

/wyprasowane cegły y.e stołu prasy i przenoszą
Je na dostosowany do tej prasy przenośnik lub
na inne miejsce do składowania.

Rozróżniane są dwa zasadnicze znane roz¬
wiązania.

Pierwsze z tych rozwiązań polega na zasto¬
sowaniu urządzenia do zdejmowania cegieł,
chwytającego w rytmie pracy prasy ze stołem

*•) Właściciel patentu oświadczył, że twórcą
wynalazku jest inż.' Georg Marseh.

obrotowym pojedyncze, wypchnięte w górę
świeżo wyprasowane cegły i przenoszącego je
przy pomocy ruchu wysięgowego na dostoso-'
wany do tej prasy przenośnik lub na inne
miejsce do składowania. Elementy chwytające
i przenoszące wykonują przy tym podczas
każdego przebiegu ruchu wysięgowego ruch
w przód i wstecz. Ponieiważ szybkość pracy
urządzenia do zdejmowania cegieł dostosowa¬
na jest do szybkości pracy prasy ze stołem
obrotowym, w przypadku więc szybkopracuja¬
cyeh pras występują przy ruchu tego urządze¬
nia do zdejmowania cegieł szybkości, przy któ¬
rych nie może być zapewnione należyte, tj.
bez uszkodzenia, chwytanie i ■ przenoszenie
świeżo wyprasowanych cegieł, wykazujących
niewielką jeszcza wytrzymałość.

Drugie rozwiązanie polega na zastosowaniu
urządzenia do zdejmowania cegieł, pracujące¬
go ną zasadzie przenośnika obiegowego.



V tym przypadku unika się koniecznych przy
ruchu wysięgowym powrotnych ruchów jało¬
wych, występujących w pierwszym rozwiążą
niu, przy czym dzięki zastosowaniu znacznej
liczby obrotowych chwytaków osiąga się
zmniejszenie szybkości pracy tego urządzenia
do zdejmowania cegieł. Urządzenia, pracujące
według tej zasady, mają jednak tę wadę, że
są bardzo kosztowne zarówno w wykonaniu
jak i w eksploatacji.

Wszystkie* te wady eliminuje urządzenie we¬
dług wynalazku, a polegające na tym, że zdej¬
mowanie świeżo wyprasowanych cegieł z pras
ze stołami obrotowymi, w szczególności z pras
ze stołami obrotowymi, przeznaczonych do fa¬
brykacji cegieł sylikatowych, oraz przenosze¬
nia tych cegieł na dostosowany przenośnik lub
na inne miejsce do składowania odbywa się
w pakietach. Wynalazek jest omówiony w dal¬
szym ciągu opisu na przykładzie wykonania
prasy ze stołem obrotowym, przeznaczonej do
wytwarzania cegły sylikatowej, z formujący¬
mi skrzynkami umieszczonymi parami promie¬
niowo.

Fig. 1 przedstawia widok z góry urządzenia
według wynalazku, a fig. 2 — widok boczny
tego urządzenia.

Na belce 1, umieszczonej poziomo nad sto¬
łem prasy, znajduje się pojemnik 2, który
w czasie gdy stół prasy zatrzymuje się
w swym ruchu obrotowym, porusza się w dół
i w górę. Ruchy te nadawane .są najkorzy¬
stniej za pomocą hydraulicznego lub pneuma¬
tycznego cylindra 3. Pojemnik 2 zawiera tyle
komór 4, ile surowych cegieł produkuje się
w czasie jednego cyklu pracy prasy. Komory
te mają na podłużnych ściankach płytki na¬
ciskowe 5, poruszane pneumatycznie lub hy¬
draulicznie i wyłożone elastyczną wykładziną.
Zamiast płytek naciskowych 5 mogą być użyte
sterowane poduszki powietrzne. Podczas opu¬
szczania się pojemnika 2, sterowanego najko¬
rzystniej za pomocą zsynchronizowanych z ry¬
tmem pracy prasy elektrycznych styków, wy¬
mienione przykładowo płytki naciskowe lub
poduszki powietrzne 5 w komorach 4, po krót¬
kim, regulowanym i uzależnionym od wyso¬
kości prasowanej kształtki ruchu opuszczania,
wykonują ruch otwierania, który powoduje
zwiększenie wewnętrznych wymiarów komór 4.

Pojemnik 2, wykonując dalszy ruch w dół,
nasuwa ,się naci świeżo wyprasowane cegły,
znajdujące się na stole prasy. Kiedy pojemnik

2 osiągnie najniższe wymienione położenie,
płytki naciskowe 5 lub poduszki powietrzne
wykonują ruch zwierający. Wymiary we¬
wnętrzne komór wówczas zmniejszają się,
a znajdujące się w nich wyprasowane kształtki
zostają zaciśnięte z siłą, odpowiadającą wy¬
trzymałości surowych kształtek. Następnie po¬
jemnik 2, ze znajdującymi się wewnątrz niego
wyprasowanymi cegłami, podnosi się w górę
Ten ruch w górę musi być całkowicie zakoń¬
czony, zanim stół prasy zacznie się na nowi
obracać i wówczas pod pojemnikiem 2 znajdzie
się następna para cegieł. Następnie pojemnik 2
wykonuje ponownie ruch w dół, w sposób wy¬
żej opisany, przy czym cegły, podniesione
przez pojemnik w poprzednim cyklu, opierają ♦
się na przygotowanych do zabrania kształtkach,
podczas ruchu rozwierania płytek naciskowych
lub poduszek powietrznych 5. Pojemnik 2
opuszcza się dalej, zabiera w wyżej opisany
sposób nowe, wyprasowane cegły i podnosi je
przy ponownym podnoszeniu się wraz z cegła¬
mi, które zostały uprzednio podniesione i które
obecnie leżą wewnątrz pojemnika 2, opierając
się o poprzednie cegły. Opisany wyżej prze¬
bieg powtarza się dotąd, dopóki nad każdą
z komór 4 nie zbierze się kilka, leżących jedna
na drugiej cegieł. Cegły te opierają się każdo¬
razowo o cegły, które poprzednio zostały ze¬
brane ze stołu prasy.

W przypadku, kiedy pojemnik 2 zostanie*
umieszczony bezpośrednio nad miejscem spy¬
chania wyprasowanych cegieł ze stołu prasy,
cegły te wsuwają się podczas spychania w roz¬
warte komory 4 i pozostają w nich przytrzy¬
mane do następnego przebiegu wypychania.
Podnoszenie i opuszczanie magazynu 2 stale
się w tym przypadku zbędnym.

Zebrane w ten sposób i wystające ponad po¬
jemnik 2 cegły są chwytane po kilka sztuk
równocześnie przez wysięgniki 6 i przenoszono
na dostosowany do prasy przenośnik lub na
inne miejsce składowania 8. Wysięgniki 6 mo¬
gą na przykład być umocowane na ramionach
7 i wyposażone najkorzystniej w powietrztiie
poduszki. Dla ustawienia na rąb źle wypraso¬
wanych kształtek, należy kształtki te podczas
przebiegu przenoszenia obrócić, co może być
na przykład osiągnięte przez pochylenie
umieszczonego na ramieniu 7 wysięgnika 6,
najkorzystniej za pomocą pneumatycznego lub
hydraulicznego cylindra. Sterowanie przebiegu
przenoszenia najlepiej jest wykonać za porno-



cą styków elektrycznych, zsynchronizowanych
bezpośrednio z rytmem pracy tej samej prasy.

Uruchomienie ramion 7 najkorzystniej jest
osiągnąć za pomocą cylindra 10 o napędzie
pneumatycznym lub hydraulicznym. Cylinder
ten, wyposażony w zębatki 9 musi być usta¬
wiony symetrycznie w stosunku do mechani¬
zmu pochylającego. Zębatki 9 przy centralnym
cylindrze 10 zazębiają się z segmentami zęba¬
tymi 11, złączonymi sztywno z dźwigniami ste¬
rującymi 12. Dźwignie 12 oraz zębate segmenty
21 ułożyskowane są obrotowo na osiach 13.
Dzięki takiemu urządzeniu liczba elementów
napędowych zostaje wybitnie zmniejszona,
a luzy, wpływająbe niekorzystnie na utrzyma¬
nie dokładności w krańcowych położeniach
wysięgników, zostają sprowadzone do minimal¬
nych granic. W przypadku zdejmowania
i przenoszenia kształtek z takich pras ze sto¬
łami obrotowymi, w których skrzynki formu¬
jące są rozmieszczone po dwie promieniowo,
kształtki przed złożeniem na dostosowany
przenośnik lub na inne miejsce do składowa¬
nia 8 muszą być tak obrócone, aby układały
się w równoległe rzędy 14, jak to pokazano
jest na fig. 1.

Według wynalazku dźwignie 15, po wykona¬
niu pewnego pochylenia oprą się o zderzaki
16, podczas gdy ramiona 7 z przymocowanymi
do nich wysięgnikami 6 wykonują dalszy
obrót naokoło punktu obrotu 17. Punkty 18
prowadzone są w prowadnicach ramion 7.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do samoczynnego zdejmowania
i przenoszenia na przenośnik lub na inne
miejsce do składowania kształtek z pras ze
stołem obrotowym, w szczególności z pras
ze stołem obrotowym, przeznaczonych do
wyrobu' cegieł sylikatowych, znamienne
tym, że jest zaopatrzone w pojemnik (2),
w którym są zbierane cegły spychane po¬
jedynczo lub parami ze stołu obrotowego
prasy, mający jedną lub kilka komór (4),
w których układają się jedna na drugiej
kształtki, w ilości odpowiadającej potrzebie
lub wytrzymałości surowych cegieł, skąd
są później przenoszone na przenośnik lub na
inne miejsce składowania (8).

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne
tym, że pojemnik (2) jest umieszczony
nad miejscem spychania kształtek ze stołu,
wskutek czego kształtki zostają podczas

przebtegu spychania wepchbięte 4» poje¬
mnika (2; i pozostają tam d& następnego
przebiegu* spyfchania, będącr przytrzymywa¬
ne, najkorzystniej, za pomocą pneumatjrz -
nie lurucihamiainych ełastyicznyich płytek na¬
ciskowych (5) lub za pomocą powietrznych
poduszek.

3. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne
tym, że pojemnik (2) jest umieszczony
nad skrzynkami formującymi stołu obroto¬
wego prasy w dowolnym, wyznaczonym
iprzez zatrzymywanie się tego stołu miej¬
scu, a podczas zatrzymania się tego sto¬
łu obrotowego, najkorzystniej za pomocą
pneumatycznie lub hydraulicznie wywoły¬
wanego opuszczania, wsuwa się na jecLną
lub kilka dopiero co wypchniętych w górę
kształtek, przy czym kształtki te, po zebra¬
niu ich w jednej lub kilku komorach (4),
zostają podnoszone podczas następującego
z kolei podnoszenia do góry pojemnika (d)
i tam przetrzymane do nstę#negś> opu¬
szczania się tegoż pojemnika.

4. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne
tym, że zdejmowanie kształtek z pras ze
stołem obrotowym i przenoszenie ich na
przynależny przenośnik lub na inne miej¬
sce składowania (8) następuje w pakietach.

5. Urządzenie weldlług zastrz. 4, znamienne
tym, że przenoszenie kształtek w pakietach
na przenośnik lub na inne miejsce składo¬
wania (8) następuje najkorzystniej w wyni¬
ku poziomego ruchu odchylającego, przy
czym jednocześnie następuje przechylenie
się ramion (7), umieszczonych na wysięgni¬
kach (6), w celu zdejmowania pakietów ce¬
gieł w położeniu na rąb.

6. Urządzenie według zastrz. 1—5, znamienne
tym, że do napędu mechanizmu odchylają¬
cego dla przenoszenia parami pakietów
kształtek, jest zaopatrzony w umieszczony
w jego środku, najkorzystniej pneumatycz¬
nie lub hydraulicznie uruchamiany, rucho¬
my cylinder (10) z nieruchomym drągiem
tłokowym, przy czym przesuw cylindra (10)
przenoszony jest poprzez umieszczone na
nim zębatki (9) na segmenty zębate (U),
a stąd na odchylane ramiona (7).

7. Urządzenie według zastrz. 4—6, znamienne
tym, żC zaopatrzone jest w dźwignie (T5),
które przez oparcie .się o zderzaki (16)
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i dalszy ruch odchylanych ramion (7) wy¬
równują kształtki lub pakiety kształtek
przy przenoszeniu ich, wówczas gdy są
jeszcze ułożone parami i promieniowo
względem środka stołu obrotowego prasy,
wskutek czego przenoszone kształtki lub
ich pakiety przy układaniu ich na prze¬

nośniku lub na innym miejscu składowania
(8) zajmują położenie wzajemnie równole¬
głe.

VEB EBAWE Baustoff maschinen

Zastępca: inż. Józef Felkner
rzecznik patentowy

Fig. 2
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