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(54) Устройство для прессования блоков из полуводного или безводного гипса
(57) Реферат:

Изобретение относится к устройствам для
изготовления блоков из полуводного или
безводного гипса путем прессования и может
найти применение в строительстве при
изготовлении гипсовых блоков для возведения
зданий и сооружений. Устройство содержит
подающий узел, уплотняющий узел,
транспортерную ленту, которая перемещается
по длине устройства, и уплотняющую ленту,
расположеннуюнад транспортерной лентой.При
этом одна из сторон подающего узла выполнена
с уклоном 60° к горизонту с образованием
засыпного отверстия, расположенного над
нижней транспортерной лентой на уровне,
соответствующем уровню верхней уплотняющей

ленты.При этомрасстояниемежду лентамиравно
толщине гипсового блока. Нижняя
транспортерная лента представляет собой
конвейер непрерывного действия, в котором
лента перемещается по верхней части нижней
опоры.Верхняя уплотняющаялентапредставляет
собой конвейер непрерывного действия, в
котором лента перемещается по нижней части
верхней опоры. Уплотняющий узел содержит
первичный уплотнительный элемент и толкатель.
При этом толкатель выполняет функцию
прессования увлажненной гипсовой массы,
выполнен с возможностью возвратно-
поступательного движения вдоль засыпного
отверстия подающего узла от начального

Стр.: 1

R
U

2
7
7
8
1
1
3

C
1

R
U

2
7
7
8
1
1
3

C
1

http://www.fips.ru/cdfi/fips.dll/ru?ty=29&docid=2778113


положения МИН, соответствующего концу
выполненной с уклоном стороны подающего
узла, до положения МАКС, соответствующего
противоположному концу подающего узла,
расположенному непосредственно около начала
верхней уплотняющей ленты. Дополнительно
устройство содержит направляющие пластины,
зафиксированные к нижней и верхней опорам по
бокам транспортерной и уплотняющей лент
конвейера, которые вместе с нижней
транспортерной лентой и верхней уплотняющей
лентой образуют отсек формирования
спрессованной гипсовой ленты. Первичный

уплотнительный элемент установлен у начала
верхней уплотняющей ленты под подающим
узлом с возможностьюуплотненияпервойпорции
гипсовоймассы с помощьютолкателя и убирания
в момент возвратного движения толкателя. При
этом длина части верхней уплотняющей ленты,
соприкасающейся с формирующимся блоком,
меньше длины части нижней транспортерной
ленты, соприкасающейся с формирующимся
блоком. Техническим результатом является
упрощение конструкции, снижение энергозатрат,
увеличение скорости изготовления гипсовых
блоков. 3 ил., 1 табл., 2 пр.
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(54) DEVICE FOR PRESSING BLOCKS OF SEMI-AQUEOUS OR ANHYDROUS GYPSUM
(57) Abstract:

FIELD: semi-aqueous or anhydrous gypsum
production.

SUBSTANCE: invention relates to devices for the
production of blocks from semi-aqueous or anhydrous
gypsum by pressing and can be used in construction in
the manufacture of gypsum blocks for the construction
of buildings and structures. The device comprises a
feeding unit, a sealing unit, a conveyor belt that moves
along the length of the device, and a sealing tape located
above the conveyor belt. At the same time, one of the
sides of the feeding unit is made with a slope of 60° to
the horizon with the formation of a filling hole located
above the lower conveyor belt at a level corresponding
to the level of the upper sealing belt. In this case, the
distance between the tapes is equal to the thickness of
the gypsum block. The bottom conveyor belt is a
continuous conveyor in which the belt travels over the
top of the bottom support. The top sealing belt is a
continuous conveyor in which the belt travels along the
bottom of the top support. The sealing assembly

contains a primary sealing element and a pusher. In this
case, the pusher performs the function of pressing the
moistened gypsum mass, is made with the possibility
of reciprocating movement along the filling hole of the
feed unit from the initial position MIN, corresponding
to the end of the side of the feed unit with a slope, to
the MAX position, corresponding to the opposite end
of the feed unit, located directly near the beginning top
sealing tape. Additionally, the device contains guide
plates fixed to the lower and upper supports on the sides
of the conveyor and sealing belts of the conveyor,
which, together with the lower conveyor belt and the
upper sealing belt, form a compartment for forming a
pressed gypsum tape. The primary sealing element is
installed at the beginning of the upper sealing tape under
the feed unit with the possibility of compacting the first
portion of the gypsum mass with the help of a pusher
and removing it at the moment of the return movement
of the pusher. In this case, the length of the part of the
upper sealing tape in contact with the forming block is
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less than the length of the part of the lower conveyor
belt in contact with the forming block.

EFFECT: simplification of the design, reduction of

energy consumption, increase in the speed of production
of gypsum blocks.

1 cl, 3 dwg, 1 tbl, 2 ex
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Изобретение относится к устройствам для изготовления блоков из полуводного или
безводного гипса путем прессования и может найти применение в строительстве при
изготовлении гипсовых блоков для возведения зданий и сооружений. Изобретение
направлено на сокращение технологического цикла получения блоков, повышение
точности и качества.

Известно, что гипсовые отходы химического производства - фосфогипс, цитрогипс
и т.д. вызывают загрязнение воздушной среды, плодородного слоя почвы и водных
бассейнов. Одним из путей решения этой экологической проблемы является утилизация
гипсовых отходов путем переработки в строительный гипс. Гипсовые отходы по
химическому составу несколько отличаются от природного гипса, в результате чего
получение высокомарочного строительного гипса является сложной задачей.

Один из самых перспективных подходов к проблеме переработки гипсовых отходов
- разработка и внедрение на производстве технологий получения из них гипсовых
вяжущих, востребованных строительнымипроизводствами. Вомногих регионахРоссии,
не имеющих собственных гипсовых месторождений, это не только благоприятно
скажется на экологии, но и обеспечит местные строительные производства сырьем по
более низкой цене, чем привезенное из других регионов (дальняя транспортировка
гипса существенно повышает его стоимость) [Интернет-источник: https://samaragips.ru/
articles/problema-pererabotki-gipsovykh-otkhodov].

Известно изобретение формы для изготовления образцов из порошкообразных
материалов путем прессования по патенту SU № 262677 (Опубликовано 26.01.1970),
представляющее собой матрицу, выполненную в виде разъемного стакана с конусным
углублением во внешней части его основания, в которое входит конус расклинивателя,
с резьбовыми отверстиями для винтов, фиксирующих в матрице пуансон, и обжимной
втулкой, установленной с возможностьюобразования сматрицей клинового соединения.
Такая форма обеспечивает одновременное снятие усилий прессования со всех
поверхностей отпрессованного образца. Недостатком данного изобретения являются
небольшие размеры получаемых образцов (40 мм × 40 мм × 1,5 мм), невысокая
производительность, что не подходит для налаживания промышленной технологии.

Известна установка для изготовления изделий из порошка двуводного гипса по
патенту SU № 482305 (Опубликовано 30.08.1975), включающая шнековый аппарат с
тепловой рубашкой для варки гипса и формовочное устройство, отличающаяся тем,
что, с целью обеспечения возможности дегидратации и гидратации гипса в одном
процессе, получения массы для ее непосредственного формования и повышения
производительности, шнековый аппарат с тепловой рубашкой выполнен в виде
последовательно соединенныхтеплоизолирующейвставкойдвух частей, однаиз которых
снабжена системой нагрева, а вторая - системой охлаждения. Недостатком данного
устройства являются предварительная подготовка гидратирующейся массы
непосредственно перед процессомпрессования, энергоемкость и трудоемкость процесса
прессования, техническая сложность используемого оборудования.

Известен станок для изготовления стеновых гипсовых блоков по патенту SU №
1834805 (Опубликовано 15.08.1993), состоящий из крышки с кромкообразователем в
виде бортика, пустообразующего сердечника, жестко установленного совместно с
боковыми стенками формы на опорной раме и связанных со стойкой корпуса станка,
подвижное днище свободно опирается на раму и связано с подвижным штоком
гидроцилиндра, установленного в основании корпуса станка. Недостатком данного
устройства является тот факт, что он работает с гипсовым раствором, который
необходимо предварительно подготовить, а затем после процесса формования ему
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необходимовремя для схватывания, что замедляет конвейерный способпромышленного
производства.

Известна установка для формования грунтоблоков по патенту SU № 1756161
(Опубликовано 23.08.1992), которая содержит стол с приводом поперечного
перемещения, форму, установленную на столе и образованную подвижной в
вертикальном направлении бортоснасткой и верхней поверхностью стола, прессующий
элемент, установленный над формой с возможностью возвратно-поступательного
перемещения вдоль формы и снабженный механизмом перемещения, заглаживающий
элемент, установленный надформой по обе стороныот прессующего элемента и бункер
для готовой смеси. Смесь из бункера засыпается в прессующий элемент и через его
выпускные окна в форму, где уплотняется башмаками прессующего элемента.
Заглаживающий элементпридвижении стола заглаживает верхнююповерхность изделия
и снимает излишки смеси. Недостатком данной установки является энергоемкость и
техническая сложность предлагаемой установки.

Известно устройство по патенту RU2603146 на изобретение «Устройства, система и
способы формования прессованных изделий и прессованные изделия, полученные
прессованием с помощью этих устройств и способов». Группа изобретений относится
к устройствам, системе и способам прессования порошка, в частности для формования
напольных и настенных керамических плиток из композитов, содержащих зольную
пыль. Система для формования прессованных изделий путем прессования порошка
или гранул содержит подающий узел для подачи порошка или гранул и уплотняющий
узел. Кроме того, система содержит транспортерную ленту, которая перемещается по
длине устройства, уплотняющуюленту, расположеннуюнад транспортирующей лентой.
Согласно одному варианту реализации система дополнительно содержит уплотняющий
узел. Техническим результатом является повышение эффективности прессования,
повышение качества изделий и обеспечение непрерывного процесса изготовления
изделий для увеличения производительности.

Недостатком является то, что это устройство невозможно использовать для
получения блоков из увлажненного полуводного или безводного гипса.

Задачей изобретения является создание устройства для получения блоков из
полуводного или безводного гипса, в том числе и из гипсовых отходов химического
производства, например, из двуводного цитрогипса, являющегося отходомпроизводства
лимонной кислоты.

Техническим результатом изобретения являются низкие производственные и
энергетические затраты промышленного производства строительных блоков из
полуводного или безводного гипса, в том числе и из гипсовых отходов химического
производства, например, из двуводного цитрогипса, являющегося отходомпроизводства
лимонной кислоты, при использовании заявленного устройства.

Второй технический результат: у полученных на предложенной установке гипсовых
блоках из полуводного или безводного гипса, в том числе и из гипсовых отходов
химического производства, например, из двуводного цитрогипса, являющегося отходом
производства лимонной кислоты, установлено соответствие ГОСТ 6428-2018 таких
технических параметров как плотность и максимальная нагрузка, при сохранении
сроков схватывания, соответствующих требованиям ГОСТ 125-2018.

Кроме того, установка отличается простотой конструкции, при ее использовании
не требуется дополнительных энергозатрат.По сравнению с известными из уровня
техники устройствами для изготовления гипсовых плит, выше скорость изготовления
блоков из полуводного или безводного гипса, в том числе и из гипсовых отходов
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химического производства, например, из двуводного цитрогипса, являющегося отходом
производства лимонной кислоты.

Заявленные технические результаты достигаются заявленной установкой для
прессования блоков из полуводного или безводного гипса, содержащей подающий
узел, уплотняющий узел, транспортерную ленту, которая перемещается по длине
устройства, уплотняющую ленту, расположенную над транспортирующей лентой, в
которое внесены следующие новые признаки:

- подающий узел, одна из сторон которого выполнена с уклоном 60° к горизонту с
образованием засыпного отверстия, расположенного над нижней транспортерной
лентой на уровне соответствующем уровню верхней уплотняющей ленты, при этом
расстояние между лентами равно толщине гипсового блока;

нижняя транспортерная лента представляет собой конвейер непрерывного действия,
в котором лента перемещается по верхней части нижней опоры, а верхняя уплотняющая
лента представляет собой конвейер непрерывного действия, в котором лента
перемещается по нижней части верхней опоры;

- уплотняющий узел содержит первичный уплотнительный элемент и толкатель,
выполняющийфункциюпрессования увлажненной гипсовоймассы, который выполнен
с возможностью возвратно-поступательного движения вдоль засыпного отверстия
подающего узла от начального положения МИН, соответствующего концу,
выполненной с уклоном стороны подающего узла, до положения МАКС,
соответствующего противоположному концу засыпного отверстия подающего узла,
расположенному непосредственно около начала верхней уплотняющей ленты;

- направляющие пластины, зафиксированные к нижней и верхней опоре по бокам
лент конвейера, которые вместе с нижней транспортерной лентой и верхней
уплотняющей лентой образуют отсек формирования спрессованной гипсовой ленты,
и выполняют функцию исключения расползания и деформации гипсового блока по
бокам транспортерных лент;

- первичный уплотнительный элемент расположен у начала верхней уплотняющей
ленты под подающим узлом для уплотнения первой порции гипсовоймассы с помощью
толкателя и с возможностью удаления в момент возвратного движения толкателя, -
т.к. далее первая спрессованная порция выполняет функцию опоры для прессования
следующихпорций гипсовоймассы, поступающихпосредствомнижней транспортерной
ленты в отсек, образованный нижней транспортерной лентой, верхней уплотняющей
лентой и направляющими пластинами, что обеспечивает формирование гипсовых
блоков требуемых размеров;

при этом длина части верхней уплотняющей ленты, соприкасающейся с
формирующимся блоком меньше длины части нижней транспортерной ленты,
соприкасающейся с формирующимся блоком, что обеспечивает получение
фиксированных размеров блоков по высоте и ширине в отсеке, образованном нижней
транспортерной лентой, верхней уплотняющей лентой и направляющими пластинами,
и надежное схватывание гипса в полученной непрерывной гипсовой ленте при
дальнейшем продвижении по нижней транспортерной ленте перед разрезанием ее на
блоки требуемой длины.

Изобретение характеризуется следующими графическими материалами.
Фиг. 1. Изображение устройства для прессования блоков из полуводного или

безводного гипса, где 1 - нижняя опора; 2 - нижняя транспортерная лента; 3 - верхняя
опора, 4 - верхняя уплотняющая лента, 5 - направляющий поршень, 6 - толкатель, 7 -
вал, 8 - подающий узел, 9 - привод, 10 - электрический двигатель, 11 - направляющие
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пластины по бокам лент конвейера.
Фиг. 2. Изображение положения толкателя 6 в положении МИН - 2а, в положении

МАКС - 26, где также изображен первичный уплотнительный элемент 12.
Устройство работает следующим образом.
Гипс влажностью 25% отправляют в подающий узел 8, одна из сторон которого

выполнена с уклоном 60°С к горизонту с образованием засыпного отверстия,
расположенного над нижней транспортерной лентой 2 на уровне соответствующем
уровню верхней уплотняющей ленты 4. Нижняя транспортерная лента 2 представляет
собой конвейер непрерывного действия, в котором лента перемещается по верхней
части нижней опоры 1, а верхняя уплотняющая лента 4 представляет собой конвейер
непрерывного действия, в котором лента перемещается по нижней части верхней опоры
3. Гипс под собственным весом из подающего узла 8 попадает в рабочую область на
нижнюю транспортерную ленту 2. Толкатель 6 выполнен с возможностью возвратно-
поступательного движения вдоль засыпного отверстия подающего узла 8 от начального
положения МИН, соответствующего концу, выполненной с уклоном стороны
подающего узла, до положения МАКС, соответствующего противоположному концу
подающего узла, расположенномунепосредственнооколоначала верхней уплотняющей
ленты4 и движется возвратно-поступательноот положенияМИН, доположенияМАКС
засыпного отверстия подающего узла 8, спрессовывая первуюпорцию гипсовой массы
в начале процесса при помощи первичного уплотнительного элемента 12 (фиг.2). Затем
первичный уплотнительный элемент 12 убирают и следующая порция гипсовой массы
спрессовывается с первой порцией гипсовой массы и под действием толкателя 6
продвигается в отсек формирования спрессованной гипсовой ленты, образованный
нижней транспортерной лентой 2, верхней уплотняющей лентой 4 и направляющими
пластинами 11, зафиксированные к нижней 1 и верхней 3 опорам по бокам лент 2 и 4.
Толкатель 6 приводится в движение через направляющий поршень 5 кривошипным
механизмом, состоящим из вала 7, привода 9 и электродвигателя 10. Для уменьшения
адгезии и исключения налипания гипсовоймассы, ленты 2 и 4 смазаны трансмиссионным
маслом. Длина части верхней уплотняющей ленты 4, соприкасающейся с
формирующимся блоком меньше длины части нижней транспортерной ленты 2,
соприкасающейся с формирующимся блоком, В конце нижней транспортерной ленты
2 устанавливают дисковую пилу (на фиг не показана), разрезающая непрерывный
гипсовый блок на отдельные готовые строительные блоки. Готовые блоки сушат в
естественных условиях в течение суток до постоянной массы.

Установка предназначена для переработки любого гипсового сырья, но неожиданно
оказалось, что даже при использования в качестве первичного сырья двуводного
цитрогипса - отхода производства лимонной кислоты, можно получить гипсовые блоки
с такими техническими параметрами как плотность и максимальная нагрузка, значения
которых соответствуют и даже превосходят требования ГОСТ 6428-2018. При этом
сохраняются сроки схватывания, указанные в ГОСТ 125-2018.

Конкретные примеры использования устройства для получения гипсовых блоков
из двуводного цитрогипса - отхода производства лимонной кислоты.

Пример 1. Получение блоков из безводного гипса.
Двуводный цитрогипс подвергают ангидрации при 200°С на протяжении 1 часа.

Полученный безводный гипс смешивают с водой до получения 25% влажности. Гипс
влажностью 25% подают в подающий узел 8, одна из сторон которого выполнена с
уклоном 60°С к горизонту с образованием засыпного отверстия, расположенного над
нижней транспортерной лентой 2 на уровне соответствующем уровню верхней
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уплотняющей ленты 4. Нижняя транспортерная лента 2 представляет собой конвейер
непрерывного действия, в котором лента перемещается по верхней части нижней опоры
1, а верхняя уплотняющая лента 4 представляет собой конвейер непрерывного действия,
в котором лента перемещается по нижней части верхней опоры 3. Из засыпного
отверстия гипс под собственным весом попадает в рабочую область на нижнюю
транспортерную ленту 2. Толкатель 6 выполнен с возможностью возвратно-
поступательного движения вдоль засыпного отверстия подающего узла 8 от начального
положения МИН, соответствующего концу, выполненной с уклоном стороны
подающего узла, до положения МАКС, соответствующего противоположному концу
подающего узла, расположенномунепосредственнооколоначала верхней уплотняющей
ленты4 и движется возвратно-поступательно от положенияМИН, доположениеМАКС
засыпного отверстия подающего узла 8, спрессовывая гипсовую массу при помощи
первичного уплотнительного элемента 12 (фиг. 2), затем первичный уплотнительный
элемент 12 убирают и следующая порция гипсовой массы прессуется с первой порцией
гипсовой массы и под действием толкателя 6 продвигается в отсек формирования
спрессованной гипсовой ленты, образованныйнижней транспортерной лентой 2, верхней
уплотняющей лентой 4 и направляющимипластинами 11, зафиксированнымикнижней
1 и верхней 3 опорам по бокам лент 2 и 4. В конце нижней транспортерной ленты 2 с
помощью дисковой пилы (на фиг, не показана), разрезают непрерывный гипсовый
блок на отдельные готовые строительные блоки. Готовые блоки сушат в естественных
условиях в течение суток до постоянной массы.

Пример 2. Получение блоков из полуводного гипса.
Двуводный цитрогипс подвергают ангидрации при 200°С на протяжении 1 часа.

Полученный безводный гипс выдерживают на открытом воздухе с целью набора влаги
из атмосферного воздуха на протяжении 1 часа. Полуводный гипс, полученный в
результате выдержки безводного гипса на воздухе, смешивают с водой до получения
25% влажности.

Получение блоков с помощью заявленного устройства осуществляют также, как в
примере 1. В результате реализации способа по примеру 1 и по примеру 2 получают
гипсовые блоки толщиной 100 мм, ширина которых соответствует расстоянию между
направляющими 11 и составляет 500 мм, а длина строительных блоков 650 мм.

Технические параметры гипсовых блоков, полученных из двуводного цитрогипса
по примеру 1 и примеру 2 приведены в таблице 1.

Сравнение технических параметров гипсовых блоков полученных по примеру 1 и 2
со значениями ГОСТ
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Такимобразом, приведенные примерыподтверждаютосуществимость поставленной
задачи по созданию устройства для получения блоков из полуводного или безводного
гипса, в том числе и из гипсовых отходов химического производства, например, из
двуводного цитрогипса, являющегося отходом производства лимонной кислоты. А
также достижение таких заявленных технических результатов как простота самой
конструкции устройства, не требующей высоких производственных и энергетических
затрат, а 'также соответствие и даже превышение значений таких технических
параметров как плотность и максимальная нагрузка указанных в ГОСТ 6428-2018, при
сохранении сроков схватывания, соответствующих требованиям ГОСТ 125-2018.

(57) Формула изобретения
Устройство для прессования блоков из безводного или полуводного гипса,

содержащее подающий узел, уплотняющий узел, транспортерную ленту, которая
перемещается по длине устройства, уплотняющую ленту, расположенную над
транспортерной лентой, отличающееся тем, что одна из сторон подающего узла
выполнена с уклоном 60° к горизонту с образованием засыпного отверстия,
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расположенного над нижней транспортерной лентой на уровне, соответствующем
уровню верхней уплотняющей ленты, при этом расстояние между лентами равно
толщине гипсового блока; нижняя транспортерная лента представляет собой конвейер
непрерывного действия, в котором лента перемещается по верхней части нижней опоры,
а верхняя уплотняющая лента представляет собой конвейер непрерывного действия,
в котором лента перемещается по нижней части верхней опоры; уплотняющий узел
содержит первичный уплотнительный элемент и толкатель, выполняющий функцию
прессования увлажненной гипсовой массы, который выполнен с возможностью
возвратно-поступательного движения вдоль засыпного отверстия подающего узла от
начальногоположенияМИН, соответствующегоконцу выполненной с уклономстороны
подающего узла, до положения МАКС, соответствующего противоположному концу
подающего узла, расположенномунепосредственнооколоначала верхней уплотняющей
ленты; дополнительно устройство содержитнаправляющиепластины, зафиксированные
к нижней и верхней опорам по бокам транспортерной и уплотняющей лент конвейера,
которые вместе с нижней транспортерной лентой и верхней уплотняющей лентой
образуют отсек формирования спрессованной гипсовой ленты; первичный
уплотнительный элемент установлен у начала верхней уплотняющей ленты под
подающим узлом с возможностью уплотнения первой порции гипсовой массы с
помощью толкателя и убирания в момент возвратного движения толкателя; при этом
длина части верхней уплотняющей ленты, соприкасающейся сформирующимся блоком,
меньше длины части нижней транспортерной ленты, соприкасающейся с
формирующимся блоком.
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