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Основой технологического процесса производства строительных блоков 

является плоскопараллельное перемещения технологической оснастки – 
установка поддона, установка на поддон опалубки, подача поддона с опа-
лубкой на пункт заливки массива с последующим перемещением и установ-
кой на площадку вызревания массива, снятие опалубки, подача поддона с 
массивом на резательную машину, после чего, на автоклавную вагонетку. 
Перемещение технологической оснастки производится двух крюковым мо-
стовым краном, исключающим возможность самопроизвольного ее разворо-
та вокруг вертикальной оси с использованием универсального автоматиче-
ского грузозахватного устройства (ГЗУ). 

Переналадка ГЗУ на захват определенного вида оснастки осуществляет-
ся вручную введением в работу и выведением из работы четырех откидных 
упоров верхнего яруса и четырех откидных упоров нижнего яруса, смонти-
рованных внутри четырех вертикальных стойках. Для захвата поддона в ра-
боту вводятся упоры нижнего яруса, которыми ГЗУ опирается о поддон. Для 
захвата опалубки упоры нижнего яруса выводятся из работы, а упоры верх-
него яруса вводятся в работу, которыми ГЗУ опирается об опалубку. Для за-
хвата поддона с опалубкой порожнего или с массивом все упоры выводятся 
из работы и ГЗУ опирается об опалубку рамой. Практически после каждого 
подъема необходимо произвести переналадку ГЗУ, т. е. четыре откидных 
упора одного яруса вывести из работы, а второго яруса – ввести в работу и 
наоборот или все откидные упоры вывести из работы. При этом формовщик 
должен подойти к ГЗУ и обойти его с трех сторон, что увеличивает трудоем-
кость и требует затрат времени на дополнительные проходы. В целях улуч-
шения условий труда формовщиков, сокращения непроизводительных про-
стоев кафедрой СДПТМиО университета разработано устройство для син-
хронного управления  откидными упорами с одной из сторон ГЗУ.  

Однако формовщик практически после каждого подъема должен подой-
ти к ГЗУ и произвести его переналадку. В целях дальнейшего совершенство-
вания для поворота откидных упоров предложено установить два привода с 
использованием малогабаритных мотор-редукторов мощностью по 0,35 кВт 
и передачи управлением ими машинисту крана, Это позволяет выполнять 
мостовым краном функции манипулятора.   
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Управляющий клапан (рис. 1) АБС регулирует поток тормозной жидко-

сти при работе АБС. 
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Рис. 1. Управляющий клапан АБС: 1 – управляющий клапан; 2 – блок управ-

ления; 3 – электромагнит  
 

Схема блока управления (рис. 2) включает датчик скорости 1, которым 

является электродвигатель постоянного тока. Такой датчик позволяет с 

наименьшими затратами произвести исследования работоспособности 

устройства на начальном этапе исследований, т. к. такая система достаточно 

проста. Работает схема системы управления следующим образом. При вра-

щении колеса датчик 1 подает напряжение на управляющий транзистор Т1, 

который находится в открытом состоянии, а исполнительный транзистор Т2 

закрыт (рис. 3, а, линия 1–2). Ток через обмотки электромагнита 2 не прохо-

дит, а шток управляющего клапана находится в верхнем положении под дей-

ствием пружины. При торможении скорость колеса снижается (рис. 3, б, ли-

ния 1–2) и по достижении порогового значения транзисторы Т1 и Т2 соот-

ветственно закрывается и открывается. Электромагнит 2 включается и пере-

мещает шток вниз (рис. 1), вследствие чего давление в рабочем цилиндре 

снижается (рис. 3, в, линия 2–3), колесо растормаживается и ускоряется (рис. 

2. б, линия 2–3). Транзистор Т2 закрывается, шток клапана движется вверх, 

выталкивая жидкость из верхней полости клапана 3 в рабочий тормозной  

цилиндр. Колесо опять затормаживается (рисунок 2б, линия 3-4). Аналогич-

ные циклы повторяются  до прекращения торможения.  
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