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клещевых ГЗУ из-за большой неравномерности сжатия рядов, крайние 
блоки раздавливались, что приводило к вываливанию целого ряда и повы-
шенному проценту брака. Совершенствование конструкции этого ГЗУ за-
ключилось в оборудовании прижимных балок подпружиненными башма-
ками, что обеспечило более равномерное сжатие всех рядов блоков, повы-
шение надежности в работе ГЗУ и уменьшение процента брака.

При отгрузке пакетов силикатного кирпича «навалом» клещевыми 
ГЗУ «Меламеда» не обеспечивалась надежность и удобство освобождения 
пакета в кузове транспортного средства. Этот обуславливалось тем, что из-
за жесткой кинематической связи траверсы с захватными рычагами не 
обеспечивалось ее полное опускание при задевании прижимными балками 
за неровности пола или упора о борт кузова. Это вызывало необходимость 
выполнения неудобных дополнительных операций по разваливанию паке-
та, подъеме порожнего ГЗУ со сведенными захватными рычагами, его ус-
тановку и опирание о специальную подставку для обеспечения полного 
опускания траверсы и срабатывания механизма фиксации. Усовершенство-
вание конструкции этого ГЗУ заключилось в том, что в серьгах, соеди-
няющих приводные рычаги с захватными, предусмотрены продольные па-
зы, обеспечивающие свободное опускание траверсы при неподвижных за-
хватных рычагах. Разведение захватных рычагов для захвата очередного 
пакета обеспечивается пружиной растяжения, установленной сверху.

При пуске в эксплуатацию импортного (из Германии) оборудования 
по производству силикатного кирпича стала проблема разработки нового 
ГЗУ для снятия пакетов этого кирпича с автоклавных вагонеток. Суть про-
блемы заключается в том, что в странах СНГ основной упор по механиза-
ции ПРТС работ ставится на грузоподъемные краны. В эксплуатируемых 
отечественных технологических линиях кирпич укладывается на автоклав-
ные вагонетки на «ребро». Это обеспечивает съем пакета с вагонетки кле-
щевыми ГЗУ за счет сжатия нижнего ряда. В западной Европе основой 
упор по механизации ПРТС работ ставится на использование вилочных 
погрузчиков. Поэтому для повышения устойчивости транспортного пакета 
кирпич укладывается на вагонетки «плашмя». Для захвата такого пакета за 
счет сжатия нижнего ряда существующими ГЗУ невозможно, т.к. не обес-
печивается достаточное усилие сжатия. В этих целях разработано автома-
тическое ГЗУ принципиально новой конструкции. Оно обеспечивает по-
вышенное усилие сжатия и возможность регулировать это усилие в широ-
ких пределах.

С целью сокращения трудозатрат формовщиков разработан централи-
зованный привод откидных упоров автоматического ГЗУ для технологиче-
ской оснастки на линии производства газосиликатных блоков.

На описанные ГЗУ и предложения по их совершенствованию получе-
но А.с. СССР и три патента Республики Беларусь. С 1988 г. они поэтапно 
внедрены на ЗАО «Могилевский комбинат силикатных изделий». 
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От чистоты бензина, поступающего в двигатель внутреннего сгора-
ния, в значительной степени зависит долговечность цилиндропоршневой 
группы. Максимальный износ этих деталей вызывают частицы размером 
от 10 до 20 мкм. С целью снижения износа этих деталей на легковых ав-
томобилях повсеместно стали использовать фильтры тонкой очистки бен-
зина с картонной фильтрационной перегородкой с тонкостью отсева до 
20 мкм.

На грузовых автомобилях, работающих в условиях, где в воздухе со-
держится большее количество пыли и, кроме того, потребляющих относи-
тельно большое количество топлива, на линии разряжения устанавливают-
ся фильтры отстойники с фильтрующим элементом щелевого типа с тон-
костью отсева 100 мкм. Такая тонкость отсева не обеспечивает достаточ-
ный ресурс между техническим обслуживанием для фильтров тонкой очи-
стки с тонкостью отсева до 20 мкм.

Стандартные фильтрующие элементы щелевого типа собираются из 
тонких алюминиевых пластин, на которых выдавливаются выступы высо-
той 100 мкм. Топливо проходит между пластинами, огибая выступы и по-
падая во внутреннюю полость фильтрующего элемента, выходит из фильт-
ра, поступая в топливопровод. Механические частицы размером более 
100 мкм задерживаются между выступами фильтрующего элемента. Час-
тицы большего размера поступают в фильтр тонкой очистки, забивая его,
снижают ресурс работы.

С целью повышения тонкости отсева фильтра грубой очистки в
фильтре отстойнике предлагается ступенчатое по размерам выдавливание 
выступов на алюминиевых пластинах. При этом первоначально по ходу 
топлива выдавливаются выступы размером 100 мкм. Затем выдавливаются 
выступы размером 80 мкм, затем 60 мкм и т. д. Последние выступы по хо-
ду топлива должны иметь размеры не более 30 мкм. Такая размерность по 
высоте создаст конусность фильтрующему элементу и обеспечит некото-
рую самоочистку элемента при движении топлива. Таким образом, предла-
гаемое совершенствование фильтра грубой очистки позволит в меньшей 
степени забивать поры фильтра тонкой очистки. В результате этого станет 
возможным фильтры с тонкостью отсева до 20 мкм использовать на грузо-
вых автомобилях.




