ВСЕ ДЛЯ СТРОИТЕЛЯ

КИРПИЧИ И БЛОКИ — своими руками

   В сельском строительстве сегодня довольно успешно применяются детали из железобетона, кото​рые по существу заменили незаслуженно забываемые, но испокон веков применяемые местные мате​риалы. А ведь из местных материалов на селе возводили, да и сейчас возводят прочные, красивые, теп​лые, долговечные и абсолютно экологически чистые жилые дома и другие постройки.
    В этом разделе журнала собраны давно известные и хорошо проверенные способы изготовления строительных материалов в сочетании с новыми приемами, технологиями и техникой. Это сочетание позволяет повысить качество строительных материалов домашнего изготовления, а также механизиро​вать их производство, сделать их более доступными и дешевыми. Эти рекомендации предназначены для людей, испытывающих затруднения со строительными материалами для собственных нужд при строительстве дома, дачи, гаража, а также других построек фермерско-хуторского, единоличного, се​мейного или коллективного хозяйства, а также для предпринимателей малого бизнеса, собирающихся заняться строительными работами или производством строительных материалов. (Разработки В. Н. Ру-дановского).
1. Прямое безобжиговое прессование
Прямое безобжиговое прессование кирпичей, плиток и стройблоков — экологически абсолютно чистое производство. Таким путем можно полу​чить строительные материалы различных назначе​ний: стройблок, кирпич, дорожный камень (брус​чатку), черепицу, облицовочную и тротуарную плитку. Качество изделий зависит только от каче​ства изготовления пуансона и матрицы: поверх​ность может получаться глянцевая, прочность — в зависимости от количества и качества связующе​го, вводимого в смесь,— до 600 кГ/см2.
Получение материалов с более высокой проч​ностью здесь не рассматривается ввиду их неэко​номичности и сложности технологии производ​ства. При строительстве одно-двухэтажных зданий и сооружений вполне достаточно прочности кир​пича марки МЗО. Расчеты показывают, что марка М20 должна держать на себе столб кладки (теоре​тически) до 80 м высоты, но с учетом неоднородно​сти прочности кладки, устойчивости и запаса прочности, принято вполне безопасным строи​тельство зданий до двух этажей при кладке стен толщиной 45 см. При строительстве, трехэтажных зданий необходимо увеличить толщину стен пер​вого этажа до 66 см.
Условием прямого безобжигового прессова​ния строительных изделий является минимальное количество влаги и большое предварительное об​жатие.
   Полная естественная сушка заканчивается че​рез неделю. При минимально необходимом ко​личестве влаги в смеси, с использованием свя​зующего цемента и предварительном обжатии до 5 кГ/см2, готовые изделия имеют способность к са​мопрогреванию, в результате чего сушка прохо​дит более интенсивно, и уже через сутки изделие созревает для использования его в кладке.
   Расход вяжущих материалов (цемент, известь) при получении строительных материалов мето​дом прямого прессования полусухой смеси вдвое

ниже, чем при вибрационной формовке, а в боль​шинстве случаев можно обойтись и без них. (При вибрационной формовке бетонная смесь должна иметь достаточное количество воды, иначе будет недостаточной ее подвижность.    Однако излишнее количество воды уменьшает конечную прочность изделий.)
   Известны два вида блоков с использованием в качестве связующего цемента:
1.  Бетонные изделия. Их можно изготовить по самому экономному (о отношении цемента) ре​цепту для прямого прессования по рекомендации фирмы «Интерблок», завоевавшей популярность своей «сухой кладкой». Для этого надо смешать 10 частей мелкого щебня, 6 частей песка и 1 часть це​мента М400. Такие изделия будут готовы к укладке через сутки  сушки при  плюсовой температуре. Прочность — 30 кГ/см2. Их можно использовать в нулевом    цикле:   для   фундамента,   цокольной части,  мощения дорог, изготовления  бордюров и т. п.                                                        
2.  Цементно-песчаная плитка (блок). Ее можно изготовить, смешав 10 частей песка, 1 —3 части цемента. Количество цемента (он берется марки' М300 — М400) зависит только от необходимой ко​нечной прочности и его марки. Для изготовления защитного слоя желательно придерживаться соот​ношения 10:2.     
   Бесцементные грунтовые блоки (терраблоки). Их делают из грунтов с содержанием глины в них не более 10 — 15%. Непригодны для изготовления терраблоков— растительный слой и заиленное грунты. При использовании тощих (с незначитель​ным содержанием глины) грунтов в них добав​ляют глину. Приготовленная смесь должна иметь такую влажность, чтоб сжатая в кулаке горсть смеси схватывалась в комок, но не пачкала рук. При использовании жирных (с большим содержа​нием глины) грунтов в них добавляют песок, золу, шлак.
   Пригодность применяемого грунта опреде​ляют по-разному. Если, например, откосы и стенки канав или глубокие колеи на грунтовых дорогах, не обросшие травой, не осыпаются, такой грунт пригоден для возведения стен или изготовления стеновых блоков. Если пешеходные дороги не раз​мываются дождем или комья земли не распада​ются на лопате, это свидетельствует о пригодности грунта.
   Грунт можно испытывать и так. Берут ведро без дна, ставят на ровный пол или ровную прочную подкладку. В ведро насыпают грунт слоями по 10 — 12 см, причем каждый слой трамбуют до тех пор, пока трамбовка не станет отскакивать. Напол​нив таким образом ведро грунтом, его поднимают и опрокидывают на ровную доску. Полученный ко​нус предохраняют от дождя, ветра и солнца в тече​ние 8 — 12 суток. Если после этого конус, падая с метровой высоты, не разобьется, это свидетель​ствует о высоком качестве грунта. Образование трещин говорит о том, что грунт жирный. Если блок рассыпается — грунт тощий.
  Не волнуйтесь — все легко корректируется. К жирному грунту добавляют тощий или песок, зо​лу, шлак, костру, соломенную сечку, стружку, ка​мышовую мелочь. К тощему грунту добавляют глину. Небольшое количество мелких камней, щебня и органических примесей (до 30%) не сни​жает качества блоков. Для облегчения грунта и снижения его теплопроводности можно добав​лять утеплитель — волокнистые добавки. Количе​ство утеплителя зависит от содержания глинистых частиц в грунте (см. таблицу).
	Глина

%
	Утеплитель, кг на 1 м3 грунта

	
	Соломенная резка
	Половая
	Костра
	Хвоя

	10-15

15-20

10-30
	до 4

5-8

8-10
	до 3

3-5

5-8
	до 3

3-5

5-8
	до 6

6-10

10-15


Можно применять и лессовидные грунты, но обязательно добавляя в них до 40% мелкого  шлака или до 15% извести-пушонки (следует учи​тывать, что при добавлении извести первоначаль​ная прочность материала через 20 — 30 лет повы​шается с 15 до 100 — 120 кГ/см2).
Терраблоки, изготовляемые по вышеуказан​ным рекомендациям, должны пройти естествен​ную сушку. Через две недели такой сушки их проч​ность будет более 15 —20 кГ/см2, но останется чув​ствительность к воздействию влаги. Такие блоки лучше использовать в перегородках.
   Для повышения прочности и влагостойкости в сырьевую смесь можно вводить добавки: 3 — 8% низкомарочного цемента или 15— 20% извести-пушонки, или 70 —90% кГ/м3 торфяной крошки на 1 м3 грунта. Торфяная крошка увеличивает влаго​стойкость в 10 раз, при этом прочность блоков не уменьшается.
    Добавка цемента в смесь может дать прирост прочности сразу в три раза. При добавлении це​ментов грунтомассу необходимо использовать не позднее чем через час после ее приготовления.
   Самые лучшие результаты (в экономии вяжущих   материалов)   при   использовании   прямого прессования дают добавки в сырьевую смесь цемента низкомарочного 2— 4% или извести 5-7%. Следует иметь в виду, что использование низкомарочного цемента при прибавлении смесей более оправдано по экономическим и технологическим соображениям.
   При   использовании   цемента марки М300 и выше желательно понизить его марку до М150 и ниже путем разбавления  его со шлаковой пылью, печной золой или песком при равномерном распределении его в смеси. Шлаковую пыль лучше брать от электрофильтров – она обладает малыми связывающими свойствами и может вполне заменить цемент; при этом достаточно разбавлять его в 2-3 раза больше, чем низкомарочного цемента. 
   Наличие воды. При технологии прямого прессования приготовленная смесь должна иметь влажность 6-8%, несмотря на ее состав (сжатый комок в кулаке не пачкается и не рассыпается). При большой влажности смесь смешивается с более сухой такого же состава, с последующим перемешиванием до однородного состояния. Вода не добавляется: влаги достаточно в глине и грунте.

   Саманные блоки. Их готовят аналогично грунтовым и можно использовать все рекомендации, связанные с изготовлением термоблоков, особенно по применению добавок цемента или извести. Отличие от терраблоков только по составу исходной смеси.

   Саман готовят из глины, песка с примесью волокнистых добавок (соломенной сечки, костры, мха, стружки, камышовой мелочи и др. ). Состав самана зависит от жирной глины: на 1-2 части очень жирной глины -  1 часть песка и 11-14 кг волокнистых добавок. Корректировку жирности можно производить и за счет изменения количества песка.
   Для приготовления самана сначала смешивают глину с песком до получения однородной массы. Соломенную сечку предварительно смачивают водой. Добавляя ее в массу, все тщательно перемешивают. Качество глины повышается, если ее заготовить осенью и уложить на открытом месте валом высотой до 1 м. Напитавшись водой осенью, глина зимой промерзает, вспучивается и разрызляется. Свежевскрытая глина обладает тоже хорошими качествами. Чтобы глина, заготовленная впрок, не усыхала, ее лучше покрыть камышовыми или иными матами или соломкой, изредка поливая маты водой.
«Саман-сэндвич» и «терра-сэндвич». Они отли​чаются от обычных блоков тем, что имеют защит​ный облицовочный слой большей механической прочности и влагостойкости, чем основной. За​щитный слой с добавками красящих наполните​лей может иметь также высокие декоративные ка​чества: можно получать блоки с защитным слоем всех необходимых цветов. На защитный слой можно наносить и орнаменты печатной техноло​гией. Кладка из цветных блоков и блоков с печат​ными орнаментами создает неповторимый коло​рит постройки.
Оборудование для прямого прессования — мини-пресс (рис. 1). Основные узлы его: М — ма​трица — неподвижная деталь; представляет собой металлический короб без дна и крышки; П — пуансон— подвижное дно формы; перемеще​нием пуансона вверх или вниз управляет опера​тор; пуансон передает усилие обжатия на смесь; К — крышка съемная; прикрывая матрицу сверху, она может фиксироваться защелками.
На рис. 2 показана поспедовательность опера​ций формовки блоков «саман-сэндвич» и «терра-сэндвич».
В исходном положении матрица открыта (крышка снята), а пуансон находится в крайнем нижнем положении.
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   Производится укладка штампа-печати (размещение печати см. на рис. 2,а), который изготавли​вается из листовой резины необходимой толщины (3 — 5 мм); примерные виды рисунка штампа при​ведены на рис. 3.
    Закладывается цементно-песчаная или известково-песчаная смесь защитного слоя объемом до 2,0 л и разравнивается деревянной лопаточкой равномерно толщиной слоя 1,5 — 2,0 см по всему дну и несколько больше в углы (рис. 2,6).
    На образованный слой укладывается основная масса (грунтовая или саманная), уминаемая по всей площади и особо тщательно в углах (рис. 2,в). После заполнения объема матрицы закрывают крышку, которая фиксируется с помощью заще​лок (рис. 2,г).
    Производится подъем пуансона до верхнего его положения (рис. 2,д). Смесь сжимается при этом до предельного давления (до максимально развиваемого прессом усилия).
   Пуансон немного опускается (рис. 2,е). Крышку расфиксируют и снимают.
   Пуансон поднимается до самого верхнего по​ложения (рис. 2,ж). При этом поднимается наверх готовый, отформованный облицовочный или сте​новой блок.
   Готовый блок, лежащий на пуансоне, охваты​вается, а затем стягивается правой и левой при​жимными  пластинами  П1   и  П2 (рис.  2,з и 4,а). поддона для съема и переноски плитки, которые сжимают рукой (кисть охватывает детали ПЗ и П4 поддона). В таком виде блок может переноситься на большие расстояния к месту сушки, складиро​вания или кладки. Поддон освобождает готовый блок, если развести прижимные пластины (если потянуть деталь П4 от детали ПЗ поддона).

  Резиновые штампы-печати (см. рис. 3), если нужно сделать большую серию однотипных бло​ков, можно приклеивать к пуансону клеем «Момент» или ему подобным. Если штамп представ​ляет собой сложный рисунок с маленькими деталями, эти детали приклеивают на целый лист по размерам пуансона. Для облегчения съема гото​вого изделия контуры резиновых деталей штампа должны иметь уклоны (края резиновых деталей вырезаются с уклонами). Смазка штампов не требуется. Если резиновые штампы (печати) прили​пают к изделию, это свидетельствует о том, что ис​ходное сырье имеет повышенную влажность.
 При изготовлении простых блоков операции а и б (см. рис. 4) могут отсутствовать.
 При изготовлении более тонких изделий типа черепицы на пуансон предварительно уклады​вают вкладыш со штампом-печатью необходимой толщины (брусок размерами 200x400x90 мм). Ни крышке крепят обратный штамп-печать. Изделие вынимают со вкладышем, с ним переносят, и по​сле укладки на «созревание» вкладыш может снова многократно использоваться.
   Улучшение декоративности защитного слоя. Облицовку блоков можно производить непосред​ственно при формовке блоков облицовочной ке​рамической и глазурованной плиткой или ее ку​сочками, кусочками стекла, мрамора, гранита, ме​талла или пластмассы. Для прочной связи моза​ики с основным слоем используют цементно-песчаную смесь как промежуточный слой или в каче​стве основной массы.
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   Цветные защитные слои лучше всего делать на основе цветных цементов или с добавлением красящих веществ, не подверженных вымыванию водой и выцветанию на солнце. Известково-песчаную смесь следует использовать без красителей, поскольку известь, как правило, разлагает кра​сители.
   Получение углового блока (с двумя защит​ными сторонами, предназначенного для кладки углов, оконных и дверных проемов). После укладки защитного слоя на плоскости пуансона к боковой стенке матрицы прижимают (рукой) ко​роб-противень (рис. 4,6) с защитной смесью, а по​сле укладки основной грунтовой смеси и ее уплот​нения короб-противень вынимают и устанавли​вают крышку. Операции 2,и и 2,к включаются между 2,6 и 2,в (см. рис. 2).
   Предлагаемая технология изготовления бло​ков и плиток очень гибка и открывает большие возможности творчества при их изготовлении Она позволяет получить большое разнообразно оформления здания снаружи и внутри, причем са​мыми дешевыми средствами.
2. Производство кирпичей и блоков методом экструзии (продавливания)

   Продавливание (экструзия) – способ получения кирпичей и блоков продавливанием массы через часть пресса – экструзионную решетку.

   Состав смесей, которые можно использовать для получения кирпичей и блоков путем экструзии, такие же как и при методе прямого прессования, но лучше отработать их практически с учетом свойств местных природных материалов. Размеры добавок (щебенчатые или волокнистые) могут влиять только на качество среза при отрезке готового изделия в размер. (Желательно, чтобы они были менее 8 мм). При производстве пустотных кирпичей можно использовать вместо мелкого щебня просев (размером до 5 мм). При продавливании (экструзии) пресс прямого прессования используется как питатель. Своим пуансоном он забирает приготовленную смесь из бункера и продавливает ее через экструзионную решетку, образованную корпусом экструдера сна​ружи и пустотообразователями внутри. При про​хождении пустотообразователя смесь уплотняет​ся по сечению и выдавливается в виде бруса сече​нием 120x250 мм (для кирпича) или 200x200 мм (для блоков) на стол готовой продукции.
    Отделение куска бруса необходимых разме​ров (для кирпича —90 мм, а для блоков —400 мм) производится отрезным устройством. Размеры отрезанных частей можно изменять в любых же​лаемых пределах. Чем мельче исходные матери​алы (щебень, органические добавки), тем ровнее край среза.
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   При использовании в качестве замков при кладке пазогребнеобразователей можно полу​чать блоки, которыми можно производить кладку без применения растворов, так называемую «су​хую» кладку (рис. 5), или при помощи «клеев» — растворов с соотношением «цемент: песок» — 1:2, сметанообразного состояния, которые наносят шпателем слоем толщиной 1—2 мм или обмакиванием.
   Поскольку основные размеры блоков доста​точно строго выдерживают, то метод кладки из пазогребневых блоков может быстро освоить любой неспециалист-каменщик (правильному располо​жению блоков относительно друг друга способ​ствует замок «паз-гребень»). Пример такой сухой кладки показан на рис. 5.
  Еще одно преимущество пресса — это возмож​ность использовать его как мялку-смеситель. По​скольку исходная глина может иметь большие кус​ки, их можно разбить на более мелкие, однако" для получения однородного состава смеси ее необхо​димо промять (как мучное тесто). Такого же эффекта можно достичь, если на выход экстру​дера надеть решетку (см. рис. 20) из Ст. 3, лист 8 мм с отверстиями 0 8 мм по всему сечению (как у мясорубки) и пропустить через нее куски глины (причем можно сразу вводить добавки: песок, глину).
3. Изготовление кирпичей обжиговым способом
    Определение состава глины. Проверка глины на пригодность для изготовления кирпича произ​водится следующим образом. Сначала глину про​сушивают и затем растирают в порошок. Порошок насыпают в прозрачный стеклянный сосуд (мен​зурку или просто стеклянную банку), заливают во​дой и хорошо перемешивают. Можно глину про​сто залить водой на несколько дней с тем, чтобы она при перемешивании «разошлась» до взвешен​ного состояния (растворилась в воде полностью), для чего раствор изредка перемешивают. Если глина при перемешивании полностью переходит во взвешенное состояние («висит» в воде), дайте ей отстояться несколько часов, пока вода не станет прозрачной; внизу увидите слой песка, выше— слой глины, а над глиной может быть слой ила или других примесей. По количеству выпавшего в оса​док песка определяется довольно точно пригод​ность глины для производства кирпича или чере​пицы.
    Пользуясь формулой A=100 х n/n+r , вычисляют процентное содержание песка в глине, где П — высота слоя песка в мм; Г— высота слоя чистой глины в мм.
    Глины бывают тощие, средние и жирные. То​щие глины содержат более 20—30% песка. Они сильно шероховаты на ощупь. Шарик из такой глины 0 5 см при падении с высоты в 1 м на пол разваливается. Средние содержат песок в преде​лах 10—30%. Они на ощупь шероховаты, и шарик 0 5 см при отпускании с высоты в 1 м сплющивает​ся, но не рассыпается. Жирные содержат менее 12% песка. Эти глины на ощупь мягкие, пластич​ные. Тесто из них также мягкое. Стержни, изготов​ленные из него, не ломаются, но при высыхании трескаются.
   Общее количество песка в глине для изготов​ления кирпича или черепицы должно быть не ме​нее 12—15% и не более 20—30% в зависимости от качества глины.
   В глинах, идущих на производство кирпича, не допускаются включения камней, корней, веток и особенно известковых и меловых вкрапин, так как они усложняют переработку глины и резко повышают количество брака при сушке и обжиге.

   Имеется другой («народный») способ опреде​ления качества глины. Для этого небольшое коли​чество глины замешивают уровня крутого теста и тщательно перемешивают вручную (мнут) до тех пор, пока она не перестанет прилипать к рукам. Изготовленный из этого теста шарик 0 5 см сдав​ливается двумя дощечками (лучше кусками сте​кла) до появления трещин. Если трещина появля​ется при сжатии на 1/4 диаметра (расстояние между дощечками — 4 см) — глина тощая и для обжига не годится. Если трещина появляется при сжатии на 1/3 диаметра (расстояние между дощеч​ками — 3,5 см) — глина средняя и ее можно при​менять для обжига.
   Жирная глина дает трещину при сжатии на 1/2 диаметра (расстояние между дощечками— 2,5 см); в такую глину можно добавлять песок и полу​чать кирпич отличного качества.
  Количество носка, добавляемого в глину, можно рассчитать по вышеуказанной формуле или опытным путем в зависимости от степени жир​ности глины. Песок необходимо брать промытым, очищенным от нежелательных включений — ила, камешков, растительных остатков.
  Формовка и сушка. При заготовке глины впрок ее раскладывают на земле слоем толщиной до 40 см. При смешивании нескольких видов глины раз​личной пластичности или при подмешивании до​бавок (песок, шлак, опилки) дозировку лучше производить не на глаз, а с помощью емкостей (тачки, носилок или ведер), добиваясь строгого соблюдения пропорциональности компонентов и полной однородности массы.
   Для формовки кирпича используют смесь те​стообразного состояния и формуют кирпич обычно методом пластического прессования или путем укладки теста в формы. Состояние этого те​ста должно быть таким, чтобы сохранялась форма опалубки. Это возможно только при влажности те​ста не более 18—20%. Такое тесто равномерно и без особого труда формуется, но долго сохнет при естественной сушке (другой возможности обычно ' не бывает). Для достижения конечной влажности кирпича-сырца до 6—8% требуется от недели до месяца сушки в зависимости от погодных условий и места (на сквозняке под кровлей сырец сохнет быстрее и качественнее, чем при других услови​ях.)
   Готовность кирпича-сырца к обжигу устанавли​вают по следующим признакам: взятый из сред​них рядов кирпич ломают пополам и при отсут​ствии в середине темного пятна (признака влаж​ности), сырец признается годным для обжига.
   С помощью описанного пресса, использу​ющего полусухое прессование (в некоторой лите​ратуре это называют сухим прессованием, но бо​лее правильно название «полусухое прессова​ние»), прессованию подвергается исходная смесь естественной влажности 6—8%, т.е. свежевскопанная глина со снятым сухим слоем. При копке глины ее хорошо размельчают, затем перемеши​вают с добавками и отправляют на формовку в бункер пресса. Воду при такой заготовке добав​лять не нужно, ее в глине достаточно. Готовность такого изделия к обжигу — через сутки сушки при теплой погоде.
   При излишней влажности исходного сырья тре​буется досушка кирпича-сырца. Если после пред​варительной сушки влажность все еще достаточно высокая, сырец необходимо досушить в штабелях: кирпич укладывают в два ряда на ребро с зазором от 2—3 до 5—7 см. Ширина штабеля в основании 80 см, наверху —60 см. Чтобы кирпич не деформиро​вался, в нижние ряды ставят более просушенный сырец, выдерживающий нагрузку 10 рядов, в верх​ний — менее просушенный. Для укладки кирпича, в целях уменьшения брака (деформации), подго​тавливают горизонтальную площадку. Эта пло​щадка должна быть выше уровня грунта, чтобы предохранить кирпич от подтекания осадочных вод.
   После укладки кирпичей штабели прикрывают сверху кусками толя или пластика для защиты от дождя и солнца. Прямое солнечное воздействие производит неравномерную сушку кирпича— в результате образуются трещины. Чтобы умень​шить возможность образования в кирпиче трещин при сушке, следует выкладывать кирпичи их тор​цовой частью по направлению господствующих ветров.
   Печь для обжига кирпича. После выравнивания и очистки площадки (под печь) от растительного слоя производят ее горизонтальную планировку и трамбовку. Площадка должна быть на возвышен​ном месте, защищенном от грунтовых и осадоч​ных вод.
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  Один из видов обжиговой печи представлен на рис. 6. Ее вместимость 700—1500 шт. Это одна из самых маленьких печей. Внутренние размеры ее: ширина— 160 см, длина (в зависимости от предполагаемой загрузки) — от 132 до 208 см, вы​сота укладки сырца колеблется от 165 до 180 см. Высота печи выполняется соответственно выбран​ной высоте укладки.
  Стены печи изготавливают из кирпича-сырца и делают толщиной в один кирпич (250 мм). Пере​крытие желательно сделать на металлическом каркасе, при условии, что каждый ряд кирпичей свода будет ложиться на две стальные полосы 8x40 мм, или стержни 0 20—24 мм, которые собираются в металлическую рамку при помощи свар​ки. Свод в середине должен иметь высоту над укладкой сырца не менее 30—35 см.
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  Топку формируют при укладке сырца в печи. Ширина топки 48—50 см, высота 38—40 см. В топке по всей длине нужно выполнить на высоте 25—30 см уступы на обеих стенках, куда потом укладывают колосниковые решетки (при исполь​зовании в качестве топлива угля). При обжиге дро​вами колосниковую решетку можно не устанавли​вать. Топка закрывается дверкой размерами 40X40 см.
  В своде делают дымовые каналы сечением 25 X 28 см, а если обжиг ведется малокалорийным топливом (торфом или бурым углем), тогда преду​сматриваются еще и отверстия сечением 25x15 см, в которые по необходимости сверху подсы​пается уголь или торф. Эти отверстия должны иметь крышки. 
  Дымовая труба делается высотой до 5 м (из кирпича) с внутренним сечением 40x40 см или из любой огнестойкой трубы 0 30—40 см. Труба уста​навливается рядом с печью, с задней стороны печи (можно с одной стороны использовать заднюю стенку печи). Труба соединяется с печью дымовым каналом (сечением 40х30см), который делается в верхней части задней стенки печи.    
  На середине высоты укладки в стенках печи устраивают смотровые отверстия (25x15 см), ко​торые после просмотра закладывают кирпичами и замазывают глиной.
  Кладку печи производят, учитывая необходи​мость частичной ее разборки при укладке и раз​борке садки. Боковые стенки, свод, задняя стенка, труба, а также угловые части передней стенки кла​дут на обычном глинопесчаном растворе. Та часть передней стенки, которая будет разбираться для разделки садка, укладывается без раствора. После заделки проема кирпичом стенка обмазывается глиной. 
  Садка. Укладывать в печь можно только хо​рошо высушенный сырец, иначе при обжиге по​требуется много топлива. Кроме того, недостаточ​но высохший сырец дает до 80% брака (главная причина — вскипающая влага при нагреве кир​пича ищет выход — образует трещины).
  Укладку сырца в печь (рис. 7) производят так, чтобы в первых 3—4 рядах уложенного кирпича просветы между ними были (для кирпичей, распо​ложенных непосредственно вблизи топки) 10—15 мм, а по мере удаления (от топки дальше) увели​чивались до 25 мм. Ряды можно укладывать лю​бым способом, например, «решеткой» или «елоч​кой». Способы можно чередовать. Нужно помнить главное: каждый кирпич должен быть доступен обтеканию его дымовым газам. Расстояние между кирпичами садка и стенками печи должно быть в пределах 20—25 мм.
  Обжиг. Печь начинают топить соломой, хворо​стом и затем дровами. Первая стадия —сушка. Это самая ответственная стадия. Топить следует неин​тенсивно, используя низкокалорийное топливо (отходы древесины), до тех пор, пока кирпич не из​бавится от внутренней влаги. Наличие влаги в кир​пиче определяется наличием конденсата в верх​них рядах. Просушку можно считать законченной, если на опущенном на 2—3 минуты в печь желез​ном штыре не будет влаги. Наличие влаги можно также определить рукой, поместив ладонь над вы​ходящими газами. Процесс сушки обычно зани​мает до 12 часов.
  После того как будет установлено, что остаточ​ная влага удалена, огонь постепенно усиливают, доведя кирпич до темно-красного цвета (наблю​дая по своду). Подогрев длится до 9 часов, затем переходят на большой огонь до выхода огня нару​жу. Увеличение тепла производится только увели​чением подачи топлива. Если по какой-либо при​чине пламя начинает выбиваться из какого-либо места, это место сразу засыпают землей.

Когда в верхней части печи появится огонь (900—950°)— верхние ряды светло-красного цвета, а нижние— желтого, печь «ставят на остыва​ние». Для этого топочное отверстие закладывают кирпичом и обмазывают глиной, а на верх печи на​сыпают сухую землю или кирпичную пыль (можно сухой песок) слоем 10—15 см.
Температурный режим обжига характеризу​ется четырьмя этапами:
а)  Сушка: температура 20—90°С, время 10—13 часов.
б)  Подогрев:   температура  90—600°С;   время 8—10 часов.
в)  Обжиг:   температура   600—1000°С;   время 10—12 часов.
г)  Остывание: температура 1000—50°С; время 7—10 часов.
Контроль температуры обжига в печи произво​дится визуально по цвету свода:
а)  Темно-красный, видимый в темноте,— 450— 500°С.
б)  Темно-красный — 600—650°С.
в)   Вишнево-красный — 700°С.
г)  Светло-красный—850°С.
д)  Желтый—950—1000°С.
е)   Белый — 1200°С — ПЕРЕЖОГ!
  Для качественного получения кирпича печь раньше выдерживали в закрытом состоянии до не​дели и лишь потом приступали к охлаждению. Это давало отличное качество, так как снятие терми​ческих напряжений происходило постепенно. Практически достаточно 7—10 часов. Охлаждение печи начинают пробивкой в топке малого отверстия — величиной с куриное яйцо, через час отвер​стие увеличивают вдвое, еще через час — уже вче​тверо. Таким образом, через 6 часов можно отк​рыть топочную дверку и ждать полного остуживания печи.
  После остуживания разбирается передняя стенка печи и производится разделка садки, начи​ная с верхних рядов. После разборки, сортировки и выбраковки качественный кирпич складывают шта​белем плотно друг к другу.    Недообожженный можно использовать в неответственных конструк​циях для перегородок или в верхних рядах кладки.
   Определение качества кирпича. Причина бра​ка. Правильно обожженный кирпич— однород​ного оранжево-красного цвета. Он имеет правиль​ную форму с прямыми ребрами и ровными по​верхностями. При ударе металлическим молот​ком издает чистый звук. Недообожженный — имеет более светлый цвет, неоднороден на изло​ме. При ударе издает глухой звук (причина — не​достаточная температура или время обжига). Пережженный— имеет темно-серый или сине-черный цвет, часто со следами оплавления по по​верхности. При ударе издает высокий звук. Обра​зуется при чрезмерно высокой температуре обжи​га.
   Повреждение углов и ребер изделия — резуль​тат небрежной переноски, транспортировки или не​осторожной укладки изделий в печи. Деформация изделия — недосушенность перед укладкой в печь. Мелкие трещины образуются при слишком быстром нагревании или охлаждении печи.
   Крупные трещины и сквозное растрескивание изделия — результат неправильного соотношения глины и песка, плохого качества глины, наруше​ния режима сушки и обжига. Черный кирпич полу​чается из-за недостатка воздуха или из-за плохой его циркуляции в печи. Белые пятна на готовом из​делии — следствие неправильной просушки (пересушка).
4. Пресс конструкции Рудановского для формования блоков
(модель вторая)
   Конструкция пресса (рис. 1 и 8) приспособлена для самодеятельного изготовления и дает воз​можность делать на нем строительные элементы методом прямого прессования и продавливания (экструзии) полусухой смеси. Такие возможности этого пресса делают его удобным для личного пользования.
   Характеристики пресса: усилие — до 3 т, вес — 90 кг, производительность за 8 часов работы — до 2500шт. (6,7 м3) кирпича дырчатого 25x12x9 см, • или до 500 шт. (8,0 мэ) блоков пустотелых 20x20x40 см, или 250 шт. (20 м2) облицовочных блоков 20X40X9 см.
  Усилие, развиваемое прессом (до 3 т), позво​ляет изготавливать на нем методом прямого прессования блоки размерами до 40x20x9 см, а также облицовочную и тротуарную плитку. Так как облицовочная плитка предназначена для об​кладки наружных стен зданий, предусмотрено на​несение любого рисунка на лицевую сторону пли​ток простыми резиновыми печатями или мозаики из эмалированной облицовочной плитки, стекла, металла, пластмассы, благодаря чему создается оригинальная внешность кладки. (Возможно по​добное облицовывание стройблоков.)
   Если пресс работает как экструдер, можно вы​давливать брусья под кирпичи сечением 25 X 12 см любой толщины и любого профиля (сплошные, пу​стотные), брусья под размер блоков сечением до 20x20   см   любой   длины   и   любого   профиля (сплошные, пустотные и пазогребневые). Пресс может быть использован также как мялка-смеси​тель.
   При наличии оснастки и технологии пресс можно использовать для штамповки и вырубки из​делий из металла, пластмасс и древесины, получе​ния соков из ягод, фруктов и овощей, масла из масличных культур, приготовления брикетов и стаканчиков для рассады.
   Пресс при высокой производительности прост и дешев в изготовлении и неприхотлив в эксплуа​тации. Он разработан с учетом дефицита и высо​кой стоимости металла и металлообработки. При его изготовлении требуется всего несколько дета​лей с токарной обработкой (невысокой точности, достаточно 3-го класса), что позволяет изготовить такой пресс самодельщику-одиночке в течение не​дели.
   В прессе использована классическая схема гидравлического пресса, но вместо дорогосто​ящих и высокоточных гидроцилиндров, поршней, гильз, сальниковых и манжетных уплотнений используется самодельный силовой сильфон, именуемый в дальнейшем просто сильфоном, 0 580 мм, который совсем не имеет никаких уплот​нений в трущихся парах, так как последние просто отсутствуют. (В качестве резинового сильфона ис​пользуется обычная покрышка от шины легкового автомобиля — «Запорожца», «Жигулей» или «Мо​сквича».) Поэтому имеется возможность исполь​зовать детали низкой точности изготовления и об​работки.
   Другое преимущество этого пресса перед тра​диционными гидравлическими в том, что в нем в роли рабочей жидкости используется не каче​ственное масло типа веретенного, а обычная вода, которая перекачивается самыми простыми и де​шевыми бытовыми насосами типа «Кама», «Агидель», НЭБ-1/20 или любыми другими их типами. Может использоваться вода из сети водопровода, если давление в нем не меньше 2,5 атм. На случай, если нет возможности достать такой насос, ниже приводятся чертежи самодельного погружного насоса, который разработан специально для дан​ного пресса и может иметь преимущества перед готовым бытовым насосом (см. рис. 23,24).
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  Принцип действия пресса позволяет, при необ​ходимости, достигать больших усилий за счет ис​пользования сильфона с большим диаметром. Для этого переходят на покрышки от грузовых ав​томобилей и даже тракторов. Расчетное усилие будет зависеть также от рабочего давления воды (оно не должно превышать рабочего давления по​крышки более чем на 25% от принятого в эксплуа​тации шин), а также от площади рабочих дисков. Ход сильфона зависит от ширины покрышки.
   В расходную емкость объемом не менее 50 л (см. рис.1) заливают воду. Емкость может быть лю​бой формы (цилиндрической или прямоуголь​ной), изготовленной из любого материала (ме​талл, древесина, бетон или пластмасса). Вода за​бирается из емкости насосом Н (см. рис. 1) любого типа, любой конструкции и любого привода. Тип насоса выбирается в зависимости от возможно​стей, но с напором не менее 30 м. вод. ст. (давле​ние до 3 атм) при закрытой нагнетательной линии. Для ВС (см. рис. 1) — вентиля сливного Ду50, лучший вариант— пробковый кран. Для вентиля ВН нагнетательного — Ду15. Вместо обоих венти​лей лучше использовать пробковые краны из-за возможности их быстрого оперативного открытия и закрытия.
  Емкость Е устанавливается ниже самого прес​са так, чтобы уровень жидкости в емкости был на 1,5 м ниже сильфона С. Или, по-другому, пресс устанавливается так, чтобы сильфон  был  выше уровня жидкости в емкости на 1,5 м. Увеличение разницы уровней снижает время разжатия пресса и повышает отрывное усилие пуансона от изделия. 
  Работа пресса от бытового насоса. Проще осу​ществляется   работа   пресса   при прямом прессовании. Вентили ВН и ВС (см. рис. 1) закрыты. После за​полнения   насоса   водой   и   его пуска   открывается   вентиль   ВН. Вода   под давлением  заполняет сильфон—  происходит  процесс сжатия.   Изменением    величины при открытии  вентиля  ВС можно уменьшить усилие  на  пуансоне, уменьшить   скорость   перемеще​ния пуансона, остановить переме​щение пуансона или произвести его возврат вниз.
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  При полностью открытом вен тиле ВС расход сливной линии (диаметр сливного шланга Ш но менее 50 мм) намного выше производительности насоса этому опорожнение сильфона происходит  довольно   быстро- за 10—15 сек (при работающем насосе и открытом вентиле ВНl) Если при опорожнении сильфона дополнительно закрыть и вентиль ВН, опорожнение сильфона произойдет еще быст​рее.
Сжатие: вентиль ВС закрыт, вентиль ВН открыт.
Разжатие: вентиль ВС открыт, вентиль ВН за​крыт или открыт.
   Для удобства управления маховик вентиля ВС лучше вынести «под руку», так как им приходится часто манипулировать. Сливной патрубок (шланг Ш) от вентиля ВС может быть металлическим, пластмассовым, резиновым. Необходимо иметь в виду, что соединение их с вентилем ВС должно быть герметичным (подсос воздуха не допускает​ся), иначе может затрудниться опорожнение силь​фона, и разжатия не произойдет.
   Эта схема при работе с бытовыми насосами по​казала хорошие результаты по производительно​сти. Цикл «сжатие-разжатие» укладывается в 50 сек. Можно уложиться и в 8 сек, чего можно до​стичь, используя специальный самодельный на​сос, чертежи которого приводятся на рис. 23 и 24.
  Чтобы насос работал правильно, при первом запуске воды в сильфон из него нужно выпустить воздух. Воздух можно выпустить проколом верх​ней части покрышки шприцевой футбольной иг​лой. Как только воздух выйдет, иглу из покрышки вынимают. Отверстие от прокола иглы само затя​гивается резиной.
  Силовая (основная) часть пресса состоит из от​дельных узлов, которые легко разъединяются или соединяются так, что для перехода из транспорт​ного состояния в рабочее, от одного метода ра​боты к другому или от одного вида изделия на дру​гой требуется не более 10 минут.
  Конструкция пресса приспособлена для изго​товления в самых простых условиях производства и даже в домашних условиях. Для сборки всего пресса достаточно только одной недели (для од​ного человека). Пресс не требует особой наладки, если изготовлен по приведенным ниже чертежам и рекомендациям. Он сразу способен работать без особой приработки узлов. Ниже приводится опи​сание его основных узлов; рамы, сифона, пуансо​на, матрицы, крышки.
  Рама (рис. 9, 10). Сборку нижней части (детали Р1 и Р5) и ее прихватку производят на прямо​линейной ровной плоскости. Узел должен впи​сываться в прямоугольник со сторонами 682X 244 мм. После подгонки и правки стыки деталей Р1, Р5 проваривают.
  К полученному сварочному узлу с помощью болтов и гаек М10 присоединяют упоры Р6. Выступающие концы должны быть в одной плоскости (при постановке на ровную плоскость узел не должен ка​чаться). Упорами Р6 узел приваривают к лицевой ча​сти нижнего диска сильфона СЗ. При правильной сборке, если отсоединим узел от упоров, приварен​ных к диску, мы свободно должны их соединить, даже поменяв местами упоры, т.е. во всех четырех положениях. Это условие нам пригодится, когда мы будем делать переход от изготовления кирпича к изготовлению облицовочной плитки или наоборот (там потребуется поворот рамы на 90°).
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   Присоединяем к полученному узлу стойки связи РЗ, а к ним верхние ребра Р2. Стойки связи привариваются между собой полосами Р4. 
  Сильфон (рис. 11 и 12). Деформирующимся элементом сильфона является самая распростра​ненная автопокрышка 6,45-13 или 6,15-13, причем пригодна и изношенная по протектору, но не по​врежденная по корду и без дырок. В принципе можно использовать любые типы покрышек от легкового автомобиля, но тогда меняются соот​ветственные размеры. Для указанных размеров покрышек С1 имеет внутренний диаметр бортов 330 мм.
  Сначала готовится пуансоновая тумба С9 (рис. 13). Из заготовленных деталей Т1, Т2, ТЗ, выправ​ленных и зачищенных, сваривают короб прямо​угольной формы (с отклонениями по диагонали не более 0,5 мм). Все наружные части зачищаются. После этого производится разметка отверстий. Разметку и сверловку отверстий лучше произво​дить по готовым пуансонам, поставив соедини​тельные болты. Потом, соединив пуансон с тумбой с помощью болта и гайки MW (поз. Т4), гайки привариваются к тумбе, а соединительные болты выкручиваются. Пуансоновая тумба (см. рис. 11) приваривается на размеченный верхний диск с лицевой стороны в углах длиной сварного шва 25—30 мм.
   Ограничители С16 привариваются при сборке пресса. Уложив покрышку на два стула или ска​мейки одинаковой высоты с зазорами между ни​ми, укладывают на верхний борт готовый верхний диск в сборе с тумбой. Снизу вставляют анкеры С4, которые цепляются за кольцо С8 (из проволоки 0 8 мм), с внутренним 0 330 мм. На резьбовую часть анкера, которая пропускается через диск, надевают коническую резиновую втулку С7, которая зажи​мается через металлическую шайбу С6 гайкой М8 (С5) в пространство между стенками отверстия и стержнем анкера. Часть анкера, которая будет охва​тываться резиновой втулкой, обязательно должна быть гладкой (без резьбы), иначе в этом месте будет течь. Отверстия в диске и анкер в месте посадки втулки при сборке смазывают густой масляной краской. Гайки затягивают равномерно по всей ли​нии окружности до упора. Если все детали силь​фона сделаны достаточно точно, гайки упираются в конец резьбы анкеров, что важно для уплотнения. Перетяжка гаек может привести к разрушению бор​та, а недожатие — к возможной течи.
   Дополнительные рекомендации по сборке. Диск и борт покрышки в местах их контакта смазы​вают густой масляной краской. Если нет резины необходимой толщины для изготовления резино​вых втулок, можно взять два листа более тонкой резины и склеить их клеем «Момент», резиновым или им подобным. Для втулки заготавливают прутки 0 11 мм. В них делают отверстия диаме​тром 7,5 мм. Полученная шайба надевается на оправку — кусок прутка 0 8,5 мм, наружный диа​метр обтачивается (доводится) до необходимых размеров вручную. Делается это легко и быстро на наждаке. (Если возможно использование токар​ного станка — задача упрощается.)
  Покрышку переворачивают и ставят ее на пуансоновую тумбу. Подготавливается нижний диск СЗ. К диску с лицевой стороны присоединяется фланец СП. Болты С14 пропускают в отверстия со стороны диска, фланец притягивается гайками С15. Головки болтов приваривают к диску, делают контрольно-сборочные отметки на фланце и диске (к примеру, наносят метки керном) для об​легчения последующей сборки. Гайки раскручива​ются, фланец снимается. Собирается и провари​вается патрубок, состоящий из фланца С11, куска трубы СЮ и заглушки С13.
   Крепление нижнего диска к борту покрышки аналогично креплению верхнего диска. После за​крепления нижнего диска к покрышке на выступа​ющие резьбовые части приваренных болтов наде​вается прокладка С12, смазанная с обеих сторон густой краской. По контрольным меткам соединя​ется патрубок, который притягивается гайками до упора.
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Испытание сильфона на прочность и плотность производят после полной сборки пресса. К за​глушке С13 приваривают трубу или патрубок соот​ветствующего диаметра и длины для подсоедине​ния шланга.
  Сильфон соединяется с рамой после предвари​тельного снятия одного ребра Р2.
  Пуансон. В конструкции данного пресса ис​пользуют три вида пуансонов (рис. 14): для ка​ждого вида изделий — свой пуансон. Пуансон предназначен для передачи усилия сильфона на смесь в матрице (или экструдере).
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  Пуансон жестко крепят к пуансоновой тумбе болтами МЮ, и он должен свободно перемещаться в матрице или экструдере с зазором до 1 мм на сторону. Конструкция пуансонов принципиально одинакова, меняются только размеры. По обозна​чению пуансоны делятся: ПП — пуансон прямого прессования, ПБ— пуансон экструдера блоков, ПК — пуансон экструдера кирпичей. Каждый пуан​сон имеет плату с размерами производимого из​делия: ПП1 (ПБ1 или ПК1). К плате привариваются ребра жесткости ПП2 (ПБ2 или ПК2), в которых имеются отверстия 0 10,5 мм. Через эти отверстия пуансоны крепятся к пуансоновой тумбе болтами МЮ.
     Ребра ППЗ (ПБЗ или ПКЗ) предотвращают пере​кос пуансона в матрице (экструдере).
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     Матрица (рис. 15) — это самый сложный в изго​товлении и ответственный узел. Для ее сборки же​лательно изготовить сборочный кондуктор — де​ревянный     короб      с      точными      размерами 200X400x200 мм и строго перпендикулярными ребрами, что проверяют по диагоналям. Все де​тали перед сборкой обязательно рихтуют так, чтобы их плоскости были прямолинейными. Из​гибы, перекосы, а также поверхностные дефекты не допускаются.
   Короб-кондуктор укладывается на ровную плоскость и к нему прижимаются струбцинами стенки М1 и М2. При отсутствии струбцин можно просверлить по два отверстия 0 3 мм в противопо​ложных краях стенок и через эти отверстия при​бить гвоздями стенки к брусу-кондуктору. Стенки прихватывают сваркой только снаружи. Сразу по​сле этого гвозди вынимают, а короб-кондуктор вы​бивают. Проверяют размеры полученного короба по внутренним размерам (пуансон должен пере​мещаться достаточно свободно). При удовлетво​рении требований полученный узел проваривают по стыковым швам (только снаружи). После при​хватки и сварки, если необходимо, производят рихтовку.
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 К готовому узлу приваривают кронштейн МЗ с ограничителями М4, которые предварительно собираются помощью болтов МЮ на верхних ребрах Р2 рамы. Затем приваривают упоры-бобышки М5, представляющие собой отрезки прутка диаме​тром 25 мм.
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Крышка (рис. 16) предназначена для закрытия матрицы сверху. Она представляет собой пла​стину К1 (лист 6 мм), входящую в матрицу с не​большим зазором. Чтобы крышка не провалива​лась в матрице, привариваемые ребра жесткости К2 имеют размеры, перекрывающие размеры ма​трицы и служат ограничителями. На центральное ребро приваривается седло К5 (обрезок трубы 3/4 длиной 25 мм). Седло предназначено для фик​сации крышки петлей Мб матрицы (см. рис. 15). После приваривания торцовая часть седла вместе с ребрами обтачивается на наждаке так, чтобы петля свободно фиксировалась при закрытии ма​трицы крышкой.
  Надев крышку на матрицу, подгибают петли Мб из проволоки 0 10 мм так, чтобы проволока хо​рошо обтягивала упоры и седло крышки. Концы петли приваривают к коробу матрицы.
  Для качественного получения облицовочной плитки (блока) желательно иметь гладкую рабо​чую поверхность формы, но простой прокат, ис​пользуемый при изготовлении матрицы, этим тре​бованиям не всегда соответствует. Поверхность для выглаживания можно зашпаклевать. Матрица кладется стенкой на горизонтальную поверх​ность; [image: image29.png]R
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внутренняя поверхность нижней стенки за​чищается и проклеивается (промазывается) эпо​ксидным клеем или шпаклевкой, после схватыва​ния которой матрица кладется на другую сторону и с ней проводится та же операция. Поело полной обработки всех плоскостей они выравниваются и зачищаются наждачной бумагой. При отсутствии эпоксидного клея или шпаклевки для выравнива​ния поверхности можно использовать многослой​ное покрытие нитроэмалью с последующей за​чисткой. Для ускорения этого процесса металл ма​трицы нужно нагреть хотя бы до 40°С.
   Пресс-экструдер (рис. 17) состоит из пресса прямого прессования, используемого в качестве питателя, бункера рабочей смеси, экструзионной решетки, отрезного устройства (см. рис. 21) и не​скольких соединительных элементов. Нужно иметь два типа экструзионных решеток, предна​значенных для продавливания кирпичей и бло​ков.
   Экструзионные решетки образуются снаружи корпусом экструдера и внутри — пустотообразователями. При продавливзнии полусухой смеси через экструзионную решетку она уплотняется по сечению и выдавливается в виде бруса заданного сечения, который далее нарезают на отрезки не​обходимой величины отрезным устройством

   Экструдер собирается анало​гично матрице, но с некоторыми особенностями из-за большей длины. Также при сборке ис​пользуются короба-кондукто​ры: по два короба длиной 150 мм с сечением изделия. Сборка обоих экструдеров аналогична.
5. Пресс-экструдер
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   Пресс экструдер (рис. 17) состоит из пресса прямого прессования, используемого в качестве питателя, бункера рабочей смеси, экструзионной решетки, отрезного устройства (см. рис. 21) и нескольких соединительных элементов. Нужно иметь два типа экструзионных решеток, предназначенных для продавливания кирпичей и блоков.

   Экструзионные решетки образуются снаружи корпусом экструдера и внутри – пустообразователями. При продавливании полусухой смеси через экструзионную решетку она уплотняется по сечению и выдавливается в виде бруса заданного сечения, который далее нарезают на отрезки необходимой величины отрезным устройством.

   Экутрудер мобирается аналогично матрице, но с некоторыми особенностями из-за большей длины. Также при сборке используется коробка-кондукторы: по два короба длинной 150 мм с сечением изделия. Сборка обоих экструждеров аналогична, и поэтому ниже 
	Рис. 17. Пресс-экструдер: 1 — стол для готовой продукции, 6 — бун​кер, П — питатель, О — отрезное устрой​ство, х — ход, Э1 шЭ2 — соединительные элементы, ЭБ — усаливающая корпус пла​стина, ПБ — пуансон экструдера блоков. Сечение по А — А (для экструдера блоков, и —для экструдера кирпичей) см. на рис. 18  и 19.


описывается последовательность сборки корпуса экструдера блоков (рис. 18), ана​логично производится сборка корпуса экструдера кирпичей (рис. 19).
Уложив на ровную поверхность нижнюю стенку ЭБ2, а на нее (в торцах) короба-кондукторы, сверху на них укладывают стенки ЭБЗ и ЭБ4, а сбоку прислоняют стенки ЭБ1. Детали предварительно прихватывают между собой сваркой: сна​чала торцы корпуса, а затем с перемещением кон​дуктора делают прихватку по всей длине корпуса.   После выбивки кондукторов проверяют корпус: свободно ли проходят пуансоны внутри корпуса по всей длине. При необходимости корпус рихтуют.    Окончательное    проваривание    швов производят прерывистым швом по 20— 30 мм с шагом 50—60 мм.
   Далее  собирают  пустотообразователи ЭБ10. Они должны быть одинако​выми  по  размерам   и  форме. Ставят и    корпус  вертикально,   выходом   вверх.    Подвязывают крайние пустотообразователи за утолщения (как бы на растяж​ках) и выставляют их по торцу корпуса,  так, чтобы все торцы пустототообразователей были бы ниже торца корпуса на 0,5—1,0 мм. В таком состоянии надева​ются гребенки ЭБ8 и ЭБ9 и приварива​ются к стенкам корпуса. Если какой-то пустообразователь будет выступать за границы торца корпуса, надо сделать подгонку его опорных частей (подва​рить или сточить).
    В правильно приваренные гребенки пустотообразователи вставляются (и из них вынимаются) свободно.
   Выходной торец корпуса усиливают пластинами ЭБ6 и ЭБ7 (отступив на 5 мм от торца).
   Со стороны пуансона приваривают кронш​тейны ЭБ5 с ограничителями ЭБ11, предвари​тельно закрепленными на верхних ребрах Р2. Чтобы не делать лишней подгонки, проваренный корпус вставляют в собранный пресс прямого [image: image2.png]=
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прессования между верхними ребрами, надевая на пуансон. Пуансон должен свободно переме​щаться в корпусе. В этом же положении закре​пляют соединительные элементы Э1 и 32 (рис. 17) и отрезное устройство 0 (рис. 21).
6. Специальный погружной насос с изменяемой характеристикой
   Для повышения производительности прессов предлагаемой конструкции желателен более производительный насос. Хорошо бы достать про​мышленный насос типа 2К6 или 2К9 и работать по схеме для бытовых насосов, но раздобыть такой непросто.
   Можно самим изготовить погружной насос, бо​лее подходящий именно для описанного пресса. Его производительность позволит уложить цикл «сжатие— разжатие» в 8 сек, т.е. за 8 сек можно получить кирпич стандартных размеров.
   Работает пресс так. Сильфон пресса соединен с нагнетательным патрубком резино​вым шлангом 0 50 мм. Насос нахо​дится в воде, уровень которой на 1,5— 2,0 м ниже уровня сильфона. Крыль​чатка насоса вращается от двигателя. В днище насоса введена гильза диф​фузора, в которой перемещается диффузор Д (рис. 22).
  Если диффузор находится в ниж​нем положении, крыльчатка «моло​тит» воду как активатор в стиральной машине, не создавая существенного давления в нагнетательном патрубке, а разница уровней жидкости создает в  сильфоне разряжение с усилием до 150—200 кг, что вполне достаточно для отрыва от изделия и опускания пуансона.
  Если диффузор приблизить к крыльчатке с минимальным зазором, крыльчатка создает давление, завися​щее только от ее диаметра и числа оборотов вращения. Наш насос разви​вает напор до 25 м вод. ст. (2,5 атм) при 3000 об/мин., и этого вполне достаточ​но, чтобы создать на пуансоне усилие до 3000 кГ.
  Управление изменением направ​ления воды происходит только за счет перемещения диффузора. Конструкция специального насоса (рис. 23 и 24). Самой сложно деталью 
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насоса является крыльчатка Н19. Она состоит из отдельных деталей: обтекателя, диска и равно​мерно расположенных 6—12 лопаток. К диску приваривается обтекатель, на котором заранее сделана разметка расположения лопаток. Заго​товленные лопатки располагают по разметке и приваривают с внутренней стороны загиба. Если части лопаток, обращенные к диффузору, после сварки будут выступать на разную величину, их можно выровнять на токарном станке так, чтобы резец одинаково касался всех лопаток.
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 На вал Н5 надевают втулку упорную HI6. Через отверстия во втулке просверливают отверстие в валу. Втулку закрепляют заклепкой 0 6 мм. Наде​вают шайбу скольжения Н17, подшипник скольже​ния Н18, вторую шайбу скольжения Н17 и крыль​чатку Н19. Засверловку вала в месте крепления крыльчатки производят так, чтобы зазоры в на​боре позволяли валу свободно вращаться в под​шипниках. Крыльчатка закрепляется заклепкой С другой стороны вала надевается муфта соедини​тельная Н4, которая закрепляется тоже заклепкой 0 6 мм.
   Собранный вал вставляют в чулок НЗ, вварен​ный в крышку Н7 муфтой вперед со стороны ле​пестков до тех пор, пока лепестки не остановятся в проточке подшипника. Вал должен свободно вращаться без биения. Этого можно добиться пу​тем равномерного подгиба лепестков с проверкой контрольным проворачиванием вала.
   В крышку Н7 насоса вваривают патрубок Н6 и, вставив чулок свободной стороной и выдерживая перпендикулярность, прихватывают чулок. Шов сразу после проверки немедленно остуживают во​дой во избежание выгорания подшипника.
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   На двигатель закрепляют фланец Н2. Приме​ряют соответствие длины чулка и вала двигателя. При необходимости более длинную деталь можно укоротить. Нужно иметь в виду, что фланец в этой конструкции изображен в расчете на присоедине​ние обычного 3-фззного двигателя на 4 кВт и 3000 об/мин. При использовании других двигате​лей размеры фланца будут другими.
   Для передачи момента вращения от вала элек​тродвигателя через муфту насоса в валу засверливается сквозное отверстие 0 8 мм, в которое встав​ляется фиксатор (кусок прутка диаметром 8 мм из Ст. 3, длиной 40 мм). Чтобы он не выскакивал при вращении вала, с обеих сторон его нужно немного расклепать или накернить.
   К крышке Н7 насоса прикручивают фланец НЮ,
в который вставляется до упора корпус Н11 (отре​зок трубы) и сначала прихватывают сваркой к фланцу, фланец с корпусом проваривают и сни​мают. После остывания они снова присоединя​ются к крышке с помощью болтов и гаек, но уже с резиновой прокладкой Н20 толщиной 3 мм.
   На ровную плоскость кладут донышко Н13, в отверстие которого, до упора с плоскостью, встав​ляется гильза диффузора Н14, которая прихваты​вается, а затем и приваривается к донышку. Если их сборка проводилась на ровной поверхности, например, на металлическом листе, то перпенди​кулярность деталей будет достаточной. После остывания деталей в проточку гильзы вставляется сальник Н29, а затем и диффузор HI5. К диффу​зору собирают коромысла Н25 с фиксаторами Н28, соединенными с тягой короткой Н24 и тягой длинной Н26 с помощью заклепок 0 6 мм (Н27) или болтов Мб с гайками и контргайками.
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   С помощью коромысел Н25 выводят раструб диффузора так, чтобы фиксаторы дошли до упора в гильзе диффузора. В таком состоянии узел до​нышка вставляется в корпус осторожно до упора раструба диффузора в крыльчатку. С помощью осторожных перемещений донышка находят по​ложение, когда раструб ляжет на крыльчатку рав​номерно по всей окружности. В таком положении донышко прихватывается к корпусу. Диффузор и сальник вынимаются. Корпус и донышко провари​ваются. Внутрь равномерно по окружности встав​ляют ребра Н12, которые привариваются к кор​пусу и донышку. Эти ребра предназначены для уменьшения энергии закручивания жидкости — эффекта воронки.
   Снова вставляют сальник и диффузор. Навеши​вают коромысла с тягами. Укладывают прокладку Н20. Корпус насоса соединяют с крышкой. После затяжки болтов устанавливают и приваривают кронштейны Н23. При перемещении длинной тяги диффузор должен перемещаться с небольшим усилием. Насос можно испытывать совместно с прессом.
НЕКОТОРЫЕ КОММЕНТАРИИ
1.  Большинство деталей лучше заготавливать на гильотинных ножницах или резаком. Затем сле​дует отрихтовать и зачистить все края от заусен​цев, наплывов и окалины.
2. Сварка производится катетом шва 4.5 мм.
3.  На некоторые детали здесь не приводятся чертежи,  поскольку  размеры  их определяются сборочным чертежом, их основные размеры да​ются также в подписях под рисунками.
Кроме того, надо запомнить, что запись «болт М10х30» — означает, что болт М10 имеет длину

без головки 30 мм; запись «труба 0 50x3» озна​чает, что 0 нар. = 50 мм, толщина стенки =3 мм; числа в записи позиций «С14, СЗ, С12, С11, С15» оз​начают очередность деталей в сборке.
4.  Точность изготовления и чистота обработки деталей — не выше 3 класса.
5. Сильфон, насос и емкость для воды соединя​ются резиновым шлангом или трубой  вн. = 50 мм, но не рукавом.
6. Все размеры на рисунках даны в мм. 
БЛОКИ И ЧЕРЕПИЦА СВОИМИ РУКАМИ

[image: image34.png]


В наше время купить стеновые и кровельные материалы для по​стройки садового домика, дачи, коттеджа и деревенской избы проблема​тично из-за дефицитности и высокой стоимости изделий. Как выйти и} по​ложения? Путь подсказывает читатель нашего журнала, кандидат техни​ческих наук В. А. Невьянцев. Он разработал конструкцию, построил и применяет универсальную вибрационную установку, с помощью которой можно из цементно-песчаной или керамзитовой смеси изготовляем чере​пицу, стеновые блоки, кирпичи, плитку, дорожные камни и другие строй​материалы.

Если вы обладаете слесарным опытом, имеете строительные на​выки и у вас не решена проблема с  жильем,   рекомендую   изгото​вить универсальную  вибрацион​ную установку. Она  может быть выполнена из разборных элемен​тов.   Сборка   этих   элементов   в определенной  последовательно​сти позволяет получить два конструктивных варианта. При  первом  варианте сборки установка предназначена для изготовления плиток, черепицы, до​рожных   камней.  Она   представ​ляет собой обыкновенный вибро​стол, состоящий из горизонталь​ной      виброплощадки,      опира​ющейся через четыре резиновые амортизатора на съемные опор​ные стойки. Последние крепят к виброплощадке         посредством болтового соединения. В нижней части каждая стойка привинчена к анкерным болтам, укрепленным в   монолитной   бетонной   плите. Вместо     бетонного     основания можно еще использовать метал​лическую массивную плиту весом не менее 100—150 кг. При мень​шем весе плиты в процессе ра​боты    установку    будет    невоз​можно удержать в неподвижном состоянии.
   Вибровозбудителем является электровибратор. Его крепят на болтах в центре верхней части ви​брационного стола. Мощность ви​братора не должна быть меньше 0,25 кВт. Наиболее приемлемая мощность 1...1.5 кВт. Лучше всего использовать серийно выпускае​мые электровибраторы ИВ-98, ИВ-99, ИВ-104идр.
Если промышленный вибратор достать не удастся, можно исполь​зовать обычный электродвига​тель" достаточной мощности со скоростью вращения ротора не более 600 об/мин, с жестко укре​пленным на его валу эксцентри​ком-грузом.
   Кровельную черепицу, стено​вые отделочные плитки и дорож​ные камни при первом варианте установки изготавливают мето​дом виброуплотнения цементно-песчаной смеси в эластичных ре​зиновых формах. Внутренний размер форм определяет габа​риты изделия. По технологичес​ким и конструктивным особенно​стям наиболее приемлемые раз​меры черепицы —200x400x16 мм,          стеновых          плиток — 190x90X16 мм, дорожных кам​ней — 190x90x40 мм.
   По условиям работы наиболее подходящими являются резиновые формы, так как они дают ров​ную гладкую поверхность изде​лий, долговечны, просты в экс​плуатации. Однако эти формы из​готовляют- методом вулканиза​ции резиновых смесей на основе каучука, для чего применяют спе​циальные прессы и металличес​кие матрицы, недоступные до​машним умельцам. Поэтому мож​но рекомендовать изготавливать формы из оцинкованной жести. В качестве примера приводим ри​сунок раскроя формы для изго​товления плиток. Пунктиром на рисунке обозначены линии из​гиба частей формы. Элементы 1, 5, 9, 12 изгибают на 180° во вне​шнюю сторону формы; они слу​жат ребрами жёсткости. Эле​менты 2,4,8,11 — боковые стенки формы, а элементы 3, 7, 10,13 яв​ляются укрепляющими элемента​ми. Их изгибают во внутреннюю сторону формы под углом 90°.
    Следует учесть, что внутренняя поверхность           металлических пресс-форм накладывается на ли​цевую поверхность плиток, чере​пицы и камней и от нее зависит их внешний вид. По этой причине к внутренней поверхности метал​лических форм должны предъяв​ляться повышенные требования по чистоте. 
    В качестве пластификаторов можно использовать канцеляр​ский, костный, животный, казеино​вый клей, бустилат, клей ПВА, от​ходы мыловаренного производ​ства. Применяют также специальные добавки, выпускаемые про​мышленностью для бетонов и рас​творов. Их добавляют в раствор​ную смесь в количестве не более 1% от массы цемента (см. табл. 1). После приготовления раствора    приступают к изготовлению самих строительных изделий. Прежде всего, надо уложить на виброплощадку необходимое количество резиновых или металлических форм. Раствор в эти формы заливают мерным черпаком только при работающем вибраторе. Процесс виброуплотнения смеси не  занимает более 1-2-х минут.   
   После уплотнения помещают формы на стеллажи для технологического выдерживания (дозревания) изделий в течение 15-20 часов.  За это время происходит схватывание растворной смеси. Не лишним будет закрыть формы полиэтиленовой пленкой для создания термовлажностного режима, необходимого для отвердевания цементного теста.   
   После 20 часов выдерживания готовые плитки, черепицу или камни можно извлекать. Изготавливая черепицу, не забудьте предусмотреть в верхней части изделия два отверстия, необходимые для крепления обрешетки кровли.   
  При втором сборочном варианте виброустановка предназначена для одновременного изготовления двух стеновых и двух перегородочных блоков размером соответственно 200 Х 200 Х 400 мм и 200 Х 100 Х 400 мм. Для этого на виброплощадку устанавливают специальную съемную насадку, состоящую из рамы, четырехместной формы и винтового пресса. При помощи болтового соединения насадку крепят к виброплощадке.
   Блоки изготавливают методом виброуплотнения керамзитобетонной смеси (см. табл. 2) в форме с одновременным прессованием. На виброплощадку устанавливают поддон, следя за тем. Чтобы фиксирующие штыри вошли в соответсвующие отверстия. Внутреннюю поверхность формы покрывают машинным маслом и закрепляют на поддоне откидным болтом поворотного замка. Включает вибратор и заливают растворную смесь в форму. Затем, вращая рукоять винтового пресса, опускают пригруз. Время уплотнения
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КАК СДЕЛАТЬ РЕЗИНОВЫЕ ФОРМЫ
   В заводских условиях произ​водство объемных резиновых изделий, в частности форм для изготовления черепицы или плиток,"не вызывает никаких осложнений. Устоявшиеся тех​нологии, различные составы каучуковых смесей, мощные прессы, вулканизаторы — на предприятии не редкость. Но как быть человеку далекому от всего этого? Многие умельцы, сталкиваясь с такой проблемой, пасуют или пытаются заменить резину другим, подчас менее подходящим материалом.
   Между тем существует про​стой способ выполнения любых объемных резиновых изделий из листового материала. Об этом способе мы и попытаемся рассказать на примере формы для изготовления черепицы.
  Любое задуманное изделие можно мысленно разрезать парал​лельными плоскостями на элемен​ты, как топографы «разрезают- по​верхность земной коры, чтобы по​казать на карте рельеф местности. Теперь легко представить каждый элемент будущего изделия на чер​теже и изготовить выкройки. Итак...
В ближайшем хозяйственном ма​газине купите несколько жестких рифленых резиновых ковриков, ка​кие обычно кладут перед дверью (благо их сегодня выпускает наша промышленность на любой вкус). Это будет основание вашей формы. 

  Если нужна гладкая лицевая по​верхность — переверните коврик рифленой стороной вниз. Еще вам потребуется обычный резиновый клен или клей «88», «Уникум», в об​щем, любой, способный клеить ре​зину. Стенки можно изготовить из от​служивших свой срок камер от гру​зовых автомобилей или тракторов. 

   Как правило, водители этих транс​портных средств не утруждают себя ремонтом проколотых камер, а оставляют их на обочине. Поэтому, пройдясь вдоль какой-либо автодо​роги, можно насобирать этого добра сколько угодно.

   Из бумаги вырезают выкройку будущего изделия в натуральную величину. С ее помощью на куске ватмана чертят и вырезают шаб​лоны деталей стенок и днища фор​мы, раскладывают их на кусках ре​зины и по ним размечают и вы​краивают детали формы. Резать резину лучше всего ножом, смазан​ным густым мыльным раствором. Штифты для образования отвер​стий в черепице сделайте нз куска высоковольтного электропровода в резиновой изоляции. Такой провод обычно применяется в цепи зажи​гания карбюраторных двигателей внутреннего сгорания.
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  Скрупулезно следуя инструкции по применению клея, наращивайте слон за слоем. После наклеивания очередного слоя неплохо просту​чать киянкой склеенные детали. Затем накройте готовую форму прочной тканью, насыпьте сверху теплого песка в качестве груза и оставьте в таком положении на не​сколько часов до полного высыха​ния клея.
   Необязательно вырезать целиковые детали. Можно изготовить стенки формы и из отдельных кус​ков. Необходимо лишь следить, чтобы в смежных слоях не совпа​дали места стыковки (см. рис.).
По такой технологии можно изго​товить объемные изделия не только из резины, но и из неармированного линолеума и из полнвинил-хлоридной плитки, применяемой для настилки полов.

►смеси зависит от ее состава и ча​стоты электровибратора.
После того как смесь в форме провибрирована и уплотнена, по​днимают и фиксируют в верхнем положении форму, а уже затем и площадку винтового пресса.

   Изготовленные таким образом два стеновых и два перегородочных блоков остаются на металлическом поддоне, с помощью которого их  переносят к месту склади​рования.
   - За один час работы на вибро​установке можно изготовить 6 м2 плиток и черепицы или 12 блоков.
От редакции.
Более простыв способы изготовления стройматериалов ВЫ найдете в журнале «Дом» № 1 1995 г. (см. 4-ю с обложки).
В.АТАМАС
15 блоков за 1 час — своими руками! 

(или 120 штук за 8-ми часовой рабочий день)
  Вы можете сами изготовить нужный строительный материал с по​мощью несложных самодельных приспособлении. Дешево, без особых затрат. Например, блоки для кладки стен одноэтажных надворных построек, для облицовки стен жилого дома, возведения в нем перегородок, для сооружения садовой изгороди, забора и других целей.
  Прежде всего решите, какие блоки и для каких целой вы будете изготовлять; определите, какие форму, размеры, окраску хотите им при​дать. Нарисуйте эскизы будущих блоков, проставьте мужние размеры.  Следующая задача — изготовление требуемых форм для отливки блоков. Для этого из гипса, алебастра иди глины изготовьте болван — образец будущего блока в натуральную величину. Затем почти мето​дом -папье-маше* (с использованием эпоксидной смолы и стеклотка​ни) сделайте формы.
  Этот широко известный метод состоит в следующем. На болван, с смазанный тонким слоем солидола, накладываются ленты тонкой сте​клоткани шириной 20...25 мм, пропитанные эпоксидной смолой, тща​тельно перемешанной с отвердителем. Ленты укладываются рядами (один ряд на другой под утлом, крест-накрест, точно так же как при ши​роко известной выклейке корпусов лодок из стеклопластика. За неиме​нием стеклоткани можно использовать отходы любой синтетической или хлопчатобумажной ткан», но слоев придется наложить на 2...3 больше, чтобы придать форме нужную жесткость. За неимением эпо​ксидки можно использовать синтетический клей. Количество слоев ткани зависит от ее толщины, а также размеров и формы будущих бло​ков. Таким способом можно изготовить формы практически любой кон​фигурации.                    
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   Если планируется изготовление простых прямоугольных блоков, формы можно скроить и сварить из листовой стали толщиной 1,5~2 мм. II них можно вмонтировать вставки в виде решеток из стальных полос и шинной 7..,8 мм, которые позволят имитировать из блоке кирпичную . кладку (см. фотоЗ). нa фото 2 вы видите фигурный блок для изгороди, V на фото 4 —блок, применяемый для сборки столбов изгороди. В послед​нем случае в середину формы предварительно, до заливки смеси, уста​навливается точеная вставка с небольшой конусностью <на фото 4 ока темного цвета). Образовавшееся благодаря ей отверстие в блоке слу​жит для соединения отдельных блоков между собой кальян или кру​глыми сухими поленьями подходящего диаметра. Длина поленьев мо​жет быть разной, но не менее высоты самого блока. Так (с помощью рас​твора) монтируется заборный столб.
   Для работы вам потребуется также трамбовка — она видна на фотографиях, конструкция ее может быть произвольной, в зависимости от формы изготовляемых блоков.
  В целях повышения производительности ваше го труда желательно наготовить несколько одинаковых форм.
   Связывающими смесями служат, служат, в основном цемент или гипс, силикатные вяжущие. Наполнителями могут быть песок, мелкий щебень или гравий, шлак. Готовым блокам Вы можете придать нужную окраску, нанести на них рисунок (как показано на фото 2, 3- или заранее ввести в смесь пигиент.
   На фото 1 вы видите и плитки, изготовленный аналогичным способов: ими вымощен дворик. Если их сделать разноцветными будет довольно красиво.

ВАШ ПОМОЩНИК БЕТОНОМЕШАЛКА
  Бетономешалка (рис. 1) состоит из рамы, поворотного устройства, электромотора, редуктора, бадьи с осью и заземления.
  Рама (рис. 2) собрана из дюймовых труб и уголков. Снизу к ней прикреплена ось колес – сплошной стальной стержень, диаметром 43 мм, концы которого обточены до 41,5 мм. Сюда надеваются, к примеру, изношенные катки гусеничного трактора. От спадания колеса удерживается проволочными штырями диаметром 6 мм. Спереди под основанием водила находиться пята – третья точка опоры бетономешалки. Венчает треугольник рамы М-образная конструкция – ложе для поворотного устройства. По его краям – два кольца подшипника с внутренним диаметром 62 мм. Последние, а также детали рамы, ось и пята крепиться сваркой.
   На переднем левом уголке-подкосе приварена петля крепления ограничительной цепочки ( о ее назначении ниже), а в лицевом  горизонтальном уголке просверлено отверстие для подсоединения провода, идущего заземления.

   Поворотное устройство (рис. 3) предназначено для опрокидывания бадьи и слива бетона. Собрано оно из двух труб диаметром 60 мм, корпуса подшипников, двух упоров, опрокидывающейся ручки и заглушки. Соединяются все назначенные детали сваркой. Задний упор, ручка и заглушка привариваются после того. Как поворотное устройство будет установлено в кольца-подшипники рамы. Тогда оно сможет поворачиваться [image: image37.png]


в кольцах, уже не надвигаясь на них. Фиксирует поворотное устройство в рабочем положении проволочный штырь диаметром 8 мм. Для него в переднем кольце просверливается (совместно с трубой поворотного устройства) вертикальное диаметральное отверстие.

   К концу опрокидывающейся ручки также приварена петля, соединенная с другим концом ограничительной цепочки.

   Корпус подшипников вытачивается из толстостенной стальной трубы. В нем располагаются щарикоподшипники №206 и №207, удерживаемые пружинными упорными кольцами, и вал бадьи, выточенный из поковки. В дне бадьи проделывается отверстие, куда этот вал вставляется и крепится вал вставляется и крепится с помощью двух профилированных шайб и гайки. В подшипниках он удерживается также гайкой, навинчиваемой на хвостник.
   Бадья (рис. 4) сварена из пяти элементов: основания (можно применить подходящий вогнутый диск), двух конических поверхностей из полуторамилеметрового стального листа, кольца-обечайки, усиливающего вход, и зубчатого венца (от маховика двигателя ГАЗ-51). Внутри бадьи прикреплены три лопасти перемешивающие бетон. Они изготавливаются из уголков, изогнутых соответственно внутренним обводом бадьи.

   Несколько слоев о двигателе и редукторе. В конструкции применены электродвигатель, шкивы, клиновидный ремень и кнопочный выключатель без защитного теплового реле от пришедшей в негодность стиральной машины (см. рис 1). Мотор прикреплен к поворотному устройству по месту стальными полосами (одним концом полосы привинчены к мотору, а другим приварены к трубам поворотного устройства). 
   С другой стороны электродвигателя в четырех точках (по две на каждом из его торцов) зафиксирован корпус промежуточного валика – основной детали редуктора (рис. 5) Причем отверстия в уголках крепления разные: два цилиндрических, а два дугообразных, с их помощью регулируется натяжение клиновидного ремня на шкивах мотора и промежуточного валика. Сам валик вращается в двух подшипниках №202, сидящих в корпусе, а другой его конец снабжен шестерней от стартера ГАЗ-51.
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  Корпус имеет ушко, в которое вставлен болт натяга: передвигая ушко гайками по болту, можно усиливать или ослаблять прижим стартерной шестерни к зубчатому венцу бадьи. Другой конец болта к корпусу подшипников поворотного устройства.

   Готовую к работе бетономешалку загружают через вход необходимыми компонентами: песком, цементом, водой другими добавками и включает электродвигатель. При вращении от трения перемешиваемой массы о стенки бадьи возможно образование статистического электричества, которое будет отводиться в землю с помощью переносного заземления – металлического кола с проводником, подсоединенным к раме.
   Когда бетон готов, мотор включиться и дождавшись остановки бадьи, опрокидывает ее за ручку. От чрезмерного опрокидывания оберегает ограниченная цепочка.

БЕТОНОМЕШАЛКА ИЗ БОЧКИ (электрическая и ручная)
    Для строительства индивидуальных домов сегодня многие изготавливают сами в домашних условиях стеновые блоки. Одна из самых тяжелых работ при этом — приготовление бетона и рас​твора для кладки стен и фундамента. Чтобы немного облегчить ее, можно:- изготовить ручную бетономешалку из 200-литровой бочки. Ось пропустив в 100 мм от центра бочки. Внутри бочки приварил крестовину для более эффективного перемешивания смеси, которое происходит за счет экс​центричного вращения бочки. За 8 обо​ротов бочки раствор готов.
   Неудобство загрузки и выгрузки через люк и плотность закрытия люка автора не удовлетворили. И он сделал другую бетономешалку, электрическую. Ее конструкция выгодно отличается от заводских гравитационных бетономе​шалок своей простотой.
    Для емкости перемешивания взята 200-литровая бочка. Затем на крышках был найден центр. В центре крышек просверлены отверстия для посадки на вал. После этого от бочки вдоль отреза​ется шлифмашиной часть (1/3 ее диаме​тра). В. С. " сварил из стальных уголков две подставки-ножки в форме буквы «А». Оставив между ножками расстояние чуть больше длины бочки, соединил их отрезками арматуры, при​чем на заднее плечо ножек приварил 2 отрезка, на переднее — один, на самый низ. Спереди под бочку ставится ящик для выгрузки бетона. Иногда, при фун​даментных работах, под бочку ставится лоток с уклоном для стекания бетона в траншею.
    Для сборки бетономешалки понадо​бятся также два корпуса с подшипника​ми. В каждом корпусе установлено 2 по​дшипника с одинаковым наружным, но разным внутренним диаметром. В по​дшипники с большим внутренним диа​метром посажены отрезки труб— по​двески бункера. Один конец подвески приваривается к бункеру. Сделано это для легкого поворота бункера во время выгрузки бетона. За счет таких подвесок на подшипниках не срабатывается вал бетономешалки и не разрабатываются отверстия в крышках бункера.
     Во внутренние) подшипники (с малым отверстием) вставлен вал. Он проходит через подвески. На вал приварены че​тыре очень легкие лопасти необычной формы. Сделаны они из старых уголков размером 25 х 25 мм и расположены так, чтобы не оставлять на дне бункера «не-захваченной» массы.
     Между лопастями и стенкой бункера необходимо оставить минимальный за​зор (лучше всего 1...2 мм). Чем меньше зазор, тем лучше работает бетономе​шалка: мелкий гравий не забивается. Большая часть массы проходит через рамки бетономешалки, двигатель рабо​тает с минимальными нагрузками, бла​годаря чему в бетономешалке можно применить однофазный электродвига​тель с конденсаторным включением в сеть. Для вала рабочая скорость вращещения — 48 об/мин, при больших оборо​тах смесь будет сильно разбрызгиваться. Если на вашей стройке нет электриче​ства, либо вы не можете подобрать ре​дуктор или электродвигатель, вал можно вращать и вручную, насадив на него большое колесо — «штурвал». Это намного легче, проще, удобнее и произ​водительнее, чем мешать бетон лопа​тами в ящике.
   Если не удалось достать подшипники с разными внутренними диаметрами, тогда берите четыре одинаковых по​дшипника, а вал бетономешалки вставьте в подшипник через втулку.
    Автор специально не указывает раз​меры, чертежи деталей, а дает только принцип работы. Каждый при повторе​нии конструкции реализуя ее, подходит по своему, исходя из своего набора мате​риалов, своих возможностей.
Типы электродвигателя и редуктора большого значения не имеют. Обороты вала можно подобрать за счет диаметров шкивов. В бетономешалке В. Самойлова используются электродвигатель мощно​стью 2,2 кВт, 1500 об/мин, и червячный редуктор (он лучше вписывается в кон​струкцию). Для включения в сеть используется автоматический выключа​тель и штепсельное соединение типа ИЭ-9901. Редуктор может быть с цилиндрическими шестернями, воз​можно — в сборе с | электродвига​телем.
    Натяжение ремня происходит за счет собственного веса электродвигателя. Та​кая конструкция предохраняет электро​двигатель от перегрузки.
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     Во время опрокидывания бункера, вращающиеся лопасти должны выбро​сить готовую массу. Опрокидывается бункер только в одну сторону, за ручку, приваренную сбоку. Поскольку бункер связан с рабочим валом через подшип​ники, его опрокидывание для разгрузки готовой смеси не представляет трудно​сти. Во время работы бункер стоит пря​мо, за счет ограничителя, который упи​рается в раму.
     Такая простая и легкая бетономе​шалка дешева и удобна, ее можно сделать на несколько семей строителей-садоводов. Она может быть полезна и небольшим строительным организа​циям, особенно в наше нелегкое время, когда всякое оборудование стоит очень дорого.          
Электрическая бетономешалка:
1 — бункер; 2 — вал мешалки; 3 — лопасти; 4 — ручка для опрокидывания бункера; 5 — подшип​ники подвески; 6 — подшипники вала бетономешалки; 7 — корпус подшипников; 8 — рама; 9 — ограничитель; 10 — подвеска; 11 — электродвигатель; 12 — червячный редуктор; 13 — петля по​двески платформы электродвигателя.                      ,                                                                '
Грузоподъемный механизм «АИСТ»
  При индивидуальном строительстве почти все работы по подноске и подъему стройматериалов производятся вручную. Поэтому для многих лю​дей такое строительство очень часто заканчи​вается не вполне благополучно.

   Независимо от того, какие материалы исполь​зуются при строительстве (дерево, кирпич, блоки, вода, цемент, песок, глина), простейший грузопо​дъемный механизм намного ускорит и облегчит строительство. В качестве возможного решения предлагается механизм «Аист» В. Н. Рудановского — для подъема и транспортировки грузов весом до 50 кг. Такого устройства вполне доста​точно для строительства сельского жилого дома. «Аист» представляет собой вертикальную стойку, жестко закрепленную в грунте. На ее верхнем конце находится поворотная опора, с помощью которой грузовая стрела может перемещаться как в вертикальной плоскости (для подъема и опуска​ния груза), так и в горизонтальной (для перемеще​ния груза по кругу).
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Центральная стойка изготавливается из трубы диаметром не менее 89 мм при толщине стенок 3 мм. Высота ее выбирается в зависимости от вы​соты будущего строения: для трехметровой вы​соты строения (для возведения стен и устройства потолков) достаточна длина трубы в 5 м. Можно использовать и обычный деревянный столб.
   Нижнюю часть стойки приваривают к опорной плите размерами 20 Х40 см. Вместо опорной плиты можно использовать отрезки любых профи​лей: швеллера, рельса, уголков, труб и т. п. Стойку устанавливают вертикально по отвесу в вырытую яму или траншею на глубину не менее 1,2 м. Чтобы закопанная часть трубы не разбалтывалась s грун​те, ее обкладывают кусками битого камня, кир​пича и т. п. Грунт вокруг стойки снимают на глу​бину 10 см в радиусе 0,6 м. В этот приямок и забрасывают тоже камни, битый кирпич, которые вби​вают трамбовкой в грунт и сверху заливают бето​ном или цементным раствором. (Пока бетон не «схватился», стойку еще раз проверяют на верти​кальность по отвесу и затем фиксируют подпорка​ми, которые снимают после достаточного набора прочности бетона). Через неделю «Аистом» можно пользоваться.
   Подъем стойки можно производить вместе со стрелой. Для этого предварительно в лежачем по​ложении на земле производят полную сборку стрелы со стойкой. Собранную конструкцию фик​сируют с помощью стопора, который снимают уже перед эксплуатацией. Для обслуживания поворот​ной опоры (смазка, ремонт) в стойке имеются отверстия 0 12 мм, в которые вставляют штыри из круглого стального прута такого же диаметра. Эти штыри служат ступеньками для человека. После выполнения нужных работ штыри снимают.
   Стрела —это ферма, изготовленная из двух во​допроводных (газовых! труб 0 3/4" и стального (Ст. 3} прутка 0 10 мм. Длина стрелы определяется необходимой длиной грузовой ее части и части противовеса. При определении длины части стрелы противовеса учитывают, что она не должна приближаться к внутренним стенам на 0,5 м. К примеру, если минимальное расстояние между стенами строящегося здания 6 м, а стойка «Аиста»» смонтирована ровно по центру фундамента, зна​чит, длина части стрелы с противовесом должна составлять 2,5 м.
   Длина грузовой части стрелы должна доста​вать до угла здания, что составляет половину диа​гонали его периметра. Так, для внутренних размеров здания 6x9 м длина грузовой части стропы равна 5,5 м. Вся же длина стрелы составляете м. Это стандартный размер трубы. Однако, если длина трубы будет составлять 9 м (есть и такой стандарт), ее можно не обрезать.
   Из соотношения плеч стрелы, как рычага, с уче​том веса частей стрелы легко определить и массу противовеса. Она должна не только уравнивать вес груза, но и придавать ему подъемную силу, ча​стично уравновешивая поднимаемый груз. При индивидуальном строительстве можно прини​мать, что основные грузы имеют вес в пределах 25 кг: ведро раствора, бетона, цемента и т. д. Сле​довательно, масса противовеса будет составлять 60...70 кг. Более точно она подбирается в зависи​мости от веса груза и места зацепления его на стреле — в зависимости от образованного плеча.
   В роли противовеса удобно использовать пу​стую металлическую бочку, в которую по мере на​добности можно насыпать песок, гравий или отсы​пать их. В дне бочки надо пробить несколько не​больших отверстий для того, чтобы в ней не накап​ливалась вода, которая при неожиданных замо​розках может сковать гравий, а при дождях за​метно изменять массу противовеса. Веревка или трос, соединяющие противовес со стрелой, должны быть достаточно прочными, а длина их ре​гулируется с учетом ограничения «задирания» стрелы не более 30° от горизонтали. При этом гру​зовая часть поднимается, «задирается», а проти​вовес ложится на грунт.
   Конец грузовой части-стрелы снабжен верев​кой-поводком, с помощью которого его опускают, поднимают, перемещают. Крюк для захвата груза крепится к поводку на необходимой высоте или к самой стреле.
Самой сложной частью «Аиста» является пово​ротная опора. Она представляет собой опрокину​тый вверх дном «стакан», на дне которого прива​рена опорная пята. Опираясь на заглушку в стой​ке, последняя передает нагрузку от стрелы с гру​зом и противовесом на стойку. Заглушка привари​вается к трубе стойки с некоторым утапливанием так, что образуется небольшая ванночка. Если за​лить в эту ванночку масло, то пята будет постоянно смазанной и стрела будет легко вращаться вокруг оси стойки. Стакан изготавливается из куска трубы длиной 500 мм, одеваемой на стойку с небольшим зазором. Слишком большой зазор можно умень​шить за счет приваривания двух колец из любого подходящего профиля: проволоки, полосы.
Для того, чтобы стрела могла поворачиваться в вертикальной плоскости, на поворотной опоре крепится втулка, которая с помощью оси через втулки на стреле соединяет последнюю с поворот​ной опорой.
Виды оснастки для поднятия грузов с помощью «Аиста» показаны на рис. 3.
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ТЕЛЕЖКА-«ВЕРХОЛАЗ», шагающая по лестнице
Как вы, конечно, догадались, она может не только шагать вверх по лестнице, но и спускаться вниз. Без рывков и сотрясений,  как это бывает на ступеньках  с обыкновенной тележкой.

  Весь секрте тут в расположении колес. Вместо привычной пары у этой, по три с каждом стороны, насажененных на малые оси по концам трех лучевых звездочек.(см. рисунок). При движении тележки   по  ровной   поверхности  с  каждой  стороны работают  по два колеса. Но вот оба передних колеса уперлись в препятсвие, скажем – в ступеньку крыльца, лестницы. Вы продолжаете тянуть тележку за собой, [image: image40.png]


«треугольники» поворачиваются и вступают в дело третье колесо. Оно становиться на первую ступеньку, на следующую – то колесо, что за ним и… пошагали-поехали. А вниз еще легче, под действием веса тяжести зашагает почти без усилий.   
   Здесь Вы видите грузовичок, но на таком же ходу можно смастерить «легковушку» - детскую коляску или кресло для инвалида: такой ручной транспорт избавит человека от лестничной тряски, позволит преодолевать ступени с меньшей затратой сил.

Впрочем тележку или коляску подобного типа не обязательно делать « с нуля». Можно использовать готовый кузов, а самостоятельно изготовить только ходовую часть. Наиболее ответственные ее элементы – трехлучевые звездочки. Они вырезаются (или вырубаются) из стального листа, толщин которого подбирается в зависимости от назначения и преполагаемой грузоподемности вашей тележки. В этом случае вдоль каждого из лучей с внешней стороны (между осями тележки и колеса) необходимые ребра жесткости звездочками. Но можно сделать звездочки и сварными, использовав в качестве лучей отрезки стального профиля (швеллер, уголок, квадрат, тавр. Двутавр). В этом случае сходящиеся лучи свариваются между собой и кроме, того, к образовавшейся звездочке по центру с внешней стороны приваривается стальной диск, что и обеспечивает последней достаточную прочность.
На рисунке:

1- выдвижная ручка, 2- рама тележки, 3 – поперечины рамы, 4- трехлучевая трубка, 5- колеса, 6 – грузовая площадка, 7- цель-фиксатор  грузовой площадки, 8 – упор грузовой площадки.
Свайный фундамент
— Мой опыт садоводческого строительства,— рассказывает заслуженный изобретатель России Б. Е. Шелемин,— показал, что наиболее простым и дешевым при строительстве садовых домиков и хозблоков является свайный фундамент, который к тому же обеспечивает достаточно высокую проч​ность и надежность построек. Он подойдет и при строительстве гаражей и туалетов.
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   В качестве основных элементов свайного фун​дамента я рекомендую применять трубы, в том чи​сле и бывшие в употреблении. Для крупных по​строек — 0 180 мм и толщиной стенок 5...8 мм, для туалетов и хозблоков — 0 80 мм и толщиной сте​нок 3...6 мм.  Технология закладки свайного фундамента та​кова. Сначала производят разметку на предвари​тельно выровненной площадке. Она не отличается от размстки под любой другой фундамент, только точности ее должно быть высокой — допускаются отклонения в пределах 5...10 мм, так как по раз​метке придется с помощью бура сверлить в грунте отверстия под трубы, которые должны быть вмон​тированы на 20...25 см глубже зоны промерзания. Например, если в Подмосковье глубина промер​зания составляет 120...140 см, то глубина сверле​ния грунта должна быть 160...165 см. Диаметр отверстий под трубы должен быть на 40...80 мм больше диаметра труб. Для слабых грунтов он должен быть несколько большим.  Поскольку трубы имеют различную длину, то их нужно вбивать в грунт так, чтобы они выступали над землей   на  одинаковую  высоту-  Последняя проверяется с помощью длинной прямой рейки и ватерпаса. Небольшие несовпадения по высоте можно потом устранить с помощью прокладок. После установки труб в отверстия в земле их временно закрепляют, забивая в зазор между сте​ной углубления и трубой металлические клинья. Теперь нужно подготовить пластину-накладку с анкером. Толщина пластины должна быть 6...8 мм. В центре ее сверлятотверстие и нарезают в нем резьбу М10...М12 и на одном конце анкера нарезают такую же резьбу на длину 30...40 мм. Ан​кер представляет собой металлический стержень 0 10...12 мм длиной 300...400 мм.
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    Теперь надо подготовить цементный раствор, в котором кроме цемента в качестве наполнителей используют песок и мелкий щебень. Раствор дол​жен иметь густоту сметаны. Перед тем как зали​вать цементный раствор между стенками трубы и грунта и в трубу до уровня верхнего конца трубы, если трубы уже использовались и подверглись сильной коррозии, внутрь их надо заложить об​резки металла, проволоку и т. п.
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    Затем вставляют в трубу анкер, ввернутый в пластину. Пластину разворачивают в нужное по​ложение и кладут на нее груз, например двух кир​пичей будет достаточно. Анкер либо вворачивают в пластину впотай, либо выпускают на -50 мм. Это потребует высверливания а балках соответству​ющих углублении. Через неделю после затверде​вания раствора трубу очищают от остатков це​мента и красят масляной или нитрокраской.
   Опыт показал, что при нагрузках до 0,5 т на трубу 0 120...160 мм осадки фундамент не дает. Срок службы такого фундамента — 50 и более лет. При укладке брусьев на пластины надо уло​жить один-два слоя толя или рубероида.
    При строительстве сараев и хозблоков трубы должны выступать из земли на 50...60 см. Это улуч​шит вентиляцию пола и позволит хранить под са​раем строительные материалы.

ФУНДАМЕНТ ИЗ САМОДЕЛЬНЫХ БЛОКОВ
   В дачном строительстве боль​шое распространение ввиду про​стоты изготовления имеют столб​чатые фундаменты из кирпичной кладки на цементно-песчаном растворе. Однако низкое сопро​тивление материала горизонталь​ных швов растяжению часто при​водит к их разрушению. В север​ной части дачи от действия сил морозного пучения происходит выпирание кирпичной кладки из грунта. Монолитные унифицирован​ные фундаментные блоки, выпус​каемые промышленностью, могут быть использованы лишь ограни​ченно, так как требуется примене​ние грузоподъемной техники при их погрузке, выгрузке и монтаже. При большой же боковой поверх​ности блок может перемещаться (выпираться) силами морозного пучения.  Хороший фундамент может быть изготовлен из более легких блоков, сделанных на место с ис​пользованием простой опалубки. П. Б. Котов разработал и защи​тил свидетельством на полезную модель блоки цилиндрической (призматической) формы, кото​рые имеют сквозную вертикаль​ную полость в виде усеченного конуса (пирамиды). При указан​ных размерах (см. рис.) бетонный блок имеет массу около 20 кг, что позволяет- устанавливать его вручную на монолитную подушку из еще не застывшего бетона (или прямо на песчаную подсыпку при высокой несущей способности грунта основания). При монтаже совмещают осно​вания блоков с равными площа​дями сочоний отверстий. Поело заполнении батоном получен​ного вертикального канала фор​мируется монолитное ядро, кото​рое за счет зигзагообразной формы обеспечивает работу фун​дамента как единого целого баз образования горизонтальных швов.
Е.ПАРШИН
ЗАЦЕП
   Поскольку строительство дачного или садового домика но в одни месяц (а то в не в один год!) завершается — не пренебрегайте изготовлением различных приспособлений, которые со​здают удобства в работе или облег​чают труд. Например, как изображен​ное на рисунке: оно предназначено для переноски листовых матери​алов —- будь то стекло, фанера, орга​лит, древесно-стружечные или древесно-волокнистые плиты, шифер. Имея такой -зацеп-, все это разномастное хозяйство удается без особого труда перемещать даже одному. А изготовить приспособление (на рисунке показан зацеп, собранный из обрезков водопроводных или газовых труб.
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ОТ НАШЕГО АВТО — ВАШЕМУДВОРУ
   Прочитал статью «15 блоков за 1 час — своими руками» в №5 за 1994 г. журнала «САМ» и решил поделиться своим опытом изготовления строитель​ных блоков.
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  В качестве форм для изготовления блоков я ис​пользую корпуса аккумуляторных батарей боль​шой емкости. В автохозяйствах эти корпуса после удаления свинца обычно выбрасывают, а я в своем гараже использую их как ящики для болтов, ключей сверл и прочей мелочи.
  У корпуса надо срезать аккуратно дно и перего​родки, предварительно обработав острые края на​пильником. Получается прямоугольная сквозная рамка. Чтобы она не теряла прямоугольную форму под весом наполнителя, нужно укрепить борта рейками, привязно их по краям друг к другу (рис. 1).
    Для повышения производительности я исполь​зовал три одинаковые формы. В состав бетона вхо​дят цемент, песок и керамзит, но в качестве напол​нителя можно использовать щебень, гравий, шлак и опилки.
: Чтобы блоки получались не сквозными, а с од​ной стороны сплошными, что облегчает труд при кладке, я наполняю форму 3—4 мастерками со​става и разравниваю. После этого ставлю три пласт​массовых трубы 0100 мм и длиной 300 мм на рав​ном расстоянии друг от друга и от стенок формы (рис. 2). Затем добавляю состав до верха, трамбуя его мастерком.
   Формы желательно ставить на полиэтиленовую пленку на площадку, установленную с небольшим наклоном, чтобы обеспечить сток воды из блоков.

Когда бетон немного схватится, осторожно вы​нимаю трубы. Это время зависит от температуры окружающей среды и влажности состава. Затем ак​куратно снимаю форму, поднимая ее за края. Полу​чается непрочный еще блок с тремя отверстиями. Убирать с места формовки его можно на следу​ющий день, а использовать для кладки стен —не ра​нее, чем через 3—4 дня, когда блок наберет основ​ную твердость. В кладку блок укладываю «вверх дном», чтобы раствор не попал в пустоты.
По окончании работ следует тщательно промыть формы и пластмассовые трубы.                              
М. АХМЕДОВ, г. Набережные Челны
БЕРИ БОЛЬШЕ – НЕСИ ДОЛЬШЕ
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   Сколько кирпичей можно принести в руках! Штуки три-четыре, скажете вы. Действительно, брать больше не​удобно, поскольку тогда их прихо​дится уже не складывать, а -свали​вать» , что, во-первых, портят их, а во-вторых, требует дополнительного вре​мени на укладку.

Заметно повысить производительность                              труда при этом виде работ позволит применение показанного на рисунке  приспособления. Это продольная планка и две зажим​ные пластины-ла​пы, одна из которых закреплена          на
планке шарнирно, a вторая фиксируется винтом. К первой пластине приварена рукоятка для пере​носки. Максималь​ное         расстояние "«жду         пласти​нами — 555 мм, что позволяет захватить до восьми стандартных кирпичей.
   Таким образом, один человек в обеих руках сможет перенести сразу 16 кирпичей. Причем достаточно поставить этот -кирпичный транспорт. на землю, как груз освобождается от зажимных лап и оказывается ровно уложенным в нужном месте. Кстати этим приспособлением можно переносить и другие предметы —бетонные блоки, плиты и т.п.
РУЧНАЯ ФОРМОВКА КИРПИЧА
    Для формовки готовят деревянную (лучше металлическую) форму без дна. Доску берут толщиной 15-20 стальной лист 1-2 мм. Лучше делать форму на один кирпич. При изготовлении формы на несколько кирпичей нужно иметь в виду, что такие формы тяжелее и поэтому работать с ними труднее. Высота формы должна быть на 1 см выше, на 1 см шире и на 2 см. длиннее планируемых  размеров кирпича (внутренние размеры стандартного сплошного кирпича должны быть 27 Х 13 Х7 см.) Делается такой «запас» с учетом усадки глины при сушке и обжиге. Чтобы глина не прилипла к форме, последнюю перед закладкой глины смачивают водой.
    Пропорциональной формовка сплошного кирпича показана на рис. 1:
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А – форму устанавливают на дощатый настил, посыпанный песком.
Б – ком приготовленный глины с небольшим усилием закладывают в форму.

В – лишнюю глину выдавливают, а оставшуюся при этом в форме уплотняется круглой гладилкой типа скалки – можно использовать кусок металлической трубы;

Г – форму поднимают – кирпич-сырец остается на настиле.

   Предварительную сушку ведут прямо на месте формовки. Через 2-3 дня кирпичи переворачивают, а еще через 2-3 дня кирпичи переворачивают, а еще через 2-3 дня складируют в штабеля с зазорами для доступа воздуха окончательно.

  Пооперационная формовка дырчатого кирпича показана на рис. 2
А – ком заготовленной глины закладывают в форму;

Б – скребком выбирают лишнюю глину глины; указанный объем глины равен объема керна (пкансона);

В – укладывают металлическую решетку-матрицу с отверстиями под керн;

Г – кран вдавливают керна уровень глины увеличивается за счет вытеснения ее керном;

Е – керн поднимает, оставим под решеткой кирпич с отверстиями.

Ж – форму поднимают, при этом решетка служит для уменьшения деформации полученного кирпича при поднятии формы.

З – снимают решетку – кирпич-сырец с остается на настиле.

   Досушку дырчатого кирпича производят аналогично сплошному, но сроки уменьшаются – через 1-2 дня кирпичи переворачивают, а еще через 1-2 дня укладывают в штабели.

 Формвока, керн и решетка должны быть гладкими и влагоотталкивающими.
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 «КОНСЕРВНЫЙ НОЖ.» ДЛЯ ШИФЕРА
   Как разрезать асбесто-цементные листы при устройстве кровли? Пилить ножовкой по металлу — слишком долго и утомительно. Использовать перфорацию, пробивая отверстия гвоздем по линии отреза и затем отла​мывать. — велика вероятность того, что волнистый лист даст трещину: Де​лать перфорацию можно и дрелью, но в этом случае по окончании работ можно проститься со сверлом, которое вы неизбежно "посадите»
   Наш читатель И. Сигов из г Красный Холм Тверской области предлагает сделать приспособление, позволя​ющее решить эту проблему.
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Чтобы сделать резак для шифера, пишет он, достаточно найти отрезок стального прута 0 8 мм и длиной 50 см. Один его конец надо загнуть под прямым углом на расстоянии 25 мм от края и отковать без нагрева, причем внешняя кромка должна быть толщи​ной 1,5 мм, а внутренняя — 3 мм. Та​кая разница в толщине нужна для той же цели, что и развод зубьев у пилы. Другой конец прута загните таким об​разом, чтобы получилась рукоятка. Торец прута отпилите и напильником сделайте насечки так, чтобы обеспе​чить рабочий зазор шириной 7—8 мм. 
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Для прочности рукоятку можно об​мотать проволокой и расклинить, а при возможности — лучше восполь​зоваться электросваркой, В послед​нем варианте может получиться еще и молоток кровельщика.
Работать таким резаком нужно как консервным ножом, используя прин​цип рычага: выламывать узкую по​лосу материала по линии отреза.
НОЖНИЦЫ ДЛЯ КИРПИЧА
  Что ни складывай из кирпича — де​коративный ли камин в квартире или на даче, фундамент, перегородку.— наряду с  целым  кирпичом  нередко требуются и меньшие его части. Опыт​ный каменщик разбивает брусок уда​ром молотка, но даже в его руках кир​пич подчас разлетается в осколки.
Воспользуйтесь таким нехитрым устройством — и вы превзойдете мас​тера: кирпич будет отрезан, как масло ножом. А всего-то и нужно — изогнуть трубу и вставить в ее пропиленные концы стальное полотно: один удар молотка по нему — и место разлома получится ровным, слоено и в самом деле после пилы.
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ЗАТОЧКА РУБАНКА
  Не имея навыка, сложно заточить железку рубанка, не «завалив» лез​вия, так как необходимо держать ее при заточке под постоянным углом к бруску. Сделайте небольшое приспо​собление в виде небольшого ящика, в который слегка утоплен брусок для эаточки. К стальному уголку малень​кой струбциной или пластинкой с двумя болтами крепят железку от ру​банка. Передвигая кромку уголка по бортикам ящичка и прижимая же​лезку к бруску, обеспечим плотный контакт лезвия и бруска под постоян​ным углом.
Строительный кран своими руками
    Тот, кто сам строил жилой дом, дачу или садовый домик, знает, как трудно и сложно монтировать фундамент, стены, перекрытия и другие элементы кон​струкции. Чтобы передвинуть блоки фундамента на несколько метров в сто​рону строительной площадки и опустить их в траншею, требуется усилие многих рабочих рук — умелой бригады. А ведь можно при выполнении этих работ обой​тись одним транспортабельным подъем​ным устройством.
   Архитектор В. Страшнов дает по​дробное описание легкого строительного крана, предназначенного для использо​вания при ремонте жилых домов в сель​ской местности и при строительстве до​мика на садовом участке. С помощью такого консольного крана можно переносить груз на расстояние до 3 м, поднимать на высоту до 2 м и опускать на глубину 2,5 м. Механизм следует рассчиты​вать на монтаж конструкций весом до 300 кг.
   Кран состоит из горизонтальной балки — стрелы (по ней движется крано​вая тележка) и вертикальных опорных стоек, выполненных из стальных труб, к которым прикреплены горизонтальные балки. Кран разборный, что позволяет передвигать его с места на место.
   Несколько слов об устройстве стоек. Они выполнены из труб 0 140 мм. Вы​соту их можно увеличивать до 3 м с по​мощью телескопических входящих труб. Чтобы стойки не проваливались в грунт, к основанию приварены уголки. К верх​ней части опор приварена горизонталь​ная балка — два соединенных вместе уголка 100 х 65 X10 мм. К ней снизу кре​пится на четырех болтах горизонталь​ная направляющая — двутавровая балка № 20, имеющая размеры 200X100X5,2 мм, длиной 3000 мм, по которой движется крановая тележка.
    Вторая пара опор для направляющей состоит из двух вертикальных труб, сое​диненных сверху и снизу. Для большей устойчивости к ним приварены две на​клонные опоры, связывающие, в свою очередь, стойки с прямоугольной рамой. Последняя препятствует опрокидыва​нию крана, так как служит основанием для укладывания мешков с песком или бетонных блоков.
       Важная особенность консольного крана — его управление. Тем, кто будет его строить и эксплуатировать, необхо​димо знать: кран имеет подъемное и передвижное устройство. При необходи​мости любую деталь можно опустить ниже нулевой отметки (в котлован или траншею). Вся система тросов и блоков подъемного устройства приводится в действие электродвигателем. Тележку перемещают ручной лебедкой с по​мощью троса. Один конец его закрепля​ется на тележке, затем через блок трос подходит к барабану, делает пять витков и, вновь пропущенный через блоки у ос​нования и у конца стрелы, закрепляется на крановой тележке.
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      Крюк поднимается тросом, закреплен​ным одним концом на лебедке и прохо​дящим последовательно блоки основа​ния, стрелы и крановой тележки; затем трос опускается вниз, образует петлю, на которую подвешен блок с крюком, и че​рез блок крановой тележки закрепляется на конце стрелы.
Для подъемного устройства привод может осуществляться и обычной руч​ной лебедкой, что обеспечит крану пол​ную автономию.
      Перед тем как приступать к работе, следует тщательно проверить прочность узлов и опор. Стоять под стрелой не раз​решается - это основное правило тех​ники безопасности на любой стройке.
Мы надеемся, что найдутся фермеры и садоводы, которые, чтобы облегчить свой труд, построят кран. Может быть и не такой. Но похожий. Главное, чтобы он помогал в работе.
Рис. 1. Легкий строительный кран:
I— блок, 2— стрела крана, 3— крановая тележка, А—телескопическая стой​ка, 5— спаренные уголки, 6— блоки основания стрелы, 7—двутавровая балка, 8—подкосы, 9—лебедка перемещения крановой тележки, 10— грузовая раиа.
II—  лебедка подъемного механизма, 12— электрический привод лебедки. 13—уголок стойки, Ы, 15—болты № 16,16—подъемный крюк в сборке с бло​ком.
Рис. 2. Схема механизма подъема и перемещения груза:
1— блок конца стрелы, 2— шпилька крепления троса на крановой тележке.
3—   блоки основания стрелы механизма перемещения крановой тележки.
4—  трос, перемещающий крановую тележку, 5— барабан, 6— лебедка по​дъемного механизма, 7— блок основания стрелы подъемного механизма, 8— блоки крановой тележки, 9— блок крюка. 10—узел закрепления подъемного троса. 

