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inch  dày  38mm  x  rộng  3½  inch  89mm.  Trong  khi  PVC  là  một  lựa  chọn  tốt  về  vật  liệu  để  sử  dụng  làm  khuôn,  nó  có  thể  đắt  
hoặc  không  có  sẵn  ở  một  số  địa  điểm.  Với  ý  nghĩ  đó,  chúng  tôi  giới  thiệu  các  thiết  kế  sử  dụng  gỗ  thay  thế  cho  PVC.  Kim  
loại  chắc  chắn  là  một  lựa  chọn  trong  một  số  trường  hợp.  Tuy  nhiên,  chúng  tôi  không  trình  bày  các  thiết  kế  sử  dụng  kim  
loại  trong  tài  liệu.  Bạn  có  thể  áp  dụng  một  số  thiết  kế  vào  kết  cấu  kim  loại.

cho  những  người  được  chỉ  định  trong  tài  liệu  này.  Ngoài  ra,  hãy  thực  hiện  các  điều  chỉnh  cần  thiết  để  phù  hợp  với  gỗ  xẻ  có  kích  thước  
tiêu  chuẩn  được  tìm  thấy  trong  khu  vực  địa  phương  của  bạn.

Tài  liệu  này  là  về  Lựa  chọn.  Việc  đóng  bánh  cho  bất  kỳ  hoạt  động  nào  đều  yêu  cầu  khuôn  sinh  khối  loại  này  hay  loại  khác,

Thường  thì  viên  bánh  có  hình  tròn  và  đôi  khi  có  hình  vuông,  kích  thước  từ  ba  đến  sáu  inch  và  có  hoặc  không  có  lỗ  ở  
giữa.  Với  sự  ra  đời  của  “Bếp  gasi ier”,  các  khối  nhỏ  hoặc  khối  vật  liệu  sinh  khối  được  mong  muốn  để  cho  phép  bếp  hoạt  
động  tốt  hơn.  Chúng  tôi  cung  cấp  “Khuôn  làm  bánh  hình  que  &  hình  khối”  như  một  giải  pháp  tự  làm.  “Cây  gậy”  có  kích  
thước  dày  một  inch  (25mm),  rộng  một  inch  rưỡi  (38mm)  và  chín

Phủ  chất  chống  thấm  lên  khuôn  gỗ  giúp  gỗ  không  bị  úng.

Kích  thước  ống  nhựa  và  độ  dày  thành  ống  khác  nhau  trên  khắp  thế  giới  và  bạn  có  thể  cần  điều  chỉnh  kích  thước

Chúng  tôi  đã  tập  trung  nỗ  lực  thiết  kế  bằng  cách  sử  dụng  ống  nhựa  PVC  lịch  40  của  Hoa  Kỳ  hoặc  gỗ  xẻ  có  kích  thước,  1½

Kích  thước  ống  nhựa  được  sử  dụng  trong  tài  liệu  này  đề  cập  đến  lịch  3  inch  40  PVC,  ID  =  3  inch  (75mm),  OD  
=  3½  inch  (89mm),  áp  suất  làm  việc  tối  đa  từ  130  đến  260  psi  và  4  inch  lịch  40  PVC,  ID  =  4  inch  (100mm),  
OD  =  4½  inch  (114mm),  áp  suất  làm  việc  tối  đa  từ  130  đến  220  psi

Sau  khi  sử  dụng,  rửa  sạch  cả  khuôn  gỗ  và  khuôn  PVC  bằng  nước  để  loại  bỏ  sinh  khối  còn  sót  lại.

dài  225mm  và  có  thể  được  phân  đoạn  để  bẻ  thành  nhiều  đoạn  rộng  một  inch.  Không  có  vết  lõm,  thanh  dài  chín  inch  có  thể  
được  cắm  trực  tiếp  vào  bếp  hỏa  tiễn  được  chế  tạo  bằng  gỗ  hoặc  được  sử  dụng  như  trong  bếp  lò  thông  thường.

Chúng  tôi  không  khuyến  khích  sử  dụng  ống  nhựa  có  độ  dày  thành  dưới  ¼  inch  6mm.  Dựa  trên  yêu  cầu  ép  sinh  khối  điển  hình  
là  lực  145  lb /  in2  (65  kg /  in2,  1N /  mm2 ),  áp  suất  cần  thiết  đối  với  viên  than  3  inch  (75mm)  có  lỗ  1  inch  (25mm)  sẽ  
là  900  lb  (400kg) ).  Một  viên  gạch  có  đường  kính  6  inch  (150mm)  không  có  lỗ  cần  lực  khoảng  4.000  lb  (1.800kg).  Máy  ép  
đòn  bẩy  hợp  chất  vi  sinh  Easy  BioPress  có  thể  dễ  dàng  vượt  quá  các  yêu  cầu  lực  này.  Độ  dày  của  tường  nhỏ  hơn  ¼  inch  
6mm  không  chịu  được  áp  lực  này.

và  giúp  giảm  lực  cần  thiết  để  đẩy  viên  bánh  ra.  Việc  chà  nhám  tốt  các  lùm  cây  trước  khi  phủ  một  lớp  phủ  bảo  vệ  là  điều  
quan  trọng  để  đảm  bảo  việc  phun  ra  dễ  dàng.  Lớp  phủ  được  đề  xuất  là  bất  kỳ  lớp  sơn  hoàn  thiện  tổng  hợp  nào  như  
polyurethane,  acrylic  gốc  nước,  dầu  lanh,  dầu  động  cơ  mới  hoặc  đã  qua  sử  dụng,  mỡ  hoặc  mỡ  lợn.

cho  dù  đó  là  một  ngôi  làng  nhỏ,  một  gia  đình  đơn  lẻ  hay  hoạt  động  trong  lớp  học.  Bạn  có  “sự  lựa  chọn”  và  không  có  khuôn  
sai  hoặc  đúng,  tốt  nhất  hoặc  xấu  nhất,  tốt  hay  xấu  để  làm  bánh  sinh  khối.  Nhiều  loại  khuôn  sẽ  hoạt  động  tốt  như  nhau  và  
một  loại  có  thể  phù  hợp  nhất  với  bạn  tùy  thuộc  vào  sự  sẵn  có  của  vật  liệu  và  công  cụ  xây  dựng,  chi  phí,  trình  độ  tay  
nghề  và  yêu  cầu  đóng  bánh.  Tài  liệu  này  cung  cấp  các  lựa  chọn  cần  xem  xét  khi  lựa  chọn  thiết  kế  khuôn  sinh  khối.

Bảo  dưỡng  khuôn  mẫu

Hình  dạng  kích  thước

Lựa  chọn  vật  liệu

Phạm  vi  thiết  kế
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Chế  tạo  Jig  cho  khuôn  PVC

Chiều  dàiTên  bộ  phận Sự  miêu  tảKích  cỡ

Lắp  ráp  các  thanh  ray  A  ở  giữa  trên  đế  C  để  hơi  vừa  khít  với  PVC.  Sử  dụng  vít  hoặc  đinh  gỗ  để  gắn  chặt  các  
bộ  phận,  nhưng  không  siết  chặt  gần  tâm  của  bộ  phận  B,  để  tạo  khoảng  trống  cắt  an  toàn.

Bẻ  cong Kết  thúc  Dừng

Cơ  sở,  KHÔNG  có  đinh /  vít  
ở  trung  tâm  của  phần  B

9  ½  ”240mm  x  
20”  500mm

C  cơ  sở

Căn  giữa  để  phù  hợp  với  PVCMột  đường  ray

trở  lên

4  ”100mm

18  ”460mm

D  Nêm  1  ½  ”38mm  x  ½”  12mm

Cho  dù  bạn  cần  khuôn  PVC  có  rãnh  hay  có  khoan,  thì  việc  xây  dựng  khuôn  an  toàn  là  một  điều  quan  trọng  cần  cân  nhắc  và  đồ  
gá  được  đề  xuất  này  hữu  ích  cho  cả  hai  loại  khuôn  PVC.  Đồ  gá  có  thể  được  sử  dụng  để  hỗ  trợ  PVC  để  khoan,  để  cưa  thành  hai  
phần,  để  cắt  các  khe  dọc  và  hỗ  trợ  các  dấu  hiệu  bố  trí  để  khoan  hoặc  cưa.  Như  bạn  có  thể  thấy  từ  hình  bên  dưới,  một  nêm  
hẹp  giữ  chặt  PVC  giữa  hai  thanh  ray  được  hỗ  trợ  trên  một  đế  có  rãnh.  Giá  đỡ  đồ  gá  có  thể  được  sử  dụng  để  giữ  PVC  cho  cả  
dụng  cụ  cầm  tay  và  dụng  cụ  điện  như  cưa  bàn,  cưa  tay  xuyên  tâm  hoặc  cưa  cắt  ghép,  hay  còn  gọi  là  “cưa  chặt”.  Một  số  cách  
sử  dụng  tiêu  biểu  cho  đồ  gá  được  minh  họa  dưới  đây.  Kích  thước  được  đề  xuất  để  sử  dụng  với  PVC  đường  kính  ba  inch  lịch  
trình  40.  Điều  chỉnh  chiều  dài  và  các  kích  thước  khác  để  phù  hợp  với  kích  thước  PVC  cụ  thể  của  bạn.

1  ½  ”x  3  ½”  38mm  x  89mm

Được  sử  dụng  để  bảo  đảm  PVC

9  ½  ”240mm1  ½  ”x  1  ½”  38mm  x  38mm

Mọi  độ  dày  từ  ¼  ”6mm
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Sau  khi  lắp  ráp  hoàn  chỉnh  dùng  cưa  bàn  hoặc  cưa  tay  để  cắt  rãnh  định  tâm.  KHÔNG  cắt  
phần  C  thành  hai  phần.  Để  lại  một  vài  inch  gỗ  ở  đầu  xa.

Nhập  phương  trình  tại  đây.
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Các  khe  bắt  đầu  ở  gần  đầu  khuôn  và  tiếp  tục  xuống  dưới  cùng  tạo  thành  một  ngón  tay  
linh  hoạt.  Một  vòng  đệm  giữ  các  ngón  tay  cố  định  trong  suốt  quá  trình  nén  và  được  
tháo  ra  để  đẩy  ra.  Khoảng  cách  giữa  các  khe  giữa  được  đề  xuất  là  từ  3/8  ”và  5/8”  
10mm  đến  15mm  tùy  thuộc  vào  chiều  dài  của  khuôn.  Chúng  tôi  khuyến  nghị  khoảng  cách  
từ  tâm  đến  tâm  là  3/8  ”10mm  cho  hầu  hết  các  khuôn.  Khoảng  cách  ½  ”12mm  được  đề  
xuất  cho  khuôn  cao  16”  400mm.  Để  lại  ít  nhất  1  ”25mm  PVC  chưa  cắt  ở  đầu  khuôn.

từng  tham  gia  hai  phần  3  ”

đẩy  ra  bằng  tay),  và  tự  làm  sạch  khi  viên  bột  đẩy  ra.  Cấu  hình  này  cho  phép  đẩy  
nhanh  hơn  vì  máy  ép  thường  không  cần  thiết  để  đẩy  viên  bánh  ra,  cho  phép  máy  ép  ngay  
lập  tức  nén  khuôn  tiếp  theo  thay  vì  đẩy  viên  bánh  trước  đó  ra.

Giàn  giữ  có  thể  được  cắt  từ  
phần  cuối  của  khớp  nối

PVC.  Chiều  cao  khuôn  được  
khuyến  nghị  để  sử  dụng  với  máy  
ép  cần  gạt  phức  hợp  vi  mô  là  
cao  4  ”100  mm.  Chọn  một  thanh  
pít-tông  và  pít-tông  từ  phần  
pít-tông  của  tài  liệu  này  phù  
hợp  nhất  với  tình  huống  của  
bạn.

Hình  bên  phải  là  các  cấu  hình  
được  đề  xuất  cùng  với  hình  ảnh  của  khuôn  16  
”400  mm  được  sử  dụng  để  thử  
nghiệm.

Hệ  thống  thoát  nước  theo  rãnh  dọc  cung  cấp  ít  ứng  suất  đẩy  lên  bánh  hơn  so  với  khuôn  
PVC  truyền  thống  sử  dụng  lỗ  khoan,  yêu  cầu  lực  đẩy  ít  hơn  (thông  thường

Khuôn  PVC  có  rãnh  dọc
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Cắt  khe  PVC  Có  thể  sử  

dụng  cưa  điện  hoặc  cưa  tay  để  cắt  các  khe  cho  khuôn  có  rãnh  dọc.  Dưới  đây  là  một  số  ví  dụ  để  cắt  các  khe.  Sử  
dụng  đồ  gá  PVC  được  mô  tả  trước  đó.  Hãy  đeo  kính  an  toàn  và  thiết  bị  bảo  vệ  thính  giác  thích  hợp  theo  đề  nghị  
của  chính  quyền  địa  phương.

Đánh  dấu  khoảng  cách  từ  giữa  đến  giữa

Giữ  đồ  gá  vào  hàng  rào  xé  như  đã  cắt.  3/8  ”,  10mm  là  khoảng  cách  khe  lý  tưởng  cho  hầu  hết  các  khuôn,  với  ½”  
12mm  được  sử  dụng  cho  khuôn  16  ”400mm.

An  toàn  trong  đồ  gá  bằng  cách  sử  dụng  nêm,  điều  

chỉnh  khối  dừng  để  có  độ  sâu  cắt  phù  hợp
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Compound  Mitre  Saw,  hay  còn  gọi  là  "Chop  Saw" Radial  Arm  Saw

Vẽ  một  dấu  xung  quanh  chu  vi  nơi  vết  cắt  sẽ  dừng  lại
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Đồ  gá  cho  viên  gạch  lỗ  trung  tâmĐồ  gá  cho  bánh  rắn

Đế  định  vị  Đường  kính  x  dày  1  chiếc  ½  ”12mm  để  vừa  khít  bên  trong  khuôn  một  chút.

Lỗ  tâm  1  1/8  ”28mm  nếu  sử  dụng  trụ  tâm  1”

Cắt  một  ¼  ”X  ¼” 6mm  x  6mm  khía  ở  trên  cùng  bên  trong  thanh  ray  để  đỡ  khuôn.

1  chiếc  3  ½  ”rộng  89mm  x  9”  dài  225mm  x  từ  ½  ”đến  1½”,  dày  12mm  đến  38mm.

Ejection  Rails  2  chiếc  3  ½  ”dài  89mm  x  2”  cao  50mm  x  dày  từ  vật  liệu  có  sẵn.

Trụ  giữa  1  chiếc  5  ”dài  125mm  x  đường  kính  1”  25mm  hoặc  bất  cứ  thứ  gì  có  sẵn.

Có  thể  sử  dụng  cho  khuôn  đúc  đặc  hoặc  khuôn  rãnh  đã  được  khoan  hoặc  khuôn  rãnh  ngang.  Không  có  lỗ,  không  cần  người  giữ.

C

Bắt  đầu  với  lịch  trình  cắt  PVC  40,  3  ”đường  kính  75mm  đến  4”  chiều  dài  100mm.  Đánh  dấu  bố  trí  để  khoan  các  lỗ  
1/8  “3mm  đến  3/16”  5mm  cách  nhau  từ  tâm  đến  tâm  ½  ”12mm  đến  ¾”  20mm.  Khử  cặn  và  làm  sạch  cả  bên  trong  và  bên  
ngoài  khuôn  đã  khoan.  Cát  mép  cho  mịn.  Nếu  bạn  đang  đóng  bánh  có  lỗ  ở  giữa,  hãy  khoan  một  lỗ  trên  đế  B  để  chứa  
trụ  giữa  hoặc  ống  thoát  nước.  Hình  dưới  đây  cho  thấy  một  đồ  gá  đóng  bánh  được  đề  xuất  cho  PVC  khoan  3  ”.  Đế  tròn  
có  thể  được  khoan  lỗ  định  vị  tâm  để  định  vị  và  giữ  trụ  hoặc  ống  thoát  nước  dùng  để  tạo  lỗ  tâm  trên  viên  gạch.

D

Tấm  nền

MỘT

Gắn  vào  đế  C  một  góc  sao  cho  mặt  sau  hẹp  hơn  mặt  trước  để  khuôn  dễ  

trượt  lên  ray  từ  phía  trước.

B

,

Khuôn  PVC  khoan
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Đường  ray  loại  bỏ  Briquette  báo  chí  lớn

Chiều  cao  của  phần  C  được  xác  định  bằng  số  lượng  và  chiều  cao  của  viên  bánh  được  đẩy  ra  khỏi  khuôn.  Ở  trên  cùng  của  
phần  C  có  rãnh  khía  ¼  ”x  ¼”,  6mm  x  6mm  ở  mặt  trước  của  phần  C  để  tựa  mép  của  khuôn  PVC  trong  quá  trình  đẩy  ra.

Máy  ép  cần  gạt  hỗn  hợp  lớn  được  hiển  thị  bên  dưới  thường  sẽ  sử  dụng  khuôn  cao  16  inch  như  hình  minh  họa  và  thường  có  
một  thanh  gạt  gạt  bánh  gắn  sẵn  trên  máy  ép.  Có  những  trường  hợp  khi  một  đường  ray  đẩy  có  thể  di  chuyển  được  rất  hữu  ích.

Máy  ép  Briquette  Lever  hợp  chất  lớn

Sơ  đồ  trên  là  một  giải  pháp  dễ  dàng  cho  nhu  cầu  đó.  Kho  gỗ  có  kích  thước  từ  1  ½  ”38mm  x  5  ½”  140mm.
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Khuôn  có  rãnh  dọc  và  khuôn  được  khoan  bốn  rãnh  với  vòng  giữ  và  nắp  cuối.

của  vật  liệu  sinh  khối.  Sau  khi  nén,  nắp  cuối  và  vòng  giữ  được  tháo  ra,  và  viên  bánh  dễ  dàng  trượt  ra  bằng  một  thanh  đẩy.

Máy  ép  &  khuôn  bằng  súng  bắn  keo  là  một  cách  tiếp  cận  nhanh  
chóng  và  dễ  dàng  với  chi  phí  thấp  để  tạo  ra  một  vài  viên  
bánh.  Thiết  kế  này  sử  dụng  súng  bắn  keo  tiêu  chuẩn  Hoa  Kỳ  
cho  ống  10oz.  Khuôn  làm  từ  PVC  được  bán  tại  Hoa  Kỳ  với  kích  
thước  1½  ”theo  lịch  40,  và  đo  OD  =  1  15/16”  49  mm,  ID  =  
1  9/16  ”40  mm,  độ  dày  thành  =  5/32”  4mm.  Kích  thước  này  
là  một  sự  phù  hợp  hoàn  hảo  so  với  ống  caulking  tiêu  chuẩn  
10oz.  Sinh  khối  được  nén  trong  một  ống  nhỏ  này  có  thể  rất  
khó  đẩy  ra  và  dễ  đẩy  ra

Chúng  tôi  giải  quyết  vấn  đề  này  bằng  cách  sử  dụng  khuôn  có  
rãnh,  cả  khuôn  đã  khoan  và  bằng  cách  sử  dụng  khuôn  có  rãnh  
dọc.  Cả  hai  khuôn  đều  sử  dụng  một  vòng  giữ  để  giữ  các  khe  ở  vị  trí  trong  quá  trình  nén.  Các  vòng  có  chiều  rộng  ½  ”12mm  
được  cắt  từ  phần  cuối  của  khớp  nối  hoặc  khuỷu  1½”  38mm.  Ống  mở  được  đóng  ở  một  đầu  bằng  cách  sử  dụng  một  nắp  cuối  như  thể  
hiện  trong  hình  dưới  đây.  Thông  thường,  hai  viên  bánh  có  thể  được  tạo  ra  với  một  miếng  đệm  giữa  hai  miếng  trám

là  một  cân  nhắc  quan  trọng.

Máy  ép  &  khuôn  súng  Caulking  (Khung  mở)
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Cắt  bốn  khe  trên  khuôn  như  hình  minh  họa

Kích  thước  khuôn  súng  caulking
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Sử  dụng  đồ  gá  PVC  để  giữ  PVC  1½  ”để  vẽ  đường  và  cưa.  Một  khối  gỗ  chống  lại  PVC  giúp  nêm  hiệu  quả  hơn  
như  trong  hình  bên  phải  ở  trên.  Các  khe  có  thể  được  cắt  bằng  bất  kỳ  phương  pháp  nào  được  mô  tả  trong  
phần  khuôn  PVC  có  rãnh  dọc.

Vòng  giữ  được  cắt  từ  phần  cuối  của  khớp  nối  hoặc  khuỷu  1½  ”như  hình  trên.

Ban  đầu  chúng  tôi  sử  dụng  miếng  đệm  bằng  nhựa  được  làm  từ  1/8  ”3mm  nhưng  gặp  khó  khăn  với  việc  chúng  
xoay  ngang  bên  trong  ống  trong  quá  trình  chiết  rót.  Chuyển  sang  miếng  đệm  gỗ  dày  ¾  ”19mm  dễ  dàng  giải  
quyết  vấn  đề  đó.  Phủ  dầu  động  cơ  hoặc  các  lớp  phủ  chống  nước  khác  là  rất  quan  trọng  để  ngăn  chúng  giãn  
nở  và  đọng  lại  bên  trong  ống.

Gắn  vòng  giữ  và  nắp  cuối.  Bạn  có  thể  cần  phải  giữ  nắp  cuối  tại  chỗ  bằng  một  tay  trong  khi  sử  dụng  tay  
kia  để  thực  hiện  lần  đổ  đầy  đầu  tiên.  Thí  nghiệm  để  xác  định  lượng  sinh  khối  chính  xác  cho  mỗi  trong  hai  
chất  trám.  Chèn  miếng  đệm  và  nén  nhẹ  bằng  cách  sử  dụng  thanh  đẩy  loại  bỏ.  Thực  hiện  lần  trám  thứ  hai  và  
chèn  miếng  đệm  thứ  hai  vào  bước  cuối  cùng  trong  quy  trình  trám  răng.
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Đặt  yên  trên  thanh  tháo,  tháo  nắp  cuối  và  vòng  giữ,  và  nhẹ  nhàng  đẩy  viên  bánh  ra  khỏi  khuôn.

Giữ  cố  định  nắp  đầu  bằng  một  tay,  sử  dụng  tay  kia  để  dẫn  ống  vào  và  dưới  môi  của  đầu  pít  tông  của  súng  
tạo  keo.  Nén  sinh  khối  cho  đến  khi  đạt  được  áp  suất  thích  hợp.

Việc  tháo  khuôn  yêu  cầu  nhả  cần  đẩy  áp  suất  pít  tông  bằng  cách  ấn  vào  cần  nhả  pít  tông  như  trong  
hình  trên.  Điều  này  có  thể  khá  khó  khăn  bằng  tay  và  chúng  tôi  khuyên  bạn  nên  gõ  bằng  một  khối  gỗ  nhỏ  
hoặc  búa  để  thả.
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ID  của  thùng  là  2  ”50mm.  Các  miếng  đệm  được  hiển  thị  ở  bên  phải  
có  đường  kính  dưới  2  ”50mm  được  cắt  ra  từ  nhựa  1/8  '3mm  để  sử  
dụng  trong  việc  tách  nhiều  viên  bánh  trong  cùng  một  tải  trọng.

Bạn  có  thể  thấy  hữu  ích  khi  sử  dụng  thanh  đẩy  hơi

Tuy  nhiên,  chúng  tôi  có  cùng  một  vấn  đề  với  những  miếng  đệm  này  
mà  chúng  tôi  gặp  phải  khi  sử  dụng  chúng  là  khung  mở

đường  kính  dưới  2  ”50mm  để  hỗ  trợ  việc  lắp  đặt  các  miếng  đệm  
giữa  các  tải  sinh  khối.

Một  nửa  thùng  đã  được  khoan  các  lỗ  3/16  ”5mm

phần  có  đường  kính  hơn  2  ”50mm  một  chút  được  cắt  từ  nhựa  
1/8” (có  thể  là  kim  loại)  và  ngẫu  nhiên
được  khoan  với  các  lỗ  1/8  ”.

sử  dụng  khoảng  cách  ¾  ”19mm  bắt  đầu  từ  đầu  nắp  cuối  có  thể  
tháo  rời  của  thùng  như  hình  bên  phải.  Các  lỗ  1/8  ”3mm  tốt  hơn  
vì  chúng  ít  bị  tắc  hơn.  Khoảng  cách  có  thể  giảm  xuống  ½  ”12mm  
và  sẽ  là  quá  đủ  để  thoát  nước  tốt.

Ép  ba  viên  bánh  dày  1  ”25mm

Một  cách  tiếp  cận  thay  thế  cho  máy  ép  cám  viên  dạng  súng  đóng  
cục  là  “súng  nạp  số  lượng  lớn”  trong  đó  khuôn  là  một  phần  không  
thể  thiếu  của  máy  ép.  Mô  hình  được  hiển  thị  là  COX  51001‐2T  với  
thùng  ID  2  ”50mm  vững  chắc,  dài  14”  355mm  với  nắp  cuối  tháo  
nhanh  được  thiết  kế  để  tải  hàng  loạt.  Mô  hình  này  có  độ  phóng  
đại  tải  26:  1.

là  mức  tối  đa  mà  thùng  này  có  thể  chấp  nhận.

Thử  nghiệm  xác  định  rằng  một  mô  hình  ít  tốn  kém  hơn  với  tỷ  lệ  
12:  1  (mô  hình  51001)  là  khá  phù  hợp.

Ngoài  ra,  một  đĩa  khoan  đã  được  sử  dụng  trong  nắp  kết  thúc  phát  
hành  nhanh  và  giúp  thoát  nước  tốt  hơn.  MỘT

súng  ở  trên.  Chúng  có  xu  hướng  mạnh  mẽ  là  quay  sang  một  bên  và  
bị  chôn  vùi  và  cư  trú  theo  phương  thẳng  đứng  trong  sinh  khối  
lỏng  lẻo.  Vì  lý  do  tương  tự  như  trước  đây,  chúng  tôi  khuyên  bạn  

nên  sử  dụng  miếng  đệm  được  cắt  từ  cổ  phiếu  ¾  ”19mm  để  tránh  
xoay  ngang  bên  trong  thùng.

Các  thay  đổi  được  đề  xuất  là  sử  dụng  các  lỗ  thoát  nước  1/8  ”3mm  
ngoài  việc  khoan  một  vài  lỗ  nằm  ngẫu  nhiên  ở  nửa  sau  của  thùng  
(về  phía

Hình  bên  phải  sử  dụng  miếng  đệm  gỗ  ¾  ”19mm  ngâm  trong  dầu  máy  
đã  qua  sử  dụng.

đầu  tay  cầm)  để  ngăn  nước  tích  tụ  trong  quá  trình  chất  tải.

Máy  ép  viên  gạch  Caulking  Gun  (Tải  
số  lượng  lớn)
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Sách  đang  mở Mở  nghiêng Mở  trang  trình  bày

khuôn.  Khi  viên  bánh  đẩy  ra  khỏi  khuôn,  nó  sẽ  nở  ra,  đòi  hỏi  không  gian  đẩy  ra  tăng  lên.  Việc  đặt  lệch  khỏi  
chân  “C”  cho  phép  mở  rộng  đó.

Hệ  thống  thoát  nước  theo  rãnh  dọc  cung  cấp  ít  ứng  suất  đẩy  lên  bánh  hơn  so  với  khuôn  PVC  tròn  truyền  thống  
sử  dụng  lỗ  khoan.  Khuôn  được  thiết  kế  để  đẩy  bánh  ra  nhanh  chóng  và  dễ  dàng,  cho  phép  đẩy  nhanh  hơn.

Khuôn  có  lỗ  khoan  hoặc  rãnh  ngang  có  thể  được  cắt  đôi  theo  chiều  dọc  và  được  giữ  với  nhau  bằng  một  vòng  cắt  rộng  
½  ”12mm  từ  đầu  của  bộ  ghép  dùng  để  nối  hai  phần  PVC  lại  với  nhau.  Điển  hình  là  vật  liệu  bị  lưỡi  cưa  loại  bỏ

Nếu  bạn  thay  đổi  kích  thước,  điều  quan  trọng  là  phải  xem  xét  việc  duy  trì  không  gian  mở  rộng  sau  khi  viên  
nén  được  đẩy  ra  khỏi  khuôn.  Nói  chung,  sinh  khối  có  bản  chất  đàn  hồi  và  chịu  sức  nén  đáng  kể  bên  trong

Gỗ  xẻ  rãnh  dọc  để  thay  thế  cho  khuôn  PVC  khoan  được  đề  xuất  sử  dụng  ở  những  nơi  khó  lấy  được  PVC,  đắt  tiền  
hoặc  cần  có  phương  pháp  thi  công  thay  thế.

Nên  sử  dụng  khuôn  tách  ở  những  nơi  mong  muốn  ít  ứng  suất  đẩy  lên  viên  bánh  hơn  hoặc  nơi  đẩy  ra  khỏi  máy  ép.

Sau  khi  sinh  khối  đã  được  nén,  hãy  tháo  vòng  ra  khỏi  đỉnh  hoặc  đáy  của  khuôn,  chọn  cái  nào  dễ  hơn  và  mở  bằng  một  
trong  các  phương  pháp  được  hiển  thị  bên  dưới.

là  đủ  để  cho  phép  khuôn  vừa  khít  bên  trong  vòng  giữ.  Một  vòng  giữ  cũng  có  thể  được  cắt  từ  gỗ  hoặc  vật  liệu  có  sẵn  
khác.

Phần  khuôn  gỗ  xẻ  rãnh
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Cốt  gỗ  dày  1  ½  ”,  38mm,  các  rãnh  là  chiều  rộng  của  lưỡi  cưa  và  không  vượt  quá  1/8”,  3mm.  Điều  đặc  biệt  quan  
trọng  là  giữ  hướng  thớ  gỗ  như  được  chỉ  ra  trong  hình  ảnh  để  duy  trì  độ  bền  của  cấu  trúc  trong  quá  trình  nén.  Các  
bộ  phận  A  và  B  được  gắn  chặt  với  nhau  bằng  vít.  Cơ  sở  E  vẫn  được  tách  ra  và  được  lấy  ra  để  đẩy  bánh.  Điều  quan  
trọng  là  phải  chà  nhám  các  khe  và  phủ  khuôn  bằng  một  lớp  phủ  chống  nước  như  polyurethane,  dầu  máy,  sáp,  mỡ,  mỡ  
lợn,  v.v.  để  duy  trì  sự  phun  ra  tốt  và

Que  sinh  khối  có  kích  thước  9  ”x  1  ½”  x  1  ”,  225mm  x  38mm  x  25mm.  Viên  cám  đã  sấy  khô  có  thể  được  sử  dụng  trực  
tiếp  trong  “Bếp  lửa”  hoặc  được  chia  thành  các  phần  nhỏ  hơn  để  sử  dụng  trong  “Bếp  gasi ier”  hoặc  các  bếp  sinh  
khối  khác.

hoạt  động  lâu  dài.

Chế  độ  xem  bùng  nổ

Khuôn  gỗ  xẻ  rãnh  dạng  thanh  &  khối

Các  bộ  phận  được  dán  nhãn

Hình  khối

Chế  độ  xem  nội  bộ Coi  từ  dưới

Bởi  Lee  Hite  và  Tiến  sĩ  Zan  Smith  ─  Xuất  bản  tháng  3  năm  2012  ─  Cập  nhật  ngày  2/12/2022  ─  Mọi  quyền  được  bảo  lưu  ─  www.leehite.org  ─  Trang  17/31

Machine Translated by Google

http://www.leehite.org/


Pít  tông  &  chân

Thanh  &  Cube  Plungers
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Sơ  đồ  bộ  phận
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,

Để  tạo  hình  khối  hoặc  khối,  cắt  các  răng  cách  nhau  1  ”25mm  và  sâu  

1,2”  12mm,  cắt  góc  45  °.

Đảm  bảo  khoảng  cách  bên  trong  giữa  các  cạnh  B  &  B  là  khoảng  1  5/8  ”41mm  để  có  đủ  chỗ  cho  pít  tông.  Có  thể  hữu  ích  
khi  chèn  một  phần  bìa  cứng  mỏng  vào  giữa  pít-tông  và  một  mặt  khi  gắn  chặt  các  bộ  phận  A  và  B  với  nhau.

E  Đế  1  chiếc  8  7/8  ”225mm  x  2”  89mm  từ  kho  1  ½  ”38mm.

B  Mặt  bên  2  chiếc  9  ”230mm  x  3  ½”  89mm

Làm  cho  chiều  cao  tổng  thể  của  pít  tông  và  thanh  chốt  7  ”175mm

các  khe  trên  tâm  ½  ”10mm,  sâu  ½”  10mm.

Xem  phần  pít  tông  để  biết  các  tùy  chọn.

D  Pít  tông  1  chiếc  8  7/8  ”225mm  x  3  ½”  89mm  từ  kho  1  ½  ”38mm,  được  lắp  với  

thanh  chốt  1”  25mm.

A  End  2-cái  4  5/8  ”rộng  117mm”  x  3½  ”cao  89mm,  2  khe  ½”  sâu  10mm,  cách  cạnh  1  ¾  ”45mm.

Cổ  phiếu  38mm  x  38mm.

Bốn  lỗ  vít  nằm  cách  mép  ½  ”12mm  trên  mỗi  bản  vẽ.

,C  Feet  2  chiếc  4  5/8  ”dài  117mm  từ  1  ½”  x  1  ½  ”

Trên  một  mặt  cắt  các  răng  cách  nhau  1  ”25mm  và  sâu  1,2”  12mm,  cắt  góc  45  °.

Gắn  vào  phần  B  bằng  đinh  hoặc  vít.

Lật  mặt  nhẵn  để  tạo  thành  viên  nén  "Stick"

Danh  sách  bộ  phận,  khuôn  thanh  &  hình  khối
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Các  bộ  phận  được  dán  nhãn

Coi  từ  dưới Mở  chế  độ  xemXem  hàng  đầu

Khi  PVC  không  phải  là  một  lựa  chọn  hoặc  bạn  cần  một  viên  gạch  vuông,  
thì  gỗ  hoặc  kim  loại  là  một  lựa  chọn.  Dưới  đây  là  các  khuôn  gỗ  có  
rãnh  dọc  hữu  ích  để  tạo  ra  một  viên  bánh  và  để  tạo  ra  2,  3  hoặc  4  
viên  trong  một  lần  dũa  khuôn.  Sau  khi  nén,  tháo  phần  đế  và  tiếp  tục  
ấn  vào  pít  tông  sẽ  đẩy  viên  bánh  ra.  Việc  đẩy  viên  bánh  ra  khỏi  khuôn  
sau  khi  nén  có  thể  dễ  dàng  thực  hiện  bằng  áp  lực  tay  đối  với  khuôn  
bánh  quy  đơn  hoặc  kép.

Khuôn  gỗ  xẻ  rãnh  vuông
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3  khe  sâu  ½  ”10mm,  hai  khe  cách  ¾”  20mm

Pít  tông  1  chiếc  2  7/8  ”x  2  7/8”,  70mm  x  70mm,  hình  vuông,  x  6  ”cao  150mm.

,

Đầu  côn  để  hỗ  trợ  căn  giữa  trên  máy  ép.

D

Cuối  2  chiếc  3  ”rộng  75mm  x  cao  3  ½”  89mm

70mm  x  38mm  x  50mm.  Định  vị  hạt  chạy  dọc.
E Trụ  1  ”đường  kính  25mm,  cao  4”  100mm

B

Cổ  phiếu  38mm  x  38mm.Chân  2  chiếc  6  ”dài  150mm  từ  1  ½”  x  1  ½  ”

MỘT

F

Gắn  vào  phần  A  bằng  đinh  hoặc  vít

Cạnh  2  chiếc  6  ”rộng  150mm”  x  cao  3½  ”89mm,  4  khe  ½”  sâu  10mm,  cách  cạnh  1½  ”38mm  và  cách  

cạnh  2  3/8”  60mm.  Bốn  lỗ  vít  nằm  cách  mép  ½  ”12mm  trên  mỗi  bản  vẽ

Cơ  sở  pit  tông  Từ  hai  mảnh  cổ  phiếu  1  ½  ”.  Mỗi  nửa  rộng  2  7/8  ”x  dày  1  ½”  x  cao  2  ”.

bên  cạnh  và  vị  trí  thứ  ba  tập  trung  vào  cổ  phiếu.

Xem  phần  pít  tông  để  có  thêm  tùy  chọn

,

Đảm  bảo  khoảng  cách  bên  trong  giữa  các  cạnh  B  &  B  và  A  &  A  là  khoảng  1  5/8  ”41mm  hoặc  nhỏ  hơn  để  có  
không  gian  rộng  rãi  cho  pít  tông.  Có  thể  hữu  ích  khi  chèn  một  phần  bìa  cứng  mỏng  vào  giữa  pít-tông  và  
một  mặt  khi  gắn  chặt  các  bộ  phận  A  và  B  với  nhau.

C

Người  giữ  bài  đăng  &  bài  đăng

Kích  thước  khuôn  gỗ  xẻ  rãnh  vuông

Khuôn  viên  gạch

Bởi  Lee  Hite  và  Tiến  sĩ  Zan  Smith  ─  Xuất  bản  tháng  3  năm  2012  ─  Cập  nhật  ngày  2/12/2022  ─  Mọi  quyền  được  bảo  lưu  ─  www.leehite.org  ─  Trang  22/31

Machine Translated by Google

http://www.leehite.org/


Cao

3  ”75mm
Mỗi  khuôn

4

7  ”175mm

14  ”

F

2  
”50mm1

2

Cao  
1  ½  ”89mm

5  ½  ”

14  ½  ”

MỘT

3½  
”89mm

14

1  ”25mm

3  ½  ”89mm

A1

4  "100mm  4  ½"

14  ”

2  ½  ”7  ”175mm 7  ”175mm

rộng

C

5  ”125mm

Briquettes

6  ”150mm

Tổng  cộng

B

3 10  ½  ”

1519  ½  ”

D

2  7/8  
”x  2  7/8”

4  
”100mm

Rộng  6  
”150mm

Cao

11  ”

Bài  đăng

9  ½  ”

6  ”

10  ½  ” 10  ½  ”

E

Chiều  cao

Cao

3  "75mm  7  ½"

Chiều  cao

Nhiều  viên  gạch  Kích  thước  khuôn  vuông

Bởi  Lee  Hite  và  Tiến  sĩ  Zan  Smith  ─  Xuất  bản  tháng  3  năm  2012  ─  Cập  nhật  ngày  2/12/2022  ─  Mọi  quyền  được  bảo  lưu  ─  www.leehite.org  ─  Trang  23/31

Machine Translated by Google

http://www.leehite.org/


http://www.leehite.org/

