
 

УКРАЇНА 
(19) UA         (11) 106884        (13) U 

(51) МПК (2016.01)  
B21J 9/00 
B21J 9/06 (2006.01)  

 
ДЕРЖАВНА СЛУЖБА 
ІНТЕЛЕКТУАЛЬНОЇ 

ВЛАСНОСТІ 
УКРАЇНИ 

 

 

 

 
 

 

U
A

  
 1

0
6

8
8

4
  

 U
 

 

 

(12) ОПИС ДО ПАТЕНТУ НА КОРИСНУ МОДЕЛЬ 

(54) ГІДРОІМПУЛЬСНИЙ ПРЕС ДЛЯ ВИРОБНИЦТВА ПАЛИВНИХ БРИКЕТІВ  

 

(57) Реферат: 

Гідроімпульсний прес містить робочий циліндр, плунжер, жорстко з'єднаний з робочим столом, 
з'єднаний з напірною магістраллю верхній привідний циліндр, розміщений між жорстко 
з'єднаними траверсами, генератор імпульсів тиску, зливну магістраль, встановлену на напірній 
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золотники, що регулюють подачу рідини в поршневій і штоковій порожнинах верхнього 
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Корисна модель належить до машинобудування і енергетики та стосується конструкції 
преса для виготовлення паливних брикетів з вторинної сировини агропромислового 
виробництва. 

Також відомий гідравлічний вібраційний прес для виробництва брикетів [а.с. СРСР 
№ 863125, кл. В21J 9/06], що містить встановлену на станині поперечину з приводом від 5 

робочого і поворотного циліндрів, жорстко зв'язану з рухомими напрямними, на яких 
змонтована рухома траверса, з'єднана зі штоком циліндра для її переміщення, а також 
гідропривід, що включає акумулятор, клапан-пульсатор і трубопроводи. 

Недоліком даного обладнання є забезпечення вібраційно-пресуючої дії на об'єкт обробки 
лише з боку прес-форми (одностороннє пресування), що призводить до менш рівномірної 10 

структури вихідного брикету, подовження процесу пресування та відсутності повного 
розвантаження об'єкта обробки при зворотному ході поперечини. 

Найбільш близьким до заявленого за технічною суттю є вібропрес з імпульсним 
гідроприводом [авт. св. СССР №577076, кл. В21J 9/06], що містить встановлені на станині 
поперечину з приводом від робочого і зворотних циліндрів, жорстко пов'язану з рухомими 15 

напрямними, і рухому траверсу з робочим циліндром. 
Основним недоліком розглянутого обладнання є забезпечення одностороннього силового 

впливу на оброблюваний матеріал, не дивлячись на його можливості гідравлічного регулювання 
швидкості нижньої поперечини при прямому та зворотному ході, верхня поперечина 
залишається нерухомою, що призводить до погіршення полімеризаційних параметрів 20 

означеного процесу, а як наслідок неоднорідність вихідного брикету. 
В основу корисної моделі поставлено задачу створення гідроімпульсного преса для 

виробництва паливних брикетів, в якому, за рахунок зміни принципової схеми розподільного 
пристрою управління робочим і холостим ходом робочого столу та верхньої траверси, 
досягається інтенсифікація процесу полімеризації структури оброблюваного матеріалу, а як 25 

наслідок - підвищення якісних характеристик вихідної продукції. 
Дана задача розв'язується шляхом створення гідроімпульсного преса для виробництва 

паливних брикетів, в якому за рахунок введення в систему напірної магістралі генератора 
імпульсів тиску забезпечується комплексний двосторонній гідроімпульсний технологічний вплив 
виконавчих органів преса на оброблювану сировину. 30 

На кресленні представлена принципова схема розробленого гідроімпульсного преса для 
виробництва паливних брикетів. 

Гідроімпульсний прес для виробництва паливних брикетів містить насосну станцію 1, яка 
безпосередньо з'єднана з напірною магістраллю 2, золотників 3 і 4, другого каскаду генератора 
імпульсів тиску 5, і одноцикловими гідроакумуляторами 6, 7. Зі зливом 8 золотники з'єднуються 35 

за допомогою зливної магістралі 9. Клапан першого каскаду генератора імпульсів тиску містить 
два клапани-пілота 10, 11, з'єднаних один з одним через регульований дросель 12 і зворотний 
клапан 13. Зі зливною магістраллю 9 клапани-пілоти з'єднуються через регульовані дроселі 14. 
Між клапанами-пілотами 10, 11 і золотниками 3, 4 встановлені блоки тонкого налаштування, що 
включають регульовані дроселі 15 і зворотні клапани 16. 40 

На станині 17 розміщена штокова порожнина робочого циліндра 18, що використовується 
для приведення в рух робочого столу 19, з'єднується з золотником 3 магістраллю 20, а 
поршнева порожнина - з магістраллю 21. На робочому столі жорстко закріплена двосекційна 
прес-форма 22 з оброблюваним матеріалом 23. Пуансон 24 слугує для впливу на виріб зверху, 
прикріплений до рухомої траверсі 25. Штокова порожнина верхнього приводного циліндра 26, 45 

що використовується для впливу на рухому траверсу 25, з'єднана з золотником 4 за допомогою 
магістралі 27, а поршнева порожнина - за допомогою магістралі 28. 

У вихідному положенні робоча рідина від насосної станції 1, по напірній магістралі 2, 
надходить в генератор імпульсів тиску 5. Золотник 3 знаходиться в лівій, а золотник 4 - у правій 
за кресленням позиції. У цих позиціях вони служать для зарядки одноциклічних 50 

гідроакумуляторів 6,7, подачі робочої рідини по магістралях 20,27 в штоковій порожнині 
робочого 18 і верхнього привідного 26 циліндрів, розвантаження сформованого виробу 23 і 
зливу робочої рідини з поршневих порожнин робочого 18 і верхнього привідного 26 циліндрів, по 
магістралях 21, 28, через клапани-пілоти 10,11, що знаходяться в нижньому за кресленням 
положенні, і далі через регульовані дроселі 14, зливну магістраль 9 на злив 8. 55 

Дана конструкція працює наступним чином. 
Оброблюваний матеріал 23 подають в двосекційну прес-форму 22, до якої підводиться 

рухома траверса 25 з пуансоном 24. При збільшенні тиску в модулі першого каскаду генератора 
імпульсів тиску 5 до величини тиску налаштування, клапани-пілоти 10, 11 відкриваються, 
клапан-пілот 11, с з затримкою, яку можна регулювати дроселем 12, і робоча рідина, проходячи 60 
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через регульовані дроселі 15 модуля тонкого налаштування, перемикає золотник 3 в праве, а 
золотник 4 із затримкою, регульованою дроселем 12, - в ліве за кресленням положення. 
Штокові порожнини робочого 20 і верхнього приводного 26 циліндрів від'єднуються від напірної 
магістралі 2 і з'єднуються через магістралі 20,27, зливну магістраль 9 зі зливом 8, у той час як 
поршневі порожнини робочого 18 і верхнього приводного 26 циліндрів від'єднуються від зливної 5 

магістралі 9 і з'єднуються через магістралі 21, 28 з одноциклічними гідроакумуляторами 6, 7. Це 
викликає майже одночасний (затримку рухомої траверси 25 можна регулювати за допомогою 
дроселя 12) зустрічний рух робочого столу 19 з прес-формою 22 вгору, а рухомої траверси 25 з 
пуансоном 24 вниз і молотовий вплив на оброблюваний виріб 23. Через золотники 3,4 
генератора імпульсів тиску 5 відбувається з'єднання зливної 9 та напірної 2 магістралей. Тиск у 10 

системі зменшується до величини і клапани-пілоти 10, 11 повертаються у вихідне положення. 
Робоча рідина, проходячи через зворотні клапани 16, клапани-пілоти 10, 11, дроселі 14, зливну 
магістраль 9, почне перетікати на злив 8. Золотники 3 і 4 повернуться у вихідне (золотник 3 - в 
ліве, золотник 4 - в праве за кресленням) положення. Повернення золотника 4 відбувається з 
запізненням. Швидкість зворотного ходу золотників 3, 4 регулюється дроселями 14. Штокові 15 

порожнини робочого 18 і верхнього приводного 30 циліндрів від'єднуються від зливної 
магістралі 9 і через магістралі 20,27 з'єднуються з напірною магістраллю 2. Одночасно 
відбувається роз'єднання поршневих порожнин робочого 18 і верхнього привідного 26 циліндрів 
з одноциклічними гідроакумуляторами 6,7 і з'єднання їх через магістралі 21, 28 і зливну 
магістраль 9 зі зливом 8. Таким чином, відбувається одночасний відведення рухомої траверси 20 

25 з пуансону 24 вгору, а робочого столу 19 з прес-формою 23 - вниз від оброблюваного виробу 
23. Тим самим забезпечується повне розвантаження виробу 23. Тиск у системі починає 
зростати, одноциклічні гідроакумулятори 6, 7 заряджаються і цикл обробки виробу 23 на 
гідроімпульсному пресі знову повторюється. 

Протягом циклу здійснюється: одночасне відведення робочого столу 19 з двосекційною 25 

прес-формою 22 і рухомою траверсою 25 з пуансоном 24 від оброблюваного матеріалу 23 з 
"трикутним" (Т) режимом зміни тиску в штокових порожнинах робочого 18 і верхнього привідного 
26 циліндрів; зрушений по фазі (величина зсуву регулюється дроселем 12) злив з штокових 
порожнин циліндрів, що співпадає з подачею рідини в поршневі порожнини з тим же зрушенням 
по фазі, режим зміни тиску а поршневих порожнинах "імпульсний" (І); з'єднання зі зливом 30 

поршневих порожнин циліндрів зі зрушенням по фазі. 
За допомогою дроселів 15 можна керувати тривалістю заднього фронту імпульсу тиску. 
Швидкість закриття золотників 3,4 регулюється дроселями 14. Це регулювання 

відображається головним чином на тривалості часу витримки між імпульсами тиску. Витримка 
між імпульсами тиску з'являється внаслідок швидшого закриття клапанів-пілотів 10, 11, коли 35 

золотники 3,4 ще знаходяться у відкритих положеннях і тиск в гідросистемі підтримується на 
рівні. 

В результаті означеного комплексного двостороннього технологічного впливу на 
оброблювальний матеріал, має місце значна інтенсифікація процесу формування брикету за 
умови активного перебігу полімеризації структури оброблюваного матеріалу. 40 

 
ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 
Гідроімпульсний прес, що містить робочий циліндр, плунжер, жорстко з'єднаний з робочим 
столом, з'єднаний з напірною магістраллю верхній привідний циліндр, розміщений між жорстко 45 

з'єднаними траверсами, генератор імпульсів тиску, зливну магістраль, встановлену на напірній 
магістралі, який відрізняється тим, що для здійснення двостороннього технологічного впливу 
на оброблювальний матеріал верхній привідний циліндр з'єднаний з робочим циліндром через 
генератор імпульсів тиску, принципова схема якого містить два двокаскадних чотириходових 
двопозиційних золотники, що регулюють подачу рідини в поршневій і штоковій порожнинах 50 

верхнього привідного і робочого циліндрів, з'єднаних з напірною і зливною магістралями, а 
також з двома одноцикловими гідроакумуляторами. 
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