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(57) 1. Манометр показувальний з трубчастою 
пружиною, що містить корпус з задньою стінкою та 
циферблатом, на якому встановлений упор, змон-
товані гвинтами на тримачі з приєднувальною 
різьбою, на якому також стійками закріплений три-
бко-секторний передатний механізм, який має 
верхню і нижню плати, між якими встановлені дис-
танціюючі колонки, зубчастий сектор і трибка, на 
кінці якої встановлена вказівна стрілка з гільзою, 
спіральна пружина з колодкою, на вільному кінці 
пружини закріплений наконечник, і з'єднана через 
гвинтові фіксатори тяга, скло, який відрізняється 
тим, що трубчаста пружина виготовлена з діамет-
ром навивання більше від існуючого типового діа-
метра навивання і менше від діаметра корпуса 
показувального манометра зі зміщенням центра 
навивання відносно осі трибки трибко-секторного 
передатного механізму. 
2. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
трибко-секторний передатний механізм для кожно-
го діаметра корпуса манометра прийнятий з на-
ступними співвідношеннями ЮМа: для діаметра 
корпуса 50 мм число ЮМа прийнято в межах 4,2-
5,1; 63 мм - 4,2-5,1; 100 мм - 2,6-4,8; 160 мм - 2,6-
4,8; 250 мм - 2,6-4,8, де число ЮМа=П.Ч./НТР., і 
П.Ч. - передатне число механізму, Rтр - радіус три-
бки. 
3. Манометр за п. 2, який відрізняється тим, що 
верхня плата і зубчастий сектор трибко-секторного 
передатного механізму забезпечені співісними 
отворами для забезпечення контролю установки 
початкового зубчастого зачеплення при збиранні 
механізму. 
4. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
трибка виконана подовженою, вільний кінець якої 
виходить за габарити нижньої плати, і на цьому 
кінці змонтована колодка з спіральною пружиною, 
а вільний кінець спіральної пружини закріплений 
на язичку плати. 
5. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
кріплення спіральної пружини в колодку трибко-
секторного передатного механізму здійснено в 

повздовжній паз, який виконаний з допуском S
+0,01-

0,1
 мм, де S - товщина спіралі з наступним зачека-

ненням. 
6. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
тримач манометра виготовлений токарним точін-
ням, свердлінням та фрезеруванням із латунного 
прокату. 
7. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
безпосередньо тримач трубчастої пружини виго-
товлений у вигляді квадрата з розмірами 12х12 мм 
для діаметрів корпусів 50 і 63 мм, з розмірами 
14х14 мм для діаметрів корпусів 100,160 і 250 мм. 
8. Манометр за п. 7, який відрізняється тим, що 
на кінець тримача встановлено перехідник. 
9. Манометр за п. 2, який відрізняється тим, що 
передатний трибко-секторний механізм і циферб-
лат через два автономних отвори закріплені до 
тримача одними стійками. 
10. Манометр за п. 9, який відрізняється тим, що 
між передатним трибко-секторним механізмом і 
циферблатом змонтована дистанціююча проклад-
ка. 
11. Манометр за п. 9, який відрізняється тим, що 
одна стійка має на своїй осі кулачок, який дозво-
ляє своїм поворотом регулювати кут нахилу верх-
ньої плати механізму. 
12. Манометр за п. 7, який відрізняється тим, що 
тримач виготовлений складеним із основи кріп-
лення трубчастої пружини, вихідного приєднання і 
вставки, яка їх з'єднує. 
13. Манометр за п. 8, який відрізняється тим, що 
перехідник має запуск і кріплення у внутрішній 
частині корпуса. 
14. Манометр за п. 8, який відрізняється тим, що 
перехідник виготовлений із сталі. 
15. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
наконечник виготовлений площинною вирубкою із 
листового прокату, який закріплений за кінець тру-
бчастої пружини, а вільний його кінець розгорну-
тий на 90°. 
16. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
гвинтові фіксатори довжини тяги обернені у внут-
рішню частину корпуса. 
17. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
упор нуля встановлений на крайній верхній відміт-
ці граничної похибки нуля шкали манометра. 
18. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
на циферблаті манометра закріплена додаткова 
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обмежувальна стрілка. 
19. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
на склі манометра закріплена додаткова обмежу-
вальна стрілка. 
20. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
він забезпечений додатковою максимальною упо-
рною стрілкою, яка переміщується. 
21. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
він забезпечений додатковою мінімальною упор-
ною стрілкою, яка переміщується. 
22. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
скло для установки в корпус має виступ кріплення, 
виконаний суцільним кільцем. 
23. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
скло для установки в корпус має виступ кріплення, 
виконаний розділеним на декілька частин. 
24. Манометр за п. 9, який відрізняється тим, що 
стійка, яка запресована в тримач для кріплення 
механізму, виготовлена з посадковою рифленою 
поверхнею. 
25. Манометр за п. 21, який відрізняється тим, 
що стійки виготовлені із більш м'якого, у порівнянні 
з тримачем, матеріалу, наприклад із алюмінієвого 
сплаву. 
26. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
циферблат виготовлений методом лиття під тис-
ком з його підсиленням по краях. 
27. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
задня стінка корпуса приладу виготовлена з реб-
рами жорсткості. 
28. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
кріплення корпуса до тримача здійснено за допо-
могою гвинта, який має шрус під хрестоподібну 
викрутку. 
29. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
корпус пофарбований порошковою емаллю і ви-
сушений при температурі 100-200 °С. 
30. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
корпус до тримача закріплений завдяки гвинту 
самоконтрівному. 
31. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
манометр заключений в ударопоглинаючий гумо-
вий кожух. 
32. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
між трубчастою пружиною і циферблатом розта-

шована додаткова розподільча стінка безпеки. 
33. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
на приєднувальній різі тримача манометра вста-
новлена проміжна кільцева прокладка. 
34. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
гільза, яка призначена для кріплення стрілки і по-
садки укомплектованої стрілки на трибку, виготов-
лена із алюмінієвого сплаву. 
35. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
стрілка, яка вирублена із листового матеріалу, 
встановлена на циліндричну частину гільзи з по-
садкою +0,01-0,5 мм. 
36. Манометр за п. 33, який відрізняється тим, 
що стрілка, яка вирублена із листового матеріалу, 
опресована на місці встановлення окремими точ-
ковими позиціями. 
37. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
трубчаста пружина встановлена в тримач з П-
подібним пазом, горизонтальні стінки якого утво-
рюють з вертикальною площиною тримача кут 0-
45°. 
38. Манометр за п. 3, який відрізняється тим, що 
верхня плата передатного механізму манометра 
виготовлена з технологічними отворами. 
39. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
в задній стінці корпуса виготовлений клапан без-
пеки у вигляді отвору, зачиненого зовні листовою 
прокладкою, один кінець якої закріплений кріпиль-
ними гвинтами до корпуса. 
40. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
колонки, які дистанціюють верхню та нижню плати, 
виготовлені із трубки. 
41. Манометр за п. 1, який відрізняється тим, що 
на задній стінці виготовлена упорна площадка, яка 
виключає прогин верхньої плати і передатного 
механізму, при встановлюванні та зачеканюванні 
показувальної стрілки. 
42. Манометр за п. 20, який відрізняється тим, 
що скло виготовлено з виступаючим по краях бур-
том. 
43. Манометр за п. 37, який відрізняється тим, 
що трибка та сектор трибко-секторного механізму 
виготовлені із більш твердого у порівнянні з мате-
ріалом плат (латунню) металу, наприклад із сталі. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до вимірювальної 
техніки і може бути використана для вимірювання 
тиску газоподібних або рідких речовин, які викори-
стовують в різноманітних виробничих процесах. 

Відома конструкція манометра показувального 
з одновитковою трубчастою пружиною для вимі-
рювання тисків об'ємного потоку газоподібного 
носія, що містить циліндричний корпус зі шкалою 
[1]. 

Недолік відомого пристрою проявляється в 
значній матеріалоємності виготовлення деталей, 
які супроводжуються високими затратами на пос-
лідуюче збирання. Відсутність єдиної уніфікованої 
технології виготовлення складальних одиниць і 
деталей манометра знижує відтворюваність та 

повторюваність точнісних параметрів при серійно-
му виробництві приборів одного типоряду з різно-
манітними типорозмірами трибко-секторних пере-
датних механізмів і чутливих елементів. 

Найближчим технічним рішенням, яке прийня-
то як найближчий аналог, є конструкція манометра 
показувального з одновитковою трубчастою пру-
жиною для вимірювання тисків, який включає ци-
ліндричний корпус з циферблатом і шкалою, змон-
товані в корпусі за допомогою тримача, трибко-
секторний передатний механізм з показниковою 
стрілкою зі зворотною пружиною, захисне скло [2]. 
Недолік найближчого аналога також проявляється 
в недостатній точності вироблюваних вимірів, ве-
ликій металоємності складальних одиниць і дета-
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лей, недосконалості технологічних операцій виро-
бництва ряду деталей і збирання, не оптимально-
сті розмірів деталей. 

В основу корисної моделі поставлено завдан-
ня створення нової конструкції манометра показу-
вального, який би за рахунок удосконалення конс-
труктивних елементів, їх взаємозв'язку, в тому 
числі шляхом виготовлення трубчастої пружини 
збільшеного діаметру навивання зі зміщенням 
центру навивання відносно вісі трибки трибко-
секторного передатного механізму можливо було 
підвисити точність вимірів, а також знизити мета-
лоємність складальних одиниць і деталей, удоско-
налити технологічні операції, оптимізувати розміри 
комплектуючих деталей. 

Поставлене завдання вирішується тим, що 
манометр показувальний з трубчастою пружиною 
містить корпус з задньою стінкою та циферблатом, 
на якому встановлений упор та змонтовані гвин-
тами на тримачі з приєднувальною різьбою, на 
якому також стійками закріплений трибко-
секторний передатний механізм, який має верхню і 
нижню плати, між якими встановлені дистанціюючі 
колонки, зубчатий сектор і трибка, на кінці якої 
встановлена вказівна стрілка з гільзою, спіральна 
пружина з колодкою, на вільному кінці пружини 
закріплений наконечник, і з'єднана через гвинтові 
фіксатори тяга, скло. Новим в пропонованому ма-
нометрі є те, що трубчаста пружина виготовлена з 
діаметром навивання більше існуючого типового 
діаметра навивання і менше діаметра корпуса 
показувального манометра зі зміщенням центру 
навивання відносно осі трибки трибко-секторного 
передатного механізму. 

Пропонований манометр характеризується та-
кож наступними ознаками. 

Трибко-секторний передатний механізм для 
кожного діаметра корпуса манометра прийнятий з 
наступними співвідношеннями ЮМа: для діаметра 
корпуса 50мм число ЮМа прийнято в межах 
4,2...5,1; 63мм - 4,2...5,1; 100мм - 2,6...4,8; 160мм - 
2,6...4,8; 250мм - 2,6...4,8, де число ЮМа = 
П.Ч./НТР., і П.Ч. - передатне число механізму, Rтр 
- радіус трибки. 

Верхня плата і зубчатий сектор трибко-
секторного передатного механізму забезпечені 
співвісними отворами для забезпечення контролю 
установки початкового зубчастого зачеплення при 
зборці механізму. 

Трибка виконана подовженою, вільний кінець 
якої виходить за габарити нижньої плати, і на цьо-
му кінці змонтована колодка з спіральною пружи-
ною, а вільний кінець спіральної пружини закріп-
лений на язичку плати. 

Кріплення спіральної пружини в колодку триб-
ко-секторного передатного механізму здійснено в 
повздовжній паз, який виконаний з допуском S

+0,01-

01
 мм, де S - товщина спіралі з наступною зачекан-

кою. 
Тримач манометра виготовлений токарним то-

чінням, свердлуванням та фрезеруванням із лату-
нного прокату. 

Безпосередньо тримач трубчастої пружини ви-
готовлений у вигляді квадрату з розмірами 
12х12мм для діаметрів корпусів 50 і 63мм, з розмі-

рами 14х14мм для діаметрів корпусів 100, 160 і 
250мм. 

На кінець тримача встановлено перехідник. 
Передатний трибко-секторний механізм і ци-

ферблат через два автономних отвори закріплені 
до тримача одними стійками. 

Між передатним трибко-секторним механізмом 
і циферблатом змонтована дистанціююча прокла-
дка. 

Одна стійка має на своїй осі кулачок, який до-
зволяє своїм поворотом регулювати кут нахилу 
верхньої плати механізму. 

Тримач виготовлений складальним із основи 
кріплення трубчастої  пружини, вихідного приєд-
нання і вставки, яка їх з'єднує. 

Перехідник має запуск і кріплення у внутрішній 
частині корпусу. 

Перехідник виготовлений із сталі. 
Наконечник виготовлений площинною вируб-

кою із листового прокату, який закріплений за кі-
нець трубчастої  пружини, а вільний його кінець 
розгорнутий на 90°. 

Гвинтові фіксатори довжини тяги звернені у 
внутрішню частину корпусу. 

Упор нуля встановлений на крайній верхній ві-
дмітці граничної похибки нуля шкали манометра. 

На циферблаті манометра закріплена додат-
кова обмежувальна стрілка. 

На склі манометра закріплена додаткова об-
межувальна стрілка. 

Манометр забезпечений додатковою макси-
мальною упорною стрілкою, яка переміщується. 

Манометр забезпечений додатковою мініма-
льною упорною стрілкою, яка переміщується. 

Скло для установки в корпус має виступ кріп-
лення, виконаний цільним кільцем. 

Скло для установки в корпус має виступ кріп-
лення, виконаний розділеним на декілька частин. 

Стійка, яка запресована в тримач для кріплен-
ня механізму, виготовлена з посадочною рифле-
ною поверхнею. 

Стійки виготовлені із більш м'якого, у порів-
нянні з тримачем, матеріалу, наприклад із алюмі-
нієвого сплаву. 

Циферблат виготовлений методом лиття під 
тиском з його підсиленням по краях. 

Задня стінка корпуса прибору виготовлена з 
ребрами жорсткості. 

Кріплення корпусу до тримача здійснено за 
допомогою гвинта, який має шрус під хрестоподіб-
ну викрутку. 

Корпус пофарбований порошковою емаллю і 
висушений при температурі 100-200°С. 

Корпус до тримача закріплений завдяки гвинту 
самоконтрящемуся. 

Манометр заключений в ударопоглинаючий 
гумовий кожух. 

Між трубчастою пружиною і циферблатом роз-
ташована додаткова розподільча стінка безпеки. 

На приєднувальній різьбі тримача манометра 
встановлена проміжна кільцева прокладка. 

Гільза, яка призначена для кріплення стрілки і 
посадки укомплектованої стрілки на трибку, виго-
товлена із алюмінієвого сплаву. 

Стрілка, яка вирублена із листового матеріалу, 
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встановлена на циліндричну частину гільзи з по-
садкою +0,01...0,5 мм. 

Стрілка, яка вирублена із листового матеріалу, 
опресована на місці встановлення окремими точ-
ковими позиціями. 

Трубчата пружина встановлена в тримач з Π-
подібним пазом, горизонтальні стінки якого утво-
рюють з вертикальною площиною тримача кут 
0...45°. 

Верхня плата передатного механізму маноме-
тра виготовлена з технологічними отворами. 

В задній стінці корпуса виготовлений клапан 
безпеки у вигляді отвору, зачиненого зовні листо-
вою прокладкою, один кінець якої закріплений крі-
пильними гвинтами корпуса. 

Колонки, які дистанціюють верхню та нижню 
плати, виготовлені із трубки. 

На задній стінці виготовлена упорна площад-

ка, яка виключає прогин верхньої плати і передат-
ного механізму, при встановлюванні та зачеканці 
показникової стрілки. 

Скло виготовлено з виступаючим по краях бу-
ртом. 

Трибка та сектор трибко-секторного механізму 
виготовлені із більш твердого у порівнянні з мате-
ріалом плат (латунню) металом, наприклад із ста-
лі. 

Сукупність усіх ознак пропонованого рішення, 
в тому числі його нові ознаки дозволяють досягти 
технічного результату, а саме - підвисити точність 
вимірів, знизити металоємність складальних оди-
ниць і деталей, удосконалити технологічні опера-
ції, оптимізувати розміри комплектуючих деталей. 

Збільшеність діаметру визначається із співвід-
ношень, які наведені в таблиці 1. 

 
Таблиця 1 

 
Характеристика діаметру навивання пружини 

 

Модель механізму М40 М60 M100 

Діаметр навивання пружини традиційний, типовий, мм 26 37 62 

Діаметр навивання пружини запропонований, мм 30-60 38-70 65-200 

 
Таким чином, збільшуючи діаметр навивання 

пружини при зберіганні вимагаємого ходу її вільно-
го кінця, досягається зниження деформаційних 
навантажень на чутливий елемент і, відповідно, 
зменшується гістерезіс, який являється одним із 
основних факторів, що впливають на точність ро-
боти показувальних манометрів. 

Збільшений діаметр навивання трубчастої  
пружини може бути проілюстрований наступним. 
Так, наприклад, на манометрі з діаметром корпусу 
100мм може використовуватись механізм М60 з 
діаметром навивання 37мм. Для підвищення точ-
ності, наприклад при виготовленні манометра для 
вимірювання малих тисків промінюється трубка з 
діаметром навивання 54мм. 

Будування манометрів зі зміщеними осями пе-
редатного механізму і діаметра навивання трубча-
стої  пружини забезпечують застосування в різно-

манітних типорозмірних рядах корпусів показува-
льних манометрів один типорозмірний ряд пере-
датних механізмів. Так, наприклад, використовую-
чи метод допуску зміщених осей, один і той же 
механізм може бути встановлений на манометрах 
з діаметрами корпусів 40, 50, 63, 100, 160, 250мм. 
Забезпечується висока ступінь точності проводжу-
ваних таким манометром вимірів. 

У пропонованій корисній моделі трибко-
секторний передатний механізм для кожного типо-
розмірного ряду корпуса манометрів може бути 
значно зменшений, тобто для поточного маномет-
ра може використовуватися трибко-секторний пе-
редатний механізм від попереднього типорозмір-
ного ряду манометра. Так, найбільш типові 
характеристики передатних механізмів манометрів 
приведені в таблиці 2. 

 
Таблиця 2 

 
Типові характеристики передатних механізмів манометрів 

 

Діаметр корпусу, мм 40 63 100 

Передатне число мех-му (П.Ч.) 1:9 1:11,5 1:10 

Діаметр трибки, мм (Rтр) 2,0 2,8 4,5 

Число Юма 4,5 4,1 2,3 

 
Число ЮМа=П.Ч./ Rтр, (1) 
де П.Ч. - передатне число механізму, Rтр - ра-

діус трибки. 
Збирання трибко-секторних передатних меха-

нізмів потребує високої технологічності. Так, од-
ним із істотних параметрів, визначальних в бага-
тьох випадках надійність манометра, є ступень 
зачіплювання зубчатого сектора і трибки. Ця вели-
чина обов'язково контролюється при нульовому 
показані манометра. Візуальна оцінка, контроль 

ступеню зачіплювання у запропонованій моделі 
реалізується шляхом виготовлення в верхній платі 
і зубчатому секторі отворів, співвісність яких за-
безпечує контроль установки початкового зубчато-
го зачіплювання при складанні механізму, його 
регулюванню і що, відповідно, також підвищує на-
дійність роботи манометра. 

На відміну від найближчого аналога у запро-
понованому трибко-секторному передатному ме-
ханізмі зменшуються колонки, що приводить до 
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зниження габаритів складальної одиниці і, відпові-
дно, металоємності складання, а трибка викону-
ється подовженою, вільний кінець якої виходить за 
габарити нижньої плати і на цьому кінці монтуєть-
ся колодка зі спіральною пружиною. Вільний кінець 
спіральної пружини кріпиться на відігнутому язичку 
плати, а другий кінець цієї пружини встановлюєть-
ся в повздовжній паз, виконаний з допуском S

+0,01-

0,1
, де S - товщина спіралі і точковими ударами по 

стінці пазу закріплюється в цьому пазу. 
На відміну від найближчого аналога, де три-

мач манометра виготовляється гарячим штампу-
ванням в запропонованій моделі тримач маномет-
ра виготовляється механообробкою із типового 
прокату. Застосовується токарна обробка, фрезе-
рування. 

З ціллю підвищення економічності виробу, під-
вищення автоматизацієпридатності, зниження ме-
талоємності безпосередньо тримач чутливого 
елементу виготовляється із латунного квадрату, 
розміри якого для кожного розмірного ряду корпу-
су манометра наведені в таблиці 3. 

 
Таблиця 3 

 
Характеристика розмірів для тримача чутливого елементу, який виготовляється із латунного  

квадрату, в тому числі розміри для кожного розмірного ряду корпусу манометра 
 

Діаметр корпусу, мм 50 63 100 160 250 

Розмір квадрату, мм 12х12 12х12 14х14 14х14 14х14 

 
Допустиме відхилення розмірності квадрату 

складає 0,9мм. Підвищення економічності засто-
сування таких розмірів квадрату може бути проі-
люстровано наступним прикладом. Зовнішній мак-
симальний розмір штуцера кріплення трубчастої  
пружини в найближчому аналогу-манометрі з діа-
метром корпусу 160мм, виготовлений методом 
гарячого штампування складає близько 22мм. В 
запропонованій моделі використовується квадрат 
14х14мм, що значно знижує витрату металу на 
виріб. 

Використання прокату зі зменшеними розмі-
рами приводить до заниження різьби приєднува-
льного штуцера тримача. Для дотримання вимог 
нормативним документам вихідних приєднуваль-
них розмірів штуцера на кінці тримача монтується 
перехідник з приєднувальними розмірами, що ви-
магаються. 

На відміну від найближчого аналога, в якому 
механізм до тримача кріпиться одними гвинтами, а 
циферблат кріпиться другими в запропонованій 
моделі трибко-секторний механізм і циферблат 
через два автономних отвори, які розташовані в 
механізмі і автономно в циферблаті кріпляться до 
тримача одними стійками, запресованими в тіло 
тримача. 

Для ліквідації нерівностей, які мають місце на 
поверхні верхньої плати від розкарбування коло-
нок і ліквідації можливої деформації циферблату 
між передатним трибко-секторним механізмом і 
циферблатом встановлюється дистанціююча про-
кладка. 

З ціллю підвищення точності при налагоджу-
ванні манометра, забезпечення додаткових нала-
док одна стійка має на своїй осі кулачок, який до-
зволяє своїм поворотом регулювати кут нахилу 
верхньої плати механізму і, відповідно, змінювати 
кут зачеплення передатного механізму і корегува-
ти початкову точку настройки манометра. 

Для підвищення економічності манометра, 
який виробляється, тримач виготовлюється скла-
довим із основи кріплення трубчастої  пружини, 
вихідного приєднання і вставки, яка їх з'єднує. У 
запропонованій конструкції безпосередньо тримач, 
а точніше верхня його частина, являється основою 

для кріплення чутливого елементу, яке здійсню-
ється в основному пайкою, трибко-секторного пе-
редатного механізму і зі зворотної сторони до ньо-
го кріпиться корпус прибору. Зменшення його 
розмірів, а точніше виготовлення окремої малога-
баритної деталі (на відміну від довгого штуцера) 
забезпечує скорочення енергоспоживання при 
пайці. З'єднання безпосередньо тримача чутливо-
го елементу і приєднувального штуцера виробля-
ється додатковим елементом, як то металева тру-
бка, пластмасова вставка і т.д. Методи з'єднання - 
різьбові, пайка, щільна посадка з додатковим ущі-
льненням різноманітними герметиками, клеями. 

В запропонованій моделі перехідника - приєд-
нувальний штуцер з приєднувальними розмірами, 
які вимагаються, виготовляється видовженим і 
запускається своєю верхньою частиною всередину 
– у внутрішню частину корпусу і кріпиться до кор-
пусу автономно від тримача з ціллю виключення 
його провертання і підвищення надійності при мо-
нтажі манометра. 

Традиційно для виготовлення тримача засто-
совується латунь. Для зменшення затрат перехід-
ник виготовляється із сталі, алюмінієвих та інших 
полегшених сплавів, пластмас. 

На відміну від найближчого аналога, де нако-
нечник виготовляється методом штампування з 
витяжкою і наступного зварювання у запропонова-
ному манометрі наконечник виготовляється пло-
щинною вирубкою із листового прокату без додат-
кових операцій витяжки з одним згинанням місця 
кріплення тяги на 90° і монтується, не так, як у 
найближчому аналогу ззовні вільного кінця трубки, 
а встановлюється всередині трубчастої  пружини, 
обтискається та обпаюється. Хвостовик має витяг-
нуту форму і забезпечує можливість змінюванням 
свого положення додатково регулювати довжину 
тяги. 

На відміну від найближчого аналога, в якому 
тяга складається із двох планок, які взаємно пере-
міщуються і двох гвинтових фіксаторів, поверне-
них до фронтової частини прибору, у запропоно-
ваній конструкції гвинтові фіксатори повернені 
всередину корпусу, що забезпечує регулювання 
вузла манометра з робочим циферблатом і ви-
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ключенням необхідності роботи з настановним 
циферблатом і наступною його заміною на постій-
ний, що, із-за регулювання прибору в повному ро-
бочому комплекті призводить до підвищення точ-
ності наступних вимірювань. 

В запропонованій конструкції для забезпечен-
ня стійкості положення стрілки на нульовій відмітці 
і забезпечення стикання стрілки з упором останній 
встановлюється на крайній верхній точці граничної 
похибки нуля шкали, що не порушує точності вимі-
рювань, які проводять та забезпечує стійке поло-
ження стрілки в нульовому положенні. 

Запропонована модель прибору споряджена 
додатковою стрілкою, наприклад пофарбованою в 
червоний колір, яка кріпиться на циферблаті або 
на склі прибору і забезпечує візуальну індикацію 
досягнення гранично-допустимих значень вимірю-
вального параметру. Така стрілка може переміщу-
ватися за допомогою додаткових зусиль і встанов-
люється на контрольні позначення, які 
визначаються технологічними параметрами про-
цесу. 

Крім фіксованих по розташуванню стрілок в 
манометрі змонтовані додаткові упорні максима-
льна або мінімальна стрілки, які переміщуються. 
Додаткова стрілка монтується на циферблаті або 
склі прибору і забезпечує її переміщення (відсову-
вання) основною стрілкою і пропонує візуальну 
індикацію максимально досягнутого значення ви-
мірюваного параметру, яке було за визначений 
проміжок минулого часу. Подібна стрілка, споря-
джена механізмом її переміщення, може слугувати 
для відслідковування мінімальних позначень па-
раметру, який вимірюється, за визначений промі-
жок минулого часу. 

Пластмасове скло для установки в корпус має 
виступ кріплення, виконаний як цільним кільцем, 
так і розділених на декілька частин. Таким чином 
відбувається защіплювання скла в корпус. 

Стійки, запресовані в тримач для кріплення 
механізму, виготовляються з посадочною рифле-
ною поверхнею, що посилює щільність посадки і 
підвищує надійність кріплення. Крім цього, стійки 
виготовляються із більш м'якого, у порівнянні з 
тримачем, матеріалу, наприклад алюмінієвого 
сплаву. 

У запропонованій конструкції циферблат виго-
товляється методом лиття під тиском з потовщен-
ням по краях, що забезпечує плоскість виробу. У 
запропонованій моделі манометра задня стінка 
корпуса прибору виготовляється з ребрами жорст-
кості, які забезпечують додаткову жорсткість кор-
пусу, що в кінцевому рахунку призводить до під-
вищення точності вимірювань. 

Кріплення корпусу до тримача здійснюється 
гвинтами, які мають шрус під хрестоподібну викру-
тку. 

Підвищення надійності роботи, дотримання 
естетичного вигляду манометра досягається фар-
буванням корпусу порошковою емаллю і висушу-
ванням при температурі 100-200°С. 

З ціллю підвищення надійності у запропонова-
ній моделі застосовуються гвинти самоконтрящие-
ся, які забезпечують стійкість різьбового з'єднання 
навіть при значних вібраційних навантаженнях. 

Для забезпечення стійкої роботи прибору при 
можливих ударних навантаженнях манометр за-
ключається в гумовий кожух. 

Для підвищення безпеки експлуатації маноме-
тра в запропонованій конструкції між чутливим 
елементом і циферблатом розташовується додат-
кова поділяюча стінка, яка забезпечує безпечність 
при можливому розриві чутливого елементу. 

Підвищення надійності роботи манометра та-
кож досягається шляхом установки кільцевої про-
кладки на поверхні різьби приєднувального шту-
цера. Прокладка, а точніше кільце виготовляється 
з фторопласта, гуми або другого еластичного ма-
теріалу і має в профілі круглу, прямокутну, трапе-
цевидну, ромбовидну форму. 

Гільза, призначена для кріплення стрілки і по-
садки укомплектованої стрілки на трибку, виготов-
ляється із алюмінієвого сплаву, що забезпечує 
щільний контакт і посадку, включаючи електрич-
ний потенціал, трибки і гільзи. 

Стрілка, яка вирубується із листового матеріа-
лу, встановлюється на циліндричну частину гільзи 
з посадкою +0,01...0,5мм і опресовується на місці 
установки окремими точковими позиціями. 

В запропонованій трубчата пружина встанов-
люється в тримач з П-образним пазом, горизонта-
льні стінки якого утворюють з вертикальною пло-
щиною тримача кут 0...45° в залежності від 
діаметру навивання трубчастої  пружини. 

З ціллю зниження металоємності в верхній 
платі передатного механізму манометра виготов-
ляється декілька технологічних отворів. 

У запропонованій моделі в задній стінці корпу-
са виготовляється клапан безпеки у вигляді отво-
ру, закритого зовні листовою прокладкою, один 
кінець якої закріплений кріпильними гвинтами кор-
пусу. При розриві чутливого отвору середовище 
через аварійний отвір викидається у зворотну від 
наглядача сторону. 

Зниження металоємності передатного механі-
зму досягається виготовленням дистанціюючих 
верхню і нижню плати колонок із трубки. 

На задній стінці виготовляється упорна пло-
щадка, яка виключає прогин верхньої плати і пе-
редатного механізму, при встановленні, зачеканці 
показникової стрілки. 

Скло виготовляється з виступаючим по краям 
буртом, що знижує пошкодження скла при транс-
портуванні, монтажі та експлуатації манометра. 

Трибка і сектор трибко-секторного механізму 
виготовляються із більш твердого у порівнянні з 
матеріалом плат (латунню) металом, наприклад 
сталлю. 

Для кращого розуміння корисна модель пояс-
нюється кресленнями, де: 

Фіг.1 - загальний вигляд манометра. 
Фіг.2 - вигляд трубчастої  пружини з тримачем 

і передатним механізмом. 
Фіг.3 - загальний вигляд трибко-секторного пе-

редатного механізму. 
Фіг.4 - вигляд трибко-секторного передатного 

механізму збоку. 
Фіг.5 - загальний вигляд спіральної пружини з 

колодкою. 
Фіг.6 - вигляд манометра збоку. 
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Фіг.7 - вигляд приєднання вільного кінця труб-
частої  пружини до передатного механізму. 

Манометр показувальний з трубчатою пружи-
ною 1 (Фіг.1) містить корпус 2 з циферблатом 3 і 
шкалою 4, змонтовані у корпусі 2 за допомогою 
тримача 5, укомплектовані захисним склом 6 і 
зв'язаний тягою 7 з наконечником 8 і трубчастою 
пружиною 1, верхня і нижня плати 9 і 10 відповідно 
трибчато-секторного передатного механізму 11, 
між якими розміщені сектор 12 і трибка 13, на ві-
домій вісі якої встановлена показникова стрілка 14 
зі зворотною пружиною 15. 

Трубчаста пружина 1, як видно із Фіг.2, вигото-
влена збільшеного діаметру навивання зі зміщен-
ням центру навивання відносно осі трибки трибко-
секторного передатного механізму. Таким чином, 
збільшуючи діаметр навивання пружини при збе-
реженні ходу, який вимагається від її вільного кін-
ця, досягається зниження деформаційних наван-
тажень на чутливий елемент і, відповідно, 
зменшується гистерезис, який являється одним із 
основних факторів, впливаючих на точність роботи 
показувальних манометрів. 

Передатне число П.Ч. виявляється як співвід-
ношення (Фіг.3) радіусу Rсект сектора 16 до радіусу 
Rтр трибки 13. Число ЮМа, виявляється по спів-
відношенню (1), приймається рівним для кожного 
типорозмірного ряду корпусу манометра із табл. 3. 

Збирання трибко-секторного передатного ме-
ханізму 11 потребує високої технологічності. Конт-
роль зачеплення зубчастого сектора 16 і трибки 13 
виробляється при збіганні отворів 17 верхньої 
плати 9 і отворів 18 зубчастого сектора 16. Збіган-
ня отворів 17 з одним із крайніх отворів 18 зубчас-
того сектора 16 засвідчує про, наприклад, гранич-
нодопустимих або рекомендованих точках 
зубчастого зачеплення передатного механізму. 

В трибко-секторному передатному механізмі 
11 зменшуються колонки 19 (Фіг.4), що призводить 
до зниження габаритів складальної одиниці і, від-
повідно, металоємності збирання, а трибка 13 ви-
конується подовженою, вільний кінець якої вихо-
дить за габарити нижньої плати 10 і на цьому кінці 
монтується колодка 20 з спіральною пружиною 21. 
Вільний кінець спіральної пружини кріпиться на 
відігнутому язичку 22 плати 10, а другий кінець цієї 
пружини встановлюється у повздовжній паз колод-
ки 20 (Фіг.5), виконуваний з допуском S

+0,01-0,1
 мм, 

де S - товщина спіралі і зачеканюється в цьому 
пазу механічним впливом на краї пазу. 

Тримач 5 (Фіг.1) манометра виготовляється 
механообробкою із типового прокату. Найбільш 
доцільно використовувати латунний квадрат, роз-
міри якого для кожного розмірного ряду корпуса 
манометра наведені в табл. 3. Для додержання 
вихідних приєднувальних розмірів штуцера, яких 
вимагають нормативні документи, на кінці тримача 
5 монтується перехідник 23 з приєднувальними 
розмірами, які вимагаються. 

В запропонованій моделі трибко-секторний 
механізм 11 і циферблат 3 через два автономних 
отвори, які розташовані в механізмі і автономно в 
циферблаті кріпляться до тримача 5 одними стій-
ками 24 (Фіг.6). 

Для видалення нерівностей, які мають місце 

на поверхні верхньої плати 9 від розчеканки коло-
нок 19 і запобіганню можливої деформації цифер-
блату 3 між передатним трибко-секторним механі-
змом 11 і циферблатом 3 встановлюється 
дистанційна прокладка 25. 

З ціллю підвищення точності при наладці ма-
нометра, забезпечення додаткових регулювань 
одна стійка має на своїй осі кулачок 26 (Фіг.1), 
який дозволяє своїм поворотом регулювати кут 
нахилу верхньої плати 10 механізму 11 і, відповід-
но, змінювати кут зачеплення передатного механі-
зму 11 і коригувати початкову точку настройки ма-
нометра. Для підвищення економічності 
вироблюваного манометру тримач 5 виготовля-
ється складовим із основи 27 (Фіг.6) кріплення 
трубчастої  пружини 1, вихідного приєднання 28 і 
вставки 29, яка їх з'єднує. 

В запропонованій моделі перехідник 23 виго-
товляється подовженим і запускається своєю вер-
хньою частиною всередину корпусу 2 і кріпиться 
до нього автономно від тримача 5 (Фіг.6). 

У запропонованому манометрі наконечник 8 
виготовляється площинною вирубкою із листового 
прокату без додаткових операцій витяжки з одним 
згином місця кріплення тяги на 90° і монтується 
всередині трубчастої  пружини 1 (Фіг.7). 

Тяга 7 складається з двох взаємнопереміщу-
вальних планок 30 і 31 і двох гвинтових фіксаторів 
32, повернених до фронтової частини прибору 
(Фіг.7). 

В запропонованій конструкції для забезпечен-
ня стійкого положення стрілки 14 (Фіг.1) на нульо-
вій відмітці упором 33 встановлюється на крайній 
верхній точці граничної похибки нуля шкали. Це 
забезпечує гарантоване стикання стрілки з упо-
ром. 

Запропонована модель прибору забезпечена 
додатковою стрілкою 34, яка кріпиться на циферб-
латі 3 або на склі прибору 6 (Фіг.1). 

В манометрі змонтовані додаткові упорні мак-
симальна переміщувана стрілка 35, змонтована на 
циферблаті 3 або склі 6 (Фіг.1). 

Пластмасове скло 6 для установки в корпус 
має виступ кріплення 36, вироблюваний як ціль-
ним кільцем, так і розділеним на декілька частин. 

Стійки 24, що запресовуються в тримач 5 для 
кріплення механізму 11, виготовляються з посадо-
чною рифленою поверхнею, що посилює щільність 
посадки і підвищує надійність кріплення. 

У запропонованій конструкції циферблат 3 ви-
готовляється методом лиття під тиском з потов-
щенням по краях. 

В запропонованій моделі манометру задня 
стінка корпуса 2 прибору виготовляється з ребра-
ми жорсткості 37 (Фіг.1). 

Кріплення корпусу 2 до тримача 5 здійснюєть-
ся гвинтами 38 (Фіг.6), які мають шрус під хресто-
подібну викрутку. 

Для забезпечення стійкої роботи манометра 
при можливих ударних навантаженнях манометр 
заключається в гумовий кожух 39. 

Для підвищення безпеки експлуатації маноме-
тра у випадку розриву чутливого елементу у за-
пропонованій конструкції між чутливим елементом 
1 та циферблатом 3 розташовується додаткова 
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розділова стінка 40. 
На поверхні різьби приєднувального штуцера - 

перехідника 23 встановлюється проміжна кільцева 
прокладка 41, яка при завертанні штуцера в з'єд-
нанні різьба-різьба ущільнює посадку. 

Гільза 42 призначена для кріплення стрілки і 
посадки укомплектованої стрілки 14 на трибку 13 
виготовляється із більш м'якого сплаву. 

Трубчата пружина 1 встановлюється в тримач 
5 з Π-подібним пазом, горизонтальні стінки якого з 
горизонтальною площиною тримача утворюють 
кут 0...45° (Фіг.2). 

В верхній платі 9 передатного механізму 11 
манометра виготовляються декілька технологічних 
отвори 43 (Фіг.3), які забезпечують зниження ме-
талоємності. 

В задній стінці корпуса 2 виготовляється кла-
пан безпечності у вигляді отвору 44, закритого 
зовні листовою прокладкою 45, один кінець якої 
закріплений кріпильними гвинтами 46. 

Зниження металоємності передатного механі-
зму досягається виготовленням дистанціюючи 
верхню 9 і нижню 10 плати колонок 19 із трубки. 

На задній стінці корпуса 2 виготовляється упо-
рна площадка 47, яка забезпечує стійке положен-
ня трибко-секторного передатного механізму при 
його кріпленні на одній верхній платі. Це виключає 
прогин верхньої плати і передатного механізму 
при встановлюванні, зачеканці показникової стріл-
ки 14. 

Скло 6 виготовляється з виступаючим по краях 
буртом, що знижує пошкодження скла при транс-
портуванні, монтажі і експлуатації манометра. 

Манометр показувальний для вимірювання ти-
ску в газоподібних і рідких носіїв працює шляхом 
його включення в технологічну лінію за допомогою 
приєднувального штуцера - перехідника 23. Зміна 
надлишкового тиску, наприклад газоподібного но-
сія, в технологічній лінії сприймається чутливим 

елементом - трубчастої  пружини 1, яка змінює 
свою кривизну під дією внутрішнього тиску. Не 
затиснутий кінець трубчастої  пласкої пружини 1 
при цьому через трибко-секторний передатний 
механізм 11 передає обертання трибці 13 і стрілці 
14 показуючої величину зміни тиску на вимірюва-
льній шкалі 4 циферблата 3. Після зняття тиску в 
мережі під дією зворотної спіральної пружини 21 
показникова стрілка 14 повертається в початковий 
стан. Нова конструкція манометра концептуально 
вирішує задачу розширення технологічних можли-
востей шляхом використання єдиного нерозривно-
го однорідного технологічного процесу виготов-
лення манометра, зниження матеріалоємності 
технології та уніфікування використання одного 
типорозміру передатного механізму для інтерва-
льного типоряду розміру корпуса манометра. 

Таким чином за рахунок удосконалення конс-
труктивних елементів, їх взаємозв'язку, в тому 
числі шляхом виготовлення трубчастої  пружини 
збільшеного діаметру навивання зі зміщенням 
центру навивання відносно вісі трибки трибко-
секторного передатного механізму пропоноване 
рішення дозволяє досягти технічного результату - 
підвисити точність вимірів, а також знизити мета-
лоємність складальних одиниць і деталей, удоско-
налити технологічні операції, оптимізувати розміри 
комплектуючих деталей; технічний результат до-
сягається саме в межах кількісних характеристик, 
які характеризують це рішення в формулі корисної 
моделі. На дату подачі заявки більша кількість 
пунктів впроваджено в серійне виробництво, реш-
та пунктів знаходяться на стадії промислового 
освоєння. 
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1. Преображенский В.П. Теплотехнические 
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2. Мулев Ю.В. Манометры. Изд-во МЭИ, 2003, 

с.280 - найближчий аналог. 
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