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(57) Пристрій для затягування пружинних запобіж-
них пристроїв, що являє собою гідродомкрат, який
складається з корпусу й плунжера, який відрізня-
ється тим, що гідродомкрат оснащений розміще-
ними в корпусі і контактуючими між собою для
створення необхідного тиску робочої рідини керу-
ючими гвинтами й поршнями,  а в корпусі й плун-
жері виконаний наскрізний отвір з різьбою для
установки й фіксації гідродомкрата на різьбовому
штоку запобіжного пристрою.

Винахід відноситься до галузі техніки й може
бути використаним для затягування пружинних
запобіжних пристроїв (ЗП), які застосовують у різ-
них машинах і механізмах.

Пружини є розповсюдженими деталями зага-
льного призначення. У більшості випадків пружини
використовуються в машинах і механізмах як си-
лові елементи, що забезпечують дію необхідних
зусиль. Пружини застосовуються як амортизатори
пружинних двигунів, а також у гальмових, запобіж-
них і ін. пристроях. Окрему групу становлять пру-
жинні запобіжні пристрої для створення початко-
вих зусиль. Це різні кулачкові, зубчасті, храпові
механізми з метою виключення зазорів при їхній
роботі, ресорні й буферні пристрої, транспортні
машини. У важконавантажених механізмах дуже
часто використовують тарілчасті пружини, що ма-
ють велику жорсткість. У силовому відношенні такі
пружини являють собою важконавантажені деталі.
Для їхнього попереднього затягування необхідно
прикласти значні зусилля.

Відомий запобіжний пристрій пружинного типу
валкового брикетного преса [1], що являє собою

набір тарілчастих пружин, установлених на різьбо-
вому штоку й розміщених у циліндричному корпусі.

При настроюванні валкового преса на задане
зусилля пресування виконують попереднє затягу-
вання комплекту пружин запобіжного пристрою.
Попереднім затягуванням пружин установлюють
задане зусилля, необхідне для зрівноважування
розпірного зусилля, що виникає між валками в
процесі брикетування. Затягування роблять вруч-
ну обертанням гайки за допомогою гайкового клю-
ча і її можна здійснювати поза пресом. Розпірне
зусилля, що врівноважується зусиллям затягуван-
ня пружин ЗП, досягає значних величин. Так, на-
приклад, у розглянутому брикетному пресі необ-
хідне зусилля попереднього затягування пружин
становить 187,5кН (18,75тс). При виконанні опера-
ції затягування вручну зусилля робітника на важе-
лі довжиною 2м становить 1500Η (150кгс).

Така операція не може бути виконана одним
робітником, тому затягування пружин ЗП прово-
диться бригадою робітників з 3-5 чоловік. Таким
чином, затягування пружин у запобіжних пристро-
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ях, що вимагає створення значних зусиль, є тру-
домісткою операцією.

Відоме використання гідравлічного преса для
обробки матеріалу статичним тиском, що склада-
ється зі станини, верхньої й нижньої траверси,
робочого інструмента й гідросистеми, для попере-
днього затягування ЗП (стиску пружин). Для його
виконання потрібно демонтувати запобіжний при-
стрій, установити й закріпити його на гідравлічно-
му пресі, що вимагає додаткових трудових витрат і
призводить до простоїв устаткування. Для цього
необхідні додаткові спеціальні пристосування, що
відповідають конструкції й розмірам ЗП й преса,
що пов'язане з витратами на їхню розробку, виго-
товлення й монтаж на гідравлічному пресі.

За прототип узятий відомий гідродомкрат [2],
що складається з корпусу й плунжера, що може
бути використаний для стиску пружин запобіжного
пристрою.

Однак при існуючих конструкціях і виконаннях
гідродомкратів необхідні спеціальні стендові уста-
новки, на яких закріплюються гідродомкрат (або
два) і запобіжний пристрій. Для створення робочо-
го тиску рідини в гідродомкраті потрібен комплекс
із гідроустаткуванням - маслостанція, контролюю-
ча й регулююча апаратура. Розробка й виготов-
лення таких установок також пов'язані з додатко-
вими витратами. Крім того, досвід експлуатації
брикетного преса показав, що для виробничого
процесу брикетування характерні відхилення від
технологічного режиму, обумовлені мінливістю
властивостей пресуємого матеріалу (вологість,
розмір часток, опір стиску й ін.). У результаті змі-
нюються силові характеристики роботи преса, і
виникає необхідність додаткового затягування ЗП.
Їхній демонтаж, доставка на спеціальні стендові
установки призводить до незапланованих вироб-
ничих зупинок устаткування та збитків.

Завдання, розв'язуване винаходом, полягає в
спрощенні процесу затягування пружинного запо-
біжного пристрою.

Вирішення поставленого завдання забезпечу-
ється тим, що пристрій для затягування пружин
запобіжного пристрою ЗП, що являє собою гідро-
домкрат, який складається з корпусу й плунжера,
постачено розміщеними в корпусі керуючими гвин-
тами й поршнями, а в корпусі й плунжері викона-
ний наскрізний отвір з різьбленням для установки
й фіксації його на різьбовому штоку запобіжного
пристрою.

Технічний результат, що досягається при ви-
користанні винаходу, полягає в зниженні трудоміс-
ткості операції затягування пружинного запобіжно-
го пристрою й скороченні часу її здійснення за
рахунок можливості її виконання без демонтажу
запобіжного пристрою, що дозволяє зменшити
витрати, а також тривалість ремонтно-
профілактичних і аварійних простоїв.

Порівняння пристрою, що заявляється, із про-
тотипом показує, що він відрізняється тим, що гід-
родомкрат постачений розміщеними в корпусі ке-
руючими гвинтами й поршнями, а в корпусі й
плунжері виконаний наскрізний отвір з різьблен-
ням для установки й фіксації його на різьбовому
штоку запобіжного пристрою.

Отже, пристрій, що заявляється, відповідає
критерію "новизна". Порівняння з іншими техніч-
ними рішеннями в даній галузі не дозволили ви-
явити в них ознаки,  що відрізняють дане рішення
від прототипу.

Отже, має місце відповідність критерію "вина-
хідницький рівень".

На Фіг.1 представлений загальний вигляд за-
пропонованого пристрою в розрізі, встановленого
на різьбовому штоку пружинного запобіжного при-
строю, на Фіг.2 - розріз А - А на Фіг.1.

Пристрій являє собою гідродомкрат, що скла-
дається з корпусу 1 і плунжера 2, постачений роз-
міщеними в корпусі керуючими гвинтами 3 і порш-
нями 4  (Фіг.2),  з виконаним у корпусі й плунжері
наскрізним отвором 5 з різьбленням, для установ-
ки й фіксації гідродомкрата на різьбовому штоку
запобіжного пристрою.

Робота пристрою полягає в тому, що за допо-
могою наскрізного отвору 5 з різьбленням він на-
гвинчується на шток 6 до зіткнення з натискною
втулкою 7 запобіжного пристрою, обертанням ке-
руючих гвинтів 3 переміщуються поршні 4 у корпусі
1, створюючи необхідний тиск робочої рідини, під
дією якого переміщується корпус пристрою, пере-
даючи зусилля на натискну втулку 7 і стискаючи
комплект пружин 8.

Обертання керуючих гвинтів для створення
тиску робочої рідини виконується вручну за допо-
могою гайкового ключа. Зусилля РЗ, що розвива-
ється пристроєм на плунжері (зусилля стиску пру-
жин),  і зусилля Ру, що розвивається поршнем,
зв'язані співвідношенням:

PЗ/Sр=Pу/Sу,
де Sp - площа плунжера; Sy - площа поршня.
Сутність запропонованого пристрою в тому,

що за допомогою наскрізного отвору з різьблен-
ням він встановлюється й фіксується на різьбово-
му штоку запобіжного пристрою, що дозволяє ви-
конати операцію затягування пружин, без
демонтажу ЗП на місці експлуатації, що скоротить
непродуктивні простої устаткування. Перевага
пристрою, що заявляється, у тому, що, обертаючи
керуючі гвинти при допускному зусиллі робітника
на рукоятці гайкового ключа 15-25кгс, можна при
відповідних розмірах плунжера й поршнів розвити
значні за величиною зусилля РЗ. Так, наприклад,
для стиску комплекту пружин ЗП валкового брике-
тного преса [1], за допомогою запропонованого
пристрою необхідне зусилля робітника складе 22-
25кгс, тобто операція затягування може бути вико-
нана однією людиною. Використання керуючих
гвинтів і поршнів для створення необхідного тиску
робочої рідини забезпечує можливість експлуата-
ції пристрою без маслостанції, електродвигуна й
регулюючої гідроапаратури, застосовуваних, як
правило, у гідродомкратах [2]. Через те, що хід
робочого плунжера пристрою, що заявляється,
відповідає деформації комплекту пружин, а його
швидкість не перевищує 0,5мм/сек, то об'єм подачі
робочої рідини в плунжерну порожнину невеликий,
що дозволяє виключити використання маслобака,
оскільки обсягу робочої рідини, що перебуває в
плунжерній камері, досить для переміщення плун-
жера на задану величину затягування пружин.
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Таким чином, спрощується обслуговування зазна-
ченого пристрою, відсутність маслостанції звіль-
няє від необхідності використання спеціальних
заходів, що забезпечують безпеку експлуатації.
Швидкість деформації комплекту пружин визнача-
ється швидкістю обертання керуючих гвинтів. Кон-
троль тиску робочої рідини, а, отже, зусилля затя-
гування, здійснюється візуально за допомогою
манометра. Для управління швидкістю й зусиллям
затягування не потрібне застосування контролюю-

чої й регулюючої апаратур, що також сприяє зни-
женню витрат, пов'язаних з виготовленням і екс-
плуатацією пристрою, що заявляється.
Запропонований пристрій дозволяє спростити
процес затягування пружинного запобіжного при-
строю, істотно знизити його трудомісткість, здійс-
нювати операцію затягування на місці експлуатації
й скоротити простої обладнання, а, отже, вирішити
поставлене завдання й одержати очікуваний тех-
нічний результат.
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