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(57) Спосіб подавання розпиленої рідини, який
містить ежектування і подавання розпиленої ріди-
ни потоком стисненого повітря по трубопроводу до
змащуваних поверхонь, а також барботаж рідини і
продувку магістралей, який відрізняється тим, що
ежектування та розпилювання рідини виконують
з'єднанням потоків стисненого повітря і рідини у
зоні отвору вихідного патрубка, з подальшим по-
даванням повітряно-рідинної суміші на поверхню.

Корисна модель належить до способів пода-
вання рідини розпиленням і може бути використа-
на в області обробки металів тиском, наприклад,
для подавання рідини технологічного мастила в
порожнину штампів.

Відомий спосіб підвищення стійкості вирубних і
пробивних штампів, який містить подавання мас-
тила під тиском крізь систему каналів в верхній
частині штампа на працюючу частину пуансона і в
зону штамповки у вигляді розпил енної повітряно-
мастильної суміші [1].

Головними недоліками вище описаного
способу є низька якість подавання розпиленої
рідини, яка погіршується з ростом довжини
відвідних трубопроводів, особливо при ежектор-
ному способі подавання рідини.

Найбільш близьким до технічного рішення, що
заявляється, за результатом що досягають, є спо-
сіб,  який прийнятий за прототип,  згідно є яким,
подавання розпиленої рідини містить ежектування,
розпилювання, подавання рідини по трубопроводу
до змащуваємих поверхонь, а також барботаж
рідини і продувку магістралей, який виконують
періодичним частковим перекриттям трубопроводу
з утворенням зони опору потоку з тиском більше
атмосферним [2].

Прототипу притаманні ті ж недоліки, що і ана-
логу.

В основу корисної моделі покладена задача
розробки способу подавання розпиленої рідини, у
якому нові дії та умови їх здійснення дозволяють
досягнути підвищення продуктивності і якості по-
давання і економії розпиленої рідини.

Для розв'язання поставленої задачі у способі
подавання розпиленої рідини, який містить ежек-
тування, розпилювання і подавання розпиленої

рідини потоком стислого повітря по трубопроводу
до змащуваємих поверхонь, а також барботаж
рідини і продувку магістралей, згідно з корисною
моделлю ежектування та розпилювання рідини
виконують з'єднанням потоків стислого повітря і
рідини у зоні отвору вихідного патрубка, з подаль-
шим подаванням повітряно-рідинної суміші на по-
верхню.

Істотність з'єднання потоків стислого повітря і
рідини в зоні отвору вихідного патрубка і подаван-
ня повітряно-рідинної суміші на поверхню полягає
у розпилюванні рідини безпосередньо перед вихі-
дним отвором патрубка. Це покращує якість повіт-
ряно-рідинної суміші за рахунок виключення тертя
повітряно-рідинного потоку об стінки відвідного
трубопроводу, довжина якого може сягати більше
десятка діаметрів трубопроводу.

Приклад виконання способу.
Перевірку дії способу проводили на пристроях

для подавання рідини на штамп. Пристрій містить
корпус 1, сопло 2, трубопровід 3, втулк у 4, всере-
дині якої знаходиться камера розпилювання 6,
поток повітря 5, зону 7 розрядження, відчинений
бак 8, усмоктувальний рукав 9. Спосіб подавання
розпиленої рідини здійснюється з застосуванням
чотирьох пристроїв (див. Фіг.), які мали однаковий
діаметр сопла 2-2,5мм, довжину камери розпилен-
ня 6-15мм (оптимальне співвідношення), але при
цьому відрізнялись довжиною 1 вихідного патруб-
ка 3-30, 250, 500, 1000мм відповідно, тиск стислого
повітря 0,35-0,4МПа, у якості рідини використову-
валась вода. При з'єднанні потоків стислого повіт-
ря і рідини у зоні отвору вихідного патрубка дов-
жиною - 30мм, продуктивність склала - 62,5мл/с.
При застосуванні пристроїв з довжиною вихідного
патрубка 3-250, 500, 1000мм, продуктивність скла-
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ла - 47, 20,8, 11,1мл/с. Отримані данні наведені у
таблиці. Окрім того, при зменшенні довжини вихід-
ного патрубка (30мм), не спостерігалось витікання

частки не розпиленої рідини з вихідного отвору,
що характерно для патрубків більшої довжини.

Таблиця

Q, мл/с при 1, мм
Тип

minO
соплаO
/

/
30 250 500 1000

У1
15

5,2
8,10
5,62

7,9
47

2,9
8,20

6,5
6,11

Таким чином, з'єднання потоку стислого повіт-
ря в зоні отвору вихідного патрубка покращує
якість розпилювання і створює позитивний ефект.
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