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(57) Спосіб дозування матеріалів, що включає від-
мірювання за допомогою робочої камери, об'єм
якої відповідає об'єму потрібної дози матеріалу,
який відрізняється тим, що потрібна доза матері-
алу формується шляхом відмірювання або відва-
жування окремих порцій, сумарний об'єм яких від-
повідає об'єму потрібної дози або сумарна маса
яких дорівнює масі потрібної дози, із подальшим
об'єднанням відміряних порцій у потрібну дозу.

Корисна модель відноситься до технології до-
зування матеріалів і може застосовуватись в хімі-
чній, фармацевтичній, харчовій, будівельній, та
інших галузях промисловості. Найбільш важливим
завданням дозування матеріалів є забезпечення
необхідної точності при заданій продуктивності.

Відомі способи дозування матеріалів [Каталы-
мов А.В., Любартович В.А. Дозирование сыпучих и
вязких материалов. - Л.: Химия.-1990.-220 с, с. 21-
23] передбачають отримання потрібної дози мате-
ріалу безпосереднім її відважуванням ваговимірю-
вальним пристроєм або відмірюванням за допомо-
гою робочої камери, об'єм якої відповідає об'єму
заданої дози. Основним недоліком вказаних спо-
собів дозування є низька точність відмірювання
дози матеріалу яка, зумовлена коливанням влас-
тивостей дозованого матеріалу, особливостями
процесу дозування та іншими факторами, які но-
сять випадковий характер.

Відомий також спосіб вагового дозування сип-
ких матеріалів [патент RU 2 287 136 С1, кл. G01G
13/00, 2006 р.] який передбачає, що матеріал, який
дозується, спочатку завантажують у ваговимірю-
вальний бункер із нижнім розвантажувальним
отвором і вимірюють вагу цього бункера з матері-
алом, що знаходиться в ньому, дозований матері-
ал відвантажують живильником з регульованою
продуктивністю. Основним недоліком даного спо-
собу дозування є низька точність дозування і
складність технічної реалізації.

Найбільш близьким до запропонованої корис-
ної моделі є спосіб дозування об'ємним дозатором
сипкого матеріалу [патент RU 66 036 U1, кл. G01G
11/00, 2007 р.], яким передбачається отримання

потрібної дози матеріалу безпосереднім її відмі-
рюванням за допомогою робочої камери, об'єм
якої відповідає об'єму заданої дози. Основним
недоліком вказаного способу дозування є низька
його точність, яка зумовлена розсіюванням насип-
ної густини сипкого матеріалу в робочій камері, що
залежить від багатьох факторів, зокрема ступеня
ущільнення сипкого матеріалу, гранулометричного
складу матеріалу тощо і носить випадковий харак-
тер.

В основу даної корисної моделі поставлене
завдання у способі дозування сипкого матеріалу
об'ємним дозатором підвищити його точність шля-
хом формування потрібної дози матеріалу окре-
мими порціями, сумарний об'єм яких відповідає
об'єму потрібної дози, або сумарна маса яких до-
рівнює масі потрібної дози, із подальшим об'єд-
нанням відміряних порцій у потрібну дозу.

Поставлене завдання реалізується таким чи-
ном. У способі дозування матеріалів об'ємним до-
затором, що включає відмірювання матеріалів за
допомогою робочої камери, об'єм якої відповідає
об'єму потрібної дози матеріалу, новим є те, що
потрібна доза матеріалу формується шляхом від-
мірювання або відважування окремих порцій, су-
марний об'єм яких відповідає об'єму потрібної до-
зи, або сумарна маса яких дорівнює масі потрібної
дози, із подальшим об'єднанням відміряних порцій
у потрібну дозу.

При запропонованому способі дозування зме-
ншується випадкова похибка дозування заданої
дози матеріалу, оскільки випадкові похибки дозу-
вання окремих порцій частково компенсуються.
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У випадку отримання потрібної дози матеріалу
безпосереднім її відважуванням або відмірюван-
ням за допомогою робочої камери, об'єм V якої
відповідає об'єму заданої дози, абсолютна похиб-
ка дозування DV рівна:

DV=d×V,
де d - відносна похибка дозування, яка зале-

жить від умов роботи дозуючого пристрою;
V - величина дози.

При розділенні дози на n порцій однакової ве-
личини абсолютна похибка дозування кожної пор-
ції складає:

Dui=d×ni,
де ni - величина окремої порції.
При об'єднанні порцій в дозу відбувається ча-

сткова компенсація похибок дозування. Загальна
абсолютна похибка отриманої дози складає:
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Кількість порцій, на які розбивається потрібна
доза, визначається заданою точністю дозування
DVзaд за формулою:
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В запропонованій корисній моделі потрібна
доза матеріалу формується шляхом відмірювання
або відважування окремих порцій, сумарний об'єм
яких відповідає об'єму потрібної дози, або сумарна
маса яких дорівнює масі потрібної дози, із пода-
льшим об'єднанням відміряних порцій у потрібну
дозу.

Проведені авторами експериментальні дослі-
дження підтверджують підвищення точності отри-
мання потрібної дози матеріалу при застосуванні
запропонованого способу дозування. На наведе-
ному графіку приведені криві нормального розпо-
ділу, отримані при відмірюванні 100 доз сипкого
матеріалу. Дозатор був налагоджений на випуск
доз, об'єм яких відповідає масі сипкого матеріалу
1000г. Крива 1 на графіку ілюструє розподіл доз
при способі дозування, який передбачає отриман-
ня потрібної дози безпосереднім її відмірюванням
за допомогою робочої камери, об'єм якої відпові-
дає об'єму заданої дози. Максимальне відхилення
отриманих доз від заданого значення склало ±30г.
Абсолютна похибка при такому способі дозування
складає 60г.

Крива 2 на графіку ілюструє розподіл доз ма-
теріалу при способі дозування, який передбачає
розділення потрібної дози на 5 рівних порцій, кож-
на із яких відмірювалась окремо. Відміряні таким
чином порції об'єднувались у потрібну дозу. Мак-
симальне відхилення отриманих доз від заданого
значення склало ±13,5г. Абсолютна похибка при
такому способі дозування складає 27г, що відпові-
дає виразу:
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Крива 3 на графіку ілюструє розподіл доз ма-
теріалу при способі дозування, який передбачає
розділення потрібної дози на 10 рівних порцій,
кожна із яких відмірювалась окремо. Відміряні та-
ким чином порції об'єднувались у потрібну дозу.
Максимальне відхилення отриманих доз від зада-
ного значення склало ±9,5г. Абсолютна похибка
при такому способі дозування складає 19г, що
відповідає виразу:
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Новий технічний результат виражається у під-
вищенні точності дозування за рахунок часткової
взаємної компенсації випадкових похибок дозу-
вання окремих порцій при їх об'єднанні в дозу за-
даного об'єму або маси.

Комп’ютерна верстка А. Крижанівський Підписне Тираж 28 прим.

Міністерство освіти і науки України

Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601


