
73

но поступающих на переработку, также вычисляются 
технико-экономические показатели переработки.

На низшем уровне решаются следующие зада-
чи: для режимных параметров, необходимых для ре-
шения задач, предусмотренных в автоматической 
системе управления, осуществляется очищение от 
случайных шумов, обработка первичной информа-
ции, оперативная идентификация по управляющим ка-
налам, оптимальный синтез температуры в коло ннах 
К-1 и К-2 и непосредственное автоматическое регу-
лирование.

Заключение. Полученные результаты разрабо-
танного комплекса математических моделей, деком-
позиционного алгоритма для решения задачи опти-
мизации и построенной на их базе автоматической 
системы управления показали, что по сравнению с 
текущими режимами функционирования рассматри-
ваемой установки предложенный подход и принципы 
автоматического регулирования режимных параме-
тров установки обеспечивают управление техноло-
гическим комплексом первичной переработки нефти 
в оптимальном режиме.
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Машинобудування 

ПНЕВМОІМПУЛЬСНА УСТАНОВКА

Призначена для очищення матеріалів і деталей 
складної конфігурації.

Галузі застосування:
 • машинобудування – очищення, мийка й знежи-

рення деталей від забруднень органічного й неорга-
нічного походження;

 • сфера послуг – чищення й прання одягу, тек-
стильних виробів, хутра;

 • гірничозбагачувальна галузь – знезалізнення 
кварцових і формувальних пісків, польових шпатів.

Опис. Ключовим елементом  устаткування є ім-
пульсний пневмоакустичний випромінювач, функці-
ональним призначенням якого є інжекція стисненого 
газу в газоподібні або рідкі середовища для порушен-
ня акустичних коливань. Акустичні коливання ро блять 
ефективне очищення як зовнішньої поверхні, так і 

внутрішніх порожнин і глухих отворів виробу розмі-
ром до 1 мм. У більшості випадків процес очищення 
деталей здійснюється без нагрівання миючої рідини.

Технічна характеристика
Джерело живлення  220 В, 50 Гц
Обсяг миючої камери  30 – 500 л
Споживана потужність пневмовипромінювача  50 Вт
Енергія, витрачена на 1 кг очищеної продукції, кДж:

з підігрівом води  50
без підігріву води  15

Переваги:
 • операції очищення, віджиму й сушіння виробів 

виконуються в одній установці;
 • за рахунок імпульсного режиму роботи знижу-

ється енергоспоживання;
 • скорочується час на миття виробів;
 • підвищується якість очищення виробів склад-

ної конфігурації;
 • знижується собівартість очищення виробів;
 • є можливість очищати дисперсні матеріали;

ТРАНСФЕР ТЕХНОЛОГІЙ


