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Аннотация. Приведены расчеты для определения некоторых 
значении при прохождении жидкости через отверстие, такие как 
средняя скорость движения струи, расход жидкости, толщина плен-
ки, длина распавшегося участка.

Струйные форсунки представляют собой насадок с цилиндриче-
ским или какой-либо другой формы отверстием. Вытекающая из него 
под действием перепада давления струя распадается на капли, образуя 
грубый полидисперсный факел с малым корневым углом

В расчете гидравлического струйного распыливания, при устано-
вившемся истечении жидкости из большого резервуара через отверстие, 
размер которого мал, определяли среднюю скорость в сжатом сечении 
струи

2 pυ ϕ ρ= ∆ ,       (1)
где ϕ  – безразмерный коэффициент скорости; p∆  – перепад дав-

ления (напор истечения), Па; ρ  – плотность жидкости, кг/м3.
Расход через отверстие

0 2Q F pµ ρ= ∆ ,     (2)
где µ  – коэффициент расхода, F0 – площадь отверстия, м2. 
µ εϕ= .        (3)
где ε – коэффициент сжатия.
Значения коэффициентов истечения ϕ , ε и µ  круглого малого 

отверстия зависят от формы его кромок, условий подтока жидкости к 
отверстию и числа Рейнольдса, определяемого как

( )0Re 2d p ρ ν= ∆
,      (4)
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где d0 – диаметр отверстия, м; ν  – кинематическая вязкость жид-
кости, м2/с.

Для определения условий перехода к режиму распыливания мож-
но воспользоваться эмпирическим соотношением

( ) 0,5250,434Re 16,2 /ê æ ãLp ρ ρ −=
,

где L – длина струи, м ; ρж – плотность жидкости кг/м3; ρг – плот-
ность газа кг/м3.

Для расчета среднего диаметра капель при распыливании при не-
высоких скоростях истечения (до 20 м/с) можно воспользоваться следу-
ющей зависимостью

0,349,09 Reêd δ= ,      (5)
где δ – толщина пленки, м; 
Для определения толщины пленки Струлевич Н.Н. получил фор-

мулу :

( )( )
( )

1 1 cos / 2
,

2cos / 2
cd µ β

δ
β

 − −
 =
 
       (6)

где β – угол распыливания, град.; dc – диаметр сопла, м.

Длина не распавшегося участка пленки 
2 / ýl r k=  при 

3/ 0,17 10æ ãρ ρ > ⋅  определяется по формуле
( ) ( )1,5 129,73 10 /æ ãl Weρ ρ −= ⋅ ,

где 0We pd σ= ∆ – число Вебера, где σ – коэффициент поверх-
ностного натяжения.

Для истечения из форсунки, используемой для распыливания жи-
кости, получено, что средний диаметр капель равен 0,12 мм, а длина не 
распавшейся струи не превышает 20 мм.

CALCULATION OF JET DISPERSION

M. N. Mishin, student of the 5th course;
Yu.M. Isayev, Doctor of Engineering, professor; V. G. Artemyev Doctor of 

Engineering, professor; N. M. Semashkin, Candidate of Technical Sciences.
FGBOU VPO «Ulyanovsk GSHA»

Keywords: nozzle, hydraulic jet dispersion, speed of movement of a 
stream.



214

В МИРЕ НАУЧНЫХ ОТКРЫТИЙ

Summary. Сalculations for definition of some value are given when 
passing liquid through an opening, such as average speed of movement of a 
stream, a consumption of liquid, thickness of a film, length of the broken-up 
site.
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Работа посвящена анализу технологических процессов восста-
новления и упрочнения деталей машин диффузионными способами. 
При проведении анализа предложено перспективное направление для 
увеличения скорости диффузионного процесса и глубины проникнове-
ния в поверхность детали насыщающего элемента.

Надежность сельскохозяйственной техники во многом зависит 
от износостойкости пар трения. Тяжелые условия эксплуатации созда-
ют предпосылки для быстрого отказа отдельных деталей и соединений 
сельскохозяйственных машин. 

Многочисленными исследователями доказано, что основной при-
чиной потери работоспособности деталей является изнашивание. 

Абразивное изнашивание является наиболее распространённым 
видом изнашивания рабочих органов сельскохозяйственной техники.

Одним из основных направлений повышения качества деталей 
сельскохозяйственной техники является применение различных покры-
тий.

Известны способы, позволяющие увеличить поверхностную 
твердость, коррозионную и износную стойкость, а также механическую 
прочность деталей. К таким способам относится, в частности, химико-


