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руйнування сплаву після попереднього імпульсного деформування у даному 

діапазоні εімп становить всього 11,3 %, водночас, в вихідному стані, цей розкид 

значно більший, близько 57,8 %. Тобто поверхневі шари сплаву після УКН 

стають одноріднішими, що має принципове значення при зародженні 

поверхневих втомних тріщин. 

Одержані результати можуть бути враховані під час реалізації 

технологічних операцій з підвищення втомної довговічності сучасних матеріалів 

за рахунок попереднього ударно-коливального навантаження. 
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Швидкий темп розвитку виробництва сільськогосподарської продукції в 

Україні вимагає від сьогодення високопродуктивних технологічних машин. 

Провідне місце тут займають машини для хімічного захисту рослин – штангові 

обприскувачі. Оскільки посівні площі багатократно обробляються хімічними 

робочими препаратами, то дані машини повинні володіти високою 

продуктивністю та бути надійними при експлуатації. Ці показники не можна 

розмежовувати, бо вони тісно взаємопов’язані [1]. 

За аналізом залежності продуктивності обприскувача, шляхами її 

підвищення є: збільшення робочої ширини захвату машини, підвищення робочої 

швидкості руху агрегату, наближення коефіцієнта використання часу роботи 

обприскувача до одиниці. 

Що стосується збільшення робочої ширини захвату машини, то тут 

потрібно враховувати не просто конструктивну ширину захвату штанги, а її 

розрахункову ширину, яку можна представити у вигляді залежності 

𝐵𝑝𝑝 = 𝑏(𝑛 − 1) − 2𝐻 [𝑡𝑎𝑛 (
𝛼

2
)] [1 − 2𝑘п

−1],     (1) 

де 𝑏 – відстань між розпилювачами, м; 𝑛 – кількість розпилювачів на штанзі;  

𝐻 – відстань від розпилюючого пристрою до об’єкту обробки, м; 𝛼 – кут розпилу 

робочої рідини, град; 𝑘п – кратність перекриттів факелів розпилу. 

 

 



«Агроінженерія: сучасні проблеми та перспективи розвитку», присвячена 90-й річниці з дня заснування механіко-
технологічного факультету НУБіП України 

31 

 
Рис. 1. Графічне представлення зміни ширини захвату штанги від кута 

факела розпилювача та відстані до об’єкту обробки. 

 

Рис. 1 характеризує двадцятисемиметрову штангу обприскувача, де кут 

розпилу розпилювачів варіювався від 750 до 1450: суцільна лінія відповідає 

відстані до об’єкту обробки 0,5 м, пунктирна – 1 м. Різниця ширини захвату, 

наприклад для розпилювачів з кутом розпилу робочої рідини 1100, складає 

1,43 м. А це означає, що для дотримання чіткої норми винесення хімічного 

препарату, коливання штанги повинні бути мінімізовані.  

Крім того, ширина захвату штанги пов’язана з маневреністю машини, 

збільшенням ваги та виникаючими при цьому динамічними перевантаженнями, 

міцністю такої конструкції та ресурсом її роботи тощо.  

Робочу швидкість агрегату 𝑣𝑝 можна представити у вигляді функції 

багатьох аргументів 

𝑣𝑝 = 𝑓(𝑁, Д, Т,… ),      (2) 

де 𝑁 – потужність двигуна енергозасобу на оптимальному режимі; Д – параметр, 

що обмежує максимальну швидкість за критерієм виникнення допустимих 

напружень в елементах конструкції обприскувача при дії динамічних сил; Т – 

технологічний параметр для обмеження робочої швидкості агрегату. 

За аналізом параметра Т  робоча швидкість може бути обмеженою: 

продуктивністю насосної установки обприскувача для забезпечення заданої 

норми виливу робочого препарату; утворенням вихрових потоків позаду штанги, 

що зносять дрібнодисперсні частинки робочого препарату від об’єкту обробки; 

властивостями речовин бакової суміші тощо. 

Параметри Д, Т не є  функціональними залежностями, їх визначають при 

проведенні локальних досліджень. А от визначення робочої швидкості  

𝑣𝑝 = 𝑓(𝑁) піддається раціональному аналізу [2]. Тут встановлюється здатність 

двигуна енергозасобу транспортувати робочу машину. Ватро зауважити, що 

параметри Д і Т функції швидкості (2) мають обмежувальний характер. Робоча 
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швидкість не може перевищувати деякого значення в залежності від вказаних 

параметрів 𝑁, Д, Т,… , виходячи з того, який критерій буде задоволений першим. 

Що стосується коефіцієнта використання часу при роботі обприскувача 𝜏ч, 
то міркування аналогічні. В роботі показано залежності, які визначають даний 

коефіцієнт.  

Висновки 

При визначенні робочої ширини захвату обприскувача основними 

критеріями є: маневреність машини, збільшення коливань штанги, що погіршує 

технологічний процес обприскування, виникнення динамічних сил в каркасах 

секцій штанг, які впливають на ресурс їх роботи та збільшення ваги машини в 

цілому.  

При аналізі робочої швидкості агрегату, було розглянуто основні 

параметри, від яких вона залежить: потужність двигуна енергозасобу – визначає 

максимально допустиму вагу агрегатованої технологічної машини куди входить 

вибір об’єму бака обприскувача, причому максимальна вага обприскувача є 

обмеженою допустимим питомим тиском коліс на ґрунт; виникнення 

допустимих напружень в елементах конструкції обприскувача при дії 

динамічних сил, що впливають на міцність та довговічність конструкції; 

технологічний параметр тощо. 

Подальший розвиток наведеного аналізу параметрів обприскувача 

знаходиться в площині побудови оптимізаційної задачі, де після задоволення 

всіх обмежень вибирається оптимальний параметр. 
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Основним технічним засобом, який використовується у світі при збиранні 

зернових культур, є зернозбиральний комбайн. При збиранні врожаю 

зернозбиральним комбайном послідовно відбувається зрізування хлібостою, 


