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Враховуючи конструктивні особливості малогабаритних шнекових пресів, запро
поновано методику розрахунку тиску в зоні відокремлення олії та каналах запірної ча
стини. Це дає змогу теоретично обґрунтувати геометричні параметри та режими ро
боти шнекового преса, які усувають можливість закупорювання макухи у  запірній ча
стині, або її виходу із значним вмістом олії.
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Постановка проблеми. У сучасних шнекових олійних пресах застосовуються 
різні конструктивні рішення для забезпечення їх ефективної роботи. В методиках 
обґрунтування параметрів основну увагу приділено розрахунку робочого тиску пресу
вання, що залежить від геометричних параметрів шнекового вала та запірної частини. 
Також значну увагу приділено визначенню енергетичних затрат на переробку одиниці 
маси насіння олійних культур або безпосередньо отримання олії.

Застосовуючи різні методи розрахунку параметрів шнекового пресу потрібно вра
ховувати умови збереження якісних показників олії. Теоретичні дослідження робочого 
циклу шнекового олійного пресу не враховують можливості зменшення внутрішніх 
опорів завдяки застосування конструктивних змін. Тому доцільно продовжити удоско
налення методів теоретичного обґрунтувати параметри малогабаритних шнекових олій
них пресів для досягнення їх високої ефективності за малих затрат енергії та отримання 
високоякісного продукту.

Аналіз останніх досліджень і публікацій. В теоретичних дослідженнях Ю.П. 
Кудріна, В.А. Маслікова, А.Ю. Толчинського, Т.А. Дідика вважається, що робочий тиск 
процесу пресування є основним технологічним чинником, який впливає на якісні та кіль
кісні показники роботи шнекового преса. Величина тиску залежить від форми гвинто
вого каналу шнекового вала, його геометричних особливостей [1,2]. Запропоновано ви
раз для визначення тиску в шнековому пресі у функції кількості витків:

де А -  емпіричний коефіцієнт, що характеризує роботу процесу пресування, різний за 
величиною для матеріалів з різними ступенями опору пресуванню і початковими об'є-
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метр шнекового витка; d -  діаметр маточини шнекового витка; S0 -  початковий крок ви
тка; Vo -  об’єм нестискуваної частини матеріалу за умови гранично можливого його ущі
льнення.

Цей вираз не враховує впливу запірної частини на зміну тиску. Тому в роботах 
[З, 4] запропоновано розподіл тиску після шнекового витка визначати з виразу:

Всі параметри, що входять у вираз, мають конкретне значення в будь-якій точці 
після витка. Тобто йде мова про закон зміни загального тиску після останнього витка 
шнекового вала. Розглянутий вираз не дозволяє розрахувати залежність зміни тиску 
вздовж всього шнекового вала.
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У теоретичних дослідженнях [5] представлено вираз для визначення максималь
ного тиску, на який впливає частота обертання шнекового вала, площа отворів для відве
дення макухи, а також об’єм витків шнекового вала:

де р м -  об’ємна маса макухи, кг/м3; V\ -  об’єм, який займає макуха; со -  кутова швид
кість обертання шнекового вала, рад/с; Аотв -  сумарна площа вихідних отворів, м2; / -  
коефіцієнт, який залежить від частоти обертання шнекового вала та коефіцієнта тертя 
суміші частково подрібненого насіння та відтисненої олії; Т]{ -  коефіцієнт, який харак
теризує нерівномірність використання площі вихідних отворів; Ак -  площа перерізу при
кінцевої камери, м2. У розглянутій методиці розрахунку враховано геометричні особли
вості гвинтового каналу, які створюють суттєвий вплив на основні складові переробки 
олієвмісної сировини, зокрема, на продуктивність, вихід олії та енергетичні показники. 
Однак враховуючи запропоновані конструктивні удосконалення [6] потрібно внести 
відповідні зміни у методику розрахунку параметрів малогабаритного шнекового преса.

Мета досліджень. Враховуючи геометричні параметри шнека записати диферен
ціальні рівняння руху олійної сировина по гвинтовому каналі та макухи по каналу запір
ної частини для обґрунтування параметрів малогабаритних шнекових олійних пресів.

Виклад основного матеріалу. Робочий цикл кожного з малогабаритних шнеко
вих олійних пресів містить такі етапи:

перший -  стискання і подрібнення у робочій камері олійної сировини (насіння або 
ж макухи при повторному пресуванні) з одночасним відтисканням олії;

другий -  формування потоку макухи у вхідному кільцевому каналі; 
третій -  переміщення частини потоку макухи в кільцевому вихідному каналі. 
Перший етап робочого циклу преса -  стискання і подрібнення олійної сировини з 

одночасним відтисканням олії -  реалізується у робочій камері (рис. 1), утвореній гвин
товим міжвитковим каналом шнека й циліндричною робочою поверхнею діаметром d i, 
утвореною внутрішньою поверхнею робочого циліндра, дещо подовженою циліндрич
ною поверхнею такого ж діаметра di завантажувальної частини корпуса. Зовнішній діа
метр шнека становить Dul й, нехтуючи зазором між кромками витків шнека та циліндри
чною робочою поверхнею, вважаємо D iu = d i .

Рис. 1 -  Схема для розрахунку першого етапу робочого циклу малогабаритного преса -  стискання і подрібнення олійної 
сировини з одночасним відтисканням олії (переміщення олійної сировини в робочій камері)

Крок витків шнека tB2 (рис. 1), а товщина вершин кромок витків Ік2 . Гвинтовий 
міжвитковий канал шнека утворений тильною стінкою витка висотою, циліндричною 
поверхнею впадин діаметром di , а також робочою циліндричною поверхнею витка
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