
МОДЕРН13АЦ1Я МЕХАН13МУ ПРЕСУВАННЯ 
ГРАНУЛЯТОРА РОСЛИННИХ ВЩХОД1В

Ялпачик Ф.Ю” канд. техн. наук, проф.， 

Олек(йенко В.О” канд. техн. наук, доц.， 

Петриченко С.В., канд. техн. наук, доц., 
Вершков О.О., канд. техн. наук, доц., 

Червоткша О.О., 1нженер 
Тавршський державный агротехнолопчний ун1верситет

Розвиток KOHCTpyKiiii кшьцевих матриць в1дбуваеться шляхом 
удосконалення геометричних форм вх1дних порожнин ф1льер, зм1ни 
довжини каналу ф1льер, що формуе, i тдвищення м1цност1 матриць за 
рахунок зб1льшення товщини (висоти) перфоровано!' частини 
поперечного nepepi3y матрищ або зб1льшення перфоровано!* каналами 
фшьер частини поперечного nepepi3y юльцевих матриць.

Результаты анал1зу конструкц1й юльцевих матриць св1дчать, що 
найбшьш перспективным е вар1ант матриць, який м1стить таке
поеднання елементш: поверхня контакту матрищ з пресованим 
матер1алом мае бути цил1ндричною з розташуванням канал1в ф1льер 
таким чином, щоб перемички м1ж ними утворювали вигнут1 р1зальш 
ребра i вершини; матриця повинна мати торцев1 поверхн1 контакту з 
пресуючим матер1алом; канали ф1льер повинш мати вх1дну порожнину 
з тв1рною кривол1ншною поверхнею; формувальна порожнина каналу 
мае бути цил1ндричною; вих1дна порожнина каналу ф1льери мае бути 
комб1нованою; матрищ мають бути покрит1 вадними отворами ф1льер 
так, щоо перемички фшьер мали з цилшдричною поверхнею лшшнии 
контакт.

Таблиця -  Строк експлуатац1'1 матриць до npeciB ДГ-1

Д1аметр отвор1в фшьер, мм Ресурс, год
4,7 300... 700
7,7 400... 1000
9,7 900...11 00
12,7 1100...1300
19,0 1300...1400

Терм1н службы зазначених матриць зг1дно з техн1чними 
умовами на виготовлення (ТУ27-082084-77, ТУ27-08-2237-78)
становить 1000 годин, окр1м матриць i3 фшьерами д1аметром 4,7 мм,
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для яких термш служби дор1внюе 500 годин (табл.). Як видно з 
резз，льтат!в аналЬ》， TepMiHy служби матриць, i'x довгов1чн1сть 
недостатня, особливо матриць i3 ф1льерами малих д1аметр1в (4?7 i 7,1 мм).

Довжина ф1льер к1льцев〇1 матрищ разом i3 параметрами 
реолопй пресованого матер1ал}  ̂визначае onip випресз^ванню тращл, i'x 
кришлив1сть i м1цн1сть. Том5^? якщо початков! матер1али мають pi3Hi 
ф1зико-механ1чн1 властивост1? бажано для кожного д1аметра ф1льер 
мати матрищ з двома або трьома р1зними довжинами ф1льер.

Важливим елементом пресз，вальних ролик1в е наявнють на ix 
цил1ндричшй поверхн1 нер1вностей для запоб1гання ковзанню 
пресованого матер1ал}7 по контактних поверхнях. У бшьшоот 
кнуючих констрз’ки^й HepiBHOCii мають форму каналйв рифл1в， що 
прор1зають уздовж цил1ндричних контактних поверхонь. Проте на 
тордях их канали краще мати закритими， щоб запоб1гти витоку 
пресованого Marepiany.

Рисунок -  Прес-гранулятор модернизований: 1 -  корпус;
2 -  траверса; 3 -  затискний гвинт; 4 -  лоток вивантаження; 5 -  приводний 
мехашзм; 6 -  пресувальний ролик комбшований; 7 -  пресувальний ролик 
i3 поздовжшми рифлями; 8 -  матриця; 9 -  привщний вал

Пропонусться зробити HepiBHOCTi цил1ндричних поверхонь у 
форкп цил1ндричних 〇TB〇p iB ， утворених ненаскр1зним рад1альним 
свердл1нням обичайки пресз^вального ролика (рис.， поз. 6). Такий 
ролик мае нижчий коеф1щент тертя пор1вняно з рифленими канавками, 
але зменшуе витискання пресованого матер1алу через T〇pi4 шар》'  Для 
пщвищення зносост1йкост1 на поверхню пресз^вального ролика 
рекомендуеться наплавити шар зносостшкого матер1ал}^ наприклад 
карб1ду вольфраму.
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