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Експериментальні дослідження масової продуктивності та потужності процесу транспортування полімеру шнековим живильником
Мікульонок І.О., д.т.н., проф., Сокольський О.Л., д.т.н., доц.,

Шилович Т.Б., к.т.н., доц., Витвицький В.М., студ.

Національний технічний університет України 
«Київський політехнічний інститут імені Ігоря Сікорського», м. Київ

Перевірено ефективність запропонованого в нашому патенті рішення, коли перед розміщенням знімної циліндричної гільзи в циліндричному каналі корпуса завантажувальної секції екструдера щонайменше на одну з їхніх сполучних циліндричних поверхонь наносять термопасту, що має на меті знизити термічний опір теплопередачі від перероблюваного матеріалу до охолоджувальної води і як наслідок, зменшити її витрату.
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Вступ. Галузь виробництва виробів із полімерів і пластмас є однією з найважливіших галузей промисловості розвинених країн світу. Полімери застосовуються майже в усіх сферах виробництва й споживання, при цьому попит на вироби із полімерів і пластмас з боку провідних галузей економіки стабільно зростає [1-2].
Для перевірки енергоефективності запропонованого рішення, було виконано розрахунок модернізованої конструкції на теплопровідність у модулі Steady Thermal програмного комплексу Ansys [3].

Як граничні умови, було задано конвективний теплообмін всередині робочої камери із температурою 70 °C і коефіцієнтом тепловіддачі 100 Вт/(м2·К), а ззовні корпуса в зоні завантажувальної лійки – температурою 22 °C і коефіцієнтом тепловіддачі 10 Вт/(м2·К) [4]. На рис. 1 наведено отриманий розподіл температур для теплопровідної вставки із термопасти.
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Рисунок 1 – Розподіл температури в разі заповнення кільцевого проміжку циліндра термопастою: а – загальний вигляд конструкції; б – повздовжній розріз конструкції
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 можуть бути розраховані за такими співвідношеннями [5–6]:
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 – константи Ляме, визначені попередньо.

В табл. 1 наведено порівняння розрахункових значень механічних властивостей з літературними даними.

Таблиця 1 – Порівняння розрахункових значень механічних властивостей з літературними даними

	Властивість
	Поточні дані
	[4, 5, 8]

	Модуль Юнга, ГПа
	0,66
	0,6–1,5
	0,8
	0,158–1,103

	Модуль зсуву, ГПа
	0,35
	0,75
	0,37
	0,47

	Коефіцієнт Пуассона
	0,48
	0,43
	0,448
	0,46


Методика проведених досліджень детально висвітлена в [7-8].

Висновки. Отримані значення лежать або в межах літературних даних, або близькі до них, що підтверджує достовірність отриманих результатів. На запропоновану нову конструкцію авторами було отримано патент на корисну модель України [9].
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