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Предприятия осуществляющие переработку масличного сырья, стремятся осуществлять процессы переработки, с высокой степенью механизации работ,  и задача рабочего должна сводится к наблюдению и регулированию производственного процесса. Автоматизация и механизация получения растительного масла обуславливает создание такого станочного оборудования, где все процессы будут регулироваться с одного пульта одним человеком, с использованием средств автоматики.

      Рациональное использования энергетических ресурсов, технологическое оборудование и автоматизация производства растительного масла следует конструировать с учётом следующих общих требований:

I.    Упрощение некоторых деталей и узлов рабочих органов машины, путем  разработки теоретических моделей технологического процесса переработки и оптимального проектирования технологического оборудования;

II.    Оптимизация параметров и  рабочих органов технологического оборудования, на основе критерий оптимизаций учитывающее увеличение производительности машин, уменьшения затрат электроэнергии на единицу продукции, снижения размеров машин, и лучшего использования площадей производственных цехов;

III.   Уменьшение силы трения.  Силы трения можно уменьшить путём сокращения числа промежуточных передач; для этого применяют редукторы и вариаторы с высоким к. п. д.; особенно эффективны они, когда встроены в машину.  

      Наиболее распространенной машиной  осуществляющей отжим масла из масличных семян является шнековый  маслопресс, поэтому основным разрабатываемым и совершенствующим органом является шнековый узел. 

Известно, что объёмная секундная производительность шнека выражается уравнением [1]:
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где:  D- диаметр витка шнека, м;   S- шаг витка;   n- число оборотов шнекового вала, мин
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 - коэффициент заполнения витка.

     Однако в реальных условий работы маслопресса пользоваться этим уравнением нельзя и данное уравнение необходимо скорректировать.
           Известно, шнековый вал имеет переменный диаметр и шаг, что делает проблематичным выбор данных параметров при расчетах.                Вследствие этого необходимо учитывать следующее. Первый виток шнекового вала захватывает строго определённый объём мезги, и который он передает на второй и последующие витки, вследствие этого производительность шнека определяется по первому витку. При расчетах именно его параметры его необходимо вводить в уравнение производительности.

      Коэффициент заполнения имеет различную величину для прессов разных типов и зависит исключительно от конструкции пресса. Вычисленный коэффициент заполнения для пресса  имеет Ψ=0,312.

     Коэффициент заполнения Ψ, показывает какая часть свободного объёма зеерной камеры заполнена мезгой. Для расчета шнековых прессов обычно условно принимают равным 1, т.е. считается свободный объём витка заполнен полностью. Если же свободный объём витка заполнен не полностью, т.е. Ψ <1, что бывает при недостаточном питании пресса, то это влечет за собой отсутствие полного давления. С учетом этих поправок  уравнение (1) перепишется следующим образом:                      

       После преобразования последнего уравнения получаем:

                                            Q =47,1D²З L n(1-Ψ)γ, т/ч                                        (2)

    Проведенные исследования и анализ работ посвященных работе  шнековых маслоотжимных прессов позволяют сделать следующие выводы [2]:

1.    Время прохождения мезги внутри зеерного цилиндра не совпадает с расчётным временем – действительное время прохождения мезги всегда больше рассчитанного.
2. Изменяется форма износа верхней поверхности витков шнекового вала.

      Как показала практика эксплуатации прессов, наибольший износ верхней поверхности витков происходит в той его части, которая обращена непосредственно за ходом мезги. Такая форма износа верхней поверхности витков является результатом перехода части мезги в зазор между внутренней поверхности зеерного цилиндра и витками шнекового вала. Если предположить, что этот износ является не следствием возврата мезги, а результатом увеличения окружной скорости, то износ верхней поверхности витков должен происходить по прямой, согласно прямолинейной зависимости окружной скорости от диаметра. И усиленный износ верхней поверхности витков может быть только за счёт перехода мезги через неё. Кроме того, эта положение подтверждается и теоретический. Если рассматривать виток в верхней поверхности витков которого делит объём, занимаемый мезгой, на две части, то увидим, что справа от витка по ходу  его направления движения  давление, действующее на мезгу, больше, чем слева, т.е. р2>р1.

      Прессуемая мезга, являясь пластичным материалом, стремится при её сжатии  «вылезти» из этого объёма. При этом она устремляется в зазор между верхней поверхности витков и внутренней поверхностью зеерного барабана, назад в сторону загрузочного устройства, а также в свободный центральный угол.

3. Производительность пресса зависит от изменения положения регулировочного устройства.

       Известно, что с изменением положения  регулировочного устройства производительность пресса также изменяется.  Это вызывается тем, что при изменении положения  регулировочного устройства изменяется  величина противодавления, под действием которого мезга переходит через верхней поверхности витков шнекового вала; если противодавление увеличивается,  возрастает давление на мезгу р2; поэтому мезга в большем количестве будет переходить через верхнюю поверхность витков шнекового вала, и, следовательно, питающий виток заберёт меньше мезги и производительность пресса снизится.

4.    Производительность пресса снижается при износе витков.

       Известно, что при длительной эксплуатации маслоотжимного пресса его производительность снижается. Это объясняется тем, что при износе витка зазор между верхней поверхности витков шнекового вала и внутренней поверхностью зеера увеличивается; поэтому увеличивается количество мезги, переходящей через нее.
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