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Відомо, що вузол екструдування (пара циліндр-шнек) є одним з найбільш навантажених вузлів агрегату. При екструдуванні цей вузол сприймає великі навантаження і,  в умовах абразивного середовища швидко зношується і агрегат виходить з ладу.Зміна вузлів в цілому вимагає великих матеріальних затрат. Тому з метою підвищення довговічності вузла екструдування (пара циліндр-шнек) в існуючих конструкціях використовують високолеговані сталі з термічною обробкою на максимальну твердість. Але, в екстремальних умовах  експлуатації (t=150-160oC, Р=10 атм., абразивне середовище), вони швидко зношуються.

Близьким до заявленого рішення є конструкція циліндра, в якому  напівкорпуси мають вставки , які з’єднуються з основним металом у вигляді ластівкового хвоста під натягом. Недоліком якого є те, що він не підлягає заміні, і при його зношуванні вузол циліндр-шнек повинен замінюватись вцілому.

Відомі способи відновлення циліндрів і шнеків та підвищення їх зносостійкості, які заключаються в відновленні поверхні шляхом електрозваварювання, електрохімічними методами. Такі способи потребують складного обладнання.

Найбільш  близьким до заявленого способу є спосіб напилення в середовищі вуглекислого газу, але при цьому можуть виникнути такі дефекти, як  нерівномірність ширини і висоти наплавленого валика, пори в наплавленому металі, зменшення опору втомленості наплавлених деталей. Крім того після на плавки потрібна обробка наплавленої  поверхні.

В основу розробки поставлена задача підвищення довговічності та зносостійкості вузла ектрудування.

 Вузол екструдування, що має в своєму складі циліндр секційної конструкці, кожна секція якого складається з двох половинок(напівкорпусів) з'єднаних болтами і шнек, відрізняється тим, що на внутрішній поверхні напівкорпусів вздовж твірної циліндра розташовані прямокутні пази глибиною 3...5 мм в кількості не менше 6, оснащені змінними призматичними вставками прямокутного поперечного перерізу довжиною рівною довжині напівкорпусів і товщиною 7-8 мм, при цьому призматичні вставки кріпляться до напівкорпусів  в пвзах гвинтами, що розташовані на відстані не менше 10 мм  від країв вставк.

Підвищення довговічності та зносостійкості вузла екструдування, включаючи і відновлення його працездатності  заключається в слідуючому:

- при зношуванні шнека його по зовнішньому діаметру шліфують  на максимальну глибину зношування, а необхідний конструктивний допуск в парі шнек-циліндрзабезпечують збільшенням товщини змінних вставок циліндра, яка дорівнює глибині шліфування шнека;

- змінні призматичні вставки виготовляють  з з високовуглецевих сталей 

закалюють на максимальну твердість після попереднього нанесення на зовнішню робочуповерхню комбінованого покриття, що виключає легування поверхні тугоплавкими металами та  послідуюче іонне азотування.           

Застосування запропонованої технології  з різними варіантами  виготовлення напівкорпусів з призматичними вставками  в результаті випробувань показали підвищення зносостійкості вузла екструдування  в 3.5 – 7 раз.
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