
, . 

D 

Функции элементов при ставки мясорубки. 

Взаимодействие элементов при ставки и '. 

эле~ентов надсистемы (РИС.I5 20 21 и табл.14 
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'· з . Гайка давит на решетку в ос.евом направлении. Если давление 

о 

большое - обеспечивается плотное прилегание ножа к решетке и хо

рошее резание продукта, но~елики потери на треаие в режущей пэре 

и трение торца mнeKao корпус, точнее - шайбы о втулку корпуса 

(рис.2О) ~ « . 

. Если давление малое- потеРИ ' на трение уменьшаются, но не 

обеспечИвается прnлегание ножа к решетке и продукт измельчается 

ПЛохо. 
--

BT~2. Гайка -решетка (IБ), . 
~ 

. Га йRа - нож (т). . 

- ' ..., . -Давление СО . стороны гайки приложено к наружному краю решетки, 

а 00 С'1;'оро.ны шаека к ступице ножа, т . е . практически по оси mнeK8 

(рис.~8) • 
Если 'давление '6::>льшое - нож и решетка плотно прижимаются друг 

к другУ, ~o испытывают сильное изгибающее воздействие. При изгибе 

между решеткой и ножом появится зазор и продукт будет плохо ре

заться._ 

Если давление малое - нож и решетка не изгибаются, но и не 

прилегаютnлотно друг к другу. 

ВI.З. Гайка - решетка (IБ), 
==== Гайка - технология изготовле ния (IН). 

в существующей · приставке - выбрано 6дльщое давление со croP~E!Ы 

гайки. Так в руководстве по эксплуатации указано (стр.8): "ЗаВZ1-

тите. до упора гайку •• • в ' правИJ.IШiО собранной приставке В:ЫСТУПCJЩИЙ 
четырехгра,НН:ЫЙ конец mнeKa не должен проворачива ться от руки." 

Толщина решеток значительна - 5 ,0 ... 5,5 мм (рис.24). 
Если .. решетки толстhе, то . они не проги6аютс" от давленzя перА 

рабатываемого продукта и от усилия затяжки гайки, IL1IOTHO прилега т 
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Табmща 14 

Матрица взаимодействий и функций элементов 
гриставки мясорубки и элементов надсистемы 

.. , 

. а) 

:J 
Q) 

"-
н 

• 
i-t 

• 
н 

А 

I . I~ Гайка 

Т .2. Решетка ' 

I.3. Нож 

1 . 4. Шнек 

Т . 5. Шайба 

Т. 6. Корпус . 
T~ 7. Лоток 

Т. 8. ТолкВтель 

электропривод 

, 
Па ре ра ба тывае-
мый п родукт , 

Потреби тель 

Технология 
и зготовления 

элементы . элементы 
надсистемы ПРИС'l'ВВКИ , МЯ'сору6ки 

. ~ 
а 

~ со 
Q) :х: 'о 
Е! ~ Q) ~:sj 
ф о tr: со 
~ ::r: s Е3 

~ :х: 
' 0 

о.. E-I 
О О 
~ ~ • • . • • . 

N ('у') .~ '1") C.D - l:'-• . ' . . • • 
н н н Н . н н 

Б В r д Е Ж И К лм Н 

+ + - - +- + + 

.~ + + + - -- ++ + 

~ + + . - - - + - + 

~+ + + + + + - + 

- - + + -
~+ - + . + - + 

- + + + + 

~ + + + + 

~ + + -

~ - -
" 

~ -
... ~ 

~ 
~ 

. с . 

.' 

: "п р и м е ч 8 Н И е ' : Взаимоде йствие элементов рассма тривалось : 
при подготовке -пр~ставки мясорубки к работе; 
при рабо'те iIриставки ; при . приведении пристав

. RИ в исходное нера боче е состояние; при изго-

. 'l'О~.JНЗ'Нииэлементов приставки-мясорубки. 
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Рис. 38. УСИЛИЯ , де~ствующие. на режущую пару 
СО , СТОРОНЫ гайки и шне:ка 

:~ . 
. . " 

д'-д' 

ПРОДУКТ 

" 7 

Рис.39 . УСИЛИЯ , дейс тву ющие на измеЛЬ,ЧВемый . 
проду:кт . со стороНЪ1 ножа . . 
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к HO&~ И хорошо режут, но такие реше тки ме '1'аллоемкие, их ТРУДНО 

ВЫРУ.6ать по ROНТУРУ,отверс'1'ИЯ удае'1'СЯ ПОЛУЧ8'1'Ь 'l'OльRO сверлением 

и т.д .• . (T.e~ юс ТРУДНО ' ИЗГО1'авливать). 

' . ЕсЛи выполнять решетки тонкими (до 3 мм), ''1'0 можно уменьшить 
TpY.дo~ёMКOCTЬ изготовления (например, штамповать отверстия для про
хода продукта) ,. , но решетки будут прогиба'l'ЬСЯ при работе и плохо 

резать. 

ВI~4.:ГаЙКа - решетка ' (IБ). 
==-- Для повышения ЖеСТКОСТИ решеток они выполняются из инстру
менталь~оЙ стал~ 17 / У8 и ' проходят '1'ермо06ра60тку. При этом они 
получаютсн,чостаточно прочНЬJМИ и жесткими , но ржавеют .• , Из-за КO~ 
розиитупят-ся режущие :кромки отверс'1'ИЙ, ржавчина попадает в пе'ре-

: рабатываемЫй продукт. , 

Если . В1'.ШОЩ'1'Ь решетки иg'" нержавеющей стели, режущие кромки 
не будут разъедэ'1'ЬСЯ коррозией, . .но прочностьи жесткость решеток 
будет меньше, а дефицитнос'l'Ь и стоимость материала выше. 

BI. 5. Гайка.:. реше ТКа (IБ). \ 
~ БУРТИJ< гаЙRИ Ha . II% перекрывает площадь решетки (по факту на 

'I5%,т.к. -в~утренний диамеТ"р ' буртике меньше указанного на чертеже 
на! мм) - (рис.2Z)124). 

BI.6. Гайка - реше'l'ка (IБ). 
"---- Буртик гаЙКи не закрывает лунку ПОД штифт на наружной поверх
ности решетки ~образовавшийся зазор при работе ' брызжет мясной 
сок. 

BI.7 • . ГаЙКа'- нож (IВ) ~ . 
====r. 

НОж.- продукт (ЭЛ) . 

Лопасти ножа выполнены толстыми. При этом они достаточно -
жестди, чтобы не изгиба'l'ЬСЯ ' О'l' УСRJJl.ИЯ за тяжки гайки и обеспечи

вать плотное прилегание режущих кромок к решетке, однако , при вра

щении такие лопасти оказываю'l' на перера6атываемый продукт 6oльmoе 

. давление (рис . 39 ) , закручивают его и отталкивают от . реше1'КИ (Т .е ... · 
. создают усилия, действупцие навстречу уси.л:иям шнека) . . ' , . . Если_ ВIШОЛНИТЬ лопасти ножа тонкими, вредные . усилия с их сro-

роныуменьшатся , .но тонкие лопасти будут изги6аться и нож будет 

IIЛохо ; реза'l':ЬПРОДУ~Т. 
~ :;. ~ " ., 

',' 

ВТ . 8. ' ГаЙR8 ~ нож (IВ) •. 
для повышения жесткости ножи, как и решетки , выполняются из 

инструментальной С'l'аJIИ у'7 ,У8, . которая подвержена ш>ррозии -
ржавчина разъедает и тупит режущие кромки лопастей, попвдает в 

перера6атываемв! продукт. 
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Если делать нежи из нержавеющей стали, режущие .. кромки не 

6удут разъедаться :коррозией, на прачнасть и жес·ткость нажей умень- < 
. ' . ~ 

шится, а дефицитна9ТЬИ ' стоимость материала возрасте,Т. 

ВТ.9. ГаЙRа - шнек ' (!г) " , " 
Гайка . - корпус (IE). ·· 

давление ет гайхи к режущей парепередвется по шнеку и кор.... 

пус:; ПРl'!ставки:, R in.нeдy. прилажеЮ:1 сжимающие усилия; а к ROрпусу -, 

ПРИСТ8ВКИ-- раСТЯГИВЭJ:)Щие. 06а эти элемента 06ладают ' ООJJЬШWtt за
пасем прочнести и не деф:>'рмируются даже при --максимальнам давлении. 

, ,~ 

BT.10. Гайка -- :корпус -(IE) , , 
Гайка ., карпу.С ;.. техналагия . ИЗГО'Т0вления (IH, _6Н). , 

. Осевое перемещение гайки . абеспечиваетсяза счетреэьбы на 
rа'йке и карпусе (М64 х ,2). в сущеСJвующеfi 'приставке ре.зь6а выпелне- .' 

. , . ; ".- , '-' . 

на с бо'льшим .шагом (2 мм). При этомо.на получается сразу в литье, 
_ 'f . ~ 

. на при pa60~e гаЙР'.а О'l'ВOрачивается, уМень~ая затЯжку и ухудшзJ,I 

работу режущей ' пары • . 
Если выпЬ~ить-резь6ус маЛ:ЫМ :ЦIагом, гайка не , будет oi'вopa

чиваться при работе, Щ> получить таКУlOре'Зьбу .13 ЛИi'ье будет 
труднр. " }';" 

BI.11. ГаЙ1\а' - ' корпус ' (IE) ~ .- • • у ..... 

=- Гайка, решеткs;~нож;' ШН8К, Корпус- ·rехнОJ.{ОГЙЯ изгоТовления 
, .' . (Ш, , 2Н, . 3Н, · 4Н, 6Н). : ' 
. Резьба , ' яаROрnусе пр'l'!стЭ13КИ и гайке "садержит 7 .Витков. При 

ссюрке пристав1tИ ~с6ру6КИ, пе.рвые 6: 0.'60 ротов гайКи ' выпо.лНяю~с,g вхо
лостую, а ' СЖ8тие элемен'тов ·происхоДит. :а 1:IредеJIЭХ ' Iю~едних 0,5 
оборота. ' ~ . 

Мно!'о витROВ реЗ'ь6ы .сохранилось ,. по-видимому, с тех по. р, 

когда трудно было абеспечить точны~ . размеры 'корпуса, ПlНе~ ; ' ножа 
и решетки: . о.Тматшие разм~ров этих· деталей .компеНСl'!ро.вала широ
квн гайка , с60льmим чиqлОМ: ВИТROв • . В на с тояще'е время де1а,Ли могу'т 
быть вw,?лНен.ы ·д~сr8То.чно точными и необходимости в такой mироROЙ 
гай:?:е нет. f. " 

131. 12. Гайка - электропривод (IK). 
Ослаблен~е, з~тЯЖRИ гайки при ' работе ' приставки про·и{}ходит за · 

счет электропривода: качения конца. шне:кэ в отверстии Замка, В,ибрз- · 

ции и т.д. 

В1.IЗ. ГайКа - потребитель (JJM). 
Гайка содержит о.дин в~со.кий (I?' мм) выступ ', , выполняющий роль 

упора ,ДЛЯ рук при ее завинчивании ' и отвинчnВниИ •. Такая конструк-



ция выгодно отличается от большинства извес'l'НШС, содержащих мно

го мелких вьютупов, пользоваться которыми не ,так удобно , особен
H~ если руки мокрые и скользкие. 

2. Решетка (рис.24и25). ~. ~ 

в комплект электромясорубки входят три решетки - ~e с КРУГ- . 
лыми отверстиями ф'5мм и ;67мм и одна решет'ка с крупными o-Тверс'1'ИЯ-

\'" 
ми для нареЗЮlI<УQ9.ЧКОВ мяса" бефстроганова и, ГУЛЯШ80• ' 

I -. 
F.I.2. Иэ.мельчать продукт (coBMeCTНj с ножом). ' , , 
PI. 2~' Поддерживать mнеж (служить оIlрой вращения' ~алу mнeкa). 

tII . ' >', " 

FI.2. дозировать измельчаемый продукт (получать RYс~чки фарша 
определенной величины). 

Взаимодействия,;. 

B2.I. Решетка - нож. (2З), 

Решетка, нож - продукт (2Л, ЭЛ). 

Нож мясорубки выполнен с прямолинейнойрежущей К~МROЙ, ко

торая плохо согласована rtо - qюрме с режущей RРОМROЙ круглого 

отверстия решетки ( рис.40). Из-за практичеСRИ ' линейного контакта 
между этими режущими кромками продукт не ' столько ' режется, . сколько 

~ . ' " 

пе редавливается и слипается. 

Если выполнить лопас'lИ ножа серпообразными (рис. 41 ), напри- ' 
ме р, по авт., св. 1f 844050, то резать такой "гильотинный" нож 
будет лучше, но появятся усилия QI и , Q2,О'l'Жимающие продукr в С'1'О-, 

РОНУ либо корпуса приставки, либо вала IIiНeкa (в зависимости от 

направления вращения ножа). ~ти у 'силия приведут . к неиз6е·жному · 

"зарастанию" проходного сечения корпуса , уnлотн~нным продуктом 1'1 

уменьшению' производительности мясорубки. ; 

~ Решетка - нож (2В), , 
Решетка - технология изготовления (2Н). " 
Отдельные участки ножа, вращающегося с ПОСТQЯННОЙ угловой 

скоростью, движутся относительно отверстий в рещетке ," с раз~о'tt 
линейной скоростью. З<fфективность резания в6лизи r,ос~ ; бн~е·тCJI' • . 

, .-' . 

Изве стно авт. св. Н 634786, до которому преддагаетсяуменъ-
,. ' . . 

шать диаметр отверстий в решетке в направлении , ОТ центра ~ пери-

ферии в каЖДОМ .. flоследующем концентричном ряду , на 7 .;;, ' ro%. При 
i 

этом ПОВЫШ8'е'l'Ся однородность состава r"измельченных , продуктов и 

у.лучшаются условия резания, но з8 трудняе'l'ся изготовление решеТQК 
с отверстиями разного диаметра. 

В2.З. Решетка - нож (28). ==== Пов~рхности решетки и ножа, 
шиваю'l'СЯ при ~a60Te не одинаково 

.' 
i ... ". , 

I!РИJI~гаЮiЦИе дру'Г, lt , другу, изна-

- из-эа , повышенноЙ линейной , ' 



.., . 

--- , 

Режущие 
кромки 

Нож 

.. i' Нож 

Рис. 40. Взаимодействие реЖущих кромок прямого НОжа ', 'i 

И отверстия в решетке ' 

Вариант 

,~ 
~tt'l:? ,.I!-'i_ ' 

Рис. 41. Вза имоде~ётвие ' режущих КРОМ(Ж , серпоо 
. , ножа и отв'е рстия в реше.тке ." . 

~ .(.~~: . 
';.-
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скорости ,интенсивнее . истираются периферийнне участки. 

Между прилегающими поверхностями ножа и решетки со временем 
появляются зазоры, увеличивающиеся в направлении от' центра к пе

риферии реrпетки. Такие ' .. зазор~ уХудшают работу режущеЙ пары. 
,< , 

50 

По авт.св. Ji 632392 преддагается ДЛЯ повышения долговечности 
ножа плоскость зато'ЧКИ лезвия ВЫПОЛНЯ,ть кЛ'ицовидной формы с углом 

при вершине клина 6-160. 
В2.4. Решетка - нож (2В). 

. " .---
Нож перекр:ывает 29, ~ площади решетки. При этом в "'мелкой" 

решетке постоянно заслонено 12 отверстий из 32-х," а в "крупной" 
решетке . '":' 6,5 отверстий изI8-ти (рис. 42). .. ' 

Если ВЫПОJIF!ИТЬ лопасти ножа узкими, будет перекрываться мень

ше отверстий в решетке, но лопасти будут ·иЭгибатьёяи нож хуЖе 
резать. 

В2.5. Реш~тка - .нОЖ ",2~), 
, Решетка, нож - продукт(М, ЗЛ). 

Концы , режущих КРОМОК.,ножа при работе не полностью перекры
вают отверстия в решетке, расположенные в'близи оси и ' на перифе
рии ре.шетки. При этом не полностью перереэается , вдавленный в эти 

отверс'Тия · продукт. 

В2.6. Решетка - шнек (2r) , 
Решетка, . mнек - продукт (2л, 4Л). 

давЛение со с'тороны mнеКЭRа продукт осущеСТВЛЯеТСЯ , под 
, углом ~ к поверхности рёшетки(рис.43). Из~за того, что, стенки 
отверстий в решетке не параллелъны вектору нормального д,авления, 
появляеtся вредная с'оставiщкxцая усилий Q, ' прижимающая про,ц.УКТ к ', ' 

'стенкам отверстий, и , увеличивающая потери на трение ' ПРQду.к~8 о . 
, решетку. " 

По авт. св. N. 85?З'5З ' предлагается выполнять отв~рстия 13 вИд~ 
сопел, п.Рогрессивно расширяющихся неJ;10средственно от торцевой 
поверхности решетки, взаимодействующей с ножом. При этом трение 

продукта о решетку уменьшается, но изгот~влеRие таких Отверс.тиЙ 

сильно затрудняется. Дополнительным H~ДOCTaTKOM явлЯет~я невоз:'" 
можнос'l'Ь использовать в работе 06е торцевые поверхности решеm. 

,'. -

В2.? Решетка ... шне 'к (2Г): , 
Диаметр центрального оУ.Верстия в решетке ,8 ММ. для HbpMa~ 

ного выполнения функции "поддерживать вал 'шнекв" диаметр вала и 

цеЦ,трального отверстИЯ 'решетки мог бы быть уменьшен до 6 ММ. ' 

В2.8. Решетка - mнeK , (2Г) , 
Решетка, nШех - продукт (М, 4Л). 
Наружный диаметр mнexa HaI4 мм меньше диаметра решетки 
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, Рететка С крупными 
о тве РС;ТИЯМИ 

Рете тка ' с ме.цкими 
отверстИями 

Дере ра 6а 'l'ЫВЭ~
мнИ продукт , " 
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Р,ис., 45. --i6~~лik ,действующие на продукт 
' 0,0 'стороны Шf!екэ 
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(рис . 20 ). Усилия, действующие на продукт со стороНЪ1 mнeKa, на
правлены под углом к ' боковым стенкам пера:рерийных отверс'rИЙ вре

ше Т,ке, что увеличивает потери ~ на трение продукта о решетку • 
. B2.~. РеII1етка~ ... -корnyс (2Е); === ..' . , , КОРПУС';"" ' технология изготовления (6Н) . 

, Решетку от проворота удерЖ0Взет Ш'1'ифт, УСТЗНОВJIевный на 

:корпусе. Под этот , штифт необходимо ВРУЧНУЮ сверлить отверстие, 
штифты нарезать из проволоки , и ВРУЧНУЮ забивать в корпус. 
В2.IО. Решетка - ,продукт (2Л), 

Решет~ - технология ~зготовЛения (2Н) • 
. Суммарная площадь О'rВерстий для прохода продукта в мелюй 

peт~TKe 27%, . а в крупной 30% (часть этих , отверстий перекрыта но
жом - см. рис.,' 42.). Перерабатываемый продукт при ЭТОМ трудно 
вдаВl1rь 'В ' решетку: требуются большие УСИЛИЯ со стороны шнекз. 

Если отверстия выполнить некруглыми , '1'0 можно при том же 

количестве отверстий увеличить их суммарную площадь (так , напри

мер, nл6щадЙ ' ш~ст.йграН1IЫХ отверстий на Io% больше, чем круглых) , 
НО' ' изготавливать такие отверст.ия в толстых (5,0 - 5,5 мм) решет-
. ках из прочной стали будет трудно. 
В2.II. Р~шетка ~продукт (2Л), 

.. , ' Решетка - технологм 'изготовления (2Н). 

.. Размеры пер~мычёк мещду отверстиями коле6лются в пределах 
'· 0~8 ' ... '4,5 мм ' Б мелкоЙ ,решетКt{ и 2,5 ~ 8,0 мм в круnвой реше тк~. 

Если расположить ,отверстия таким образом, чтобы все пере

МЫЧЕи былй не более 1,0 ... т,5 мм, можно увеличить число отвер
стий, , но 'при этом СНИЗИТС~1fесткость решеток, ''цвозрастет трудо
емкость с~ерления большвхо ч~сла О'rВерст.иЙ. -

\' По аВт. св. J{' 782867 решетку предлагае тся выполнять из труб-
чатых элемэнто13; стяНутых XQMYTOM. Перемнчки между отверстиями 
в такdй решетке могут быть уменьшены, НОROнструкция решетки 

сильно усложнена и не годится-для условий массового производства . 

" В2.I2. Ре,шетка '.,. продукт '?Л), . 

, '~ Решетка - ~ехнология изготовлен'ия , ( 2Н) . 
, ' в комплект электромясорубки входят три решетки - для получе

ния М~JIКОГОИ KPYnН0Гo фарша и кусочков мяса , ДJIЯ беФ9.троганова и 

rуляша (рис.2.4). 
Еслиуведичить число решеток~ то можно расширить диапэзоя 

' ИЗ,мельче'ния, но при эroм увеличатся затрвт:ы на мэтери8JШ и irpy
доемкость изготовления. 

В2 . IЗ. Решетка - продукт (2.1I). 
По roc:r 4025-83 отверстия :в решетRВХ могут быть выполнены 

диаме тром 4,5 и 7мм '- Так как меЛ1tИе отверстия делать труднее, 
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практически ;bce - 'ЗавоДы ~ в , т.ч. : И J1ЗЗ , ЛПЭО "ЭлеI{ТРОСИЛЭ"; И3Гq-
, таВЛИJ3ают решетки s} отверстиями, ~~ММ ~ r,!7wл . ' .. ' 

, ЦелеСООБI:ЭЗНО 6ыл() бы для у.цучшения: условиЙ р'азмещения: , 01'- . 
верстий ДОnYС'1'ИТЬ выполнение их ·· c~ размерами, ОТЛИЧЩDЩИМИСЯ неЗН8~ 

' ЧIi!'1'ельно 0'1' указаннщс в ГОСТе, напр~мер с лю6I:Jми .диаметрамииз ' 
следующих д,Иапв'ЗОНОВ: 0 З ,,8мм~-5,Зrщ, d6 , 8MM ' ~ 7 , 3мм. 

B2'. I4 . РеШ&Тl"а -продукт (2Л), "'< ' 
Pe!I1e'1'K8 - потребитель' (2M)~ ' 

Решетки, особенно с , мелкими отвеРСТИЯМИ"ТРУДНG очище т,ь 
поме pa60T~ 0'1' о'статков переРQ'6аТНЕэемоro прОдукта. , '. 

. . . ,"';-' ,',, ' 
, ~.' 

-.-, 

~:. 

о ~ , ." ~ . ~ ,r,;:) 

V. Н 91 (pf1Q.26 и2i) ' ,' , ("i". ~ " ,' . '~', , 

" ri . з~ Изме~ч;ть(резать) :пр6Дукт' ( COBr.18CT.fIO 'о решетROй) -.,:·е, 
, .. -... .' ' , ,"', 

l'I.З. Дозирова ~р иэ'Мелъ~аемы~ ПРОДУI<Т '(ПОJIУЧQ1;Ь кУсочки ' .' 
, ф?рша определенной вели:q.ЩJu)~ " ,,' \ 

ВзаимодеЙСrEkЩ,; , 
.-

вз. т. Нож -шнек (ЗГ) , ;"'" , 

' Нож ~ реmе'rJ{Э ' (2Б) , 
',' Нож, nШек "'; . ПРОДУК'l" (ЭЛ, 4Л}~ 

Шнек - ЭJIектроп,РИВОД '(4К). 

" 

, . 

Нож выполнен четырехлопаСТI{ЫМ, а шнек -однозаходным~' Поэто- ' , 
му продукт, пе ремещаемый витками шнека , по раз НОМУ. ', .доДае Тся к . 
J)азным..;режущим кромкам' ножа , и э<fфеКttи:ен.ость рез ания · ,~меН:Q.шается" . 

Есди выполнить нож ' с QДНОЙ лопас.ть,Ю t то весь rtРОД УJ:<Т 6удет 
подавать'ся непосре~ственно к режущей1tРОМке, но ' буде ,т трудно ' 
обеспечить МО'1'~ое'.,прилегание . этоЙ режуще.Й кромки крешет,ке иэ .... зв 
цеустойчивости такогоцожа. , 

Если сделв'1'Ь шне~ четыехзаходныы,' то улучшится -подача про
ДУКТВRo всем режущим кромкам ножа, но ,при той же ' мощнос ти элек

тродвигателя, ~:rфидется в несколько раз уменьшить ' число оборотов ', 
,:",' '.' .'. . .. ' . ..,' 

' щнека, что, В, свож> очередь, сильно усложнит редуктор э~ектропри-
, , . 

вода. 

ВЗ.2. ' Нож -' riшек (ЗГ) , 
Нож, ',1>e-mет1Щ, шнек - ДIX?д~T- (2JI, ЭЛ, 4ЛУ. , 
Шнек вдавливае т продукт в реше TR:) . ДлЯ К8чествеННОГQ выпол- .' 

.. ненм этой функции ВИТRИ шнека -, должны доходить до реше'тки, ' точ- ' 
нее" до. режуще й кромки ножа, прилеГ8щей R реше ,тке . Однако ' в " " 
сущеС'1'вующе~ конструкции последний виток шнека зяканчивается~ам ~ 
где начинаетсяступиuв ножаt т~ е. на р.в сотоянии ,7мм 0'1' решетки 
(рис. 35>. " ...... 
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вз.з. Нож - шнек (зг) . 
Нож устанавливае'!'ся на . :КВ8др'а'!'ный конец вал.а mнeKd', который 

Ц перsдает при рабо.те ножу , КРУТЯЩИЙ мОмент. Из-за малыХ размеров 
выступов (:квадрат 8 х 8 мм) в С'!'УПIЩе ножа возникают большие уси
лия; чтобы ЭТИ усилия не разрушили ступицу, ее при~одится , выпол-

Н'ять значительн()Й по толщине и диаметру, е при ., этом ybe-!Iи~ивве'l'СЯ 
материвлоемкость и уменьшается проходное ,сечение рабочей, части ' 

,j. ~ '"", 

корпуса мясорубки. ," 

ВЗ.4. Нож - шнек (зг). 
'. Наружный диаме'l'Р шнекв примерно на 7ММ ., менЬше диаметра " окруж-

насти, описн.ваемоЙ при работе 1tонnами режущих КРОМОк ножа. 

ВЗ.5. Нож - корпус (ЗЕ), 
~ '1"" 

Нож, корпус - ПРОДУКТ (ЗЛ, 6Л). , 
Ребра . корпус а предотвращаю'!' процручивание . ПРОДУRТ8 ЦlНeКOM и 

НОЖОМ. Однвко непосредственно до решетки ребра корпуса не доходят 

на 5-6 мм и не могут qФtект.RВНО преnЯТС'1'~оваТЬ . дрокру~иванию про-
, 0,:(/'"" " . ' 

дукта именно в той зоне, где вращается нож' ,о широкими И'l'олсi'WИ 

лопастями (рис. 20). 

. ' 

ВЗ. 6 . Нож - продукт (ЗJl) , " 

Нож - технология изготовления (зн). 

Нож, кэк и решетка, выполняет функцию "дозировать ФаРш~ 

четыре раза за один оборот ножа его лопасти отре'заютчастички 
' продукта, вдавленные шнеком в отверстил _ реmе'1'~ • . 

Если, .использовать неоколыф но~ей с разным чиоломлопsсте'Й' 

(2, 3, 5 ••• ) , то диапазон измельчения продукта расширится,НО 

при этом значительно увеличатся материальные и T~yдoBыe затрs'1'Н • 
. ~ . 

ВЗ. 7. , Нож - 'r ехнология , изготовления (ЗН). ',: . - . " ',' . . Ножи изготавливаются литьем по выплавляемым моделям: Пр.и 

этом обеспечивают'ся нужные размеры и ф:>рма Ho~a, но. велика тру

доемкость изготовления . 

Если изготавливаТЬ ' ножи~ 60лее производительным опоообом , 
например, холодной штвмповко'й из ЛИС'1'в, не удаетоя получи'!'ь необ
ходимую слоЖную форму лопастей ножа. Горячая штамповка, коroрвя 

может обеспечить форму ножа, является сложным и дqроroс~оящим 

процессом. 

ВЗ.8. Нож - 'l'еХНОЛОГИЯ ,ИЗГО'l'овления (зн) . - Ножи проходят сложную мехsничеокую Обработку: 

.. , 



в) Удаляются остатки литника (на наждачном круге, вручную). 

6) Шлифуются поверхность ступИцы, прилегающая к шнеку, и поверх

ности лопастей, прилегающие к решетке. Работы выполняются на 

. шлифовальном станке, при этом уетановка ноже й на магнитный 
стол станка,переСТЭНРВК8 их и съем после шлифовки выполняюrся 

вручную. 

в) Зато'CПtа передней грани К8ЩДОй лопас'!'и НClЖа ( ручная операция 

на шлиФовальном круге). 

При выполнении операций по пунктам а) и в) е сть опасность 

. получить травму - руки ра.бочего находятся в непосредственной 
\ 

близости от быстровраща~щегося круга. 

~tн6гочисленные попытки применить разнообразные приспособле

.нм для заточки пв.редних граней лопастей улучшали технику безо

пасности , но· резко снижали производительность · и поэ тому в цехе · 

не прижились. В настоящее время ga этой операции постоянно занят 

один рабочий (в · конпе месяца- до 4"':'х человек) , приспособления 

для заi'ОЧКИ не используются·. 

. ,. 

4.- Ш н е к (рис.2S и 29). 

FI.4~ · По~_учатьвращающий момент от электропривода. 
FI.4~3aXBaTblBaTB прОДУКf на входе в рабочую зону корпуса 

приставки. 

PI. 41~ Перемещать продукт к ' режущей паре ( совместно с кор
. · пусом). 

PI.4~V Вдавливать продукт в решетку (совместно с корпусом). 
rI.4~ Вращать нож. 

~~ в з а и м о .ч е й с Т . в· И Я : 

В4. I. Шнек - · шаЙба (4Д), 
Шайба - втулка корпуса (5Е). 

5S 

Диаметр шайбы и диаметр торца шнека равны , хотя максимальный 

диаметр втулки корпуса, о которую шайба трется , меньше на IO мм. 

В4.2·. Шнек - шайба (4д), 
5S Шайб~ - потребитель (5М). 
a~ , Шайба надеВl?ется.на квадратный хвостовик вала , шнека. Являясь 

/ 

~ леrкoсъемной деталью, она часто теряется при сборке-разборке при-

ставки. Без шайбы мясорубка нормально pa60ra TB не может. 

В4.З. Шнек - бункер корпуса (4Е) , . 
Шнек - продукт (4Л). 

Оси бункера и ш.нека практически СОВilадают . - смещение состав-
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Пере раба 'l'ывае
МЫЙ ПРОДУКТ 

Рис.45. Захват перерабатываемого проДУ:кта 
витками шнека в заходной части. 
корпуса 
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.nлет всего 4Мм (рис. 44). -. 
,. Направление ' ЩЩБЧИ -53% продукта " ~ зон~ , I) совпадае т с ню:iрав- , 

лением вращения .витковmне'Ка' , при этом продукт хорошо З,атЯгивает ... 
ся ме,ЖДУ виткам~ , mнe,Kf! ' Y~?% продук~а ' (зо'на 11) ·неПРЭJ3Л8НИ,е ' по .... ,'( 

, дачи не совпадает с gапр~вле·нием. вращен'ия IЩJека; , проду~r, nриэ'том " 

не затягивается мецу витками, а, эне'ргия ПРI1:~О;Ц8РасхЬдуется Н'З ' 
преодоление СИЛ тренм., ' , .- ----

. j 

В4.4. Юнек' - бункер корпуса (4Е), 
Шнек,. бункер корпуса- продукт . (4Л , 6Л) . 

,,' Кусок nIК>дyкTa, c-в060ДНО .ПроходящиЙ в бункер ~ 45мм, не мо
жет сразу поместиться , ме}!Щу витR2ми ~Heкa, - т ; к.- : ра~сстояние ~ежд-у 
R~И напрОтив БУНI}ерэ 2~Зо~ (рие, . 4S'),. При этом' продукт пл6х6 , 
захва'l'ывае'I'СЯ !IЩеком, приходитсясИJtьно давить на него тОл:кате.7tем .. . " .. . '" ","" " . . 

",j. , 

B4.5~ ., Шаек -бункер корпуса- {4В), " ",' 
-' Шнек, '6утсер корпуса._, - продукт (4Л , ,6Л) ~ ,' 

Бункер iropnyca.~ Быполненный в виде - цилШtдрическqй '.t'py6bl , 
, (рис". 3Q), пЛохо со~лаС9ван по qx>PMe со шнекЬм: : цродукт Ъракти~ '> 
чески не попадает в "мертвне" зоны Л кОрпу~а , (рис. 46)~ ,": '".,,-, ",'--

, -ЕCJIИ ВIШОЛJiИ'I'Ь '6унке-р RВ8ДРЭТНЫМ (й.!IИРРЯМФУГОJIЬНЫМХ: в 'С'е'че .. 
' нии, "~ep'1'BHe"' зqnе 'в тьрце Ko'tmyca исчеэнуТ:, -а , ЩIОЩа,дь , (}е ':q~gия'" ," 

бункера ув_еличится болев, чем на 20%. Однако , при , Э'ТОМ. ,Нe9~X:OД!4MO : 
будет обеспечить ' техни~у безопасност и - ' предОтвратить по,падаgт~ 
пальце~ рук в :ЗQНУ 'lЩiекачерез у:величивш~йёя 6Y~Kep. ," ',' -

В4 . 6. ', П1нвК ,~ ' бункер ~о~пуса <4Е') , <'" ", ,' ,-

==== Ш~1еК, бункер , КОРПУ С'а '- продукт (4Л, ' БЛ). ' " ,,' , 
Торец шнекв;',УТО!IJIенв ко 'рпусе ПРИСТ8ВКИ на " Вмм ' по оfньmени~ ' 

~CTe'IJKe _,бункера (рис . 4i') ~ ·Толщина крайнего влтка шавка ,3 Мм'" ' 
шаЙбы:" о ,8 мм. ' Бе ,з ущеРба,' для р-а60ты заходной , :чаСТИ ' КОРПУС8 при

, стввки 'можНосместить,'6ун-Кер в сторону6айорщтнороэвмкв на 4uM; ' 

У136ЛИЧП 'при этом разме ры ра60чl3, Й Ч8стИ " корПуса. , ,., 
" . . -' . 

В4.7. Шнек - ~YHKe,p корпуса . (4Е) , . ; .. 

. Шnек, 6Y~Kep корпус а , ... продукт « 4Л ', . 6Д), 
,: ~ J~lgек '- , электроnр~вод , (4К) , " ' " ," ' 
, , эл'еft'l'РОПР~ОД ' ~ .прQДУ:КТ (9л).. """'. . '", ' '<:' 

Подача т,:р:щукта в'нутрь приставки осуществляе тся ' сбоку." через 

бункер, размещенный ' под ' прямым углом к, корп,усу (рис ~ 20 ) '~ . Такая 
приставка, хорошо сочленяется, с приводом, однако имеет увеличенную ' 

длину ИnЬвышенную материалоемкость. ' , , 
Известна конструкция МЯС,орубitИ,(напримеw; ' в кухонном комбай

не ' "Коме т" ,. rДP) ,Где специалЬДЫЙ '6YHK~P о тсутств,ует ', а е.ГО 
'. 
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функции выполняет сам корпус приставки, открытый с торца и уста- ' 
новленннй вертикально. Подача продукта к mнe:кy в э том СЛУ't,tаеор- , 

ганизована без поворотов t ;nHeK укороч~н до одного витка t пр:истав

ка компактна. Однако , силl.Iо затруднена передача вращения о_т ' 
электропривода, т. к. он может быть присоединен только со , C'TOPOHS ' _
решетки, т.е. т ем местом откуда выходит фарш . Трудно герме тизиро- , 

вать привод, в который ~ожет попадать мясной сок. 

В4.8. 
===== 

Шнек - бункер корпуса (4Е) , 
Шнек, корпус - продукт (4Л, 6Л), 

Продукт - по требитель (IOM). 
По инструкиии рекомендуется продукт перед измельчением HBpe~ ' 

эать мелкими ку сочками. При этом эти отдельные небольшие кусочки 

, - легко затягиваются между витками шнека, но увеЛИЧИБае'l'СЯ трудоём

кость подготовительной ручной работы. 

'.,.-" 

Sз 

0., 

Если подава ть в бункер продукт ' большим куском , трудоемкость -
подготовительной работы уменьши тся, но отделять -маленькие кусочки 

от большого придется шнеку. Вып~лнятьэту работу ' ему трудно f т.к. 
зазор между шнеком и корпус~м значителен (I-4 мм) ,а .,наружная ; 
RРОМКЭ витков закруглена (рис.4'8). Продукт не отреээе~СЯ t 8 ":OT~ 
давливается", на операцию за трачивае,тсЯ много энергий . 

В4.9. Шнек - ребра корпуса (4Е) , 
Шнек, ребра корпуса - продукт (~; 6Л) . ';;'; 

в заходной ча сти корпуса (напротив бункера )проду,кт должен 

про'Никнуть Б поло сть между витками шнека. Этому мещш~ ребра " 
расположенные на внутреЩIей п~верхности ROрпу~а , и ,'приМыкэюrдие 'не-" 
посредственно к виткам (рис. 44) . ' " ,' , 

Если ребра ~e выполнять, то продукт будет ле'гкоrtjюникатi ' в 
Образовавшийся зазор между корпусом и mнеком ' и хорошо э ~хваты

ва т'Ься Битками, но так же легко провора~ива.ться вмеоте со шнеком , 

а не пер~мещаться к режущей паре. 

B4.IO. Шнек - ребра корпуса (4Е), 

Шнек, ребра корпуса - продукт _(4Л, 6Л). : 

На внутренней поверхности рабочей части корпуса выполне Н9 

шесть клиновидных ребер (рис. 30). Между лицевой частью , ка:JIЩОГО 

ребра и ВZ'l'ками шнека с переменным шагом угол со'ставляет 900 
'r~JIЫФ непосредственно у режущеЙ пары (рис . 4 9 ). Имещщ в э той 
зоне практиче скй все усилия со стороны mнeKa направле?ы на nep~

мещею~е продукта вдоль ре бер. В остальных местах угол мецу реб

рами и витками шнвка меньше 900 , при э~ом часть усилий тратится 
• на ненужную работу - смятие продукта (вдавливание. его в ребра) , 

..~ 



а 

.. , . 

I 

~ " 

60 

I - ·:~ . 
-~ i 

~ .. ,-

I 

60 

, 

Рис.48. Вход в рабочую часть КОРПу'са 
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выдавливан.ие сока, повышение температуры продукта . 

B.4 . 1I. Шffек, ре бра корпуса - продукт (4Л, 6Л). 

Высота ре бер на корпусе, предотвращающих прокруч.иванИе про

дукта t в · существующей приставке СОС.Т$ВЛЯет 3 мм по все й длмне 
(рис . 50). ,. · С·:. 

Если выполнить peJSpa боле .е высокими, они буду т лучше уд'ержи- . 
:в а '1'Ь прадукт' о т РРОВОРОТ$ (будут лучшими упорами), но увеличится 
з азор между корпуеом :,и' mнeKoM. Через 'ЭТОТ ~азо'р ПРОДУК1' при ра60- . 
те мясорубки будет "переваливаться" через виткишнека и хуже по

дава ться к , р е:lfущей паре ' и вдавливаться В '. решетку . 

Если выпанитьребра НИЗ'I\ИМИ, уменьшит~, зазор между mнeKoM 

и корпусом и уме ньшитоядоля П~Jдукта, пр~нйкающего чере з зтот 

з аэ.оР , но ' низкие ребра будут хуже удерживать продукт от . РРОВОРО'l'В. 
В4 . I2.Шне~ , pe6~a · К~IЗУ~ ~.- прJДУКТ , (4Л/,6Л). ' . 

Ширzвs:' впадин ' между КЛИНQВЫМИ ребрами на корпусе увеЛИЧИJ;цi ... . 
е ТGЯ от 4 мм взаходной его : части до 2! ммн(З, . В'ыходе ра боч~ й . 
ча сти (рис. 4 9) . 3а счет этого. суммарная ' площадъ зазора между,' ."~' 

, КО рпусом И шнеком увеличиВает,ся. с S~6хЗх4=7~мм2 ~'дo, $;:;::.6хЗх.2I= 
378 М11.2 • Увеличениез~зора ПРИВОДИТК . СНИЖеНию эф:рекiГ~НОСТИ ра
бо ты шнека, . Т. ,к. часть продукта , прон~кает через заЗ9Р и 'не пода
е'тся R режущей паре. Краме TOГ~. , увеличение к;ольцевогр зазора 

ухудшает сжатие продукта .и вдавливание его в ре П1етttУе:'. ,'. , 

• > 

B4. 13. Шнек . ребра корпу(}а '~ ПРQДУКТ (4Л, БЛ) • . 
.• . ОДНQСТОРJННИ» ,З8ЗJР меЖJt,у витками mнeкa и ребрами корпус а · 
рос тавляет G';!мм .{рис. 50). lIлощадь,.ЭТОГО э.аЗора на выходе кор- . , .. 2 . 

. rtyca SЗ =: 1t х d. х ~ ~ 'п' х 42 х I zI32Мм " if.e. 9,5% от . мощади 
ПGперечного сечения корпуса. 

Если уменьшить зазор, увеличиorся эqxrект ивность 'работы mнeкa, 

но усложнится изг~товление деталей tIриставки, например, потре бу-. 
етсямеХ8ниче'СК8Я обрабо тка ребер корпуса и витков шпека, полу

ченных литьем' ПОД ,давлением ИЗ алюr.~иние:Вого сПЛава. 

В4 . I 4 •. 

(;' i 

Вал: швека - втулка корпуса , (4Е) , 

Шнек, корпус- . продукт (4Л, 6Л) ., 

Электропривод .. , црод-укт (9Л). .'",,' 

Хвостовик валаmнека выполнен ~З квадратного пру тка ·сечением 
-~, 8 х :8 мм (рис '. 28 ). вдутренний диаметр втулки корпуса, в Roторой 

враща е",ся хвостовик,' имеет ' размер сыI.r.лм , (рис.зо ). ' Таким Об'ра
~'OM, вал mнeк.a абсолютно 'не соглаСОВ8НnО форме. co .b-ту.дкоЙ шне~. 
При работе через образоjза~щийся зазор МЯСJЮЙ сок ,проника8Т внутрь 
электропривода. 

,. 
. .. 

. I 

I 



В4 .т5. Шнек ~ лоток (41) . Лоток - потре6итель (7М). 

Лоток выполнен съемным (рис.20); это упрощает ' изготовление 
приставки мясору6ки и ее эксплуатацию. Однако при пользовании 

приставкой 6е з лотка по.qвляется возможность попадания рук в ра60-

62. ' 

/~ чую зону шнеRа и получения травмы. 

В4.Т6. Шнек - ТОЛRатель (4И). 
Торец толкателя (элемент Э8.4, рис.36) выполнен плоским; / 

при этом он плохо согласуеТQЯ по форме с цилиндрическим mнeKoM. 

В4 . Т7. Вал шнека - элеRТРОПРИВОД (4К). 
ВТУЛRа выходного колеса редуктора электропривода выполнена 

с квадра тным отверстием. При взаимодействии с хвостовиком шнека 

' . ..,1 она выполняет две функции: центрирует mнeK и передает ему крутя- , 

щий момент. Из-з а плохой центровки квадратноro хвостовика в квад

ратном отверстии ВТУЛRИ приставка мясору6Rа раскачивается ("кива

ет") при ра боте . 

- , 
\ 

\J 

- " 

Если отверстие во втулке и хвостовик шнека выполнить цилиндри

ческими, '1'0 центровка mнeRa улучшится, но нельзя 6удет JIередавать 
крутящий момент . 

В4.Т8. Шнек - продукт (4Л). 

Шнек выполнен с переменным шагом , уменьшающимся в . направлении 

пе ремещения продукта; при этом 06еспечивается сильное сжатие про

дукта ( в 1,6 - 2 раза) перед режущей парой и вдавливание еГО в 
отве рстия реше тки , но со стороны витков (стенок сужающегося "ка

нала " ) действуют усилия, направленные навстречу перемеща:ющ~муся 

npO;nYKTY (рис. 51). 
Если выполнить . шнек с постоянным шагом ("канал" между витка

ми с параллельными СТ8НRами), '1'6 вредных усилий со сторонн стенок 
на продукт не 6удет, но не 6удет' и нео6ходимого сжатия продукта 

перед режущей па рой. 

В4 .Т9. Шнек - продукт (4Л). 
Шнек содержит 60лее трех витков, при ~TOM средняя длина кэ

нала между витками около 300 ММ. Продукт от зоны загрузки до ре
жуще й па ры перемещается медленно - затри 060рота шнека. ~aTpaTЫ 

э не ргии на церемещение невелики. Однако из~за того, что канал · вы

полнен спиральным, сечение его на выходе шнекэмало - S = 120 мм2 
(рис" 52) , что составляет всего 8,6% от поперечного сечения IФрпу
с а ( т .е., сечение канала между витками mнeкa для прохода ПРОДУ~8 

ме ньше ~льцевого зазора между mнeKoM и корпусом приставки (t) -
СМ. В4 . IЗ). 
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Если уменьшить число витков шнека, длина канала между витка

ми сократится , ~ . сечение . к~нала на выходе шнека возраатет, но 

продукт будеТ , перемещаться вдоль корпуса быстро, что, в свою o~e

редь, потребует либо увеличения мощности электропривода, либо 

снижения в несколько раз числа оборотов mнeKa. Оба э ти варианта 

. связаны со -значительным усложнением электропривода . 

В4.20. Швек - продукт, корпус(4Л, 4Е). 
' 1)иток юнека в сечении представляет собой симметричную отно

СИ'l'ельновертикальной оси трапецию с углом между боковыми СТОРО

наМи в 200 (рис.52). При pa60'.re нормальные усилия, дейсrnующие 
на продукт СО стороны передней грани витка mнeKa , направлены под 

. УГЛОМR корпусу приставки, из-за чего возникают усилия Q , вдввли

вающ'и~ " продукт в, Корпус · (рис. 53). 
, --

В4.2I. Шнек - продукт, корпус (4Л, 4Е). 

, Продукт, размещенный между витками шнека, при ра боте удержи

вается от ДP9BOPO~~ ребрами корпуса (рис. 54) . Однако ребра рас
положены только с одной стороны продукта, а с ос тальных трех сто

"' рон продукт враимодействует с вращающимся юнеком ( поверхности А, 

Б. В), ~увлекается им и з,акруЧивается. 
;", ' ПQ авт. св. N: '97'7016 известна конструкция, в ко торой" ••• юнек 
выполнен ПОЛЕМ и имеет неподвижно смонтированный внутри него рабо-

'" . ~ий элемент в форме ' цилиндрического стержня с продольными ребрами". 
При этом продукт от проворота удерживается не только ребрами кор
пуса, но и ребрами, размещенными на неподвижной цилиндрической 

части шнека. К неДОС'.rа'l'кам этой конструкции можно отнести повышен-
" -

НУЮСJ!ОЖНОСТЬ. 

В4.22. · Шнек' - технология изготовления (4Н). 
Шнек изготавливается lЗ алюминиевого сплава литьем 

нием, С . последующей гидропcfйровко Й . При этом не удается 
. острую наружную кромку ВИТ1<ОВ (см . В4. 8) . 

под давле-

получить 

Если протачивать, шнеки по наружному диаметру на токарном 

CTa~K,e, на витках получатся O'C'l'pge КРОМRИ, но трудоемкость изго
товления увеличится. 

В4.23. Шнек - техно'логия изготовления (4Н). 
Шнек изготавливается литьем под давлением. Для тогр, чтобы 

можно было извлечь готовыЙ . mнек, витки в месте разъёма прессформЪJ 

" ВЪJПО.1IНены перпендикулярнЪJМИ ' nЛОСКОСТИ разъёма (рис. 55). Форма 
витков при этом искажае'l'СЯ: через каждые I/2 оБОрота (6 раз по , . 
длине шнека) кaaaJI между ВИ'l'ками сужае тся, что увеличивает сопро
тивление перемещающемуся цдоль ВИТКОВ продукту. 
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Если выполнить витки швека па плавной спиральной линий, 

утолщений на витках в местах разъема прессформы не буде т , т.е. 

66 ' 

не будет и сопротивления продукту за счет местных сужений канала, 

но извлечь такой mнeK из пре ссформы будет невозможно. 

В4.24. Шнек - технология из~ товления (4Н). 
; !-

Утолщения на витках mнeKa . в плоскости разъёма прессформы 

устраняются напильником вручную и только частично. 

Если устранять утолщения на токарном станке, то можно исКЛЮ

чить ручной труд, но протачивать швек с переменным шавом нельзя, 

а ШRек с постоянным шагом не создае т необходимого давления на 

продукт у режущей пары (см. B4.I8). 

5. Ша й б а (рис. 32. и3~) . 

FI.5. Защищать торец mнeKa от истирания о втуЛку кОрпуса (с целью 
предотвращения искажения размеров шнека и попадания алюми

ниевых опилок в перерабатываемый продукт). 

в з ; "'и м о д . е й с т в и я f 
В5. I . . Шайба - продукт (5Л). = .. 

Шайба из нержавеющей стали не загрязняет продукт , 

т авливает'ся из дорогого и дефицитного материма. 

6. К о р n у с (рис. 30 и 31 ) . 

но из1'О-

FI.6: Подавать продукт к шнеку (совместно с лотком и толкателем). 
rI.6~ Предохранять руки 9Т попадания в рабочую зону mнeKa ( СОБ-

местно с лотком). 
ш 

РТ.6. Помогать mнeKY захватывать продукт взаходной части корпуса. 

rI.6~v Перемещать продукт к режущей паре (совместно со шнеком). ' 
PI_6~ Вдавливать продукт в решетку (совместно со шнеком). 
PT.6~' Прижимать нож к решетке (совместно с гайкой, mнeKoM и 

шайбой) • 

, .. 

rI.6~ 06ьединять (удерживать в себе) детали приставки мясорубки._ 
PI.6~MI Крепить привта:вку мясоруБRY к электроприводу_ ' 
PI.6~X Рабо.тать совместно с соковыжималкой и приставК8МИ Д.1IЯ про-

филирования теста и набивки колбасы. 



. .! 

1 ~' . 

Вза и ~ :)~ейс'lТВ И Я: 

B6.I .. Корпус - .лОТОК (61!). 
JIQTOK устанавливается внутр'ьr.oрловины 6уш<ера ( рис . 20 ) , 

'уменьшая проход1юе сечение бункера на ~5% (с ~ 45 мм до .,~ 39мм) • . 

В6 .2! . Корпус· - электр::>приВод (6К). ' ., 
. --:-- Корпус крепится к электро·ПI~ИВОДУ О помощью байонетноro зам
ка • . TE~e со'членение 06еспечивает~ быстрое присоедйне~ие пристав-" 

КИ, но не гарантирует хорощей центровки, что Является одно й из 
.. т " • 

причин "киваншr" прис'таВк.0 пр~ . ра60те. 

B6~. Корпус _. продукт (БJI). 

- гост 4025-8;3 . регламентйрует оптимальное ' ROли.~ество ребер . нз 
вну~ренней поверхности !Фрпус~ щ>иставки: .8 п.pj:rмо-линеЙНых ИЛи 6 
спиралеобразных. . , , 

Если уменьшить, число ребер, тоулучmится удерживание продукта 

от цроворота (каждое рвбро будет ХО,рошимупором), но увеличится 
площадь заЗQ'РЭ между I<Oрпусом ' И шнеком (т . в.nЛОЩадь впадин М62lЩУ 

< ,>- • • 

ребрами корпуса); а это не ПОЗВОJIИ~ эqxpективно сдавливать продукт 
у режущей пары. '_ .' . 

Если увеличить число ребер, ТО за'ЗОР М61iЩУ корпу сом и шнеком 
умвнрши,тся~ ' НО ухудш~тся' удержи:еание продукта от проворота. 

В6 . 4. Корпус - продукт, технология изготовления (6Л, ' 6И) . == . . 
>" дЛя облегчения изготовления корпуса внутреЮiЯЯ часть е го ра-

бочей зоны выполнена конусной ' с · лите йllым ·укЛоном. Однако при этом 
происходит увеличение площади поперечного сечения на -27% ( диаметр 

. корпуса в заходной части - ~ 36мм t а У режущей пары - ~ 42мм) , 
что ' уменьшает необходИмое сжатие продук~а, C0~дaBaeMoe шнекомс 
переменн:ым шагом. 

В6.5. Корпус ~ Т6ХНОЛ~ГИЯ изготовления (6Н). 
===-

Rорпу('} ~ Вl:Щ?лНен В виде од~ой, но" доста тОчно сложн'О Й по tIю,Рме 

детали ; поэтому npecccI:9pмa для изготовлеRИЯ корпуса литьем под 

_ давлением тоже сложна.? и дорогая'. 

, Если въшоJiнить ' корпус раз_ъемным, ' из двух или более частей, . 
. '1'0 можно ·не толъко упростить @.рму ' ROрnyса, но и ВI:ШОJIНИТЬ ее 

6оле'е оптимальной для работы .мясоруБКи. Кроме того, упростится 
конструюuя прессформ . и их эксплуатация. Однако ,такое решение 

. ,~ . 
пршзеде'1' к увеличению числа прессформ и усложнению ' соединенния 

отдельных чаотей корпуса ' между собой и СОС'l'эльн:ыми ДНТ8JIЯМИ 
ПРИС'rавки. 

"-" 



...;.. , 

В6. 6 . Корпус - технология изготовления (6Н) . " ' 
При литье на ко рпусе на стыках прессформы образуется 06JIоЙ. 

Для его удаления необходимо ПОДБе~гать корпус трудоемкой ме~ани- ' 
ческой обработке - на токарном C'r8mte прогонять резьбу, подрезать 

, . 
внутреннюю поверхность бункера и уорец щ>рпуса CQ,\ O'l'opow 6айонет-

. ~ 

ного замка. 

7. Л о т о к ( рис. 34 и35) • 
PI . ? • , Облегчать подачу продукта ' в бункер малого диаметра ( сов

местно с толкателем). , >"'". 

Предотвраща ть попадание рук :е Р~6Qчую ЗОJ1 ' mнекs' (СОВ- , 
ме 'стно с бункером корпуса). ,,' 'i!';ij", ' , , 

РТ . 7~' 

в з а и м о д е й с т 13 И Я : 

В7. I. Лоток, толкатель - электропривод ' (n t , ВК) , 
==- Лото~,толкатель , злектропривод , - потре6g;1тель (~, ал, 9М). 

В электромясорубке mнeK приводится .130 вращение электроприво

дом. Это позволяет не затрачивать мускульную энергию на перера- . 

, 60ТКУ продуктов , как в ручной мясорубке, но зато появ.ляеrс.f! воз

можность получить травму при попадани~ пальцев рук в рабочую , ЗОНУ 

шнека. Чтобы этого не произошло, приходится выполнять бункер очень 

высоким и УЗКИМ, а для 06JIегчения подачи продукта ИСПОЛ~ЗОВ8ТЬ , ло- ", 
, ~ 

ток и толкатель. 
t 

В7 . 2. Лоток - продукт, технология изro товления (7Л , 7Н). '. 
-=== Лоток 06.легчает , подачупродукта внутрь приставки мясорубки; 
выполняя роль большого бункера , однако изготаМИВ,а ть его пршсо
дится на специальных литьевых маmинахи использовать ' дорогую и де

фицитную пищевую пластмассу (полная себестоимость ЛО'!ка ,О ,2,7 руб) • 
Если не делать лоток, , уменьша тся затраты, но уХУДШИТСЯ , УДО6-

с тво пользования . 

" 

8, т о л к а т е л ь ( рис. 36 и 3'} ) . 

FI.8. Досылать продукт в рабочую зону шнеКS. 

в .з ,' ~=- 'и --м 'о д е 'й с '1', В И f :', 
ЕВ . Т. ТОJIК8тель - ' продукт (8JI). 

,>-

Толкатель 06легча'ет подачу продукта в рабочую зону mнeкв , но 
изготавливать ero приходится на спедиальных лиТЬевых мащииах и ис

пользовать дорогую и дефицитную пищевую n.ластмассу (ПОm,Iая себе ,

стоимость ТОЛRВтеля O,II py~.). 



- ;: . 

'" 

в 8. 2. Толка ,.,ель - технология изготовления (00). 
Щ>и литье толка тем на е го торце' (элеме нт э 8.4 t рис. 36 ) 

оБР8зуе~~ся 'l'6хнологичеСКОЕ:; отвеРС'1'ие, КO'l'opoe необходимо УС'1'ра
нит.ь, заnлвЗJIЯЯ ВРУЧНУЮ с поЬ\оЩью<нагретого паяльника .• 
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