
-, Решение задач. Определение сверхэффекта. 

1 . Гайка . 

Непосредственно к гайке относятся ФП2, ФП5, ФП6. , , ФП9, пред­
ложения 2 и 4. 

Ра зрешение ФП2. для I<8чествен~ого выполнения основной ~HK­
ции режущей пары необходимо, 't;iтобы гайка сильно давила на решеr­

ку, однако при этом решетка не должна ' изгибатьоя. _ , 
I'е rnе ние 1, По авт . CB., ]fI 888926 предлагае тоя снабдить гайку 

радиальным ' ребром (или несколькими ребрам~), поджимающим решетRY 
в центральной нерабочей части и не дающим ей прогибаться. для 

свободного выхода фарша между решеткой и ребром Н8ПРОТИ~ отвер- , 
стий в решетке предусмотрен зазор (рис·. 61 ). 

Противоречия ФП5 , ФП6, ФП9 и предложение 2 относятся также к 
решетке и корпусу и будут рассмотрены далее, при анализе других 
противоречий, связанных с этими деталями. . . .-

Предложение 4 будет учтено при окончательной конструктивной 
проработке приставки. 

2! РеШ е Т к а • 
Непосредственно к решетке ' относятся ФПI, ФП2, ФПЗ,ФП4, ФП5, 

ФП6, ФШI, ФПI2, ФПI4, ФIП5, ФШ6, ФШ7, ФПI8, предложения 6 и 8. 
Анализ ФШ. Удовлетворение одного из требований физического 

противоречия - "полностью исключить прижатие ножа к решетке" ..; 
ведет к принципиальномуизменению конструкции, ' Это направление 

буде'!' рассмотрено далее, при функционально-идеальном моделирова-.. 

Ю'IИ (свертывании) конструкции приставки. 

В рамках существующей конструiции ('1'.8. шнековая мясорубка 
с ножом и решеткой) необходимо обеспечить второе требрвание физи­

ческого противоречия - "плотно прижимать нож к решетке tt • Это тре­

бование (фу нкциI9) гайка сейчас выполняет пло:хо~ В зависимости ot , 
затяжки РУЕОЙ, она может прижимать нож к решетке слабо, при ЭТОМ ' 

ре жу щая па ра бу де т ра 60 та ть плохо, или че ре счу р сильн:) , . тогда не­

допустимо возрасту'!' потери на трение. Нужно обеспечить оптималь­

ное, не большое и не малое, прижатие ножа к репiетк&. 

Решение задачи на оптимальное дейсtвие может быть получено 

по стандарту I.I.6 (СС-77 - Система 77-ми стандартов на решение 

некоторых классов изобретательских задач .) . 
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Риq. 61. fайка с -радиальным ребром 
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Рис .• ~2. •. Кр~дление решеТЮ1 увеличенного 
диаметра к КОрпуоу 
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ПрР,длож~ние 22 . (Сохра нена п~дыдущая нуме рация предложвний)~ 

Усилие от гайки к режушей паре передава ть через прvживv. , ус танов-'. 
ле ннvю между шяеRОМ и ножом (a..t. II87880) ,либо между or:o pueM "шве'- ,' 

. кв и корпу сом (а.с. 686764;). либо с.о стороны -на-ружного торца решет­
ки на тяге (а.с .. 686765). ' При э'том гайка МJже( .быть затянута , ДО , 
упора в ROpnyc, ' а пружина буде т а6еепечива·тъ .оптимальное при'Жатие , 
элементов режущей пары друг к друrу. 

Сверхэdфект '(;Э1. Возможность зэ'винчивать гаЙlty до упора в ,с 
корпус ( ПРЕАЛОЖЕ"~Е 22)f10зволяет . разрешить 'противоречие фп5 - выпол­
нить наружный диаметр решетки paBHЫ~ наружному диаметру корпусе 

приставки t а не внутреннему, КВ.к в ' настоящее время (рИо· , 62.). '.: 
При этом буртик гайки, ' прижимающий .решеткУ к корпусу,не будет , 
перекрыватьп.олезн.ой , IIЛ.оЩ8ДИ , 'реше1'КИ (т.е. "той, НВ, котор.ой разме-
щены отв,ерсТия) . . . 

С13ерхэФ:Dект СЭ2. 'Вып'.олнение решетки увеличенного диа'метра 
(СЭI ) п.озв.оляет разрешить против.оречие ФП6 - вып.олнить, штиФт , " 

. пред.о,твращающИй проворот р~пiе тки, НВО т.орцев.ой поверхности к.орпуса 
' (рис;63). При этом может быть учтено предЛожение 7: штифт (или 
другой элемен'!', например, лыскв) М9жет . быть 'выполнен литьем. ' 
Буртик гайки, зэкр~аюrщ,й лунку под штифт, .не будет перекрывать 

, .' 

поле знай площади .реш~тки. 

СЕерхэфfектСЭЗ, Применениепружиiш для поджатия ножа , к ре';' 

шетке (ПРЕАЛОЖЕНИЕ2Z) позволяет разреши'!'ъ противореЧИе ФЦ9 '- BЫnOД-
. нять ре зьбу на ко рпу се и га йке е ' боJ,IЬЩИМ . шагам, ' т. е. таким обра­

зом, чтобы е е МQЖНО было получить, ' В литье • Чтобы гайка самопроиз-. 
вол~но Не отвораЧИВЭJ,Iась при работе, затsi'гивать ее НУЖЦО ДО упо- , 
Ра . Кроме таго, в., э~том случае можно учес,ть предложение , 2' .; выпол:­
н ить резьбу с малн~ числом ВИТ:КОВ (при, неОбхоДимое,ТИ число вит~ов 

. может .БЫть меньше I). . . . 
Све рхэФ-tе кт .: СЭ4 • Ус та НО13ка на сге'йке ' ре бра , поджима ющеГQ ре.,. 

ше тку (решение 1), п.озваJiЯе т разрешить противоречие . ФПЗ - ,выпол­
нитьрешетку тонкой ('1'РлщИНОЙ' 2~3 мм). ' При этом уменьшаются зат- ,,~ 

ра ты на ма 'l'e риал реШЕ) тки ' и ПОЯЕляа тсявоэможность в'ЫПОJЩЯть OT~ . 

верстия в не й штамповкой. . 
СвеDхэg-Фект -СЭ5 . Устранение прогиба реше'тки (решение I ) и 

умеf:lЬpIе ние за. трэ .т на , метериэ.лы (СЭ4) позваляет разрешить проти­

воречие ФП4 ..:. выполнить ре'шеткуиз нержавеющ~й с,тал~ (не такой 

прочной, как инст'рументальная сталь и более . дорогой и дефицитной). 
При ' э том режущие, КРОМJ{И отверстий нв 6.УДJтраз:ьедаться коррозией 

и останутся все время· острыми. " 
Сверхэcfфект 'СЭ6, :Sо~можность' штамповки отВерсти~ в решеТRG · 

(СЭ4 ) позволяет разрешить противоречие ФШI - уменьша ть диаме тр 

о тверс·тиЙ в 'напра~ле нии .от центра к периферии ре шетки. ' При ~'1'OМ 
улучшаются условия резэния продукта иповыmэет<?я ОДfiOродность 

фа рша. 
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Рис . 63. Предотвращение про­
ворота - ' реше тки , 

Рис. 64. Нож с зубчатыми режущими крqмками 

Рис. 65. Дисковый нож 



GвеQхэcIxГект СЭ7. Выполнение решетки тош{Ой (СЭ4) ПО.ЗВОЛЯ6Т 

разрешить противоречи~ ФПI4 - уменьшить потери на трение проДукта 
о решетку и сохранить возможность использовать для работы обе T(~p-:. 

. , 
цевые поверхности решет~и при простоте ее изготовления. 

СвеохэdifJект СЗ8 . Возможность штамповать отверстия в реше'Т~ ~, 
(СЭ4 ) позволяет разрешить Iфотивьречие ФПI6 -выполнять отверстия ' 

. для прохода продукта ~екруглыми (шестигранными, квадратнымйит •. д •. )_. 
При этом облегчается;вдавли~ание проДук'та в реше т;ку • . ' ," 

, . 

Сверхэф$ект СЭ9. Воэможность , штампо,t3ать отверстия в реше'1'.Rв 

(СЭ4) позво~ет разрешить ПРО,т.ивС?реЧИ6 ; ФПI7 - внпоJrнятъ узкие 'пе~­
ремычки между отверстиями (т. е. увеличить число . отверстиЙ). hpи " 
этом облегчается вдавливание .ПРОДУкта- в ' РешетRY. .' 

~ , . 
) . 

Све рхэclфект СЭIО • . Уменьmение ' Затрат на мат'ериал решетки . и 
воЗможность штампов'ать О'l'в'ерстия в ней (СЭ4) позво.7tя8Т разрешить 
противоречие ФПI8 ... изротавливать много решеток' с отв'ерстиями 
разной площади. Пр,и' . ~Toi.4 расширяется диапазон измеЛЪЧеНМПРОДУ·К'l'8. 

..''- .,' . .. . . . ... 

. ПРО'l'иворечия : ФПI2 и ФIП5 относятся . также кножуи ~ шнекУи. 6у..:. " 
дут рассмотренндалее " при анализе другйх противоречий, с~rtзаIШЫХ 

~ . . , . 
.,.' , 

с этиМИ ·де таJIЯМИ. , . _ , ., 
i Предложения 6и 8. 6уд3'l' УЧ'l'~IШ при окончателЬной КQНСТРУt{ТИв­

нойпрорабо~е ~~шетк~. 

·3 " 

" , 
.,' . . ~ ,. '" .. 

3. н о ж " 

Непосредственно к ножу относятся ФПТ, ФП2, ФП7, ФП8, ,'ФПIО, ФШ2, .". 
ФШ3 ,ФЩ9, ФП20, ~П2I, фП22,. ФП23, ,преДJIожения , 5, 9" ,1! ,', I~, I3. 

CJзе рХэcIфект СЭII _ .• Устранение · изгибающих усилий,', дей,ству'Щи~, 
на режущую пэру 'от затяжки гайки ' (решение I) позВоляету.мен:&шИ'i'Р . 
противоречия ФП7 и ФII8 .:.. неСКОЛЬДQ (НIИзить требования к iесткоь'ти . 
лопастей ножа, но не Haмн~гo, Т.К. то~кие .t.rОil8сти из мЯгКо!'С? . ~ате; ~ 
риала начну т изгибаться от . коатаК'l'а ' 'с тверД!:lМ npOдyK'l'OM .• . ~~. ' . 

. ' '.'; .. ' 

.. АНализ фПIО 1 Противореч~еразре,шено системным переходом ':' .. ' 
. предлqжено Объединить: д'Ва оаблеобразных ножа, " ~" ~рот~~6ЦОЛdЖНЫМИ 
направлениями вращений в одну оистему . ''-

ЕещенИе 2. Режущую KPOMI<Y ' .iIOп~стеЙ ножЗвыполН:итъ зубчатоЙ 
(-рис. 6~). . При этЬм грани зубцов получаются ' н~клонными "('1гил:ь­

· о'тиннымИ"). · что улучmaет- резание продукта ,. а · вся :ре~ща'я ',КРОМRЗ .' . 
в целом поЛучается прямолинейной, что исключает .отжим П'РОДУК''r8' 

ВДОЛЪ лопасти. ", ' 

. .. 
. ' 
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Ан~лиз ФШ2. Противоречие раэрешеяо с помощью .двух приемов 

устранения технических противоречий: прющипэ .zфОБЛения и прйнци­

па сфероидальнос~и (см. Альтmуллер r .c~ !ЕорчесТ1ЗО .как точная 

наУR8, -М. : Советское радио, 1979. ', стр. 84 -85), 

Решение 3 .. Лопасти ножа отделить от ступицы. Ре~щие кромки 
-:выполнить в вид~ Д~CKOB (рис, 65 ) , свободно врэщэ:ющихся вокруг, 
своих осей и ПРИНУДИТ,ельно враща'ю~хся вместе со шнеком. За оче т . 
вращения дисков режущие кромки изнашиваются раВНОмерно и между 

ножами и решеткой не образую.ТСЯ зазоры. 

Све~)Эditект СЭI2. Выполнение ножей В виде дисков (решенИе.3) 
тапе ПОЗВО.1fЯет разреlll~ТЬ противоречие ФШО - получить наКЛОН1ше 
("ГИJIЪотинные") режущие кромки, офrегчающие резание rфодуктз ~ , 

> СверхэфГект С3IЗ. Исключея:иеобраЗGваниs: зазора между вра­
щающимис}! дисковыми S:оЖ8МИ И .решеткой за сче 'т трения (решение.3) .·· 
позволяе т уменьшить силу прижа тия, Зл~меn,тов режущей па ры (надри- ' , 
мер, с помощью пруюнw - см.прчд.ложеНие 22) . При этом, - В свою оче редъ, 
несколько усиливаются СЭ4, СЭ5,СЭб, 'СЭ?, СЭ8, СЭ9, СЭIО, C311, ' . 

. GJ3ерх·э(fфект СЭI4," Режущая кромка дискового ножа (решеRие~ ;S) 

в 3,14: раз,в длиннее линейной<'кромкилопастного 'ножа, ' поэтому '.: . 
дисковые ножи БУJJ:iТ меньше · тупиться при работе • . 

СверхэdxDе.ISТ СЭI5, <: о т р и Ц а 'l' е' .JL~ _.Kjl й) 
Выполнение .ножей, Б виДе ДИСКЩЗ, j" ,С'иливает ПРОТИ1зоречие ФШ3, т.к. 

в этом сдучае , буД~т перекрыватъся ,больше отверстий в р~шетке. " 

Анализ ФШЗ. для Кзчес'твенного выполнения 00 НОВ ной функции 
ножа ' необходимо, что6ыего лопасти были mиро~ми, однако при ' 

этом не должн:о . пере-крываться много отверстий Б решетке. 

ПРЕ\4ЛОЖЕн,иЕ 23. Учитнвая",что спосл'едний БИТОК mнeкa TO~ заслоняет " 
. ..• 1". . 

решетку ,можно ,обратитъвред впользу: в 'l'еле витка, f{е~осредст-

венно ПРИМJiКЭЮЩ8мУ к решетке, выполнить углубление t в KO'1'OPO~ и 

поместить лопасть ножа. При этом лопасть может быть mирокой,,- она 

не будет дополнительно закрывать отверстия в реше~~ (РИЬ. 66 ). ' 
Это решение 'аналогично предложению ПО з. с. ~If~ IОдJ7З? ' 

. ..~ 

СверхэфФект T6~ Размещение ножа непосредственно nацрот:ив 

" витка шнека (ПР2МОЖ~It~~ 23) позволяет ' час тично нейтрализова Т:Ь . от'рица-l 
, тельный све рхэф:l)ект I5; т. е ~ "Qгладит.ъ противо'речие "фп!з ДЛЯ дис­

кового нОжа. Хотя такой нож и mйре лопастного, ' НО большую час ть 
ero площади Т8'КЖ8 будет дрикр~а~ть витОк шнеК8 ~' . 
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, QверхэМент 17. Возможность "утопи ть" лопз сть ножа в теле 

витН8 !DR8I<{1 (ЛР~АОЖQниq 23) позволяе т полнос тью ра зреши'1'Ь противоре­
ч ие ФП? ~ выполнять лопасти толстыми . При Э ТОМ нож будет обладать 

, необхоДИМоЙ . жесткостью и не будет изгибаться. 

; Сверхэcfфект 18. Обеспечение повышенной жесткости лопастей 
но.1tЭ (СЭI7 ) позволяет полностью разре шить противоречие ФП8 -
выполнять H01\t из нержавеющей стали (не Т81{ОЙ проч ной, квк ИНСТРУ­

ментальная ) . при этом режущие кромки ножа не буду т ра зъедаться · 

коррозией и останутся все ~ремя острыми, правда, увелича тся за-

тра ты на мв те риал. .' ~ 

С1Зер~эфfект I~. : Выполнение решетки увеличенного диаметра 

(СЭI) по~воляет повысить устойчивость режущей пары, Т.К . реше тка 

жесткозафИКСИРОВ8НЭ гайкой и лишена возможнос ти намоняться . 

Све рхэф[ект 2Q. Повышение уотойчивос ти режущей пары (СЭI9), 

а Taroкe ра .зме ще ние' лопа~ти ножа в теле витка шнека (пред.ложеНИ(l 23) 
либо выполне ние ножа в виде режущих дисков (ре шение 3 ), позволяют 
разреmит~ противоречиеФПI9 - изготавлива ть устойчивые одноло-

. па с тнне ножи (рис. '(7) или выполнять ножи в виде одного режуще го 
диска , прикрепленного непосредственно к последнему витку mнe:кa 

(рис . -(,5) • . " . . .~. 

. . ВОЗМОЖСR в~орой в.ариа'~тразрешен4· противоречия ФШ9 - вы­
полнить i!Ше:к двухэах'одным, а нож двухлопастннм (рис. 63) ,либо 
в ВИД~ дВух режущих дисков, прикрепленных к виткам шнека (рис.69). 
При этом увеличива е тся у стойчивость режущей пары за счет ее сим­

метричности ОТНОСИ'l'елъ~о оси. 

. , 

. 1 В Сверх;ЭblJект 21. . (О .Tr P И Ц оа . т е JI ь н ы й ) 
•• .> ыполнение щнека дБухзаходн.ым (СЭ2 , второй вариант) приводи'!' К · 

усилению недостатков ( см. противоречие ФПI9): необходимос ти нес­

колько увеличить мощность электропривода, либо снизить число 060;" 

ротов шнека t либо у.меньшить шаг ВИ1."ков шнека (ч то , в свою очередь, 

. обострит противоречия фП25 и ФПЗ7). 

Gве'рхэФrект 22 •. Размеще 'ние лопастей в теле витков шнека ~ПРеА.­
I\QЖе.ниэ 2.3) , выполнение их толстыми (СЭ17) ~ и равенство числа ло­
пастеЙ и заходов шнекв _ (СЭ20) позволяет разре шить противоречие 

ФП20 - выполнять отверстие в ступице ножа круглым, а крутящий мо-
мент к его -лопастям пе редавать непосредс твенно от витков шнекв. 

При этом может быть учтено Jlредложение 6 - уменьnшть диаме тр вала 

ШН6ка до 6 мм. 
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Рис.б6. Размещение лопасти ножа 
в теле витка mнека 

ОДНОЛОП8СТНОЙ нож 

Рис . '8. Двухлопастной нож 

д-д 

Последний 
виток одно­
З8ХОДНОГ::> 

шнека 

Лвухзаходный 
mнек 



Обеспечение повышенной жесткоuти лорастей 

ножа (СЭI7) позволяет раз~ешить противоречиеФП2;З - изгота~ли­

В8ТЬ ножи коробчатой формы штамповкой из тонкого (0,8 .r I,5 мм) 
листе (рис. 70) . ПРJi этом ЗЩ1чи,те;r-ьно уменьшается трудоемкооть ' 
из готовления ножей (см. предложении II и I2) и снижаются затраты 

на материал (см. СЭ18). 

Сверхэff'd'1ек'1' 24. Уменьшение затрат на материа.J.l ножа и сни­

жение трудоемкос'ти .его ИЭ~9.~о:вленИЯ (СЭ2З) П~ЭВОЛ8ЮТ разрешить 
противоречие фП22 - изr~тавливать ножи трех типов ~ одно-, двух­

и четырех.лопастными (рис.;-О). 

Против~речие ФП21 относится также к шнеку и будет рассмотре­

но далее вмес те с противоречием ФПI5. 

Предложе ние 5 будет учтено при окончательной конструктивной 
проработ:ке , ножа. 

Предложение IЗ может быть рекоме ндовано к внедрению на оу­

ществующей эле ктромясорубке эмm 30/100-4. 

4. Ш н еJL,. 

Непосредственно :к шне:ку относятся ФП2, ФПI5, ФПI9, ФП2I, 
ФП25, ФП32, ФП36 , ФПЗ6, ФПЗ7, ФПЗ8, ФПЗ9,ФП40, ФП4I,ФП47, пред­
ложения I, 9, 15, 19. 

QверхэфФект 25, Возможность штамповки В , решетке некругЛБХ 

отве рстий (СЭ8) о узкими перемычками (СЭ9), Т.е. облегчение вдав­

ливания продукта в решетку, позволяе т разрешить противоречия ФПI5 

и ФП21 -:- выполнять отверстия в решетке на площади, ограниченной,. 

окружностью, равной по диаметру шнеку в его ВЫХОДНОЙ чаоти. 

Анализ ФП25. В настоящее время расстояние. между витками шне­

ка меньше диаметра бункера. Выполнение шнека двухэаходным (СЭ2I) . 

приводи'!' к дополнительному уменьшению шага витков, при этом yXyд~ 

шается проникновение продукта между витками в заходной части шнека. 

решение 4, Выполнить витки шне:ка в заходной части (напротив 
бункера) узкими и острыми ("ножеобразными"), чтобы продукт ими 

разрезался и легко проникал между витками (рис.?1 ). 

к разным участкам шнека п'ред'ЬЯБЛЯЮТСЯ ПРО1'ивоположные требо­

вания. Так, предложение разместить лопасть ножэ ~ теле витка~~­
лож~~ие~)приводит к необхоДш~ости иметь толсты~ витки. А предло-
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1?~c. 69. Дисковые ножи на 
ДВУХЗ8ХОДНQМ шнеке , 
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Рис .71 . ШнеR с" Н,ожео6ра ЭfjЫ~И" ,О 
ВИТI\Dми-'взаходqо,~ ча,СТ'И ' ,,," 
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~Еие облегчить проникновение продукта между витками (ре шение 4 ) 

приводит К необходимости иметь тонкие "ножеобраэные" витки. Это 

прогиворечие ФП51 (см. ниже') было выявлено в процессе " анализа 

при ~опытке согласовать между собой решения, касающиеся разных 
-

участков шнвка. 

ФПbI. (Сохранена предыдущая нумерация противоречий). 

ВИТКИ шнекв должны быть толстыми, чтобы в них можно было 

разместить лопасти ножа. 

Витки ШН8'Е~ а должны быть ОСТРЫМИ И тонкими, чтобы хорошо З8-

хватывать ПРОДУКТ. 

~хэффект 26. (О т р и Ц а т е л ь н · ы й ) • 
Удовлетворение второго требования физического противоречия 

фП25 - выполнить расстояние между витками в заходной части шнека 

большим - ведет к снижению скорости вращения шне~а,либо R уве­
личению мощности элеКТРОДВИГ8теJI.Я. 

Сверхэффект 27. Выполнение mнeкa о большим шаГОм (СЭ26) 

позволяет разрешить противоречие ФПЗ7 - ИЗГОТ8вливаТI! .. на шнеке 
мало ВИ'l'ков (можно делать меньше одного витка). 

Qдерхэmcrект 28. Возможность получить на шнеке меньше одного 

витка (СЭ27) позволяе т разрешить противоречие ФП40 - выполнить 

разъем в пре ссформе в - плоскости, перпендикулярной ООИ ~HeKa. При 

этом в ЛЕтье получают~ витки нужной формы, без искажений, а го- . 

товая деталь легко удаляется из прессформн. На торце mнeKa, пря­

мо в литье, может быть получена кольцевая канавка под шайбу (ом. 

предложение I5). 

Анализ фп36. В рамках существующей КОНСТРУКЦИИ необходимо 

обеспечить сжа тие ПРОДУRта перед режущей парой д.лs! эфJJеRТИВНОГО 

в 8вливания его в отверстия решеТRИ. для этого необходимо удов- ­

летворить_одно из требований ФПЗ6 - выполнить шнеR с переменным 

шагом, а точнее - шнек с пере менной по сечению канавкой между 

витками. 

Решение 5. Выполнить рабочую и тыльную части витка шнека с 
ПОСТОЯННЫМИ, но отличающимися друг от друга шагами, причем шаг по 
рабочей части витка должен быть большим, чем шаг по тыльной части 

витка (рис. 72. ). При этом се~ени~ каждого витка mнeкa постепенно 
увеличивается, а сечение канавки между витками - уменьшается. 

I 
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Рис. i't . Шнек о увеличивающейся 'l'ол:щиной 
витка (уменьmающимся сече нпем 
KaHaB~ ~~ ВИТRgми) 
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Рис. 73. Составной корпус с прЯмоуголЬным 
бункером- ~,' 
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QверхэФфект 29. Выполнение рабочей и тыльной части витка 

шнека с постоянными (хотя и ра зличными) шагами (ре ше ние 5) по зво­
ляет рэзрешить прdтиворечие ФП4I - протачива ть шне к на токарном 

станке. При рабо те такого шнека происходит необходимое сдавливание 

продукта за счет сужения ~анавки между витками. 

Сверхэф;J;ект 30. Возможнос ть протачивать шнек на токарном 
станке по боковым сторонам витков (СЭ29) позволяет разрешить про­

тиворечие ФПЗ9 - протачивать шнек и по наружному диаме тру . чтобы 

получить острые кромки на витках, позволяющие предварительно из­

мельчать продукт. 

Сверхщtфект 31. Выполнение рабочеЙ и тыльной части витков о 

р~зныuи шагами ( решение 5) позволяет разрешить противоречие ФПБI­
получать в з'аходной части шне ка тонкие витки, а на выходе - толс­

тые. 

Противоречия ФП32, ФП3:5, ФП38, ФП47 относятся также к корпу­

су и приводу и будут рассмотрены . двлее, при анализе других проти­

воречий, с$язанных с этими элементами. 

Предложения 1 и 19 будут учтены при окончательной конструк­
тивной riроработке mнeкв. 

5. m а й 6 а « 

НепосреДС'fвенно к шай6е относятся предложения 14, 15, I8 и 20. 
Предложения 14, 18 и 20 могут 6ыть рекомендованы к внедрению на 
существующей электромясорубке, причем по предложе ниям 14 и 20 эко­

номится нержавеющая сталь, а по предложению I8 о тпадае т необходи­
мость изготовления массивных латунных втулрк в корпу се прис тавки. 

6. к о р n у с , 

Непосредственно к корпусу относятся противоречия ФП9. ФП24, 

ФП26 , фП27' " ФП29, Фпзо, ФП3I. , ФП32 , ФП38, ФП42, ФП4З , ФП44, ФП45 , 
ФП46 и предложения I, 2, 3, 7 , 10, 16" I7, I8. 

Анализ ФП24. В настоящее время форма 6ункера и его положэ­

ние относительно корпуса определяются не оптимальными условиями ра­

боты, а технологией изготовления. Удовле твори ть· тре60вание проти­

воречия "сместить бункер в 60К относительно корпуса " отливая цeJIЪ­

ную де таль невозможно. 
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Pe~eRge · 6. Выполнить корпус разъемным, состоящим из двух 
саМОС'rоятелышх частей ~ заходной (с БУН1Сером} и ра60чей (е режу­
щей парой). Шнек, расположеннЬJЙ в обеих частях, ' О.6ъе диня е т сос­

тавной корпус в единое целое. 

СвеgХЭ\IФект 32. Выполнение Ropnyca COCT8B'HЬJM (решение 6) 
• 

позволяет разрешить ri'рОТ.0Воречие фП26 - выполнить бункер квадрат-

ным или прямоугольным в сече нии (рис.75). Форму новой прис·тавки 
необходи.\ю согласоват'ь с вmrnтэ. 

СверхэcIiГект 33. Выполнение 1Сорпу са составным (решение 6), 

95 

а бункера - квадратным или прямоугольНЬJМ ' В сечении (СЭЗ2) позволяет 

разрещить П90тиворечие фП29 - соединить бункер . с t<OPnYCOM плавно 
СУЖ8ющимся перехоД.fWМ каналом, в котором отсутствуют ребра. ' В ROH­
де канала . выполнить ОДНО большое ребро (хорошо предотвр~щающее 

прокручивание продукта), которое може т являться продолжен~ем отен­

ки бункера (рис. 74). , 

еверхэф[ект 34. Выполнение заходной части корпуса в ВйДе 
гладкого, плавно сужающегося канала с одним большим ребром в кон­

це (СЭ33) по~воляет разрешить противоречие ФП42 - удо~летворить 

оба требования этого противоречия. 

Сверхэффект 35. Выполнение корпуса COCTaBRЬJM (Решение 6) 
позволяет разрешить противоречие ФП44 - удовлетвор~тъ требование, 

альтернативное принятому J3 настоящее время. Хотя для и'ЗГОТО~JIения 
корпуса и понадобятся две nрессформы, однако они буд:lТ значитель­

но ПР0ще и дешевле, чем существующая. При окончатеЛЬной KOHCTPYK~ 

тивной проработке корпуса необходимо предложить достаточно ПРОQ'тое 
и точное соединение двух частей корпуса. 

СЕе охэcIiЬект 36, Выполнение корпуса составным (решение 6) 'по­
зволяе т разрешить противоречие ФП45 - сохранить .способ изготовле­

ния корпуса литьем под давлением, но разъемы в прессформах выпел .... 
нить , по . линии_сочленения частей корпуса. При этом КРУnRЬJЙ облой , 

легко удаляе тся, а маЛЬJЙ не мешает. 

"". GверХ~ФфеRТ 37. Выполнение раЗъема в прессформе для лттъя 

рабочей части корпуса по линии сочленения , частей составного кор- ­

пуса (СЭ36) , поэволяет разрешить противоречие фпзо - выполнять 

р,ебра на входе в рабочую часть высокими, чтобы ОНИ хорошо предотвра­

щали прокручивание продукта. А HaBЬJxoдe рабочей чаоти выполнять 

ребра низкими, чтобы уменьшить зазор между корпусом и шнеком 

(рис. ?5). 

I 
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Рис . 75 . Рабочая часть корпус а приставк.и 
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Свеохэd:фeкт 38. Выполнение корпуса сост.авным (решение 6) 

позволяет разрешить- противоречие ФП42 Д.1!Ji ра бочей части корпуса -
на входе в рабочую часть выполнять мало ребер (I.;.4 шт.), а на ВЫ­

ходе рабоче й части - много (&16 шт.) - (рис. 76 ). 

CJзерхэ@;еЕТ 39. Выполнение разъема в прессформе для литья 

рабрчей ча:сти корпуса по линии сочленения частей РОСТ8ВНОГО кор­

пуса (С3.36) позволяет разрешить противоречие ФП43 - выполнять ра­

бочую часть с обратным конусом, Т.е. су жающуюся к режущей паре 

'(Рис.?5) . 

Gвеохэффект 40. Выполнение рабочей части корпуса сужающейся 

в направлении к режуще й паре (С339)' частияно компенсирует отрица­
телъный сверхэqфект СЭ2I и усиливает С329. - необходимое сжа тие 

. продукта может быть по~че~о не за счет шнека с сильно уменьшаю­
щ.имся шагом, а за счет сужающегося корпуса. 

, Све охаМеЕТ 4I. Выполнение рабочей части корпуса в виде ' су -
жающегося конуса (С339), ребер на корпусе, уме ньmа ющихся по высо-

те (С337) и с увеличивающимея числом (С338) позволяет разре шить 
противоречие ФП3I - выполнять СпиРальные ребра, не ухудшающие 

раБQТУ шнеIW (рис.1?) .. 

QвеохэфФект 42. Выполнение рабочей части корпуса в виде су­

жэЮщегося конуса (СЭ39) с ребрами, уменьшающимися по высоте (СЭ37) 
и с УБ~личивающимся числом (С338), а также протачивание шнека по 

наружному диаметру (С330) позволяют разрешить противоречие ФП32 -
,оставить между витками шнека и ребрами корпуса большой зазор (по­

рядка 1мм). При этом нет необходимости вводить механическую обра­

ботДУ ребер после литья. 

Анализ ФПЗ8. В настоящее время витки шнека отливаются зацело 

с центральной цилиндрической частью. ПРИ этом проще изготовление, 

но увеличивае'РСЯ возможность закручивания продукта шпеком. 
, -..; 

~ ПреДЛQжение 24, 
Внполнитьmнек в виде спирального витка, вращающегосл вокруг Н8-

щ>движной центральной части, содержащей продольные ребра (напри-
. -, 

мер, по авт.СВ. ~ 97~OI6). 
. ~A~3BO~~T 

, Q:верхэifфект 43. Выполнение mнeкa в виде сrшрального витка, 

вращающеГОQЯ вокруг неподВИЖНОЙ центраЛfНОЙ части (предложение 24) 
еще одним способом разрешить противоречие ФШ - использовать 

вместо специальной пружины опиральанй виток mнeкa t придав ему 

пружиннне СВОЙС'l'ва • . 
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Противоречия фП27 и ФП46 относятся также к электроприводу и 

лотку и буд:iТ paccMorpeИbl далее. 

Предложения 1, З, 10, и 16 будут учтены при окончаrельной 
консrРУRrивной Пlюраоотке к{)рnyса .'. 

Предложею~е '. I7 може т быть рекомендовано к 13недрению на су­

ществующей Sлектромясорубке. 

7 _ . Л О Т О R • 

Непосредртвенно к лотку относятся противоречия ФП2?, ФПЗЗ, 

ФП46, ФП48, предложа ние 21 . 
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'. Сверхэф:феR'l' 44. Выполнение корпуса COCT8BHblM J со СТЫЕОМ 

f .. 

а 

' .. 

непосредствеkно по передней сте нке бункера, (ре шение 6) позво­
ляеr разрешить противоречие ФП27 - выполнять бункер съемным, 
. . . 
присоединяемым к корпусу при сборке приставки . В эrом случае 

буШ\ерможет быть изготовлен из пластмассы . При оконча тельной 
консrруктивной проработке необходимо преду смотреть такое соеди­

нение бункера . С корпусом, которое делало быС5унке р несъемным 

при работе . мясорубки (см. СЗЗS). 

Второе требование ПРQтиворечия фII27 - "выполнять корпус без 

спеДИБЛЪНОГО бункера" - может быть обеспече но , например, при 
вертикаЛьном расположении шнека, когда роль бункера выполняе т 

сам несколько удлиненный корпус. Такое решение может быть пер­
спективН'ым для универсальных кухонных машин с мощным МНОГОСКО­

ростным приводом. Подробно это направление в раМI<ЭХ ФСА по элек­

тромясорубке не рассматривалось . 

Gверхэффект 45. Возможнос ть выполнять бункер съемным (СЭ44) 

позволяет разрешить противоречие ФПЗЗ - выпо~qять из пластмассы 

бункер задело с лотком, который все равно предусмотрен для элек­

'1'ромясорубки. При этом автоматически учитывается предложение 2I. 

~ерхэtфект 46. Выполнение съемного бункера зацело с лот­

ком (СЭ45) позволяет удовле .ТВОРИТЬ одно ИЗ требований противоре­

чия ФП46 - выполнять бункер корпуса высоким и узким, т. е. исклю­

чающим попадание рук в рабочую зону шнекэ • 

. СверхэФфект 47. Выполнение съемного бункера зацело с лот­

ком (СЭ45.) позволяе т уловле творить одно из тре'бований противоре­

чjW ФП48 - име~ь в комплекте специальный лоток, облегчающий пода-

. чу продукта к шнеку через высо~й и узкий бункер . . 
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. Непосредственно к толкателю о;нЬс.яТсн ФПЗ4, ФП49, ФП50 • 

. ' С;эерхэ@'еКТ"'48; Выполн~ние бую(ерв составного корпуса прямо­
:~'- уголыtым в се;:iении(СЭЗ2) ПОЗВОJJ;Яе .r разрешить против)речие ФПЗ4 -
" , ,_ . " выполнять торец ТОJIК8теля не' плоским, а фигурнн~~ (Рис.?8). При 

') :э'Гом продукт будет лучше подаваться квиткам шнекв. 

, " 

Gверхэфfект ' 49. Выполнение' бункера высоким и узким (СЭ46) 
-'позволяет уДQвлетворить одно из требований противоречия· ФП49 - в 
· кЬмnлекте Э.JJвКТРОмЯСоруб~И имет~ специальный ТОЛRБтвль, облегчающий 
пЬдачу продукта .. к шнеRУ. 

днализ ФП50. Так 1{Вк по 'результатам анализа в комплекте Э.1Iек­

т·ромясору6ки предусмотрен толкаrель для подачи продукта (СЭ49) " 8 

И'зготаВЛИВ8ТЬ его проще всегО мет()доt,4 . экструэии, ТО необходимо 

, устранить неДОСТ8 .ТОК этой технологии ~ убрать отверстие на торче ' 

толкателя. 

", ' Предложение?:). а) nеренес~и отверстие на противоположныЙ торец 
ТОЛК8теляи закрывать еГо специаЛЬНОЙ плаотмв,~~овой про6коЙ. 

6) эаплавлятьотверстие на торце толка'теля с помоЩью пРиспосо6леnия. 

9 Эле кт Р'· О ' Ц р Й в о д , 
. " , 

He119cpeДCTBe~o R~Л~КТРОПР~ОДу' . ОТНОС~Т,ея ФПЗ5, ФП47 , ПР!'д: .' 
' JЩже аие 3. . ~ 

Свв рхэс1Фект-50. ВНПО.1Iнение , отверстия в ступице ножа KPYГ.1IblМ 
. '. 

(СЭ22) по~:е .оляе т. раэреmить противоречие ФП35. -ВНПОJltIЯ'rь веоь вал 

щнеI\З циЛ~ндри.qеСRИМ и ТОЛ:Ько C8~ кончик ХВОСТОВИка : квадратным 
или С J,шс'ками (рис. 79). При '.:ЭТо.М вал' будет хорошо центрироваться 

· и riередэ-ва'ть ~ крутяЩий 'MOMeHT~ , '- . 
Доiюл.нительным преимуществом будет снижение .. т-руДоеМRОСТИ 

~ •• ,. • • L " . • 

изготовления укороченногр ~адраТНОГС?ОТБерстия ввнходном колесе 

'. peДYRTop8. 

,. Сверхэ<fФект 5I. Внполнение mнeкв с60ЛЬЩИМ шагом (СЭ26) . ~ . 
М~ЛЫМ числом витков (GЭ27) ПОЗВQляет удовлетвор~ть требование 

противоречия фI147 t 8ЛЪ',t'ернативное существующему в нас тояще"8· время -
· nрименить такой шне 'к в НИЭКОО60рот.ннхмясОрубках с:· ручннм приво.- · 
дом ' (при необходимости можно снабди~ь ручную мясору6RY простым . . . 

- - одноступенчэ тнм редУКТОРОМ, понижэющИм число оборото~ шнем до ~ 

20;'40 Об/мин). 
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Рис.19. Соединение выходного колес..а ". 
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Све рхэmгеrsт 52. ' Вып~лне ние мясорубки с н и зкооборотным руч­

ннм ПРИВОДОМ ( СЭ5I ) позволяет удовле твори ть тре ~ование ПРОТИЕоре­

чия ФП46 - выполнять бункер НИЗ:КИМ , и широким . При , .э ~ом можно по­

давать продукт непосредственно к шнеку , руками • 
. ... ' 

CJ3еРХэcfфект 53. Выполнение ш~рокого И, НИЗRdГО бу нке ра НВ. 

корпусе приставки(СЭ52) позволяет удовлетворить требования про­
тиворечий ФП48 и ФП49 - исключить . иЗ ю:)Мпле~та ' мясорубки лоток ' • . , 
толкатель. чт<? уменьшит материальные за траты. 

, , 

СВ~.Qхэффект 54. Исключение из комплекта МЯQоруБI\И лотка И 

толкателя позволяет не разрешатьпро 'rиворечие фп{ю. Оборудование 
на KOTOPQM иэгоr8вл~ались .эти , детали, ' высвобождаетоя . ,'; 

Пред.ложение ' З· буде,т учтено при окончатеJJЬНОЙ, КОНОТРУКТИВНОЙ, 

проработке прйвода' и корпуса прист~вк~. ". ' , 

10. Перерабатываемый ·ПРQдУЕТ. 

Непосредственно -К продукту Относится ФII2,8. 

, Сверхэ<bl?ект 55~ ... < О т .Р и' Ц , а те л ь Н, ~ Й ' ) • 

Выполне.ние · на входе в рабочую часть корпуса - малого числа (С338) 
, .' 

высоких (СЭЗ7) ребер увеЛИЧИВ88Т ~азор между корпусом и 'шнаком И, 

несмотря на выполнение шнека с острыми кромками на ватках (СЗЗО) J . . : . 
не позволяетпро:водить предварителы{ое измельчение ПРОДУКТ8. 

АflЗЛИЗ , с:верхэфf>eкта сэ55 DО,эволяе'l'сфОРМУЛИр6J3ать противоре­
чие ФП52. 

ФП52. , Зазор между корпусом и шнеком на входе :в рабочую 

час ть КО.рпуоа должен быть большим, чтобы можно. было получить вы- , 
сокие ребра. 

ЗаЗОР между корпусом и острыми витками шнека на входе 

в рабочую часть корпуса должен быть ма,Лым, чтобы МОЖНО б~ЛО пр.ово- , ' 
ди':!'ь . предвsрительное измельчение продукта непосредственно :в мясо­

рубке. 

", 

Pe rneaze 7~ .Между эаХОдRоtСи рабрчей частями корпуса., в плос-
кости сочленения этих частей, Уdтанов.ить тонкую (1-2 мм) пере го:" 

, род.ку с отверстием ," БQJIЬШИМ диаме тра шнека на величину минимально~ 
го зазорэ~ ЭТО . позволит получить необходимый малый зазор , между 

, шнеком и корпу сом на входе в его рабочую часть (p~1C. 80). ,.' 
" 

, ' 

. ~'.' 



Сверхэс1хЪект 56. Возможность предварительног::> 2змельче ­
нил продукта на входе в рабочую часть корпу са (ре @8 н?е 7) по­
зволяет удов:летворить требование противоречия ФП2S - подэвать ­

продукт в бункер большим куском. При этом значителъ,::lО уменьша­
ется трудоёмкость ПQдrотовительной работы. 

~ . ' . 

Противоречие ФШ4 можно ра зрешить, е сли изготовить реше тку 

тонкой (СЭ7). Однако для существующей мясорубки внедре ние э того 

предложения связано со знач и тельными конструктивными измене ния­

ми - необходимостью применять гаЙRУ - С радиальным ре бром (ре ше­

'ние 1 - ФП2), устанавлива ть пружину, поджимающу ю НОЕ к реше тке 

(предложение 22 - ФШ), выполнять решетку увеличенного диамет­

ра (СЭI - ФПб), Иqменять КОНСТРУIЩИЮ резьбы на га йке (СЭЗ -
ФП9) ' и т.д. 

. Представляет интерес разрешение ФПI4 для су ще с твующей 

1, толс той ре ше тки • 
. :Ан~лиз ФШ4. для удовлетворения требований "реше тку легко 

. и зготавлива'L'Ь". и "в решетке используются обе торцевые поверх­

НОСТИ" необходимо, чтобы стенки отверстий были па раллельным.и . 

, А для удовле творения требования "в реше тке отсу тствуют поте ри 
~ 
-.;J на вдавливание продукта в стенки отве рстий" необходимо, чтобы 

ЭТИ стеЩ\и были перпе ндикулярными рабочей поверхности последне­

го витка шнекэ. 

Реше ние 8.' Выполнить цилиндрич еские отверс тия ( т .е . отве р­

с тия с па раллельными стенками ) наКЛ()ННЬНАИ по о тноше нию J{ торце­

вым поверхностям решетки. Угол наКАтна выбрать равным 900 - ol , 
где ol- угол подъема после ДНJГО витка ШН8 ка ( рис.81 ) . При э rом 
буду т ислючены 1: Tep~ на вдавливание продукта в с тент-си отвер-

. с тий , а также .. улучша т .... ся у словия его измельчения за сче т умень­

шения угла ре зания реше тки , который равен углу ре зания ножа и 

раве н 900_ 0/, .• 

~'". ~~ 

,~ · Б настоящее время отверстия в реше тках сверлятся на двух 

, ГРОМОЗДК,их .. (высота - 2м , диаметр ,- 4 , 5м) и дорогих (свыше 25 
Tы • • рублей кв'ЖДый) агрегатных с та нках-полуавтоматах. Учитывая 

увеличение программы выпуска электроr/JIсорубок к 1991 году пре­
ДУ СМ8'l'РИВ!1ется установка в цехе еще двух агрега тных стант<ов . 

'. Больщие га .б~ритН с танков объясняются необходимостью разме­
. ", щеНИЯJ'шести многошпиндельных сверлильных головок. В свою оче­

редь так много головок требуется потомУ, что из-за ограниченных 
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Рис. 8I. Реше тка с наклонными 
о .тве рс ти.нми 
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размеров решетки не удае тся сверлить OДН~Bpe MeHHO одной головкой 

более 2-3 ОТRерс тиЙ. 
В СССР в настояще-е время выпуска ют бытовые мясорубки - руч­

ные и электрические - около 30 предприятий. Все они BblHyw~e Hbl 

' либо зака зывать arrer aTHHe станки, аfIалогичные описэ нным, либо 
сверлить , отверстия в решетках вручную, что очень трудоемко. 

к све рлильным головкам агрега тных ставков предъявляются про-

, ти~оречивые требова ния. Так, если в них установить не боле е 2-3 
шиинделей, то удается разместить их на близком расс тоянии друг 

от друга, но при этом приходитсядела'ть много головок, ч то. в 

с~ою оче редь, резко увеличивает габариты всего станка ; ' 

Если в сверлильной головке установи ть много шпинделе й , то 

производите льность вОЗрастет и можно будет сделать станок с од­

ной - двy~ сверлильными голов!<ами , а при этом значительно умень­

шить его габариты, однэко на таком близком расс тоянии (в нес коль-:: 

ко . миллиметров !) установить шпипдели невозможно. 

ФП5З. rnпинделейв сверлильной ' головке должно быть мало 

(не более 2-Э) , чтобы можно было разме с тить ихв пределах пло­

щади решетки. 

Шпинделей в сверлильной головке ДОДЖНО быть много (В-9 ШТ. , ) , 

ч тобы умень~ить габариты станка • 

GверХэ{fфект 57. Выполнение отверстий в решетке под углом 
._ = 5.:; _200 к ее торцевой поверхнос т и (решение 8) позволяе т раз-

решить противоречие ФП53 - установитьшпиндели для све рле ния от­
верстий под ·э тим ' же углом К оси решетки ( рис.82) . При этом число 
шпинделей ' можвm ' быть увеличено до в.:.9 штук, а необходимое коли­
чес тво отверстий в реше тке (I8 или 32) ... получено за счет пово­
рота её вокруг ' оси на I800 или 900. 

Консультации со специалистами - . IСОНСТРУI<торами оп завода 
показывают. что ус та новка шпинделей _све рлильного станка под уг­
ЛОМ в 5°_ 20~ ' K оси обра батываемой де тали (С357) позволяет спро­

','ектировать доста точно малога баритное (орие нтир::шочные ра змеры 
'2,0 x ·I,O Х I, O м ) и сравни те iьно дешевое СВ 2- 3 раза де шевле 
существующего) ~бэрудова ни~ дуlЯ све рле ния ' решеток мясорубок~ 

,,1 . ' 

Учитывая ТQ,ЧТО в та "ком оборуд~вании в на-qтоящее вре мя 

ну жд~ютсй ' де СЯТI<И ' предприятий, целес ообра зно размес тить за ка з на 
проекти'рование и ,изготовле ние , его на специализированном предприя- I 

тии, например, ' Харьковском заводе агрегатных станков и автомати-

, ческих линий Минист.еРС·ТВ.8 станкостроительной ,и инструме нтальной ' 
, промышле нно.с ти . 




