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Комплексы техническИх предложениИ 
If 

~ Груп~ирование полученных при ФСЛ предварительных_предложе ний 
п! .;. 2.:>. решений N,Jf1 1 .. 8 и сверхэqч.ектов JtH I .. 2Ь, 29 .;. 50 , 
55 .;. 57 по отдельным функциональным зонам прис тавки позволяе т 
Сформировать компле I{С технических предложений ~tI по _и зме нению 

конструкции приставки мясоруБI\И в целом. Общий вид такой пристав­

ки показан нв рис. I, конструкция деталей - па рис. 11 и I11, (: '" 
стр. 142 -+ 144 ~ 

Корпус в целом. 
, 

. I .• Корпус предлагается выполнить разъемным, состоящим из двух 
самос тоятельных часте~ - заходной и рабоче й (решение 6 - ФП24) • 
Уменьшить толщину стенок корпуса, убрав излишний запас прочности 
(пре.дз!ожение I). 

2. Обе части · корпуса иэготав.дивать литьем лод давлением в две 

простые прессформн вместо одной сложной (СЭЗ5 - ФП44). 

з. Разъемы в прессформах выполнить по линии сочлене ния частей 

корпуса.,ОбдОЙ на деталях ~ местах разъема удалять механической 

обработкой (СЭЗ6 - ФП45). 

Зона ввода продукта в поиставку. 

4. Бункер выполнить прямоугольным или квадратным в сечении 
(СЭЗ2 - ФП26, рис.7З). 

5. Бункер выполнить смещенным в С.тарану относ ительно корпу са и 

соединить его с ним плавно сужающимся переходным каналом без ре­

бер. В конце канала выполнить одно большое ребро (СЭЗЗ - ФП29 , 

рис.74;СЭЗ4 - ФП42). 

6. Бункер выполнить съемным и присоединить его к корпусу при 

сБОРI<8 приставки. (С244 - ФП27). 

7. Д7rяисключения травм выполнить бункер высоким и узким ( СЭ46 -
ФП46) • . 

, .' .. . . 

8. Съемный бункер выполнить - из пластма ссы зацело с лотком (С345-

ФПЗЗ; предложение 21; С347 - ФП4В) . 

~ 3аходная зона поиставки 
. О 

9. В заходной части корпу са (напртив бункера) витки шнвка вы-

полнить уз'кйми И острыми ('!ножеобразными") - (реше ние 4 - ФП25, 
рис.71; , СЭЗО - ФПЗ9; С3З1 - ФП51; устраняется C32I). При этом 
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уменьшить сечение центральноpt части шнека, убрав иЗлишний запас 

прочности (~редложение I). 

10. Сместить бункер в сторону байонетного -38м:tш корпуса до сов­
мещения его стенки с торцем шнека - (предложение 16). 

ТТ.1 (В2риант 1). Меж.ду торцем шнека и корпусом установить шайбу 
уменьшенного диаметра (преДЛОJFШНИЯ 14 и 20). 

11.2 (13аРИБнт2). Изменить констру:кuию шайбы, выполнив её "П"-об­
ра зной формы. 3апрессова ть одну шаЕбу в кольцевую канавку на торце 

шнека, а ДРУГУЮ ' .- в канавку на т.орце корпуса. Латунную втулку 

корпуса исключить (предложения 10 и I8, рис.d7 и 69). 

I2. Подачу ' ПРОДУКТ? IC шн~ку выполнять толкателем (С:.?49 - ФП49). 

I3. Торец то:шwте.ц:я БЫПОЛНИТЬ фигурным (СЭ48 - ФП34, рис. 78). 

Т4. Толкат.ель изгdтавливать метод()м экструзии. Отверстие в торце 
перенести на рукоятку и закрыть пластмаССОJ?ОЙ пробкой (предложение 

2.5 - ФП50). -

,Зона ' пре,1дзарительного цзмельченияпродукта. 

!::> . Для ' предвар'ительного (крупного) измельчеНИЯ · ПРОд.УIста устано­
ВIИЬ между заходной 11 рабочей частями корпуса перегородку , приле­
гающую квиткам шнека с -минимальным за зором (-решение 7 - q;;J56' , 
фП52 , рис . 80; С'Э56 - ФП28) " . 

~a подачи поодукта'1\ реЖУ lцеЙ ШJ ре. 

I6. ,Рабочую часть корпуса " выполнить с обратным конусом, т. е ~cy­
Ж8ющейся к режущей П8ре(СЭЭ9 - ФП43 , рис. 75) ' 

~ I7. Ребра на _корпусе выполнить уменьшающимися по высоте в направ-

' -~ леню~ к ' режущей паре (СЭ37 - фп3о. рис.75). 

18; Выполнить на входе в рабочую часть корпуса мало ребер, а на 

BЫXOД~ - · много (СЭЗ8 ~ ФП42 рис.76). 

' I9.I (вариант I). Выполнить ребра спиральными (СЭ4I ФП31, рис.?7). 
' " ~:.: ' 

I9.2 (вариант 2). Выполнить ' лицевую часть клиновидных - ребер по -

в.иНТО130Й линии с nеременным UJarOM, а тыльную часть - ПО образую­
щей корпуса (предложение 17. рис.58). 

20. Для предЬтвргщения прокручиванияпродукта -у режущей пары д~­
вести- ребра корпуса непосредственно до решетки (предложение 10). 
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21. Ребра Н'э корпус е выполНJJТЬ в литье бе з последующе й механическоtl 
обработки (СЭ42 - ФП32). 

22. 1 ( вариант 1) • .выполни ть шнек цил,qндр.иче С I<ИМ и с пос тоянным 
шегом. Продукт перед режущей парой при э том уплотнять З8 счет 

'., сужающегося корпуса (0340). ' ,'. 

"},.:;<:.: " 

22.2 (вариант 2) • Выпрлнить раБОЧУ'Ю и тыльную части витка шне ка ' 
С' ПО0ТОЯННЫt-.Ш, но отличающимися .цруг от друга шагами. ' При этом 
толщина витка должна увеличиватьвв по , направлению к режущей па ре, 

а сечение канавки между ВИТI<ами уменьшаться (решение 5 - ФП36 , 
рис.72). 

2,2.3. (вариант З) . Выполнить шнекв виде спирального витка t вра­

щ~ющег6ся вокруг неподЕИЖНОЙ центральной части, содержащей про­

долные ре,бра (предшоже ние 24 - ФП38). 

23. Выполн!~ть 60KOBЫ~ поверхности витка шпека llерпендикулярными 
его оси (предложение 19, рис.БО). 

," ~4~. Рабочую и тыльную части витка шН:ека (варианты I и 2 по пунк-
, там22.1 и 22.2) протачивать на токарном станке , (СЭ29 - ФП41 ) ' . ' 

,, 25. дЛя полученvlЯОСТРЫХ кромок на витках шнека протачивать его 
, ' ~" ',, ', по наружному диаме тру (СЭЗ,О - ФПЗ9). 

... 

Зона крепления режvщеЙпары. 

_ .26. :ВЫПОЛf{итьснаруЖ!!lЫЙ диаме тр реше тки равным наружному диаме тру 
корпуса (9Э1' -' ФП~t рис.62). 

27. ядя ПОВЫ iuения УС ,тойчивости решетки riрижимать ее гайкой плотно 

, к , ТРРnY к6рпуса (CGI9). 

, 28.. ВЫПОЛkIИТЬ штифт или лыс:Ку, предотвращающие проворот решетки 

.' при работе ~ на торцев~й ~оверхностиitОРПУС'а (032 - ФП6~ рис.63) 
непосрRJiственно при литье '(предложеняе 7) ~ 

. ~ . . 
. ..", 

29.I (вариант I). для обеспечения оптимального прижатия ножа к 
' решетке ~СПОЛЬЗОЕать пружину(предложение 22 - ФП1). 

, -

. 29.2 (вариант 2). В I<ачестве ПРУЖИНЫ использовать спиральный ви-
ток шнека, вращаю:цийся BOKP~Г 'неПОДВИЖf!ОЙ центрально.Й части (см. 

пуНкт ' 22~З) ~ придав этому ,ВИТКУ пруЖинные свайства(СЭ43 .... ФПI) . ... '- " ' 

·30. ~ЫПОЛfIИТЬ rайку в виде байонетного замка (СЭЗ - . ФП9; предло­
жение' 2.). Так как в этом случае гайка в'сегда заворачивае тся до 
упора ~ . ~CKY йли штифт для , предотвращения проворота реше тки МОЖ­

" .ао ВIЩОЛНИТ'ь на гайке ', а не на корпусе • 

• ' ' .. J 
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31. Вып~лнить гайку с радиальным ребром (или несколькими ре6рами) , 
поджимающим реше,!:ку в центральной нера60чей ча сти n не дающим ей 
проги6аться.Совместить ре6ро с упором дл.я РУК (решение 1 - ФП2, . I 
рис. 61; предложе ние 4); C311 - ФП7, ФП8). 

32. Дr.tЯ уменьшенйя . матер,иальных и трудовых затрат выполнить реше т-
~" 

ку тонкой, а отверстия в ней штамповать (С34 - ФП3). При этом . . 
у меньшаются потери на трение продукта о решетку и сохраняется воз­

можность использовать для ра60ТЫ 06е её торцевые поверхности 

(СЗ7 - ФП14). 

33. 1Iля увеличения остроты режущих кромок отверстий решетки выпол­

нить из нержавеющей стали. (С36 - ФП4). 

34.1 (вариант 1). При расположении отверстий в решетке концентрич­
ными кругами, ДJIЯ .повышения однородности фа рша уменьшать диаметр 

отве рстий от центра к периферии решетки в каждом ряду на .7%- 10% 
(СЭ6 - ФПI1) . ._ 

34.2 (вариант 2). для 06легчения размеще ния отверстий в решетке вы­
полнить их с размерами, отличаю~имися от указанных в гост 4025-83 . 
(пра;nложе ние 8). 

35. для уменьшения потерь ' на вдавливание прqдукта ~. решеТКf выпол­

нять отверстия в ней некруглыыи (шестигранными,квадратными и т.д . ) 

(С38 - ФПI6). 

~6. Лля ' облегчения вдавливания продукта в решетку выполнять пере­

МЫЧЮ1 между отверстиями узкими (т.е. у~еличить число ·отверстиЙ) -
(С39 - ФПI7) • . 

37. 1l7IЯ повышения потребительсТ<ихсв~йств W1Ясору6ки И'эготавли~ать 
много решеток с отверстиями разной площади и формы (СЭ1О - ФПI8). 

30на оконча'!'В.;IЬНОГО измельчения ПРОДУIста. 

3.8. Jlля улучшения вдавливания продукта в решетку и исключения на­

круч ива ния его на вал шнека последний виток довести непосредствен­

но до режущей КРОМIСИ ножа (предложение 9, рис. 5?) . 

39. КРУТЯЩИЙ момент к ножу передавать от витков шлека, ВЫnQлнен­
ных в виде поводковой мyq1 Tbl. При этом отверстие в ступице ножа и 

вал шлека ВI:ШОЛНИТЬ . не квадратными, а круглыми (С322 - ФП20 , рис. 

66; предложение '23 - ФПI3) • 

40. Вал шнека выполнить цилиндрическим, уменьшить его диаметр , с 

8 мм до 6 мм, а на конце, вэаимодеЙс твующем · с выходныы колесом ре- . 

ДУктора, выполнить лыску пли квадрат (С350 ~ ФП35, рис.79; предло­

женМ 3 и 6). 



41. Выполнять ЧИСЛО заходов ШН8I{Э равным числу лопас тей ножа 
(либо числу режущих диск~в) - (С320 - ФП19, рис. 6tS, 67, 68 j 69). 

42. Изготавливать ножи коробчатой формы ШТЫ.1ПОВJ<ОЙ из тонкогС> . , . . 

листа. (СЭ23 - ФП2З, · рис.70; предложения 11 и 12; С317 - ФП7 ; 

СЭЗI - ФП5I). 

43.1 ' (вариант 1). Изготавливать ножи одно-, двух- И четырехлопас 'l'''''' ,. 
ными (в последнем СЛУЧ1;38 . шнек выполняв тся ДВУХЗ8ХОДНЫМ; две до- .' 

полнительные лоnаст~ ножа повышают эфрективность резания продукта 

в центральной . части решетки, т.е. дают тот же эq;федт,чТО и по 

пункту 34.1) - '(С324' - ФП22, рис.70). 

43.2 (вариант. 2),. Режущие кромки ножа выполнить в виде дисков, 
свободно '~ращающихся BORPyr своих осей Й . riР!1нудительно вращаю- , ' 

. ЩИХСЯ вместе сотнеком (решение 3 - ФШ2, рис. 65 и 69; СЭI2-4JПIО; 
C313; С314;СЭ16 -ФШ3; устраняется C316)'- ' 

44. дм 'увеличения ос ,троты режущих кромок вылолнить НОЖИ из нер­
жввеюще,Й стали (СЭ18 - ФП8) • . Пр~ внедрении согласощзть ЭТО пред-

' ложеяие с предложением ЗЗ - один из эЛементов режущей I1арц должен 
быть тверже, чтобы другой мог к ~eмy притираться ' во время раБОТ~ . 

45; Режущую I{ромку . лопас.теЙ НОЖ8щш:олнить зубчатой ' (решение 2 -
Фшо, рис.64). ' 

46. ИскЛ!ОЧ,ить заточку передней режущей' грани в лопастях ножа, . 

изменив ДJЩ э'ТОГОКОНСТРУRЦй~:Гпре~сформы для литья парафиновых 
моделей ножа. ПредложеНИЕ может6ыть внедреi:ю в сущеотвующих 
конструкциях мясорубок по ГССТ 4025-83. (Предложение I3). ' 

. 47 . -вш:rолнить 'отве рстия . в реше ТК6 на площади, . ограниченной с одной 
стороны окружностью, равной диа ~Jетру центраЛЬНJИ части 

mнекз, , а с . другой стороны ~ ~аружно~ ДИ8ме тру шнека в 8ro выход­
цой части. При этом необходимо согла совать размеры НОЖ..8 и решетки 
(С325 · - ФШ5; предложеЮ18 ' 5; ' ФП2I)~ , 

48. Для существующей ' толстой решР,тки по гост 4025-83 выполнить 
цилиндрические отверстия в ней · Ш1КЛОIfЕЩ,Гvш. Угол наклона выбрать ' 
равнЬ!м900_cL, гдеcL- угол подъема последНего ВИТК8шнека. Угол . 
резания HOil}8 в ЭТОМСЛУЧ8е . выбрать таУ . .же paB.f-шм . 900~ ri (решение 
8 ~ фш4, ., рис.8I). ··· " 

Обо рудона ние для и зго товле r{ия ре шетки 
. . 

49. для уменьшения стоимости и габаритов оборудэ:sан:Ия изг~та:вливать 
решетки с наклонными отверстиями (С!У1. '· пунк~ lF. 48) на сверлильном 
сТанке с 'установленными под' углом . шпиндеJЧjМИ (С 35?-ФП?3, рИс' .82) • • 

, * * 
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Кондукторная ' 
втулке . ', 

Рио.82. Схема установки шпинделей в сверлильном 
станке ДJlЯ изготовления решеток с 
наклонными отверстиямй 



( ) 

123~ 

® Использование предложений из первого комплекса Шо;, 1,2,3,4 , 
5,15,I6,17,18,I9.1 (19 .2) , 20,2I,23,25,29 .1,31,32,33,34. 1 (34.2), 
35,36,37,38,39,40,43.2 (возможный вариант), 44,45,46,47, 48 (ва­

риант с толстой - решеТI\ОЙ), а ' также сверхэ<!фектов }Ш 26 ... 28 и 5I.;.54 
позволяет сформулировать комплекс технических предложений ~ 2 ПQ 

созданию конструкuии ниэкооборот~ой мясорубки с ручным приводоа. _ 

Общий вид мясорубки приведеНI1а рис. 1У ~ CT p . ". 

Зона ввода продукта в мясорубку 

:50. Выполнить бункер низким и широким. ПРОдУкт непосредственно к 
шнеку подавать руками (СЭ52-ФП46). При"этом из комплекта мясоруб­

ки можно исключить лоток и толкатель (С~53-ФП48,ФП49), что умень­

ШИТ материальные ' затраты и позволит высвободи ть оборудование для, 
литья деталей из пла с тмассы (СЭ54-ФП50) • 

. ~. 

За ХОДН8Я зона, зона предвари тельного измельчения 11 зона 

подачи продукта R режущей паре. 

51. Изготавливать шнек с большим шагом; выполняя на всей его длине 
меньше одного витка (СЭ27-ФП37). 

52. Изготавливать шнек по пункту 51 литьем под давлением. Разъем 
:э в прессформе выполнять в плоскости, перпендикулярной, ОСИ шнека 

(СЭ28-ФП40) • 

Зона крепления режуще й пары. 

53. Выполнить гайку с ребром (ребрами) З8цело с рабочей частью 

корпуса. 

Привод мясорубки. 

:54. Мясорубку ВJ...1п олнить с ручным riриводом, значительно более де­

щевым, чем электрический . Мясорубку снабдить простым одноступенчатым 

редуктором для уменьшения частоты вращения шнека (СЭ51-ФП47; 

устраняется С326). 

* 

~ По результатам функционально-идеального моделирования )свер­
тывания) I\оНСТРУКЦИИ мясорубки по верхнему иерархическому уровню " 

а также с учетом прем6же ний из цервого комплет{са 1т 1,4,5,7,9,12 , " 
22.1(22.3), 23,24,25, сформулирован I\Оfi,шлекс технических предло­
жений И 3 по созданию высокоскоростной мясоре зки. Схема, мясоре зки , 

приведена на рис. у, с.т р _ '145 . 
I 
I 
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3а ХОДН8Я З0на. З0на . из~лельче нин проду кта 

55 . Шаг ножеО,6раэных витков и их высоту выпо):rШlТЬ ;J8ВНОЙ линеЙШ1М . 
· Р8змерам частиц фарша. 

< ~ ~ 

56. На рабочей части корпуса установить . ножеоQраздsе р'ебра с шагом , 

равным линейным размерам частцц фарша. ' 

57. Выполнить витки шнека, перегородI{У и :ребра КQРЩ·С.а И3 нержа-
· веющей стали(см~с. пу}щты :_З~ И 44). 

ДОИВОД w.ясоое 3Ю1 . 
58. J;3ращение шнекаосущестJ3ЛЯТЬ бе з редуктора н€посредствещ{О от 

· вала эле.ктр~)Двигателя. 

Ожидаемый э!Jфект от внедрения комплексов 

техничеQКИХ - прв ДЛО i'{е ~ШЙ 

Све рХэc1Xf\ект 58 (От комплеКС8 техничесиих предложенцй Jf. I) :Ус ТР8:- • 

нен.ие ПРОRРУ Ч ИВ8RИЯ продукта у ре жу 'цей пары и накручЩз8fIиЯ . еГQ не 
вал щнека за счет доведеfiия ' ребе р корпусе не пqсредстnеrrно до ре- ': 
шетки (пункт 20) t а Т8я:же за счет .доведения последнеГQвитка шне-

. " 

~Я непосредственнЬДО режущ~й кромки ножа. (пу н~\ ~ ' 38) , ПС5ЗВQляе т' 

связать системой математических уравнениЙ пзрам;:;';" рымяЬору бки и с, 

перера баты:В·ае ~;ого , про.дукта (пр6И3Fодительно~ть, P83Me,p~: фа рm9 1 -~ ';' 
· фИЗИЧ8{)кие -характ,еРИСТДI{И прОДУ I{та. , t ге ометри~еСЮ:Jе размеры .F€ll'S ... ·:, 
лей, частоту вращения шне I{8" МJЩНОСТЬ приводз). ',:. 

Сверхэ(lфект 59 (От КОМПЩНtса теХНИ~Jе'Ских предложе ниЙ J~ I). Устра- ' " 
не ние' илиу~еньше НИ8 потерь энергии в ра зных функциональных зонах .. 
riриотавки З8 'сче'т отдеJlыiых те,хнических лредложеН11И II'о зволяет ,""" 

· ввести в систему уравнениЙ (СЭ68) 'n,щраВОЧНЫ!3КQэ<IфициеRТЫ t .. ', . . , 
. ПОВЫЦ18Ю:цИ8 достоверность ' расчета (вывод, ~ уравнен:ий и ' ОЦ-:- :' 

.' . .' . .. . . . 
· ределение поправочных' коэффи'циентов для рабоче й ча,стикорпусз :: 

приведен ниже). " " ., . ' 

,' , 




