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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). " " ., . ' 

,' , 



Све'рхэgiГект 60. Разработка по реЗУЛЪТ8ТDМ ФОЛ на с тадии пред­

проектных исследований системы уравнений , описывающих работу мя­

сорубки (GЭ58 и С359), ПО~ВОJ!Яет при последующем проектирова нии 
получить оптимальный вариант ~онструкции мясоруБI\И (праве рочный 

расчет, позволяющий оценить уменьшение габаритов приставки мясо- , 

рубки при сохранении существующей производительности, . приведен . . 

ниже). ' 

Сверхэф]ект 6Т (от ФСЛ по электромясорубке 3МШ 30/100-4). 
Проведение ФСЛ по предлагаемой методике ПОЗволяет на предпроект­

ной стадии ДЛЯ объектов, обеспечивающих при работе сквозной про­

ход вещества. энергии ' или информации, получить теоретические 

рсновыошшмалъного расчета или уточнить такой Р8 счет, если он 
уже ВЫПОJIн-ев. Это, в свою очередь, позволяет применить на после ­

дующих с:гадиях ниокр систему автоматического проектирования 

(САПР) • 

СверхэсТ:Фект 62 Расчет на предпроектной стадии параметров мясо­

рубки, на ЭВМ и выбор при ЭТОМОПТИМ8ЛЬНОГО варианта (С360) по­

эволяетрезко . упростить изготовление мясорубки, снизить матери-

а льв:ые и трудовые затраты и значительно увеличить программу вы­

пуска без роста производст:венных площадей и числе fIНОСТИ персонала . 

::; СверхэФ;J)ект 63 (От компщiкса технических предложений 1П и С360) . 

() 

Уменьшение потерь на пере работку продукта и расчет оптимального 

варианта мясорубки на ЭВМ лозволяет улучшить потребительские 

свойства элеI\. тромясору6RИ: 

- улучшить качество фарша З5 счет исключения его смятия, вы­
деления сока и повышения температуры при переработке (п. 6.IО, 

. ~ п.7.6), ' 
расщирить диапазон измельчения продукта . (п. 6 .14); 

..". увеличить СРОК , службы (п.6.9, 7.7, 7.10); 
. ... повысить удобство пользования приставкой (п.6.6); 
- повысить технИIСУ 6ез~)Пасности (п.2.4, 3. 6 ); 

уменьriI~ть трудоемкость подго товительной раБОТl1 за счё т пред..:. 
. . 

варительного измельчения продукта непосредственно в MQCo pyOKe 

. : (р.4.1З, 5.1). 
- уменьшить массу и :габа риты :электромясору 6ки, облегчr..в , тем 

самым .'·эксплу а тациюи хрэ не ние • 
" '" ;..~ .. 
Сверхэ[фекТ 64 ПОЛУЧ8ние при проведении ФСЛ по электромясору6к« 
комплекса технических предложенийJ~2 позволяет соэдать прос тую, 

в.ыСОRоэrtфективную и недорогую мясорубку с ручным приводом, облв-



.~ , . , 

() 

'. 

,', \ ~26 

дающую рядом H~BЫX потре бительских свойств (с м . Ta K;it8 C~'63) ~ 

- предва рителышм измельч е ние!\.1 продукта непоСредс т;ве .нно · в 

. мясору бке, 

~ улучшенным качеством фарша , .. ' " 
" ' ;" . , 

- расшире-nным диапазоном и змельчен.ИЯ пр~дук та. , 
. ~-

" 

G;вe охэсТ'(f,ект 65 П~лученЙе при пров'едении ФСА КОМnЛ8I~С8.техН~·Че G""'!' 1 
ких tl редложени ~1 ' J~З позволяе' т при дальне йшей пр~раБО Тl(е<С:ОЗД?ТЬ'1 
целый класс НОВЫХ устройств для измельчения i'.1ЯС6 и мяс~ых~рОДУ I{- . 

• • • • ';'&> 

тов . Особенно перепеКТJШШ3 бевреДУI{торная ' BblCOKOC KOPOCTH3-f! мясо-

резка для предприятий обще.ственного питания, где требуется 60ЛЬ-
.. ' '; 

IIlая пр~изводительность и He. T8KCTP~ГO лимитируется мощность:. при­

водногодвигателя. Устройство обещает быть ПDОСТБМВ ~зготовлеНИ:l 

. й падёю-шм в эксплуатации. ". 
Запланировано выполнение 6п~имальн~го расчета 

. аналогичного ОШ1СаНН~l\1Увыше ·(см. , СЗ60 11 СЭ6I). : 

Све рхэc'fфеI{Т 66 ... Выполнение при проведении ФСА прэдпрбеКТh"'blХ 
исследований ,. с целью со.ЗдзJЦ1Я. новой модели электро м.>iсорубки по;... 
зволило наЙти' теХНIfческие предложения, которые могут бы' ть ис~ :' 
пользова ны при модернизвЩш 'существующе й модели ЭМШ 30/100-4:;' 

1. Изменение конструкции прессформы для литья парафин~вых '~ , 
" ..... А', • • \ 

моделей ножа'- позволяющее .. отменить ручную эаТОЧI{У ' ножей ,по перед-
" " , 

ней грани. 

ПредложеJ-iие включеНО в те хнический план' 1988 -годэ. По Д3H~ ' 
ным цеха J'f.1I экономический. э<fфект при ,внс дреющ состав .иТ4, 9' тыс :. 
руб . :' 

' 2. Шта МПОВ6 нные коробчатые. ножи . Ожидае ~<1I:lЙ ;:: кон :)мический. . 
эqфект -7 тыс. руб. (Расче.ТnРЙВQfден в таблице 1:5) . . 

3. ТОНК:З ~ штаг,;пованная реш~ 1'Ka и ' га ЙI<3 с ра диальным ребром . 
Ожидаемый экономичеСI{ИЙ эЧ:,\т'ект 14, О т::ю. ру б. (Расче т приведен " " 
в таблице I6). 

.. . 

в ы в о д: Внедре 'ние при м~дернизаций Э~:ШI 30/IО0-4. ТОЛЬFО · 
трёх преДJТI)Ж6 НИ ll (СЭ66) позволяе т получить ЭКОНОi,н1Ч8СI<иvэф:[rект 

свыше 25 тыс. рублей, с лихвой ОI{упающии все -за ТР8'ТЫ на· проведе~ 

H~e ФСА по созданию новой · МОД8-лиэле'Iстромясору '6Ю1 .ri ,Новых п·Вр.:. 
спективных приставок к ней. ' . 

. , 
. '.' 

... 
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I!сходные даН/те и paCTreT экономического э<fx11екта 

R пред.лО iкен и ю по изме нению кОне ТРУКЦИ] , ножа 

Тв6лица -15 

. Обоз­
нвче­
ние -

Еди~ На 100 шт На ГOДOBY~~ 
НИUЫ JДQ ФОЛ после I ~ с програММУli," ' НаИМ8:НО~8ние статей 

~ изме-(6ээЬ_ ФСА эконо- (Э}шномия ," 
Р~НИ1~ИNн~j И2В~~ , мия перера схо ~ ~ '" 

1\" 1, 

1 Капитальные вложе ния , 

- штамn*) Кдоп 
11 Т.еКУЩ1'.\8 заrrра'i'ы 

' в ' тОм числе: 

- заготовка ножа 
(I-ый завод) 

1. Ма те риалы 
Ст 0,8 М3А 

,2 . TpYДbe MKOCT~ **) 
и эrотовления- , ' 

, , ~ ножа на 2-м з-де 

с 

, 

М 

О,:' 

ТОП 

з . Заработная плата 
с начислениями 3-
Основная 2аРПЛ8та п 
с учетом премии ' ~3 

-о пр 

Лоп . за рплат~ 
\ . ' 

,' Отчисления ' на 
сои . стра х . 

" 

.~ДОП 

- 4. ' А'мо ртизэционные 
отчисле ния (срок 
службы 2, года, А 

, НЬDма , аМQР ТИ, зации м 
" k 50%) - ' 
нормаrи:Вный коэф- ­

.' чщпие lГГ эфfеКТJ1ВНО 
'НОd ТИ { ' 

1I1 ' ожид'§ е. M1J~ ' Э J{. О~НОМji-1 
. че скии эС!-~.:еRТ - -

, руб 

py ~ 

РУС ', 

'руб 

~ 

н/час 

руб 

руб , 

руб 

" 

руб 

+ 550-00 '~ 
8-18 2-36,1 5-81 ,9 6982- 00 -

-

3-00 , - 3-00 3600 

- 0-18,7+0-18,7 + ' 224..;.40 
-- ' I r-

+1872,00 - - Т,Ь6 +1',::>6 
- -, 

2, 744 1 ,37' 1 ,3?4 1648,8 0 

, , 

-

5-18 1- 94,5 3..;.23, ;5 3882 
" 

4; 13 1-5;5 2~58 3096 
, 0..;.41 0-15,5 О-25,б 306 

, 

, 0-64 0-24 0-40 480 
" 

0-22, 9t-(},,22, 9 + 275-00 . 

0,15 

7000-00 

~ . 

Ст?имость штю.Ша определена аналогично стоимости штампа ШЗ597 

**) - , ТрудоёJlJ1КОСТЬ изготов.цения Но)Р'.в определена экспертным путём. 

i"{ 

, 



Таблица 16 

Исходные данные и ра счет экономического эd\Т екта 
- > 

к предложению по изменению КОRСТР~lКЦйй ре шё тки и га ~ки 

""", Обоз..:. Еди- На 100 шт На годовую 
" . наче- НИЦЫ ---. 

изме-
до ФСА по сле АС програМ!\1у' 

,./ Наименование 
ние ( базо- ФСА ЭКА НО- ( ЭIСОНОМ.iiЯ -

ре - вый (но- 11. ИЯ перерасход+ ) 
статей ния 

вари- вый <-

ант) вар .) 

1 Капитальные 
вложения *) Кдоп руб 

" \ 

-комплеI{ Т 
.:--.:..... .~ 

штампов 
.". 

руб +1000-00 
-прессформа .. . 

4-х гне здна.g .. руб ~I200-00 

11 Теку щие затраты " С руб 46-81 35-25,2 11-55,8 13869-60 

fаика пок~пнаi **) I 
эаготовк га ки) руб 17-50 19-00 +1-50 t-1800 

КОWillлект решеток: 

1 .Ма те ри алы М руб 1-80 0-90 0-90 108~00 
-сталь У7А 

.. , 
-~ , на комрлект руб 1-80 0-90 0-90 1080-00 

'>..,. кr 60,0 30,0 30,0 36000 
2.Трудоёмкость **) 

Топ 
.. изго товления н 

--час 
-комплеI{та реше ток -1- 34,11 7 18,705 15,412 18494, 4 

. 3.3аработна~ плата 
14-7з,6'12-77,4 

~ 

с начислениями на ЗП руб 27-51 15328-80 
комплект решеток 

. -основная зоработ-
ная плата с у ч е - 3 

:>: '. том пре мии ра бочих о ,'. 

-:.. ..... " сдельщин:ов на комп-tп р руб 21-94 11~75. , 1110-18, 9 12226':"80 
плект ре шеток u 

-дополни тельная 

~оп зарплата руб 2 .... 19 1-17,5 1-01 /5 1218-00 . 
-отч исле ния на 

Осе руб 3-38 1-81 т 57 1884-00 
соцстрах 

... 

4.АМОРТИ З8ционные 
. 

отчисления оу6 

[' ''' .~ 
-штамп . (2 года Ам " год +0-41,6+0-41,6 +500-00 

I V срок . службы) 
норма_б~ортизации 

""'-
. 5 70 

, -пресс-фQРМ3 (срок 
~ 

службы ~ лет, НОО- ~ 

ма амортизации 2Ь% 0-20 +0-20 +21 '0-00 . 
нормативный lСОЭcl-Ф. 

0,1:5 Э[lугект ивности Ен 
111 Ож;ща е мый 3J\ . эqф. оуб 

14000-00 год 

*) и **) См . примеЧ DНИЯ к та блице 15 . 




