
Задачи и предварительные предложения 

по сове ршенствованию приставки мясорубки 

На о сновании аналиЗа взаимодействий элементов приставRИ и 

элементов надсистемы сформулированы предварительные nредложен:и.я 
и задачи в виде физических противоречий (ФП) по совершенствованию 

r'j . приставки. (Зве здочкой отмечено существующее положение). . 

ФПI~Нож должен быть плотно прижат к решетке, чтобы хорошо резатр 

продукт. 

Нож не должен быть прижат R решетке, чтобы не было потерь на 

трение. (BI. I). 

ФП2 .ёГаЙR8 и mнeK должн~ сильно давить на режущую пару, чтобы 

обеспечить плотное прижатие ножа к реше.тке. 

Гайка и mнeK не должны давить на режущую пару, чтОбы решетка 

и нож не изгибались (BI.2). 

ФПЗ~Решетка должна быть толстой (более 5 мм), чтобы не проги­
баться от давления со стороны гa~ и mнeкa. 

РешетRЗ должна быть тонIФЙ (до 3 ММ)', чтобы ее бblJIО леr:кD 

изготавливать (ВI.З). 

ФП4~Решеткадолжна быть изготовлена из инструментальной стали и 

термообработана, чтобы не изгибаться от давления со стороаы 

гаЙ1<И и шнека.· 

Решетка должна быть ИЗГОТОВJIенв из .нержавеющей стали, чтобы 

хорошо резать . (BI.4) • 

. ФП5.*Буртик гайки должен перекрывать часть площади решетки, чтобы 
обеспечить давление на нее. 

Буртик гайки не дo~eH перекрывать площадь решетки, чтобы не 

закрывать отверстия для выхода продукта (ВI.Б). 

ФПб. Буртик .гаЙКи должен закрывать лунку под штифт на ре ше тке , 
чтобы чере з нее при работе не брызгал сок. * Буртик гайки не должен закрывать лунку, чтобы не перекрнвать 
поле зную площадь решетки (ВI.б) • 

. ~ ФП7~Ло~ти ножа должны быть толстыми, чтобы не изгибаться от 
давления со стороны гайки и mнеЮl. 

Лопасти ножа должны быть тонкими, чтобы не ' закручивать про­

дукт и не отталкивать его от решетки (BI.7). 
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ФП8 • Нож должен быть изготовлен из инс трументальной стали и 

термообра60тан, чтобы не изгибаться при рабо те. 

Нож должен быть изroТОВЛ~ fI из нержавеющей стали , чтобы хо­

рошо резать (B1.8). 

Предложение 1. Уменьшить толщину стенок корпуса и се чение цент­

ральной части шнека, чтобы снизить чрезмерные запа сы проч­

ности (B1. 9) • 

ФП9.*Резьба на корпусе и гайке должна быть с большим шагом, 

чтобы ее можно было получать в литье . 

Резьба на корпусе и · гаЙ1{е должна быть с малым шагом, чтобы 

гайка самопр::>извольно не отворачивалась при работе (B1 . 10). 

пре.ДЛожение 2. Уменьшить число витков резьбы на га йке и корпусе 

ДО 1-2. Это позволит уменьшить ма тер.иалоемкость де тале й , 

упростить эксплуатацию пристаВКИ(В1.I1). 

Предложение 3. Изменить конструкцию узла крепления прис тавки к 

электроприводу таким образом , что бы исключить "кив~ние" 

приставки при работе, (B1.12 и В6. 2) . 

Предложение 4. Сохранить существующую конструкцию упора для рук 

на гайке (одного высокого выс тупа, см. рис. 22) - (B1. 1З) • 

. ФПIО.Jf' Нож должен быть выполне н с прямолинеЙНblМИ режущими КРОМ­

ками, расположенными по радиусу, чтобы не отжима ть продукт 

в радиальном направле нии . 

Нож должен иметЬ серпообразные ("гильотинные " ) режущие 

. КРОМКИ, чтобы хорошо резать (В2. 1) . 

(~) ФПII. Диаметр отверстий в реше тке в напрввлении от центра к пе-

f риферии в - каждом последуидем концентричном ряду должен 

уменьшаться, чтобы улучшить условия рез ания и повысить одно­

родность состава измельчаемых продуктов. * Ди~метр отверстий в решетке должен быть одинаковым, чтобы 

не · уве~ичивать трудоемкость изготовления (В2 . 2) • 

. ~; ФП12.afI ~lежду ножом и решеткой на перифе рийных - участках должны 

образовываться зазоры, так как в этих местах поверхности 

ножа и. решетки изнашиваются интенсивнее • 
. Me~y ножом и реше'l'I<OЙ не должно быть зазоров, чтобы режу­
щ~я пара хорошо работала (В2.З). 
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фшз. * Лопасти Flожа ,Itолжны 6ы'1'Ь широкими, что6ЬJНе., иэги6~'1'~уЯ 
'при pa60Te~ . 

ЛОПС'1'И ножа до-!IЖНЫ ,6ытьузки~й, чтобы ие. пе.ре.крывsть 
отве.РС'1'ия· в ' реШе.тке . (в2.4). ·. 

Пред.ложенИе~.Увелич~ть • .цлиНу ,' ре.жущих кРомок ножв.," Ч'1'06ыони , 
полность~ пе.рекрывsли пр~врsщении все. отве.рс'1'ИЯ в решетке 

. ~ - С,В2. 5) • . - . ' 
. . 

~Ш4.* O~'epCTM 'B решетке ДОJIЖ.ВЫ 6ыть ц~индрИчес~и .•. ~To6ы . их 
· ~srкo6WIo и'згоorаМ1fi38ТЬ, и чтобы 06е' тоРце.выеповерхности 
.' рете тки '6ыли рs60'Чими. . " . . , 

Отверстия в' рещет:кедолжны6ытьне цилшщричесКими(а Rй-
нусными, ИЛИ ввиДе '~ соп~ •.. пр?греССИВНО :, растиряющ~ися не­

посредственно 0''1' торцевой поверхности, взаимодействующей с 

ножом), чт06ы уменъmи'rЬ 'потери " на трение продукта о· решецу , 
(В2 .6) • ___ .0 ___ • '.' 

• ,~~ -<i~ 

Предложение , 6. .УМеНьшитьДиаметр центрального ' OTBepC'1'~B решет~ 
ке до 6мм (В2.7). 

ФПI5. * Диаметр решетки долЖен . 6ыть больше наружного ДИ8метра 
шнека"чтоС)ы ОdеспечитьнеО6ходимуIOnРОИЗВОДИ'1'еЛЬН9СТЬ. 

диаМ8'ТР решетки долже,Jl быть равец наружному ди~ме'1'РУ 
m.нeKa, чтобы уменьшить поrери на трение. продук'1'В '0 решетку 
(B2.8)~ , ~ 

" . . , 

, 

IIре.д.ложение. . 7, .. Изго"f8ВJIИВ8lJ.'Ь на корпусе ш'1'щ>'1'ы для преДоТ:враще.;,.. ' , 
. ·нияпроворота решет~и' .. .лить~м ' (В2. 9). . ,:', 

, Ф~I6 •• О:тверс'тИя В ре.ЧIетке доJIЖRЫ ' 6ыть, КРУГлнМи,. Ч'l'обы и.х: било 
.,.' " легко изroтаВ.ЛИВ8Т~ (сверлить). ,-

ОтверстИя в. решетКе. должщ~бн'1'Ь , не круглыми (Iiаnример, 
. шестиграннЫми) , ' чтобы 06легч~ть вдавли:В8НИе. продукта 13 ре- " 

", meTKy(B2.IO). : ,,' .... ' . . '. .' . 
-'~ . :- , 

ФЦf7. . Пере.Мыч:К~ ме.зщу. отверс'l'ИЯМИ в ре.ше'1'ке ДO~U ~Ы~Ь" узкиМи; 
чт()бы~ 06леГЧИ'l'ь .ВДS1ЗJШВаftИе ' nродуктв В ., реше.'1'1tY. '.;' 
.. Пе.Ре.мЫчки межд.у отверстиями доmкiш6нть широ:кйми, ~ro6ЬJ 
. ув~личить жес'1'КО~'1'Ъ' реmет~ ' и сIfизить трудоемкость ' GB,~p;1IeHM 
' отверстий ,(З8 СЧ8'1' уме,Ньшения ,ЧИСЛ8 ОТ13еРС!rИЙ) - (J32.If)~ . 

........ 
.) ~. 

,.. 
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ФDI8. В кoмnцeKT электромясоруб~ должно ВХОДИТЬ много решеток 

с отверстиями разной площади, чтобы расширить диапазон ИЭ~ 

мельчения продукта. 

* Решеток должно быть мало ' . чтобы уменьшить затраты на мате­
риалы и трудоемкость изготовления (B2.I2). 

Предложение 8. Изготавливать,при необходимости, отверстия в 

решетке с незначительннми отклонениями от указанных в ГОСТе 

,~~ 3,Вмм ~ 5,Змм, ~~ 6,8мм у 7,3мм), что ' позволит размес­
тить их на поверхности решетки более рацион~льно (В2.I3). 

ФПI9. Число заходов шнека и число лопасте й ножа должно быть 

одинаковым, чтобы улу~ить условия подачи продукта непосред-

ственво - к режущим кромкам • 
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• Число заходовmнека и число лопастей ножа должно быть раз­
ным, такК8К однолопастно й нож неустойчив, а четырехэаходный 

шнек требует либо увеличения мощности электродвигателя , либо 

снижения числа оборотов шнека, т.е. усложнения привода (B3.I). 

Предложение 9. Довести после~ий виток шнека непосредственно 

до режущей кромки ножа, (например по а.С. i I050737, см. 

рис. 56) , что повысит надежнос ть и производительность работы 
- мясорубки путем устранения накруч.ивания перерабатываемоro 
продукта (В3.2). 

ФП20 •• Ступица ножа должна иметь квадратное внутреннее отверстие, 
чтобы передавать лопастям крутящий моме нт от квадратного 

вала шнекэ. 

Отверстие в ступице должно быть круглым, чтобы можно было 

уменьшить размеры ступицы и, тем самым, увеличить проходное 

сечение корпуса приставки (В3.3). 

ФП2I •• Диаметр окружности, описываемой при работе концами режу­
щих кромок ножа, должен быть больше наружного диаме тра lIШеК8, 

чтобы обеспечить необходимую производительность приставки. 

Диаметр окружности, описанной вокруг концов режущих кро­

мок ножа; должен быть p~BeH наружному диаметру шнека, чтобы 

YMeНЬ~TЬ потери на трение продукта о решетку (В3.4; см. 
также фш5). 

Предложение IO. Дов-ести ребра корпуса непосредственно до ре-

шетки, что уменьшит прокручивание продукта · у режуще й пары 

(В3.5). 
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, Рис.56. Шнек с витком, примыка­
ющим к лопасти ножа 

\ 

Рис. 5]. Крепление шайбы на торце шнека 
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ФП22. В :кoмnлект элеRтромЯсору6IЩ ДОЛЖНОВХОД 1'1 т;Ь ,несIфJIы«> но-

жей с разным 'числом лопастей, ,чт06u расширить дiапаэон из.., ~ 
. ,..( . " '. ..,' . 

мел~нм' прОДУRта.. . ' * Нож до.л:жен быть ОДИН~ЧТQбы неУВ~ЛИЧИБатьэаТР8ТЬJ на М8-
териаJIN . и трудоеМRо'С'l'ьиэ~rовленИ$ (ва.6). 

, . 

,..~ ФП2з • . .,' Ножи дq.лж.шi изготвмИваrься литъ'ем 'Ъ6 в ыnла:вля е МЩ&. моде-
\ "J '. лям, чтобы обеспечит'ь н~о6хс>диМые разме'ры и форму. 

,,,-, . 
, .' 

." 

Ножи доджныиэrо.тэвливаться не литьем, 8, t например)) хо­
лодiюй штамповкоЙ из лист~, чтобы уменыIшьь '1'рудоемкость 
изготовления . (ВЗ.. 7) .. , 

. '~ - .-' 

.' Предложение '11. Изменить к0НС'l'РУкr!ИD Ho~a таким образом, 1lтобы 
не нужно ' 6ыло ' удалятьостаТR~ литnик~ , (например, ИЭГОТ8ВЛИ­

'" ;8ЗТЬ ',ножи штаМПdВIФй) - ' (вз. 8а). 

ЦреДЛQжение 12. - ИсItЛЮчить ' illлИФО]3КУ ' поверхност,И(}'l'УnИЦН ножа, 
обеспечив чистоту 'ее поверхности ПРИ . ИЗГО'l'OВJISнии (например, 
изгот~13ЛИВ~Я ножи штамnовкой) ~ . (вз. 86). , 

~: 

Предложение. 13. Изменить конструКuиюпрессqXJрмЬJ для литья пара-

75 ' 

. 
u 

. финовнх моделей ножа - 'устранит:р CTblI\ прессформЬJ на передних 
гранях лопастей, что ' ИСКjПЬЧ~Т Обр-аЭQвание 06Jiоя в этих местах • 

, По.irучен~е гладких ' передних . гранеЙ в литье позвол~т отменить 
ручную ОIlерациЮ , .зато'ЧКИ этих граней, сн;изить трудоемкость 

, изготовления ножа ]{ улучшить технику безопаснооти (вз. Вз). 

llре.дЛожениэ I4. Умен:ъш.ить диаметр mай6Ы~ прира'Вня:в ' егО к диа­
метру ,втулки корпуса. 3''1'9 позволит уменыllиь.ь расход мате­
,риала ' Сgержа~еющей стали) h.a-,~ ш.аЙб-у .'(В4. I) • 

.... ПреДЛ9ж(щие' 1.5. ' ИзмеFП~ТI! iФнс~рукцию шайБЫ," выполн,ш ее "IГ'-o~ 
, " .. ра'ЗноЙ .,в сечении,(СМ. рис.57). 3апрессовывамъ mай6ув КO.1IЬ­

" С,' .' , - цеэую 1<8навку на .торце . mнeKa., Обесriечиваяnр.и ' Э'1'ом нераэъем­
. ", -~ ._ ное ' С98динение '~{.2) •. 

· Фn24'. '*. Ось цилиндри-Че.скоГо. 6уНRера должна практичеСRИ совпадать 
~S- " с , ОСЬЮ , ра60чей час.ти корпуса, чтобы " кopnyc приставRИ можно 

О ~. было изготовить литьем под д.авЛением . (т.е. что,бы МОЖНО было 
=- извле-чь готовую' дет"аль по<щ~ разъема прессф:>рмы). 

~ " .,' . БУН'К,ер ' долЖ6н6J:lТЬ значительно смещен относительно -IФрnyса 
(не менее чем на I/2 его Диаме тра) ,_ Ч'rо6JJ. обеспечить хорошее 
затягивание продукта ме1ЩУ ВИ'l'К8м.и -mнека и Ч'l'06ыумеR.ЫlШТЬ 

.. потер-и на трение (В4.З) . 
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ФП25.Рзсстояние между Битками шне:ка в _ з зходной ча с':Р И ЛРИСТ8В­
ки должно быть большим (равным диаметру бункера ) , что6ы про-

дукт легко проникал в канал между витками ШН8КВ • 
.. РЗССТОЯ1!ие _ между Битi<ами , шнека должно 6ыть малым , что6ы 
неуслоЖRЯТЬ , прив~ (т. е. увеличиват,Ь мощнос ть электродви- .­

Г8Т~ЛЯ, ЛИ60 ' снИжаТЬ , ЧИСЛ9 q6оротод , mн8КЗ, усложняя редук-: 
с тор) - (В4 . 4). 

ФП26 •• БУНl~ер ' должен 6ыть ~ сечении ' круrлнм , чт06ы согласовы­

ва ться ПО. форме с цилин;црическим корnэсом приста:8RИ • 
. :' Бункер 'до.л:",~н быть в сечении не к~углнм, 8' например , , ' 
юз'ВдраТНNМ или прямоугЬлышм, чтобы оогласовываться · :пс,» qx,pм,e 
со mнeКOM, прямоугольным· -в прое}Щ~и ', Н8 roРйЗОН'l'альную: 
IыIcкoc1'ьь (W.S). 

Пр'едложение 16,. Сместить бункер в сторону 6айоне'i'НОГО замка до 
совмещения его 'С ,тенки с 'l'о,рш;!мшне~ (B4~6). 

ФД27 . if Kopnyc приставк~ доЛжен иметь сgециальный бункер для _ по­
. дачи - продукта, что6ы, удобно 6ыло .riередава~ь ' вр~щение шнеку 

от электропривода. -, -_о , 

Корпус приставки не 'долЖен име'r'Ь ' спе'циалъного бункера, 
. чтобы можно бы.1.tо уменьшить габа'риты пристввки и затраты на 
материалы (В4. 7).- , .ь 

ФП2'8. '" Продукт перед подачей в ПРИСТ8ВКУ должен быть предварительно 
нзрезан мелкими кусочками , чтобы обеспечить ХОРО,ШЕ!е~а'l'ЯГИ'" 

~ . . 

вание его между витками ;шнека. 

Продукт должен nодаввтъсяв бункер 60ЛЬШИМИ кусками ,. чтобы 
умеНьшиТътрудое.мкость подготовитедьной рабciтu (134.8). 

ФП29~ * В зщшдной' части корпус до.щitец Иметь ребра , чт06ы , пре~' , 
ДQтвраЩq'l'Ь ,nрокруч,ивание продукта ~~eCTe со шнеком. 

В -заходнойчасти корпуса не долЖно быть ре6ер, чТОбы про~ . 
дукт-мог беспрепЯтственно проникать_ между витками шнека. , '-

, . ~. ,'-" . 

- - . 
Предложение 17. · . Выполнить лицевую час,ТЪ клиновидных ре 6ар по 

' ВItн'l'О 'ВОЙ л_инии с переме'ННЫМШВ:rOм'. увеличивающимся в 'напрвв- ' . 
лении:, пе'ремеще-ния продукта. (СМ . · изобретение по заявке . 

, ':;~ M 37f;34I85, положительное' решение 0''1'. I 8.12.86 г. ,и рис . _ 5 8). . г Угол меж.цулицевоЙ частью каждого ребра и витк~ми mнeKa 
. \6удет с~ставлят.ь~ ПРИЭ; 'l'ом.пра~,~ичеСКИ ,ВJПOб()Й· тОчке 900, (В4'. I\J) ~ 
. СВ 'Я~-8АРЕ ''tэ-gg Г: nОАуч ·щиод .~c . 135 3 506). 

. , -,. ~. ~ ~. .. . '. 
. . - ~ 
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Рис.5S. Взаимодействие шпека и клиновидных ребе р 
(о ЛИП8ВОЙ частью по винтовой линии с 
переменным шагом) 

Рис.59. Крепление шайбы И8 торие корпуса 
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фпзо. Ребра на корпусе должны быть высокими, чтобы хорошо 

удерживать продукт от ПРОВОРОТ8. 
, ' 

Ребра на корпусе должны быть низкими, чтобы уменъшить 

зазор межд~ корпусом и шнеком за счет впадин между )gбрами • 

*Примечание в настояще е время высота ребер "средняя"­

.. З мм. 

ФПЗI •• Ребра на , корпусе должны быть клиновидными, чтобы их ра­

бочие стороны хорошо взаимодействовали со спиральным mнe­

ком, а сами ребра легко было получить литьем под давлением. 

Ребра не должны быть клиновидными, чтобы не ухудшат", 

работ.у mнeкa (увеличиващийся зазор между корпусом и ш {е­

ком ухудшает сжатие продукта и режущей пары) - (:14.I2 

ФПЗ2. '* Зазор между витками шнека и ребрами корпуса д(.; быть 

большим, чтоб~ не вво,дить механиче скую обрабо _ t.y дeT~ 'Тей, 

изготовленных литьем. 

Зазор между~~неком и ребрами корпуса дo~eH быть м8ЛUМ, 

чтобы ' увеличить' эфрективность работы приставки -'В4. IЗ). 

Предложение I8. Исключить '' латунную втулку, а вместо нее за-

прессовать в канавку на торце корпуса "П"-образную шайбу, 
идентичную описанной в предложении 15 (см. рис. 51 и 59). 
При этом сократится но~нклатура деталей, упростится про­

цесс литья кopnyca(B4.I4). 

Фпзз.~ Лоток должен быть ·съемным, чтобы упростить процесс 
, изготовления и эксnлуа'l'ации пр.вставки мясорубки • 

. Лоток долже н быть несъемным, чтобы исключить возмож­
, ность травмы рук при работе без лотка (В4. I5). 

~ ФПЗ4 •• Торец толкателя должен быть плоским, lак RВK сам толка­
тель ЦИЛИfЩрический (т. е '. может занимать относительно 
шнека произвольное положение). 

Торец шнека не должен быть плоским, чтобы хорошо со­

ГЛ8совываТЬС8 по qюрме , со шнеком (лучше заталкивать про-
" дукт .между ВИТRВмиmнека) - (В4. I6). 

ФПЗ5 • 
• 

Хвостовик ' mнека и отверстие во втулке BЫXOДHO~ колеса 

редуктора должны быть , цилиндрическими, чтобы хорошо 

центроваться .. 
• Хвостовик щнеК8 и отверстие во втулке должны быть не 

цилиgдрическими, а, например, квадратными, чтобы передава .. ь 
крутящий момент (B4 .I7). 



,---

ФПЗ6." ШнSR- должен быть с переменным шагом, уменьшающимся в на­
правлении подачи продукта, чтобы обеспечиватр сжатие про­

дукта и вдавливание его в решетку. 

Шнек долже н быть с прстоянннм шагом, чтобы не затрачи­

вать ус илия на сдавливание продукта, смятие его, выдавливз­

ние сока, повышение температуры фарша (B4.I8). 

ФПЗ7 ... Шнек должен йме ть много витков (больше трех), чтобы не 
усложнять электропривод (повышая мрщность электродвигателя 

или снижая число оборотов шнекз). 

Шнек должен иметь мало витков, чтобы можно было увели­

чить про изводительность мясорубки при том же числе 060ротов 

шнека ,(В4' . 19) . 

Предложение I9 . Выполнить переднюю (рабочую) поверхность витка 

шнека перпе ндикулярной его оси (рис. ЬО). При ЭТQМ усилия 
на продукт со стороны шнека будут направлены только вдоль 

корпус~ (В4 . 20 ). 

ФПЗ8. ~ Витки шнека и его центральная цилиндрическая чаоть 

должны быть соединены (т.е., выполнены зацело), чтобы , уп­

ро стить изготовление шнекз. 

Витки не должны быть соединены с центральной цилиндри­

ческой , частью mнeKa, чтобы ребра, размещенные на этd.й не­

подвижной части, вместе о ребрами корпуоа хорошо удержива­

ли продукт от проворота (B4.2I). 
- ' 

ФПЗ9. Шнек не должен протачиваться по наружному диаметру, 

чтобы не увеличивать трудоемкость изготовле~ия • 
• Шнек должен быть про точен по наружному диаметру, чтобы 

,<" получить острые кромки на витках (В4.22) . 

(: 

ФП40 • • Витки шнека должны быть перп'ендикулярными плоскости 

разъема прессформы, чтобы после отливки готовый шнек МОЖНО ' 

было вынуть из прессcIoРмы. 

ВИТКИ шнека должны быть наклонными к ПЛОС1Wоти . раэъеМ8 

преСОII'ОРМЫ t чтобы не искажать форму винтовой спирали (В4. 23). 

ФП4I •• Шнек должен быть с переменным шагом, ЧТQ6ы хорошо вдав­

ливать продукт в решетку. 

Шнек должен быть с по стоянным шагом. чтобы рабочую и 

тыльную поверхности витков можно было прото чить на токарном 

станке (В4. 24) • 



, . 
Предложение 20. Шайбу как и в Ha CTO~4ee время изготавливать 

из тонколис тово й нержавеющей с тали , но уме ньшить ее разме­

ры, Т.к. от площади . трущихся пове рхно стей трение не зависит, 

а удельное давление на шайбу МОЖНQ увеличить (Bb.I). 

Предложение ~I • . ' Уравнять пЛощадь сечения гор,л~винu лотка и 

проходное сечение бункера (B6.I). 

ФП42 • . Ребер на корпусе должно быть мало, чтобы каждое ребро 

служило хорошим упором для продукта. 

Ребер на :rroрпусе должно быть много, чтобы уме ньшить за­

зоры между корпусом и шнеком (В6.3). 

"./ • При м е ч а н и е : " · 13 настояще е время число ребор " среднее"-

.-.с . 

\.. ' 

о 

- 6-8 штук. 

ФП43 •• Рабочая . часть корпуса должна быть конусной, ра сширяю­

щейся в сторону перемещения продукта , чroбы ее можно бало 

изготовить литьем. 

Рабочая часть не должна быть конусной, чтобы не умеnъша­

лось сжа тие продукта у режущей пары (Вб.4) . 

ФП44 •• Корпус ; приставки должен быть выполнен в B1IIДe одной де­
тали, чтобы' не увеличивать число прессqюрм и не усложнять 
соединение отдельных частей корпу са между собой и с друг.е­

ми деталями приставки. 

Корпус ,приставки должен быть выполнен из нескольких 

~ ' чаСТ'ей, чтобы упроетить КОНСТРУiЩию о тдельных прессформ а 

улучшить согласование :rroрпуса по форме с д~угими деталями 

/. и перерабатываемым цродуктом (В6.5 ) • . 

Фn45 •• ПресЬформа для изготовле-ния корпуса приставки должна 
.' быть разъемной , чтобы можно ' было извлечь готовую деталь 

после отли:еки. ,. ( 
. Прессформа должн ,. '. быть .. '. ц6!разъемноЙ, чтобы на поверхности 

;t:~: . -корпуса по ;{янии pa~~Ma ~~;(:абраЗQрнвался облай, коrорый 
не06ходимо: " удаляrь механич~6кой 0 6рs60ткой (В6 . 6) . 

Р. . :- '!;"'." 

ФЛ46 •• ВуНкер ·" корпуса . должен бы'Т]) высоким и узким , чтобы исклю­

' чйть возможнос ть ,попадания пальцев рук в рабочую зону mнeкв. 
Бункер KopnycQ~ должен быть . низким и широким. , чтобы удоб-

. . . I 

но было подавать , ПРОДУКТ непосредственно к шнеку руками 

(B7.t). • , 

80 . 
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ФП47." Шнек должен приводится во вращение электроприводом. 
чтобы не затрачивать на перера60тку продуктов мускульную 

эне ргию. 

Шнек долже н приводитсяво вращение вручную, чтобы не 

делать высо кий и узкий бункер, лоток и толка тель (B7.I). 

ФП48 •• в компле кте элеКТРОМ.г'l с: о ру бки должен быть специальный 

лоток, что бы удо бнее было ра бота ть. 

В комплекте электромясорубки не должно быть специаль­

ного _ лотка, чтобы уменьшить затраты на материалы и трудо­

емкость изготовления (В7.2). 

ФП49 ... в комплекте электромясоруБItИ должен бытЬ специальный ' 

толкатель , чтобы удобнее было работать. 

В к{)мnлеI<те электромясорубки не должно быть специального 

толкателя, чтобы уменьшить затраты на материалы и трудоем­

кость изготовления (Б8. I). 

ФП50. * Толкатель должен изготавливаться ме тодом э кструзии, так 
как этот способ экономичен и гарантирует нужные ра змеры. 

ТОЛlffiтель не долЖен изготавливаться ме тодом экструзии, 
так как при этом на торце образуется технологическое от­

верстие. (.138.2 ). 
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