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Введение. На птицеперерабатывающих предприятиях Республики Беларусь широко рас-
странен метод прессования мясного сырья - механический процесс, при котором обраба-
аемое сырье подвергается давлению. Метод прессования используется для выделения жид-

Щб, текучей фракции при обработке шквары, в процессах обвалки, жиловки и сортировки мя-
при выработке бекона, формировании окороков, рулетов, для уплотнения продукции 

ts ряде других случаев. При этом следует отметить, что прессование по удельным энергоза-
5М и качеству вырабатываемой продукции в ряде случаев является более рациональным 
эбом выделения жидкой фракции из мясопродуктов, чем центрифугирование, экстракция 

эугие способы. 
По этой причине наибольшее распространение метод прессования получил на птицеперера-

аающих предприятиях средней мощности и на заготовительных предприятиях массового 
1Я, а также в фермерских хозяйствах, занимающихся глубокой переработкой птицы. В на-

iee время для механической обвалки тушек цыплят, цыплят-бройлеров, кур, уток, гусей, 
гк, частей тощей баранины и козлятины на указанных предприятиях в основном применяют 
сы типа «Уником-500», РВС-1000 и РВС-500. 

Однако, как показывает опыт эксплуатация таких прессов, данные машины имеют ряд весьма 
Дрцественных недостатков: значительное потребление электрической энергии (до 0,011 кВт-ч/кг); 

Достаточная эксплуатационная надежность (до 1000 ч на пластинах, до 1500 ч на гильзе); низ-
жачество перерабатываемого сырья. 
Таким образом, необходимо провести теоретические и экспериментальные исследования по 

зшенствованию процесса механической обвалки мяса птицы в части улз'чшения качества, 
гния удельных энергозатрат и повышения износостойкости и прочности рабочих органов 

«£сов. 
счетная модель узла сепарации. Для определения оптималь- yi 

конструктивных параметров рабочих органов прессов для меха- | 
юй обвалки мяса птицы была разработана расчетная модель. £} Ы?*ш 

§ позволяет определять работу, затрачиваемую шнеком за один 
1§ в зависимости от конструктивных параметров узла отжатая. 

расположения сил в зоне выделения мясной фракции пред-
i на рис. 1. 

[ сила, направленная на разделение продукта на фракции: 

at у 

W&V///, г Ж 

- сила проталкивания продукта сквозь отверстия сепаратора 
оси шнека, Н; Q2 - сила проталкивания продукта через коль-

зазор, Н 
трения продукта о шнек (7\, Н) определяется по формуле 

Рис. 1. Схема расположения 
сил в зоне выделения мясной 
фракции: 1 - перфорирован
ный сепаратор; 2 - виток на

гнетающего шнека 
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где N\ - нормальная сила воздействия продукта на виток шнека в зоне выдавливания жидкой 
фракции, Н ; / - коэффициент трения продета о поверхность шнека. 

Сила трения продукта о цилиндрическую поверхность сепаратора (Т2, Н) определяется из 
выражения 

Т2 = Ayeosa, 

где a - угол наклона ребра шнека, град. 
Сила трения продукта о цилиндрическую поверхность отверстия сепаратора (Г3, Н) пред

ставлена в виде 
T3=NJsma.. 

Проекция сил на ось .у 

Oicosa-N\ cosa + 7 \s ina -Т 2 -Т ъ =0. 

После выполнения преобразований получаем 

Схема расположения сил в зоне кольцевого зазора представлена 
на рис. 2. 

Сила трения костного остатка о последний виток шнека 
(Г4, Н) определяется по формуле 

Сила трения продукта о коническую поверхность кольцевого 
зазора (Т5, Н) представлена в виде 

r 5 = ^ / c o s ( a - p ) , 
Рис. 2. Схема расположения сил в зоне тде щ _ нормальная сила воздействия костного остатка на по-
колыдевого зазора: J- втулка кони- j y ^ ^ g в и г о к щлека в з о н е кольцевого зазора, Н 
ческая; 2 - последний в не- **" " ^ 

Проекция сил на ось х 
тмив!' 

= N2\l+f 

Г5СШР + N2siaa + f4cosa - g2sina = 0. 

cos(a - P)cosP + cosa 
sina 

tmm 
Q = Nx{l + f) + N2 1 + / 

cos(a - P) cos P + cos a 
sin a 

Крутящий момент на шнеке (Мф, Н-м) 

Мер = QsiaaRB 

где RmB - радиус витков шнека, м. 
Работа, совершаемая шнеком за один оборот: 

или 

или 

А = Nl(l + f) + N2 1 + / 

А = 2QsinaRmHn 

cos(a - Р) cos p + cos a 

sin a 
2ж5та.Ншв, 

A = \NX sin a(l + f) + N2 (sin a + / (cos(a -p^eosJJ+ео5а})]2жДшн. 
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Результаты исследований. В существующих конструкциях обвалочных прессов не рассмат
риваются особенности отдельных деталей сепарирующего узла в зависимости от вида мясного 
сырья. При этом основные геометрические параметры перфорированного сепаратора и узла от
жатая необходимо определять исходя из производительности шнека с использованием свойств 
«золотой» пропорции, так как соотношение мясной и костной тканей птицы соответствует зна
менателю «золотой» пропорции [1]. 

Пропускные способности перфорированного сепаратора и сепарирующего узла (узла от
жатая) необходимо увязать с производительностью шнека, для этого требуется выполнить 
рабочие органы таким образом, чтобы суммарная площадь живого сечения сепаратора 
и кольцевого зазора узла отжатия была равна площади поперечного сечения канавки шнека 
в последнем витке. При этом площадь живого сечения сепаратора FC(M ) можно определить 
по формуле". 

1,618 
где Fm - площадь поперечного сечения канавки шнека в последнем витке, м ; 1,618 - коэффи
циент пропорциональности, учитывающий отношение мяса к кости. 

Особое внимание было уделено конструкции узла отжатия, служащего для отвода костной 
составляющей мясного сырья. Уменьшение размера проходного сечения кольцевого зазора между 
коническим шнеком и цилиндром с конической внутренней поверхностью по ходу движения 
костной составляющей сырья может привести к увеличению сопротивления движению продукта, 
снижению качества отделения мяса от кости и вследствие этого - к снижению эффективности 
работы устройства. 

Выполнение кольцевого зазора между коническим шнеком и цилиндром с конической внут
ренней поверхностью так, чтобы угол при вершине конуса конического шнека определялся па 
формуле 

а>Р(1+0,15), 
где S - начальный кольцевой зазор; а - угол при вершине гонуса юошяняшго швеи» Р - уящш 
при вершине конуса конической части цилиндра, позволит потоку 
поступающему в кольцевой зазор, равномерно пере>4ещзться с 
ления, связанного с уменьшением проходного сечения копьцег 

В конструкциях серийных прессов не учитывается изменение ржюцШШШ 
ходу движения сырья в нагнетающем шнеке, отверстия равне 
цилиндрической рабочей поверхности перфорированного сепаратора, что приводит к неэффек
тивному использованию площади поперечного сечения отверстий перфорации, вероятйбети не
желательного попадания костного остатка в мясную фракцию. 

Рабочую поверхность сепаратора мы условно разделили по длине на ряд зон (рис. 3). Коли
чество отверстий в каждой зоне перфорированного сепаратора можно определить по формуле 

т 

m 
где Z„ - количество отверстий перфорации 
в п-я зоне; Ф - значение «золотой» про
порции (Ф = 1,618); F„ - площадь нор
мального сечения и-й винтовой канавки 
шнека; d0 - диаметр отверстий перфора
ции сепаратора; к - коэффициент, учиты
вающий среднее отношение массы костной 
ткани птицы к мясной; т - количество 
зон перфорированного сепаратора. 

В серийно выпускаемых прессах не 
учитывается направление движения мяс
ной фракции, подаваемой нагнетающим 

НИ! 
фракщм 

Рис. 3. Схема узла сепарации пресса: 1 - стакан; 2 - нагнетающий 
шнек; 3 - дефлектор; 4 - перфорированный сепаратор; 5 - корпус; 

б - втулка коническая 
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шнеком в отверстия сепаратора. Отверстия расположены радиально к продольной оси сепаратора 
по всей его цилиндрической рабочей поверхности, что приводит к дополнительном}7 сжатию 
и сдавливанию продукта, снижению качества процесса обвалки. 

Угол наклона осей отверстий уменьшается по ходу движения продукта и определяется по 
формуле 

Р,= 9 0 - а „ 

где а, - угол наклона ребра нагнетающего шнека. 
Угол наклона ребер шнека увеличивается по ходу движения продукта, т. е. а3 > а2 > ои (рис. 4). 

Соответственно угол наклона осей отверстий уменьшается, т. е. р3 < Рг < Рь В этом случае сила 
нормального давления на продукт поверхности ребра нагнетающего шнека совпадает с осями 
отверстий перфорации сепаратора и без дополнительных сопротивлений продвигает мясную 

фракцию через отверстия, что необхо
димо для эффективной работы пресса. 

По вышеприведенным рекоменда
циям были изготовлены рабочие органы 
для механического пресса РВС-1000 
и проведены заводские испытания на 
РУСПП «Приднепровская птицефабри
ка». Получены следующие результаты: 

улучшается качество получаемого 
Рис. 4. Схема расположения отверстий перфорации: 2, 4 см. на рис. 3 продукта (снижение костных включений 

в получаемой мясной фракции на 10-
_ . „, 12%); 
снижается разность начальной и конечной температуры (3-5 °С) перерабатываемого сырья; 
повышается производительность пресса на 20-25%; 

v _ ' . .Hi.- ' , х:-_■ .-■:_ ". щ 15-20%. 
Заключение ований для определения оптимальных конст-

стевимх иарг лнической обвалки мяса птицы была 
SE6EE рвсчетк: пре^елсть энергетические параметры обвалочного 

мяоимзсш г , ■ хров узла отжатия. На основе разработанной 
ропоршш были разработаны оптимальные техни-

, : рабочих, органов обвалочных прессов. Сравнительные 
и 'лпцшшкдестовераосгь выводов теоретических исследований. 
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WORKING BODIES DESIGN IMPROVEMENT 
OF PRESSES FOR MECHANICAL DIVISION OF BIRD'S MEAT 

Summary 
The model for definition of optimum design data of working bodies of press for mechanical division of fowl is developed. 

The obtained model allows to define power parameters of a press depending on design data of unit of expression. On the basis 
of the developed model with use of laws of a golden section optimum technical decisions have been developed in the field of 
designing of press working bodies. Comparative industrial tests which results have confirmed reliability of conclusions of 
theoretical research are lead. 


