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(57) 1 Пристрій для виробництва фаршированих
напівфабрикатів, який містить завантажувальний

бункер з шнеком живлення, формуючий обертовий
стіл, виготовлений у вигляді диска з круглими от-
ворами, в яких рухаються циліндричні поршні,
зв'язані з копіром, приймальний лоток та механізм
регулювання маси виробів, зв'язаний з поршнями,
що складається з регулюючого гвинта, планки та
шайби, привід, зв'язаний з шнеком живлення та
формуючим столом, який відрізняється тим, що
додатково має два завантажувальні бункери зі
шнеками живлення та кільцеві поршні, які
розміщені зовні циліндричних
2 Пристрій за п 1, який відрізняється тим, що
додатково має копір, по якому рухаються своїми
наконечниками штовхачі кільцевих поршнів
3 Пристрій за п 1, який відрізняється тим, що
механізм регулювання маси виробів додатково
має регулюючий гвинт, планку та шайбу

О

Машина може бути використана на підприємс-
твах громадського харчування для виробництва
фаршированих напівфабрикатів в яких начинка
розташована в оболонці з м'ясних, овочевих та
круп'яних фаршів

Відома машина для формування та односто-
роннього обкачування виробів з м'ясних, рибних та
картопляних фаршів, а також манних биточків кру-
глої форми, яка складається з привода, заванта-
жувального бункера, шнека, формуючого столу,
бункера для обкачувальних сухарів та приймаль-
ного лотка [1]

Використовувати машину-прототип для виро-
бництва фаршированих напівфабрикатів немож-
ливо

Технологія виробництва фаршированих кулі-
нарних виробів типу зраз визначається великою
трудомісткістю, яка зумовлена, в основному, скла-
дністю ручних процесів дозування, фарширування
та формування напівфабрикатів Низькі показники
якості кулінарних виробів, які отримують, зумовле-
ні неможливістю точного дотримання маси начин-
ки та оболонки при традиційному процесі їх неме-
ханізованого виробництва

В основу винаходу поставлену задача усунен-
ня вищевказаних недоліків при виробництва фар-
шированих кулінарних виробів, а саме механіза-
ція ручних процесів при виробництві фарширова-
них напівфабрикатів типу зраз

На базі котлетоформуючої машини-протоипу
розроблена конструкція машини для виробництва
напівфабрикатів з фаршу, яка реалізує процеси
дозування оболонки та начинки з фаршу, розмі-
щення начинки всередині оболонки та формуван-
ня напівфабрикатів у вигляді циліндричних загото-
вок

Машина має електродвигун 1 фіг1, розміще-
ний в середині корпусу, формуючий стіл 2, при-
ймальний лоток, скидач, механізм регулювання
маси виробів, який складається з двох регулюючих
гвинтів, двох планок і двох шайб, які не показані на
кресленні та три завантажувальні бункери 3, два з
яких призначаються дня фаршевої оболонки, а
один для фаршевої начинки Бункери мають шне-
ки живлення 4 для подачі фаршу в отвори поворо-
тного столу, в яких розміщено по два поршня 5 та
6, один з яких 5 має циліндричну форму, інший 6 -
кільцеву Поршні виконують складний зворотно-
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поступальний рух в отворах поворотного столу
Поршні мають штовхані, які рухаються по копірам
7 та 8 Обидва копіри виготовлені у вигляді ступін-
частих кілець Профіль копірів забезпечує перемі-
щення поршнів по певній циклограмі

Використання трьох завантажувальних бунке-
рів та поршнів 6 з кільцевою формою дозволяє
виготовити за допомогою даної машини напівфаб-
рикати типу зраз, в яких фаршева начинка розмі-
щена всередині фаршевої оболонки Процеси ви-
готовлення напівфабрикатів типу зраз за допомо-
гою даної машини замінюють процеси ручного їх
виготовлення

Вал електродвигуна з'єднаний з валом черв'я-
чного редуктора 9, від якого надається рух валу
шнека живлення одного з бункерів До шнеків жив-
лення інших двох бункерів обертальний рух пере-
дається через ланцюгову передачу 10 Формую-
чому столу обертальний рух передається через
циліндричні зубчаті колеса 11, одно з яких закріп-
лено на валу шнека живлення, а інше - на валу
формуючого столу

Поршням, розміщеним в отворах формуючого
столу, зворотно-поступальний рух надається копі-
рами При обертанні столу штовхачі своїми нако-
нечниками ковзають по копірам, а поршні підійма-
ються або опускаються в залежності від профілю
копірів Штовхачі циліндричних поршнів рухаються
по одному копіру, а кільцевих - по іншому

Регулювання маси напівфабрикатів досяга-
ється шляхом зміни положення поршнів в отворах
формуючого столу Для цього призначені регулю-
ючий гвинт, планка, шайба, яка служить упором
при русі кільцевого поршня вниз (регулювання
маси оболонки) та гвинт, планка, шайба, яка слу-
жить упором при русі циліндричного поршня вниз
(регулювання маси начинки) Нижні положення
поршнів залежать від установки планок, які зміню-
ють своє положення при обертанні регулюючих

ГВИНТІВ

Машина працює наступним чином після зава-
нтаження бункерів фаршами начинки та оболонки
вмикають машину, формуючий стіл з поршнями та
шнеки живлення починають обертатися В процесі
обертання столу, поршні рухаються по циклограмі
фіг 2, коли отвір поворотного столу підходить до
першого завантажувального бункеру з фаршем
оболонки, циліндричний поршень опускається на
певну глибину (поз II) і відбувається дозування
нижнього шару напівфабрикату за допомогою
шнека живлення Потім поворотний стіл подає
заготовку під другий бункер з фаршем начинки, в
цей час опускається циліндричний поршень на
задану глибину і відбувається заповнення порож-
нини начинковою (поз III) Після цього поворотний
стіл подає заготовку під третій бункер з фаршем
оболонки (поз IV) Перед цим циліндричний по-
ршень опускається на задану глибину, одночасно
з ним опускається кільцевий поршень до того ж
рівня 3 третього бункеру шнеком живлення і від-
бувається заповнення верхньої оболонки напів-
фабрикату та його бокових стінок

Для того, щоб видалити можливі пустоти із за-
готовки після проходження третього бункеру обид-
ва поршня підіймаються на невелику висоту і від-
бувається підпресовка напівфабрикату (поз V)
Потім поворотний стіл подає отвір на відкриту ді-
лянку, поршні підіймаються в верхнє положення і
сформований напівфабрикат з'являється на пове-
рхні столу (поз VI) після чого скидач циклічно ски-
дає їх в тару Потім ЦИКЛ повторюється
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