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(57) Кутер-мішалка, яка містить діжу зі спіральни-
ми шнеками, приводи, ножовий вал, ножову голо-
вку,  що встановлюється на ножовий вал за допо-

могою шпонкового з'єднання і фіксується в
осьовому напрямку фіксуючим гвинтом, на яку
встановлюються серпоподібні ножі, проміжні шай-
би та затискна гайка,  яка відрізняється тим,  що
затискна гайка має розташовані по торцю різьові
отвори, в яких розміщено балансувальні гвинти,
кожен балансувальний гвинт має стопорну головку
та поглиблення під викрутку, балансувальні гвинти
розташовані в різьових отворах таким чином, що
поглиблення під викрутку знаходяться з боку від-
критого торця затискної гайки.

Корисна модель відноситься до м'ясопереро-
бної промисловості і може бути використана у
пристроях для перемішування та тонкого подріб-
нення м'ясної сировини при виготовленні фаршу
ковбасних та консервних виробів.

Відома кутер-мішалка, яка містить діжу зі спі-
ральними шнеками, з'єднаний з нею корпус із два
різальними головками, що виконані у вигляді на-
бору серповидних ножів, причому кожна різальна
головка розташована так, що її вісь перпендикуля-
рна всі шнеків, а площина обертання ножів нахи-
лена під кутом до горизонтальної площини (А.с.
СССР №631132, кл. А22С5/00, 1978).

Недоліком є складність усунення дисбалансу
ножової головки, що обумовлено її конструкцією, -
балансування проводять шляхом підбору ножів
однакової маси, які попарно встановлюються.

Відома кутер-мішалка, яка містить діжу зі спі-
ральними шнеками, що розташовані по обидві
сторони перегородки, шнеки мають лопатки, з то-
рців діжі встановлено ножі для очищення лопаток
від сировини, різальні механізми встановлено без-
посередньо в діжі співвісно шнекам, кожен різаль-
ний механізм виконано у вигляді набору серпови-
дних ножів (патент России на изобретение
№2060007, кл. А22С5/00, 1996).

Недолік аналогічний попередньому.
Відомий ножовий блок кутера, який містить

ніж, планшайбу, кріпильні елементи, на планшайбі
виконані рознесені по діаметру отвори великих та
малих діаметрів, ножовий блок балансують встав-

ляючи або видаляючи із отворів відповідні пробки
(В.И. Иванов и др. Новые режущие устройства
куттеров: Обзорн. информ. - М.: АгроНИИТЭ-
ИММП, 1986; патент ФРГ №2836630, В02С18/20).

Недоліками є низька зручність та великі витра-
ти часу при проведенні операції балансування
внаслідок того, що кутер містить декілька ножових
блоків, кожен з яких необхідно балансувати окре-
мо.

Відомий ножовий блок кутера, який містить
ніж, планшайбу, кріпильні елементи, на планшайбі
виконані отвори, ножовий блок балансують встав-
ляючи або видаляючи із отворів відповідні балан-
сувальні пробки (проспект фірми OOO «Луч»,
2008, м.Воронеж, Росія, Інтернет-сторінка
www.luchvrn.ru).

Недоліки аналогічні попередньому.
Відомий кутер, що містить ножову головку, яка

складається з декількох ножових блоків та балан-
сувальної шайби, конструкція ножової головки та-
ка, що вона збирається як одне ціле, балансуван-
ня проводять відразу усієї ножової головки
шляхом вставки або видалення балансирів із ба-
лансувальної шайби, після цього ножова головка
як одне ціле встановлюється на вал кутера,  це
дозволяє скоротити час балансування (Василевс-
кий О.М., Соловьев О.В. Машины периодического
действия для приготовления фарша // Мясные
технологи. - 2007. - №6).

Недоліками є: недостатня зручність та опера-
тивність виконання операції балансування (обумо-



3 44276 4

влено тим, що відсутній вільний доступ до балан-
сирів балансувальної шайби - для кожної корекції
дисбалансу необхідно розбирати ножову головку
задля доступу до балансирів оскільки балансува-
льна шайба затискається поміж іншими шайбами);
складність конструкції, що обумовлена наявністю
окремої деталі (балансувальної шайби), призна-
чення якої полягає тільки у виконання операції
балансування.

Найбільш близькою за технічною суттю до ку-
тер-мішалки, що пропонується, є кутер мішалка,
що випускалась Черкаським машинобудівним за-
водом ім. Петровського, яка містить діжу зі спіра-
льними шнеками, різальний механізм, завантажу-
вальний пристрій, насос вивантажувальний,
приводи, різальний механізм має ножову головку,
що складається з шестигранної втулки на якій
встановлюється набір серповидних ножів, проміжні
шайби та затискна гайка, шестигранна втулка
встановлюється на циліндричний ножовий вал
різального механізму за допомогою шпонкового
з'єднання та фіксується в осьовому напрямку фік-
суючою гайкою, балансування ножової головки
проводять шляхом підбору ножів однакової маси,
які попарно встановлюються (Куттер-мешалка РЗ-
ФСЕ. Техническое описание и инструкция по эксп-
луатации. - Черкассы: Облполиграфиздат, 1987. -
с.6).

Недоліками є: неможливість забезпечити якіс-
не балансування ножової головки (обумовлено
тим, що виконують підбір ножів по масі, тоді як
дисбаланс може виникнути не тільки через змі-
щення центрів ваги ножів, але й через зміщення,
внаслідок неточності виготовлення, центрів ваги
шестигранної втулки, шпонкового з'єднання, про-
міжних шайб та затискної гайки, які встановлюють-
ся на ножовий вал,  також підбір ножів по масі не
може забезпечити гарантоване усунення дисбала-
нсу, оскільки дисбаланс обумовлюються неврівно-
важеністю не маси, а обертового моменту, тобто -
два ножі можуть мати однакову масу, але їх
центри ваги будуть розміщені у різних точках че-
рез, наприклад, похибку у розташуванні посадоч-
ного отвору ножа) та значна трудомісткість опера-
ції балансування (підбір ножів по масі, або
зважування, потребує додаткового оснащення,
значних витрат часу та складного визначення не-
обхідного порядку розташування 6-ти ножів у но-
жовій головці).

В основу корисної моделі поставлена задача
отримання нового технічного результату. Техніч-
ним результатом є: підвищення точності, надійно-
сті, зручності та оперативності балансування но-
жової головки.

Поставлена задача вирішується тим, що ку-
тер-мішалка, яка містить діжу зі спіральними шне-
ками, приводи, ножовий вал, ножову головку, що
встановлюється на ножовий вал за допомогою
шпонкового з'єднання і фіксується в осьовому на-
прямку фіксуючим гвинтом, на яку встановлюють-
ся серповидні ножі, проміжні шайби та затискна
гайка, відрізняється тим, що затискна гайка має
розташовані по торцю різеві отвори в яких розмі-
щено балансувальні гвинти, кожен балансуваль-
ний гвинт має стопорну головку та поглиблення під

викрутку, балансувальні гвинти розташовані в рі-
зевих отворах таким чином, що поглиблення під
викрутку знаходяться з боку відкритого торцю за-
тискної гайки.

Корисна модель пояснюється кресленнями, на
яких зображено: на Фіг.1 - загальний вигляд кутер-
мішалки за корисною моделлю, що пропонується
(вид збоку); на Фіг.2 - загальний вигляд кутер-
мішалки за корисною моделлю, що пропонується,
(вид спереду); на Фіг.3 - загальний вигляд ножової
головки кутер-мішалки за корисною моделлю, що
пропонується; на Фіг.4 - загальний вигляд ножової
головки кутер-мішалки за корисною моделлю, що
пропонується, (переріз А-А); на Фіг.5 - загальний
вигляд ножової головки кутер-мішалки за корис-
ною моделлю, що пропонується, (переріз Б-Б); на
Фіг.6 - схема балансування ножової головки кутер-
мішалки, за корисною моделлю, що пропонується.

Кутер-мішалка складається (Фіг.1-5) з діжі 1 в
якій розміщено спіральні шнеки 2, ножової головки
5, що розміщена на ножовому валу 4 та приводів
3. Ножова головка 5 розміщена таким чином, що
фронтальна проекція кола, яке описують ножі при
обертанні, перекриває фронтальні проекції спіра-
льних шнеків 2. Спіральні шнеки 2 та ножовий вал
4 приводяться у рух окремими приводами 3, що
дозволяє використовувати для ножового валу 4
значно більшу частоту обертання ніж для обер-
тання спіральних шнеків 2,  що є необхідним для
оптимальної роботи кутер-мішалки. Ножова голо-
вка 5  складається із шестигранної втулки 6,  що
встановлюється на ножовий вал 4 за допомогою
шпонкового з'єднання 7 і фіксується в осьовому
напрямку фіксуючим гвинтом 8, серповидних ножів
9, розташованих поміж ними проміжних шайб 10,
та затискної гайки 11, що затискає комплект сер-
повидних ножів 9 та проміжних шайб 10. У затиск-
ну гайку 11 угвинчено балансувальні гвинти 12,
кожен з яких має стопорну головку 13 та поглиб-
лення під викрутку 14. Балансувальні гвинти 12
розміщено у отворах затискної гайки 11 таким чи-
ном, що поглиблення під викрутку 14 знаходяться
з боку відкритого торцю затискної гайки 11, тобто
забезпечено вільний доступ до них слюсарним
інструментом (викруткою).

Кутер-мішалка працює наступним чином (Фіг.1,
2). М'ясна сировина, що підлягає обробці, та інші
компоненти згідно рецептури завантажуються у
діжу 1. Після цього вмикається привод 3 спіраль-
них шнеків та починається перемішування сирови-
ни спіральними шнеками 3. По досягненні необ-
хідної однорідності оброблюваної маси вмикається
привод 3 ножового валу 4. Внаслідок цього ножова
головка 5 починає обертатись із високою швидкіс-
тю, чим забезпечується подрібнення оброблюва-
ної сировини. Спіральні шнеки 2 продовжують
обертатись одночасно із обертанням ножової го-
ловки 5, чим забезпечується циркуляція сировини
у робочому просторі кутер-мішалки (тривале одно-
часне подрібнення та перемішування). По досяг-
ненні оброблюваною масою необхідної консистен-
ції (згідно рецептури) приводи 3 вимикаються та
оброблювана маса вивантажується із діжі 1 кутер-
мішалки. Після цього цикл може бути повторений.
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Балансування ножової головки 5 кутер-
мішалки проводиться наступним чином. В процесі
експлуатації кутер-мішалки різальні кромки серпо-
видних ножів 9 зношуються, задля відновлення їх
різальних властивостей періодично виконують їх
заточування. Задля заточування серповидні ножі 9
знімаються зі шестигранної втулки 6, що призво-
дить до необхідності розбирати ножову головку 5 -
знімати із шестигранної втулки 6 затискну гайку 11
та усі проміжні шайби 10. Після заточування сер-
повидних ножів 9 проводиться складання ножової
головки 5 та її балансування. Балансування при-
значено для усунення дисбалансу швидкооберто-
вого вузла з метою забезпечення належної довго-
вічності підшипникових вузлів. Дисбаланс ножової
головки 5 може виникнути внаслідок неспівпадан-
ня центру її ваги із віссю обертання. В свою чергу
неспівпадання центру ваги ножової головки 5 із
віссю обертання О може відбуватись внаслідок
неспівпадання із віссю обертання центрів ваги
декількох видів деталей (фіг.4,5): шпонкового з'єд-
нання Цщп, шестигранної втулки Цв, затискної гайки
Цг,  проміжної шайби Цщ, серповидних ножів Цн.
Дисбаланс кожної деталі може бути обумовлений
неточністю її виготовлення, неточністю її розташу-
вання відносно інших деталей та неоднорідністю
матеріалу заготовки. На дисбаланс ножової голо-
вки 5 також визначальний вплив має неоднорід-
ність заточування серповидних ножів 9, яка при-
зводить до необхідності виконання операції
балансування після кожної операції заточування.
Наявність в ножовій головці 5 значної кількості
складових деталей та відсутність сталої однознач-
ності їх встановлення на шестигранну втулку 6
(при наступному складанні можуть бути встанов-
лені у інше, по відношенню до попереднього, по-
ложення - проміжна шайба може бути повернута
навколо вісі симетрії та ін.) обумовила необхід-
ність використання технічного рішення за корис-
ною моделлю, що пропонується. Так ножова голо-
вка 5 у зборі встановлюється на горизонтальний
вал 15 пристрою для балансування 16 (Фіг.6). У
випадку наявності дисбалансу ножова головка 5
самочинно обертається у вертикальній площини
до досягнення положення рівноваги (центр ваги
ножової головки 5 лежить на одній із центром обе-
ртання вертикальній прямій). Задля зменшення
опору обертання ножової головки 5 (підвищення
точності балансування) та задля зменшення зносу
шестигранної втулки 6 і горизонтального овалу 15
на горизонтальному валу 15 може бути встанов-
лено бронзову втулку 17, що відіграє роль підшип-
ника ковзання. Задля регулювання положення
центру ваги ножової головки 5 в одне із поглиб-
лень під викрутку 14 балансувальних гвинтів 12

робітником вставляється викрутка (не показано) та
викручується балансувальний гвинт. Цим забезпе-
чується зміна величини обертового моменту, що
створюється силою ваги ножової головки 5. Це
призводить до компенсування дисбалансу ножової
головки 5. Після цього знову перевіряється дисба-
ланс. У разі наявності дисбалансу робітник повто-
рює вище вказані дії. Після усунення дисбалансу
ножова головка 5 знімається з горизонтального
валу 15 балансувального пристрою 16 та у зборі
встановлюється на ножовий вал 4 кутер-мішалки і
фіксується фіксуючим гвинтом 8. Ножова головка
5 готова до роботи.

Використання в ножовій головці кутер-мішалки
балансувальних гвинтів, що можуть бути встанов-
лені та зняті із ножової головки призводить до зна-
чного підвищення точності балансування, а в реш-
ті - до підвищення довговічності машини. Це
відбувається внаслідок того, що оперуванням ба-
лансувальними гвинтами можливо компенсувати
дисбаланс, який сумарно створюється значною
кількістю різних деталей: шпонкового з'єднання,
шестигранної втулки, затискної гайки, проміжних
шайб та серповидних ножів.  Тоді як за найближ-
чим аналогом балансування проводять шляхом
підбору ножів по масі, що не може забезпечити
належне балансування, оскільки таким шляхом
вирівнюється маса двох протилежних ножів, але
не вирівнюються відстані їх центрів ваги від вісі
обертання.

Використання в ножовій головці для розмі-
щення балансувальних гвинтів затискної гайки
(суміщення функцій затискної гайки та балансува-
льної шайби) та їх вказане розміщення в ній при-
зводить до значного підвищення оперативності та
зручності операції балансування, оскільки для ба-
лансування в такому випадку немає необхідності
розбирати ножову головку. Так, якщо прийняти, що
балансування буде виконане у декілька етапів
(декілька перестановив балансувальних гвинтів),
то всі ці етапи можуть бути виконані в найкорот-
ший термін, який буде визначатись тільки тривалі-
стю вигвинчування та загвинчування балансува-
льних гвинтів. А за аналогами, у разі використання
для розміщення балансувальних гвинтів спеціаль-
ної балансувальної шайби, що розміщується поміж
іншими деталями ножової головки, для здійснення
кожного перестанову балансувальних гвинтів не-
обхідно розбирати та потім знову збирати всю но-
жову головку, оскільки вільний доступ до балансу-
вальних гвинтів не забезпечено.

В цілому, розроблена конструкція у порівнянні
із аналогами володіє наступними перевагами: зна-
чне підвищення точності, надійності, зручності та
оперативності балансування ножової головки.
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