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9 MASINA DE TOCAT PRODUSE MOI

(57) Rezumat: Inventia se referd la o masina de
tocat produse moi, mai mult sau mai putin elas- 1
tice, cum ar fi carnea sau altele asemanatoare.
Masina de tocat produse moi, conform inventiei,
are fetele impingatoare (a), ale spirelor snecului,
perpendiculare pe axul longitudinal al acestuia,
numarul spirelor (3) snecului, ce se afld simultan

pe oricare generatoare a trunchiului de con de
presiune al corpului masinii, este de 2...3 spire,

pasul (P,) spirelor (3) snecului corespunde cu
deschiderea gurii de alimentare (®,) a masinii, |
capul de actionare a snecului are un orificiu (4) Y
lateral, pentru introducerea unui surub de fixare .
amanivelei si este tesit pe doua fete paralele (5). Fig. 1

Revendicari: 2
Figuri: 5
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Inventia se refera la o0 masina de tocat produse moi, mai mult sau mai putin elastice,
cum ar fi carnea sau altele asemanatoare.

Se cunosc masini de tocat alcatuite dintr-un corp circular usor tronconic, in care se
roteste un gnec melcat ce preseaza produsul de tocat spre ansamblul celor doua cutite, unul
fix, in forma de grild, si unul mobil, cu patru sau mai multe brate cu muchii taietoare, calat
pe axul snecului $i pe manivela sau dispozitivul de actionare a snecului si cutitului mobil.

Aceste masini de tocat prezinta urmatoarele dezavantaje:

- snecul de alimentare, avand planul spatial de impingere inclinat inapoi fata de per-
pendiculara pe axul longitudinal al snecului, mareste frecarea intre acesta, corpul masinii si
produsul de tocat, refuland si inapoi materialul, in dauna fortei de impingere longitudinale,
a snecului;

- numarul redus, sub 2, al spirelor ce se afla pe unele generatoare ale trunchiului de
con complet format de corpul masinii, intre gura de alimentare si cutite, si luftul mare intre
spire gi partea troconica a corpului masinii determina ca materialul, in special cel maruntit
sau pastos, sa refuleze spre gura de alimentare,;

- lungimea relativ mica, mai ales la masinile mici, a trunchiului de con complet al
corpului masinii, nu permite realizarea unui numar sporit de spire ale snecului, cu un pas
variabil suficient de mare pentru a permite alimentarea masinii cu produsul de tocat in bucati
mai mari, practicabile;

- prinderea manivelei pe axul snecului se face cu un surub cu cap fluture in axul
snecului, ducand la o uzura rapida a filetului acestuia.

Magina de tocat produse moi, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate
prin aceea ca fetele impingatoare ale spirelor gsnecului sunt perpendiculare pe axul longitudi-
nal al acestuia, numarul spirelor gnecului ce se afla simultan pe oricare generatoare a trun-
chiului de con de presiune al corpului maginii este de 2 - 3 spire, pasul spirelor snecului
corespunde cu deschiderea gurii de alimentare a masinii, iar capul de actionare al shecului
are un orificiu lateral, pentru introducerea unui surub de fixare a manivelei si este tesit pe
doua fete paralele .

Inventia prezintd urmatoarele avantaje:

- asigura maruntirea prin taiere lesnicioasa a fibrelor si particulelor rezistente si
elastice, fara pericol de blocare;

- impiedica refularea inapoi a produsului tocat sau netocat complet;

- asigura alimentarea cu bucati de marimi convenabile;

- reduce considerabil efortul de impingere, tocare;

- siguranta si fiabilitate in exploatare;

- un design agreabil si tentant;

- nu modifica linia tehnologica de fabricatie de mare serie si a pretului de cost.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu fig. 1...5,
care reprezinta:

- fig.1, vedere laterala a snecului impingator;

- fig.2, sectiune transversala prin capul de actionare al gsnecului;

- fig.3, profilul transversal al spirelor snecului;

- fig.4, sectiune longitudinala a corpului masinii de tocat;

- fig.5, sectiune transversala a corpului masinii de tocat.

Conform exemplului de realizare, snecul 2, impingétor, executat dupé tehnologia in
sine cunoscuta, in functie de marimea masinii (D, si D,) are 4 spire complete si jumatate,
pozitionate dupa un pas variabil invers proportional cu diametrul fiecaruia, in care primul pas
P, este egal cu deschiderea gurii de alimentare, iar celelalte 3 + 1/2 spire sunt plasate in
trunchiul de con complet de presiune, adica L,=P, si L,=P, + P, + P,
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Profilul transversal al fiecarei spire are planul fetei impingatoare 3 cat mai aproape
de perpendicularitate pe axul longitudinal al snecului 2 (a >0), iar planul fetei posterioare (de
rezistentd) poate face un unghi de 30...45°, in asa fel incat s asigure o sectiune suficienta
de trecere a materialului de tocat.

In acest fel, forta F, de actionare, se transforma in cea mai mare masur in forta F,
de impingere longitudinald, si in mai mica masura in forta F, radial3, ce produce frecare de
corpul masinii. Capul de actionare pentru imbinare cu manivela este tesit pe doua fete 5,
paralele si prevazute cu orificiu 4, lateral, pentru introducerea unui surub de fixare a
manivelei.

Celelalte elemente de asamblare rdman neschimbate.

Acest subansamblu poate fi executat independent si utilizat ca atare si la masinile
cunoscute, prin corectarea fetei de impingere ca mai sus si modificarea capului de actionare
shec si manivela.

Corpul masinii este alungit sau scurtat dupa necesitati, astfel incat deschiderea lon-
gitudinala a gurii de alimentare sa fie de dimensiunea primului pas de spira (L,= P,), iar
restul de doi pasi si jumatate se afla in trunchiul de con de presiune L, =P, + P, + P .

Diametrele interioare ale rizurilor de ghidare tronconica a materialului au luftul de
montaj functional de 2...3 mm, pe diametrul fiecarei spire de pe snec.

Restul elementelor de asamblare functionala:piulita de fixare si presare a cutitelor
taietoare, cosul de alimentare si dispozitivele de prindere de masa de lucru raman cele
existente la modelele clasice. Forma exterioara a corpului masinii se propune a fi ca o
lacrima alungitd, cu capetele sectionate transversal.

Revendicari

1. Masina de tocat produse moi, compusa dintr-un corp tronconic prevazut cu gura
de alimentare, in care se roteste un snec usor tronconic si care impinge materiaiul de tocat
spre ansamblul celor doua cutite, unul fix- grila si altul rotativ, cu patru muchii taietoare cur-
bate inapoi, dispuse radial pe axul snecului, caracterizata prin aceea ca fetele impinga-
toare (a) ale spirelor snecului (2) sunt perpendiculare pe axul longitudinal al acestuia, numa-
rul spirelor (3) snecului ce se afla simultan pe oricare generatoare a trunchiului de con de
presiune al corpului masinii este de 2 - 3 spire,pasul (P,) al spirelor (3) snecului (2)
corespunde cu deschiderea gurii de alimentare (@,) a masinii, iar capul de actionare al
snecului are un orificiu (4) lateral, pentru introducerea unui surub de fixare a manivelei, si
este tesit pe doua fete paralele (5).

2. Masina de tocat produse moi, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca, corpul masinii are lungimea (L,) trunchiului de con complet de presiune cel putin egalad
cu suma ultimilor 2 si 1/2 pasi ai spirelor (3) snecului (2), deschiderea (¢,) gurii de alimentare
a masinii egala cu valoarea primului pas (L,) al snecului (2), iar luftul de montaj (D,- D,), al
trunchiului de con pentru snecul (2), de max 2-3 mm pe diametrul spirelor (3) snecului, pe
lungimea L+ L, a corpului masinii.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Petrescu loan Cristea
Examinator: ing. Naicu Angela
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