RS ™ an OPIS PATENTOWY  9PL 11225941

Urzad Patentowy
Rzeczypospolitej Polskiej

a3 Bl

(21) Numer zgtoszenia: 409254 (51) Int.CL.

B02C 18/18 (2006.01)
B02C 18/20 (2006.01)
B26D 1/26 (2006.01)

(22) Data zgtoszenia: 25.08.2014 B26D 1/28 (2006.01)

(54) N6z sierpowy gltowicy maszyny do rozdrabniania miesa

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
29.02.2016 BUP 05/16

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
30.06.2017 WUP 06/17

(73) Uprawniony z patentu:

AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE,
Krakoéw, PL

(72) Twérca(y) wynalazku:

STANISLAW SKRZYPEK, Krakoéw, PL
JAN ZWOLAK, Krakéw, PL

PL 225941 Bl



2 PL 225941 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest n6z sierpowy gtowicy maszyny do rozdrabniania miesa, stosowa-
nej gtéwnie przy wytwarzaniu farszu dla kietbas i podobnych przetworéw miesnych, wyrobéw podro-
bowych i garmazeryjnych.

W procesie rozdrabniania miesa najczesciej stosowanymi sg noze sierpowe, w ktérych czes¢
mocujgca potgczona jest z czescig thgcg noza majgcg ostrze o zasadniczo tukowym ksztatcie, wypu-
ktoscig skierowanym w kierunku obrotéw gtowicy. Ksztalty ostrza tworzone sg przez wycinek lub pota-
czone koncami wycinki két o réznych $rednicach, linie tamang o tukowym obrysie wierzchotkéw lub
pofgczenie tukow albo krzywych wypuktych z prostymi. Jedno z takich rozwigzan z ostrzem o ksztalcie
wycinka spirali logarytmicznej przedstawione jest w polskim opisie patentowym PL 159052. Jakos$é
farszu z procesu kutrowania okreslana jest uzyskaniem wymaganego rozdrobnienia tkanki miesnio-
wej, odpowiednie rozdrobnienie tkanki ttuszczowej i tgcznej oraz przez rébwnomierng ich dyspersje,
wysoki stopien homogenizacji farszu i niskg temperature, ktéra w ostatniej fazie kutrowania nie po-
winna przekracza¢ granicznej wartosci 14°C. Graniczna temperatura osiggana jest przez dodatkowe
dziatania odprowadzania ciepta, przyktadowo wprowadzanie lodu, a takze w istotnym stopniu zalezy
od specyficznego uksztattowania nozy nagrzewajacych sie do nizszych temperatur podczas procesu
kutrowania. Prowadzone prace rozwojowe majgce na celu poprawe jakosci, wydajnosci, zmniejszenie
energochtonnosci procesu oraz obnizenie temperatury nagrzewania sie farszu i eliminacje strat dodat-
kowego chtodzenia wprowadzity usprawnienia polegajgce najczesciej na wykonaniu w ptaskiej czesci
tngcej noza przelotowych otworéw lub jednostronnych wgtebien, o réznym uksztattowaniu: okrggtym,
kwadratowym trapezowym, trojkatnym, owalnym lub krzywoliniowym. Przyktadowo rozwigzania takie
z przestrzeniami powodujgcymi mikrorozprezanie i mikroefekt chtodzenia wsadu przedstawione sg
w opisach EP1985369, W02013152842 i EP0850689. N6z przedstawiony w opisie wynalazku
EP0850689 ma na ptytce czesci thacej okragte, przelotowe otwory o srednicach malejgcych z odle-
gtoscig od czesci mocujacej, czyli od osi obrotu noza. Wedtug zgtaszajgcego pozwala to zmniejszy¢
mase noza o 15 do 30% oraz powierzchnie noza przenoszacg ciepto tarcia do farszu o 20 do 50%.
W rozwigzaniu z przelotowymi otworami, podczas obrotéw noza masa miesna wnika w przestrzenie
otworéw pod dziataniem podcisnienia oraz jest wyrzucana sitg odsrodkowg. Tkanka miesna wnikajgca
w otwory zakonczone ostrymi krawedziami oddziatywuje hamujgco na gtowice nozowg z niekorzyst-
nym efektem cieplnym.

N6z wedtug wynalazku ma podobnie jak w powyzej opisanym rozwigzaniu cze$¢ mocujgcg po-
taczong z czescig thacg o zasadniczo tukowym ostrzu skierowanym wypuktoscig w kierunku obrotéw
gtowicy, a ponad to w ptytce czesci thacej ma wykonane przelotowe otwory. Istota wynalazku polega
na tym, ze powierzchnie boczne otworéw uksztattowane sg przez pobocznice dwéch identycznych
stozkow $cietych o kacie wierzchotkowym w zakresie od 90 do 130°, skierowanych wierzchotkami do
siebie i symetrycznie zagtebionych z obu stron w ptytke czesci tngcej noza.

Korzystnym jest, gdy gtebokosé zagtebienia pobocznicy stozka w otworze ma wymiar w zakre-
sie 35 do 45% grubo$ci ptytki czesci tnacej.

Korzystnym uksztattowaniem otwordéw jest, gdy pobocznice stozkéw przecinajg sie w krawedzi
ostrza otworowego, usytuowanego w srodku grubosci ptytki czesci tngcej noza.

Korzystnym jest réwniez wykonanie noza ze stali narzedziowej nierdzewnej i ktérego
wszystkie powierzchnie czesci tngcej po obrdbce cieplnej, szlifowaniu i dogtadzaniu majg chro-
powatos¢ Ra < 0,2 um.

Uksztattowanie powierzchni bocznych otwordéw utatwiajgce wnikanie do i wyrzucanie z ich prze-
strzeni wewnetrznych masy miesnej obniza efekt hamowania i ilosci wydzielanego ciepta. Sprawnosc¢
energetyczng rozdrabniania dodatkowo zwieksza wykonanie tworzgce wewnatrz otworéw dodatkowe
ostrza otworowe istotnie wydtuzajgce sumaryczng dtugosé krawedzi thgcych.

N6z wedtug wynalazku przedstawiony jest opisem przyktadowego wykonania pokazanego na
rysunku, ktérego Fig. 1 pokazuje néz w widoku z gory a na figurach 2 i 3 przekroje poprzeczne wedtug
linii X-X przez otwér w ptytce czesci thacej, odpowiednio w wykonaniu bez i z ostrzem otworowym.

N6z wykonany jest z blachy stalowej gatunku X70CrMoNbV15-2 walcowanej na gorgco, o gru-
bosci 8 mm. Po wyZzarzeniu zmiekczajgcym obrébkg mechaniczng uzyskano ksztatt pokazany na fig. 1
rysunku. N6z ma funkcjonalnie wyréznione czesci: mocujgcg A — przystosowang do ustalenia na wale
napedowym, oraz potgczong z nig czes¢ tngcg B noza o zasadniczo tukowym ostrzu 1, skierowanym
wypukfoscig w kierunku obrotow k gtowicy. W pitytce czesci tngcej B wykonane sg przelotowe
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otwory 2, ktérych powierzchnie boczne uksztaltowane sg przez pobocznice 3 dwdch identycznych
stozkow Scietych o kgcie wierzchotkowym o = 120°, skierowanych wierzchotkami do siebie i syme-
trycznie zagtebionych z obu stron w ptytke czesci tngcej B noza. Na Fig. 2 pokazane jest wykonanie,
w ktérym pobocznice stozkdéw potgczone sg w srodku wysokosci otworu 2 krotkim odcinkiem walco-
wym. Gtebokos$¢ zagtebienia gf pobocznicy 3 stozka w otworze 2 ma wymiar 3,2 mm, co stanowi 40%
grubosci g = 8 mm ptytki czesci tngcej B. W drugim zalecanym wykonaniu noza, pokazanym na Fig. 3
pobocznice 3 stozkow przecinajg sie w krawedzi ostrza otworowego 4, usytuowanego w srodku gru-
bosci g ptytki czesci tngcej B.

Przed koncowymi operacjami szlifowania i dogtadzania wszystkich powierzchni czesci tngcej B
do chropowatosci Ra < 0,2 um, n6z poddany byt obrébce cieplnej, kolejno: austenizowaniu w tempe-
raturze 1020 do 1060°C przez 30 min, hartowaniu w oleju i odpuszczaniu w temperaturze 190°C przez
2 godz. Przeprowadzona obrdbka cieplna nadata nozowi wysokg wytrzymatos¢, odpornos¢ na peknie-
cia, udarnos¢ i twardos¢ wiekszg od 52 HRC.

Zastrzezenia patentowe

1. Noz sierpowy gtowicy maszyny do rozdrabniania miesa, posiadajgcy czes¢ mocujgcg (A) po-
taczong z czescig tnacg (B) noza o zasadniczo tukowym ostrzu (1) skierowanym wypuktoscig w kie-
runku obrotéw (k) glowicy, oraz w ktérego ptytce czesci tnacej (B) wykonane sg przelotowe otwory (2),
znamienny tym, ze powierzchnie boczne otworéw (2) uksztattowane sg przez pobocznice (3) dwoch
identycznych stozkow $cietych o kacie wierzchotkowym (w) w zakresie od 90 do 130°, skierowanych
wierzchotkami do siebie i symetrycznie zagtebionych z obu stron w ptytke czesci tngcej (B) noza.

2. N6z wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze gtebokos$¢ zagtebienia (gf) pobocznicy (3) stozka
w otworze (2) ma wymiar w zakresie 35 do 45% grubosci (g) ptytki czesci thacej (B).

3. N6z wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pobocznice (3) stozkdw przecinajg sie w krawedzi
ostrza otworowego (4), usytuowanego w srodku grubosci (g) ptytki czesci tngcej (B) noza.

4. N6z wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze wykonany jest ze stali narzedziowej nie-
rdzewnej, a wszystkie powierzchnie jego czesci thacej (B) po obrdbce cieplnej, szlifowaniu i dogta-
dzaniu majg chropowato$é¢ Ra < 0,2 um.
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Rysunki
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