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выдерживания и концентрация экстрагирующих и осаждающих веществ, на
второй и третьей стадиях изменялся качественный и количественный состав
белкового концентрата. Изучив механизм протекания процесса, можно
увеличить количество экстрагируемого компонента и уменьшить потери.
Обработав экспериментальные данные, можно сделать следующие выводы:

1) Основное влияние на количество экстрагируемого продукта на
второй стадии в исследуемом диапазоне условий оказала температура и pH.

2) Увеличивая время пребывания раствора NaOH и растворенного в
нем белка в его изоэлектрической точке удалось увеличить выход продукта на
7%.

3) При отклонении pH от заданной на стадии водно щелочной
экстракции более чем на 1 единицу резко ухудшалось каческтво качество
продукта.

4) Подобрав оптимальные условия протекания процесса удалось
увеличить выход белка на 16% от первоначального результата.

5) Рассчитав основные параметры смеси на каждой из стадиях удалось
подобрать оптимальное оборудование для разделения водной фазы и твердых
частиц. Центрифуга ОГШ-353К из отечественных аналогов является наиболее
подходящим апаратом для разделения смеси с заданной концентрацией,
плотностью и вязкостью.
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В настоящее время недостаточно исследованным направлением является
вопрос повышения надежности ножей куттеров на основе разработки новой
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технологии их изготовления и совершенствования конструктивного
исполнения. Разработка новых моделей ножей куттера и конструктивно-
технологическое совершенствование существующих ножей является весьма
актуальной проблемой.

В направлении повышения надежности режущего инструмента
мясоперерабатывающей промышленности работали Прейс Г. А., Чижикова Т.
В., Седунов В, К., Рудик Ф. Я. и др. ученые. Вместе с тем следует отметить, что
существующие ножи куттеров обладают низкой надежностью, а применяемые
способы изготовления не удовлетворяют требованиям ресурсосбережения.

Учитывая особенности работы ножей куттеров и конструктивное
исполнение режущей кромки, представляется наиболее целесообразным
повышение долговечности и ремонтопригодности ножей рассматривать через
изменение конструкции лезвия.

Значимым резервом повышения износостойкости и долговечности ножей
куттеров является экономически и технически продуманная методика выбора
марки используемого материала. Изготовление ножей из низкокачественных,
возможно недефицитных, материалов, ведет к систематическим затратам
мясоперерабатывающих предприятий на ремонт и замену режущего
инструмента. Например, ножи, изготовленные из углеродистой стали У8 и У10,
требуют ежесменной перезаточки, обладают низкими антисептическими
характеристиками и хрупкими режущими кромками.

Известные же способы сварки и наплавки, позволяющие восстанавливать
первоначальные размеры ножей куттеров, не отвечают санитарно-
гигиеническим требованиям, поскольку продуктами коррозии наплавленного
металла ухудшаются пищевые свойства фарша.

Конструктивно-технологическое совершенствование ножей позволит
решить важную проблему повышения долговечности и ремонтопригодности
режущего инструмента ножей куттеров.

Результатом проведенного анализа является разработка такой конструкции
ножей куттеров, которая позволит повысить их долговечность, снизить
трудоемкость изготовления и восстановления, обеспечив при этом высокие
показатели ресурсосбережения. Поставленная цель достигается за счет
выполнения ножа куттера, содержащего лезвие 1 серповидной формы и
посадочную часть 2, составным из плотно прилегающих и копирующих форму
друг друга наружных 3, 5 и внутренней 4 пластин. Толщина h пластин кратна
общей толщине H ножа (рис.). Причём пластины образуют на серповидной
поверхности ножа режущую плоскость 6 с общим углом наклона и соединены
между собой по контуру потайными заклёпками 7. Предлагаемая конструкция
позволяет повысить долговечность ножа куттера за счет многослойной
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структуры лезвия. Наличие пластин, изготовленных из конструкционных
материалов с различными физико-механическими свойствами, обеспечит
изделию требуемую износостойкость, а также повысит его способность
поглощать энергию знакопеременных ударных нагрузок, возникающих в
процессе эксплуатации, и увеличит стойкость к изгибающим и крутящим
воздействиям нагрузки. При выработке ресурса нож восстанавливается путем
выборочной замены изношенных пластин на новые с последующей
перезаточкой режущей кромки.

Использование предлагаемой конструкции позволяет достичь следующих
результатов. Повышается долговечность ножа, так как его многослойная
структура снижает вероятность разрушения одновременно всех пластин. В
результате уменьшения толщины пластин, составляющих нож, существенно
уменьшится усилие резки, снизится вероятность образования микротрещин и
сколов по контуру лезвия и появится возможность получения заготовок резкой
из тонкого листового проката, благодаря чему изготовление ножей куттеров
станет более универсальным.

Восстановление режущих свойств выбракованных ножей куттеров
предлагаемой конструкции заключается в замене
изношенных пластин ножей на ремонтные. Это позволит
эффективнее использовать остаточный ресурс ножей, тем
самым повысить их долговечность и обеспечить высокую
ремонтопригодность.

Экспериментальный комплект режущего
инструмен-та куттера позволил увеличить
производительность процесса куттерования на 30 % по сравнению с серийным.
За 4 часа эксплуатации куттера, оснащенного серийным инструментом,
производительность снизилась на 13 %, а экспериментальным - на 8 %.

Следовательно, экспериментальные ножи обеспечивают стабильно
высокую производительность процесса тонкого измельчения мясного сырья.

Проведенный анализ, свидетельствует о превосходстве экспериментального
комплекта ножей куттера над серийными по своим эксплуатационным
характеристикам. Основной причиной этого является высокая износостойкость
и сопротивляемость затуплению экспериментальных ножей куттеров.
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Скорочення споживання паливно-енергетичних ресурсів в промисловості
зв'язане з широкомасштабною реалізацією сучасних енергозберігаючих
технологій, створенням високоефективних енерготехнологічних комплексів.

По-перше, зростання цін на енергію спонукає економніше
використовувати енергоресурси з тим, щоб зменшити загальні витрати. Більш
того, всі підприємства, спроектовані і побудовані за часів низьких цін на
енергоносії, в даний час працюють далеко не в оптимальному режимі з погляду
споживання енергії.

По-друге, значно зменшилися темпи зростання виробництва, а це означає,
що зменшилися можливості введення в лад нових заводів і освоєння нових
технологічних процесів, і увага прямує все більше у бік підвищення
ефективності використання устаткування, що існує.

Для використання пінч методів потрібна зміна структури існуючої
технологічної схеми. Такої модифікацією може бути зміна теплового
навантаження, кількості теплообмінників, поділ технологічних потоків.

У даній роботі розглядається процес первинної переробки Девонської
нафти на установці АВТ 3. Первинними даними були регламент, а також лише
елементи технологічної схеми (схема рекуперації теплової енергії, 3 блоки
колон-атмосферна, вакуумна і блок стабілізації бензину). Тому для початку
необхідно було побудувати технологічну схему.

Знесолена нафта з ЕЛЗУ поступає на установку атмосферно-вакуумної
перегонки нафти, яка на НПЗ позначається абревіатурою АВТ – атмосферно-
вакуумна трубчатка. АВТ розділена на три блоки – атмосферний, вакуумний та
блок стабілізації бензину.

Атмосферна перегонка призначена для відбору світлих нафтових фракцій
– бензинової, газової і дизельної, таких, що википають до 360 °С, потенційний
вихід яких складає 45-60 % на нафту. Залишок атмосферної перегонки – мазут.


