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димых  агрегатов и узлов. Преимуществом такого планирования является сни-
жение объемов ремонтных работ (исключается ремонт бездефектных узлов) и 
увеличение на 25-40% межремонтного ресурса по сравнению с ППР. 
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Субпродукты (далее с/п) - это внутренние органы и части животного орга-
низма, получаемые при переработке скота. В зависимости от вида сельскохо-
зяйственных животных c/п подразделяются по видам: говяжьи; бараньи; сви-
ные, конские. В зависимости от особенностей морфологического строения и 
способов обработки с/п подразделяют на 4 группы: мякотные, мясокостные, 
слизистые, шерстные. 

В СССР насчитывалось порядка 1200 мясоперерабатывающих предприятий 
(мясокомбинаты, мясожировые и мясоперерабатывающие производства). Все 
они были оснащены центрифугами (далее ЦТФ) для обработки шерстных и 
(далее Ш.) и слизистых (далее С.) с/п моделей Г6-ФЦШ и Г6-ФЦС, то есть, 
центрифугами одного типа. 

В РБ имеется 23 мясокомбината, в состав которых входят мясожировые про-
изводства с участками обработки с/п. В настоящее время на мясокомбинатах 
выполняются работы по модернизации и реконструкции мясожировых произ-
водств, с применением комплексных технологических линий различной мощ-
ности импортного производства. Кроме того в каждом райцентре имеются мя-
сожировые производства, находящиеся в подчинении Белкоопсоюза. Это свы-
ше 120 предприятий, которые относятся к предприятиям малой мощности. 
Почти каждое крупное животноводческое хозяйство имеет свой мясожировой 
цех. Создаются частные мясожировые предприятия.  



 

92 

Сегодня в РФ создаются новые животноводческие предприятия, при кото-
рых строятся мясожировые производства различной мощности от 16 голов сви-
ней до 400 в час и от 5 голов КРС до 100 голов в час, для которых необходимы 
ЦТФ различных типоразмеров,  

В СНГ четыре предприятия (все они находятся в РБ) выпускают ЦТФ по ра-
зовым заказам, в основном одного типоразмера для мясожировых производств 
малой мощности 

В странах СНГ обработка с/п производится на мясожировом производстве. 
Обработанные с/п поступают либо на реализацию в торговую сеть, либо в суб-
продуктовый цех на переработку, где из них изготавливают ливерные и кровя-
ные колбасы, паштеты, зельцы и сальтисоны, холодец и др. Эта продукция 
пользуется спросом у населения, особенно в  странах СНГ.  

В Европейском Союзе запрещается обрабатывать Ш. и С. с/п на предпри-
ятии, где обрабатывается мясо, поэтому они отгружаются на утильзаводы или 
на специализированные предприятия для дальнейшей переработки. Поэтому в 
Европе изготавливаются ЦТФ, в основном, большой производительности. 

Все ЦТФ для обработки с/п (отечественные и зарубежные) имеют одну и 
туже конструктивную основу: неподвижный барабан и вращающийся в гори-
зонтальной плоскости ротор. В отечественных ЦТФ применяется нерегулируе-
мый привод ротора, а  конструкция барабана и ротора одинакова: на внутрен-
них стенках барабана и роторе приварены ребра. Отличия ЦТФ для обработки 
Ш. с/п от  ЦТФ для обработки С с/п следующие: частота вращения ротора в 
ЦТФ для С. с/п  больше чем в ЦТФ для Ш. с/п, а  ребра в ЦТФ для обработки С. 
с/п выполнены с острыми кромками, а в ЦТФ для Ш. с/п закругленные кромки.  

В импортных ЦТФ применяется регулируемый привод вращения ротора, а 
конструкция барабана и ротора различна для обработки с/п  разных видов, учи-
тывая процесс обработки сырья и влияние рабочих органов на структуру сырья 
при обработке. 

Так, для обработки С. с/п, в основном, применяют 2 типа роторов: лучевой и 
абразивный. Лучевой ротор состоит из диска и обода, к которым приварены 
прутки из круглого металла. Абразивный состоящий из  стальной чаши, запол-
ненной мелкозернистым абразивом, имеющей выпуклые бугры на поверхности. 

Для обработки Ш. с/п, в основном, также применяют 2 типа роторов: лепе-
стковый, состоящий из  сплошного стального диска, на который наварены ле-
пестки и ротор с наваренными под углом к оси ребрами. 

Технический уровень выпускаемых в Республике Беларусь и странах СНГ 
ЦТФ для обработки с/п сегодня находится на уровне 60-70 годов прошлого 
столетия. Относительно простые по конструкции ЦТФ, которые отечественные 
машиностроительные предприятия могли бы освоить для обеспечения мясожи-
ровых предприятий нашей республики и поставки на огромный рынок стран 
СНГ, закупаются в Европе. Существующие ЦТФ, имея незначительные конст-
руктивные различия между собой, изготавливаются и применяются отдельны-
ми моделями для обработки шерстных и слизистых субпродуктов.  



 

93 

Группой студентов машиностроительного факультета БрГТУ под руково-
дством старшего преподавателя Ляшука Н.У. разработана универсальная ЦТФ 
для обработки с/п различных видов. 

Универсальная ЦТФ состоит из станины 1, барабана 2, установленного на 
станине 1 с помощью шарнира 3 и прикрепленного к станине 1 прижимами 4,  
вращающегося в горизонтальной плоскости сменного ротора 5 и привода 6 (ри-
сунок 2). Барабан 2 после освобождения прижимов 4 откидывается относитель-
но шарнира 3 для обеспечения удобного доступа смены роторов 5 и для удоб-
ства выполнения санитарной обработки. Привод 6 состоит из мотор-редуктора 
10 и приводного вала 11, установленного в подшипниках 12. Привод 6 закреп-
лен к станине 1 соосно с барабаном 2. Сменный ротор 5 устанавливается на 
профильный конец приводного вала 11 и крепится одним болтом 13 и шайбой 
14.  Для каждого вида субпродукта в этих ЦТФ применяется комплект сменных 
роторов 5  различных конструкций, в которых выполнено посадочное отвер-
стие, профиль которого соответствует профилю выходного конца приводного 
вала 11. Привод 6 - регулируемый, для обеспечения требуемой частоты враще-
ния сменного ротора 5 для обработки каждого вида с/п (рисунок 1). 

 
 
 

 
Рисунок 1 – Разрез центрифуги по оси барабана 

 
Благодаря наличию сменных роторов различной конструкции для обработки 

с/п разных видов, имеющих профильное посадочное отверстие, приводу, со-
держащему приводной вал, свободный конец которого выполнен также про-
фильным, соответственно профилю посадочного отверстия сменных роторов, а 
также  устанавливать сменные роторы на приводной вал с возможностью креп-
ления к нему одним болтом и шайбой, обеспечивается универсальность цен-
трифуги при обработке субпродуктов разных видов. 
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Рисунок 2 – Вид сбоку центрифуги 
 

Предлагаемая универсальная ЦТФ позволит для мясожировых предприятий 
малой мощности обрабатывать все виды с/п, и заменит на мясожировых пред-
приятиях малой мощности от 2-х до 5-ти ЦТФ, что  обеспечит экономический 
эффект. 

Подана заявка на полезную модель и получено решение Национального цен-
тра интеллектуальной собственности о выдаче патента. Машиностроительное 
предприятие ООО «ФИНА» (г. Брест) заинтересовано в серийном производстве 
данной ЦТФ. 
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Дефекты зубчатых колес и зацеплений приводят к появлению дополнитель-
ных вынуждающих сил различной природы. Это могут быть и силы, вызванные 
отклонением формы зубьев от расчетной в зоне механического контакта, и 
ударные воздействия, определяемые изменением скоростей в зоне зацепления, 
параметрические силы из-за периодического изменения жесткости зацепления 
и силы трения между контактирующими поверхностями. Эксплуатационные 


