
























При куттеровании энергия, затрачиваемая ножами, расходуется, главным 

образом, на преодоление сил адгезии и трения. Эти силы находятся в прямой за­

висимости от площади контакта лезвия ножа и измельчаемого продукта. Увели­

чение коэффициента скольжения более 1,94 приводит к увеличению длины ре­

жущей кромки и боковой поверхности ножа, что повышает потери энергии на 

трение и, как следствие, приводит к более интенсивному приросту температуры 

куттеруемого сырья. 

При увеличении Кс более 2,17 значение удельной энергоемкости NyA также 

повышается. Основной причиной повышения удельного расхода энергии на про­

цесс куттерования является повышение величины составляющей Л^д, необходи­

мой для преодоления сил трения. 

Минимальные прирост температуры и удельная энергоемкость процесса 

достигаются с использованием ножей с Кс=2,06. Полученный коэффициент 

скольжения позволяет конструировать ножи с оптимальным углом резания. 

На рисунке 7 и рисунке 8 представлены поверхность отклика и линии рав­

ного уровня для выходной функции водосвязывающей способности (ВСС). Обра­

ботка экспериментальных данных проводилась при помощи специализированных 

программ математического и статистического анализа экспериментальных дан­

ных STATISTICA 6.0 и STATGRAPHICS Plus. 

Рисунок 7 - Поверхность отклика 

выходной функции ВСС 
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Рисунок 8-Линии равного уровня 

для выходной функции ВСС 

В первый период куттерования происходит интенсивное разрезание частиц, 

их общая поверхность увеличивается, влага из свободной переходит в поверхно-

стносвязанную. В этот период величина водосвязывающей способности возраста­

ет и достигает максимума (ВСС=69,5 %), при этом потери жидкости при после­

дующей термообработке убывают до минимальных значений. Образование пер­

вичной структуры фарша заканчивается. При дальнейшем куттеровании увеличи-
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