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Аннотация. В статье приведены результаты экспериментально-теоретических 

исследований рабочего процесса валковой зерноплющилки. Работа выполнена на базе кафедры 

«Аграрная техника и технология» Казахского агротехнического исследовательского университета 

имени С. Сейфуллина, в период 2021-2024 гг.  

В данной статье представлено обоснование параметров зерноплюшилки, используемой для 

приготовления кормов в животноводстве. В настоящее время в большинстве хозяйств вместо 

молотковых дробилок используется топочный дробильщик. зерноплюшилка - установка для 

дробления всех зерновых культур. Немаловажную роль играют его основные параметры - Диаметр 

вальцов, расстояние их размещения, скорость вращения и материал вальцов, а также важное 

физико-механические свойства зерновых культур. 

Определены геометрические показатели барабана, влияющие на зерновые культуры в 

процессе измельчения. Установлено, что при раздавливании баранами снижается расход энергии. 

При выборе параметров дробильного барабана степень их дробления должна соответствовать 

зоотехническим требованиям. Влияние этих параметров на качество измельчения кормов было 

проанализировано с учетом различных факторов, таких как влажность, сорта и условия труда. В 

расчетах использовались экспериментальные данные и математические модели, позволяющие 

оценить оптимальные параметры максимальной производительности и качества машины. 

Ключевые слова: плющение, зерно, усилие, диаметр вальцов, форма вальцов, материалы, 

зазор, сжатие. 

 

Введение. Одно из важнейших условий высокоэффективного производства 

животноводческой продукции - обеспечение животных полноценными кормами, 

сбалансированными по питательным веществам в соответствии с зоотехническими 

требованиями. 

Корма в структуре себестоимости производства мяса, молока и других продуктов 

животноводства составляют более 60%. От качества и подготовки их к скармливанию во 

многом зависит эффективность работы животноводческих ферм и комплексов. 

В настоящее время в большинстве хозяйств вместо молотковых дробилок 

используется топочный дробильщик. Зерноплюшилка - установка для дробления всех 

зерновых культур. Немаловажную роль играют его основные параметры - диаметр вальцов, 

расстояние их размещения, скорость вращения и материал вальцов, а также важное физико-

механические свойства зерновых культур. 
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Цель исследования – определение рациональных параметров рабочего органа 

(вальца), распределения напряжений и деформаций внутри зерновки при плющении, 

получение расчетных зависимостей  для зерна.   
Один из способов сохранения питательности и увеличения переваримости зерна - 

использование технологии плющения.  

Плющение зерна, особенно для крупного рогатого скота, является весьма 

эффективным способном измельчения зерновых кормов по той причине, что 

зерноплющилки весьма просты по устройству и менее энергоемки по сравнению с 

молотковыми дробилками. Кроме того, в настоящее время наметилась тенденция к 

использованию плющения при подготовке зерновых продуктов для животных. Применение 

этого способа обеспечивает снижение затрат на обработку и повышение привесов 

животных на 5. .10%. 

В процессе плющения зерна авторы исследовали сжатие зерна между плоскими 

поверхностями с целью установления физико-механических свойств зерновых культур[1].  

Анализ теоретических и экспериментальных исследовании в области статического и 

динамического сжатия зерна валками позволяет сделать следующие выводы: 

1. Несмотря на многочисленные исследования. совершенно не затронутым  остался 

вопрос о влиянии параметров рифленой поверхности (шаг рифлей и угол заострения) на 

процесс деформации зерна при статическом сжатии. Не было проведено сравнения 

экспериментов при плющении зерна валками и сжатии плоскими поверхностями.  

2. Большинство работ, посвященных теоретическому" экспериментальному 

изучению работы валков, мало затрагивали вопрос о том, как изменяются распорные 

усилия, действующие в рабочей зоне валков в зависимости' от окружной скорости валков и 

их диаметра, что весьма важно при конструировании зерноплющилок.  

3. Влияние режимов работы и конструктивных параметров зерноплющилки на ее 

производительность изучено недостаточно, так как результаты, описанные в литературе, 

были получены в опытах, когда нагрузка на валки не соответствовала их максимальной 

пропускной способности. Таким образом, дальнейшее совершенствование рабочего 

процесса существующих конструкций плющилок зерна и разработка новых по-прежнему 

остается актуальной задачей. 

Результаты и их обсуждение. Для выполнения этого в настоящей работе 

поставлены следующие задачи:  

1. Выяснить возможность снижения энергоемкости процесса плющения зерна за 

счет геометрических характеристик сдавливающих поверхностей в статических условиях.  

2. С целью установления возможности использования усилий при статическом 

сжатии для расчета распорного усилия при плющении зерна валками провести сравнение 

экспериментов при сжатии зерна плоскими поверхностями и при плющении валками 

зерноплющилки.  

З. Экспериментально и теоретически установить зависимость распорных усилий, 

действующих в рабочей зоне валков, от конструктивных параметров и режимов работы 

зерноплющилки.  

4. Экспериментально определить:  

а) влияние окружной скорости валков и их диаметра на производительность и другие 

показатели рабочего процесса валковой зерноплющилки;  

б) влияние способа питания и вида поверхности валков на протекание рабочего 

процесса плющения.  

5. Установить оптимальное соотношение между окружной скоростью валков, их 

диаметром и зазором между ними [2,3].  

6. Разработать методику расчета валковой зерноплющилки. 



322  

Повышение производительности зерноплющилки достигается увеличением 

окружных скоростей валков и их диаметра до значений, обеспечивающих максимальную 

пропускную способность зерноплющилки. Снижение мощности, потребной на привод 

валков, достигается применением рифленой поверхности валков и рациональным выбором 

их параметров.  Учитывая тот факт, что деформация зернового материала в статических 

условиях протекает аналогично прокатке металлов, для определения силовых факторов, 

действующих при плющении зерна, используется основные положения теории прокатки 

металлов.  

При этом делаются допущения: 

1) зерно поступает в рабочий зазор сплошной лентой;  

2) толщина ленты зернового материала равна средней толщине зерновки:  

3) распределение контактных напряжений в зоне захвата рифленых валков 

принимается таким же, как и для гладких;  

4) зерно по всей дуге захвата движется с относительным скольжением.  

Тогда распорное усилие можно рассматривать как геометрическую сумму двух усилий:  

       а) от действия нормальных сил Р:  

       б) от действия касательных сил трения Т, обслуживанием скольжением зерновок в 

зоне захвата [4].  

В этом случае давление материала на единицу площади валков определится по 

формуле:  

𝑃𝑧 = 𝑒
∫

𝜇

𝑦
𝑑𝑧

(𝐶 + ∫
2𝑘𝑓

𝑦
𝑒

∫
𝜇

𝑦
𝑑𝑧

𝑑𝑦)                                                 (1) 

где  Рz - удельное давление (усилие); е - основание натурального логарифма; μ - коэффициент 

трения зернового материала о металл валков; y, Ƶ- текущие координаты дуги захвата; kƒ - предел те-

кучести или сопротивление пластической деформации зерна;С - определяется из начальных 

условий.  

 

Для практических расчетов используется среднее удельное давление, которое 

вычисляется по формуле:  

𝑃𝑐𝑝 = ∫ 𝑃𝑧𝑑𝑧
𝑙

0
                                                          (2) 

где Ɩ - длина дyги захвата.  

 

Распорное усилие определится согласно зависимости:                                                                     

 P=Pcp F                                                             (3)  
где Рср - среднее удельное усилие;       F - площадь соприкосновения зерна с валками.  

 

При плющении зерна площадь F можно определить по фoрмуле:  

                                                                   F=BƖ                                                                (4)  

где В - длина валков. 

 

Теперь пpиравняв дугу захвата хорде, учитывая малость ее 4-80  определив 

начальные условия интегрирование (3) от S0 до , S дает 

𝑃 =
𝐵𝑙𝑆𝐻[(

𝑆𝐻
𝑆

) 𝛿−1]

(𝑆0−𝑆)(𝛿−1)
                                                                      (5) 

где Sн - толщина зерновки в нейтральном сечении определяется по формуле:  

 

                                                      𝑆𝐻 = √𝑆0𝑆                                                          (6)  

где S0 - средняя толщина зерновки, до плющения; S - рабочий зазор между валками;       

δ - постоянный коэффициент, который вычисляется по формуле:  

                                                𝛿 =
2𝜇𝑙

𝑆0−𝑆
                                                               (7)  
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При аналитическом исследовании распределения удельного давления по дуге 

захвата мы совершенно не учитывали скорости деформации. Действительно, с увеличением 

скорости деформации будет изменяться сам характер деформирования, и установить 

какую-то аналитическую между скоростью деформации и распорным усилием Р весьма 

трудно [5,6]. Поэтому влияние скорости деформации будем учитывать экспериментальным 

коэффициентом kv, Обозначим:  

k = kf * kv 

Тогда формула для расчета распорного усилия примет вид:  

                                                          𝑃 =
𝐵𝑙𝑆𝐻𝑘[(

𝑆𝐻
𝑆

) 𝛿−1]

(𝑆0−𝑆)(𝛿−1)
                                                (8) 

где k- коэффициент, зависящий от скорости деформации зернового материала при        

плющении и его физико-механических свойств, определяется        экспериментальным путем.  

 

Мощность, потребная для плющения зернового материала  определяется по 

формуле:  

  𝑃 =
15𝐵𝑙𝑆𝐻[(

𝑆𝐻
𝑆

) 𝛿−1]𝑘𝑘1𝑉

𝐷(𝑆0−𝑆)(𝛿−1)
                                               (9)  

где k1, - коэффициент, учитывающий поправку точки приложения распорного усилия;         

V - окружная скорость валков; D - диаметр валков.  

 

Материалы и методы исследований. В соответствии с поставленными задачами 

была разработана методика экспериментальных исследований, которая включила: а) 

изучение процесса сжатия зернового материала между рифлеными поверхностями; б) 

исследование рабочего процесса валковой зерноплющилки в зависимости от окружной 

скорости валков, зазора между ними и их диаметров. В программу исследований также 

входило изучение влияния различных способов питания в вида поверхности валков на 

протекание рабочего процесса валковой зерноплющилки [6,7]. Для опытов по статическому 

сжатию зерновок использовали четыре культуры: рожь, пшеница, ячмень, овес.  

Сжатие зерновок производили между двумя рифлеными поверхностями на 

разрывной машине 4-МР с записью диаграмм усилие – деформация. Шаг рифлей 

деформирующих пластин  принимали равными 1,2; 1,5; 1,8; 2,1; 2,4 мм, а угол заострения 

рифлей, соответственно, 60; 90; 120; 1400 и гладкие. Обработку диаграмм проводили с 

помощью планиметра. Отдельной серией проводили опыты по выяснению влияния 

влажности на работу деформации .  

Для производства опытов по изучению процесса плющения использовали 

экспериментальную валковую зерноплющилку, краткая техническая характеристика 

которой представлена в таблице-1.  
 

Таблица 1 – Техническая  характеристика зерноплющилки 

 

Показатели Единица измерения Кол-во единиц 

Диаметр валков мм 155,220,290,355,440 

Длина валков  -"- 60 

Вид поверхности валков  - рифленые и гладкие 

Шаг рифлей  мм 1,8 

Угол заострения  градус 900 

Окружная скорость  м/с 6÷16 

Мощность электропривода  квт 20 

 

Подачу продукта осуществляли двумя способами: ленточным дозатором и плющильным 

валком с помощью ускорителя.  
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Для опытов использовали две культуры: ячмень и овес. Энергию, затрачиваемую на 

процесс плющения зерна, и измеряли комплектов К-50 и трехфазным счетчиком с ценой 

давления 0,001 квт. Для измерения распорных усилий, действующих в рабочей зоне валков, 

использовании тензометрическую установку 4ТУ-В-6ТД и тензодатчики ТДС-0,2-1. 

Усилия регистрировались шлейфовым осциллографом Н-700. Контроль и окончательную 

установку зазора между валками в процессе плющения производили путем пропускания 

через валки свинцовой пластинки, толщиной, примерно равной средней толщине зерновки, 

в трех точках по длине валка.  

Степень плющения оценивалась отношением:  

                     𝜀 =
𝑆0

𝑆
                                                                       (10)  

где Е - степень плющения.  

Сравнительную оценку работы зерноплющилки при различных режимах и 

конструктивных параметрах проводили по методике, которая заключалась в следующем.  

На каждом режиме работы зерноплющилка загружалась до нагрузки, 

соответствующей максимальной пропускной способности валков, за небольшим 

исключением опытов, при которых изучали зависимости производительности от 

подводимой мощности. Для каждого опыта определяли производительность, потребную 

мощность, рабочий зазор. Отдельной серией опытов устанавливали межвалковое распорное 

усилие [9,10].  Для оценки эффективности работы зерноплющилки на различных режимах 

или с различными конструктивными параметрами сравнивала ее максимальную 

производительность, отнесенную к одинаковой степени плющения. С целью установления 

экспериментальных коэффициентов k и k1, пользовались услугами вычислительного 

центра.    

Опыты по сжатию зерна рифлеными поверхностями показали, что между 

параметрами рифленой поверхности и работой деформации имеется определенная 

зависимость. При этом варьирование геометрическими характеристиками рифленой 

поверхности дает возможность изменить расход энергии на сжатие в пределах 30÷70 %. 

Наиболее рациональными параметрами рифленой поверхности (с учетом кратности 

деформации и износостойкости рифлей) следует считать рифли с шагом t = 1,8 мм и углом 

заострения α=900. Расход энергии на раздавливание зерна рифлеными поверхностями в 

среднем составил  2,0 - 2,9 кДж/кг.  

Исследования по установлению зависимости работы деформации от влажности при 

сжатии рифлеными поверхностями показали, что работа деформации для влажности зерна 

равной 13-14% имеет наименьшее значение.   

При конструировании зерноплющилок возникает необходимость в установлении 

распорного усилия, действующего в зоне захвата валков. В теоретических предпосылках 

при определении распорного усилия принят ряд допущений и усилил возможно будут 

отличаться от полученных экспериментальным путем [8]. Поэтому для установления 

силовых факторов, действующих в рабочей зоне валков били проведены опыты на 

экспериментальной зерноплющилке. Результаты опытов, часть из которых представлена на 

рисунке 1 позволяют констатировать, что с увеличением окружной скорости валков 

распорное усилие снижается, причем крайние значения его в значительно  степени зависят 

от зазора между валками.  

Кроме того, на распорное усилие оказывает влияние вид перерабатываемой 

культуры. Так, для овса на всех режимах работы зерноплющилки распорные усилия ниже 

в 1,3-1,8 раза по сравнению с ячмением. Как показывает зависимость (5), распорное усилие 

зависит от диаметра  валков. График (рисунок-2)  иллюстрирует влияние диаметра валков 

на распорное усилие. 
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Рисунок 1 – Зависимость распорного усилия от окружной скорости валков 

диаметром D=290 мм при плющении ячменя 

 

 
 

Рисунок 2 – Зависимость распорного усилия от диаметра валков при окружной 

скорости Е м/с. Перерабатываемая культура - ячмень, влажность 13% 

 

Как следует из рисунка 2, увеличение диаметра валков вызывает пропорциональное 

возрастание распорного усилия.  

Таким образом, увеличение окружной скорости валков и зазора между ними 

вызывает снижение распорного усилия. Увеличение диаметра валков, наоборот, 

сопровождается возрастанием распорного усилия. Графа-аналитическая обработка 

результатов опытов показала, что значение коэффициента k, входящего в уравнение (5) в 

интервал изменения диаметра валков 150÷440 мм, окружных скоростей 6÷16 м/c и зазоров 

между ними 0,6÷1,4 мм, может быть определено по формуле: [11] 

                                 𝑘 = 10
𝐸𝑒

−
𝐷

602
(

𝑈𝑆
350

−1) 2

𝑈0.475                                               (11) 

где  Е - степень плющения; е - основание натурального логарифма; D - диаметр валков, мм;         

U - скорость деформации, l/с;  S - зазор между валками, мм. 

С использованием коэффициента k распорное усилие, дейсвущее в зоне захвата, 

может быть определено по формуле 5. Расхождение расчетных данных с опытными не 

превышает 5%. Таким образом, допушения, принятые при теоретическом исследовании 

процесса плющения, вполне допустимы.  

Для овса значения распорного усилия нужно уменьшить в 1,3÷1,8 раза.  

Задачами исследовании также предусматривается сравнительная оценка усилии при 

статическом сжатии и при плющении валками зерноплющилки.  

Усилие при плющении зерна валками значительно выше, чем при статическом 

сжатии. Определяющим при этом является степень сжатия. При незначительном сжатии 
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(1,4 мм), усилие при плющении выше на 20-25%, в то время как для сжатии (0,6 мм) разница 

в усилиях составляет (3÷4) раза.  

Графа-аналитическая обработка данных опытов показала, что распорное усилие при 

плющении с достаточным приближением можно определить по усилиям, при статическом 

сжатии.  

                                                      𝑃 = 𝑃с𝑚 + 𝑛(𝐸2 − 1)                                              (12) 
где Р – транспортное усилие, кН;  Рсm - усилие при статическом сжатии, кН;  n - постоянный 

коэффициент, зависящий от физико-механических свойств зернового материала (для ячменя n = 

0,38). 

Следует заметить при этом, что усилия сравнивались при условии, что в зоне  

деформации находится масса зерна, равная 1 г. 

Увеличение окружных скоростей валков может привести не только к 

непропорциональному росту производительности, но даже к ее снижению, что обусловлено 

рабочим зазором между валками. Следует заметить, что на рис. 4 четко выражены точки, 

соответствующие максимальной пропускной способности валков. Однако установить 

оптимальную по производительности окружную скорость валков, используя указанные 

графические зависимости, весьма затруднительно. Если вместо окружной скорости валков 

ввести скорость деформации зернового, материла то имеется возможность найти значения, 

которым соответствует максимум производительности на кривых.  

Анализ приведенной зависимости (рис. 3) позволяет контактировать, что точки 

максимума производительности соответствуют произведению: 
 

𝑈𝑆 = (0,45 ÷ 0,48)                                                         (13) 

 

 
Рисунок 4 – Зависимость производительности зерноплющилки от окружной скорости валков 

диаметром 290 мм при плющении ячменя. 

 

Рассмотрение истечения зернового материала через рабочую щель валков указывает 

на зависимость пропускной способности валков от их диаметра.  

Результат опытов иллюстрируют влияние диаметра валков на их 

производительность. С увеличением диаметра в ковы про извинительность зерноплющилки 

растет, притом с несколько меньшей интенсивностью, чем возрастание диаметра. Для овса 

полученные графики имели аналогичный характер и отличались только относительным 

значением производительности.Графа-аналитическая обработка полученных результатов 

показала, что между производительностью, рабочим зазором, диаметром валков и их 

окружной скоростью существует зависимость вида: [12,13]  

                                            𝑄 = 0,076𝐵ɤ𝐷0,81𝑆0,215𝑈0,525𝑒
−

𝐷

602
(

𝑈𝑆

350
−1) 2

                          (14)  

 где  Q - производительность валков, кг/с;  ɤ - плотность зерна, т/м3; В - ширина валков, м;    

D - диаметр валков, мм; S - зазор между валками, мм; U - скорость деформации;  е - основание 

натурального логарифма.  
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Влияние способа питания и вида поверхности валков на производительность 

зерноплющилки в результате экспериментов установлено:  

1. Производительность зерноплющилки при питании дозатором выше, чем при 

питании валком на 5-15% для рифленых и в 1,4 ÷ 2 раза - для гладких валков.  

2. Производительность рифленых валков в 1,5÷8 раз выше, чем гладких в зависимости 

от их диаметра.  

Перед изучением влияния различных параметров зерноплющилки на удельный 

расход энергии необходимо рассмотреть, как изменяется потребная мощность на плющение 

при изменении периметров валков. Как показывает зависимость (9), потребная мощность 

зависит от окружной скорости валков, зазора между ними и их диаметра. В результате 

экспериментов установлено, что изменение мощности в зависимости от окружных 

скоростей валков, их диаметра и зазора между ними прямо про пропорционально 

распорные условия действующим в рабочей зоне валков. Отмеченное обстоятельства 

хорошо согласуется с выводами (9) и позволяет потребную мощность по формуле (9).  

Значение коэффициента К1 для ячменя оставляет 1,38. Из формул 9 и 13 следует, что 

изменение окружных скоростей валков при одинаковой степени плющения не должно 

оказывать заметного влияния на удельный расход энергии. Это предложение хорошо 

согласуется с результатами опытов, относящихся к процессу плющения ячменя и овса на 

валках диаметром 290 мм. 

 При этом удельный расход для ячменя в 1,5÷1,8 раза выше, чем для овса, что зависит 

от зазора между валками. Выше было установлено. что потребная мощность на плющение 

пропорциональна распорному усилию в зоне захвата. Сравнение рисунков 2 v. 5 

показывает, что с увеличением диаметра валков производительность валков возрастает с 

несколько меньшей интенсивностью (криволинейная зависимость), чем увеличивается 

распорное усилие (мощность).  

 Отмеченное обстоятельство позволяет сказать, что с увеличением диаметра валков 

удельный расход энергии должен возрастать. Как показали опыты, увеличение диаметра 

валков в интервала 150-440 мм сопровождается увеличением удельного расхода энергии на 

5-18%, что зависит от рабочего зазора между валками. Для зазоров 1,0-1,4 мм удельный 

расход энергии при возрастании диаметра валков изменяется незначительно (5-8%).  

Таким образом, если окружная скорость валков не оказывает влияния на удельный 

расход энергии, то диаметр валков вызывает  некоторое увеличение удельного расхода 

энергии. Отсюда следует, что должен быть диаметр валков, обеспечивающий наилучшие 

экономические показатели работы зерноплющилки [14,15].  

Как показывают расчеты, диаметр рифленых валков не должен превышать 450-500 

мм, так как дальнейшее возрастание диаметра сопровождается значительным увеличением 

металлоемкости зерноплющилки, а производительность при этом увеличивается 

незначительно. Следовательно, для любого диаметра валков оптимальном режимом 

следует считать такой, при котором выполняется условие (13). Сравнительная оценка 

работы рифленых и гладких валков при питании их дозатором и валком позволяет сделать 

следующее заключение: удельный расход энергии при питании зерноплющилки дозатором 

на 10-22% ниже, чем при литании валком. При этом для гладких валков расход энергии 

выше в 1,4÷2,3 раза по сравнение с рифлеными, что зависит от степени сжатия.  

Методика расчета валков. На основании теоретических и экспериментальных 

исследовании рабочего процесса валковой зерноплющилка предлагается методика расчета 

валков. При этом за основу принята зерноплющилка с рифлеными валками и питанием 

дозатором. Методика предусматривает вид перерабатываемой культуры, а также 

необходимую толщину плющеного продукта (рабочий зазор).  

Расчет производится в следующем порядке.  
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1. Выбор размера валков:  

а) диаметр валков приминается равным 150÷500 мм;  

б) длина валков ограничивается жесткостью конструкции, поэтому ее можно 

принимать согласно существующим конструкциям вальцовых станков.  

2. Выбор окружной скорости валков. Окружная скорость валков определяется 

расчетом, исходя из условия (13). 

𝑉 =
(0,45 ÷ 0,48)𝜀

𝛼
 

где v - окружная скорость валков, м/с; ε - степень плющения; α- угол захвата, радиам.  

 

3. Производительность валков рассчитывается по формуле (14)  

4. Распорное усилие, действующее при работе валков, определяется согласно 

зависимости 9. Значение экспериментального коэффициента К при этом рассчитывается по 

формуле (11).  

5. Расчет мощности, необходимой для привода валков, ведется по формуле (9).  

Выводы. 1. Теоретический анализ рабочего процесса валковой зерноплющилки и 

экспериментальная проверка его результатов позволили установить распорное усилие, 

действующее в рабочей зоне волков и приводную мощность.  

2. Возрастание диаметра валков вызывает пропорциональный рост распорного 

усилия и приводной мощности, Увеличение окружных скоростей валков, наоборот, 

сопровождается снижением распорного усилия.  

3. Сравнение усилий, полученных при статическом сжатии и при плющении зерна 

валками, указывает на возможность использования усилий при статическом сжатии для 

расчета распорных усилий, действующих в рабочий шели зерноплющилки.  

4, Повышение окружной скорости валков и зазора между ними не всегда 

сопровождается соответствующим ростом производительности. Эксперименты показали, 

что существует определенное соотношение между скоростью деформации и зазором между 

валками, произведение которых составляет 0,45÷0,48 м/с и всегда обеспечивает максимум 

производительности валков.  

5. Увеличение диаметра валков в интервале I55÷440 мм сопровождается 

возрастанием производительности и рифленых валков в 2,0-2,5 раза  гладких в 2÷14 раз.  

6. Валковой способ питания зерноплющилки не обладает какими-то существенным 

преимущества  по сравнению с обычными способами питания дозатором, но учитывая 

простоту устройства и надежность работы, его можно рекомендовать для рифленых валков 

любого диаметра, хотя это и  будет сопровождаться  некоторым снижением 

производительности  и зерноплющилки. 

7. Производительность рифленых валков в 1,6÷8 раз выше, чем гладких, в 

зависимости от их диаметра.  

8. Изменение окружных скоростей валков при одинаковой степени плющения не 

оказывает влияния на удельный расход энергии. Увеличение диаметра валков вызывает 

возрастание удельного расхода энергии на 10-15%.  

9. Удельный расход энергии при валковом способе питания выше на 5-20%, чем при 

питании дозатором. При этом для рифленых валков удельный расход энергии ниже, чем 

для гладких, в 1,4-2,8 раза.  

10. Для обеспечения оптимального рабочего режима необходимо привод 

зерноплющилки выполнять дифференциальным, т. е. чтобы с изменением зазора между 

валками соответственно изменялась и их окружная скорость. При этом большим зазорам 

соответствует меньшая окружная скорость валков.  

11. Диаметр валков рекомендуется выбирать в пределах 150÷500 мм.  
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Аңдатпа. Мақалада жаншығыш ұсақтағыштың жұмыс процесін эксперименттік-теориялық 

зерттеу нәтижелері келтірілген. Бұл жұмыс 2021-2024 жылдар аралығында С. Сейфуллин атындағы 

Қазақ агротехникалық зерттеу университетінің "Аграрлық техника және технология" 

кафедрасының базасында орындалды. Бұл мақаладa мал шаруашылығында азықты дайындау үшін 
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қолданылатын жаншығыш ұсақтағыштың параметрлерін негіздеу ұсынылған. Қазіргі уақытта көп 

шаруа қожалықтарды балғалы ұсақтағыштардың орнына жанғығыш ұсақтағышы қолдануда. 

Жаншығыш ұсақтағыш – барлыө дәнді дақылдарды ұсақтауға арналған қондырғысы. Оның негізгі 

параметрлері, олар - жаншығыш барабанның диаметрі, оларды орналасы арақашықтығы, айналу 

жылдамдығы және барабанның материалы, сонымен қоса, ұсақтайтын дәнді дақылдардың физика-

механикалық қасиеттері маңызды рөл атқарады. 

Ұсақтау үрдісі кезінде дәнді дақылдарға әсер ететін және барабанның геометриялық 

көрсеткіштері анықталынған. Барандармен жаншып ұсақтау кезінде энергия шығыны төмендейтіні 

анықталынды. Жаншығыш барабанның параметрлерін таңдағанда, олардың ұсақтау дәрежесі 

зоотехникалық талаптарға сай болу қажет. Осы параметрлердің азық ұсақтау сапасына әсері 

ылғалдылығы, сорттары және жұмыс жағдайлары сияқты әртүрлі факторларды ескере отырып 

талданды. Есептеулерде эксперименттік мәліметтер мен математикалық модельдер қолданылып, 

машинаның максималды өнімділігі мен сапасы үшін оптималды параметрлерді бағалауға мүмкіндік 

берді. 

Тірек сөздер: азық, жаншығыш барабанның диаметрі, жаншығыш барабанның пішіні, 

материалдар, саңылау, ұсақтау. 
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Annotation. The article presents the results of an experimental and theoretical study of the working 

process of a crusher crusher. This work was carried out in the period from 2021 to 2024 on the basis of the 

Department of Agricultural Engineering and technology of the Kazakh agrotechnical research university 

named after S. Seifullin. This article provides a justification for the parameters of the crusher used for the 

preparation of animal feed. Currently, most farms use a furnace crusher instead of hammer crushers. A 

crushing plant is an installation for crushing all grain crops. An important role is played by its main 

parameters - the diameter of the crushing drum, the distance of their placement, the speed of rotation and 

the material of the drum, as well as the physico-mechanical properties of the crushed grains. 

The geometric parameters of the drum that affect crops during the grinding process have been 

determined. It has been found that when crushed by sheep, energy consumption is reduced. When selecting 

the parameters of the crushing drum, the degree of crushing must meet the zootechnical requirements. The 

effect of these parameters on the quality of feed crushing was analyzed taking into account various factors 

such as humidity, varieties and working conditions. The calculations used experimental data and 

mathematical models to estimate the optimal parameters for maximum productivity and quality of the 

machine.  

Keywords: grain, diameter of rollers, shape of rollers, materials, clearance, compression. 

   

 

 

 

  


