
Научно-технический прогресс  
в сельскохозяйственном производстве 

 

 
Рис. 3 – Зависимость энергоемкости «Э» от модуля помола «М» 

 
По данной зависимости можно сделать вывод, что энергоемкость двух-

стадийного измельчения меньше в 2,2 раза по сравнению с одностадийным 
(при модуле помола равным 1,5 мм).  

 
Заключение 

По результатам проведенных опытов установлены зависимости изме-
нения модуля измельчения и энергоемкости двухстадийного измельчения 
зерна от межвальцового зазора, передаточного отношения вальцов и диа-
метра отверстий в решете молотковой дробилки. Установлено, что энерго-
емкость двухстадийного измельчения более чем в 2 раза меньше чем одно-
стадийного, при диапазоне модуля помола 1,2…1,6 мм. На основании из-
ложенного можно сделать вывод о том, что двухстадийное измельчение 
является эффективным, и его применение может дать ощутимый экономи-
ческий эффект. 
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Введение 
В гидравлических приводах одной из наиболее массовых устройств яв-

ляется гидравлический шланг, изготавливаемый из рукава высокого дав-
ления (РВД) и деталей заделки его концов – фитингов. От надежности 
гидравлических шлангов во многом зависит надежность всего гидропри-
вода машины. Кроме того, разрыв шланга приводит к потере рабочей жид-
кости, нарушению экологических требований и безопасности выполнения 
работ. В этой связи к гидравлическим шлангам предъявляются высокие 
требования. Так, например, при испытаниях шланга давление его разрыва 
должно быть не менее трех кратного значения номинального рабочего 
давления [1]. 
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Секция 2: Техническое обеспечение перспективных 
                  технологий производства сельскохозяйственной продукции 
 

Все гидравлические шланги гидроприводов отечественных машин и 
подавляющего большинства импортных имеют опрессованную заделку 
концов. Опрессовка проводится на специальном, достаточно сложном и 
дорогом оборудовании [2] (цена варьируется от 6000 $ до 100000 $ в за-
висимости от модели) и выгодно применяется при массовом производ-
стве шлангов. 

Проведенные исследования разрезов концевой арматуры рукавов [3, 
4, 5], как исправных, так и вышедших из строя, позволили выявить ряд 
недостатков существующих способов сборки. На образцах (рисунок 1) 
просматривается расположение деформированных слоев оплетки. 

Крепление концевой арматуры обжимными устройствами из-за тех-
нологических зазоров между рабочими элементами приводит к неравно-
мерности деформирования втулки по образующим цилиндрической по-
верхности, как следствие возникает выпучивание слоев оплетки в местах 
непрожима (рисунок  1). 

О местном разрушении резиновых слоев шланга в зоне заделки сви-
детельствуют отпечатки проволочной оплетки на поверхностях втулки и 
ниппеля (рисунок 2). На исследуемых образцах визуально определяется 
разрушение фрагментов обжатых участков шланга, перерубание отдель-
ных проволок перекрещивающимися потоками. 

На основании анализа исследуемых образцов следует предположить, 
что существующие способы крепления концевой арматуры РВД методом 
обжима, производятся с необоснованно завышенным силовым воздей-
ствием, что потенциально влияет на условие герметичности соединения. 

 

 
 

Рис. 1 - Вид шланга под обжимной втулкой 
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Рис. 2 - Отпечаток проволочной оплетки на внутренней поверхности 

 
Опыт показывает, что чаще всего разрыв гидравлических шлангов 

происходит в местах заделки их концов, где после их опрессовки проис-
ходит концентрация напряжений, которые еще более увеличиваются при 
их различных неизбежных многочисленных изгибах. 

Обычно гидравлические шланги после разрыва РВД отправляются в 
утиль. В свое время была попытка их восстанавливать, которая не при-
жилась. Такие шланги сегодня не пользуются спросом, так как стоимость 
их восстановления и качество несопоставимы. 

Кроме того, что разрыв шланга явление неприятное во всех отноше-
ниях, он влечет длительные простои работающих в поле машин в ожида-
нии доставки новых шлангов. 

Учитывая то, что разрыв шлангов происходит главным образом в ме-
стах их заделки, мы считаем целесообразным в качестве устройств, поз-
воляющих проводить их ремонт в условиях эксплуатации и даже непо-
средственно в поле, используя разъемную заделку концов РВД. 

 
Основная часть 

На кафедре «Эксплуатация машинно-тракторного парка», используя 
известные материалы [6], были разработаны чертежи и изготовлены дета-
ли разборной заделки концов гидравлических шлангов (рисунок 3). Про-
веденные лабораторные испытания этих устройств на стенде КИ-4815А 
показали, что они отвечают требованиям ГОСТ 6286-95 [1] и выдержива-
ют трехкратное превышение номинального давления в гидросистеме. 

На рисунке 2 представлено устройство для разборной заделки концов 
гидравлических шлангов.  
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Рис. 3 - Устройство для разборной заделки концов рукавов высокого давления 
 
Представленное на рисунке 3 устройство для разборной заделки рука-

вов высокого давления – содержит накидную гайку 1, ниппель 2 с разме-
ром 6 под ключ, муфту 3 с размером 5 под ключ. 

Заделка концов рукавов высокого давления с помощью устройства (ри-
сунок 3) производится  следующим образом. 

Муфта 3 (рисунок 3) с левой внутренней винтовой канавкой, имеющая 
в передней части размер 5 под ключ наворачивается с помощью гаечного 
ключа на конец 4 рукава высокого давления до упора торца рукава во 
внутреннюю стенку муфты 3.  

 Ниппель 2, имеющий размер под ключ 6 и правую метрическую резь-
бу,  тоже с помощью гаечного ключа вворачивается в резьбовое отверстие 
муфты 3 и входит своей конической частью в конец рукава 4, вдавливая 
его в винтовую канавку муфты и притягивая торец  рукава 4 к внутренней 
стенке муфты, за счет наличия левой внутренней винтовой канавки в муф-
те 3 и правой резьбы на ниппеле 2. 

 
Заключение 

Восстановление гидравлических шлангов возможно непосредственно в 
условиях эксплуатации применением деталей разъемной заделки их концов. 

Наличие у механизаторов предлагаемого устройства, позволит исклю-
чить многочисленные простои агрегатов в поле и значительно продлить 
срок службы дорогостоящих гидравлических шлангов. 

Кроме того, эти устройства практически не подвергаются износу и при 
необходимости могут использоваться для изготовления новых гидравличе-
ских шлангов в мастерских хозяйств без применения сложного и дорогого 
оборудования. 

 
Литература 
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Введение 
Заготовка льнотресты в рулоны производится с использованием при-

цепных и самоходных машин. Одним из значимых показателей при агро-
технической оценке работы пресс-подборщиков, является растянутость 
стеблей в ленте и в рулоне. Данный показатель оказывает непосредствен-
ное влияние на выход длинного льноволокна при первичной переработке 
льнотресты, т.е. увеличение растянутости снижает выход длинного волок-
на и наоборот. 

Растянутость стеблей в ленте и в последующем в рулоне зависит от ря-
да факторов, значительное место среди которых оказывает точность наве-
дения подбирающего барабана на ленту льнотресты, которая в свою оче-
редь зависит от траектории движения машины относительно этой ленты.  

Действующие агротехнические требования на оборачивание и подбор 
лент льна не регламентируют точности направления подбирающего рабочего 
органа на ленту льна, несмотря на то, что этот показатель значительно влия-
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