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ГПО «Белагромаш» в соответствии с техническим заданием и прошел 
испытания в научно-исследовательской лаборатории УО «БГАТУ». 

Электрохимическая установка позволяет получать активирован-
ные водно-солевые растворы (анолит и католит), которые могут 
использоваться в качестве консерванта, дезинфицирующих, стери-
лизующих, моющих и других растворов. В зависимости от области 
применения параметры получаемого на установке активированного 
раствора могут изменяться. 

Установка комплектуется реактором (рисунок 1) производи-
тельность 60 л/ч, содержащим 5 электродов. Основными составны-
ми частями реактора являются: винипластовый корпус 1, контакты 
2, мембраны 3 и электроды 4. 

Электроды выполнены из титана. Размеры электродов (ширина 
х высота) 200 х 300 мм. Расстояние между электродами – 9 мм. 
Расстояние от электрода до мембраны 4,5 мм. 

Анод покрыт окисью рутени. Катод не покрывают. 
Мембрана – хлорированная ткань, прошедшая усадку. 
Источник постоянного тока обеспечивает максимальный ток 

20А, напряжение 80 В, работает в непрерывном режиме и позволя-
ет регулировать ток. 

 
Рисунок 1 – Реактор (вид с боку в разрезе) 

1 – корпус; 2 – контакты; 3 – мембраны; 4 – электроды 
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Принцип работы установки заключается в следующем. Водно-
солевой раствор активируется в электрохимической установке и 
разделяется на две фракции «Анолит» (консервант, дезинфици-
рующий и стерилизующий раствор) и «Католит» (моющий и реге-
нерирующий раствор). Степень активации получаемых анолита и 
католита регулируется путём изменения скорости подачи и (или) 
концентрации раствора соли, а также изменением силы тока. 

Предварительными испытаниями определены фактические зна-
чения показателей установки электрохимической УЭХ-60. 

Соответствие технических параметров установки техническому 
заданию представлено в таблице 1. 

В процессе предварительных испытаний выявлены недостатки: 
производительность установки за час основного времени по аноли-
ту и католиту, рабочий ток и напряжение не соответствовали тех-
ническому заданию. 

Для устранения выявленных недостатков выполнены следую-
щие мероприятия: уменьшено расстояние между электродами в ка-
мерах реактора до 8 мм; увеличено количество электродов до 8 шт., 
мембран до 7 шт. 

 
Таблица 1 – Технические параметры установки 

Значения 
Наименование показателей по техническому 

заданию 
по факту 

1 2 3 
1. Тип Стационарная, переносная 

2. Источник электропитания сеть переменного тока, 220 В,   50 Гц 

3. Номинальная мощность, Вт, не более 800 800 

4. Производительность за час основного
времени, л/час, не менее: 
- суммарная 
- по анолиту 
- по католиту 

 
 

120 
60 
60 

 
 

116,4 
58,2 
58,2 

5. Рабочее напряжение, В 40 80 

6. Рабочий ток, А 20 16 

7. Габаритные размеры установки, мм,
не более: 

400х600х650 400х600х650 

8. Масса, кг, не более: 46 45 

11. Обслуживающий персонал, чел. 1 1 
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С учетом устранения выявленных в процессе испытаний недос-
татков и внедрения соответствующих корректирующих мероприя-
тий технические параметров установки УЭХ-60 приведены в соот-
ветствие с техническим заданием. 
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СНИЖЕНИЕ ЭНЕРГОЕМКОСТИ ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ ЗЕРНА 
 
Наряду с неоспоримыми преимуществами молотковым дробил-

кам свойственны и недостатки. Это относительно высокая энерго-
емкость процесса, неравномерность гранулометрического состава 
получаемого продукта, повышенное содержание пылевидной и пе-
реизмельченной фракций, приводящие к увеличению энергозатрат. 
Значительные затраты энергии, необходимые на дробление и 
большие объемы работ ставят вопросы об удельных затратах энер-
гии, производительности, металлоемкости дробилок на первое ме-
сто [1]. 
Поэтому разработка и усовершенствование малоэнергоемных и 

надежных технических средств для измельчения зерна, которые 
обеспечивают снижение энергопотребление и улучшают качество 
готового продукта, является актуальным и важным заданием. 
Технологические схемы измельчения зерна сегодня развиваются 

в направлении снижения энергозатрат, улучшения качества, равно-
мерности помола и расширения технологических возможностей 
[1,2,3].  
К дробилкам кормов на сегодняшний день предъявляются до-

вольно жесткие требования, среди которых: простота и надёжность 
конструкции, компактность установки, равномерность грануломет-
рического состава измельчённого материала и невысокая энерго-
емкость процесса дробления. 
Исходя из основных направлений развития технологических 

схем измельчения зерна и требований, которые предъявляют к дро-
билкам, рассмотрим основные пути повышения эффективности из-
мельчения зерна и совершенствования конструкции дробилки, на-
правленные на снижение энергоемкости процесса. 




