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Известно, что чрезвычайно высокая энергоемкость процессов помола 

является следствием взаимодействия измельчаемых частиц между собой и 
мелющими телами, т.е. обусловлены, прежде всего, трением. Попыткой 
кардинального изменения ситуации является предложенные еще в 30-х го-
дах ХХ века методы свободного дробления индивидуального зерна, однако 
реального воплощения эти подходы не получили из-за отсутствия эффек-
тивных и надежных конструкций аппаратов. 

Наши взгляды на совершенствование процессов и оборудования для 
помола предполагают решение основополагающих задач. Первая – созда-
ние механизма разрушения, обеспечивающего максимальное количество 
воздействий на измельчаемый материал, вторая – реализация оптимально-
го силового характера разрушения единичных частиц, третья – своевре-
менное удаление  измельченной фракции из рабочих зон, четвертая – вы-
полнение исполнительного механизма оптимальной конструкции,  энерго-
силовым и кинематическим параметрам и пятая – обеспечение необходи-
мой надежности измельчительного аппарата. 

Одним из возможных вариантов решения поставленной проблемы  с 
учетом сформулированных требований может быть использование в каче-
стве измельчающих элементов стержней, смонтированных в кассеты, свя-
занные с приводом ударно-вибрационных воздействий их торцовыми по-
верхностями на частицы материала, движущегося по неподвижному осно-
ванию. 

Принципиальная схема проведения штифтового измельчения иллю-
стрируется рис. 1, а один из вариантов исполнения штифтового рабочего 
органа рис. 2. 

Набор штифтов (стержней) определяется, исходя из характеристик 
перерабатываемого материала, и может иметь множество конструктивных 
решений, как по расположению стержней, так и по закреплению их на 
планшайбе. 

По сути это торцевая щетка с металлическими элементами. Под 
нужные условия эксплуатации форма щеток может быть круглой, прямо-
угольной трапецеидальной и т.д., а по расположению их рабочих поверхно-
стей – плоской, клиновидной, конической, ступенчатой и т.д. 

Стержни соединены в кассеты и одной своей стороной жестко закреп-
лены в планшайбе, толкатель которой связан с приводом. Диаметры стерж-
ней (штифтов) могут составлять от 0,05 до 20–30 мм в зависимости от ха-
рактеристик измельчаемого материала. 
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В ходе проведения исследования было доказано, что ни один из изу-

чаемых показателей не носит сезонного характера. Соотношение «запасы - 
выпуск» ( tx ) не имеет ярко выраженной тенденции и определяется в ос-
новном случайными факторами. 

С помощью теста Чоу была обоснована структурная нестабильность 
общей тенденции динамического ряда экспорта ( ty ). В определённый пе-
реломный момент времени она претерпела очень резкое изменение. Такой 
перепад мог быть вызван изменением комплекса внешних условий, вероят-
нее всего мировым экономическим кризисом, затронувшим и экономику 
Республики Беларусь. В связи с этим возникла необходимость разбиения 
исходного ряда на две временные серии, каждая из которых описывается 
частным уравнением тренда: 

 
(1) 

 
 

Связь между исследуемыми показателями описывается уравнением, в 
которое для устранения тенденции был включён фактор времени как от-
дельная независимая переменная: 

                                     tt xty 12521134161157 −+=  .                             (2)                     
Из уравнения (2) следует, что: 
– в среднем при увеличении соотношения «запасы – выпуск» на 1 % 

при неизменной величине других факторов значение экспорта уменьшится 
на 1252 тыс. долл. США; 

– в среднем за год значение экспорта за счёт воздействия всех факто-
ров, кроме соотношения запасов и среднемесячного объёма производства, 
увеличится на 1134 тыс. долл. США; 

– отрицательный коэффициент при факторном признаке указывает на 
наличие обратной связи между исследуемыми показателями. Это подтвер-
ждает отрицательный коэффициент корреляции, значимость которого была 
доказана. Все без исключения коэффициенты уравнения (2) оказались зна-
чимыми, что говорит о высоком качестве уравнения в целом.  
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