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  ل"سماكتأثير رطوبة العليقة وفتحات التشكيل في أداء معدة انتاج الحبيبات العلفية 

  
  الشمري  عباس باسم عبود

  مدرس مساعد  
  كلية الزراعة / جامعة ديالى  

  المستخلص

شمل البحث دراسة بعض متغيرات عملية تصنيع العليقة الغذائية للحيوانات بشكل حبيبات علفيـة لتغذيـة   

%) واستخدام فتحات تشـكيل لمعـدة الانتـاج ٤٢.٣و ٣٩.٢وبة للعليقة بمستويين هما(ن خلال تحديد رطالاسماك م

ملــم) وتأثيرهمــا فــي أداء معــدة الانتــاج البريميــة مــن خــلال القــدرة المســـتهلكة  ٦و  ٤و  ٢بــثلاث مســتويات هــي(

الحبيبـات للمـاء. نظمـت معـاملات  وانتاجية المعدة وكذلك دراسة حـرارة الحبيبـات العلفيـة الناتجـة ونسـبة امتصـاص

) وبـــثلاث مكــررات واختبــرت الفــروق المعنويــة بــين المعـــاملات CRDالتجربــة وفــق التصــميم العشــوائي الكامــل (

%.                                                    ٥) عند مستوى                       احتمالية LSDبأستخدام اختبار اقل فرق معنوي (

% اثـرت معنويـاً فـي زيـادة الانتاجيـة وانخفـاض ٤٢.٣الى  ٣٩.٢اظهرت النتائج ان زيادة رطوبة العليقة من      

 ٢القدرة المستهلكة وحرارة الحبيبات وامتصـاص الحبيبـات للمـاء ، امـا فتحـات التشـكيل فقـد ادى زيـادة اقطارهـا مـن 

الانتاجيـة مـن جهـة وانخفـاض فـي القـدرة المسـتهلكة وحـرارة الحبيبـات ملم الى تأثير معنوي فـي زيـادة  ٦الى  ٤الى 

وامتصاص الحبيبات للماء من جهة اخرى. وكانت افضل توليفة بين عاملي الرطوبة والفتحات هي رطوبـة العليقـة 

كغــم / ســاعة واقــل قــدرة مســتهلكة  ٣٩.١١ملــم التــي اعطــت اعلــى انتاجيـة بلغــت  ٦% وفتحـات التشــكيل ٤٢.٣

م واقـل امتصـاص لحبيبـات للمـاء مـع اوقـات  ْ ٣٢.٣كيلوواط واقل ارتفـاع فـي حـرارة الحبيبـات بلغـت  ٠.٩٨٢بلغت 

  .متعـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــددة للغمـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــر
    

  المقدمة

ان تصـنيع العلائـق بشـكل حبيبـات علفيــة يحسـن اداء الحيوانـات مـن خـلال تقليــل   
 Gilpin(الفقـــد اثنـــاء عمليـــة التغذيــــة وزيـــادة معـــدل التحويـــل الغــــذائي نتيجـــة زيـــادة الهضــــم

) كما وتفضل الحيوانـات عمومـا الشـكل الفيزيـائي للحبيبـات العلفيـة, قياسـا ٢٠٠٢واخرون ،
) ١٩٩٧، جعـامر والحــابـن مـع اشـكال الاعـلاف الاخـرى  المجروشــة او المطحونـة منهـا (

كما أن اغلب مزارع الاسماك في العراق يستخدم مربيهـا الحبيبـات العلفيـة لأطعـام اسـماكهم 
) ان نوعيـة الحبيبـات العلفيـة وانخفـاض معـدل الانتـاج غالبـاً مـا ٢٠٠٣( Fairfield. ذكـر 

 Greerو  Fairchildتــرتبط بمشــاكل تنظــيم رطوبــة العليقــة قبــل عمليــة التصــنيع. اثبـــت 
) ان لرطوبـة العليقـة تـأثير فـي اداء معـدة انتـاج الحبيبـات العلفيـة وصـفات المنتــوج ١٩٩٨(

فتحــات قـرص التشــكيل لمعـدة انتــاج الحبيبــات  ) ان حجـم١٩٨٧( Newالنهائيـة. اوضــح 
 Rudnitskiتكــون متنوعـــة وبمـــدى يعتمــد علـــى قطـــر الحبيبــات المطلـــوب انتاجهـــا. ذكـــر 

) ان تقييم الاداء لماكنة التصغير الحجمي للمواد العلفيـة يـتم مـن خـلال الانتاجيـة ١٩٩٠(



 ٢

صغير. لقد بينت نتائج ومتطلبات القدرة المستهلكة لكل وحدة تصغير ونوعية المواد بعد الت
Moritz ) ان القدرة المسـتهلكة اثنـاء عمليـة انتـاج الحبيبـات العلفيـة تميـل ٢٠٠٢واخرون (

الــى الانخفــاض مـــع ارتفــاع رطوبــة العليقـــة المــراد تشـــكيلها. كمــا اكــد محمـــد علــي ودميـــان 
لقد ) ان انتاجية معدة الحبيبات العلفية تقل كلما صغر قطر الحبيبات المنتجة. . ١٩٨٨(

) ان حــرارة العليقـــة تشــكل علاقــة عكســـية مــع نســبة رطوبتهـــا واذا ١٩٩٢( Lawtonبــين 
) ١٩٩١( Coeihoازدادت نسبة رطوبة العليقـة فـان درجـة الحـرارة سـوف تـنخفض . وذكـر 

 FAO تان درجــــة حــــرارة الحبيبـــــات العلفيــــة تـــــنخفض مــــع زيــــادة انتاجيـــــة المعــــدة. اشـــــار 
فـــي ارتفــاع درجــة حــرارة الحبيبــات العلفيــة بعـــد  ) الــى ان هنــاك عــدة عوامــل تــؤثر١٩٨٠(

) ان ١٩٨٩( Lovellعملية تصنيعها منها قطر قرص التشكيل وانتاجيـة المعـدة. واوضـح 
الحبيبات العلفية المصنعة بمعدة انتاج الحبيبات البريمية تنتج بكثافة منخفضة وتكون من 

الحبيبات العلفية نوعية  ) ان٢٠٠٢واخرون ( Misraالنوع الطافي على سطح الماء. واكد 
تقـــيم مـــن خـــلال اختبــــار نســـبة امتصـــاص المـــاء لهــــا واضـــاف ان الحبيبـــات ذات الكثافــــة 
المنخفضـة تمــتص المـاء بكميــات كبيــرة خـلال وقــت اقـل  واثبــت مــن خـلال اختبــار نســبة 
امتصــاص المــاء للحبيبـــات المصــنعة بمعـــدة الانتــاج البريميـــة ان هــذه النســـبة تجــاوزت الــــ 

دقيقة. يهدف البحث الى معرفة تـأثير  5ملم عند وقت غمر  ٢ات ذات قطر % لحبيب٥٠
كـل مـن رطوبــة العليقـة وقطـر فتحــات التشـكيل فــي اداء معـدة انتـاج الحبيبــات العلفيـة مــن 
خـــلال دراســـة القـــدرة المســـتهلكة والانتاجيـــة للمعـــدة وكـــذلك ارتفـــاع حـــرارة الحبيبـــات العلفيـــة 

  المنتجة وامتصاص الحبيبات للماء.
  

  المواد وطرائق العمل
نفــذت التجربـــة فـــي مختبـــرات الاســـماك / قســم الثـــروة الحيوانيـــة / كليـــة الزراعـــة /   

وقد استعملت معدة لانتاج الحبيبات العلفية من النوع  ٢٠٠٨جامعة بغداد خلال شهر ايار 
 ١.٥فولـت وقـدرة  ٣٨٠البريمي مصدر القـدرة فيهـا محـرك كهربـائي ثلاثـي الاطـوار بفولتيـة 

دورة / دقيقـة ، وســيلة نقـل الحركـة مـن المحــرك الـى البريمـة هــي  ١٤١٥يلـوواط والسـرعة ك
ملـم امـا العليقـة  ٧٤ملـم وقطـر بيـت البريمـة  ١٥٢البكرات والاحزمة وطول بريمـة الضـغط 

المستعملة في التجربة فهي عليقة خاصة بتغذية الاسماك ضمت المكونات والنسب التالية 
% ١٠% وبـــروتين حيـــواني ١٩% وكســـبة فـــول الصـــويا ٣٥% وحنطـــة ٣٥: ذرة صـــفراء 

% وتــم جــرش مكونــات العليقــة باســتعمال مجرشــة مطرقيــة وبغربـــال ١وفيتامينــات ومعــادن 
و  ٣٩.٢ملم. حيث تم دراسة مستويين لرطوبة العليقة الداخلة للتصنيع هي  ١جرش قطره 

بثلاث مكررات ملم و  ٦و  ٤و  ٢% وبثلاث مستويات لاقطار فتحات التشكيل هي ٤٢.٣
) واختبرت الفروق بـين CRD. نظمت معاملات التجربة وفق التصميم العشوائي الكامل (



 ٣

% ، وكانــت درجــة حــرارة المــاء ٥) عنــد مســتوى احتماليــة LSDالمعـاملات وفــق اختبــار (
واحتسبت مستويات رطوبة العليقة باستعمال طريقة الفرن  مْ  ٣٠المستعمل لترطيب العليقة 

) وبتطبيــق المعادلـــة ١٩٧٦( Pfostلــى اســاس الـــوزن الرطــب وفــق مـــا ذكــره الكهربــائي وع
  الاتية :

  الوزن المفقود من العينة                           
  ١٠٠× نسبة الرطوبة = ـــــــــــــــــــ 
  وزن العليقة قبل التجفيف                           

  فكانت على النحو الاتي :اما صفات البحث المدروسة ومعادلات احتسابها 
  
  (كيلوواط) Power Consumptionالقدرة المستهلكة  -١

بـــ (امبيــر)  Clamp meterتـم قياســها باســتعمال جهــاز لقيــاس التيــار الكهربـائي   
  : )١٩٧٥( Therajaواحتسبت القدرة المستهلكة وفق المعادلة التالية والمقترحة من قبل 

  
                  3 

P = ---------------------- . V. I . Cos ψ . Eff 

               1000 

P (كيلوواط) القدرة المستهلكة :  
V (فولت) الفولتية :  
I (امبير) التيار :  

ψ الزاوية بين التيار والفولتية =  
Eff ) ٩٥= الكفاءة للمحرك(%  

  (كغم / ساعة)Productivity Equipment المعدة انتاجية -٢

 الزمن كغم وساعة توقيت لتثبيت ٢عمال ميزان الكتروني يزن لغاية تم قياسها باست  
) ١٩٥٥( Perryو  Handersonواحتســبت الانتاجيــة وفــق الطريقــة المقترحــة مــن قبــل  

  وبتطبيق المعادلة الاتية :
  

  الوزن الناتج (كغم)                 
  الانتاجية = ـــــــــــــ
  الزمن (ساعة)                  

  (ْ م) Pellet temperatureحرارة الحبيبات العلفية  -٣

  مْ ٢٠٠تم قياس حرارة الحبيبات باستعمال محرار زئبقي يقرأ لغاية   



 ٤

  (%) Water absorptionامتصاص الحبيبات للماء  -٤

استعمل لاحتسابها ميزان الكتروني حساس وساعة توقيت وحوض يكفي لاسـتيعاب   
و ١) خـلال اوقـات متعـددة للغمرهـي(٢٠٠٢واخـرون ( Misraلتر من الماء وفق طريقة  ٢
  دقيقة) تم احتساب امتصاص الماء بتطبيق المعادلة الاتية : ١٠و ٥و  ٣

  وزن الحبيبات الرطبة بعد الغمر(غم)                    
  ١٠٠× امتصاص الماء = ـــــــــــــــــــ  

  غم) الوزن الجاف للحبيبات قبل الغمر (                    
  

  النتائج والمناقشة
  القدرة المستهلكة (كيلوواط) -١

) ان لرطوبـة العليقـة تـأثيراً معنويـاً فـي القـدرة المسـتهلكة مــن ١يتضـح مـن الجـدول (  
% ٣٩.٢كيلـوواط عنـد رطوبـة العليقـة  ١.٠٨٢قبل معدة الانتـاج حيـث سـجلت اعلـى قـدرة 

. وتتفق هذه النتيجة %٤٢.٣قة قد سجلت عند رطوبة العليكيلوواط ف ١.٠٣٦اما اقل قدرة 
) وسبب ذلـك يعـزى الـى انخفـاض ٢٠٠٢واخرون ( Moritzمع النتائج التي حصل عليها 

مقــدار قــوة الضــغط اللازمــة لتشـــكيل تلــك العليقــة مــع زيــادة الرطوبـــة النســبية لهــا ومــن ثـــم 
انخفاض الضغط المسلط على المحرك الذي ينتج عنه انخفـاض القـدرة المسـتهلكة وهـذا مـا 

  .)١٩٩٠اشار اليه النعمة (
  تأثير رطوبة العليقة وفتحات التشكيل في القدرة المستهلكة (كيلوواط) ) ١جدول (

  رطوبة العليقة
 (%)  

  معدل   فتحات التشكيل (ملم)
  ٦  ٤  ٢  الرطوبة

٣٩.٢  1.119   1.075   1.051  1.082   

٤٢.٣  1.086  1.039   0.982  1.036   

    1.017   1.057   1.103  معدل الفتحات
  %٥اقل فرق معنوي عند مستوى 

  ٠.٠١٩الرطوبة :          ٠.٠٣٤التداخل :              0.024الفتحات :        

) ان فتحات التشكيل هي الاخرى اثرت معنوياً في القدرة المستهلكة ١ويتبين من الجدول (
كيلــوواط علــى  ١.٠١٧كة ملــم فــي اعطــاء اقــل قــدرة مســتهل ٦فقــد تفوقــت الفتحــات بقطــر 

كيلــوواط ويعــزى  ١.٠٥٧و  ١.١٠٣ملــم التــي اعطــت قــدرة اعلــى وبمقــدار ٤و  ٢فتحــات 
السبب الى انخفاض قوة الضغط اللازمة لتشكيل الحبيبات مع زيادة قطـر فتحـات التشـكيل 



 ٥

فيقـل الحمـل المسـلط علـى المحـرك لتقـل بـذلك القـدرة المسـتهلكة وهـذه النتيجـة تتفـق مـع مــا 
لعليقــة وفتحــات ا). كمـا يلاحــظ مــن الجـدول نفســه ان تــداخل رطوبـة ١٩٩٠لنعمــة (بينـه ا

كيلـوواط مـع  ٠.٩٨٢التشكيل اثرت معنوياً في القدرة المستهلكة وكانت اقـل قـدرة مسـتهلكة 
مـع  كيلـوواط 1.119  ملم اما اعلى قدرة فكانـت ٦% وفتحات التشكيل ٤٢.٣رطوبة عليقة 
  . ملم ٢تشكيل % وفتحات ال٣٩.٢رطوبة العليقة 

  
  (كغم / ساعة) المعدة انتاجية -٢

% ادت الـى ٤٢.٣الـى  ٣٩.٢) ان زيادة رطوبة العليقـة مـن ٢يتبين من الجدول (  
كغم/ساعة وهذه النتيجـة تتفـق مـع  ٢٧.٩٩الى  ٢٥.٩٩زيادة الانتاجية بشكل معنوي من 

) والســـبب يعـــزى الـــى انخفـــاض قـــوة الاحتكـــاك بـــين مكونـــات ٢٠٠٣( Fairfieldمــا ذكـــره 
العليقـة وســطح المعــدة الــداخلي ممـا ينــتج عنــه انســيابية مـرور العليقــة لتخــرج مــن فتحــات 

الى  ٢) ان زيادة فتحات التشكيل من ٢التشكيل بشكل حبيبات. كما يلاحظ من الجدول (
 ٣٨.٥٠تكـون اعلــى انتاجيــة ملـم اعطــت زيـادة معنويــة فــي انتاجيـة المعــدة ل ٦ثـم الــى  ٤

) ١٩٨٨ملم . وهذه النتيجة تتفق مع محمد علي ودميان ( ٦كغم/ساعة مع فتحات تشكيل 
اللـذان ذكــرا ان الانتاجيـة تقــل كلمـا صــغر قطـر المــادة المنتجـة ويعــزى ذلـك الــى انخفــاض 
كميــة الحبيبــات الخارجـــة مــن فتحـــات التشــكيل بوحــدة الـــزمن مــع صـــغر قطــر الفتحـــات . 

من الجدول نفسه ان للتداخل بين رطوبة العليقة وفتحات التشكيل تأثيراً معنوياً في ويتضح 
ملم  ٦% وفتحات ٤٢.٣كغم/ساعة مع رطوبة  ٣٩.١١الانتاجية اذ اعطى اعلى انتاجية 

  ملم. ٢% وفتحات ٣٩.٢كغم/ساعة مع رطوبة  ١٦.٣٤اما اقل انتاجية فكانت 
  تشكيل في انتاجية المعدة (كغم / ساعة) تأثير رطوبة العليقة وفتحات ال )٢جدول (

  رطوبة العليقة
 (%)  

  معدل   فتحات التشكيل (ملم)
  ٦  ٤  ٢  الرطوبة

٣٩.٢  16.34  23.72  37.90  25.99  

٤٢.٣  18.79   26.06   39.11   27.99   

    38.50   24.89   17.57  معدل الفتحات
  %٥اقل فرق معنوي عند مستوى 

  ٠.٤٦الرطوبة :          ٠.٧٩التداخل :              0.56 الفتحات :       
  حرارة الحبيبات العلفية (ْ م) -٣

) ان رطوبة العليقة اثرت معنوياً في حـرارة الحبيبـات العلفيـة ٣يلاحظ من الجدول (  
 ٣٥.٢% انخفضت حرارة الحبيبات من ٤٢.٣الى  ٣٩.٢المصنعة فمع زيادة الرطوبة من 



 ٦

) الذي علل السبب في ١٩٩٢( Lawtonالنتيجة تتفق مع ما اوضحه  وهذه مْ  ٣٣.٨الى 
وجود علاقة عكسية لدرجة الحرارة مـع رطوبـة العليقـة فـاذا ازدادت رطوبـة العليقـة نـتج عنـه 

) وجــد ان فتحـات التشــكيل اثــرت ٢انخفـاض فــي حـرارة الحبيبــات الناتجـة . ومــن الجـدول (
ملـم امـا  ٢مـع فتحـات تشـكيل  مْ  ٣٦.٦حـرارة معنوياً في حرارة الحبيبات فقـد سـجلت اعلـى 

ملـم وسـبب ذلـك يعـزى الـى وجـود علاقــة  ٦فكانـت مـع فتحـات تشـكيل  مْ  ٣٣.١اقـل حـرارة 
عكسـية بـين حـرارة الحبيبـات وانتاجيـة المعـدة فبزيـادة قطـر فتحـات التشـكيل تـزداد الانتاجيــة 

). كمـــا ١٩٩١( Coeihoلتقــل بـــذلك حــرارة الحبيبـــات . وهــذه النتيجـــة تتفــق مـــع مــا ذكـــره 
يلاحظ من الجدول نفسه ان التداخل بين رطوبـة العليقـة وفتحـات التشـكيل اثـر معنويـاً فـي 

ملم اما  ٢% والفتحات ٣٩.٢مع الرطوبة  مْ  ٣٧.١حرارة الحبيبات فقد سجلت اعلى حرارة 
  ملم. ٦% والفتحات ٤٢.٣مع الرطوبة  مْ  ٣٢.٣ادنى حرارة فكانت 

  في حرارة الحبيبات العلفية (ْ م)  عليقة وفتحات التشكيلتأثير رطوبة ال  )٣جدول (

  رطوبة العليقة
 (%)  

  معدل   فتحات التشكيل (ملم)
  ٦  ٤  ٢  الرطوبة

٣٩.٢  37.1   34.6   34.0   35.2   

٤٢.٣  36.1   33.0   32.3   33.8   

    33.1   33.8   36.6  معدل الفتحات
  %٥اقل فرق معنوي عند مستوى 

  ٠.٩٩الرطوبة :          ١.٧١التداخل :              ١.٢١الفتحات :        
  
  امتصاص الحبيبات للماء (%) -٤

) تـأثير رطوبــة العليقـة وفتحــات التشـكيل فــي امتصـاص الحبيبــات ١يبـين الشــكل (  
الــى  ٣٩.٢للمـاء حيــث اوضــحت نتــائج التحليــل الاحصــائي ان زيــادة رطوبــة العليقــة مــن 

اً في انخفاض امتصـاص الحبيبـات للمـاء كنسـبة مئويـة خـلال اوقـات % اثرت معنوي٤٢.٣
دقيقة) . ويعزى سبب ذلك الى زيادة متانة الحبيبات  ١٠و  ٥ , ٣،  ١غمر متعددة وهي (

وتماسك اكبر لمكوناتها مع زيادة رطوبة العليقة المصنعة منها وبالتالي قلة امتصاص هـذه 
ان فتحات التشكيل هي الاخرى اثرت معنوياً في الحبيبات للماء. ويلاحظ من الشكل نفسه 

نســبة امتصــاص الحبيبــات للمــاء فقــد انخفضــت نســبة امتصــاص المــاء مــع زيــادة فتحـــات 
لحبيبـات ذات  50%ملم فيما تجاوزت نسبة الامتصـاص  ٦ثم الى  ٤الى  ٢التشكيل من 

) ٢٠٠٢ن (واخرو  Misraدقيقة وهذه النتيجة تتفق مع نتائج 5 ملم عند وقت الغمر 2قطر



 ٧

 عنـد وقـت الغمـر 50%للماء تجـاوزت اللحبيبات العلفية الذي اثبت ان نسبة امتصاص ا

  ملم.2 دقيقة لحبيبات ذات قطر 5
 ٦امـا اقـل نسـب للامتصــاص خـلال اوقـات الغمـر المتعــددة فكانـت عنـد فتحـات التشــكيل  

يقـل بــذلك ملـم. ويعـزى السـبب الـى كبـر حجـم الحبيبـات مـع زيـادة اقطـار فتحـات التشـكيل ل
عددها لوحدة وزن معين مقارنة مع عدد الحبيبات التي سوف تتعـرض للمـاء وهـي بقطراقـل 

 ٦حيـث يــزداد عـددها لــنفس وحـدة الــوزن لتمــتص مـاء بنســبة اكبـرمن الحبيبــات ذات قطــر 
ملم. اوضح التداخل بين رطوبة العليقة وفتحات التشكيل وجود تأثير معنوي في امتصاص 

نت اقـل نسـب لامتصـاص المـاء عنـد اوقـات الغمـر المتعـددة مـع رطوبـة الحبيبات للماء وكا
ملم. هـذا ويتضـح ان هنـاك نسـب عاليـة لامتصـاص  ٦% وفتحات التشكيل ٤٢.٣العليقة 

الحبيبـات للمـاء سـببها الكثافـة المنخفضـة للحبيبــات المصـنعة بمعـدة الانتـاج البريميـة وهــذه 
  ).٢٠٠٢واخرون ( Misraالنتيجة تتفق مع نتائج 
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ABSTRACT 
 This research included studying some variables process 
manufacture mash animal inform pellets for fish feed from during 
determination two levels for mash moisture are 39.2 and 42.3% and 
using die holes with three diameters are 2 , 4 and 6 mm and effect it 
in pellet mincer performance during power consumption, Equipment 
productivity and also pellet temperature and pellet water absorption. 
The experiment carried out using the completely randomized design 
(CRD) with three replication.  
        The results showed that with increase mash moisture from 39.2 
to 42.3% it significant effect in increase the productivity and 
decrease power consumption and pellet temperature and pellet water 
absorption with increase die holes diameter from 2 to 4 to 6 mm to it 
significant effect appeared in increase The productivity and decrease 
the power consumption and pellet temperature and pellet water 
absorption and the best state between two factors mash moisture and 
holes diameter are mash moisture 42.3% and die holes diameter 6 
mm it provided the productivity up (39.11 kg / h) and the lest power 
consumption (0.982 kw) and the least pellet temperature 32.3 C and 
lest water absorption at water immersion different. 
 
 

 


