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 .تأثٌر رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل فً أداء معدة انتاج الحبٌبات العلفٌة للأسماك 
 

 باسم عبود الشمري  
جامعة دٌالى /   كلٌة الزراعة 

 

 الخلاصة
 شمل البحث دراسة بعض متغٌرات عملٌة تصنٌع العلٌقة الغذائٌة للحٌوانات بشكل حبٌبات 

واستخدام  (%42.3 و 39.2)علفٌة لتغذٌة الاسماك من خلال تحدٌد رطوبة للعلٌقة بمستوٌٌن هما
وتأثٌرهما فً أداء معدة الانتاج  ( ملم6 و 4 و 2)فتحات تشكٌل لمعدة الانتاج بثلاث مستوٌات هً

البرٌمٌة من خلال القدرة المستهلكة وانتاجٌة المعدة وكذلك دراسة حرارة الحبٌبات العلفٌة الناتجة 
( CRD)نظمت معاملات التجربة وفق التصمٌم العشوائً الكامل . ونسبة امتصاص الحبٌبات للماء

وبثلاث مكررات واختبرت الفروق المعنوٌة بٌن المعاملات بأستخدام اختبار اقل فرق معنوي 
(LSD)  5عند مستوى احتمالٌة                                                                .%

اثرت معنوٌاً فً زٌادة % 42.3 الى 39.2     اظهرت النتائج ان زٌادة رطوبة العلٌقة من 
الانتاجٌة وانخفاض القدرة المستهلكة وحرارة الحبٌبات وامتصاص الحبٌبات للماء ، اما فتحات 

 ملم الى تأثٌر معنوي فً زٌادة الانتاجٌة من 6 الى 4 الى 2التشكٌل فقد ادى زٌادة اقطارها من 
. جهة وانخفاض فً القدرة المستهلكة وحرارة الحبٌبات وامتصاص الحبٌبات للماء من جهة اخرى

 6وفتحات التشكٌل % 42.3وكانت افضل تولٌفة بٌن عاملً الرطوبة والفتحات هً رطوبة العلٌقة 
 كٌلوواط 0.982ساعة واقل قدرة مستهلكة بلغت /  كغم 39.11ملم التً اعطت اعلى انتاجٌة بلغت 

 ْم واقل امتصاص لحبٌبات للماء مع أوقات 32.3واقل ارتفاع فً حرارة الحبٌبات بلغت 
. متعددة للغمر

   

المقدمة 
 ان تصنٌع العلائق بشكل حبٌبات علفٌة ٌحسن اداء الحٌوانات من خلال تقلٌل الفقد اثناء 

كما ، (2002 وآخرون ، Gilpin)عملٌة التغذٌة وزٌادة معدل التحوٌل الغذائً نتٌجة زٌادة الهضم

قٌاسا مع اشكال الاعلاف الاخرى  ، وتفضل الحٌوانات عموما الشكل الفٌزٌائً للحبٌبات العلفٌة
كما أن اغلب مزارع الاسماك فً  ( 1997بن عامر و حسن ،)المجروشة او المطحونة منها 

إن نوعٌة  Fairfield ،(2003)ذكر . العراق ٌستخدم مربٌها الحبٌبات العلفٌة لأطعام اسماكهم 
الحبٌبات العلفٌة وانخفاض معدل الانتاج غالباً ما ترتبط بمشاكل تنظٌم رطوبة العلٌقة قبل عملٌة 

إن لرطوبة العلٌقة تأثٌر فً اداء معدة انتاج  Greer، (1998) و Fairchildاثبت . التصنٌع
إن حجم فتحات قرص التشكٌل  New، (1987)اوضح . الحبٌبات العلفٌة وصفات المنتوج النهائٌة

ذكر . لمعدة انتاج الحبٌبات تكون متنوعة وبمدى ٌعتمد على قطر الحبٌبات المطلوب انتاجها
Rudnitski، (1990)  إن تقٌٌم الأداء لماكنة التصغٌر الحجمً للمواد العلفٌة ٌتم من خلال

لقد بٌنت نتائج . الانتاجٌة ومتطلبات القدرة المستهلكة لكل وحدة تصغٌر ونوعٌة المواد بعد التصغٌر
Moritz ،إن القدرة المستهلكة اثناء عملٌة انتاج الحبٌبات العلفٌة تمٌل الى  (2002) وآخرون

إن  (1988)كما اكد محمد علً ودمٌان، . الانخفاض مع ارتفاع رطوبة العلٌقة المراد تشكٌلها
Lawton ،(1992 )لقد بٌن . . انتاجٌة معدة الحبٌبات العلفٌة تقل كلما صغر قطر الحبٌبات المنتجة

إن حرارة العلٌقة تشكل علاقة عكسٌة مع نسبة رطوبتها واذا ازدادت نسبة رطوبة العلٌقة فان درجة 
إن درجة حرارة الحبٌبات العلفٌة تنخفض مع  Coeiho، (1991)وذكر . الحرارة سوف تنخفض 

إلى أن هناك عدة عوامل تؤثر فً ارتفاع درجة  FAO، (1980) تاشار. زٌادة انتاجٌة المعدة
واوضح . حرارة الحبٌبات العلفٌة بعد عملٌة تصنٌعها منها قطر قرص التشكٌل وانتاجٌة المعدة

Lovell، (1989)  إن الحبٌبات العلفٌة المصنعة بمعدة انتاج الحبٌبات البرٌمٌة تنتج بكثافة منخفضة
الحبٌبات نوعٌة إن  (2002) وآخرون، Misraواكد . وتكون من النوع الطافً على سطح الماء

العلفٌة تقٌم من خلال اختبار نسبة امتصاص الماء لها واضاف ان الحبٌبات ذات الكثافة المنخفضة 
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تمتص الماء بكمٌات كبٌرة خلال وقت اقل  واثبت من خلال اختبار نسبة امتصاص الماء للحبٌبات 
 ملم عند 2لحبٌبات ذات قطر % 50المصنعة بمعدة الانتاج البرٌمٌة ان هذه النسبة تجاوزت الـ 

ٌهدف البحث الى معرفة تأثٌر كل من رطوبة العلٌقة وقطر فتحات التشكٌل فً .  دقٌقة5وقت غمر 
اداء معدة انتاج الحبٌبات العلفٌة من خلال دراسة القدرة المستهلكة والانتاجٌة للمعدة وكذلك ارتفاع 

. حرارة الحبٌبات العلفٌة المنتجة وامتصاص الحبٌبات للماء
 

المواد وطرائق العمل 
جامعة بغداد / كلٌة الزراعة / قسم الثروة الحٌوانٌة /  نفذت التجربة فً مختبرات الاسماك 

 وقد استعملت معدة لانتاج الحبٌبات العلفٌة من النوع البرٌمً مصدر القدرة 2008خلال شهر اٌار 
 دورة 1415 كٌلوواط والسرعة 1.5 فولت وقدرة 380فٌها محرك كهربائً ثلاثً الاطوار بفولتٌة 

دقٌقة ، وسٌلة نقل الحركة من المحرك الى البرٌمة هً البكرات والاحزمة وطول برٌمة الضغط / 
 ملم اما العلٌقة المستعملة فً التجربة فهً علٌقة خاصة بتغذٌة 74 ملم وقطر بٌت البرٌمة 152

وكسبة فول الصوٌا % 35وحنطة % 35ذرة صفراء : الاسماك ضمت المكونات والنسب التالٌة 
وتم جرش مكونات العلٌقة باستعمال % 1وفٌتامٌنات ومعادن % 10وبروتٌن حٌوانً % 19

حٌث تم دراسة مستوٌٌن لرطوبة العلٌقة الداخلة .  ملم1مجرشة مطرقٌة وبغربال جرش قطره 
 ملم 6 و 4 و 2وبثلاث مستوٌات لاقطار فتحات التشكٌل هً % 42.3 و 39.2للتصنٌع هً 

واختبرت  (CRD)نظمت معاملات التجربة وفق التصمٌم العشوائً الكامل . وبثلاث مكررات 
، وكانت درجة حرارة الماء % 5عند مستوى احتمالٌة  (LSD)الفروق بٌن المعاملات وفق اختبار 

 واحتسبت مستوٌات رطوبة العلٌقة باستعمال طرٌقة الفرن  مْ 30المستعمل لترطٌب العلٌقة 
: وبتطبٌق المعادلة الاتٌة  Pfost، (1976)الكهربائً وعلى اساس الوزن الرطب وفق ما ذكره 

                                الوزن المفقود من العٌنة 
 100× ـــــــــــــــــــــــــ = نسبة الرطوبة 

                               وزن العلٌقة قبل التجفٌف 

: اما صفات البحث المدروسة ومعادلات احتسابها فكانت على النحو الاتً 
 (كٌلوواط) Power Consumptionالقدرة المستهلكة - 1

واحتسبت  (امبٌر) بـ Clamp meter تم قٌاسها باستعمال جهاز لقٌاس التٌار الكهربائً 
:  Theraja، (1975)القدرة المستهلكة وفق المعادلة التالٌة والمقترحة من قبل 

 
               3    

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

               1000 

P :  (كٌلوواط)القدرة المستهلكة 

V :  (فولت)الفولتٌة 
I :  (امبٌر)التٌار 

 =  الزاوٌة بٌن التٌار والفولتٌة
Eff =  ( 95)الكفاءة للمحرك%
 (ساعة/ كغم )Productivity Equipmentإنتاجٌة المعدة - 2

  الزمن كغم وساعة توقٌت لتثبٌت2 تم قٌاسها باستعمال مٌزان الكترونً ٌزن لغاٌة 
وبتطبٌق  Perry، (1955) و Handersonواحتسبت الانتاجٌة وفق الطرٌقة المقترحة من قبل  

: المعادلة الاتٌة 
 (كغم)                    الوزن الناتج 

ـــــــــــــ = الانتاجٌة 
 (ساعة)                      الزمن 

 ( ْم) Pellet temperatureحرارة الحبٌبات العلفٌة - 3
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مْ 200 تم قٌاس حرارة الحبٌبات باستعمال محرار زئبقً ٌقرأ لغاٌة 
 )%( Water absorptionامتصاص الحبٌبات للماء - 4

 لتر 2 استعمل لاحتسابها مٌزان الكترونً حساس وساعة توقٌت وحوض ٌكفً لاستٌعاب 
 10 و5 و 3و 1)خلال أوقات متعددة للغمر هً (2002) وآخرون، Misraمن الماء وفق طرٌقة 

: تم احتساب امتصاص الماء بتطبٌق المعادلة الاتٌة  (دقٌقة
 (غم)                    وزن الحبٌبات الرطبة بعد الغمر

 100× ـــــــــــــــــــ  = امتصاص الماء 
  (غم)                    الوزن الجاف للحبٌبات قبل الغمر 

 

النتائج والمناقشة 
 (كٌلوواط)القدرة المستهلكة - 1

ان لرطوبة العلٌقة تأثٌراً معنوٌاً فً القدرة المستهلكة من قبل معدة  (1) ٌتضح من الجدول 
 1.036اما اقل قدرة % 39.2 كٌلوواط عند رطوبة العلٌقة 1.082الانتاج حٌث سجلت اعلى قدرة 

وتتفق هذه النتٌجة مع النتائج التً حصل علٌها % . 42.3كٌلوواط فقد سجلت عند رطوبة العلٌقة 
Moritz ،وسبب ذلك ٌعزى الى انخفاض مقدار قوة الضغط اللازمة لتشكٌل تلك  (2002) وآخرون

العلٌقة مع زٌادة الرطوبة النسبٌة لها ومن ثم انخفاض الضغط المسلط على المحرك الذي ٌنتج عنه 
 ( .1990)انخفاض القدرة المستهلكة وهذا ما اشار الٌه النعمة ،

 

 . (كٌلوواط)تأثٌر رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل فً القدرة المستهلكة . 1جدول 

رطوبة العلٌقة 
 )%( 

معدل   (ملم)فتحات التشكٌل 
الرطوبة  2 4 6 

39.2 1.119   1.075   1.051  1.082   

42.3 1.086  1.039   0.982  1.036   

    1.017   1.057   1.103معدل الفتحات 

 %5اقل فرق معنوي عند مستوى 
 0.019:          الرطوبة 0.034:              التداخل 0.024:        الفتحات 

 

ان فتحات التشكٌل هً الاخرى اثرت معنوٌاً فً القدرة المستهلكة فقد تفوقت  (1)وٌتبٌن من الجدول 
 ملم التً 4 و 2 كٌلوواط على فتحات 1.017 ملم فً اعطاء اقل قدرة مستهلكة 6الفتحات بقطر 

 كٌلوواط وٌعزى السبب الى انخفاض قوة الضغط 1.057 و 1.103اعطت قدرة اعلى وبمقدار
اللازمة لتشكٌل الحبٌبات مع زٌادة قطر فتحات التشكٌل فٌقل الحمل المسلط على المحرك لتقل بذلك 

كما ٌلاحظ من الجدول نفسه ان . (1990)القدرة المستهلكة وهذه النتٌجة تتفق مع ما بٌنه النعمة، 

لعلٌقة وفتحات التشكٌل اثرت معنوٌاً فً القدرة المستهلكة وكانت اقل قدرة مستهلكة اتداخل رطوبة 
 1.119   ملم اما اعلى قدرة فكانت6وفتحات التشكٌل % 42.3 كٌلوواط مع رطوبة علٌقة 0.982

.   ملم2وفتحات التشكٌل % 39.2مع رطوبة العلٌقة  كٌلوواط
 (ساعة/ كغم )إنتاجٌة المعدة - 2

ادت الى زٌادة % 42.3 الى 39.2ان زٌادة رطوبة العلٌقة من  (2) ٌتبٌن من الجدول 
ساعة وهذه النتٌجة تتفق مع ما ذكره / كغم27.99 الى 25.99الانتاجٌة بشكل معنوي من 

Fairfield، (2003)  والسبب ٌعزى الى انخفاض قوة الاحتكاك بٌن مكونات العلٌقة وسطح المعدة
كما ٌلاحظ . الداخلً مما ٌنتج عنه انسٌابٌة مرور العلٌقة لتخرج من فتحات التشكٌل بشكل حبٌبات

 ملم اعطت زٌادة معنوٌة فً انتاجٌة 6 ثم الى 4 الى 2ان زٌادة فتحات التشكٌل من  (2)من الجدول 
وهذه النتٌجة تتفق مع .  ملم 6ساعة مع فتحات تشكٌل / كغم38.50المعدة لتكون اعلى انتاجٌة 

اللذان ذكرا ان الانتاجٌة تقل كلما صغر قطر المادة المنتجة وٌعزى  (1988)محمد علً ودمٌان، 
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. ذلك الى انخفاض كمٌة الحبٌبات الخارجة من فتحات التشكٌل بوحدة الزمن مع صغر قطر الفتحات 
وٌتضح من الجدول نفسه ان للتداخل بٌن رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل تأثٌراً معنوٌاً فً الانتاجٌة 

 ملم اما اقل انتاجٌة 6وفتحات % 42.3ساعة مع رطوبة / كغم39.11اذ اعطى اعلى انتاجٌة 
.  ملم2وفتحات % 39.2ساعة مع رطوبة / كغم16.34فكانت 

 

 . (ساعة/ كغم )تأثٌر رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل فً انتاجٌة المعدة . 2جدول 

رطوبة العلٌقة 
)%(  

معدل   (ملم)فتحات التشكٌل 
الرطوبة  2 4 6 

39.2 16.34  23.72  37.90  25.99  

42.3 18.79   26.06   39.11   27.99   

    38.50   24.89   17.57معدل الفتحات 

% 5اقل فرق معنوي عند مستوى 
 0.46:          الرطوبة 0.79:              التداخل 0.56:        الفتحات 

 

 ( ْم)حرارة الحبٌبات العلفٌة - 3

ان رطوبة العلٌقة اثرت معنوٌاً فً حرارة الحبٌبات العلفٌة المصنعة  (3) ٌلاحظ من الجدول 
 وهذه مْ  33.8 الى 35.2انخفضت حرارة الحبٌبات من % 42.3 الى 39.2فمع زٌادة الرطوبة من 

الذي علل السبب فً وجود علاقة عكسٌة لدرجة  Lawton ،(1992)النتٌجة تتفق مع ما اوضحه 
الحرارة مع رطوبة العلٌقة فاذا ازدادت رطوبة العلٌقة نتج عنه انخفاض فً حرارة الحبٌبات الناتجة 

وجد ان فتحات التشكٌل اثرت معنوٌاً فً حرارة الحبٌبات فقد سجلت اعلى  (2)ومن الجدول . 

 ملم 6 فكانت مع فتحات تشكٌل مْ  33.1 ملم اما اقل حرارة 2 مع فتحات تشكٌل مْ  36.6حرارة 
وسبب ذلك ٌعزى الى وجود علاقة عكسٌة بٌن حرارة الحبٌبات وانتاجٌة المعدة فبزٌادة قطر فتحات 

، Coeihoوهذه النتٌجة تتفق مع ما ذكره . التشكٌل تزداد الانتاجٌة لتقل بذلك حرارة الحبٌبات 
كما ٌلاحظ من الجدول نفسه ان التداخل بٌن رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل اثر معنوٌاً . (1991)

 ملم اما 2والفتحات % 39.2 مع الرطوبة مْ  37.1فً حرارة الحبٌبات فقد سجلت اعلى حرارة 
.  ملم6والفتحات % 42.3 مع الرطوبة مْ  32.3ادنى حرارة فكانت 

 (%)امتصاص الحبٌبات للماء - 4
تأثٌر رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل فً امتصاص الحبٌبات للماء حٌث  (1) ٌبٌن الشكل 

أثرت معنوٌاً فً % 42.3 إلى 39.2أوضحت نتائج التحلٌل الإحصائً إن زٌادة رطوبة العلٌقة من 
 10 و 5 , 3 ، 1)انخفاض امتصاص الحبٌبات للماء كنسبة مئوٌة خلال أوقات غمر متعددة وهً 

وٌعزى سبب ذلك إلى زٌادة متانة الحبٌبات وتماسك اكبر لمكوناتها مع زٌادة رطوبة العلٌقة  . (دقٌقة
وٌلاحظ من الشكل نفسه إن فتحات . المصنعة منها وبالتالً قلة امتصاص هذه الحبٌبات للماء

التشكٌل هً الأخرى أثرت معنوٌاً فً نسبة امتصاص الحبٌبات للماء فقد انخفضت نسبة 
  . ( ْم)تأثٌر رطوبة العلٌقة وفتحات التشكٌل فً حرارة الحبٌبات العلفٌة .  3جدول 

رطوبة العلٌقة 
 )%( 

معدل   (ملم)فتحات التشكٌل 
الرطوبة  2 4 6 

39.2 37.1   34.6   34.0   35.2   

42.3 36.1   33.0   32.3   33.8   

    33.1   33.8   36.6معدل الفتحات 

% 5اقل فرق معنوي عند مستوى 

 0.99:          الرطوبة 1.71:              التداخل 1.21:        الفتحات 
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 ملم فٌما تجاوزت نسبة الامتصاص 6 ثم الى 4 الى 2امتصاص الماء مع زٌادة فتحات التشكٌل من 
 Misraدقٌقة وهذه النتٌجة تتفق مع نتائج 5  ملم عند وقت الغمر2 لحبٌبات ذات قطر%50

 عند وقت 50%للماء تجاوزت اللحبٌبات العلفٌة الذي اثبت ان نسبة امتصاص ا (2002)وآخرون، 
. ملم2 دقٌقة لحبٌبات ذات قطر 5 الغمر

وٌعزى .  ملم6اما اقل نسب للامتصاص خلال اوقات الغمر المتعددة فكانت عند فتحات التشكٌل  
السبب الى كبر حجم الحبٌبات مع زٌادة اقطار فتحات التشكٌل لٌقل بذلك عددها لوحدة وزن معٌن 
مقارنة مع عدد الحبٌبات التً سوف تتعرض للماء وهً بقطراقل حٌث ٌزداد عددها لنفس وحدة 

اوضح التداخل بٌن رطوبة العلٌقة .  ملم6الوزن لتمتص ماء بنسبة اكبرمن الحبٌبات ذات قطر 
وفتحات التشكٌل وجود تأثٌر معنوي فً امتصاص الحبٌبات للماء وكانت اقل نسب لامتصاص الماء 

هذا وٌتضح ان هناك .  ملم6وفتحات التشكٌل % 42.3عند اوقات الغمر المتعددة مع رطوبة العلٌقة 
نسب عالٌة لامتصاص الحبٌبات للماء سببها الكثافة المنخفضة للحبٌبات المصنعة بمعدة الانتاج 

(. 2002) واخرون، Misraالبرٌمٌة وهذه النتٌجة تتفق مع نتائج 

 
 . ( % )تأثٌر رطوبة العلٌقة و فتحات التشكٌل فً امتصاص الحبٌبات للماء . 1شكل 
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ABSTRACT 

 This research included studying some variables process manufacture 

mash animal inform pellets for fish feed from during determination two 
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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. 
 

 

 


