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Рынок машин и оборудования

Б.А. Штительман, канд. техн. наук, 
ЗАО «Весоизмерительная компания 

«Тензо-М»

Стабилизация выпуска зерна из сило-
сов в подготовительном отделении – 
залог устойчивости и эффективности тех-
нологического процесса мельницы. Это 
доказано как зарубежным опытом, так и 
тремя десятилетиями успешной работы 
мукомольных заводов на высокопроиз-
водительном комплектном оборудова-
нии (ВКО). На этих предприятиях впер-
вые в отечественной практике были мас-
сово применены автоматические ста-
билизаторы потока (весового расхода) 
зерна, ныне известные под марками 
УРЗ-1 и УРЗ-2. С их помощью швейцар-
ская фирма «Бюлер», у которой совет-
ское правительство купило лицензию на 
производство ВКО, еще в середине ХХ в.  
реализовала прогрессивный способ 
непрерывной гидротермической обра-
ботки (ГТО) зерна, который в настоящее 
время распространен повсеместно.

Применение стабилизаторов потока 
в схеме непрерывной ГТО дает мощный 
совокупный эффект выравнивания муко-
мольных свойств зерна перед подачей в 
размол. 

Составляющие эффекта 
выравнивания мукомольных 
свойств зерна
l Стабилизация компонентного состава 
помольной смеси. Установка стабилиза-
торов потока под силосами неочищен-
ного зерна позволяет формировать смесь 
в мельнице, в непрерывном режиме, по 
массе, а не по объему, со стабильным 
процентным содержанием компонентов.
l Стабилизация времени отволажи
вания зерна и процентного соотноше
ния потоков на всех этапах в любых схе
мах ГТО вплоть до I драной системы. Для 
этого стабилизаторы потоков из силосов 
формирования смеси и первого отво-
лаживания через систему дистанцион-
ного автоматизированного управления 
взаимодействуют с датчиками верхнего 
уровня зерна соответственно в сило-
сах первого и второго отволаживания. 
Силосы постоянно заполнены доверху, а 
зерно из них выпускается с постоянной 
производительностью. Остается напом-
нить, что время отволаживания (время 
прохождения зерна по силосу) опреде-
ляется как частное от деления постоян

ной массы зерна в силосе на постоянную 
производительность выпуска. 
l Стабилизация эффективности ра
боты зерноочистительного оборудова
ния на максимальном уровне. Посто-
янные нагрузки на маршруты очистки и 
увлажнения зерна позволяют правильно 
настроить и длительно сохранять опти-
мальные кинематические и пневматиче-
ские параметры машин, сведя к мини-
муму недосевы, пересевы и уносы.
l Гомогенизация смеси при стабилизи
рованном параллельном выпуске зерна 
из силосов формирования и отволажи
вания. Этот простой, но очень эффектив-
ный технологический прием, невозмож-
ный без стабилизаторов потока, сущест-
венно уменьшает колебания во времени 
всех средневзвешенных показателей 
качества смеси, в том числе и влажности.
l Стабилизация увлажнения зерна. 
Решающую роль здесь играет стабиль-
ная нагрузка на увлажнительные машины 
и уже упомянутая гомогенизация помоль-
ной смеси. Как показывает практика, на 
мельницах, оснащенных стабилизато-
рами потока и простейшими средствами 
настройки увлажнения, размах колеба-
ний влажности перед I драной системой 
обычно не превышает ±0,3%, а это в 3– 

4 раза меньше, чем на мельницах, где 
выпуск из силосов не стабилизирован. 
Подчеркнем, что такой эффект достига-
ется без применения поточных влагомеров 
и сложной автоматики дозирования воды!

Вот уже 30 лет более тысячи стабили-
заторов УРЗ работают на предприятиях 
России и постсоветского пространства –  
только на одной мельнице производитель-
ностью зерна 500 т/сут установлено от 24 
до 28 таких устройств.

Однако, как показывает обследование 
многих мельниц – типовых и реконструи-
рованных в конце ХХ в., УРЗ повсеместно 
находятся в состоянии крайнего физиче-
ского износа и частично выведены из экс-
плуатации. Это снижает эффективность 
помола и создает проблемы ремонтным 
службам предприятий. В России УРЗ и 
запчасти к ним не выпускаются. Ситуа-
цию частично смягчают ограниченные 
поставки из Украины, где УРЗ произво-
дятся с советских времен. 

Безусловно, подавляющее большин-
ство УРЗ требует замены. Причем не только 
и не столько по причине сильного физиче-
ского износа, сколько в равной степени  
вследствие их полного морального износа. 
УРЗ является «клоном» швейцарского про-
тотипа, который разработан еще в начале 
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Рис. 1. Функциональная схема современного стабилизатора весового расхода 
зерна
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60-хгодовпрошлоговека.Длятоговре-
мениизделиебыловполнесовершенным
втехническомиэкономическомсмысле,
носегодняононесоответствуетсовре-
меннымтребованиям.И,преждевсего,по
метрологическимхарактеристикам.

Вустройствефактическиотсутствует
полноценнаяизмерительнаясистема–
естьтолькопроцентнаяшкалаустановки
задания.Поэтомупогрешность±1%,
указаннаявпаспортеУРЗ,всеголишь
характеризуетразмахотклоненийвокруг
некоегосреднегозначенияпроизводи-
тельности.Фактическоежезначение
производительностипотокаможетотли-
чатьсяотзаданногона±25%,чтообна-
ружилосьещеприиспытанияхпервой
серийнойпартииУРЗв80-хгодахXXв.
Причинамибылидефектыизготовления
вновыхизделиях,износрычажнойсис-
темыилотка–встарых.

СегодняУРЗнегодитсяидляработы
всхемаходнопоточнойтехнологииподго-
товкизернаскомбинированнымимаши-
нами,гдеужетребуетсястабилизирован-
наяпроизводительность25–30т/ч.

Иедвалинеглавное–всебольше
промышленныхмельницоснащаются
компьютернымисистемамиавтоматиза-
ции,спомощьюкоторыхтехнологимогут
централизованноконтролироватьидис-
танционнонастраивать технологиче-
скийпроцессподготовкизерна.НоУРЗ
кработевтакихсистемахнепригодны:
всмыслеобменаданнымисцентраль-
нымкомпьютеромони«слепы,глухии
немы»–таковаплатазапростотукон-
струкции.Чтобыотрегулироватьвыпуск
изсилосовилипростоубедиться,что
намаршрутеестьзерно,нужно,каки
30летназад,выходитьвцех.Аореаль-
номсоставепомольнойсмеси,офакти-
ческомпроцентномсоотношениикомпо-
нентовсмесииосуммарныхнагрузкахна
маршрутыочисткииувлажнениявообще
можнотолькодогадываться.

Чтопредставляетсобой
современныйстабилизатор
потоказернаичемможно
заменитьсегодняУРЗна
российскихмельницах

Современный комплект оборудо-
ваниямукомольногозаводавключаетв
себяустройствадляавтоматическойста-
билизациивесовогорасходазернакак
неотъемлемыеэлементытехнологии.
Отличаяськонструктивнымиособенно-
стями,электроникойивидомприменяе-
мыхприводов,всестабилизаторыбез
исключенияустроеныпосхеме,пока-
заннойнарис.1.Вобщемкорпусераз-
мещены:измерительная часть–плоский
илиизогнутыйлотокнадатчикесилы(как
правило,тензометрическом),восприни-
мающийдавлениеструизерна,пропор-
циональноевесовомурасходу;исполни-
тельная часть–регулирующаязаслонка
спрофилированнымотверстием,снаб-
женнаяпневматическимилиэлектриче-
скимприводом,изменяющаяподачуна

лоток.Регулирующийпреобразователь
формируетсигналрасхода,сравнивает
еговеличинусзаданнойиустраняетрас-
хождение,меняяположениезаслонкис
помощьюпривода.

Построенноепотакойсхемеустрой-
ствоотноситсякклассувесовых дозато-
ров непрерывного действия. Назначение
непрерывногодозатора–поддержание 
постоянноговесовогорасхода, т.е. ста-
билизация производительности потока.
Современныйдозатор,вотличиеотУРЗ,
имеетнормированныеметрологические
характеристикиииндикатортекущей
производительности,внемпредусмот-
ренасвязьсудаленнымкомпьютеромпо
информационнымифизическимкана-
лам.Дистанционноможновключатьи
выключатьподачузерна,изменятьзада-
ниепорасходу,контролироватьтеку-
щийрасход,показаниясчетчикамассы
прошедшегопродукта,диагностировать
состояниедозатораит.д.

Иззарубежныхдозаторовзернадля
мельниц,предлагаемыхнароссийском
рынке,наиболееизвестендозатор-рас-
ходомер FlowbalanserMZAHфирмы

«Бюлер».Дозаторыдругихзарубежных
поставщиковпредставляютсобойболее
илименееудачныепопыткископировать
швейцарскийпрототип.Впервуюоче-
редьэтоотноситсяктурецкимикитай-
скимизделиям.

Российскиенепрерывныедозаторы
длязернасерийновыпускает ЗАО «Весо-
измерительная компания «Тензо-М».Они
зарегистрированывГосреестресредств
измерениякакдозаторытипа«Альфа»
модификацииДЛТ(лотковыетензомет-
рические).Ихизготавливаютвтрехкон-
структивно различных исполнениях:
ДЛТ-16,ДЛТ-40иДЛТ-100сверхним
пределомпроизводительностисоответ-
ственно16,40и100т/ч.

ДозаторДЛТ-40предназначендля
работывновыхлинияхГТОпроизводи-
тельностью25–35т/ч,ДЛТ-100–дляфор-
мированияпомольныхсмесейвпотоке
наэлеваторах.Дозаторыимеюториги-
нальнуюконструкцию,защищеннуюрос-
сийскимипатентами.Наибольшимспро-
сомпользуетсядозатор«Альфа» ДЛТ-16, 
разработанный именно для замены УРЗ 
на типовых мельницах. Поструктуреон
полностьюсоответствуетсхеме,приве-
деннойнарис.1.

ВсоставдозатораДЛТ-16(рис.2)вхо-
дятизмерительно-дозирующееустрой-
ство(ИДУ)стензометрическимлоткоми
электроуправляемойзаслонкой,атакже
пультуправления(ПУ)свесовымрегу-
лирующимпреобразователем-термина-
лом.ИзмерительныйлотокИДУоблицо-
ванполиуретаномисовершеннонечув-
ствителенкналипаниюпыли.Мощность
приводарегулирующейзаслонкивсего
10Вт,времяполногохода–10с.Пылене-
проницаемаядверцакорпусауплотнена
силиконовымпрофилемизапирается
клиновымзамком.ИДУустанавливается

 а б

Рис. 2. Дозатор зерна «Альфа» ДЛТ-16: 
а – измерительно-дозирующее  
устройство;  б – пульт управления

Рис. 3. Дозаторы «Альфа» ДЛТ-16 в зерноочистительном отделении мельницы 
производительностью 500 т/сут Курского КХП
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подсилосом,аПУ–непосредственнона
корпусеИДУ(рис.3)либонарасстоянии
до100мотнего.Следуетотметить,что
ПУунифицировандлявсехисполнений
дозаторовмодификацииДЛТ.Примене-
ниедозаторанапредприятияхпохра-
нениюипереработкезернаразрешено
соответствующиморганомгосударст-
венногонадзора.

Этотдозаторидеальноприспособлен
длязаменыУРЗ.Вертикальныйгабарит,
присоединительныеразмерыпатруб-
ков,смещениеихосейиустановочный
фланецкорпусаидентичныаналогичным
элементамУРЗ.ДемонтажУРЗиуста-
новканаегоместодозатора,какпока-
залапрактика,занимаетнеболееполу-
часа.Дляуправленияподачейзернана
маршрутиздиспетчерскойкПУдоста-
точноподключитьпровода,отсоединен-
ныеотэлектропневматическогоклапана
УРЗ,дополнительноподвестипитание
(220В;50Гц),идозаторготовкработе.

Изтаблицывидно,чтонашакомпания
можетпредложитьпокупателюнавыбор
4вариантадозатораодноймодификации
спределомпроизводительности,опти-
мальнымдляконкретнойтехнологиче-
скойзадачи.Приэтомразмерыкорпусаи
ценаизделияостаютсянеизменными.

Каждыйдозатор «Альфа»ДЛТ-16
передпродажейкалибруетсявпотоке
модельного продукта – зерна пше-
ницы–наспециальномвесовомстенде.
Поэтому,есликорпусИДУнамельнице
пользователясмонтированпоуровнюкак
настенде,тодозаторнетребуетдопол-
нительнойкалибровкиигарантированно
работаетспогрешностьюнехуже±2%,
чтовполнедостаточнодлясилосовотво-
лаживания.Длядозаторовэтапафор-
мированиясмесипредельнаяпогреш-
ностьможетбытьсниженадо1%путем
несложнойкалибровкивпотокесисполь-
зованиемвесовмаршрута–онадетально
описанавинструкциипоэксплуатации
дозатора.

Дозаторнетолькостабилизирует
производительность,ноистакойже
погрешностьюучитываетколичество
пропущенногозерна,сохраняяэтидан-
ныепривыключениипитания.

Намельницах с обычнымищита-
ми-пультаминастройкадозаторадос-
таточноудобнопроизводитсявцехе
спомощьюклавиатурыииндикатора
весовоготерминала.Технологам,ранее
работавшимсУРЗ,будетпривыченспо-
собнастройкигруппыдозаторов:скла-
виатурывводитсятребуемаясуммар-
наяпроизводительностьпотокасмеси
изадаетсяпроцентвводадлякаждого
дозатора.Программатерминаласама
рассчитаетиустановитнеобходимое
заданиепорасходузерна.Приналичии
намельницеАСУТПнастройкаиконтроль
работыдозаторовмогутвыполняться
дистанционно с помощью компью-
терапоканаламсвязи.

Дозаторобладаетсвойствомсамо-
диагностики.Онавтоматическиобна-
руживаетисигнализирует3виданеис-
правностей :  неплотное  закрытие
заслонкипослекоманды«стоп»;пол-
ноеоткрытиезаслонкиприеезасо-
рении;запредельноеотклонениепро-
изводительностивтечениевремени,
болеезаданного.Сигналаварииото-
бражаетсянаПУиможетбытьпередан
нащит-пультиливАСУТП.

Запоследние4годапредприятия
различныхотраслейпромышленности
закупилиболее150дозаторов«Альфа»
ДЛТ-16.Бóльшаячастьизнихработает
намельницахРоссиииближнегозарубе-
жья,впервуюочередьнакрупныхитипо-
выхпромышленныхмельницах.

Наиболеехарактерные
примерыприменения
дозаторов

ООО «Мичуринскаямукомольная
компания»в2009г.ввелавстройвТам-
бовскойобластиновуюавтоматизиро-
ваннуюмельницупроизводительностью
400т/сутнакомплектномоборудовании
итальянскогопроизводства.Привыборе
дозаторовдлязерноочисткибылоотдано
предпочтениепродукцииЗАОВИК«Тен-
зо-М».Наэтапеформированияпомоль-
нойсмесиивсхемеГТОзернарабо-
тают14дозаторов«Альфа»ДЛТ-16,под-
ключенныхкАСУТПпроизводстваООО
«ТАУ-2».Этобылаперваяуспешнаяпро-

веркасовместимостидозаторасАСУТП
мельницы.

В2012г.врайцентреЧернянкаБел-
городскойобластипостроенамельница
производительностью250т/сут,осна-
щенная11-юнепрерывнымидозаторами
зернапроизводстваЗАОВИК«Тензо-М».

Российскийагрохолдинг«Стойлен-
скаянива»в2010г.приобрелединовре-
меннобольшую(44шт.)партиюдозато-
ров«Альфа»ДЛТ-16иполностьюпере-
оснастилимимельницу производи-
тельностью500т/сутвКурске(рис.3)
итакуюжемельницусАСУТПвСтаром
Осколе.

ВолодарскийКХП(Нижегородская
обл.)с2011г.закупаетнашидозаторы,
постепеннозаменяяимиУРЗвзерноочи-
стительномотделениимельницыпроиз-
водительностью500т/сут.

В2012г.намельницеРаменского
КХПвнедренпервыйдозаторизпартии
12шт.,предусмотреннойдлязаменыУРЗ
подсилосамиформированияпомольной
смесивобеихсекцияхзерноочиститель-
ногоотделения.

Дозаторы«Альфа»ДЛТ-16активно
используютинебольшиемельницы(50–
150 т/сут) с простымисхемамиГТО.
Дозаторыустанавливаютпо1–2шт.в
началелинийочистки,атакжеперед
станкамиIдранойсистемы.Вкачестве
примераможно назватьмельницы в
ТулеиЕгорьевске(Московскаяобл.).В
пос.БашмаковоподПензойнашидоза-
торы,подключенныекАСУТП,работают
вкомплектеоборудованияфирмыProkop
(Чехия),взаменвышедшихизстроячеш-
скихдозаторов.

* * *
Длительнаяэксплуатациябольшого

количествадозаторов«Альфа»ДЛТ-16в
производственныхусловиях,втомчисле
вкомплектахимпортногооборудова-
ния,убедительноподтверждаетихвысо-
куюнадежностьитехническоесовершен-
ство.Помимомукомольныхпредприятий
дозаторытакжеуспешноработаютвдру-
гихотрасляхпромышленности:химиче-
ской,спиртовой,пивобезалкогольной,в
производствестройматериалов.

Сегодняроссийскийдозаторзерна
ДЛТ-16повсемпоказателямнеуступает
мировыманалогам,вчастности,лучшему
изних–дозатору-расходомеруFlowba-
lanserMZAH.Правда,естьодинпоказа-
тель,покоторомуЗАОВИК«Тензо-М»
никакнеможет,даинестремитсядог-
натьзарубежныефирмы.Этоценанашей
продукции,стабильнаяидоступнаядля
всех–отвладельцевфермерскихмини-
мельницдохозяевкрупныхпромышлен-
ныхмукомольныхзаводов.

Тел.:(495)745-30-30;
+7-916-926-63-88.
www.tenso-m.ru
sba@tenso-m.ru

ЗАО«Весоизмерительная
компания«Тензо-М»

Техническиехарактеристикидозаторов

Показатель
Альфа-4-2

ДЛТ-16
Альфа-6,3-2

ДЛТ-16
Альфа-10-2

ДЛТ-16
Альфа-16-2

ДЛТ-16

Предел дозирования*, т/ч:
 наибольший 4 6,3 10 16
 наименьший 0,4 0,63 1 1,6
Относительная погрешность, % +/– 2
Диапазон рабочих температур, °С (–20)–(+40)
Степень защиты по ГОСТ 14254 IP65
Питание 220 В; 50 Гц (до 25 ВА)
Габаритные размеры, мм, не более:
 первичного преобразователя
 пульта управления

590 х 400 х 450
400 х 300 х 220

Масса, кг, не более:
 измерительно-дозирующего устройства
 пульта управления

30
6

Связь с АСУТП (альтернативно) RS-485 ModbusRTU / Ввод-вывод 4-20 мА
* Пределы дозирования указаны для зерна пшеницы.
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