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Работа посвящена вопросам восстановления рабочих органов 

кормоприготовительных машин электромеханическим 

деформированием. Проведен расчет потерь металла при 

заточке и износе рабочих органов кормоприготовительных 

машин. 

 

Режущая способность лезвий рабочих органов 

кормоприготовительных машин имеет тесную связь таких 

параметров, как усилие, приложенное к ножу, острота и угол 

заточки лезвия и свойства перерезаемого материала. 

При эксплуатации кормоприготовительной машины, 

вследствие износа изменяется острота лезвия и угол его заточки, 

что в свою очередь приводит к снижению режущей способности 

лезвия. 

В связи с вышесказанным важной и актуальной задачей 

является повышение долговечности и износостойкости рабочих 

органов кормоприготовительных машин. 

Между долговечностью (ТД) и износостойкостью (ТИ) 

существует прямая зависимость, если принять допущения, что 

интенсивность изнашивания инструмента является постоянной 
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за период его срока службы, или имеет среднюю величину за 

этот период, тогда 

ТД = n·ТИ,       (1) 

где n – число возможных восстановлений режущей способности 

лезвия. 

Из уравнения (1) следует, что с повышением 

износостойкости лезвия увеличивается долговечность 

инструмента, хотя она может быть повышена за счет увеличения 

числа возможных восстановлений режущей способности лезвия. 

Согласно традиционной технологии при затуплении 

рабочих органов кормоприготовительных машин, 

восстановление осуществляют за счет повторной заточки 

режущей кромки лезвия ножа. Существенным недостатком 

данной технологии является существенный расход металла при 

заточке. 

В качестве альтернативной технологии восстановления 

рабочих органов кормоприготовительных машин возможно 

применение технологии электромеханического 

деформирования. К тому же данная технология нашла широкое 

распространение при восстановлении рабочих органов 

почвообрабатывающих машин (диски, лапы культиваторов, 

лемеха плугов и т.д.).  

Учитывая то, что при использовании данной технологии 

отсутствуют потери металла «в стружку», данную технологию 

можно отнести к энергосберегающей. 

Потери металла при заточке (mз) по отношению к 

потерям в процессе изнашивания (mи) можно представить в виде 

(рисунок 1) : 

з

и

m
W

m
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Рисунок 1 - Потери металла при заточке ножа 

 

После преобразования, согласно исследованиям Чижова 

В.Н. и др. [1], относительные потери металла при износе 

определяется выражением: 

mи=γст·Lp·(0,5AB·BC-0,5π·rи
2
),    (3) 

где  γст – объемная плотность стали, кг/м
3
; Lp – длина режущей 

кромки лезвия  рабочего органа, м; rи – радиус закругления 

изношенного лезвия ножа; АВ≈2rи; BC=lи; lи =2 rи·ctgα– длина 

изношенной части фаски, м; α – угол заточки, град. 

Относительные потери металла при заточке 

определяется выражением: 

mз=γст·Lp·(2rи·Lф – rи(lи-0,5π·rи),   (4) 

где Lф =H/sinα – исходное значение длины фаски лезвия ножа, 

м; H – толщина лезвия ножа, м. 

По зависимостям 2 – 4, проведен расчет  для 

гребенчатого ножа  измельчителя корнеплодов (патент РФ №), 

по следующим исходным данным: материал ножа – сталь 65 Г; 

длина ножа 400 мм, угол наклона ножа 30
0
, толщина лезвия 

ножа 3 мм, угол заточки лезвия 25
0
, радиус режущей кромки при 

затуплении  0,7 мм. 

Расчет показал, что относительные потери металла при 

заточке в  6,4 раза выше чем при износе ножа. 

Отсюда можно сделать вывод о том, что отказ от заточки 

лезвия ножа, при его восстановлении, в пользу 

электромеханического деформирования позволит существенно 

повысить долговечность ножа, за счет увеличения числа 

возможных восстановлений в 6,4 раза. 
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