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В работе в целом обоснована эффективность электромеханиче-
ской закалки лемехов. Предложено приспособление, примене-
ние которого позволит повысить эффективность существующего 
технологического процесса. 

В сельском хозяйстве широко применяются почвообрабатыва-
ющие орудия рабочие органы которых в следствии взаимодействия с 
почвой подвержены абразивному износу и коррозии, что ведет к уско-
ренному их выходу из строя. 

Работа сельскохозяйственных машин, как правило, протекает в 
непосредственном контакте с почвой. Поэтому детали этих машин, осо-
бенно их рабочие органы, подвержены загрязнению почвой и, следова-
тельно, разрушающему воздействию абразивных частиц. В результате 
этого рабочие органы и подвижные сочленения сельскохозяйственных 
машин работают в весьма тяжелых условиях и интенсивно изнашива-
ются. 

Анализ износа данных деталей показал, что их значительное боль-
шинство выходит из строя, имея низкие эксплуатационные свойства ис-
полнительных поверхностей.
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Обзор современных технологий восстановления и упрочнения, 
анализ их преимуществ и недостатков позволяет рекомендовать техно-
логию электромеханической закалки (ЭМЗ), как один из эффективных 
способов повышения долговечности рабочих органов сельскохозяй-
ственных орудий [1, 2, 3, 4, 5, 6]. ЭМЗ в отличие от объемной закалки 
и закалки ТВЧ позволяет упрочнять только переднюю кромку лемеха 
на глубину 2…3 мм, что, в свою очередь позволяет обеспечить эффект 
самозатачивания лемехов при эксплуатации. Кроме того твердость по-
верхностного слоя полученного ЭМЗ выше твердости, полученной по-
сле ТВЧ и объемной закалки, за счет образования бесструктурного мар-
тенсита «белого слоя» [1, 2, 3, 5] (рисунок 1 в).

ЭМЗ плоских поверхностей, в том числе и рабочей поверхности 
лемеха, осуществлялась на вертикально-фрезерном станке 6В11 одно-
роликовым бронзовым инструментом (рисунок 1 а, б).

Рисунок 1 – Электромеханическая 
закалка лемеха: 

а – компоновка оборудования, 
б –технологический процесс ЭМЗ 

лемеха, в – закаленная поверхность 
лемеха
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В настоящее время для реализации типовых технологий ЭМЗ пло-
ских поверхностей применяют универсальные вертикально-фрезерные 
станки. Вертикально-фрезерные станки в широком диапазоне позволя-
ют изменять скорость перемещения обрабатываемой детали относи-
тельно инструмента.

Однако анализ компоновки рабочего места оператора электроме-
ханической обработки, опыт разработки новых технологий упрочнения 
деталей и пожелания потребителей указывают на ряд имеющихся не-
достатков:

1. Нецелесообразное использование вертикально-фрезерного 
станка из-за узкой специализации выполняемых на нем работ по элек-
тромеханической обработке.

2. Конструкция вертикально-фрезерного станка стационарная и га-
баритная, что не позволяет рационально использовать производствен-
ные площади, особенно это актуально на малых предприятиях или в 
частных ремонтных мастерских.

Разработанное приспособление (рисунок 2) предназначено для 
ЭМЗ плоских деталей лишено указанных недостатков, и позволит ис-
ключить из технологического процесса универсальный вертикаль-
но-фрезерный станок и использовать его по прямому назначению.

Рисунок 2 – Приспособление для ЭМЗ плоских поверхностей 
(обозначения в тексте)
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Устройство для ЭМЗ плоских поверхностей (рисунок 2) состоит 
из телескопической державки 1 и направляющих 2. На державку уста-
новлен упрочняющий инструмент – бронзовый ролик 3. Сила поджа-
тия устанавливается винтом 4 и регулируется выносным флажком 5. 
Продольное перемещение при упрочнении плоской осуществляется 
вручную при помощи ручки 6. Устройство на верстак устанавливается 
зажимными винтами 7. 

Установка для ЭМЗ лемехов (рисунок 3) состоит из устройства для 
упрочнения плоских поверхностей, верстака на который устанавливает-
ся упрочняемый лемех. К устройству для упрочнения и лемеху от сило-
вого модуля подводится электрический ток. 

Приспособление посредством винтов крепится к краю верстака, 
на направляющую устанавливается деталь, например, лемех, ориенти-
руется относительно упрочняющего инструмента и фиксируется посред-
ством контактных клемм. Упрочняющая головка усилием руки прижи-
мается до упора к обрабатываемой поверхности детали, обеспечивая 
тем самым необходимое усилие прижатия бронзового инструмента. 
После чего одновременно включают технологический ток установки 
ЭМО и перемещают упрочняющую головку вдоль упрочняемой поверх-
ности.

Приспособление для ЭМЗ плоских деталей может быть использо-
вано на ремонтно-технических предприятиях, машинно-технологиче-

Рисунок 3 – Схема работы предлагаемого приспособления: 
1 - устройство для упрочнения плоских поверхностей;  

2 – верстак; 3 – лемех
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ских станциях, производственных кооперативах и мастерских хозяйств, 
для реализации типовых технологий ЭМЗ плоских поверхностей.
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IMPROVING THE EFFICIENCY OF 
THE TECHNOLOGICAL PROCESS OF 

ELECTROMECHANICAL HARDENING PLOWSHARES
Morozov A.V., Pavlushin A.V., Kundrotas.R., Tokmakov E.A.  
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On the whole the efficiency of Electromechanical hardening plowshares. The 
proposed device, the use of which will improve the efficiency of the process.


