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Статья посвящена увеличению долговечности работы лемехов, 
ножей, культиваторных лап за счет наплавления сормайтом для до-
стижения принципа самозатачивания.

Идея создания самозатачивающихся  режущих деталей и инстру-
ментов не нова. Известно, что еще в 15 веке русские кузнецы изготов-
ляли мечи из трехслойной стали, при этом средний режущий слой имел 
более высокое содержание углерода и соответственно более высокую 
твердость после закалки, что снижало интенсивность затупления мечей 
при их использовании.

Основываясь на этих фактах русский изобретатель А.М. Игнатьев 
предложил конструкцию самозатачивающегося лезвия, которое в сече-
нии имело послойное распределение твердости. Однако в течении мно-
гих лет исследователям не удавалось решить задачу создания самозата-
чивающихся режущих деталей и инструмента [1, 2, 3, 4]. 

Сущность явления самозатачивания заключается в таком избира-
тельном износе неоднородного по сечению лезвия, при котором сохра-
няется необходимая форма и режущие свойства лемеха. При взаимо-
действии двухслойного лезвия с почвой износ каждого  слоя зависит 
от износостойкости материала. Более твердый слой изнашивается ме-
нее интенсивно и, следовательно, выступает вперед, образуя режущую 
кромку лезвия [5, 6, 7, 8, 9, 10].

При установившемся процессе износа форма лезвия стабилизирует-
ся и интенсивность износа обоих слоев автоматически поддерживается 
на определенном уровне. При правильном выборе материала двухслой-
ного лезвия и его геометрических параметров принципиально возможно 
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обеспечить самозатачивание лемеха на многих почвах и тем самым ис-
ключить трудоемкую периодическую заточку режущей кромки.

Лемехи наплавляли сормайтом. Результаты испытаний этих лемехов 
не были устойчивыми. Однако, поскольку направленные лемехи даже при 
отсутствий самозатачивания имели повышенную долговечность.

Дальнейшее изучение износа наплавленных лемехов в различных 
зонах страны позволило уточнить геометрические параметры лезвия и в 
значительной мере стабилизировать самозатачивание лемехов.

При определении параметров лезвий режущих деталей необходимо 
исходить из условий их работы, так как характер износа прежде всего 
зависит от схемы взаимодействия этих деталей с рабочей массой [11, 12, 
13-17].

На рисунке 1 представлены основные виды взаимодействия режу-
щих деталей с обрабатываемым материалом.

Рисунок 1 - Основные виды взаимодействия режущих деталей  
с обрабатываемым материалом

Работоспособность режущих деталей обеспечивается следующими 
основными условиями:

1. Радиус затупления R режущей кромки в процессе работы лез-
вия не должен превышать допустимого Rд, обусловленного нормальным 
протеканием технологического процесса резания.

2. Толщина мягкого слоя двухслойного и трехслойного лезвия 
должна быть минимально возможной, обеспечивающей необходимое 
повышение прочности твердого слоя.

3. Твердость твердого слоя должна быть в определенном соотноше-
нии с твердостью мягкого слоя.
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4. Упрочнению, как правило, должна подлежать та грань (поверх-
ность) лезвия, которая подвергается наименьшему износу.

Описанные условия самозатачивания лезвия не являются всеобъем-
лющими. Однако четыре основных рассмотренных условия самозатачива-
ния являются обязательными для самых разнообразных режущих деталей.

Как указывалось ранее относительная износостойкость твердо-
го сплава зависит от агрессивности почвы. В связи с этим на практи-
ке возможны случаи отклонений от нормального протекания процесса 
самозатачивания при недостаточной износостойкости твердого сплава. 
Поэтому при проектировании самозатачивающихся лезвий необходимо 
последовательно выполнять указанные ниже мероприятия:

1) Оценить условия работы режущей детали, при этом определить 
агрессивность абразивной массы, динамичность нагрузки на лезвие и 
допустимый радиус затупления лезвий;

2) Определить толщину упрочненного слоя;
3) Определить оптимальные свойства твердого слоя (твердость и 

прочность при изгибе с определенной динамичностью нагрузки);
4) Выбрать метод упрочнения;
5) Установить характер расположения упрочненного слоя;
6) Определить толщину и твердость мягкого, поддерживающего слоя.
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METHOD FOR INCREASING RELIABILITY 
CUTTING ELEMENTS HARDFACING
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Article is devoted to increase durability of the plowshares, knives, 
tines by fusing sormite to achieve the principle of self-sharpening.


