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Работа относится к области металлообработки, в частности 
к методам поверхностной упрочняющей электромеханической обра-
ботки (ЭМО) деталей машин, имеющих плоские поверхности трения 
– ножи автогрейдера.

В дорожно-комунальном хозяйстве города для очистки дорог от снега и 
наледи используются снегоуборочные машины, к которым относятся бульдо-
зеры, грейдеры и т.д. Уборка снега осуществляется отвалами, изготовленными 
преимущественно из высоколегированной стали с исходной твердостью 35-41 
HRC обладающая изначально высокими износостойкими свойствами, однако 
при интенсивном использовании ножей автогрейдера при расчистке асфальто-
вых покрытий от снега и наледи, происходит контакт ножей с асфальтом, что 
приводит к ускоренному износу и разрушению его поверхности.

Одним из наиболее эффективных способов повышения эксплу-
атационных свойств деталей, работающих в тяжелых условиях, явля-
ются способы восстановления и упрочнения деталей, разработанных в 
ФГБОУ ВПО «Ульяновская ГСХА им. П.А. Столыпина», и в частности 
электромеханическая обработка [1 – 15].

Для повышения износостойкости предлагается использовать вы-
сокопроизводительную электромеханическую обработку, посредством 
разработанной многоинструментальной головки для электромеханиче-
ской обработки плоских поверхностей [2].

Многоинструментальная головка (рис.1) работает следующим об-
разом: закрепленную на столе вертикально-фрезерного станка (или ана-
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логичного) длинномерную деталь, например, нож отвала автогрейдера, 
имеющую плоскую поверхность, перемещают с заданной скоростью 
(подачей S) относительно рабочих инструментов (роликов 4, 5). При 
этом на рабочие ролики 4, 5, подведенные с заданной силой P к обраба-
тываемой поверхности заготовки, подключенные каждый из них через 
трансформатор к одной из фаз трехфазного источника тока, подается 
рабочее напряжение. В местах контакта роликов 4, 5 с заготовкой про-
исходит мгновенный нагрев током до 2000 А ее поверхностного слоя и 
механическое воздействие роликами 4, 5 с последующим охлаждением 
подаваемой жидкостью и отводом тепла вглубь заготовки за счет ее мас-
сы (глубина разогреваемого слоя металла, величина его пластического 
деформирования регулируется в соответствии с требованиями техно-
логического процесса). При наладке ось головки устанавливается пер-
пендикулярно обрабатываемой поверхности детали, рабочее (продоль-
ное) перемещение ножа относительно настроенных инструментальных 
блоков 2, 3 головки обеспечивается кинематикой станка, в результате 
чего выполняется операция электромеханической обработки. Заданное 
шаговое смещение среднего ролика 5 относительно роликов 4 обеспечи-
вает более равномерный нагрев поверхностного слоя заготовки, которая 
приобретает в результате на обработанной поверхности характерные 
упрочненные износостойкие треки с регулярным направленным микро-
рельефом с повешенной твердостью до 60-62 HRC.

Рисунок 1 – Схема многоинструментальной головки
1-корпус; 2, 3-инструментальные блоки; 4, 5-вращающиеся 

ролики; 6-изолирующие прокладки; 7-палец; А, Б, С-элементы для 
подключения токопроводящих кабелей

 Использование предлагаемой конструкции позволит повысить 
износостойкость поверхности ножа автогрейдера в 1,5 – 1,8 раза, уве-
личить твердость поверхности с исходной 30-35 до 60-62 HRC. При-
менение разработанного технического решения для ЭМО плоских по-
верхностей трения ножей автогрейдера повышает производительность 
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обработки, значительно снижает затраты электрической энергии на вы-
полнение данной операции.
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Work relates to the field of metal , in particular the methods of surface 
hardening treatment electromechanical ( EMO ) of detail Leu machines with 
flat friction surface - grader blades.


