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СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СЕГМЕНТА С НАСЕЧЕННЫМ ЛЕЗВИЕМ 

ДЛЯ СЕЛЬСКОХОЗЯЙСТВЕННЫХ МАШИН И СЕГМЕНТ

5 Изобретение относится к сельскохозяйственному машиностроению к

конструированию и производству сегментных пластин противорежущих и по­

лос ножевых режущих аппаратов сельскохозяйственных машин полученных 

путем холодной пластической деформации.

Сегменты режущих аппаратов являются самыми быстроизнашивающи- 

10 мися деталями зерно-и кормоуборочной техники, от надежной работы которой 

зависит уборка зерновых в крайне сжатые сроки, учитывая погодные условия 

республики, и заготовка кормов для животноводческого хозяйства.

Одно из самых крупных предприятий в Европе -  производственное объе­

динение «Гомсельмаш» по изготовлению зерно- и кормоуборочной техники, 

15 однако со всей остротой в республике стоит проблема обеспечения этой техни­

ки сегментами режущих аппаратов.

Известен способ изготовления сегмента, включающий вырубку пластины 

трапециевидной формы в плане и фрезерование гладких режущих лезвий.

Сегмент, полученный известным способом, содержит рабочую часть с 

20 гладкими лезвиями, боковые грани которых выполнены с уклоном [1].

Недостаток известной конструкции проявляется в том, что гладкое лезвие 

имеет низкие режущие свойства и недолговечные эксплуатационные характе­

ристики. Кроме того, в основу технологии изготовления сегментов заложена 

механическая обработка фрезерованием лезвий сегмента, которая не обеспечи- 

25 вает их долговечности и кроме этого имеет целый ряд недостатков. Основными 

из них является трудоемкость фрезерования, необходимость частой замены 

специальных модульных фрез, окисление и обезуглероживание режущих кро­

мок в процессе термообработки, и, как следствие, снижение износостойкости.

Известен, принятый в качестве прототипа, способ изготовления сегмента 

30 с насеченным лезвием для сельскохозяйственных машин, включающий пласти-
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ческое формообразование рабочей части трапециевидной формы и изготовле­

ние режущих лезвий с насечкой, образованной периодическими зубьями и впа­

динами. Сегмент с насеченным лезвием для сельскохозяйственных машин, 

включает пластину, рабочая часть которой имеет трапециевидную форму в пла­

не, и содержит на боковых гранях передней поверхности режущие лезвия с 

насечкой, образованной периодическими зубьями и впадинами [2].

Конструкция сегмента с насеченным лезвием имеет лучшие режущие 

свойства и более длительный срок службы между перезаточками лезвий.

Недостаток прототипа аналогичен известному аналогу и проявляется в 

том, что в основу технологии изготовления сегментов заложена механическая 

обработка фрезерованием зубьев сегмента, которая не обеспечивает их долго­

вечности. Основным из недостатков является трудоемкость фрезерования зубь­

ев сегментов. Например, на заводе «Светлогорсккорммаш» под годовую про­

грамму 3,5 млн. сегментов задействовано 9 фрезерных станков. Стойкость фрез, 

учитывая, что материал сегментов сталь 65Г, не превышает двух смен, при 

этом, используя для их охлаждения воздух, подаваемый под большим давлени­

ем, на производственном участке нормы шума превышают в 3-4 раза допусти­

мые.

В основу изобретения положена задача повышения эксплуатационных 

свойств сегмента и снижения издержек производства, за счет импортозамеще- 

ния.

Поставленная задача достигается тем, что в способе изготовления сегмен­

та с насеченным лезвием для сельскохозяйственных машин, включающем пла­

стическое формообразование рабочей части трапециевидной формы и изготов­

ление режущих лезвий с насечкой, образованной периодическими зубьями и 

впадинами, согласно изобретению, изготовление режущих лезвий сегмента с 

насечкой осуществляют путем пластического деформирования заготовки с об- 

лоем в зоне задней поверхности режущих лезвий сегмента, при котором про­

цесс формирования зубьев совмещают с гибкой рабочей части режущих лезвий 

под тупым углом в сторону задней поверхности режущих лезвий, причем фор-
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мообразуют одновременно два насеченных лезвия заготовки сегмента.

В конструкции сегмента с насеченным лезвием для сельскохозяйствен­

ных машин по способу, включающей пластину, рабочая часть которой имеет 

трапециевидную форму в плане, и содержит на боковых гранях передней по­

верхности режущие лезвия с насечкой, образованной периодическими зубьями 

и впадинами, согласно изобретению, боковые грани наклонены под тупым уг­

лом к задней поверхности сегмента.

Технический результат, достигаемый при использовании изобретения, со­

стоит в повышении качества получаемого изделия за счет исключения окисле­

ния и обезуглероживания режущих кромок зубьев сегментов при термообра­

ботке.

Сравнение с известным уровнем техники и прототипом, показывает, что 

полученное изделие по новой технологии отличается от уровня техники, следо­

вательно, он характеризуется критерием изобретения неочевидность и новизна.

Для лучшего понимания объекта промышленной собственности он 

поясняется чертежом, где

Фиг. 1-способ деформации заготовки;

Фиг.2- сечение по А-А по фиг. 1-схема заполнения металлом заготовки 

гравюры штампа;

Фиг.З-общий вид сегмента в плане;

Фиг.4- общий вид с боку;

Фиг.5- сечение по А-А по фиг.З.

Способ изготовления сегмента из заготовки 1 с насеченным лезвием 2 для 

сельскохозяйственных машин, включает пластическое формообразование с об- 

лоем 3 рабочей части сегмента трапециевидной формы в плане с боковыми ук­

лонами под углом р и режущих лезвий 2 с насечкой, образованной периодиче­

скими зубьями 4 и впадинами 5. Причем формообразуют одновременно два на­

сеченных лезвия 2 сегмента на заготовке 1.

Зубья 4 и впадины 5 образованы двумя наклонными гранями пуансона 6, 

которые располагают под углами 6 и ф к вертикальной плоскости, причем углы
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6 Ф ф. Соотношение между абсолютными величинами углов б и ф выявлено на 

основе экспериментальных исследований процесса резания стебля

Сегмент изготавливают пластическим деформированием в технологиче­

ской оснастке между пуансоном 6 и матрицей 7, при этом процесс формирова­

ния зубьев совмещают с гибкой рабочей части режущих лезвий 2 под тупым 

углом а в сторону задней поверхности 8 режущих насеченных лезвий 2.

Заполнение рельефа зубьев 4 в процессе штамповки производят с одно­

временным отгибом края заготовки 1 под тупым углом а к задней поверхности 

8 сегмента с формированием облоя 3.

Отгиб края заготовки 1 под тупым углом а к задней поверхности 8 сег­

мента образует превышение задней поверхности 8 по высоте до 0,1...0,8 мм, 

которое в процессе заточки сегмента удаляют шлифованием заготовки 1 сег­

мента по всей его задней поверхности 8. При этой операции удаляют перемыч­

ки между зубьями 4. Контур формообразованных зубьев 4 лезвия 2 формируют 

полностью.

Способ реализован в конструкции сегмента с насеченным лезвием для 

сельскохозяйственных машин, выполненного в виде пластины 10, рабочая 

часть 11 которой имеет трапециевидную форму в плане, и содержит на боковых 

гранях 12 передней поверхности режущие лезвия 13 с насечкой, образованной 

периодическим зубьями 14 и впадинами 15. Сегмент характеризуется тем, что 

боковые грани 12 наклонены под тупым углом а к задней поверхности 16 сег­

мента. Хвостовик 17 сегмента имеет посадочные отверстия 18 для крепления 

сегмента на рабочем органе сельскохозяйственной машины. Вершины зубьев 

14 и впадины 15 наклонены к боковым граням 12 сегмента под углом у -  углом 

наклона режущих зубьев сегмента.

Новый способ изготовления сегмента демонстрируется на примере его 

изготовления, который, с очевидностью, показывает улучшение эксплуатаци­

онных характеристик сегмента и экономику технологии производства.

ПРИМЕР. В научно-исследовательской лаборатории обработки материа­

лов давлением (НИЛ ОМД) Белорусского национального технического универ­
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ситета проведены исследования по формообразованию новой конструкции ре­

жущей гребенки лезвий сегментов пластическим деформированием. Наклон 

боковых граней к задней поверхности сегмента формировали под тупым углом 

а = 171 - 179°, наклон режущих зубьев сегмента к боковым граням формирова­

ли под углом у = 60 - 90° в зависимости от типа рабочего органа сельскохозяй­

ственной машины.

Запредельные значения угла а ниже нижнего предела 171° не способст­

вуют образованию облоя и приводят к недостаткам характеристики уровня тех­

ники, указанного выше. Запредельные значения угла а выше 179° экономически 

и технологически нецелесообразно, т.к. значительно возрастает усилие штам­

повки зубьев.

Запредельные значения угла у ниже 60° и выше 90° ухудшают условия 

защемления стебля растения в растворе режущей пары сегментных ножей и 

снижают качество среза стебля растения.

Новая конструкция и технология изготовления сегмента позволила по 

сравнению с фрезерованием увеличить ширину режущей кромки лезвия с 6мм 

до 10мм, высоту режущих зубьев с 0,7мм до 2мм, и производить 3Х_4Х кратную 

переточку сегментов путем шлифования плоскости задней поверхности режу­

щего лезвия сегмента, что недоступно после фрезерования. Усилие резания при 

применении новых сегментов при уборке зерновых снизилось в 2-3 раза, изно­

состойкость сегмента увеличилась в на 20 -  30% за счет повышения прочности 

штампованного зуба и улучшения качества поверхности. Трудоемкость изго­

товления снизилась минимум в 2 раза, а производительность повысилась в 1,5- 

1,8 раза.

Сопоставительный анализ.

В настоящее время базовая технология изготовления сегментных ножей 

на РУП «Светлогорсккорммаш» следующая: отрезка полос шириной 135 мм; 

вырубка сегментов; фрезерование режущих кромок и зубьев; закалка и отпуск.

Наиболее трудоемкая операция -  фрезерование режущих кромок лезвия и 

зубьев. Для обеспечения годовой программы в 3,5 млн. шт. сегментов задейст­
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вовано девять горизонтально-фрезерных станков. Кроме этого, учитывая, что 

сегменты изготавливаются из стали 65Г, стойкость модульных фрез очень низ­

кая. Поэтому завод несет большие материальные затраты на режущий инстру­

мент в виде специальных фрез. В себестоимости сегментного ножа затраты на 

возмещение износа фрез составляют 15%.

Введение в хозяйственный оборот новой конструкции сегментных ножей 

и новой технологии путем формообразования режущих зубьев пластическим 

деформированием позволяет полностью исключить механическую обработку 

фрезерованием режущих зубьев лезвий ножей, в связи с этим будут изъяты из 

производства девять горизонтально-фрезерных станков и связанные с этим 

энергозатраты, зарплата основных рабочих и затраты на закупку фрез.

При себестоимости 1 сегментного ножа в условиях действующей техно­

логии на РУП «Светлогорсккорммаш» 246,3 руб., экономия затрат по предла­

гаемой технологии составит ориентировочно 28 руб. (246,3-218,3 = 28), что при 

среднегодовом выпуске 3,5 млн. сегментных ножей даст экономию от внедре­

ния нового технологического процесса 3 500 000x28 = 98,0 млн. руб. в год.

Промышленное освоение. Заводом-производителем сегментов по новой 

опытно-промышленной технологии является РУП «СЗСМ Светлогорсккорм­

маш».

Республиканское унитарное предприятие Светлогорский завод сельско­

хозяйственного машиностроения «Светлогорсккорммаш» является крупнейшим 

в странах СНГ производителем сегментных ножей режущих аппаратов зерно- и 

кормоуборочной техники. Завод располагает необходимым оборудованием, 

производственными площадями и энергообеспечением для производства широ­

кой гаммы сегментов.

Источники информации.

1. Сегментные пластины противорежущие и полосы ножевые режущих 
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ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ

1. Способ изготовления сегмента с насеченным лезвием для сельскохозяй­

ственных машин, включающий пластическое формообразование рабочей части 

трапециевидной формы и изготовление режущих лезвий с насечкой, образован­

ной периодическими зубьями и впадинами, отличающийся тем, что, изготов­

ление режущих лезвий сегмента с насечкой осуществляют путем пластического 

деформирования заготовки с облоем в зоне задней поверхности режущих лез­

вий сегмента, при котором процесс формирования зубьев совмещают с гибкой 

рабочей части режущих лезвий под тупым углом в сторону задней поверхности 

режущих лезвий, причем формообразуют одновременно два насеченных лезвия 

заготовки сегмента.

2. Сегмент с насеченным лезвием для сельскохозяйственных машин, 

включающий пластину, рабочая часть которой имеет трапециевидную форму в 

плане, и содержит на боковых гранях передней поверхности режущие лезвия с 

насечкой, образованной периодическими зубьями и впадинами, отличающий­

ся тем, что боковые грани наклонены под тупым углом к задней поверхности 

сегмента.

Патентный поверенный В.А.Хлебцевич
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