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чавуну. Сірий чавун надто схильний до утворення тріщин при 

зварюванні, і боротьбі з тріщинами доводиться приділяти особливу 

увагу при зварюванні [2]. 
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Мета досліджень:обґрунтувати метод ремонту дискових 

робочих органів сільськогосподарської техніки. 

Основні матеріали досліджень:В даний час, зношену ріжучу 

кромку дисків ремонтують виправленням геометричної форми, 

способом заточування їх до товщини 0,5...0,7мм під кутом 33° на 

токарно-гвинторізному або обточувально-заточному верстатах (рис. 1). 

 
Рисунок1. Схема заточування диска на токарно-гвинторізному 

верстаті: 1 – оправка; 2 – планшайба; 3-диск; 4 – шайба; 5 – гайка;  

6 – різець 
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У сферичних дисках заточування леза ведуть з опуклого боку. 

Перед заточуванням леза погнуті диски правлять вручну слюсарним 

молотком на плиті: ослаблені заклепки обжимають за допомогою 

пневматичного молотка та обтискання, а непридатні замінюють 

новими. При зносі квадратні отвори в дисках лущильників (борін) 

відновлюють приварюванням електродуговим зварюванням 

електродом Е-42 накладки з квадратним отвором, попередньо 

сумістивши вісь накладки з віссю отвору в диску. Накладки 

виготовляють ковальським способом із вибракованих дисків. Щоб не 

допустити відпустки леза при приварюванні накладки, лезо рясно 

охолоджують мокрою ганчіркою або глиною. Іноді після усунення 

несправностей та підготовки леза до наплавлення, його наплавляють 

твердим сплавом товщиною 0,4...0,6 мм та шириною 20...25 мм. 

Ширина наплавного шару на лезах дисків повинна дорівнювати 

половині різниці нормального і граничного розмірів. Диски 

лущильників наплавляють[1, 2] з опуклого боку, а диски важких борін 

- з увігнутого, тобто з боку протилежної заточувальні фаски. 

Наплавляють (нарощують) тверді сплави типу «Сормайт» у різний 

спосіб, як вручну, так і за допомогою зварювально-наплавних 

напівавтоматів. 

Висновки: 

Запропоновано метод ремонту дискових робочих органів, який 

полягає у заточенні робочої кромки з послідуючим наплавлення 

твердих сплавів типу «Сормайт». 
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