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It was suggested steels, progressive and economic technology heat treatment 

for catting elements of fodder chopper. Optimal grades of steel for the manufacture 

of such knives have been determined 

 

 
Зовнішній вигляд різального 

барабану і схематичне зобра-

ження його елемента (ножа) 

Система подрібнення кормозбиральних комбай-

нів складається з різального барабана з чотирма рядами 

ножів з різною кількістю в залежності від призначення. 

Складні умови експлуатації різальних ножів таких аг-

регатів при обробці зеленої маси, обумовлюють певні 

вимоги до їх механічних властивостей:  високі твер-

дість (52-58HRC) і границя плинності (не допускається 

пластичної деформації ножів, щоб уникнути руйнуван-

ня барабана), низька ударна в‘язкість [1,2]. Тому метою 

проведених досліджень стала оптимізація складу сталі 

різальних елементів і розробка технології їх термічної 

обробки з забезпеченням високого рівня границі плин-

ності і низької ударної в‘язкості. Матеріалом дослі-

дження були сталі ХВГ, 9ХС, 65Г, У8, У10.  

Ці сталі піддавали гартуванню та відпусканню з наступним вимірюван-

ням твердості, границі плинності та ударної в‘язкості при кімнатній температу-

рі. Структуру сталей досліджували мікроструктурним аналізом. В результаті 

проведених досліджень отримані наступні результати: для виготовлення різа-

льних елементів кормозбирального комбайна вибрано сталі ХВГ, 65Г та У10; 

встановлено режими термічної обробки ножів з гартуванням в маслі для сталі: 

ХВГ – від 850-860°С і відпускання при 250°С; 65Г –від 840-850°С і відпускання 

при 250-300°С; для сталі У10 –від 780-800°С і відпускання при 200°С; при кіль-

кості ножів менш за 10000 штук нагрівання різальної кромки ножа під гарту-

вання виконують в соляній ванні шляхом занурювання ножа в розплав на гли-

бину 30-40 мм, при кількості ножів більш 10000 штук економічно доцільним є 

нагрівання ножів струмами високої частоти. Об‘ємне гартування не є придат-

ним із-за одержання після цього високого рівня короблення ножа; найменші ви-

трати на виготовлення мають ножі, що виготовленні із сталей 65Г та У10.   
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