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Анализ эффективности использования сельскохозяйственной техники  

для предпосевной обработки 

 

 В связи с необходимостью интенсификации производства и обеспечения повышения ре-

сурса сельскохозяйственной техники проведение анализа использования сельскохозяйственной тех-

ники для предпосевной обработки с целью определения направлений дальнейшего развития иссле-

дований в этом направлении представляется актуальным. 

 Анализ проведём на примере суглинистых почв, которые наиболее предпочтительны для 

земледелия с точки зрения удобства их возделывания. Между тем, для них характерно наличие 

песка, крупной и средней пыли. Это, на наш взгляд, предполагает наличие абразивного износа для 

техники, работающей по этим почвам. 

 Для предпосевной обработки почвы используют, как правило, плуги, бороны, лущильники, 

культиваторы, катки, почвообрабатывающие фрезы. Использование этой техники позволяет создать 

более комфортные условия для проведения посевной компании. 

 Наличие песка, пыли и других составляющих может привести к преждевременному изнаши-

ванию рабочих органов сельскохозяйственных машин. Абразивное изнашивание происходит по ме-

ханизмам микрорезания и выдавливания. При высокой твердости абразива, при наличии у него 

острых граней и достаточной глубине его проникновения вглубь поверхности абразивная частица 

становится способной снимать микростружку с металла. Способность абразивной частицы к мик-

рорезанию может быть определена соотношением глубины проникновения частицы к радиусу ее 

закругления (h/R). Для каждого металла и сплава существует свое предельное значение h/R, выше 

которого начинается микрорезание.  Микрорезание является наиболее разрушительным проявле-

нием абразивного изнашивания. Наблюдается оно сравнительно редко, поскольку абразивные ча-

стицы в основном имеют скругленную форму и не в состоянии глубоко внедриться в поверхность 

деталей. В большинстве случаев механическая форма абразивного изнашивания протекает по меха-

низму выдавливания (царапания). Абразивная частица пластически деформирует поверхность, 

оставляя за собой выдавленное углубление (канавку) с валиками деформированного металла с 

обоих сторон канавки. Многократное деформирование одного и того же места поверхности абра-

зивными частицами приводит к тому, что дно канавки и валики переупрочняются, в них возникают 

микротрещины, которые развиваются и приводят к удалению металла с поверхности в виде микро-

чешуек. 

Анализ литературы показал, что большинство изношенных деталей может направлено на 

восстановление. 

Для того, чтобы ресурс деталей не снижался, необходимо применять методы восста-

новления изношенных поверхностей: напыление, наплавку и ряд других. Необходимость 

такого приёма обоснована снижением времени простоя сельскохозяйственной техники, а 

также затрат на покупку нового оборудования. 
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При восстановлении методом наплавки используют твёрдосплавные составы, кото-

рые позволяют обеспечить твёрдость рабочей поверхности 56-60 HRC. 

Наиболее предпочтительным представляется напыление. Это позволит сохранить 

сложную рабочую поверхность исполнительных органов и обеспечить, практически, опти-

мальные рабочие свойства исполнительных органов почвообрабатывающей техники. 
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