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Анотація. В роботі проведено аналіз зносу 

різців та виявлено, що більшість з них придатна 

для використання, так як форма твердосплавно-

го наконечника не дуже змінилась та може ви-

користовуватися для подрібнення асфальто-

бетонної суміші. Була розроблена та запропо-

нована методика відновлення хвостової частини 

корпусу різців. Маршрут відновлення наступ-

ний: 1. Очищення різця. 2. Нагрівання пропано-

во-кисневим полум’ям хвостової частини різця. 

3. Пластичне деформування корпусу різця у 

штампі. 4. Охолодження на повітрі. 5. Контро-

льне вимірювання зміни розмірів. Рекомендо-

вана температура термообробки під пластичну 

деформацію залежить від концентрації вуглецю 

і легуючих елементів сталі та знаходиться в ді-

апазоні температур від 800 до 1280°С, час на-

гріву 1,33 хв. Попередньо перед деформацією, 

корпус різця нагрівали за допомогою пропано-

во-кисневого полум’я. Осадку проводили в за-

критому штампі за допомогою спеціального пу-

ансона. В матриці розміщували головку різця, 

на яку встановлювалась направляюча з пуансо-

ном. Відпрацьована технологія відновлення 

хвостової частини різця роздаванням. За запро-

понованою технологією відбувається роздавлю-

ваня хвостової частини корпусу різця від 0,04 

мм до 0,73 мм на сторону. 

Таким чином відновлюються різці дорожніх 

фрез майже до розмірів нової деталі, що дає 

змогу повторного використання. 

Ключові слова: дорожня фреза, різець, роз-

давання, технологія, відновлення. 

 

 

ВСТУП 

 

Аналіз чинників, які впливають на інте-

нсивність зношування обертових різців до-

рожньої фрези, показав, що зносостійкість 

інструмента визначається геометрією робо-

чого органу, характером взаємодії з абрази-

вом, властивостями матеріалу, зовнішніми 

умовами зношування, а також режимами 

фрезерування. Зважаючи на той факт, що 

інтенсивність спрацьовування різця визна-

чається зносостійкістю його наконечника 

та корпусу, більшість дослідників намага-

лись підвищити термін служби робочого 

органу лише за рахунок поліпшення мате-

ріалу наконечника. При цьому, згідно з 

одержаними результатами, застосування 

дорогих твердосплавних матеріалів, які мі-

стять дефіцитні елементи, не забезпечує 

значного підвищення строку експлуатації 

різців [1]. 

Пропонується розглядати механізм фре-

зерування асфальтобетонного покриття, як 

процес руйнування робочим органом доро-

жньої фрези монолітного шару зі звільнен-

ням гранітних часток із бітумної зв’язки 

[2]. При цьому завдяки обертовому руху 

барабана та поступовому руху фрези змі-

нюється траєкторія переміщення різця від-

носно поверхні асфальтобетону, зменшу-

ється кут нахилу наконечника до оброблю-

ваної поверхні, а отже корпус різця бере 
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активну участь у процесі фрезерування [3, 

4]. 

Попадання абразивних частинок між рі-

зцетримачем і різцем обумовлює неможли-

вість його повороту, що викликає нерівно-

мірний розмір корпусу в одній плоскості і 

відколювання наконечника [5, 6]. Такому 

характеру руйнування піддається не більше 

ніж 13% досліджуваних деталей. Застосу-

вання відновлювального наплавлення кор-

пусу для різців, які не мають значних пош-

коджень в одній площині, не зігнуті, а та-

кож наконечник яких пошкоджений не бі-

льше ніж на 20%, дозволить збільшити 

термін їх служби. Тому використання від-

новлювального наплавлення забезпечує 

можливість повторного застосування до 20 

- 25% оброблених різців. 

Виходячи з цього, можна отримати під-

вищення терміну виконання служби різан-

ня, як для нових деталей – за рахунок за-

стосування попереднього зміцнюючого на-

плавлення, так і для зношених – у випадку, 

якщо наконечник різання має практично 

первісну геометричну форму і його розмір 

становить не більше 20% за рахунок відно-

влювального наплавлення [7, 8]. 

 

МЕТА РОБОТИ 

 

Метою даної роботи є вивчення законо-

мірностей зносу та розробка технології від-

новлення хвостової частини корпусу різця 

дорожньої фрези. 

 

ВИКЛАД ОСНОВНОГО МАТЕРІАЛУ 

 

Для проведення дослідження зношуван-

ня була розроблена методика вимірювання 

(Рис. 1) та результати заносились до табли-

ці карти мікрометражу корпусу різця. 

Перевірку зміни розмірів різця до та піс-

ля напрацювання [9] проводили на основі 

вимірювань. Знос визначали, як різницю 

розмірів нового різця і зношеного. 

Згідно розробленої методики було пере-

вірено 80 відпрацьованих різців дорожніх 

фрез. Середні значення розмірів представ-

лені на Рис. 2-3.  

Провели аналіз зносу різців та виявили, 

що більшість з них придатна для викорис-

тання, так як форма твердосплавного нако-

нечника не дуже змінилась та може ще ви-

користовуватись для подрібнення асфаль-

то-бетонної суміші. Але вони мають знос 

хвостової частини корпусу різця, що спри-

чиняє випадання різців з різцетримача. Роз-

роблена та запропонована методика відно-

влення хвостової частини корпусу різців 

[10]. 

 

 
а (a)  б (b) 

Рис. 1. Перерізи (а) та контролюємі розміри (б) 

при вимірювання зміни різців дорожньої фрези 

 

Fig. 1. Sections (a) and controllable dimensions 

(b) when measuring the change of cutters of a road 

cutter 

 

 
Рис. 2. Значення розмірів зношеної хвостової 

частини корпусу різця 

 

Fig. 2. Value of the dimensions of the worn tail 

part of the cutter body 

 

Маршрут відновлення наступний [10-

12]: 

1. Очищення різця. 
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2. Нагрівання пропаново-кисневим по-

лум’ям хвостової частини різця. 

3. Пластичне деформування корпусу різця у 

штампі 

4. Охолодження на повітрі 

5. Контрольне вимірювання зміни розмірів. 

 

 
Рис. 3. Значення зносів хвостової частини кор-

пусу різця 

 

Fig. 3. Value of wear of the tail part of the cutter 

body 

 

Рекомендована температура термообро-

бки під пластичну деформацію залежить 

від концентрації вуглецю і легуючих еле-

ментів сталі, і лежить в діапазоні темпера-

тур від 800 до 1280°С [13], час нагріву 1,33 

хв.  

Експериментально перевірено техноло-

гію відновлення хвостової частини корпусу 

різця за допомогою роздавання. Спершу рі-

зці піддавалися очищенню механічним спо-

собом. Після цього, різець піддавали нагрі-

ванню пропаново-кисневим полум’ям до 

1100ºС впродовж 1 хвилини, а саме гріли 

зону роздавання [14, 15]. 

Осадку проводили в закритому штампі 

(рис. 4) за допомогою спеціального пуасона 

(рис. 5). В матриці розміщували головку рі-

зця, на яку встановлювалась направляюча з 

пуансоном. 

Зусилля осаджування з прошивкою хво-

стової частини корпусу різця запропонова-

но розраховувати за методикою Качанова 

Л.М. та Добряка В.Д. До пуансона прикла-

дали зусилля 15 тон на гідравлічному пресі. 

Проводили вимірювання розмірів до та 

після роздавання хвостової частини корпу-

су різця (Рис. 6). 

 
 

Рис. 4. Пристосування для відновлення розда-

ванням хвостової частини корпусу різця доро-

жньої фрези: 1 – пуансон, 2 – направляюча, 3 – ма-

триця 

 

Fig. 4. Device for restoration by handing out the 

tail part of the cutter body of the road cutter: 1 – 

punch, 2 – guide, 3 – matrix 

 

 

 
Рис. 5. Осаджуючий пуансон 

 

Fig. 5. Depositing punch 

 

За запропонованою технологією відбу-

вається роздавання хвостової частини кор-

пусу різця від 0,04 мм до 0,73 мм на сторо-

ну. Таким чином відновлюється хвостова 

частина корпусу різці дорожніх фрез майже 

до розмірів нової деталі, що дає змогу їх 

повторного використання. 

Аналізуючи отримані результати (рис. 6) 

видно, що при роздаванні в пристосуванні 

проходить збільшення розмірів й централь-

ної частини хвостової частини корпусу різ-

ця [11]. При повторному нагрівання може-

мо збільшувати величину роздачи центра-

льної частини, чим збільшуємо величину 

розкиду при виборі різців для відновлення 
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роздаванням. Відновлювати різці доцільно 

з задовільною геометрією та з наконечни-

ком різця, який ще може заглиблюватись й 

різати асфальтобетонну суміш. 

 

 

 
 

Рис. 6. Зміна розмірів хвостової частини корпу-

су різця після роздавання у двох перерізах 

 

Fig. 6. Changing the dimensions of the tail part of 

the cutter body after distribution in two cross-

sections 

 

Максимальне напрацювання різця ста-

новить 12,00 м3 відфрезерованого матеріа-

лу. Напрацювання відновлених різців скла-

ло 9,60 м3. Технологія відновлення має міс-

це в застосуванні на дорожніх підприємст-

вах, як альтернативна та може економити 

час та засоби при ремонті дорожніх фрез. 

 

ВИСНОВКИ 

 

Зношування різців дорожніх фрез є при-

родним процесом, але застосування відпо-

відних методів підтримки різців може зна-

чно знизити темпи зношування та збільши-

ти їх тривалість служби. Правильне вибір 

матеріалу різця, збалансований режим ро-

боти, використання спеціальних насадок та 

правильна заточка різців - усе це є важли-

вими факторами, які можуть допомогти 

збільшити ефективність та тривалість слу-

жби дорожніх фрез. У зв'язку зі зростанням 

попиту на більш стійкі та ефективні різці 

дорожніх фрез, багато компаній ведуть по-

стійну роботу над удосконаленням матеріа-

лів та технологій виробництва різців. Та-

кож, зростання конкуренції на ринку спо-

нукає компанії до розробки нових різців, 

які б мали покращені характеристики та 

були більш конкурентоздатними на ринку. 

Запропоновано методику проведення 

експериментів по відновленню хвостової 

частини корпусу різців. Рекомендована те-

мпература термообробки під пластичну де-

формацію залежить від концентрації вугле-

цю і легуючих елементів сталі, і лежить в 

діапазоні температур від 800 до 1280°С, час 

нагріву 1,33 хв.  

Запропоновано операції технологічного 

процесу відновлення різця дорожньої фре-

зи: очисна; дефектація; слюсарна; термічна; 

пресова; контрольна. 

Відпрацьована технологія відновлення 

хвостової частини різця роздаванням. Рі-

зець попередньо очищали від залишків ас-

фальтобетонної суміші та іржі. Далі прово-

дили нагрівання киснево-пропановим по-

лум’ям та вставляли в пристосування для 

роздавання, прикладали зусилля до штоку 

преса, яке передавалося до пуансона, в ре-

зультаті відбувалось роздавання хвостової 

частини корпусу різця. Після цього прово-

диться охолодження на повітрі й контроль-

не вимірювання розмірів. За запропонова-

ною технологією відбувається роздавання 

хвостової частини корпусу різця від 0,04 

мм до 0,73 мм на сторону. Таким чином 

відновлюються різці дорожніх фрез майже 

до розмірів нової деталі, що дає змогу по-

вторного використання. 
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Abstract. Purpose. The purpose of this work is 

to study the patterns of wear and develop a tech-

nology for restoring the tail part of the cutter body 

of the road cutter. They conducted an analysis of 

the wear of the cutters and found that most of them 

are suitable for use, since the shape of the carbide 

tip has not changed much and can still be used for 

grinding asphalt-concrete mixture. Methodolo-

gy/approach. The method of restoration of the cau-

dal part of the body of the incisors was developed 
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and proposed. The recovery route is as follows: 1. 

Cleaning the incisor. 2. Heating the tail part of the 

cutter with a propane-oxygen flame. 3. Plastic de-

formation of the cutter body in the die. 4. Air cool-

ing. 5. Control measurement of size changes. The 

recommended heat treatment temperature for plas-

tic deformation depends on the concentration of 

carbon and alloying elements of the steel, and lies 

in the temperature range from 800 to 1280°С, the 

heating time is 1.33 min. Before distribution, the 

body of the cutter was heated using a propane-

oxygen flame. Deposition was carried out in a 

closed die with the help of a special Poisson. A cut-

ter head was placed in the matrix, on which a guide 

with a punch was installed. The developed tech-

nology of restoration of the tail part of the incisor 

by handing. Findings. According to the proposed 

technology, the tail part of the cutter body is dis-

tributed from 0.04 mm to 0.73 mm per side. Re-

search limitations/implications. In this way, the 

cutters of the road cutters are restored to almost the 

dimensions of a new part, which enables repeated 

use. 

Keywords: road cutter, cutter, distribution, 

technology, restoration. 

 

 


