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– техобслуживании и ремонте машины; 

– заправке новыми эксплуатационными жидкостями; 

– работе через изношенные валы, поврежденные уплотнения и др. 

Степень загрязненности часто определяется с помощью специальных 

приборов в лабораторных условиях или с помощью переносных счетчиков 

частиц. Программа управления загрязненностью основывается на четырех 

составляющих: чистые жидкости, чистые агрегаты, чистые средства обслу-

живания, чистота при работе в мастерских. Все в большей мере при заправ-

ке систем машин эксплуатационными жидкостями используются малогаба-

ритные высокоэффективные очистные установки внешней фильтрации. Эти 

же установки используют на рабочих местах в случае чрезмерной загряз-

ненности систем [4]. 

В настоящий момент большинство эксплуатирующих предприятий 

имеют на балансе небольшой парк самоходных машин. Отсутствие квали-

фицированных специалистов, оборудованных помещений для ремонта, 

нормативно-технической документации и диагностического оборудования в 

несколько раз повышает трудоемкость ремонта, снижает его качество. Если 

раньше, при развитой системе ремонтных органов, затраты на эксплуатацию 

на 15–20% формировались ремонтными расходами, то в создавшихся усло-

виях ремонтные расходы могут составить более 30 % от всех затрат на экс-

плуатацию. 

Эксплуатирующим предприятиям надо либо создавать собственную 

службу технического обслуживания и ремонта, занимать производственные 

площади, закупать дорогостоящее оборудование и инструмент, формиро-

вать склад запасных частей, готовить кадры, либо воспользоваться услугами 

сторонней организации. Но качественный ремонт стоит дорого. 

Одним из выходов из создавшейся ситуации может стать развитие сис-

темы фирменного технического обслуживания строительных и дорожных 

машин. Эта система предусматривает полную ответственность производи-

теля техники за работоспособность своей продукции в течение всего срока 

эксплуатации в любом регионе ее использования. В последнее время по 

этому принципу организована эксплуатация строительно-дорожной техники 

во всем мире. Фирменное обслуживание техники иностранного производст-

ва, в основном обеспечиваемое дилерами крупных компаний, достаточно 

быстро развивается на всей территории России. К сожалению, с отечествен-

ной техникой ситуация обратная. Низкая платежеспособность эксплуати-

рующих предприятий, отсутствие оборотных средств, квалифицированных 

кадров и другие причины не дают возможности сформироваться структу-

рам, отвечающим за техническую поддержку устаревшего парка российских 

машин [5]. 

С большой долей вероятности можно прогнозировать усиление конку-

ренции на рынке сервиса импортной строительной техники. Останутся 

только ремонтные организации, способные предложить комплексный сер-
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Одним из направлений снижения сил сопротивления грунта при разработке 

землеройными машинами является уменьшение трения между грунтом и по-

верхностью рабочего органа, что можно достигнуть самым простым способом – 

нанесением на поверхность рабочего органа антифрикционного покрытия. 

 

Этой проблеме начинает уделяться все большее внимание, это под-

тверждается и тем, что в настоящее время увеличивается объем публика-

ций по проблемам снижения трения о грунт за счет поверхностных покры-

тий в других областях строительства – при погружении в грунт свай, колец 

и других объектов, а также в машиностроении.  

Для оценки эффективности снижения сил трения при резании грунта 

разработан метод расчета, позволяющий всесторонне проанализировать 

влияние трения на процесс отделения стружки как с точки зрения сниже-

ния сопротивлений, так и общего влияния на параметры, которые могут 

быть замерены при проведении физических экспериментов. Этот метод 

расчета, помимо сказанного, позволяет рассчитать минимальную эффек-

тивную длину антифрикционного покрытия, что особенно важно, посколь-

ку такие покрытия могут иметь относительно высокую стоимость. 

Анализ полученных результатов, показывает, что наиболее эффектив-

ным будет нанесение антифрикционного покрытия непосредственно у ре-

жущей кромки ножа (минимальная длина покрытия при длине всего ножа 

150 мм и толщине стружки 20 мм составляет 11 мм при угле резания 30
0
 и 

9 мм при угле резания 60
0
). При выполнении этого условия максимальное 

значение касательной составляющей сопротивления резанию снижается на 

14 % для ножа с углом резания 30
0
, и на 17 % для ножа с углом резания 

60
0
. 

Если всю поверхность ножа покрыть антифрикционным покрытием, 

то снижение этой же силы составит лишь около 19 % для этих же условий 

резания. Показательно, что при этом длина антифрикционного слоя увели-

чивается в 15 раз. 

Таким образом, полученные результаты позволяют более обоснованно 

подойти к выбору расчетной длины покрытия с учетом допустимой степе-

ни износа ножей.  


