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Викладено результати досліджень фазового складу, структури та властивостей
високоміцних чавунів в залежності від режимів термообробки. Наведено також дані щодо
впливу термообробки на триботехнічні властивості бейнітного чавуну з кулястим графітом
в порівнянні з лемішною сталлю.

Â àãðîïðîìèñëîâîìó êîìïëåêñ³ Óêðà¿íè â ´ðóíòîîáðîáí³é òåõí³ö³ âèêîðèñòîâóþòü
â îñíîâíîìó ñòàëåâ³ ëåìåø³, ÿê³ ìàþòü ïðàöåçäàòí³ñòü áëèçüêî 50 % â³ä

çàêîðäîííèõ. Ïîòðåáà â ëåìåøàõ äëÿ îáðîáëþâàííÿ ïëîù äî 18 ìëí. ãà â Óêðà¿í³
ñòàíîâèòü íå ìåíøå 1 ìëí. øò. íà ð³ê. ×åðåç â³äñóòí³ñòü óòèë³çàö³¿ á³ëüøå, í³æ 4,5
òèñ. ò ëåì³øíî¿ ñòàë³ âòðà÷àºòüñÿ áåçïîâîðîòíî.  Òîìó äëÿ âèðîáíèöòâà ëåìåø³â çíà÷íèé
ïðàêòè÷íèé ³íòåðåñ ïðåäñòàâëÿº âèêîðèñòàííÿ áåéí³òíîãî âèñîêîì³öíîãî ÷àâóíó
(ÁÂ×ÊÃ), ÿêèé â ïîð³âíÿíí³ ç³ ñòàëåâèìè âèðîáàìè ìàº êðàù³ õàðàêòåðèñòèêè
çíîñîñò³éêîñò³ ïðè äîñòàòí³é ì³öíîñò³ [1 – 6].

Âèñîêà ïðàöåçäàòí³ñòü ³ ïîòð³áíà åêñïëóàòàö³éíà íàä³éí³ñòü âèðîá³â ³ç ÁÂ×ÊÃ
çàëåæèòü â³ä  ñòðóêòóðíî-ôàçîâîãî ñòàíó, ùî ôîðìóºòüñÿ â ïðîöåñ³ ëèòòÿ ³ íàñòóïíî¿
òåðì³÷íî¿ îáðîáêè [1, 2].

Â íàøèõ äîñë³äæåííÿõ ëèò³ ëåìåø³ âèãîòîâëÿëè ³ç ÁÂ×ÊÃ ç áàçîâèì õ³ì³÷íèì
ñêëàäîì (òóò ³ äàë³ %, ìàñ. ÷àñòêà): Ñ – 3,1 – 3,2 %, Si – 2,4 – 3,2 %, Mn – 0,3 %,
Cr –0,01 – 0,02 %, P – 0,02 %, S – 0,02 %. Ç ïîãëÿäó åêîíîì³÷íî¿ äîö³ëüíîñò³ âì³ñò ëåãóþ÷èõ
êîìïîíåíò³â îáìåæèëè äî: Ni – 0,4 – 0,6 %, Cu – 0,3 – 0,5 %, Mo – 0,20 – 0,35 %.

Ïëàâêó ïðîâîäèëè â ³íäóêö³éí³é åëåêòðîïå÷³ ²ÑÒ-0,4. Òåìïåðàòóðó ð³äêîãî
÷àâóíó ïåðåä âèïóñêîì êîíòðîëþâàëè ³ ï³äòðèìóâàëè íà ð³âí³ 1460 – 1480 °Ñ. Ð³äêèé
÷àâóí ç ïå÷³ âèëèâàëè â ïîïåðåäíüî ï³ä³ãð³òèé äî òåìïåðàòóðè 700 – 800 °Ñ ê³âø. Ç
ìåòîþ îäåðæàííÿ êóëÿñòîãî ãðàô³òó íà äíî êîâøà ââîäèëè ìîäèô³êàòîðè òèïó
ÆÊÌÊ–4Ð, ÌÊÊ1 ³ ÔÑÌã–9 ç äîáàâêîþ ñèë³êîáàð³þ â ê³ëüêîñò³ 2,0 – 2,2 %. Âèëèâêè
ëåìåø³â ³ êëèíîâ³ ïðîáè â³äëèâàëè â ñóõ³ ï³ùàí³ ôîðìè.

Âèâ÷åííÿ ñòðóêòóðè ³ ìåõàí³÷íèõ âëàñòèâîñòåé ïðîâîäèëè íà çðàçêàõ ðîçì³ðîì
10õ10õ55 ìì, âèð³çàíèõ ç êëèíîïîä³áíèõ ïðîá. Ôàçîâèé ñêëàä ÁÂ×ÊÃ âèâ÷àëè çà
äîïîìîãîþ ðåíòãåíîôàçîâîãî àíàë³çó íà äèôðàêòîìåòð³ HZG-4 â Co-Ê α âèïðîì³íþâàíí³
çà ñòàíäàðòíîþ ìåòîäèêîþ.
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Äëÿ âèçíà÷åííÿ îïòèìàëüíîãî ðåæèìó òåðì³÷íî¿ îáðîáêè, ùî çàáåçïå÷óâàëà á
íåîáõ³äíèé êîìïëåêñ âëàñòèâîñòåé îòðèìàíèõ ç òî÷êè çîðó çíîñîñò³éêîñò³ ³
ïðàöåçäàòíîñò³, áóëè ðîçãëÿíóò³  âàð³àíòè:

1. Ãàðòóâàííÿ â ìàñë³ â³ä îïòèìàëüíèõ òåìïåðàòóð àóñòåí³òèçàö³¿ ³ íàñòóïíèé
â³äïóñê ïðè òåìïåðàòóð³ 320 – 340 °Ñ ç âèòðèìêîþ   2 - 3 ãîäèíè.

2. ²çîòåðì³÷íå ãàðòóâàííÿ íà áåéí³òíó ñòðóêòóðó â³ä îïòèìàëüíî¿ òåìïåðàòóðè
àóñòåí³òèçàö³¿ â îëîâ³ ïðè òåìïåðàòóðàõ 300 ³ 350 °Ñ ç ³çîòåðì³÷íîþ âèòðèìêîþ 1, 2 ³
3 ãîäèíè.

Îïòèìàëüíó òåìïåðàòóðó àóñòåí³òèçàö³¿ âèçíà÷àëè çà ìàêñèìàëüíîþ òâåðä³ñòþ
³ ì³êðîñòðóêòóðîþ ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ çðàçê³â â ìàñë³ â³ä òåìïåðàòóð 860, 880 ³ 920 °Ñ
ç âèòðèìêîþ â ïå÷³  20, 40 ³ 60 õâèëèí.

Ì³êðîñòðóêòóðà ìåòàëåâî¿ ìàòðèö³  â ëèòîìó ñòàí³ ôåðèòî-ïåðë³òíà ç êóëÿñòèì
ãðàô³òîì (Ô+Ï+ÊÃ).

Òâåðä³ñòü çðàçê³â â ëèòîìó ñòàí³, âèð³çàíèõ ç êëèíîïîä³áíî¿ ïðîáè, ñòàíîâèëà
22-23 HRC (230-240 ÍÂ).

Ì³êðîñòðóêòóðà çðàçê³â ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â ìàñë³ â³ä òåìïåðàòóð 860, 880 ³
920 °Ñ ³ âèòðèìîê 20, 40 ³ 60 õâèëèí íàâåäåíà íà ðèñ. 1.

Рис. 1. Мікроструктура ВЧКГ після гартування в маслі.  а – в – від температури аустенітизації 860, 880,
920 °С з витримкою  20 хв, г – е – від температури аустенітизації 860, 880, 920 °С з витримкою  40 хв. (х 500).
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Ç ðèñ. 1 à – â áà÷èìî, ùî ³ç çá³ëüøåííÿì âèòðèìêè ïðè òåìïåðàòóð³
àóñòåí³òèçàö³¿  860 °Ñ â³ä 20 õâ. äî 60 õâ. â ñòðóêòóð³ çàëèøàºòüñÿ áëèçüêî 10 %
ôåðèòó, îñê³ëüêè ïðè öüîìó òåìïåðàòóðà  àóñòåí³òèçàö³¿ 860 °Ñ íåäîñòàòíÿ äëÿ
ãàðòóâàííÿ ÁÂ×ÊÃ, òàê ÿê ïðè òåìïåðàòóð³ àóñòåí³òèçàö³¿ ïåðåõ³ä âñüîãî ôåðèòó â
àóñòåí³ò íå çàâåðøåíèé. Òâåðä³ñòü  ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â³ä òåìïåðàòóðè àóñòåí³òèçàö³¿
860 °Ñ ïðè âèòðèìö³ â³ä 20 õâ äî 60 õâ ìàº òåíäåíö³þ äî çðîñòàííÿ â³ä 48 - 49 äî 50 -
 51 HRC, à ï³ñëÿ â³äïóñêó ïðè òåìïåðàòóð³ 320 °Ñ – â³ä 44 äî 46 HRC.

Ïðè òåìïåðàòóð³ àóñòåí³òèçàö³¿ 880 °Ñ ê³ëüê³ñòü ôåðèòó ð³çêî çìåíøóºòüñÿ äî
8 % ïðè âèòðèìö³ 20 õâ à ï³ñëÿ âèòðèìêè 40 õâ çàëèøàþòüñÿ ò³ëüêè ñë³äè ôåðèòó – äî
2 %. Ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â³ä òåìïåðàòóðè 880 °Ñ ç âèòðèìêîþ 40 õâ ñòðóêòóðà ñêëàäàºòüñÿ
ç äð³áíîãîë÷àñòîãî ìàðòåíñèòó, êóëÿñòîãî ãðàô³òó òà ñë³ä³â ôåðèòó. Ïðàêòè÷íî òàêîþ
æ ñòðóêòóðà çàëèøàºòüñÿ ³ ï³ñëÿ âèòðèìêè 60 õâ. Òâåðä³ñòü ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â³ä
òåìïåðàòóðè àóñòåí³òèçàö³¿ 880 °Ñ ïðè âèòðèìö³ â³ä 20 õâ äî 60 õâ ìàº òåíäåíö³þ äî
çðîñòàííÿ â³ä 56 - 57 äî 58 – 59 HRC, à ï³ñëÿ â³äïóñêó ïðè òåìïåðàòóð³ 320 °Ñ
çàëèøàºòüñÿ ïðàêòè÷íî íà ð³âí³  48 – 50 HRC.

Ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â³ä òåìïåðàòóðè àóñòåí³òèçàö³¿  920 °Ñ ç âèòðèìêîþ 20 õâ â
ñòðóêòóð³ ùå çáåð³ãàþòüñÿ ñë³äè ôåðèòó, à ïðè çá³ëüøåíí³ âèòðèìêè äî 40 – 60 õâ â
ñòðóêòóð³ ç’ÿâëÿºòüñÿ àóñòåí³ò çàëèøêîâèé. Ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â³ä òåìïåðàòóðè
àóñòåí³òèçàö³¿ 920 °Ñ ïðè âñ³õ âèòðèìêàõ â³ä 20 äî 60 õâ ñòðóêòóðà ñêëàäàºòüñÿ ç
êðóïíîãîë÷àñòîãî ìàðòåíñèòó ³ êóëÿñòîãî ãðàô³òó.

Òâåðä³ñòü  ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ â³ä òåìïåðàòóðè 920 °Ñ ïðè âèòðèìö³ â³ä 20  äî
60 õâ â çâ’ÿçêó ç ïîÿâîþ çàëèøêîâîãî àóñòåí³òó ìàº òåíäåíö³þ äî çíèæåííÿ â³ä 58 äî
55 HRC, à ï³ñëÿ â³äïóñêó ïðè òåìïåðàòóð³ 320 °Ñ çàëèøàºòüñÿ ïðàêòè÷íî íà ð³âí³
49 – 51 HRC.

 Ç àíàë³çó ì³êðîñòðóêòóðè (ðèñ. 2) ³ äàíèõ òâåðäîñò³  çà îïòèìàëüíèé ðåæèì
ãàðòóâàííÿ áóëè ïðèéíÿò³ íàñòóïí³ ïàðàìåòðè: òåìïåðàòóðà àóñòåí³òèçàö³¿ 880 °Ñ,
âèòðèìêà 40 õâ.

Рис. 2. Мікроструктура БВЧКГ після аустенітизації при температурі 890 °С з витримкою  30 хв.
а – в – гартування в олові від температури 310 °С з ізотермічною витримкою:  а – 1 год, б – 2 год,
в – 3 год, г – гартування в маслі,  відпуск при температурі 320 °С з витримкою 2 год.  (х 500).
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Âðàõîâóþ÷è, ùî ³çîòåðì³÷íå ãàðòóâàííÿ ëåìåø³â áóäå ïðîõîäèòè â óìîâàõ
òåðì³÷íîãî öåõó, äëÿ âèâ÷åííÿ ì³êðîñòðóêòóðè ³ ìåõàí³÷íèõ âëàñòèâîñòåé ãàðòóâàííÿ
ïðîâîäèëè â³ä 890 ± 10 °Ñ ç âèòðèìêîþ 30 – 60 õâ. ²çîòåðì³÷íó îáðîáêó çðàçê³â
ïðîâîäèëè â ðîçïëàâ³ îëîâà ïðè òåìïåðàòóðàõ 310 ± 10 ³ 350 ± 10 °Ñ ç âèòðèìêîþ ïî
1, 2 ³ 3 ãîäèíè.

Ì³êðîñòðóêòóðà ìàòðèö³ ÁÂ×ÊÃ ï³ñëÿ ³çîòåðì³÷íîãî ãàðòóâàííÿ â îëîâ³
(ðèñ. 2 à – ã) ïðè òåìïåðàòóð³ 310 °Ñ ñêëàäàºòüñÿ ç  äð³áíîãîë÷àñòîãî áåéí³òó ³
êóëÿñòîãî ãðàô³òó, à ï³ñëÿ çâè÷àéíîãî ãàðòóâàííÿ ç  â³äïóñêîì ïðè òåìïåðàòóð³ 320 °Ñ
³ âèòðèìêîþ 2 ãîäèíè ì³êðîñòðóêòóðà ìàòðèö³  ñêëàäàºòüñÿ ç ìàðòåíñèòó â³äïóñêó  ³
êóëÿñòîãî ãðàô³òó (ðèñ. 2 ã).

 Ì³êðîñòðóêòóðà ìàòðèö³ ÁÂ×ÊÃ ï³ñëÿ ³çîòåðì³÷íî¿ îáðîáêè â îëîâ³ ïðè
òåìïåðàòóð³ 350 °Ñ (ðèñ. 3 à – â) , ñêëàäàºòüñÿ ç  êðóïíîãîë÷àñòîãî áåéí³òó ³ êóëÿñòîãî
ãðàô³òó, à ï³ñëÿ çâè÷àéíîãî ãàðòóâàííÿ (ðèñ. 3 ã) ç  â³äïóñêîì ïðè òåìïåðàòóð³ 340 °Ñ
ç âèòðèìêîþ 2 ãîäèíè ì³êðîñòðóêòóðà ìàòðèö³  ñêëàäàºòüñÿ ç òðîîñòèòó ³ êóëÿñòîãî
ãðàô³òó.

Ëåìåø³ ïðè îðàíö³ ïðàöþþòü â óìîâàõ âåëèêèõ äèíàì³÷íèõ íàâàíòàæåíü ³
çíîøóâàííÿ. Ðåñóðñ ðîáîòè ëåìåø³â â ïåðøó ÷åðãó çàëåæèòü â³ä ïîêàçíèê³â ìåõàí³÷íèõ
âëàñòèâîñòåé ìàòåð³àëó.

 Ï³ñëÿ çâè÷àéíîãî ãàðòóâàííÿ â ìàñë³ (òàáë. 1) ì³öí³ñòü, óäàðíà â’ÿçê³ñòü ³
ïëàñòè÷í³ñòü ÁÂ×ÊÃ â 1,8 – 1,9 ðàçè íèæ÷³ ïîð³âíÿíî ç  ³çîòåðì³÷íèì ãàðòóâàííÿì.
Ïîð³âíÿííÿ öèõ ïîêàçíèê³â ñâ³ä÷èòü ïðî äîö³ëüí³ñòü çàñòîñóâàííÿ îñòàííüîãî.

Рис. 3. Мікроструктура БВЧКГ після аустенітизації від температури 890 °С з витримкою 30 хв,
а – в – гартування в олові від температури  350 °С з ізотермічною витримкою: а – 1 год, б – 2 год,
в – 3 год, г – гартування в маслі, відпуск при температурі 340 °С з витримкою 2 год.  (х 500).
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 ßê â³äîìî [1, 2] íàÿâí³ñòü
çàëèøêîâîãî àóñòåí³òó â ì³êðîñòðóê-
òóð³ ÁÂ×ÊÃ âïëèâàº íà ìåõàí³÷í³
õàðàêòåðèñòèêè ÷àâóíó. Ìåòàñòàá³ëü-
íèé çàëèøêîâèé àóñòåí³ò â ïðîöåñ³
ðîáîòè ïðè íàâàíòàæåííÿõ ìîæå
ïåðåòâîðþâàòèñü â ìàðòåíñèò ³
âïëèâàòè íà ìåõàí³÷í³ âëàñòèâîñò³
ðîáî÷î¿ ïîâåðõí³, ï³äâèùóþ÷è
çíîñîñò³éê³ñòü âèðîáó. Ê³ëüê³ñòü
çàëèøêîâîãî àóñòåí³òó ï³ñëÿ ð³çíèõ
ðåæèì³â ãàðòóâàííÿ âèçíà÷àëè
ìåòîäîì ðåíòãåíîñòðóêòóðíîãî
àíàë³çó.

Ï³ñëÿ ³çîòåðì³÷íîãî ãàðòóâàííÿ
â îëîâ³ ïðè òåìïåðàòóð³ 310 °Ñ ³
âèòðèìö³ 1 ãîäèíà ê³ëüê³ñòü çàëèø-
êîâîãî àóñòåí³òó ñòàíîâèòü ïðèáëèçíî
37 %. Ç³ çðîñòàííÿì ³ âèòðèìêè â³ä 1
äî 3 ãîäèí ê³ëüê³ñòü çàëèøêîâîãî
àóñòåí³òó çá³ëüøóºòüñÿ ³ ñòàíîâèòü 45 %
ï³ñëÿ âèòðèìêè 3 ãîäèíè. Íà ðèñ. 4
íàâåäåíî ôðàãìåíòè ðåíòãåíîãðàì, ÿê³
õàðàêòåðèçóþòü ôàçîâèé ñêëàä

Рис. 4. Фрагменти рентгенограм зразків БВЧШГ після
гартування в олові від температури 350 °С (а) та 310 °С
(б) після витримки 3 год. А – аустеніт; Б – бейніт.

Те
мп
ер
ат
ур
а 

ау
ст
ен
іт
из
ац
ії,

  0 С

Те
мп
ер
ат
ур
а,

 0 С
, 

та
 с
ер
ед
ов
ищ

е 
га
рт
ув
ан
ня

В
ит
ри
мк
а,

 го
д

Тв
ер
ді
ст
ь 
Н

R
С

К
С

U
,  
Д
ж

/с
м2

   ,   
МПа

    ,       
%

1.1
20,  масло , 
(відпуск 320) 2 47,8 56 620 4,0

Фсліди+М відпуску

+КГ

1.2
20, масло , 
(відпуск 340) 3 45,0 61 640 4,6 Фсліди+Т +КГ

2.11 310 (олово) 1 34,8 32 610 3,8 Б+А зал+КГ
2.21 310 (олово) 2 35,0 104 1080 5,8 Б+А зал+КГ
2.31 310 (олово) 3 35,5 125 1150 8,8 Б+А зал+КГ
2.32 310 (олово) 3 35,6 130 Б+А зал+КГ
3.11 350 (олово) 1 34,0 135 1160 8,4 Б+А зал+КГ
3.12 350 (олово) 1 34,3 132 1180 8,4 Б+А зал+КГ
3.22 350 (олово) 2 33,0 115 1140 8,6 Б+А зал+КГ
3.31 350 (олово) 3 33,5 103 Б+А зал+КГ
3.32 350 (олово) 3 33,8 137 1120 9,1 Б+А зал+КГ

Фазовий 
складЗр

аз
ок

890            
(30 хв)

М відпуску -     
дрібно-

голчастий,    
98 %;     
Фсліди –     
до  2 %

Б – 70-75 %;  
А залишковий 

до  25 %;      
КГ

Умови гартування Механічні властивості

Структуравσ δ

Таблиця 1
Механічні властивості та структура зразків ВЧКГ після різних видів термічної обробки
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ìåòàëó çðàçê³â ÁÂ×ØÃ ï³ñëÿ ³çîòåðì³÷íîãî âèòðèìóâàííÿ  â îëîâ³ ïðè òåìïåðàòóð³
310 °Ñ òà 350 °Ñ ïðîòÿãîì 3 ãîäèí. Ê³ëüê³ñòü çàëèøêîâîãî àóñòåí³òó ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ
ïðè òåìïåðàòóð³ 310 °Ñ ³ âèòðèìêè 3 ãîäèíè ñêëàäàº 45 %, à ï³ñëÿ ãàðòóâàííÿ  ïðè
350 °Ñ – 35 %.

Ëàáîðàòîðí³ âèïðîáóâàííÿ çíîñîñò³éêîñò³ äîñë³äíèõ çðàçê³â äîçâîëÿëè
âèêîðèñòîâóâàòè ð³çí³ àáðàçèâí³ ñåðåäîâèùà, ÿê³ ìîäåëþþòü çíîøóâàííÿ ëåìåø³â
ïðè îðíèõ ðîáîòàõ ó ð³çíèõ ´ðóíòàõ. Çíîñîñò³éê³ñòü äîñë³äæóâàíèõ ìàòåð³àë³â
âèçíà÷àëè âàãîâèì ìåòîäîì.  Äëÿ ïîð³âíÿííÿ âèêîðèñòîâóâàëè äàíí³ ïî çìåíøåííþ
âàãè çðàçêà, ÿêèé  âèð³çàâñÿ ç ñåð³éíîãî ëåìåøà. Âòðàòà âàãè äîñë³äíèõ çðàçê³â ï³ñëÿ
âèïðîáóâàííÿ ïðåäñòàâëåíà â òàáë. 2.

Îïòèìàëüíèì ðåæèìîì òåðìîîáðîáêè äëÿ âèðîáíèöòâà ëèòèõ ëåìåø³â ç
âèñîêîì³öíîãî ÷àâóíó çàïðîïîíîâàíîãî õ³ì³÷íîãî ñêëàäó, ÿê ìàòåð³àëó, ùî çíà÷íî
ïåðåâèùóº çà ñâî¿ìè ïîêàçíèêàìè ëåì³øíó ñòàëü, º ³çîòåðì³÷íå ãàðòóâàííÿ  ïðè
òåìïåðàòóðàõ 340 – 350 °Ñ ïðè âèòðèìö³ íå ìåíø, í³æ 2 ãîäèíè. Ïðè öüîìó àóñòåí³çàö³ÿ
ïîâèííà ïðîõîäèòè ïðè òåìïåðàòóð³ 880 – 890 °Ñ. Â ñòðóêòóð³ âèõ³äíîãî ÷àâóíó íå
ïîâèííî áóòè ïåðâèííî¿ êàðá³äíî¿ ôàçè (â³äá³ëó). Ïîëüîâ³ âèïðîáóâàííÿ ëèòèõ ëåìåø³â
ç áåéí³òíîãî ÷àâóíó ïîêàçàëè, ùî ¿õ ðåñóðñ äîçâîëÿº îáðîáèòè 80 – 100 ãà  ïîð³âíÿíî
ç³ ñòàëåâèìè ëåìåøàìè ç íàïëàâêîþ ëåçà ñîðìàéòîì  40 ãà.
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Îäåðæàíî 20.07.09

Пісок ярний 
(сухий)

Глинисті  
землі

Пісок 
ярний 

Чорнозем  

Гартування, масло , 
t=890 °С, 30 хв + відпуск 
(320 °С, 3 год)

93,1 44,0 42,2 2,9

Ізотерм ічне гартування, 
310 °С, 3 год

49,0 32,4 28,9 2,4

Ізотерм ічне гартування, 
350 °С, 2 год

24,7 37,0 22,4 1,7

Ізотерм ічне гартування, 
350 °С, 3 год

20,3 28,9 21,4 1,1

Ізотерм ічне гартування, 
лужна ванна, 220 °С, 2 год 84,8 32,4 51,0 1,5

Метал серійного  
сталевого  лем іша 309,4 74,2 140,4 2,52

Характеристика зразка
Ваговий знос зразків, Jобр  (мг/км )

Таблиця 2
Відносне зношування зразків на ґрунтах з різною абразивністю після різних видів

термічної обробки
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Ñ.Ì. Âîëîùåíêî, Â.È. Óëüøèí, Ì.Ã. Àñêåðîâ, Í.Ä. Áåãà, Ñ.Â. Óëüøèí

Òåðìè÷åñêàÿ îáðàáîòêà ëåìåõîâ èç âûñîêîïðî÷íîãî ÷óãóíà

Ðåçþìå

Èçëîæåíû ðåçóëüòàòû èññëåäîâàíèé ôàçîâîãî ñîñòàâà, ñòðóêòóðû è ñâîéñòâ
âûñîêîïðî÷íûõ ÷óãóíîâ â çàâèñèìîñòè îò ðåæèìîâ òåðìîîáðàáîòêè. Ïðèâåäåíû òàêæå äàííûå
ïî âëèÿíèþ òåðìîîáðàáîòêè íà òðèáîòåõíè÷åñêèå ñâîéñòâà áåéíèòíîãî ÷óãóíà ñ øàðîâèäíûì
ãðàôèòîì â ñðàâíåíèè ñ ëåìåøíîé ñòàëüþ ñ òî÷êè çðåíèÿ èñïîëüçîâàíèÿ ýòîãî ìàòåðèàëà äëÿ
ïðîèçâîäñòâà ëèòûõ ëåìåõîâ.

S.M. Voloshchenko, V.I. Ul’shyn, M.H. Askerov, N.D. Bega, S.V. Ul’shyn

Thermal  treatment of ploughshare from  high strength irons

Summary

The results of research of phase composition, structure and characteristics of high strength
irons depending on the regimes of thermal treatment are presented. Also the data concerning the
effect of thermal treatment on wear-resistant characteristics of bainitic iron with globular graphite
in comparison with ploughshare steel from the point of  view of using this material for cast
ploughshare manufacturing are shown.
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