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ТРИБОЛОГИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ЛИТЫХ ХРОМИСТЫХ СТАЛЕЙ ТИПА 

110Х15 В УСЛОВИЯХ ТРЕНИЯ КАЧЕНИЯ 

 

Установлено, что в условиях трения скольжения под действием трения сколь-

жения под действием пластической деформации и температуры, развивающейся в 

процессе трения, происходят интенсивные α↔γ превращения [1, 2, 3]. При этом ко-

личество и стабильность вновь образованных фаз зависят от степени легированно-

сти стали элементами, расширяющими область существования γ - фазы. Макси-

мальная износостойкость наблюдается в том случае, когда в приповерхностном слое 

трения устанавливается определенное соотношение между α- и γ- фазами и равная 

плотность дислокаций в них. Содержание марганца, никеля или меди в стали не 

должно превышать 1,0%, так как увеличение количества этих элементов приводит к 

резкому увеличению количества аустенита в приповерхностном слое трения и, как 

следствие, к схватыванию. В предлагаемой работе рассмотрено влияние этих эле-

ментов на формирование износостойких характеристик литой хромистой стали 

110Х15 в условиях трения скольжения. Для оценки работоспособности подшипнико-

вых сталей, решающее значение приобретает локальное сопротивление усталости в 

зоне контакта элементов качения. Контактное усталостное разрушение начинается с 

образования микроскопической трещины на поверхности или под ней. Выход трещи-

ны на рабочую поверхность приводит к отделению небольшого количества металла 

(питтинг), в результате чего образуется ямка выкрашивания. Дальнейшее перекаты-

вание шариков через этот участок приводит к быстрому образованию вторичных 

трещин и распространению выкрашивания на значительную часть рабочей поверх-

ности. Важное влияние на контактную выносливость стали оказывает металловед-

ческий фактор, включающий в себя исходную структуру стали, а также структуру 

приповерхностных слоев трения, формирующихся в процессе эксплуатации. В каче-

стве эталона была выбрана стандартная сталь ШХ15 (ГОСТ 801-78), имеющая твер-

дость 62-65 HRC. Опытные стали после закалки и отпуска имели твердость 53-57 

HRC. Из исследуемых сталей изготавливали внутренние кольца подшипников и ис-

пытания сталей проводили в реальном узле трения. В качестве смазочного матери-

ала использовался Литол – 2 (ТУ 38-101139-71). Угловая скорость составляла 170 
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мин-1 и нормальная нагрузка 500 Н, что обеспечивало расчетное максимальное дав-

ление в центре контакта шарика с поверхностью дорожки трения 3,12 ГПа. Срок 

службы подшипника качения из стали ШХ15 составил 3000 км, из стали 110Х15Д – 

5100 км, 110Х15Н – 5600 км, 110Х15Г – возникновение питтинга не обнаружено и по-

сле 18000 км. Для анализа структурных изменений, происходящих в поверхностном 

слое трения, проводили рентгеноструктурные исследования в излучении FeKα. 

Установлено, что плотность дислокаций и величина микроискажений второго рода в 

поверхностных слоях трения стали 110Х15Г уменьшается по отношению к исходно-

му состоянию, размер блоков мозаики практически не изменяется по отношению к 

исходному состоянию. Такие изменения тонкой структуры поверхностных слоев ста-

ли 110Х15Г обеспечили максимальную долговечность подшипников качения.  
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ПРОЦЕСС ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЛИСТОВОГО ПРОКАТА ИЗ СПЛАВА Д16 

НА ВАЛКОВОЙ РАЗЛИВОЧНОЙ УСТАНОВКЕ 

 

Технология валковой разливки металла является одним из самых энергосбе-

регающих процессов получения листового проката из стали и цветных сплавов. Та-

кой процесс успешно применяется для производства фольги из алюминия и разлив-

ки термически неупрочняемых сплавов систем Al-Mn и Al-Mg. Из этих алюминиевых 


