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Умови роботи вузлів тертя визначають низку вимог до їхнього матеріалу: 

висока міцність за достатнього запасу пластичності, підвищена зносостійкість і 

хороше припрацьовування. 

У машинобудуванні для деталей подібних вузлів широко застосовують 

сірий чавун із пластинчастим графітом і високоміцний чавун із графітом 

кулястої форми. Однак, при тривалій експлуатації чавунні деталі не 

виробляють свого ресурсу через відмови за рахунок прискореного зносу 

поверхні, що здебільшого спричиняється утворенням вузлів схоплювання. 

Для забезпечення надійної безвідмовної роботи чавунних деталей, які 

працюють в умовах тертя та зношування, необхідно на поверхні отримати 

такий шар, який одночасно забезпечував би хороше та швидке 

припрацьовування, низький коефіцієнт тертя та мале спрацьовування, мав 

здатність утримувати олійну плівку та протистояти задиру й схоплюванню. 

Усім цим вимогам може задовольняти багатофазний поверхневий шар, у 

якому присутні як тверді фази, що сприймають високі тиски, так і м'які 

складові, які сприяють поліпшенню антифрикційних властивостей чавуну. 

Водночас для гарного видалення продуктів зносу матеріал поверхневого шару 

має бути відносно крихким [1]. 

Поверхневий шар з необхідними властивостями може бути отриманий, 

якщо його формування відбуватиметься в середовищі перегрітої пари водного 

розчину водорозчинних солей, зокрема вареної солі, тіосульфату натрію, солі 

ортофосфорної кислоти. 

За підвищеної температури в контакті з металевою поверхнею відбувається 

дисоціація розчину і хімічних сполук з утворенням атомарних кисню, сірки, 

азоту. Елементи адсорбуються поверхнею, збільшують зносостійкість і 

покращують припрацьовуваність. У процесі поверхневої обробки деталей із 

чавуну під впливом перегрітої пари водних розчинів солей із певною 
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витримкою і температурою дає можливість вносити в насичувальне середовище 

легувальні елементи. Зі свого боку виникає можливість змінити склад 

оксидного шару залежно від умов роботи пар тертя. Оскільки основне робоче 

середовище - перегріта пара водного сольового розчину, нагрівання до 600 °С, 

час витримки не має перевищувати 1 год (цей час необхідний для формування 

багатошарового покриття, що містить оксиди, сульфіди, фосфіди). 

Формування поверхневого шару відбувається не тільки на металевій основі, 

а й по межах графіту як пластинчастого, так і кулястого, що виходить на 

поверхню металу без розриву суцільного шару. Така будова покриття 

забезпечує необхідний комплекс властивостей чавуну, що працює в умовах 

тертя і зношування[2].. 

Для виявлення ефективності застосування нової технології було проведено 

порівняльні випробування захисних покриттів на триботехнічні властивості 

(зносостійкість, припрацьовуваність, коефіцієнт тертя). На зразки наносити, 

задиростійкість, захисні покриття за розробленою технологією та технологією 

чистого парооксидування [3]. 

Порівняльний аналіз наведених результатів дослідження показує, що в 

результаті застосування нової технології нанесення покриттів підвищилися 

експлуатаційні характеристики виробів. 

Проведені дослідження триботехнічних властивостей показали, що в 

результаті процесу обробки поверхні виробів за розробленою технологією за 

різних насичувальних середовищ отриманий шар володіє антифрикційними 

властивостями, коефіцієнт тертя та коефіцієнт зносостійкості в 1,5-2 рази нижчі 

порівняно з результатами традиційних методів хіміко-термічної обробки. 

Виявлено особливості формування покриттів на чавунах з різною 

структурою матриці та різною формою графіту, які полягають у тому, що 

внаслідок окисно-відновних процесів, які відбуваються на поверхні "метал - 

насичувальне середовище", формується шар навколо графіту. Цей процес 

протікає інтенсивніше на чавунній поверхні з кулястим графітом. 

Наявність графіту в поверхневому шарі забезпечує чавунним виробам 

антифрикційні властивості. 

Залежно від наявності елементів, що перебувають у насичувальному 

середовищі в сформованому покритті, воно може мати фрикційні або 

антифрикційні властивості, тобто, регулюючи склад насичувального 

середовища, можливо, отримувати покриття з апріорі заданими властивостями. 
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