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Аналіз впливу легувальних елементів на зміну ливарної усадки сталі 

20ХГСЛ показує, що з ростом вмісту в сталі марганцю і хрому ливарна усад-

ка збільшується, а в разі вуглецю, кремнію, азоту та спільного легування азо-

том і ванадієм – зменшується. За питомою ефективністю впливу елементи 

можна розташувати в наступній послідовності: Cr, V, Si, Mn, C, V+N, N. 
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У зв’язку з переходом на дистанційне навчання на кафедрі технології 

конструкційних матеріалів і матеріалознавства (ТКМіМ) факультету констру-

ювання та дизайну Національного університету біоресурсів і природокористу-

вання України дистанційну навчальну практику організували таким чином. 

На сайті кафедри ТКМіМ в розділі навчальної роботи була створена 

папка «Практика», що містить графік практик і папки «Навчальна практика» 

та «Виробнича практика» (рис. 1). 

У папці «Навчальна практика» (https://nubip.edu.ua/node/77793) розта-

шовані «Наскрізна програма практичної підготовки студентів», журнал з за-

вданням по навчальній практиці (частина 1 і 2) та навчально-методичне за-

безпечення з навчальної практики за напрямом «Технологічний процес виго-

товлення ливарних форм і виливків» і іншими напрямами. 
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Рис. 1. Зміст папки «Практика» на сайті кафедри ТКМіМ 

(https://nubip.edu.ua/node/1152/4) 

 

Для кращого засвоєння практичного матеріалу в папку «Технологічний 

процес виготовлення ливарних форм і виливків» завантажені методичні вка-

зівки та навчальний відеоматеріал (рис. 2). 

 

Рис. 2. Зміст папки «Технологічний процес виготовлення ливарних форм і 

виливків» на сайті кафедри ТКМіМ (https://nubip.edu.ua/node/85699) 

 

Старостам груп і студентам, що повинні, відповідно до графіку, пройти 

навчальну практику на кафедрі ТКМіМ, відправляються повідомлення на їх 

електроні пошти. У повідомленні вказується, що відповідно до програми на-

вчальної практики студенти повинні вивчити методичні вказівки та відеома-

теріал, що розміщений в папці «Технологічний процес виготовлення ливар-

них форм і виливків» та ознайомитися з технологією виготовлення ливарних 

форм і отримання виливків. Наприклад, з технологією виготовлення 
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алюмінієвих виливків, що наведена в навчальному відеоматеріалі «Новітні 

технології в машинобудуванні. Литво в ливарні форми» (рис. 3). 
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Рис. 3. Технологія виготовлення алюмінієвих виливків: 

а – модель виливка на модельній плиті; б – насипання формувальної су-

міші в опоку; в – встановлення стрижня в ливарну форму;  г – плавлення 

алюмінію; д – заливання; е – виливок з ливниковою системою після виби-

вання ([https://www.youtube.com/watch?v=QWcYC0m-gX8&t=39s). 

 

 

Після вивчення методичних вказівок та навчальних фільмів студенти за-

повнюють журнали навчальної практики, виконують розрахунки та дають від-

повіді в журналах на питання, що наведені в журналі, фотографують їх або в 
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форматі «Word» відправляють журнали керівникам практики на перевірку.  

Студенти отримають заліки з дистанційної навчальної практики на ка-

федрі технології конструкційних матеріалів і матеріалознавства за результа-

тами перевірки заповнених журналів і можливого додаткового спілкування. 

 

Бабаченко О.І., Кононенко Г.А., Подольський Р.В., Сафронова О.А. 
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ВСТАНОВЛЕННЯ РАЦІОНАЛЬНИХ ШВИДКОСТЕЙ 

ОХОЛОДЖЕННЯ ПРИ ТЕРМІЧНІЙ ОБРОБЦІ 

ЗАЛІЗНИЧНОГО КОЛЕСА МАРКИ ER7 ЗА EN 13262 
 

Результати отримані в роботі, яка виконується відповідно до державної 

цільової програми «Підтримка розвитку пріоритетних напрямів наукових до-

сліджень», код програмної класифікації видатків 6541230. 

За прийнятою технологією термічна обробка суцільнокатаних залізни-

чних коліс полягає в їх нагріванні до температури аустенітизації, переривчас-

тому охолодженні водою зі спреєрів поверхні обода при обертанні колеса, 

подальшій витримці колеса на повітрі (підстужування) та відпуску. Механіч-

ні властивості ободу колеса визначаються структурою, яка формується в 

процесі термічної обробки. Для досягнення механічних властивостей в цент-

ральних об’ємах ободу коліс зі сталі марки ER7 згідно вимог EN 13262, не-

обхідно реалізувати певні швидкості охолодження для формування високо-

дисперсної ферито-перлітної структури. Разом з тим, з точки зору забезпе-

чення високої експлуатаційної надійності та довговічності коліс, необхідно 

забезпечити відсутність голчастих структур (мартенситу, бейніту, відман-

штетту) поблизу поверхні кочення колеса, тобто швидкість охолодження має 

не перевищувати певні значення.  

Для експериментального визначення раціонального інтервалу швидко-

стей проводили випробування на прогартовуваність (ГОСТ 5657) методом 

торцевого гартування (однобічне охолодження) двох ідентичних зразків, ви-

готовлених з ободу колеса.  




