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В машиностроении широко используются подшипники скольжения из 

различных антифрикционных материалов, в основном это сплавы на осно-

ве меди. Зачастую для их изготовления используют толстостенный труб-

ный прокат, либо сплошной прокат круглого сечения. Изготовление дета-

лей из такого материала, сопряжено с рядом проблем: во-первых, это его 

дефицит, во-вторых, большой расход при механической обработке. Тради-

ционные способы литья уже не всегда могут обеспечить все возрастающие 

требования к качеству изделий, особенно при получении заготовок, 

имеющих форму полых тел вращения.  

Цель работы заключалась в замене деталей машиностроения из цвет-

ных сплавов на детали из чугуна, который всегда был и остается наиболее 

дешевым и широко распространенным материалом. Для этого необходимо 

было создать условия формирования отливок с плотной мелкодисперсной 

перлитной структурой в литом состоянии, способствующей повышению 

эксплуатационных характеристик деталей работающих в условиях трения 

и высоких удельных давлений.  

Проведен анализ условий работы втулок балансира 97×90×72 мм, ис-

пользуемых в большегрузных автомобильных прицепах. Изготавливают 

их, как правило, из бронзовых толстостенных труб 100×75 мм марки 

БрАЖМц 10-3-1,5. Установлены основные критерии выхода из строя вту-

лок: смятие, задиры на рабочей поверхности и истирание, приводящее к 

изменению геометрических размеров.  

Разработана технология получения из антифрикционного серого чу-

гуна АЧС-3 полых цилиндрических заготовок без стержня методом намо-

раживания в непрерывно-циклическом режиме литья. Структура материа-

ла представляет мелкопластинчатый перлит П98 с равномерно распреде-

ленным пластинчатым графитом ПГд 25–90. Твердость материала 100-

102 HRB, предел прочности свыше 250 МПа.  

Опытно-промышленные партии втулок балансира, изготовленные из 

чугунных маслотных заготовок 102×81×250 мм, проходят эксплуатацион-

ные испытания. Предварительные результаты испытаний показали, что ре-

сурс работы деталей из серого чугуна не уступает аналогичным деталям, 

изготовленным из сплавов на основе меди.  
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В Беларуси в последние годы в силу целого ряда факторов производ-

ство льнопродукции стало малорентабельным, что повлекло за собой 

уменьшение объемов выработки и снижение ее качества. Существенное 

влияние на это оказывает значительная трудоемкость возделывания льна, 

недостаточный уровень механизации ряда технологических процессов, а 

также нехватка семян высоких посевных кондиций, которые приходится 

закупать за рубежом. 

В настоящее время обеспеченность современной специализированной 

сельскохозяйственной техникой по комбайновой и раздельной технологи-

ям уборки льна составляет менее 50 %. В связи с этим комплексная меха-

низация льняной отрасли является приоритетной задачей для обеспечения 

ее устойчивой работы. 

Принимая во внимание изношенное состояние материально-

технической базы отрасли, в частности, использование льноуборочных 

комбайнов с гребневым типом, наиболее распространенных в странах пост 

советского пространства, не предоставляется возможным переоснастить за 

короткий промежуток времени льноводческую отрасль. 

С одной стороны преимуществом использования аппаратов гребнево-

го типа является его универсальность, что позволяет обеспечить очес стеб-

лей льна на всех стадиях спелости. Однако наличие существенных отрица-

тельных моментов в работе, а главное «грубость» исполнения технологи-

ческой операции по отделению семенных коробочек от стеблей льна тре-

буют выбора другого, но не менее универсального способа обмолота, что 

определяется в первую очередь динамикой взаимодействия рабочего орга-

на очесывающего устройства со стеблями льна. 

В Белорусской государственной сельскохозяйственной академии раз-

работано устройство с бильными, эластичными рабочими органами, кото-

рый позволяет улучшить эффективность очеса ленты льна за счет последо-

вательных ударов, обеспечивающих более интенсивное выделение коробо-

чек и семян застрявших в ленте льна и минимальное количество путанины 

в льноворохе.  




