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на основе регенерированного сырья в конструкциях автомобильных и сельскохозяй-
ственных агрегатов взамен первичных аналогов. 

Исследования выполнены в рамках НИР и ОКР по заданию РНТП «Разработать 
композиционный материал на базе полиолефинов и технологию изготовления за-
щитных агрегатов автотракторной и сельскохозяйственной техники с повышенной 
стойкостью к знакопеременным нагрузкам». 
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ЛАТУННЫХ СПЛАВОВ 
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имени П. О. Сухого, Беларусь 

В настоящее время для получения качественно новых материалов с особой 
структурой и свойствами широко используют сверхбыструю закалку из расплава. 
Сверхбыстрая закалка приводит к улучшению стандартных сплавов благодаря более 
однородному распределению легирующих элементов, повышению их растворимости 
в твердом растворе, уменьшению или устранению микросегрегаций, уменьшению 
размера зерна и образованию новых метастабильных фаз. Однако следует отметить, 
что созданный таким образом сплав может быть термодинамически неравновесным.  

Целью данной работы является исследование особенностей формирования 
структуры, в быстрозакаленных латунных сплавах при высокоскоростной кристал-
лизации и ее изменения при термическом воздействии, а также изучение изменения 
микротвердости при различной температуре изотермического отжига. Так как зная 
особенности условий получения материалов, формируемую при этом структуру и 
свойства, можно получать в дальнейшем материал с желаемыми свойствами. 

Методика исследований. Исследования микроструктуры и свойств, возникаю-
щих при проведении изотермического отжига, были выполнены на сплавах системы 
Cu58,66Zn17,96Ni8Fe0,19Pb2Mn0,5P7,5. Быстрозакаленные ленты данного сплава получали 
методом двухвалковой закалки-прокатки расплава. Скорость прокатки V = 3–4 м/с. 
Образцы подбирались одинаковой толщины, равной 0,8 мм. Изотермический отжиг 
каждого образца проводили в атмосфере аргона с выдержкой в печи 40 мин и охла-
ждением на воздухе. Температуры отжига, °С: 100, 200, 250, 300, 400, 500, 600, 700. 
Микроструктуру быстрозакаленных образцов после отжига изучали на 
металлографическом микроскопе «МЕТАМ РВ-22». Микротвердость измеряли при 
вдавливании в образец алмазной пирамиды Виккерса на приборе ПМТ-3 согласно 
ГОСТ 9450–76. Определение фазового состава сплавов, параметров решеток литых и 
быстрозакаленных сплавов проводилось на дифрактометрическом комплексе  
D8 ADVANCE фирмы «BRUKER» (Германия). 

Результаты исследований показали, что отжиг не снижает, как ожидалось, а не-
сколько повышает значение микротвердости (кроме интервала температур 200–300 °С). 
Это связано с распадом метастабильных фаз при отжиге с образованием дисперсных 
частиц, что вызывает увеличение микротвердости образцов. После отжига при тем-
пературе 250 °С наблюдается резкое падение микротвердости образцов. Размер зер-
на при этом не меняется. Падение микротвердости вызвано фазовыми превращения-
ми, возникающими в этой области температур, а именно резким ростом количества 
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α-фазы, и снижением количества β-фазы, что повлекло за собой падение твердости и 
увеличение пластичности быстрозакаленной ленты. Структура сплава после отжига 
более однородна, по сравнению с быстрозакаленным латунным сплавом до отжига. 
В процессе отжига изменяется ориентация зерен быстрозатвердевших лент. Текстура 
заметно уменьшается при температуре 400 °С и выше. Отжиг быстрозакаленных ла-
тунных лент до температуры 400 °С не приводит к протеканию рекристаллизацион-
ных процессов. Отжиг при температуре 400 °С и выше вызывает протекание собира-
тельной рекристаллизации, приводящей к увеличению размера дендритных ветвей  
α-фазы. Полностью рекристаллизованное состояние получено не было, так как в ис-
следуемых латунных сплавах значительное насыщение зерен легирующими компо-
нентами блокирует их границы, и последующая рекристаллизация не идет. 
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Низкоплавкие полиэфиры (ПЭТ) являются аналогами (по химическому строе-
нию основных звеньев макромолекул) полиэтилентерефталата (ПЭТФ), обладают 
разветвленной структурой, что придает им ряд специфических свойств. ПЭТ харак-
теризуется высокими показателями прочности, ударной вязкости, устойчивостью к 
химически активным средам, механическому истиранию, является хорошими ди-
электриками и др., но в отличие от ПЭТФ размягчаются (плавятся) при низких тем-
пературах, что существенно облегчает и удешевляет переработку их в изделия. Осо-
бенно перспективно использование ПЭТ в качестве основы композиционных 
материалов для порошковой технологии, в частности процессов получения различ-
ного назначения покрытий, облицовок, изделий методами ротационного формования 
и др. 

Целью настоящей работы является изучение технологических особенностей 
композиционных материалов на основе ПЭТ и свойств формируемых пленок и по-
крытий. 

В качестве объекта исследования использовали ПЭТ, имеющий характери-
стики: температура размягчения – Тр = 88–136 оС, температура стеклования –  
Тс = 63–68 оС, вязкость характеристическая – 0,63–0,65 дл/г, карбоксильное число – 
25–40 ммоль/кг. Полимер в порошкообразном виде получали на мельнице молотко-
вой (тип ММ-8) методом механического измельчения гранул, предварительно охла-
жденных в жидком азоте. В качестве компонентов композиционных составов ис-
пользовали в порошкообразном виде полимеры (полиамид, полиэтилен) и 
модификаторы (наполнители, пигменты и др.), традиционно применяемые в соста-
вах защитно-декоративного назначения – порошковых красок. 

Образцы покрытий из порошков ПЭТ получали на металлических (сталь, алю-
миний) субстратах. Формирование покрытий проводили в широком диапазоне тем-
ператур и времен термостатирования. Адгезионную прочность покрытий определяли 




