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температурі штаби вище критичної точки Ас3 охолоджують в установці водою до температури 
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Корисна модель належить до металургії, зокрема до способу термомеханічної обробки 
штабової сталі 50ХГА, і може бути використана для виготовлення ресор автомобілів і 
залізничного транспорту. 

Відомий спосіб термічної обробки сталі 50ХГА, отриманої шляхом вальцювання (ГОСТ 
14959-79. Прокат из рессоро-пружинной углеродистой и легированной стали. Технические 5 
условия), технологічна схема якого включає гартування з температури нагріву t=850 °C в оливі 
та подальший відпуск при температурі t=470 °C. 

Задача корисної моделі розробити спосіб термомеханічної обробки сталі 50ХГА, який 
передбачає виключити повторний нагрів для відпуску, що дозволить зменшити кількість 
операцій технологічного процесу зміцнення штаби. 10 

Поставлена задача вирішується тим, що у способі термічної обробки сталі 50ХГА, що 
включає звичайне гартування в оливі з температури нагріву t=850 °C та наступний відпуск при 
температурі t=470 °C, згідно з корисною моделлю сталь 50ХГА після вальцювання при 
температурі штаби вище критичної точки Ас3 охолоджують в установці водою до температури 

t=450 °C, чим забезпечують розпад деформованого аустеніту в проміжній γα області. 15 
На кресленні представлена схема термомеханічної обробки штабової сталі 50ХГА. 
Розроблена технологія зміцнення сталі 50ХГА, за рахунок охолодження штаби водою в 

проміжній γα області, в порівнянні із звичайним гартуванням забезпечує зростання одночасно 
показників її міцності і пластичності. 

Комплекс механічних властивостей сталі 50ХГА після звичайного гартування і 20 
термомеханічної обробки представлений у таблиці. 

 
Таблиця 

 

Вид термічної обробки 
Механічні властивості сталі 50ХГА 

σ0,2, МПа σв, МПа δ, % ψ, % HB, МПа 

Звичайне гартування 1175 1270 7 35 269 

Термомеханічна 1248 1360 10 42 330 

 
Використання тепла деформованої штаби для її відпуску дозволяє зменшити кількість 

обслуговуючого персоналу та виробничих площ. 25 
Розроблений спосіб термомеханічної обробки штабової сталі 50ХГА рекомендується для 

впровадження у виробництво металургійними заводами. 
 

ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
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Спосіб термомеханічної обробки сталі 50ХГА, що включає звичайне гартування в оливі з 
температури нагріву t=850 °C та наступний відпуск, який відрізняється тим, що сталь 50ХГА 
після вальцювання при температурі штаби вище критичної точки Ас3 охолоджують в установці 
водою до температури t=450 °C, чим забезпечують розпад деформованого аустеніту в 

проміжній  області. 35 
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