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Таблиця 2
Характеристика МДО – покриттів

Сплав Період решітки
 – Al2O3 а, А°

Критична товщина
hкр, мкм

Кількість фази -Al2O3 за умови
товщини 100 мкм, %

А99 7,895 30 75
АК6 7,920 50 50
Д16 7,925 60 40
В95 7,932 90 10

Таким чином, різний ступінь легованості фази -Al2O3 спричиняє зміну
температури фазового перетворення   , яка і визначає критичну товщину
покриття та вміст фази -Al2O3 в покритті за певних умов його формування.

Згідно з отриманими результатами, можна очікувати, що структура та
властивості покриттів на конкретному сплаві будуть визначатися не тільки
умовами електролізу, але і товщиною самого покриття.
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Известно, что диспергирование зеренной структуры приводит к повы-
шению прочностных свойств термически не упрочняемых сталей. В метаста-
бильных аустенитных нержавеющих сталях измельчение микроструктуры
может быть реализовано за счет деформационного мартенситного превраще-
ния и обратного аустенитного превращения при нагреве (γ−α−γ превращ е-
ний) [1].

Целью исследования являлась разработка метода измельчения зерна ста-
ли 12Х18Н9 на основе фазового наклепа при использовании γ−α−γ превр а-
щений, приводящих к формированию субмикрокристаллической структуры
(СМК) и ее влияние на прочностные и релаксационные свойства стали.
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Объектом исследований служили образцы фольги из нержавеющей ста-
ли 12Х18Н9 с нестабильным аустенитом после закалки при отрицательных
температурах. Температура нагрева под закалку составляла 1320 К. Струк-
турные исследования проводились методами оптической металлографии и
рентгеноструктурного анализа. Механические испытания проводили на уста-
новке высокой жесткости TIRAtest-2300 в режиме активного растяжения и
последующей релаксации напряжений в интервале температур 290 К – 600 К.
Релаксация напряжений оценивалась по относительной глубине релаксации
(∆σ/σ 0,%, где σ0 – начальное напряжение на уровне предела текучести σ0,1),
которая, как известно, является величиной, обратной релаксационной стой-
кости [2]. При выполнении работы были разработаны схемы измельчения
зерна аустенита, в основе которых лежит деформационное мартенситное
превращение и обратное аустенитное превращение при нагреве (γ−α−γ пр е-
вращений).

В субмикрокристаллической стали 12Х18Н9 (размер зерна ~ 0,5 - 1 мкм)
в отличие от крупнозернистой наблюдается значительное упрочнение и рост
релаксационной стойкости (рис.1).

Рис.1. Влияние температуры  на величину предела текучести стали 12Х18Н9 с
СМК – структурой

Данному явлению способствуют частицы карбидов, выделившиеся в
стали на стадии распада мартенсита при нагреве и препятствующие микрозе-
ренному проскальзыванию при испытаниях. На рис. 2 приведена структура
СМК-стали после разных режимов обработки.
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а)                                                                   б)
Рис. 2. Структура СМК-стали после фазового наклепа

(а, б – разные режимы обработки)

Таким образом, предложенный в работе метод фазового наклепа позво-
ляет увеличить предел текучести стали 12Х18Н9 в ~ 5 раз и повысить релак-
сационную стойкость в ~ 4 раза.
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Одним из основных направлений повышения конкурентно способности
выпускаемой металлопродукции является расширение ее сортамента для бо-
лее полного удовлетворение требования потребителей.

В связи с необходимостью расширения сортамента выпускаемой про-
дукции на Волгоградском металлургическом заводе «Красный Октябрь» бы-
ло принято решение об освоении на крупносортно заготовочном стане (КЗС)
1000/850/630 двух профилей башмаков гусеничного хода тракторов Т-130 с
шагом 203мм, Т-250 с шагом 260мм.
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