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зультатов. Полученную модель можно использовать для расчета приращения
высоты фланцев при прокатке фасонных профилей с угловыми элементами
на станах с различным диаметром рабочих валков. Результаты проведенных
исследований позволяют учесть влияние технологических факторов на пара-
метры формоизменения профилей, имеющих угловые элементы.
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ДОСЛІДЖЕННЯ КОРОЗІЙНОЇ СТІЙКОСТІ
КОНСТРУКЦІЙНИХ СТАЛЕЙ 08КП І 40Х ПІСЛЯ ХТО

Однією з головних проблем сучасності є зростання корозійних втрат. За
останні п’ятдесят років вони зросли приблизно в 50 разів, а на одну людину
приходиться збидків від корозії металів і сплавів до 35 у.од. за рік. Також в
усьому світі руйнування виробів від корозії за час експлуатації складають
третину їхньої маси. Тому розробка новітніх антикорозійних технологій яв-
ляється приоритетним напрямком в машинобудуванні. Для захисту поверхні
матеріалів використовують фарбування, неметалеві та металеві покриття, хі-
міко-термічну обробку у тому числі й азотування. Азотування широко засто-
совується для підвищення експлуатаційних властивостей деталей машин й
інструментів, що працюють у різних умовах. Під час проведення азотовання
на поверхні формується нітридна зона, яка відповідає за підвищення корозій-
ної стійкості.

В роботі проведені дослідження впливу азотування на корозійну стій-
кість сталей 08 кп і 40Х протягом 1 – 5 годин в закритій атмосфері з азотов-
місною речовиною при температурах 550 і 600 °С. Якщо на поверхні деталі
треба досягти високої твердості та підвищення корозійного захисту, необхід-
но отримати більш значну товщину на поверхні ε-фази, яка збагачена азотом
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і має високий електродний потенціал. Цього можна досягти при оптимальній
температурі азотування 550 °С. В тих випадках, коли від деталей не потрібно
високої твердості процес антикорозійного азотування можна здійснювати
при 600 °С зі скороченням часу ХТО [1].

Визначено, що розроблений процес азотування підвищує корозійну
стійкість сталей більше ніж в 10 разів, тим самим продовжує термін експлуа-
тації без пошкоджень виробів, відбувається значна економія ресурсів та ене-
ргії за рахунок прискорення процесу азотування майже у два – три рази при
впровадженні запропонованих технологічних режимів хіміко-термічної об-
робки.
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АНАЛИЗ РАБОТЫ ПАРОВОЗДУШНОГО
ШТАМПОВОЧНОГО МОЛОТА В ЗАВИСИМОСТИ
ОТ ИСПОЛЬЗУЕМОГО ЭНЕРГОНОСИТЕЛЯ

Энергоносителем для ПВШМ является пар и сжатый воздух состояние
которых характеризуется следующими параметрами: давлением р, темпера-
турой t и Т, удельным объёмом υ. [1, 2, 3],

В настоящее время, когда многие заводы перевели, молота на сжатый
воздух, то столкнулись с трудностями.

В работе [2] показано, что при возрастании показателя степени функции
pυk=сonst внешняя механическая работа, совершенная энергоносителем при
расширении, уменьшается, а работа, затрачиваемая на его сжатие, увеличи-
вается.

Аналитический расчет истечения пара и сжатого воздуха выполнен по
зависимости (1):
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