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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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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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где  – коэффициент расхода;

dH
dSотв

– изменение проходного сечения в зависимости от хода поршня, м2;
крс – критическая скорость истечения;
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где P – разность давлений;
 – удельный вес при заданном давлении и температуре [3].

Как видно из рис. 1 объём перетекающего воздуха значительно больше
объёма перетекающего пара, следовательно, и давление в полости противо-
давления (сжатия) будет больше, что естественно скажется на энергетике мо-
лота, его производительности и расходе энергоносителя.

---- – расход воздуха, ––– – расход пара
Рис. 1. График зависимости истечения энергоносителя от давления

В работе проведен анализ (2) использования энергоносителя.
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где нV , вV – теоретический объем пара (воздуха) в НПЦ и в ВПЦ.
По результатам аналитического расчёта построены графики изменения

η от p представленные на (рис. 2).
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Рис. 2 – График зависимости коэффициента использования
энергоносителя от давления
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Однією з актуальних проблем матеріалознавства є подальше підвищення
зносостійкості, зокрема ерозійної стійкості лопаток парових турбін, що пра-
цюють при підвищених температурах. Поверхневе загартування із застосу-
ванням індукційного нагріву дозволила значно підвищити рівень властивос-
тей цих виробів. Однак подальший ріст експлуатаційних властивостей на да-
ному етапі важко одержати, опираючись тільки на обробку струмом високої
частоти (СВЧ). Вихід можна знайти, застосовуючи хіміко-термічну обробку
(ХТО), одночасно з нагрівом СВЧ.

Відомі процеси ХТО, основані на дифузії в сталь неметалів: вуглецю,
азоту, бору [1]. Дифузія атомів вуглецю, азоту, бору протікає по міжвузель-
ному механізму, що не вимагає утворення та міграції вакансій. Тому в решіт-
ки заліза ці елементи займають частину октаедричних пустот. Чим менше ро-
змір атома впроваджуваного елемента, тим менше деформація решітки залі-
за, необхідна для здійснення переносу з одної пустоти в іншу, тим нижче


