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ли в соответствии с требованиями нормативной документации ГОСТ 633
(группы прочности К, Е, Л) но и ударная вязкость при отрицательных тем-
пературах (КСV-60 ≥50 Дж/cм2). Также важным показателем надежности
труб в северном исполнении является температура перехода в хрупкое
состояние t50, которая гарантирует стабильность структуры при отрица-
тельных температурах (ДВС≥50%).

Высокая хладостойкость сталей обеспечивается снижением содержа-
ния углерода, высокой чистотой по вредным примесям (особенно по фос-
фору) выгодным распределением фосфора в структуре стали, микрострук-
турой стали. Оптимальной является структура сорбита отпуска, которая
получается после сквозной закалки на мартенсит по всему сечению трубы
и высокого отпуска, т.е. после улучшения. Известно, что в среднеуглеро-
дистой стали при содержании фосфора порядка 0,003% ударная вязкость и
температура перехода в хрупкое состояние практически не зависят от бал-
ла зерна аустенита.

Рынок указанных труб достаточно широк. Поэтому научно-
техническое обоснование, а так же сопровождение производства и расши-
рения сортамента таких труб является актуальной задачей.
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Наиболее простым и надежным способом защиты алюминия и его
сплавов от коррозии является химическое и электрохимическое оксидиро-
вание. Сформированная в результате анодного окисления металла оксид-
ная пленка состоит в основном из кристаллической модификации оксида
алюминия А12 О3 . В зависимости от условий получения оксидных пленок
их свойства могут изменяться, и соответственно будет изменяться степень
влияния на эксплуатационные характеристики деталей.

Снижение температуры раствора электролита оксидирования позволя-
ет устранить такой фактор как травление растущей оксидной пленки. Од-
нако температура ниже 0оС также препятствуют росту пленки, так как за-
медляется вытравливание пор и барьерный слой значительно увеличивает-
ся. В результате происходит образование более мягких или порошкообраз-
ных покрытий, которые впоследствии можно без труда удалить. По этой
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же причине покрытия не обладают одинаковой твёрдостью и сопротивле-
нием износу по всей плёнке, эти показатели снижаются по мере прибли-
жения к внешнему краю образца. Повышение напряжения способствуют
росту пленки и могут приводить к возникновению прожогов или возник-
новению микродуговых разрядов, что приводит к разрушению однородно-
сти покрытия.

Оптимальными режимами для высоковольтного электрохимического
оксидирования являются температуры не ниже 5оС.

Температура, оС Микротвердость,
HV 0,05

Параметр шерохова-
тости, мкм

Напряжение пробоя,
В

18 460 0,320 1800
5 620 0,270 >2000

Использование пониженной температуре благоприятствует образова-
нию более твёрдых покрытий. Всегда существует баланс между образова-
нием оксидной плёнки и её повторным растворением в электролите и та-
ким образом осуществляется как регулирование верхнего предела её тол-
щины, которую можно получить при любых определённых условиях обра-
ботки, так и контролирование её свойств.
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Получение глянцевых или блестящих оксидных покрытий на сплавах
алюминия широко применяется в защитно-декоративных и строительных
областях промышленности. Основными требованиями выступают одно-
родность и износостойкость. Однако с увеличением толщины пленки сни-
жается отражающая способность пленок алюмооксидной керамики. Важ-
нейшим требованием к получению глянцевых пленок являются материал
основы и предварительная подготовка поверхности, перед процессом ок-
сидирования. Для достижения хорошего результата поверхность детали
должна быть хорошо отполирована и очищена, а в качестве материала вы-
ступают сплавы алюминия с низким содержанием примесей. В результате
получаются блестящие покрытия толщиной до 10 мкм.

Одним из наиболее распространенных сплавов для изделий сложной
формы и высокой прочности является дюралюминий с основными леги-




