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Симметричное расположение волокон относительно оси у изделий, полученный попе-
речно-клиновой прокаткой, и их возрастающая плотность от оси к поверхности позволяют 
улучшить ряд эксплуатационных характеристик готовых изделий. 

Установлено, что у детали, полученной поперечно-клиновой прокаткой, циклическая 
долговечность примерно на 27% выше, чем у изделий, полученных путем штамповки [1]. 

Так же направленность волокон вдоль профиля детали и симметричное расположение 
их относительно оси является важным преимуществом для деталей, работающих на износ, 
например, для резцов угольных комбайнов и дорожных фрез (рисунок 3). При эксплуатации 
таких деталей сила трения направлена вдоль волокон, что способствует снижению скорости 
износа. Установлено, что стойкость резцов, полученных клиновой прокаткой в среднем вы-
ше на 11%, чем у резцов, полученных резанием [1].  

 

 
 

Рисунок 3 – Расположение волокон при ПКП и направление сил трения,  
возникающих в результате работы резца 

 
Как показали испытания, ПКП не оказывает существенного влияния на твердость мате-

риала, а как следствие и на балл зерна [1]. 
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Методы азотирования часто различают по агрегатному состоянию азота в исходном со-

стоянии: 
– жидкий: карбонитрирование (цианирование) в расплаве солей; 
– газообразный: газовое азотирование и карбонитрирование; 
– ионизированный газ: азотирование и карбонитрирование в плазме тлеющего разряда. 
Названные методы азотирования имеют, однако, свои достоинства и недостатки, кото-

рые должны приниматься во внимание при выборе азотирования как альтернативы цемента-
ции в зависимости от требуемых параметров детали и достигаемых свойств в процессе азо-
тирования.  

Процесс азотирования в расплаве солей благодаря короткому времени процесса являет-
ся очень гибким. Этот метод наиболее выгоден в тех случаях, когда на первом месте стоит 
повышение износостойкости коррозионностойкости обрабатываемых поверхностей. Однако 




