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Таблица 2 – Значения коэффициентов парной корреляции

q/v,
кДж/с

м

Содержани
е углерода,

%

Ширина
прослойк

и, мкм

Микротвердо
сть

прослойки,
2/ ммН

Ширина
участка

подплавлен
ия

Корреляционные уравнения

q/v, кДж/см --- x45,0 x97.0 x63.0 x97.0 775.8055.2 13 -= yy
Содержание
углерода, % 0,45 --- x48.0 x94.0 x52.0 13688400 24 += yy

Ширина
прослойки, мкм 0,97 0,48 --- x69.0 x99.0 873.0 35 -= yy

Микротвердост
ь прослойки,

2/ ммН 0,63 0,94 0,69 --- x73.0 525.362096.0 45 -= yy

Ширина
участка

проплавления,
мкм

0,97 0,52 0,99 0,73 --- 6786.1 15 -= yy

Рассчитанное значение коэффициента корреляции сравнивают с критическим (табличным)
значением коэффициента корреляции, которое находится, исходя из заданного уровня доверия α=0,05 и
степени свободы f=6. Если опытное значение коэффициента корреляции больше критического, то линейная
корреляция существует, в противном случае она отсутствует.

В ходе работы мы устанавливали связь величины погонной энергии и характеристик
микроструктуры среднеуглеродистой высокопрочной стали 30НМДФ и пришли к следующему выводу:
величина погонной энергии ширина прослойки, ширина прослойки и ширина участка подплавления,
величина погонной энергии и ширина участка подплавления, ширина участка подплавления и
микротвердость прослойки, микротвердость прослойки и содержание углерода- имеют между собой
корреляционную связь. Это значит, что, зная один параметр, можно прогнозировать и вычислять величину
другого, пользуясь корреляционными уравнениями, представленными в таблице 2. Такие параметры, как
содержание углерода и погонная энергия, содержание углерода и ширина прослойки, содержание углерода
ширина участка подплавления, ширина прослойки и ее микротвердость  не связаны между собой.
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Одной из основных задач, стоящих перед пищевым производством, является повышение
долговечности и надежности применяемого оборудования и создание условий, обеспечивающих его
рациональную эксплуатацию. В частности, крайне важным аспектом служит бесперебойность работы
машин тестораздаточного оборудования. Установлено, что детали, используемые в этих машинах,
подвергаются в основном окислительному виду изнашивания. Их поверхность покрывается пленками и
присутствуют риски, суммарный износ может достигать 0,3-0,5 мм. Органические кислоты (молочная и
уксусная), образующиеся при брожении полуфабрикатов хлебопекарного производства, составляют около
90%  кислотности. Поэтому вопрос о коррозионной стойкости материалов, из которых изготавливаются эти
детали, имеет большое практическое значение.

В настоящее время детали хлебопекарного производства выполняются из таких материалов, как
коррозионно-стойкая сталь, бронза, латунь и д.т., однако, практика их применения показывает, что вопрос
воздействия такой среды, как тесто, исходя из точки зрения их износа, достаточно актуален. Оптимальным
способом восстановления изношенных поверхностей этих деталей может служить газотермическое
напыление. Предварительно поверхность детали подвергается подготовке к этой операции, что включает в
себя устранения на требуемую глубину изношенного слоя (токарная обработка) и проведение
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дробеструйной обработки для повышения качества сцепления основания с напыляемым материалом. Само
напыление производится при помощи термораспылительной горелкой типа «Mogul-U9», работающей на
пропан-бутан-кислородной смеси и использования порошка, размерность которого 40/10 мкм. Остаточная
пористость полученного покрытия колеблется в пределах
10–15 %, толщина напыляемого слоя достигает 4-5 мм на радиус восстанавливаемой детали. Последующая
стадия восстановления – формирование сопрягаемости контактной пары достигается путем использования
токарной и финишной обработки.

Практика показывает, что стоимость отремонтированной детали в сравнении с вновь приобретенной
в среднем составляет 40—70% при обеспечении требуемых качественных показателей. Примером такого
восстановления может служить головка делителя теста ШЗ-ХДУ-33, ремонт которой был осуществлен на
одном из хлебозаводов Беларуси.
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