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изнашивания при значительных контактных давлениях, в результате чего
температуры на выступающих рабочих поверхностях валков за счет сил тре-
ния могут превышать 500°С. Вследствие этого для обеспечения повышенной
стойкости накатных валков при их изготовлении целесообразно использовать
высоколегированные инструментальные стали повышенной износостойко-
сти и теплостойкости в сочетании с оптимальными параметрами термиче-
ской обработки и последующего термодиффузионного упрочнения. Реко-
мендуемые стали для изготовления крупногабаритных валков для профили-
рованной накатки стального листа: Х6ВФ, 6Х6В3СМФ, 6Х4М2ФС,
6Х3В3МФС, Х12М, Х12Ф1, Х12МФ. Термическая обработка крупногабарит-
ных валков из данных сталей: закалка с температур нагрева 980–1050 °С, от-
пуск при температурах 550-560°С. Твердость после термообработки не менее
52-56 HRC. После термической обработки крупногабаритных валков для
профилированной накатки стального листа проводится окончательная меха-
ническая обработка для устранения неизбежных последствий термообработки
– деформации, коробления, окисление и обезуглероживание поверхностного
слоя. Изготовленные в окончательный размер крупногабаритные валки для
профилированной накатки стального листа подвергаются процессу диффузи-
онного упрочнения, основанному на применении новых видов диффузион-
ноактивных смесей, контактирующих с рабочими частями готовых, изго-
товленных в окончательный размер изделий. Диффузионное химико-
термическое упрочнение проводится при температурах 540–550 °С (на 10-
20 °С ниже, чем температура отпуска) в обычных камерных печах с воз-
душной атмосферой. Время диффузионного упрочнения крупногабаритных
валков для профилированной накатки стального листа 10-12 часов после
полного прогрева контейнера, в который помещается валок и засыпается
диффузионноактивной смесью для проведения ХТО.
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К зуботехническим материалам для изготовления несъемных ортопе-
дических конструкций предъявляются многочисленные требования. При
этом набор желательных характеристик к конечному изделию – коронке,
зубному протезу – претерпевает изменения со временем. Считавшийся
ранее цвет «под золото», присущий нитриду титана, до сих пор применяе-
мый и считающийся «престижным» у определенной категории пациентов,
не имеет большие перспективы применения в будущем. В настоящее вре-
мя пациенты хотят, чтобы коронки не выделялись на фоне здоровых зубов.
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Для этих целей наиболее приемлемым материалом является диоксид цир-
кония. Он имеет высокие прочностные характеристики и схож с цветовы-
ми характеристиками естественных тканей зуба. Единственной проблемой
является высокая цена этих коронок и протезов.

Сейчас металлокерамические коронки с покрытием из диоксида цирко-
ния изготавливают золь-гель методом. Данный метод трудоемкий и требу-
ет послойное нанесение диоксид циркониевого золя, на подготовленную
поверхность коронки, с сушкой каждого слоя. Далее коронку с нанесенной
керамической массой, подвергают спеканию в печи при температуре
1500 ºС. Поэтому полученные металлокерамические коронки имеют высо-
кую цену; разрабатываются новые методики получения металлокерамиче-
ских коронок с покрытием из диоксида циркония, которые должны суще-
ственно снизить их стоимость. В качестве одного из вариантов выбран
метод нанесения покрытия из диоксида циркония с электронно-лучевым
испарением. Для этой цели используется установка ВУ-1А. С помощью
электронного луча испаряется навеска диоксида циркония, легированного
5-9 % иттрия. Пары осаждаются на подложки размерами 9х9 мм из нержа-
веющей стали Х18Н9Т (этот материал разрешен к применению в стомато-
логии). В результате напыления в течение 2-8 мин наносится требуемое
покрытие белого цвета из диоксида циркония. В ходе работы подтвержде-
на возможность нанесения диоксида циркония на зубные коронки методом
электронно-лучевого испарения.
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Изменение состояния материала при циклическом нагружении является
гипертрофированно локальным, многостадийным, кинетическим процес-
сом. Важнейшей его особенностью является развитие в стали негомоген-
ной макропластической (макролокализованной) деформации, предшест-
вующей разрушение. Показано, что одним из основных факторов, ответст-
венным за ее существование является химическая и структурная неодно-
родность зерен, их приграничных объемов, которая определяет склонность
к макролокализации пластической деформации.

Для оценки изменчивости характеристик сопротивления усталости в
связи с данной неоднородностью использованы основные положения ки-
нетической теории механической усталости проф. Почтенного Е.К. На




