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Жидкофазный способ диффузионного цинкования (горячее цинкование) до последнего времени являлся самым распространенным в промышленности. Достоинство этого способа - быстрота получения на изделиях цинкового покрытия, относительная простота технологии и оборудования.
Существенным недостатком данного способа являются высокие технологические затраты и экологические проблемы, а также ограниченность размеров защищаемых металлоизделий величиной ванны для цинкования. Кроме того, этот метод применим только на стадии изготовления металлоизделия, и при разрушении покрытия восстановление #защитного слоя невозможно.
№2
Фрикционные материалы, материалы, применяемые для изготовления деталей, работающих в условиях трения скольжения, и имеющие большой коэффициент трения. Они характеризуются высокой фрикционной теплостойкостью (т. е. способностью сохранять коэффициент трения и износоустойчивость в широком диапазоне температур), низкой способностью к адгезии (т.к. они не должны при трении схватываться, т. е. как бы "прилипать" друг к другу), высокой теплопроводностью и теплоёмкостью, хорошей устойчивостью против теплового удара, возникающего в результате интенсивного выделения тепла в процессе трения. К Ф. м. предъявляются также требования по коррозионной стойкости, прирабатываемости, технологичности, экономичности. К металлическим Ф. м. относятся чугуны и стали некоторых марок
Фрикционные материалы на железной основе обладают по сравнению с материалами на медной основе большей прочностью, выдерживают большие удельные нагрузки и значительно более высокую температуру. Коэффициент трения для условий работы тормозов в зависимости от состава материала 0,2—0,4. В состав материала обычно входят медь, никель, хром, барит, асбест, графит, карбиды металлов и др. компоненты. Такие материалы допускают повышение температуры на поверхности трения до 1200°С, что особенно важно в тормозных устройствах.
Фрикционные материалы, особенно на железной основе, хрупки, поэтому они прикрепляются к стальному каркасу.
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Вороне́ние стали (оксидирование, чернение, синение) — процесс получения на поверхности углеродистой или низколегированной стали или чугуна слоя окислов железа толщиной 1-10 мкм. От толщины этого слоя зависит его цвет — т. н.цвета побежалости, сменяющие друг друга по мере роста плёнки (жёлтый, бурый, вишнёвый, фиолетовый, синий, серый).
Существуют следующие виды воронения:
· щелочное — воронение в щелочных растворах с окислителями при температуре 135—150 °C;
· кислотное — воронение кислых растворах химическим или электрохимическим способами;
· термическое — окисление стали при высоких температурах: в атмосфере перегретого водяного пара при 200—480 °C или в парах аммиачно-спиртовой смеси при 520—880 °C, в расплавленных солях при 400—600 °C, а также в воздушной атмосфере при 310—450 °C с предварительным покрытием поверхности деталей тонким слоем асфальтового или масляного лака.
Структура покрытия мелкокристаллическая, микропористая. Для придания блеска, а также улучшения защитных свойств окисной плёнки её также пропитывают маслом (минеральным или растительным).
Сейчас воронение применяется преимущественно в качестве декоративной отделки, а раньше — в основном — для уменьшения коррозии металла.

Хроми́рование —диффузионное насыщение поверхности стальных изделий хромом , либо процесс осаждения на поверхность детали слоя хрома из электролита под действием электрического тока. Слой хрома может наносится для декоративных целей, для обеспечения защиты от коррозии или для увеличения твердости поверхности.
Деталь, подвергаемая хромированию, как правило, проходит через следующие шаги:
· Очистка для удаления сильных загрязнений.
· Тонкая очистка, для удаления следов загрязнений.
· Предварительная подготовка (варьируется в зависимости от материала основы).
· Помещение в ванну с насыщенным раствором и выравнивание температуры.
· Подключение тока и выдержка до получения нужной толщины
Используемые при хромировании реагенты и отходы процесса чрезвычайно токсичны
Типичными являются следующие растворы для хромирования:
1. Шестивалентный хром, чей основной ингредиент —хромовый антигрид.
2. Трехвалентный хром, чей основной ингредиент — Сульфат хрома или хлорид хрома. Ванны с трехвалентным хромом используются довольно редко из-за ограничений, накладываемых на цвет, яркость и толщину покрытия
В промышленности хромирование используется для снижения трения, повышения износостойкости, повышения коррозионной стойкости. Этот процесс обеспечивает повышенную устойчивость стали к газовой коррозии (окалиностойкость) при температуре до 800 °C, высокую коррозионную стойкость в таких средах, как вода, морская вода и азотная кислота
Хромирование используют для деталей паросилового оборудования, пароводяной арматуры, клапанов, вентилей патрубков, а также деталей, работающих на износ в агрессивных средах
Прокат
Прокатка заключается в обжатии заготовки между вращающимися валками.
Под действием сил трения заготовка втягивается между валками, а силы давления, нормальные к поверхности валков, уменьшают поперечные размеры заготовки.
Взаимное расположение валков и заготовки, форма и число валков могут быть различными. 
Выделяют три основных вида прокатки: продольную, поперечную и поперечно-винтовую. 
При продольной прокатке заготовка деформируется между двумя валками, вращающимися в разные стороны и перемещается перпендикулярно осям валков. При этом получается плоская заготовка. 
При поперечной прокатке валки, вращаясь в одном направлении, придают вращение заготовке, которая перемещается вдоль оси валков, деформируется и в результате получается заготовка в виде тела вращения.
При поперечно-винтовой прокатке валки расположены под углом и сообщают заготовке при деформировании вращательное и поступательное движение (заготовки сложной формы). 
Форма поперечного сечения прокатного изделия называется его профилем. Совокупность различных профилей разных размеров называется сортаментом. Сортамент прокатываемых профилей разделяют на 4 основных группы: сортовой прокат, листовой, трубы и специальные виды проката.
Профили сортового проката подразделяют на профили простой формы и сложной формы. Квадрат, круг, шестигранник, прямоугольник - это прокат простой формы, а швеллеры, двутавр, рельсы, уголки - сложной, фасонной формы.
Трубы стальные разделяют в основном на бесшовные диаметром 30-650 мм и сварные 10 - 1420мм.
В качестве примера специальных видов проката можно указать на колеса, кольца, зубчатые колёса и т.д.
В настоящее время прокат – это различные марки углеродистой, легированной и низколегированной стали, это хромоникелевый природно-легированный чугун и т.д.
Высококачественный прокат находит широкое применение во многих отраслях народного хозяйства: при строительстве газопроводов и кораблей, котлов и сосудов, работающих под давлением, для изготовления оборудования атомных электростанций, при сооружении мостов, валов электродвигателей и осей вагонов, сельскохозяйственных машин, автомобилей и бытовых приборов.
Высокопрочный стальной и алюминиевый прокат, алюминиевое литье, покрытые атмосферостойкими и порошковыми эмалями, используются при разработке и производстве осветительной техники. Это связано с тем, что в ходе разработок ставится цель создания надежной защиты оптической системы от воздействия окружающей среды, а также обеспечения гарантированного срока службы светильника при минимальных затратах на его обслуживание.
Специалистами рассматриваются вопросы по использованию ресурсов технологии производства стального проката для достижения высоких прочностных и вязкопластических свойств стали, не прибегая к дорогостоящему легированию, а также по применению в высокопрочных низколегированных сталях микролегирующих добавок.
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Bo (puKLMOHHBIX MaTepHalax HA OCHOBE Kele3a, Kak U B Marepuaiax Ha
MEAHOM OCHOBE, NPEOBAGAAOUINN HEMETALTHICCKNN KOMIOHSHTOM  ABIACTCA
rpau, coxepkanne Kotoporo koedaerc vexay 10 n 30 %. Jodaska 15 %
IpaQiTa 3aVETHO YMCHBLIAET H3HOC (GPHKLHOHHONO MATepHala NPH BEICOKHX
CKOPOCTAX CKOBACHHS; ONTHVATHHOMY COCTaBY (JPHKLHOHHOTO MaTepHala co-
otsercTByer coxepaniie 20 % rpaduTa (puc. 22). Boilee BHICOKOS COTCPKAHIE
rpaduTa (> 23 %) CHIKAET NPOUHOCTS KOMNIOSHUHOKHOIO MATEpHAIa; BONPOC O
KOINUECTBEHHOM COXEPAHIN TPAQHTA BO (PUKIHOHKOM KOMIOSNTE TPeOyeT
0C0BOro U3yueHs.
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B 3aBHCHMOCTH OT COZIepsKanus rpadHTa H3VEHseTCs KosbOHLIEHT TpeHms
(PHKIMOHHOIO MaTepHAA: 1O JOCTHKEHIS ONTHMATLHOIO COIepKaHHs rpaduTa
OH BO3ACTAET, 3aTeM 10 MePe YBEIHUeHIs CONepKanis IpadiTa ero 3HaueHe
cHoBa nanaer. Takas 3aBHCHMOCTb XapaKkTepH3yeT rpaduT He TONBKO KaK KOMIIO-
HEHT CMA3KIl, CHOCOGCTBYIOWIMIL CKOTEAEHIIO, HO 1 KAK COCTABSIONIYIO, YUACT-
BylolyIo B (HOPMHOBAHHH TPUGOIOrHYECKHX XAPAKTEPHCTHK KOMILIEKCHOTO
PUKIIOHHOTO IOKpHITH.

1151 UTOTOBIIeHHSI Ke1e30r PAHTOBBIX (PHKIHOHHBIX MATEPHATOB HIPUNE-
HHETCA HATYPATBHBIIT 1T HCKYCCTBEHHBL TPadHT; TPHGOIOrHUECKHE XapaKTep-
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CTUKH 1 IIPOYHOCT KOMIIO3ULIHOHHOIO MaTepHaa 3aBUCST OT pasMepos rpaduro-
BAIX naCTHHOK. KpyNHBIC IIGCTHHKH IpaQiTa CHIOCOBCTBYIOT 00pa3oBaHHIo
GOTHLIOTO WHCTA MOCTHKOB B MATCPHATS OCHOBBI, UTO YBEWUHBACT NPOUHOCTS
KOMIIO3WTa; U1 3TOM L NPUMEHAIOTCA MIacTHHKN pasvepom 40-100 wikyi.
Ilpouecc criekanus npomcxoant mpu 1 000-1150 °C i conpoBokzaeTcs peak-
LA, COOTBETCTBYIOWIMMH AHArpavivie cocTosmits FeC. Koauuectso yriepoxa,
BHEAPAIOWLICECA B KDHCTA-LTHUECKYIO PELICTKY Ke1e3a, 3ABHCHT O TeMIICPaTyphi.
Tph cozepwarin B kosnosuTe 10 % rpaQiuTa 4acTh ero NpH OXTWKICHHH BbLIE-
JCTCA H3 PACILIABA; HEPACTBOPCHHBIE YACTHLS! TPAQUTA CIYAKAT LCHTPAMH KpH-
cramimsawm paciiasa. [locie oxtamienus oGpasyercs (eppHIO-TIEpITHAS
CTpYKTYpa ¢ HeBOIbLIOf 101l BTOPHUHOrO rpaduTa.
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YacTo NpUMEHSETCS U XUAKOCTHOE aAMTMpOBaHMe. B aToM caydae
METaAMMYecKOe M3AeAHe IIOIPYKAKT B BAHHY C PACIAABACHHBIM aAkO-
MUHHEM, TemIepaTypa Koropoi npesbimaer 680 °C. Kak pesyabrar
PeaKIMOHHOM AU(@y3uM Ha IOBEPXHOCTH H3AGAUs 00pasyercs WH-
TEePMETAAAMAHBIN CAOH, 3ALIMIIAIOIINAI U3AEAHEe OT ra30BOM KOPPO3WH.
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Passutue npuMeHeHHsT AUPDY3UOHHBIX MOKPHITUH IPUBEAO K I10-
SIBAGHHIO TeXHOAOTHIi, OCHOBAHHEIX Ha OGPa3sOBAHMM UHTEPMETAAAH-
AOB IMHKa U Gepuaaust, Tak )Ke Kak U IPH aAMTHPOBAHMH, METAAAU-
YecKoe M3AEAMe NOTPYXKAETCS B PACIAABACHHBIN MeTarn (UMHK HAM
GepHAANIA) ¥ BEIAGPIKMBAETCS A0 OOPa30BaHMA AUPPY3HOHHOTO CAOSL.
BepHAAHABL XapaKTePHU3YIOTCS, HAIIPUMEP, MOBLIIIEHHOH CTOWKOCTBHIO
NPOTHUB OKUCAEHHS, MAAOH IAOTHOCTBIO M BBICOKOM MEXaHHYECKOH
TIPOYHOCTBIO.
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AxcddysHoHHbIE TOKPLITHS HAIIAM IIMPOKOE NpPUMeHEeHHe B TeX-
HMKe 3alUTEl METAAOB OT OKMCAGHHsI ¥ Kopposuu. CAepiKMBaeT
PaCIpOCTPAHEHKE 3TOrO METOAA AAMTEABLHOCTEH M30TEPMUYECKHX BEL-
Aepxek. Hamecenye AM(OY3HOHHBIX IOKPHITHII Ha KepaMUYECKHe
UAM ADYTHE HeMEeTAAAWYECKHe MATepPHaAbl He TOAYYHMAO IHIMPOKOTO
PaCIIpOCTPAHEHHs, B MEPBYIO OYepPeAb M3-33 OTCYTCTBUS HCCAEAOBA-
HUN 10 XMMHUYECKUM B3aMMOACHCTBHUAM B TAKMX MaTepHaAax.




