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Наука о горении представляет собой об-
ширную область теоретических знаний, вклю-
чающей подобласти неравновесной термодина-
мики, газодинамики, теории нелинейного тепло- и
массопереноса и процессов физико-химической
кинетики. Многообразие указанных факторов
создает существенные трудности при разработке
обобщенной теории горения, в полной мере учи-
тывающей отмеченные выше области и научные
направления.

Наиболее рациональным и, в ряде случаев,
единственно возможным способом постановки и
решения задач теории воспламенения и горения
реагирующих конденсированных сред, охваты-
вающим указанный диапазон научных направле-
ний, является проведение исследований на основе
применения методов математического моделиро-
вания сопряженных процессов.

В работе основное внимание уделено по-
строению физических схем сопряженных физико-
химических процессов воспламенения и горения
конденсированной фазы при распределенных
тепловых и динамических воздействиях, анализу
особенностей их математической алгоритмиза-
ции, созданию и численной реализации комплекса
математических моделей в постановке сквозного
вычислительного эксперимента, включающего:

– вычислительные исследования явлений
тепло- и массопереноса в пограничном слое с
учетом кинетики неравновесных химических ре-
акций и фазовых переходов при формировании
обратных диффузионных течений активных ком-
понентов;

– численный анализ влияния кинетических
процессов и физических реакций генерации пото-
ков свободных электронов при столкновительной
и химической ионизации в многокомпонентной,
высокотемпературной среде с учетом восстанов-
ления (сопряженных механизмов ион-
электронной рекомбинации) и явлений амбипо-
лярной диффузии подвижных носителей на ин-
тенсивность макропереноса потоков импульса и
тепловой энергии в пограничной области горения;

– установление физических закономерно-
стей влияния собственных электромагнитных
полей в области горения на основе решения зада-
чи магнитной газовой динамики, модифициро-
ванной учетом многокомпонентности среды.

Проведены исследования устойчивости
конечно-разностных аппроксимаций производ-

ных, проанализированы условия сходимости вы-
числительных циклов, представлены сравнения
расчетных зависимостей с данными известных
физических и вычислительных моделей.
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Реализация ресурсосберегающей техноло-
гии получения сортового проката для холодновы-
садочного производства, сфероидизированного
непосредственно с прокатного нагрева, позволяет
получать прокат с мелкодисперсной псевдосфе-
роидизированной структурой. Применение высо-
кокачественного горячекатаного проката с задан-
ными механическими свойствами и высокой точ-
ностью проката позволяет обеспечивать эконо-
мию металла и снизить себестоимость калибро-
ванного проката на 11-15 %. Получение с метал-
лургических предприятий высокоточной по гео-
метрическим параметрам катанки с заданными
механическими свойствами позволяет во многих
случаях решить задачу улучшения качества изго-
тавливаемых метизов и расширить возможности
производства.

Для изготовления калиброванного проката
диаметром  7,75  мм предложена технология с
использованием горячекатаного проката диамет-
ром 8,5мм. из  боросодержащей марки стали мар-
ки 22MnB4. Исходная катанка поставлялась с
точностью размеров по диаметру ±0,2мм, оваль-
ностью  0,25 мм,  группа осадки 1-66, на поверх-
ности допускались риски глубиной не более 0,1
мм,  временное сопротивление разрыву не более
55 кгс/мм², относительное сужение не менее 60%.

Технологическая цепочка изготовления
калиброванного проката существенно сок-
ращается . Исключается использование термиче-
ской обработки  проката, калибрование проката
производится один раз, сокращается  количество
циклов травления и время изго-товления калиб-
рованного проката. Себестоимость изготовления
снижается до 15% относительно ранее действую-
щей технологии изготовления калиброванного
проката.
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