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Целью настоящей работы является рассмотрение перспективы использования ионно-

плазменного азотирования по сравнению с другими видами химико-термической обработки. 
Основной задачей увеличения срока эксплуатации деталей, которые составляют струк-

турное единство механизмов агрегата, является повышение их качества. Одним из вариантов 
решения данной задачи является использование достижений в области упрочнения поверх-
ности. Благодаря современным энергосберегающим и экологически безопасным технологи-
ям термической и химико-термической обработки обеспечивается объемное и поверхностное 
упрочнение конструкционных материалов [2]. 

Одной из предлагаемых технологий, отвечающих современным требованиям, является 
ионно-плазменное азотирование. ИПА – эффективный метод упрочняющей химико-
термической обработки деталей обеспечивающий диффузионное насыщение поверхностного 
слоя  стали (шестерен, зубчатых венцов, конических и цилиндрических шестерен, вал-
шестерен, шнеков экструдеров, валов, прямозубых, пресс-форм, муфт сложной геометриче-
ской конфигурации и др.) , чугуна(пресс-формы, валы, шестерни и др.) азотом в азотно-
водородной плазме при температуре 400 – 600°С, титана и титановых сплавов при темпера-
туре 800 – 950°С в азотной плазме. Процесс диффузионного насыщения управляем, контро-
лируется расход и концентрация каждого из компонентов газовой смеси N2+H2+Ar, давление 
в рабочей камере и температура процесса. Может быть оптимизирован в зависимости от 
конкретных требований к глубине слоя и твердости поверхности, обеспечивая тем самым 
стабильное качество обработки. 

Принцип действия ИПА заключается в том, что в разряженной (200 – 1000 Па) азотсо-
держащей газовой среде между катодом, на котором располагаются обрабатываемые детали, 
и анодом, в качестве которого служат стенки вакуумной камеры, возбуждается аномальный 
тлеющий разряд, образующий активную среду (ионы, атомы, возбужденные молекулы). Это 
обеспечивает формирование на поверхности изделия азотированного слоя, состоящего из 
внешней – нитридной зоны и располагающейся под ней диффузионной зоны. 

В сравнении с широко используемыми способами упрочняющей химико-термической 
обработки стальных деталей, такими, как цементация, нитроцементация, цианирование и га-
зовое азотирование в печах, метод ИПА имеет ряд преимуществ: 

 более высокая поверхностная твердость азотированных деталей; 
 отсутствие деформации деталей после обработки и высокая чистота поверхно-

сти; 
 повышение предела выносливости и увеличение износостойкости обработанных 

деталей; 




