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Последние десятилетия в мировой промышленной практике отмечает-

ся возрастание интереса к процессам азотирования [1], причем в большей 
степени это касается процесса ионного азотирования. 

Детали, испытывающие максимальные напряжения на поверхности 
(изгиб, удар, контактные напряжения), для повышения сопротивления 
усталости подвергают поверхностному упрочнению. 

Эффективность азотирования существенно зависит от предваритель-
ной подготовки поверхности детали. Одним из наиболее влияющих факто-
ров на эффективность азотирования является шероховатость поверхности 
детали [2, 3]. Поэтому немаловажно при подготовке деталей к азотирова-
нию стремиться уменьшить параметр шероховатости. 

Для уменьшения параметра шероховатости поверхности могут быть 
использованы различные методы: шлифовка и полировка, дробеструйная и 
пескоструйная обработка, холодная прокатка и поверхностное пластиче-
ское деформирование [2]. 

В данной статье представлены результаты исследований влияния ше-
роховатости поверхности деталей – матриц на глубину азотированного 
слоя. Матрицы изготовлены из стали 3Х2В8Ф, для сравнения были выбра-
ны образцы с различным значением шероховатости поверхности (рис. 1).  

 

 
 
Рис. 1. Матрицы: слева – проточенные; справа – шлифованные 
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Первую категорию составили образцы, у которых обработка исследуемых 
поверхностей производилась на токарном станке, вторую категорию – образцы 
с грубой полировкой. Параметры шероховатости образцов, обработанных на 
токарном станке, – Ra = 1,6 мкм; грубой полировкой – Ra = 0,4 мкм. 

На рис. 2 представлены исследования параметра твердости в зависи-
мости от глубины азотированного слоя в образцах с различной шерохова-
тостью поверхности. 

 

 
 

Рис. 2. Твердость и глубина азотируемого слоя стали 3Х2В8Ф в зависимости 
от вида обработки 

 
Анализ графических зависимостей (см. рис. 2) показывает преимуще-

ство деталей, обработанных грубым полированием, над обработанными 
точением в отношении твердости азотированного слоя на глубине от 0  
до 475 мкм с последующим незначительным снижением этого параметра и 
уравниванием значений на границе, где азотированный слой заканчивает-
ся. К производимым в промышленности изделиям, изготавливаемым из 
данной стали, как правило, предъявляются требования к глубине поверх-
ностного упрочненного слоя 0,3…0,5 мм. В связи с чем можно сделать вы-
вод, что использование образцов с полированной поверхностью целесооб-
разно для стали марки 3Х2В8Ф.  
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