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Как известно внешнее магнитное поле широко используется в практике создания 

модифицированных слоев различными методами ионно-плазменной обработки, таких как 

ионное азотирование, цементация и др. Применение внешнего магнитного поля пи 

реализации указанных методов дает возможность изменения основных параметров тлеющего 

разряда. 

В рамках проведенных в Белорусско-Российском университете исследований, 

направленных на установление влияния обработки высоковольтным тлеющим разрядом, 

зажигаемым в среде остаточных атмосферных газов, на структурно-фазовое состояние 

поверхностных слоев различных инструментальных материалов накоплен большой опыт, 

позволяющий получать стабильные результаты [1, 2]. 

Практика реализации тлеющего разряда в прикатодном продольном магнитном поле 

показала перспективность этого метода при получении модифицированных поверхностных 

слоев для изделий из штамповых сталей [3]. 

На основании полученных результатов комплексных металлографических, 

рентгеноструктурных и дюрометрических исследований установлено, что обработка 

штамповых сталей тлеющим разрядом в продольном магнитном поле с индукцией от 20 до 

80 мТл приводит к измельчению карбидных включений, изменению степени искажений 

кристаллической решетки матричной фазы (α-Fe), уменьшению остаточного аустенита за счет 

полиморфного превращения γ–Fe  α–Fe в поверхностном слое на глубине до 80 – 100 мкм. 

Указанные изменения приводят к приращению поверхностной твердости до 15 % (см. рис. 1 – 

4). 

Стоит отметить, что использование магнитного поля привело к получению сопоставимых 

результатов, полученных при обработке только тлеющим разрядом с большими 

энергетическими параметрами. 

 

      
Рис. 1 Структура стали 4Х4ВМФС (ДИ22): а – до обработки; б – после обработки. 

 

а) б) 

20 мкм 
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Рис. 2 Фрагменты дифрактограмм стали 4Х4ВМФС (ДИ22): а – до обработки; 

б – после обработки. 

 

      
Рис. 3 Структура стали Х12МФ: а – до обработки; б – после обработки. 

 

   
Рис. 4 Фрагменты дифрактограмм стали Х12МФ: а – до обработки; б – после обработки. 
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