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В данной статье будут рассматриваться установки ионно-

плазменного-азотирования, а также положительные и отрица-
тельные стороны каждой из установки.  

 

 
а)                                     б) 

 
Рисунок 1 – Схематичное изображение вакуумных камер  

с «холодной» и «горячей» стенками 
 
В настоящее время на предприятиях для повышения 

твердости материалов используется метод ионно-плазменное 
азотирование преимущественно стальных, а также чугунных 
деталей в установках с «теплыми» и «холодными» стенками 
(см. рисунок 1). Данный метод наиболее предпочтительней, 
поскольку, при ионно-плазменном азотировании детали не 
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подвергаются существенному термическому воздействию, при 
этом значительно увеличивается твердость поверхностного 
слоя детали. Также не стоит забывать, что в данном тех 
процессе размеры деталей не изменяюся, что позволяет 
полировать детали сразу после азотирования. 

Вакуумная установка с «холодными» стенками предусмат-
ривает в самой конструкции двух- или трехслойный теплоза-
щитный экран. Данный экран не позволяет протекать тепло-
обмену между окружающей средой и теплотой в вакуумной 
камере. Нагрев садки в данной установке осуществляется с 
помощью тлеющего разряда, который обеспечивает темпе-
ратуру в данном обьеме до 600 °С. 

В установках с «горячими» стенками также используется 
нагрев камеры с помощью тлеющего разряда, но вместо теп-
лозащитных экранов применяется подогрев самой обечайки 
вакуумной камеры. В данных установках нагрев садки – ком-
бинированный, то есть, первоначально разогревают саму 
стенку и детали до 200–300 °С, а при достижении определен-
ного вакуума к нагреву подключается частичный тлеющий 
разряд, и это позволяет достичь больших температур, нежели, 
чем используя установку с «холодными» стенками. 

Для повышения производительности азотирования приме-
няют охлаждение: непосредственно в саму вакуумную каме-
ру – вне ее устанавливается вентилятор, и в вакуумную каме-
ру напускается азот под давление 0,7–0,8 атм.  

Вакуумная установка с «горячими» наиболее предпочти-
тельна, поскольку, при эксплуатации вакуумной установки с 
«холодной» стенкой необходимо повышать мощность плазмо-
генератора, а это влечет за собой увеличение мощности тле-
ющего разряда, в следствии чего увеличится дугообразование, 
что задержит темп разогрева и приведет к нарушению целост-
ности поверхностного слоя детали. 

 
 


