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Далее из этой катанки нарезают винты, делают высадку и накатку. После этого винты 
самонарезающие поступают на линию химико-термической обработки (цементацию) и низ-
кий отпуск. Контролем готовой продукции является измерения проводимые на скручивание 
и измерение микротвердости сердцевины. Брак заключается в том, что винты имеют недо-
статочную микротвердость и недостаточное сопротивление на скручивание. 

Для устранения этой проблемы в цикле входного контроля рекомендуется перед про-
ведением отжига, катанку проверить на соответствие марки стали. Для устранения обезугле-
роженного слоя необходимо отжиг проводить в защитной печной атмосфере. Так же  необ-
ходимо обеспечить равномерный прогрев по сечению бухты проволоки. Для устранения не-
достаточного сопротивления скручиванию целесообразно проводить двойную закалку. В 
этом случае, после цементации термическая обработка состоит из двойной закалки и отпус-
ка. Первую закалку с температурой нагрева до 870 °С (выше точки Ас3 сердцевины) назна-
чают для исправления структуры сердцевины. При нагреве в поверхностном слое в аустени-
те растворяется цементитная сетка, которая уже вновь при быстром охлаждении не образует-
ся. Вторую закалку проводят с нагревом до 760 °С для устранения перегрева цементованного 
слоя и придания ему высокой твердости. Структура поверхностного слоя: мелкоигольчатый 
мартенсит. Заключительной обработкой цементованных деталей является низкий отпуск при 
190°С, переводящий мартенсит закалки в поверхностном слое в мартенсит отпуска. 

Структура сердцевины изделия из легированных сталей в этом случае состоит из низ-
коуглеродистого мартенсита или нижнего бейнита. Низкоуглеродистый мартенсит обеспечи-
вает повышенную прочность и достаточную вязкость сердцевины.  

Таким образом, правильно подобранная термическая (химико-термическая) обработка 
значительно повышает требуемый комплекс свойств, необходимый для винтов самонареза-
ющих и уменьшает вероятность брака.  




