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Лекция
Тема: Азотирование стали, сущность и назначение. Сталь для азотирования. Цианирование в жидкой, газовой и твердой средах. Поверхностное упрочнение стали.
Задание: 
1. Изучить стр.137-142 Адаскин А.М., Зуев В.М. Материаловедение (металлообработка): Учеб. пособие. – М: ОИЦ «Академия», 2015. – 288 с. – Серия: Начальное профессиональное образование. 
При изучении темы можете пользоваться  лекционным материалом (Приложение1.), электронными учебниками  и интернет-ресурсами..
2. В рабочих тетрадях по учебной дисциплине ОП.04 Материаловедение написать опорный конспект с ответами на контрольные вопросы.

Контрольные вопросы:
1. Понятие и виды азотирования стали.
2. Область применения прочностного и антикоррозионного азотирования.
3. Понятие и виды цианирования стали.


Приложение 1 (лекционный материал). 

Азотирование стали.
Азотирование - это процесс насыщения поверхности стальных изделий азотом для повышения твердости, износостойкости и коррозионной стойкости. Азотирование проводят в герметически закрытых муфелях в присутствии аммиака при нагреве до 500-700 °С. Аммиак диссоциирует с выделением атомарного азота, который поглощается поверхностью и диффундирует вглубь металла, образуя азотированный слой. Различают прочностное и антикоррозионное азотирование.
Прочностное азотирование.
Прочностное азотирование проводят для повышения твердости и износостойкости поверхностного слоя деталей, изготовляемых из легированных сталей 38ХМЮА, 18ХНВА, 18НМА и др. Температура процесса 500-520 °С, длительность - 24-90 ч, получаемая толщина азотированного слоя достигает 0,3-0,6 мм при твердости НВ 700-800. Высокую твердость и износостойкость обеспечивают образующиеся дисперсные нитриды FeN, A1N, Mo2N, Cr2N и др.
Прочностному азотированию подвергают цилиндры моторов и насосов, шестерни, пресс-формы, штампы, пуансоны, клапаны двигателей внутреннего сгорания. Особой обработке подвергаются элементы канализационного оборудования. Поверхность лопастей и цилиндров канализационных насосов проходят обязательное поверхностное упрочнение. Современные канализационные насосные станции имеют длительный срок эксплуатации.
Антикоррозионное азотирование.
Антикоррозионное азотирование применяют для изделий из легированных и углеродистых сталей. В этом случае азотирование проводят также в среде аммиака, но температура нагрева повышается до 650-700 °С. Скорость диффузии увеличивается, продолжительность процесса сокращается до 0,5- 6 ч, при этом глубина образующегося слоя составляет 0,01- 0,03 мм. Применяют антикоррозионное азотирование для повышения коррозионной стойкости крепежных изделий, деталей приборов и аппаратов, приборов для окон и дверей, игрушек, деталей детских велосипедов и др. Азотированные детали и изделия отличаются высокой твердостью поверхностного слоя, выносливостью и коррозионной стойкостью. Однако длительность процесса и необходимость применения дорогостоящих легированных сталей в значительной степени уменьшают возможность широкого применения процесса азотирования.

Цианирование стали.
Цианированием называют процесс, при котором поверхность стали насыщается одновременно углеродом и азотом для повышения твердости, усталостной прочности и коррозионной стойкости. Цианированию подвергают изделия, изготовляемые из низкоуглеродистых конструкционных и инструментальных быстрорежущих сталей. Различают цианирование высокотемпературное (при 800-900 °С) и низкотемпературное (при 540-560 °С), в жидкой и газовой среде.
Жидкое цианирование
[bookmark: _GoBack]Жидкое цианирование осуществляется путем нагрева деталей из низкоуглеродистых сталей в цианистой ванне в смеси расплавленных солей (40% NaCN, 30 % Na2CO3 и 30% NaCl) при 820-860 °С. При таком цианировании поверхность насыщается больше углеродом, чем азотом, и приобретает после закалки и низкого отпуска повышенную твердость и износостойкость. Глубина слоя после цианирования в течение 0,5- 3 ч составляет 0,2-1,0 мм. Твердость цианированных деталей после термической обработки HRC 58-62.
Газовое цианирование
Газовое цианирование, или нитроцементация, проводится в газовой смеси, состоящей из 70-80 % науглероживающего газа (содержащего метан и окись углерода) и 20- 30 % аммиака. Газовое высокотемпературное цианирование при 840-860 °С позволяет получить у изделий из углеродистых конструкционных и низколегированных сталей очень твердый и износостойкий поверхностный слой, насыщенный преимущественно углеродом. После цианирования производят закалку и низкотемпературный отпуск.
Низкотемпературное газовое цианирование при 540-560°С производится только для инструментов из быстрорежущих сталей, прошедших термическую обработку и заточку. Продолжительность цианирования 0,5-2,5 ч.  


