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Машина, для которой изготовляют данный шток, работает на коксово – химический  комбинат в агрессивной среде, поэтому стандартная сталь для азотирования типа 38Х2МЮА не подходит. Во время работы резьбовая  часть штока подвергается коррозии и разрушается, что приводит к выходу из строя всего механизма.
В таком случае мы рекомендуем заменить эту сталь на другую, более стойкую в данной агрессивной среде, и обеспечивающую получение поверхностной твердости порядка HV850-1000 и глубину слоя 0,25-0,35 мм. В качестве такой стали была предложена сталь 30Х13, которая подвергалась ионному азотированию.
Для обеспечения необходимых механических свойств сердцевины и хорошей обрабатываемости резанием проводят термоулучшение для получения структуры сорбит: закалка при температуре 1000 – 1050˚С с охлаждением в масле и высокий отпуск 700 – 750˚С.

Азотирование проводят в разряженной азотсодержащей атмосфере (аммиак) при подключении обрабатываемых деталей к катоду, анодом является камера. Ионное азотирование проводится в два этапа: катодное распыление и, непосредственно, само азотирование. 

Высокая чистота поверхности азотируемых деталей достигается именно за счет катодного распыления – удаление окисных пленок – в течении 5 -       60 мин., при напряжении 1100 – 1400В и давлении 0,1 – 0,2 мм.рт.ст., температура поверхности детали при этом не превышает 205˚С. Азотирование проводится по следующему режиму: температура процесса 550 – 570˚С, время выдержки 20 часов, напряжение 400 – 1100В, давление 1 –           10 мм.рт.ст.
После такой обработки были получены следующие результаты: поверхностная твердость 850 - 950HV, глубина азотированного слоя 0,25 – 0,35 мм, твердость сердцевины 235 -277НВ.
Более широкое внедрение в производство ионного азотирования и других прогрессивных методов химико-термической обработки сталей и сплавов позволит расширить производство, увеличить номенклатуру обрабатываемых деталей и, что самое главное, повысить их качество, надежность и долговечность в процессе эксплуатации.

Разработка новых метолов является длительным процессом, но вполне осуществимым в современных условиях развития науки и техники.
