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Без знання матеріалів та шляхів досягнення властивостей, які необхідні для конкретної 

деталі залежно від умов її експлуатації, неможливе впровадження в життя будь-якої науково-

технічної розробки або конструкторського рішення. 

За призначенням та механізмом впливу процеси хіміко-термічної обробки (ХТО) поділя-

ють на 2 групи: група А − ХТО, що підвищує зносостійкість за рахунок підвищення поверхне-

вої твердості (цементація, нітроцементація, азотування, борування, хромування та ін.); група Б − 

ХТО, що підвищує протизадирні властивості за рахунок створення поверхневих шарів з відпо-

відними властивостями. При цьому твердість не підвищується (сульфідування, сульфоціануван-

ня, селенування та ін.). Такі способи застосовують у випадках, коли деталі працюють у важких 

умовах, близьких до заїдання, а також там, де неможливо використати мастило.  

Борування застосовується, в основному, для підвищення зносостійкості сталей типу 20, 45, 

У8, 30ХГС, 50Г, 40ХС. За рахунок утворення у поверхневому шарі сполук FeB та Fe2B твер-

дість поверхні підвищується до HV 14-20ГПа, а зносостійкість при сухому терті збільшу-

ється в 5-6 разів. Насичення бором здійснюється в розплавах Na2B4O7 (бура) та В4С при 

температурах 950-1000°С. Тривалість процесу становить 3-10 годин. Найкращий ефект збіль-

шення зносостійкості при насиченні бором спостерігається на маловуглецевих сталях. Втулки 

дизелів, виготовлені з борованої сталі 45, мають значення σw в 3 рази більші, ніж у азотованих 

втулок зі сталі 38ХМЮА. Боровані сталі 12ХН2, 40Х, 30ХГСА добре працюють в умовах 

ударно-абразивного зношування і їх зносостійкість підвищується в 5-15 разів. 

Дифузійне хромування також сприяє значному підвищенню зносостійкості. Здійснюється 

при температурі 950-1100°С в твердих та рідких середовищах при витримуванні близько 5-6 

годин. Поширений процес дифузійного хромування в суміші нашатирю та ферохрому. Насиче-

ний хромом шар глибиною 0,1 мм складається з карбідів хрому Сг23С6 та Сг7С3, які забезпечують 

твердість для маловуглецевих сталей HV 1,5-1,8 ГПа, середньовуглецевих − HV 2,0-3,0 ГПа 

та високовуглецевих − HV 13-15 ГПа. Застосовують для захисту від корозії, ерозії та задирок 

(втулки, штоки, сідла клапанів та ін.).  

Сульфідування сталевих та чавунних деталей полягає в дифузійному насиченні сіркою 

поверхонь тертя. Найбільш поширений спосіб сульфідування (НДІХІММАШ) здійснюється при 

температурі 560°С у ваннах складу: NaCNS - 4%, Na2S2O3 – 6%, Na2SO4 − 5%, КСl − решта; за 

1 годину утворюється поверхневий шар товщиною 0,04 мм. Завдяки притизадирному ефекту 

коефіцієнт тертя зменшується, а зносостійкість підвищується у 2-5 разів. 

Сульфоціанування полягає в дифузійному насиченні поверхні сіркою, вуглецем та азотом. 

Поширений спосіб (НДІАвтоПром) здійснюється при температурі 580°С у ваннах-розплавах 

складу Co(NH2)2 − 54%, K2CO3 − 44%, Na2S − 2%. При взаємодії складових ванни утворю-

ються сполуки CO, NH3, KCNS, що дисоціюють з виділенням атомарних С, N, S, які дифунду-

ють у поверхню сталі. Цей спосіб ефективніший за сульфідування. Поверхневий шар має 

високу адсорбційну здатність і активізує дію мастильних матеріалів. Навантаження заїдання 

для сталі 45 збільшується від 2 до 50 МПа. Галузь застосування способу − поршні, кільця 

ДВЗ, втулки, сталеві вкладиші підшипників ковзання.  
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