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Наиболее перспективным методом решения этой задачи является 

использование PVD-процессов, нанесение многослойных износо-

стойких композиций, включающих твердый слой на основе фаз внед-

рения переходных металлов IVa-VIaгрупп Периодической системы 

элементов, которые отличаются высокой твердостью, термической и 

химической устойчивостью, высокой адгезией и малым коэффици-

ентом трения по  углеродистой стали.  

Для успешной реализации процесса вакуумно-плазменного нане-

сения покрытий на  прецизионные детали необходимо: 

исключить участие в формировании покрытия дисперсных макро-

частицы металла; 

снизить температуру деталей автомобиля в процессе нанесения 

покрытий, до величин, исключающих отпуск основного материала 

(<1800) с последующим осаждением слоя покрытия в условиях ион-

ного ассистирования реакционным газом (N2, C2H2, CH3 и др.); 

обеспечить равномерное осаждение покрытия по рабочей поверх-

ности,придания вращательного (планетарного) движения. 

Нитриды и карбиды хрома и молибдена благодаря кристалличе-

скому строению фаз внедрения и высоким физико-механическим ха-

рактеристикам наиболее перспективны для нанесения износостой-

кого слоя. Наносят на поверхность слой чистого металла (Cr или Mo), 

толщиной 0,2-0,5 мкм для улучшения сцепления, промежуточный 

твердый слой нитрида (или карбида) хрома (молибдена), затем слой 

твердой смазки MoS2 толщиной 0,4-0,5 мкм.  

Сформированное вакуумно-плазменным осаждением покрытие 

представляет собой трехслойную композицию: 1- адгезионную про-

слойку металла Cr или Moтолщиной 0,2-0,5 мкм; 2- промежуточный 

твердый износостойкий слоя нитрида или карбида Cr или Mo (опти-

мальной толщины); 3- наружный слой твердой смазки MoS2 толщи-

ной0,4-0,5 мкм.  




