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Struktura i wlasno$ci war stw powierzchniowych bardzo czesto, a nawet gltownie, decy-
duja o wlasnosciach uzytkowych wielu produktéw i ich elementéw (rys. 3). Rowniez wzgledy
ekonomiczne nakazuja stosowanie w takich przypadkach warstw powierzchniowych, zape-
wniajacych wymagane whasnoéci uzytkowe przy réwnoczesnym uzyciu mozliwie tanich
materialéw na rdzen elementu, od ktérego wymaga sie z reguly mniejszych whasnosci
uzytkowych. W wyniku odpowiedniego doboru materialu elementu wraz z procesami
ksztaltujacymi jego strukture i wlasnosgci oraz rodzaju i technologii warstwy powierzchniowej,
zapewniajacych wymagane wlasnosci uzytkowe, mozliwe jest réwniez najkorzystniejsze zesta-

wienie wlasnosci rdzenia i warstwy powierzchniowej wytworzonego elementi.
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Rysunek 3. Najwetniejsze wiasnosci eksploatacyine warstwy powierzchniowej

Uzyskane warstwy powierzchniowe moga by¢:

e warstwami wierzchnimi, ograniczonymi powierzchnia obrabianego elementu, obejmu-
jacymi obszar materialdéw o wlasnodciach réznigcych sie od whasnodéci materiatow
rdzenia, uzyskanymi w wyniku tacznego dziatania sit mechanicznych, elektrycznych,

ciepta, czynnikéw chemicznych,
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powlokami. czyli warstwami metalu. stopu, materialu ceramicznego. materialu polime-
rowego lub innych materialow. naniesionymi trwale na powierzchni¢ podloza. w celu

uzyskania wymaganych wlasnosci fizycznych, antykorozyjnych lub dekoracyjnych.

Warstwy powierzchniowe ze wzgledu na zastosowanie, mozna podzieli¢ na:
wykazujace wymagane wlasnoéci fizyczne zapewniajace produktom lub ich elementom
okreslone wlasnosci mechaniczne. jak wysoka twardo$¢ w stosunku do wlasciwej dla
podloza. zwigkszong odpornos¢ na zuzycie trybologiczne, zwigkszona przewodnosc¢ elek-
tryczng lub cieplna. duza odpomos¢ na dzialanie wysokiej temperatury,
antykorozyjne. w tym o charakterze anodowym lub katodowym. przeciwdzialajace ko-
rozji elektrochemiczngj. jak rowniez stanowiace barierg dyfuzyjna dla korozji gazowej.
dekoracyjne i ochronno-dekoracyjne, nadajace produktom estetyczny wyglad zewng-
trzny. o czym decyduje barwa. polysk. odpornos¢ na pokrywanie si¢ nalotem i ewentual-
nie faktura powierzchni oraz zdolno$¢ do fluorescencji, fosforescencji lub radioaktyw-

nosci, a czesto takze réwnoczesnej odpornosci antykorozyjnej.

Metody wytwarzania warstw powierzchniowych w zaleznosci od rodzaju zjawisk

przebiegajacych podezas ich wytwarzania mozna podzieli¢ na 6 grup (rys. 4), z ktérych kazda

pozwala na uzyskanie odpowiedniego rodzaju warstwy powierzchniowej o zréznicowanej gru-

bosci i przeznaczeniu.

< cieplno-
™ chemiczne

Rysunek 4. Metody wytwarzania warstw powierzchniowych

Do proceséw technologicznych konstytuowania warstw powierzchniowych zestawionych

na rysunku 5 sg zaliczane metody:
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Rysunek 5. Podzial metod wytwarzania warstw powierzchniowych ze wzgledu na sposcb

powstawania warshw
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celu umocnienia warstwy wierzchniej na zimno badz otrzymania powloki ochronnej na
zimnym podiozu,

e cieplno-mechaniczne, w ktorych wykorzystuje si¢ laczne oddzialywanie ciepla i nacisku
w celu otrzymania powlok, jak réwniez nickiedy warstw wierzchnich,

e cieplne, ktore sg zwigzane z oddzialywaniem ciepla na warstwe powierzchniowg mate-
rialow w celu spowodowania zmian struktury materialow. gléwnie metali, w stanie sta-
Iym, jak réwnicz zmian stanu skupienia ze stanu stalego w ciekly i nastgpnie odwrotnie,
materialow pokrywanych (nadtopienie). jak i pokrywajacych (napawanie lub natapianie).

e cieplno-chemiczne. w kiérych oddzialuja lacznie cieplo i aktywny chemicznie osrodek.
w celu pokrycia obrobionego materialu, glownie stopéw metali. wymaganym
pierwiastkiem lub substancja chemiczng dla spowodowania zmian struktury warstwy
powierzchniowej: wérdéd metod cieplno-chemicznych oddzielng grupg stanowig procesy
chemicznego osadzania z fazy gazowej CVD.

e chemiczne i elektrochemiczne. polegajace na bezposrednim osadzeniu materialu
niemetalowego lub metalowego na powierzchni obrabianego clementu (np. powloki
malarskie, z materialow polimerowych. powloki galwaniczne i konwersyjne). usuwaniu
zanieczyszczonej lub utlenionej warstwy powierzchniowej w procesach trawienia i po-
lerowania lub zestalania cieplno-chemicznego przez samoutlenianie oraz polimeryzacje
tlenowa substancji blonotworczych badz sieciowanie w temperaturze pokojowej lub
podwyzszonej zvwic chemoutwardzalnych nanoszonych metodami lakierniczy mi,

e fizyczne. zwigzane z osadzaniem powlok adhezyjnie polaczonych z podlozem. niekiedy
z udzialem polaczen dyvfuzyjnych w wyniku zjawisk fizycznych przebiegajacych pod
ciSnieniem atmosferycznym (np. odparowanie rozpuszczalnika podczas nanoszenia
powloki malarskiej) lub zwykle pod ci$nieniem obnizonym. z udzialem jonéw. jak napa-
wanie. napylanie, rozpylanie. implantowanie jonow lub pierwiastkow metalicznych badz
niemetalicznych: do metod tych nalezy fizyczne osadzanic z fazy gazowej PVD,
zwigzane z odparowaniem metali lub stopow lub rozpylaniem katodowym w prozni
i jonizacja gazow par metali. ktdrych cecha jest krystalizacja par z plazmy.

W zaleznosci od zastosowanych procesow technologicznych obrobki powierzchniowej,
nalezy w odpowiedni sposob przygotowaé powicrzchni¢ obrabianego elementu, w wyniku
czego mozna polepszy¢ rozne, pozadane wlasnosci warstwy wierzchniej. W tablicy 3 poro-

wnano rézne procesy technologiczne obrobki powierzchnioweyj.
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Tablica 3

Pordwnanie procesdw technologicznych obrobki powierzchniowej (opracowano wedhig
donych N.A. Watermana i MLF. Ashby ‘ego)
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