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Анотація: Більшість деталей машин працюють в умовах зношування, кавітації, 

циклічних навантажень, корозії при кріогенних або високих температурах, при яких 

максимальні напруження виникають в поверхневих шарах металу, де зосереджені основні 

концентратори напруги. Одним з методів для отримання потрібних характеристик є 

плазмове поверхневе зміцнення. В основі плазмового поверхневого зміцнення металів 

лежить здатність плазмового струменя (дуги) створювати на невеликій ділянці поверхні 

високі щільності теплового потоку, достатні для нагрівання, плавлення або випаровування 

практично будь-якого металу. Розглядатись буде суть та особливості процессу плазмового 

поверхневого зміцнення металів. 

Ключові слова: плазмове поверхневе зміцнення металів, характеристики деталі, 

максимальні напруження, плазмовий струмінь, плавлення. 

Annotation: Most of the machine parts work in conditions of wear, cavitation, cyclic 

loads, corrosion at cryogenic or high temperatures, in which the maximum stresses occur in the 

surface layers of the metal, where the main concentrators of the voltage are concentrated. One of 

the methods for obtaining the required characteristics is plasma surface hardening. At the heart 

of plasma surface hardening of metals is the ability of the plasma jet (arc) to create on the small 

surface of the surface high density of the heat flow, sufficient for heating, melting or evaporation 

of almost any metal. The essence and peculiarities of the plasma surface hardening of metals 

process will be considered. 

Keywords: plasma surface hardening of metals, characteristics of the part, maximum 

stresses, plasma jet, melting. 

Плазмове поверхневе зміцнення як один з методів зміцнення джерелами нагріву з 

високою щільністю потужності в даний час знаходить широке і ефективне застосування 

як в умовах дрібносерійного і одиничного (в тому числі ремонтного), так і 

великосерійного і масового виробництва. Сутність його полягає в термічних фазових і 

структурних перетвореннях, що відбуваються при швидкому концентрованому нагріванні 

робочої поверхні деталі плазмовим струменем (дугою) і тепловівдвода в матеріал деталі. 
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Плазмову поверхневу обробку можна ефективно застосовувати, наприклад, для 

підвищення стійкості шестерень і металообробного інструменту. Проблема дефіциту і 

високої вартості інструментальних сталей може бути істотно згладжена для 

машинобудівних підприємств завдяки підвищенню працездатності металообробного 

інструменту (різців, свердел, фрез). Плазмова поверхнева обробка дозволяє підвищити 

стійкість даного інструменту в 2-2,5 рази. 

Плазмове поверхневе зміцнення поділяють на:  

 зміцнення без оплавлення і з оплавленням поверхні деталі; 

 зміцнення з зазором між зміцненими зонами (зони термічного впливу, ЗТВ), без 

перекриття ЗТВ і з перекриттям ЗТВ; 

 хіміко-термічна плазмова обробка; 

 зміцнення в поєднанні з іншими способами об'ємної або поверхневої термічної 

обробки. 

Плазмове поверхневе зміцнення в порівнянні з аналогами - способами поверхневого 

зміцнення струмами високої частоти, газополуменевим способом, хіміко-термічною 

обробкою, лазерним і електронно-променевим зміцненням - має низку переваг: 

 підвищується працездатність і зносостійкість деталей і інструменту після 

поверхневого зміцнення; 

 досягається велика глибина зміцненого шару; 

 спостерігається високий ефективний ККД нагріву плазмовою дугою 

 (До 85%, для порівняння, при лазерному зміцненні - 5%); 

 існує можливість ведення процесу без застосування охолоджуючих середовищ або 

вакууму; 

 простота, низька вартість, маневреність, малі габарити технологічного обладнання; 

 існує можливість автоматизації і роботизації технологічного 

 процесу. 
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