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Розвиток економіки будь-якої країни вимагає постійного удосконалення існуючих, 

створення нових, кращих за властивостями і дешевших матеріалів та пошуку найефек-

тивніших методів виготовлення виробів і поліпшення їх характеристик. Без знання матеріа-

лів 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. Від якості матеріалу, від його раціонального і ефективного 

вибору залежать маса машини, її надійність і довговічність, витрати пального, мастила. 

Елементи вузлів тертя мобільної техніки різного призначення виготовляють зі сталей, чавунів, 

сплавів, композитних та неметалічних матеріалів. У багатьох випадках матеріали також 

наносять у вигляді покриттів, плівок, накладок. 

Покриття поверхонь, які утворюються при хімічній обробці, можуть значно покращувати 

триботехнічні характеристики. Серед методів хімічної обробки поверхні слід зазначити основні. 

Хімічне осадження нікелю здійснюється в розчинах. Розчини для хімічного нікелюван-

ня поділяють на кислі (рН 4-6) та лужні (рН 8-12); при чому кислі − з гіпофосфітом 

NaH2PO2∙Н2О (РН 4,5), а лужні − з боранатом натрію NaBH4 (рН 12,5). Носієм іонів нікелю є 

сірчанокислий нікель NiSO4∙7Н2О. Як гіпофосфіт, так і боранат можуть відновлювати метали 

з водних розчинів їх солей. Хімічне нікелювання більш ефективне, ніж гальванічне. Галузі 

застосування − деталі металеві (сталь, чавун, бронзи, алюмінієві сплави) та неметалеві 

(кераміка, пластмаси, скло); спостерігається підвищення зносостійкості (σw) в умовах 

механічного та корозійно-механічного зношування.  

Оксидування полягає в утворенні оксидної плівки на поверхні деталі, яка сприяє 

покращенню процесу припрацювання. Такі плівки пористі, добре утримують мастило і 

попереджують заїдання в парах тертя з чорними металами. При зношуванні таких плівок 

утворюється тонкий абразив, який прискорює припрацювання. Найбільш розповсюдженим 

способом оксидування є лужне воронування, при якому після необхідної підготовки деталі зану-

рюють у концентрований розчин їдкого лугу, що містить азотнокислий натрій. Оксидування 

відбувається при температурі 135-145 °С. Окрім хімічного оксидування використовують 

анодне оксидування в лужних розчинах окислювачів; цей спосіб широко застосовується для 

алюмінієвих сплавів. Також для утворення плівки застосовують обробку парою (тривалість 2 

години, товщина плівки - 6 мкм); такій обробці піддають поршневі кільця, штовхачі клапанів 

та інші сталеві та чавунні деталі. 

Фосфатування полягає в утворенні на поверхні металу плівки нерозчинних фосфатних 

сполук. Склад ванни: Zn(H2PO4)2 + Н3РО4 + Zn(NO3)2. Фосфатні покриття мають сірий колір 

і значну пористість. Фосфатування здійснюється в основному хімічним, а також електро-

хімічним способами. Плівка товщиною 5-50 мкм, має міцне зчеплення з основою, пориста 

поверхня добре утримує мастило, забезпечує підвищення корозійної стійкості та жаростійкості 

до 600°С. Фосфатні покриття при зношуванні утворюють надмілкий абразив. Фосфатування 

застосовують для поршневих кілець, пальців шатунів та ін. в сполученні з дисульфідом 

молібдену (MoS2). 
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