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Метод заключается в лмплантадак атомов в режиме динамического 
каскадного перемещения аз тоакнзс пленок легирующего материала, 
предварительно нанесенных на обрабатываемую поверхность изделия 
путем воздействия на покрытие импульсного давления' и температуры 
ударной детонационной волны взрыва водородно-кислородной газовой 
смеси. Ударная волка распространи' тся - в поверхности обрабатывае­
мого изделия в виде одиночного скачка уплотнения, я-увлекает за со­
бой частица покрытия в направлении распространения фонта переме­
щения скачка уплотнения. Частицы лзгирущих примесей, ускоренные 
ударной волной, внедряются в поверхностный слой обрабатываемого 
изделия за счет термо- и ударно стимулированной диффузии.

После такого воздействия покрытие полностью оплавляется и ди~ 
фундирует э поверхность, что обеспечивает полную его адгезию. При 
этой практически отсутствуют макропорн и оксиды, структура слоя 
становится мелкозернистой.

■ Высокая концентрация внедряемых частиц многократно увеличп: скзт 
износостойкость, повышают циклическую усталостную прочность, улуч­
шают коррозионную и радиационную стойкость. Иипяавташш дегнруюшк 
частиц в поверхностный' 'слой деталей ■ подшипников не изменяют же 
геометрических параметров а доходных свойств глубинных областей 
■материала.

^Ьшланташя легирующих частиц приводит такие я сглаживанию 
поверхностных. мнкрочеровностей,' что улучшает условия граничного 
фения, я. повышает износостойкость материала в случае арнмевэнйя' 
смазки.


