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 چکیده

مقاوم در مقابل  یمتقگران یاژهایاز موارد کاربرد آل یاری. در بسشودیگفته م یاسطح اش یرو بربه فرآبند پوشش دادن  ی،پوشش ده

 ییرتغ یتو قابل یینپا یمتق یلکم کربن ساده به دل یاستفاده از فولادها یبلکه از لحاظ اقتصاد یست،ن یحیعمل چندان صح یخوردگ

 ی،مقاومت خوردگ یشی،مقاومت سا ی،سخت یشافزا یلاز قب ی. کاربرد پوششها معمولاً به منظور اهداف متفاوتددار یتشکل آسان ارجح

انعکاس نور و رنگ است. در انتخاب ماده پوشش علاوه بر توجه به خواص مورد نظر در ارتباط با کاربرد  یتقابل یوالکتریکی،حرارت یتهدا

. با استفاده از پوشانیمیمواد را م و خواص ماده، هایژگیبهبود خواص و حفظ و ی. برایردبگ قرارهم مورد توجه  یعوامل اقتصاد یدان با

توجه به خواص از  ی،دهاستفاده کرد. در صنعت پوشش یخوببه محصول افزود و از آن به یدیجد هاییتقابل توانیخواص مواد مختلف، م

 برخوردار است یادیز یتاهم

 کلیدی هایواژه

 .یوشش فلزپ ،بخار یزیکیف یرسوب ده ،یمیاییبخار ش یبترس ،یدهپوشش ،یخوردگ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

 مقدمه. 1

بر ماده داشته باشد، اصطلاحا  یبیو آن واکنش اثر تخر یفتدو ماده اتفاق ب یطمح ینب یاگر واکنش یط،مح یکماده با  یکدر هنگام تماس 

 یساختار یتو امن یکرد مواد فلزخواص ماده و عمل یدشد یبباعث تخر خوردگی .اتفاق افتاده است یخوردگ یدهکه پد شودیگفته م

دلار برآورد  یلیاردسالانه حدود پنج م یخوردگ یجهان ینه. هزکندیم یدرا تهد یو توسعه اقتصاد زیستیطو حفاظت از مح شودیم یمنیا

  [1است.] یششد و به طور مداوم در حال افزا

مناسب  یدرمان یهاتوسعه روش یبرا یعمده علم یهالشاساس، چا یناست. بر ا یفلز یایاش یبمشکلات تخر ینتراز مهم یخوردگ

وارد و  یضتعو یرقابلغ یابه اش یریصدمات جبران ناپذ توانندینامناسب م یهاعلاج یراو محافظت از مصنوعات وجود دارد؛ ز یتتثب یبرا

 [2بفرد وارد کنند.]منحصر

 های کنترل خوردگی عبارتند از:مهم ترین و معمول ترین روش

 ت کاتدیحفاظ 

 حفاظت آندی 

 ها(مواد کند کننده) ممانعت کننده 

 انتخاب مواد 

 رنگ و جلاء 

 هاطراحی مناسب دستگاه 

 [2] هاشپوش 

هاست، هنگام انتخاب پوشش یمحافظت یاتانتخاب، خصوص یاصل یارمع شودیمحافظ استفاده م یهاکه از پوشش یصنعت یهار کاربردد

 :در نظر گرفته شود یداب یزن یاتخوص یگرمحافظ د یهاپوشش

 .شفاف باشند یدها با: پوششیظاهر بصر-1

 .برگرداند یهبرد و جسم را به حالت اول ینها را از بپوشش توانی: میریبرگشت پذ-2

 .در ماده مصنوعات داشته باشند یریتاث یدحفاظت نبا یها: روشیحفظ ماده اصل-3

 [3آسان.] یدارمدت و نگه یطولان یوربهره-4

 

 بر روی فلزات   CVD) (دهی ترسیب بخار شیمیاییروش پوشش .2

ترسیب بخار شیمیایی فرآیندی است که در اوایل قرن گذشته وجود داشته است و یک تکنولوژی رشد یافته نامیده شده است. یکی از 

شامل تبخیر نیکل ناخالص و همزمان شود. فرایند است که برای خالص سازی نیکل استفاده می موندهای این تکنیک فرایند اولین مثال

داد. سطح بالای سمی ترکیب آن با یک گاز حامل، انتقال، تماس با زیرلایه، متعاقب آن واکنش شیمیایی که نیکل را به سطح پیوند می

 [4]شد مسئله ساز بود.بودن محصولات که تولید می

هایی است که مفهوم اصلی بخار یک فلز و استفاده از تکنولوژی گسترش داده شده است و شامل گسترش وسیعی از CVDبه تازگی واژه 

نشان داده شده است. به   CVDنمای کلی فرآیند  1واکنش شیمیایی در پیوند دادن پوشش به زیر لایه را پیشرفت داده است. در شکل 

این بخار، واکنش شیمیایی بین بخار و بخار واکنش دهنده، انتقال  فرمولاسیونطور کلی چهار مرحله در طی رسوب دهی وجود دارد: 

لایه حرارت داده شده و در نهایت حذف محصولات اضافه. این ها باید در راکتور که بستگی به ماهیت فراریت ماده شیمایی دارد انجام زیر

 برد که بستگی به مسیر درجه سانتی گراد بالا 1500توان تا شود. فشار در راکتور باید زیر فشار اتمسفر باشد. دمای راکتور را می

 CVDهای باشند. پوششپوشش رسوب داده شده شامل کمی خلل و فرج و ناقص هستند و خیلی متراکم می [.5]های خاص داردفرایند

ها بستگی دارد به خاصیت پوشش شوند، ده میکرومتر تا یک میلی متر.پوشش داده می PVDهایی هستند که توسط ضخیمتر از رسوب

توان توسط این روش رسوب دهی، فشار راکتور، نوع و سرعت جریان گاز حامل. یک بازه خیلی گسترده از مواد را میای رسوبمواد، دم



 

تواند ای برای ساخت ابزار برشی استفاده می شوند و میاز فلزات نوع سرسخت به طور گستردهداد، از نیکل و کرم تا فلزات سرسخت. 

یک سطح پیشرفت در این تکنولوژی، بر روی کاهش دمای عملیاتی . [6]افزایش دهد %24را تا   D3یلمقاومت به سایش ابزارهای است

  به کمک پلاسما است. CVDهای متفاوتی استفاده شود. یک مثال موفق دهد زیرلایهفرایند تمرکز کرده است، بنابراین اجازه می

 
 [5]  روش ترسیب بخار شیمیایی نمای کلی از-1شکل

 روی فلزات(PVD) رسوب دهی فیزیکی بخاردهی ش پوششرو .3

شود روش تبخیر در خلاء است. برای این فرایند یک جریانی از بیم یک ترین فرایندهایی که استفاده میترین و گستردهیکی از قدیمی

 شوند.شود و از طریق مقاومت حرارتی مواد تبخیر میهدف عبور داده می

تواند مساله ساز هایی دارند، رسوب دادن آلیاژها و همچنین اعمال کردن پوشش میداده شوند محدودیت توانند ترکیبموادی که می

 نشان داده شده است. 2-2، فرایند کاند پرانی رسوب است که در شکلPVDباشد. یک فرم خیلی فراگیر از 

 به شرح زیر است: PVDشرایط عملیاتی برای 

 درجه سانتی گراد 300تا  200ل از دمای عملیاتی پایین و به طور معمو 

 شود.بدون اینکه ماده هدف حرارت داده شود بخار تولید می 

  1-0.5فشار خیلی پایین راکتور، در محدودهPa. 

  0.1سرعت ترکیب در حدود𝛍m/min. 

های کروم و نیکل ششای از پوتوانند رسوب داده شوند. محدودهیک مزیت اصلی این سیستم رنج خیلی گسترده از موادی است که می

این روش همچنین قادر است پوششی از برخی پلیمرها نیز  .ها و اکسیدها و دیگر ترکیباتاستاندارد در برابر ترسیب آلیاژها، سرامیک

د های تولیها را پوشش دهیم. پوششدهی، این امکان هست که گستره متنوع و وسیعی از زیرلایهتولید کند. به علت دمای پایین رسوب

توانند سطح نهایی خیلی خوبی داشته باشند، اگرچه این بستگی به کیفیت نهایی سطح زیرلایه شده نازک و خیلی متراکم هستند و می

 دارد.

در حالتی که اجزا پوشش داده شوند، باید در معرض شرایطی قرار بگیرند تا نشان دهد که خواص مورد نیاز پوشش، بدست آمده است. 

ها ها در شرایط بارگذاری، حرکت، محیط شیمیایی،  تماس و دما هستند. خاصیت مورد بررسی پوششمکانیکی، هسته برای کاربردهای

 سختی، چقرمگی، دانسیته، تخلخل، ضزیب انبساط گرمایی، صافی سطح، مقاومت در برابر سایش و خوردگی است.



 

های چوشش شوند. برخی از مثالبا خاصیت مطلوب انتخاب میمواد پوشش، فرایند ترسیب و فرایندهای متغیر برای تهیه یک پوشش 

 CrNa ،MoN ،SiCN ،2TiB ،AlTiN.[7]مقاوم به سایش و سخت عبارتند از: 

 
 [7رسوب دهی فیزیکی بخار ]نمای کلی  -2شکل

 یته به خاصاست. با توج یضرور یتیخاص یلاز دلا یبه خاطر تعداد کنیمیپوشش را انتخاب م یککه  یوقت یرلایهز یبررس

 یرلایهز یحرارت یت. خاصشودیشدن و ترک خوردن پوشش م یهلا یهسخت و ترد باشدمنجر به لا یلیاگر پوشش خ یکی،مکان

نباشد  یکسانهر دو  یبالا رخ دهد. اگر سرعت انبساط حرارت یدر دما ایندمهم باشد اگر فر یبه طور مساو تواندیو پوشش م

 .شود یو پوشش بررس یرلایهز یمیاییاست که جنبه ش یازن یت. در نهایابدیم یشزاامکان پوسته پوسته شدن پوشش اف

که امکان دارد  ییبه هم داشته باشند و تا جا یکنزد یمیاییش یتماه یدو پوشش با یرلایهز یاز خوردگ یریجلوگ برای

هستند که  یمهم یتمواد خاص یکتو پلاس یکپوشش و رفتار الاست یباشند. سخت یخنث یمیاییاز نظر ش یدکار با یهاگونه

 [8.]یرندمدنظر قرار بگ یدبا

 فوق شبکه یهاپوشش.4

است.   mm 1-20ی گسترهدر  هایهکه ضخامت لا اییهفرم پالوده شده از نوع پوشش چندلا یک یافوق شبکه هایپوشش

 یقاز طر یتمجاور و در نها هاییهلا یقهستند که از طر یستون یستالیساختار کر یکنازک  یلیخ هاییغهها، تهمانند صفحه

 نشان داده شده است. اییهو ابرلا اییهچندلا شساختار پوش 2-3. در شکل یابدیضخامت پوشش گسترش م

 
 [8)فوق شبکه( ] یهو ابرلا یهساختار چندلا. 3شکل



 

با سرعت  یرلایههمان ز یا گونه کار یکهزمان فعال بوده است، در حال یکهدف در  یکتنها  اییهپوشش چندلا یددر تول

مختلف  هاییهتا لا شودیم یض. هدف فعال سپس تعوشودیپوشش سطح چرخانده م یککردن  ینتام یثابت برا اییهزاو

ضخامت صفحات ابرشبکه  یرلایهسرعت چرخش ز یکههر دو هدف فعال هستند در حال یاپوشش ابرشبکه یمشاهده شوند. برا

 یاصطکاک یتخاص ینب یارتباط یچه ینکهمطالعه عبارت است از ا ینا یجهانجام شده نت یهاه تست. با توجه بکندیم یینرا تع

 یدهبخش بهبودابر شبکه  یهبا کاهش ضخاکت لا یشمقاومت به سا ینآن وجود ندارد؛ علاوه برا یشپوشش و عملکرد سا

 [8.]شودیم

 (MMC)ی اشبکه یکسبا ماتر یتکامپوز -5

ساختار  ینا یایمزا یناز بزرگتر یکیصورت گرفته است.  یلاز دلا یبخاطر تعداد یاشبکه یکسبا ماتر یتکامپوز یبر رو یکار گسترده ا

از  یبیمقاومت ترک یماده ممکن است برا یکروش  ینمشابه است. در ا یرچند ماده غ یادو  یتکردن خاص یبترک یلپتانس ی،پوشش

. داردروش وجود  ینهم در ا یبینشان داده شده است. معا MMC ساختار 4در شکل شده باشد.  یلتشک الاب یدر دما یو خوردگ یشسا

مشاهده شده  WC-Co MMC در یبع یندهد. ا یشرا افزا یشبتواند سرعت سا یگرد یکی ینکهماده تنزل داده شود قبل از ا یکاگر 

[. 9]سخت از پوشش انجام شده است یدستن کاربحذف ذرات تنگ یجهچسبنده کبالت در نت ازانتخاب شده در ف ییجدا ییکهاست. در جا

شده  یدذرات اکس ینماده به فاز سخت در مواد خام کبالت حذف شده نسبت داده شده است. علاوه برا یشحالت انتخاب شده سا در

ت کردن در برابر نباشد مقاوم یقو ی. اگر فاز چسبنده به طور کافکندیم یوبفاز چسبنده را مع یشسا یندفرا یشده، در ط یلسخت تشک

کبالت استفاده شود،  یساز جامد نسبتا سخت بجاروان یک. به هرحال اگر رودیسخت از دست م WCاز  یتنسبت به هر مز یطمح

 .[9کند] یداپ یشپوشش ممکن است افزا ییکارا

 

 MMC [9]از  یکل یینما -4شکل

 یواکنش سنتز احتراق یقاز طر یسطوح فلز یدهپوشش .6

 یدروش جد یک یاحتراق سنتز باشدیم یتحائز اهم یاربس یکارآمد و مقرون به صرفه از نظر زمان و انرژ هاییبه تکنولوژ ابییامروزه دست

 یگزینیروش به عنوان جا ین. اباشدیم یفلز ینب یباتو ترک هایتکامپوز ها،یکهمچون سرام یشرفتهمواد پ یبرخ یدو ساده جهت تول

 [.2]استمورد توجه قرار گرفته یابه طور قابل ملاحظه یمتداول سنت یهاروش یبرا

. یدنما یجادموج احتراق ا یکواکنش گرمازا،  یکشده است که بتوانند در اثر انجام  گذارییهپا هایییستمس یرو ی،سنتز احتراق فرایند

 یندفرا ینا ینبنابرا (cm/s25 سرعت موج تا  و  K5000  احتراق تا یبالا باشد) دما یاربس تواندیم یشروندهاحتراق و سرعت موج پ یدما

 [.5]( K/cm 5^10را فراهم کند) تا  یادز یاربس ییدما یانبا گراد ییهارخ دادن واکنش مکانا تواندیم

قرص  یکمخلوط شده و به صورت  یکدیگرهستند که با  یزر ییها به صورت پودرهاواکنش دهنده ی،طور معمول در سنتز احتراق به

خلاء قرار  یااتمسفر ساکن و  یک. سپس مخلوط واکنشگر جهت شروع احتراق در یابد یشپودرها افزا ینتا سطح تماس ب شوندیفشرده م

 .. محصولات واکنش معمولا متخلخل هستندگیردیم



 

و امکان  یدارپا یمهن یبه فازها یدنامکان رس یند،محصولات فرا یخلوص بالا ی،به مصرف اندک انرژ یازن یند،توجه به سهولت انجام فرا با

 ی. خلوص بالاباشدیانوتع گوناگون مواد م یدتول یحل براراه یک یزمواد با ذرات ر ینوقوع سنتز و چگالش به صورت همزمان، واکنش ب

از داخل نمونه  یشروندهفرار همراه با موج احتراق پ هاییناخالص شودیاحتراق است که موجب م یبالا یدما یجهنت ایند،محصولات فر

 .باشدیم یرامکان پذ یند،فرا یبالا یشو سرعت سرما ییدما یاندر اثر گراد یزن یدارپا یمهن یفازها یدخارج شوند. تول

 :کاربرد دارد ینهدر دو زم یسنتز احتراق تکنولوژی

 .شوندیاستفاده م یبعد یندهایکه سپس به عنوان مواد خام در فرا یهمحصولات اول یدتول .1

 .مرحله است یکدر  یریگنوع سنتز، ساخت و شکل ینکه در ا یی،محصولات نها یممستق دیتول  .2

 یبنددسته یربه صورت ز توانیمواد را م ینکاربرد ا هایینهاند. زمسنتز شده ی،سنتز احتراق یندتوسط فرا یبترک 500از  یشواقع ب در

 :نمود

 دهندهیشپول یو پودرها یشیو سا یبرش یابزارها •

 یمقاومت یجزاء حرارتا •

 دارحافظه یاژهایآل •

 بالا یدما یفلز ینب یباتترک •

 (یتریدین یاژهایآل فولاد )فروبه  یمواد افزودن •

 یخوردگ ینهجهت استفاده در زم یزالکترول یالکترودها •

 (ینیومآهن و آلوم یتواکنش ترم )محصولاتخوردگی  ینهموارد مورد استفاده در زم یپوشش برا •

 یکیسرام یندهایجهت فرا یازودر مورد نپ •

 نازک و پوشش یلمف •

 FGM مواد •

 هایتکامپوز •

 یژهمواد با خواص و •

 یششپا ینددر فرا توانندیم ی،سنتز احتراق یندمحصولات فرا یندارد، بنابرا یمیاییش یباتترک یبر رو یکنترل خوب یسنتز احتراق فرایند

 استفاده شوند. یحرارت

 زیهای فلپوشش .7

. ردیاستفاده قرار گ مورد به عنوان پوشش محافظ تواندیم د،یرسوب نما یکیمکان ای ییایمیش ،یکیهر فلزی که بتواند به روشهای الکتر

کار  ایحمل و نقل و  نیدر ح نیهمچن و تا حدودی دارای خلل و فرج هستند شوند،یانجام م تجاری هایهای فلزی که به روشپوشش

 باشد. لذا یدر عملکرد آنها م یعامل مهم یکیگالوان دهیپد بروز جهیو در نت یدگیخراش ایرو وجود منافذ  نی. از اندیبب ممکن است صدمه

نمود که عبارتند  میتوان به دو دسته تقس یم از آن، پوششهای فلزی را یناشی پوششها و مسائل خوردگ نینقطه نظر جنس و خواص ا از

 :[2]از

 نجیب و یا کاتدی های فلزی مقاوم یاپوشش 

 های فلزی از بین رونده یا آندیپوشش 

 های نیکلپوشش .1.7



 

اغلب  ی. ولشودیم لیتشک در روی فولاد ماًیمستق کلیبطوری که فلز ن کنند،یم هیته را معمولاً به روش آبکاری کلیپوششهای از جنس ن

شود که  یدارد، از جمله سبب م ادییز اییمزا مس. پوشش واسطه ای آورندیاز جنس مس بوجود م ایپوشش واسطه کیآن را بر روی 

و  خلل کل،یضخامت پوشش ن نکهیا گریباشد و دیاز فولاد م تردر ضمن مس نرم د،یسطح بنش نیتر بر روی او راحت بهتر کلیپوشش ن

تر  عیآمده باشد، سر بوجود از مس ایهیکه بر روی لا کلیپوشش از جنس ن یخوردگی صنعت هایطی. در محآوردیفرج کمتری بوجود م

از منافذ موجود در  خواهدیمس که م یخوردگ محصولات رایدر روی فولاد قرار گرفته باشد، ز ماًیمستق کلیاست که پوشش ن یاز حالت

پوششهای  تیمرغوب در طول عمر و یکه تخلخل عامل مهم یآنجائ از .گرددیم یکلیپوشش ن بیخارج گردد، باعث تخر یکلین پوشش

 [.2]دارندیم همواره ضخامت آن را حداقل مقدار لازم نگاه طیمح طیشرا و تی، لذا بسته به موقعاست یکلین

 های رویپوشش .2.7

 .شوندیم دهینام زهیگالوان شده باشند، هیآبکاری ته روش وری مذاب و چه بهها چه به روش غوطهپوشش نیا

انعطاف پوشش تیقابل .شودیکردن فولاد مصرف م زهیجهت گالوان ایدن روی محصول% 40که حدود  دهدینشان م هایبررس یبرخ جینتا

های روش اول گردند. پوششیم جادیا اول است که به روش ییهاازپوشش شتریتا حدودی ب باشند، شده هیکه به روش دوم ته ییها

 جادیا هایاست و پوشش کسانی باًیراز هر دو روش تق حاصلی باشد که شکننده و ترد هستند. مقاومت خوردگیم آهن از روی و اژییآل

 هایلیپتانس ایدهد که یم اختلاف نشان نیای در آب و خاک دارند. احفره یخوردگ کمتری به لیشده توسط غوطه وری نورد شده تما

 دیی موثر و مفدر روش غوطه ور یمقدار جزئ به که وجود آهن نیا ایو  گرددیآنها م کنواختی یخوردگ بهفلزی منجر نیب باتیترک ژهیو

 کیکه هر  طوری به ندینما یعمل م یبه خوب ایآب در هایطیدر مح یخوردگروی به منظور حفاظت فولاد در برابر هایپوشش باشد. یم

 [.2]باشدیسال عمر آن م کی معادل باًیضخامت پوشش روی، تقر نچیهزارم ا

 های سربیپوشش .3.7

در مقابل  Sn-Pb اژیآل ایسرب  هایپوشش .گردندیم هیآبکاری ته ایوری و  غوطه از دو روش یکیدر روی فولاد به  یهای سربپوشش

 هاپوشش نوع نی. از ادینمایم رییشده و از ادامه واکنش جلوگ پر منافذ موجود در آنها توسط رنگ کهیمقاومند، بطور اریبس حملات جوی

 تیکم دارای خاص زانیبه م یحتی املاح سرب رایباشد، استفاده نمود، ز ییغذا محصولات ای یدنیدر مواردی که در تماس با آب آشام دینبا

 [.2]باشندیم یسم

 

 های آلومینیومپوشش. 4.7

ها جهت محافظت فولادها و نیز برخی آلیاژهای آلومینیومی مورد استفاده قرار میگیرند. درپوشش دادن فولاد بوسیله آلومینیوم این پوشش

های آلومینیومی که به روش پاششی تهیه شده باشند نمایند. پوششدر مذاب یا به روش پاششی عمل می ورسازیاغلب به طریق غوطه

 بندیهای آلی آبها و لاکباید بوسیله رنگ

 [.2]ها ظاهر خواهد شدزدگی در سطحشوند، درغیر این صورت بعد از مدتی اثرات زنگ

 های مسپوشش .5.7

شود، یکی از مواردی که کاربرد فراوانی نیز دارد استفاده از آن به عنوان یک پوشش رابط اده میها در موارد گوناگون استفاز این پوشش

نمایند. همچنین از شود که بر روی قطعات فولادی یا آلیاژهای روی ایجاد میهای مس به عنوان تزئین نیز استفاده میباشد. از پوششمی

ها در برخی موارد به منظورایجاد ن بر روی فولادها استفاده می نمایند. این پوششهای مسی جهت متوقف کردن تاثیر ازت و کربپوشش

ها جهت محافظت در روند، و سرانجام در موارد خاصی هم از این پوششسطوح هادی الکتریسیته به ویژه در روی قطعات غیرفلزی بکار می

 [.2]آیدمقابل خوردگی خراشیدگی استفاده بعمل می

 نتیجه گیری  .8



 

تر ورود به بازار و مهم ی،بستهبند ید،مراحل تول یدر ط یددارند، چون نبا به پوشش یازام مواد و محصولات مورد استفادة ما هم نتم

 یکیو مکان یمیاییش یزیکی،بهبود خواص ف یهم برا یخود را از دست بدهند. البته گاه هاییژگیاز همه در موقع مصرف، خواص و و

 [.1]کنیمیفاده ماست دهیوششپ یاز فناور

ضخامت و نحوة  ینا ییر. با تغشودیآن نشانده م یکه پوشش رو یه،است با ضخامت کمتر از مادة پا اییهلا« پوشش» یبه طور کل 

به فرآبند  ی،. پوشش دهآوریمیخاص را به وجود م یکاربردها یبرا یازمورد ن یهاانواع پوشش یه،مادة پا ینشاندن پوشش رو

عمل  یمقاوم در مقابل خوردگ یمتقگران یاژهایاز موارد کاربرد آل یاری. در بسشودیم تهگف یاسطح اش یر روپوشش دادن اب

شکل آسان  ییرتغ یتو قابل یینپا یمتق یلکم کربن ساده به دل یاستفاده از فولادها یبلکه از لحاظ اقتصاد یست،ن یحیچندان صح

 یدر مقابل خوردگ یسطح یرا با استفاده از پوششها لادیکه سطح قطعات فو دشویم یهگونه موارد توص یندارد. در ا یتارجح

 یتهدا ی،مقاومت خوردگ یشی،مقاومت سا ی،سخت یشافزا یلاز قب یمحافظت شود. کاربرد پوششها معمولاً به منظور اهداف متفاوت

توجه به خواص مورد نظر در ارتباط با کاربرد ان انعکاس نور و رنگ است. در انتخاب ماده پوشش علاوه بر  یتقابل یوالکتریکی،حرارت

  .یردهم مورد توجه قرار بگ یعوامل اقتصاد یدبا

 یدیجد هاییتقابل توانی. با استفاده از خواص مواد مختلف، مپوشانیمیو خواص ماده، مواد را م هایژگیبهبود خواص و حفظ و برای

برخوردار است. با پوشش  یادیز یتتوجه به خواص از اهم ی،دهصنعت پوشش استفاده کرد. در یخوببه محصول افزود و از آن به

 یکی. با استفاده از خواص مکانیفزودحال بر وزن آن ن ینکرد و در ع یادرا ز یسخت توانیباشد، م اشتهلازم را د یکه سخت یمناسب

 ینو. . . هم در ا یکیمقاومت الکتر ی،چگالمانند  یمیایی،و ش یزیکیمواد کشف کرد. خواص ف یبرا یدیجد یکاربردها توانیم

باشد. معمولاً  یمریو پل یکیسرام ی،از مواد فلز تواندیم شود،یاستفاده م یپوشش هاییهکه در لا ی. موادگیرندیقرار م یبندطبقه

بچسبد و  یماده اصل یوپوشش بتواند کاملاً محکم بر ر ٔ  یهباشد که لا یابه اندازه یدبا یپوشش و ماده اصل یهلا ینب یچسبندگ

/  یفلز ی: روکش کاریلاز قب یمتعدد هایشبا استفاده از رو یان به وجود آورد. پوشش ده یرا در سطح خارج یخواص مطلو

. انتخاب روش و خواص حاصل از یدنی/ رسوب دادن بخار/ روش پاش یکیدر مذاب / رسوب دادن الکتر ی/ غوطه ور یروش نفوذ

از  یدر حالت جامد / پوشش ده یپوشش ها عبارتند از: پوشش ده یندارد، ا یبستگ یش و ماده اصلپوش یهپوشش به جنس لا

 ی/ پوشش ده یتیدر روش الکترول یرسوب و ضخامت آن / جنس مواد پوشش یه/ لا یتیالکترول ی/ روش رسوب دهیغوطه ور یقطر

 یه/ ساختار لا ییپلاسما یدن/ پاش یقوس یدن/پاش یاشعله یدنپاشش/ پاش یقاز طر یرسوب دادن بخار/ پوشش ده یقاز طر

 ./ فسفاته کردنیمریپوشش/ پوشش با مواد پل

 یتدر موقع یمهندس یطراح یکاست.  یعاز صنا یاریبس یارتباط عمده برا یورو اتلاف بهره یفرم از انرژ یکبه عنوان  سایش

 یراه حل مقرون به صرفه برا یکها متحمل کند است. پوشش ندتوایآن که م هایینهو هز یشکردن سا یبدر ارتباط با ترک یبحران

 یک یتبهبود خاص یبرا توانندیدهند، آنها م یشطول عمر قطعه را افزا توانندیها م. آنستنده یلدل ینمساله به خاطر چند ینا

وشش خراب استفاده شوند. در مجموع پ یک یرتعم یاز حالات برا یدر برخ توانندیآنها م یتارزان استفاده شوند و در نها یرلایهز

 هستند. یمحافظت یکاربردها یبرا یدمف یلیروش خ یکها پوشش
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