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 Повышение гидрофильности поверхности дает возможность улучшать качество наносимых покрытий, 

пайки, склеивания. На данный момент самым производительным и экономичным инструментом для измене-

ния гидрофильных свойств является плазма атмосферного разряда. Этот метод может быть интегрирован в 

единый технологический цикл и в отличие от химических и физических в вакууме не требует токсичных реак-

тивов, сложного и дорогостоящего оборудования для создания и поддержания вакуума. Но обработка в плаз-

ме атмосферного разряда пока требует прикладной проработки, как систем генерации сигнала, самих раз-

рядных устройств а также методик их применения, поэтому интересна для исследований. 

 Изменения свойств поверхности происходит за счет модификации поверхности высокоэнергетичны-

ми метастабильными молекулами, которые содержатся в плазме. Модификация заключается в удалении за-

грязнений и создании химически активного поверхностного слоя. При этом повышается смачиваемость и ад-

гезия поверхности, а объемные свойства образца не меняются. 

 Количественной характеристикой гидрофильности является угол смачивания, который для гидро-

фильных поверхностей составляет 0 – 90. На контактный угол смачивания влияет время обработки, рассто-

яние от источника до образца, напряжение, вид и скорость потока рабочего газа.  

С целью установления влияния плазмы атмосферного разряда на гидрофильность поверхности были 

проведены исследования зависимости угла смачивания от времени обработки. Измерения угла смачивания 

проводились по методу лежащей капли, после обработки поверхности в плазме атмосферного разряда. В 

процессе обработки поверхность проходила очистку и активацию. Данные процессы приводят к увеличению 

свободной энергии поверхности, о изменение которой можно судить по увеличении смачиваемости и умень-

шению контактного угла смачивния. В результате для разных материалов было установлено, что с увеличе-

нием времени обработки при прочих равных условиях уменьшался угол смачивания. А именно, за одну мину-

ту обработки для стекла угол смачивания уменьшился с 44 до 5, для нержавеющей стали – с 80 до 15. 
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