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В процессе взаимодействия ворса щетки с поверхностью детали, за счет удара ворса и 
его скольжения по поверхности на площадках контакта могут возникать мгновенные темпе-
ратуры до 1000…1300 0С. Нагрев осуществляется настолько быстро, что материал обраба-
тываемой поверхности не успевает расширяться, вследствие чего в нем возникают внутрен-
ние напряжения. При первом проходе происходит взламывание поверхностного cлоя, очист-
ка поверхности основы от окисных пленок и загрязнений, срезание микронеровностей. 

Все это приводит к получению ювенильно чистых поверхностей с энергией, доста-
точной для сцепления стального основания и пленки БрО10Ф1. 

Подходя к покрываемой поверхности, ворсинка щетки с микрочастицами материала 
покрытия ударяются и размазываются по поверхности детали с образованием мостиков схва-
тывания первоначально между основой и частичками материала покрытия, а затем непосред-
ственно со сформированным слоем покрытия. При этом может происходить как наращива-
ние слоя покрытия, так и его полное или частичное срезание. Схватыванию способствуют 
совместная пластическая деформация и высокие мгновенные температуры в зоне обработки, 
а также сдвигающие усилия, возникающие при проскальзывании ворсинок с частичками ма-
териала покрытия по поверхности изделия. Микрочастицы материала покрытия, ударяясь о 
поверхность, блокируют обновленную поверхность от доступа кислорода воздуха. Происхо-
дит "перемешивание" материала основы и покрытия, что приводит к образованию слоистой 
переходной зоны на границе основа - покрытие. Несмотря на кратковременность обработки, 
в некоторых участках успевают пройти диффузионные процессы, поэтому местами наблюда-
ется "размытая" граница. Переходная зона представляет собой смесь частиц материала осно-
вы и покрытия. Процесс плакирования, в определенной степени, схож с процессом сварки 
трением, при котором обеспечивается высокая прочность сцепления свариваемых изделий.  

После нанесения промежуточной пленки производили отжиг стальных пластин. 
Антифрикционный порошковый слой на пластину наносили методом свободной 

насыпки, после чего спекали в защитно-восстановительной атмосфере эндогаза при темпера-
туре 800–820 ºС в течение 1 ч. Стальные пластины с напеченным антифрикционным слоем 
подвергали прокатке на прокатном стане Kalmag (Германия) с диаметром бочки валков 200 
мм, скоростью вращения валков 3 об/мин и степенью обжатия 35–45 %. Обжатие с такой 
степенью деформации позволило получить пористость антифрикционного слоя 12–15%, 
обеспечивающую максимальные триботехнические свойства за счет оптимального заполне-
ния смазкой пористого антифрикционного слоя. 

Фрактограммы хрупких изломов, полученные после охлаждения в жидком азоте, изу-
чали на сканирующем электронном микроскопе VEGA II LMU (Чехия). 

Таким образом, рассмотренный способ позволил получить двухслойный композици-
онный антифрикционный материал с повышенной в  1,54 раз адгезионной прочностью анти-
фрикционного слоя к стальной основе, в 1,13 раз износостойкостью и в 1,34 раз меньшим ко-
эффициентом трения. 
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