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Изобретение относится к нанесению 

покрытий напылением, в частности к 
обработке металлизационных покрытий 
из самофлюсующихся сплавов .

Известен способ обработки покрытий 
из самофлюсующихся сплавов путем их 
оплавления [l].

Однако износостойкость полученных 
покрытий невысока вследствие- недоста­
точных маслоудерживающих свойств 
покрытий.

Предложенный способ отличается от 
известного тем, что оплавлению под­
вергают не всю площадь покрытия, а 
только 60-85% при чередовании оплав­
ленных и неоплавленных участков.

Указанное отличие обеспечивает 
увеличение маслоудерживающей способ­
ности покрытий за счет наличия неоп­
лавленных участков, что обуславлива­
ет повышение их износостойкости.

После напыления самофлюсующегося 
сплава детали с покрытием нагревали 
и подвергали оплавлению, оплавляя 
поверхность в виде отдельных полосок, 
чередующихся с неоплавленными и раз­
мещенных перпендикулярно к вектору ' 
скорости скольжения. Такое располо­
жение оплавленных и неоплавленных 
участков создает предпосылки к полу­
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чению наиболее равномерного и стабиль­
ного слоя смазки между трущимися де­
талями. При этом ширина неоплавлен­
ных участков должка быть минимальной, 
не более 3-6 мм.

Регулировку и определение степени 
оплавления осуществляют, путем ангши- 
за микрошлифов покрытий.

П р и м е р .  Проводилась плазмен­
ная металлизация деталей из конструк­
ционных сталей самофлюсующимся твер­
дым сплавом ПГ-Ср4.

Покрываемую поверхность размером .
.(1 30-2 50)* 10"'̂  м подвергали предва­
рительно обработке стальной дробью, 
после чего напыляли покрытие в режи­
ме :

напряжение дуги, В до
ток дуги, А 200
расход плазмообразую­
щего газа (азота),
M'V4ac 3,8
расход транспортирующего 
газа (азота),
м Учас 0,15
грануляция порошка 
сплава ПГ-Ср4, мкм 80—100
Детали с нанесенным'покрытием наг­

ревали до температуры 1150“̂ К. Затем 
при температуре 1320°.К осуществляли
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частичное оплавление покрытия газо­
кислородной горелкой типа ''Москва'' 
со специальной насадкой. Площадь 
оплавленных полос составляла соответ­
ственно 60, 80 и 85%. После оплав­
ления детали с покрытием охлаждали 
со скоростью 200 град/час и затем 
подвергали механической обработке 
шлифовальным кругом из эльбора.

Полученные покрытия подвергали 
испытаниям на модернизированной маши-
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не трения МИ- I в паре со сталью 45 
твердостью HRC ^46-^48 при удельном 
давлении 1,0-10 н/м^ и скорости 
скольжения 2,0 м/с в условиях смаз­
ки машинным маслом. Кроме того, с 
целью изучения неравномерности износа 
определялась некруглость цилиндри­
ческих образцов, имеющих вдоль об­
разующей равномерно по окружности 
неоплавленные участки. Полученные ре­
зультаты представлены в таблице.

Способ полу­
чения метал- 
лиэационных 
покрытий

Средний износ образцов с по­
крытиями, мг, в зависимости 
от количества оборотов шпин­

деля машины, об

5 ' 10 ’  10 - 10^ 15 ■ 10^ 20- 10'

Средняя некруг­
лость образцов, 

мкм
до испы­
таний

после
испы­
таний

Известный 0,69 0,88 1,10 . 1,27 18,5 20,3
Предлагаемый, 
с относитель­
ной площадью 
оплавленных 
участков 60% 0,51 0,60 0,74 0,87 20,1 21 , 6

То же, с от­
носительной 
площадью оп­
лавленных
участков 80% 0,53
То же, с от­
носительной 
площадью оп­
лавленных
участков 85% 0,56

0,61 0,72 0,84 17,i 19,7

0,65 0,77 0,90 19,3 18., 18,1

Покрытия, полученные предложенным 
Способом, имеют более высокую изно­
состойкость и не имеют "тенденции к 
неравномерному износу, что позволяет 
использовать их для упрочнения дета­
лей, работающих в условиях трения 
со смазкой при статическом нагруже­
нии'.

Формула изобретения
Способ обработки металлизационных' 

покрытий из самофлюсующихся сплавов
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путем их оплавления, о т л и ч а ю ­
щ и й с я  тем, что, с целью повы­
шения износостойкости покрытий, оп­
лавлению подвергают 60-85% площади 
покрытйя при чередовании оплавленных 
и неоплавленных участков.
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