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В работе рассмотрен способ металлизации напылением, её 
процесс и области применения.

Металлизация напылением заключается в расплавлении под-
водимого к металлизатору металла и распылении его струей сжатого 
воздуха на предварительно подготовленную поверхность детали. Для 
металлизации применяют проволоку из стали, меди, цинка, свинца, 
бронзы, латуни, алюминия и кадмия, а также порошковые материалы. 
В зависимости от источника теплоты для плавления металла различают 
газовую, электрическую и плазменную металлизацию. [1]

При движении частиц в воздушном потоке и ударе их о поверх-
ность они подвергаются механическим, химическим и термическим 
воздействиям. При металлизации происходит окисление металла и ча-
стичное выгорание некоторых элементов, входящих в состав электро-
дов. Распыленный металл состоит из частиц сферической формы, по-
крытых снаружи оксидной пленкой высокой степени дисперсности. 
Частицы распыленного металла при ударе о напыляемую поверхность 
деформируются и вклиниваются в неровности поверхности основания 
и друг в друга. Наклеп частиц, микрозакалка в зависимости от содер-
жания углерода в стальной проволоке и наличие оксидов сообщают 
напыленному металлу, а также покрытию, за исключением цинкового, 
твердость выше твердости исходного материала. Пористость покры-
тия доходит до 10% его объема. Представляя собой пористую массу из 
мельчайших окисленных частиц, металлизационный слой имеет малую 
прочность при разрыве и отличается хрупкостью. Разрушение слоя про-
исходит по границам частиц. Острые кромки металлизационного слоя 
склонны к выкрашиванию, поэтому перед напылением деталей следует 
снять фаски (45°) с прямоугольных кромок, а кромки смазочных отвер-
стий и канавок тщательно закруглить. Глубина фрезерования канавок 
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должна составлять не более половины толщины слоя. Предваритель-
ный подогрев детали или заготовки повышает прочность сцепления по-
крытия с поверхностью детали [1,2].

Металлизационный слой имеет усадку, которая является при-
чиной внутренних напряжений, значительно влияющих на прочность 
сцепления. Усадка слоя, нанесенного на наружную цилиндрическую по-
верхность, усиливает сцепление с увеличением толщины слоя до опре-
деленного, однако, предела. При дальнейшем увеличении толщины 
возможно появление продольных трещин. Усадка покрытия на внутрен-
ней цилиндрической поверхности способствует отрыву его от основа-
ния. Толщину слоя на такой поверхности рекомендуют не более 2-3 мм, 
но не более 0,2 толщины стенки (во избежание ее коробления) и не ме-
нее 0,5 мм. Иногда рекомендуется подогреть заготовку до 150°С, если 
нет опасений, что она покоробится. Нагрев свыше 180СС опасен из-за 
интенсивности образования оксидных пленок. Литературные данные о 
прочности сцепления покрытия с основным металлом противоречивы. 
Установлено, однако, что бронзовое покрытие хуже стального сцепля-
ется со стальным основанием. Чугун как пористый материал хорошо 
сцепляется с покрытиями. По данным исследований, относящихся к 
стальному покрытию по стали, прочность сцепления металлизационно-
го слоя с основным металлом при шероховатой поверхности составляет 
50-60 МПа, при нарезании резьбы прочность сцепления 100-120 МПа, 
при анодно-механической обработке – 230 - 250 МПа.

Для создания более надежного сцепления предложены и испыта-
ны различные способы. Применяют, например, гальваническое наращи-
вание подслоя медью. Другое направление повышения прочности сце-
пления — металлизация в защитной среде. Замена воздуха инертным 
или восстановительным газом не исключает полностью образования 
оксидов, но сцепление покрытия с основанием повышается, возрастает 
прочность при разрыве и пластичность напыленного металла. [2,3]

Металлизация понижает сопротивление усталости детали в связи 
с подготовкой ее поверхности. Испытаниями на удар и изгиб образцов 
с металлизационным покрытием установлено, что разрушение слоя 
происходит в результате пластической деформации основного металла. 
Металлизационный слой в силу малой прочности при разрыве ограни-
чивает нагружение валов на изгиб. 

Антифрикционные свойства металлизационного покрытия благо-
даря его пористости высокие; даже стальное покрытие хорошо работа-
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ет по стали (при хорошем смазывании и скорости скольжения не более 
3,5 м/с).

Области применения металлизации: восстановление изношен-
ных вкладышей подшипников и шеек валов; изготовление новых валов 
с металлизированными шейками и вкладышей, напыленных антифрик-
ционным сплавом; восстановление направляющих станин и столов ме-
таллорежущих станков; ремонт чугунных изделий и т. п. 

Металлизация — дешевый и производительный способ ремонта.
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