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СПОСІБ ПІДВИЩЕННЯ ЯКОСТІ ГАЗОТЕРМІЧНИХ ПОКРИТТІВ
Незважаючи на велику кількість розробок в області підвищення міцності зчеплення і зниження пористості напилених покриттів, дослідження розвиваються активно і в даний час, причому вони придбали спрямованість на вдосконалення процесу або подальшого його модифікування. Одним з найбільш прогресивних напрямків підвищення якості напилюваних газотермічних покриттів є розробка інтегрованих технологій, які безсумнівно дозволяють знизити витрати праці і енергії, підвищити ефективність процесу відновлення за рахунок поєднання або комбінування напилювання з іншими зміцюючими технологіями. Завдання підвищення міцності контактного з'єднання покриттів з основою і шарів напиляного покриття є досить актуальною і, незважаючи на різноманіття методів і способів, залишається до кінця не вирішеною.  Інтегрування декількох операцій в одну комплексну, виконувану на спеціальній установці або машині, нерідко дозволяють усунути недоліки, властиві традиційним технологіям нанесення покриттів. Поєднання виробничих операцій може здійснюватися одночасно в часі і просторі. Таке поєднання забезпечує високу техніко-економічну ефективність, в результаті зниження тривалості і трудомісткості виробничого циклу, виключення міжопераційних втрат часу на виконання настановних і допоміжних робіт, які неминучі в технологіях, де проводять розчленовування на елементарні операції (диференціація).
На підставі вище сказаного поставлено завдання розробки способу нанесення покриттів, що дозволяє при мінімальних додаткових витратах забезпечити підвищення міцності зчеплення напилених покриттів і зниження його пористості. Проведений аналіз методів підвищення якості покриттів дозволяє визначити наступні тенденції розробки нового способу газотермічного напилювання: зниження собівартості при високій якості нанесених покриттів; суміщення з технологіями, що не вносять істотних змін в процес напилювання. 
Розроблено спосіб інтегрованого газополуменового напилювання при ремонті деталей засобів транспорту, що відрізняється від традиційного суміщенням напилювання з щіткової обробкою в процесі формування шарів покриття і застосуванням її для попередньої підготовки основи під напилювання, що забезпечило збільшення ресурсу відновлених деталей. Застосування щіткової обробки для попередньої підготовки поверхні основи дозволило отримати регламентовану шорсткість в межах Ra = 9-12мкм (при абразивоструйній 8-9 мкм). Визначено оптимальні значення параметрів щіткової обробки (швидкість обертання щітки 2100 об/хв, діаметр 0,8 мм і довжина голок 40мм при щільності розташування голок -32 шт/см2), що забезпечило збільшення міцності зчеплення покриття з основою з 18-20 МПа при традиційному способі напилювання до 26,5-28МПа - при інтегрованому, причому з незначними змінами технології нанесення покриття. Кількість пор в покритті знижено з 18 до 10%, підвищена зносостійкість покриттів в 1,35-1,37 рази.
Для отримання узагальненої інтегральної оцінки якості напилених покриттів по інтегрованій технології запропоновано використовувати середнє гармонійне оцінок якості факторів: міцності зчеплення, пористості і зносостійкості.

