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Это позволяет восстанавливать геометрические размеры деталей, 

а также проводить восстановление защитных противокоррозионных 

покрытий.  

Соотношение компонентов покрытия, определяемое требовани-

ями к покрытию, устанавливают настадии его разработки и испыта-

ний. Содержание керамики в порошковом материале являетсясуще-

ственным фактором, обуславливающим адгезионную прочность по-

крытия. Обычно содержаниекерамики в покрытии может быть 

задано в диапазоне от 2 до 25 %. 

Толщина покрытийможет быть любойот 0,01 до 50 мкм при хоро-

шей равномерности. Образование новых покрытий методом ХГН 

происходит в результате предварительного ускорения напыляемых 

частиц до сверхзвуковой скорости и их соударения с материалом-

подложкой. При преобразовании кинетической энергии в тепло 

наносимый материал взаимодействует с подложкой, что обеспечи-

вает повышенную адгезию к металлическим поверхностям, а также 

придает различным конструктивным материалам широкий набор 

функциональных свойств. 

В настоящее время метод ХГН активно развивается в научно-ис-

следовательских институтах и внедряется в производство. 
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Обычным методом восстановления рессорных листов подвески 

автомобилей является отжиг, гибка, закалка и отпуск. Однако в ре-

зультате значительно снижается усталостная прочность материала 

листов.  
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Для получения высокой усталостной прочности предлагается про-

водить прокатку листов при низких температурах нагрева и давле-

ниях металла на валки, а также минимальных величинах переднего 

натяжения. 

Указанные условия могут быть реализованы при прокатке с рас-

согласованием окружных скоростей валков. С увеличением степени 

рассогласования окружных скоростей валков наступает критическое 

состояние, скорость выхода листа равна окружной скорости веду-

щего валка, при этом очаг деформации будет состоять из зоны сдвига 

и зоны отставания. Дальнейшее увеличение приводит к пробуксовке 

ведущего валка относительно листа и невозможности прокатки без 

дополнительного введения энергии, т. е. применения переднего натя-

жения листа. 

Наиболее оптимальным является способ прокатки, когда рассо-

гласование окружных скоростей валков близко к критическому.  

При прокатке листов параболического профиля степень деформа-

ции изменяется от нуля в середине листа до максимальной на ее кон-

цах, т. е. является переменной. Чтобы устранить указанные противо-

речия прокатку параболических полос следует производить при рас-

согласовании окружных скоростей валков, соответствующем 

максимальной степени деформации листа, а для стабилизации про-

цесса переднему концу полосы необходимо принудительно обеспе-

чить скорость, равную окружной скорости ведущего валка. 

 

  


