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ISradimas priklauso metaly technologijai. I8radimo tikslas - padidinti metalinio gaminio pavirSiaus
atsparuma dildymui, i$sidévéjimui ir pagerinti gaminio eksploatacines savybes. Nuvalyta ir mechanikai
susiurkstintg detalés pavirSiy padengia danga, kurios porétumas 4 - 12 %, sudaryta i§ metalinio posluoksnio ir
metalinio ar keraminés medziagos sluoksnio. Posluoksnj ir sluoksnj gauna j islydymo plazming ar elektros lanking,
ar dujy liepsning zong padavus vielg, metaly ar keraminés medziagos miltelius laisvu pavidalu ar sufasuotus j
lanksty Snidrg, kurio apvalkalas yra i§ besilydanéios medziagos, ir iSlydyta vielg bei apsilydZiusius metaly ar
keraminés medziagos miltelius suspausty dujy srautu i$purskus ant detalés pavirSiaus. Jei detalés pavirSiuje yra
susikondensavusi drégmé, prie§ dengiant detale dangos posluoksniu, ja paSildo iki 30 - 40 °C temperataros.
Padengta detalés pavirSiy danga mikropory uzdarymui prisotina bakelitiniu laku arba nitrolaku, pasildo iki 110 -
130 °C temperataros ir Sioje temperatiroje detale ilaiko ne maiau kaip 1 valanda. Norint gauti detalés metaling
danga su geresnémis fizinémis ir mechaninémis savybémis, metaling danga sulydo dujy degiklio liepsna.
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Isradimas priklauso metaly technologijai, bitent dangy uzne$imo ant
metalinio pavirSiaus budams.

Zinomas dangos uZnesimo budas ant metalinés detalés dujy srautu.
Prie§ uZneSant danga detale jkaitina iki 80-120 °C temperatiiros ir
padengia lydinio sluoksniu. Po to ant ¥io sluoksnio uzne$a papildomai
kita sluoksnj, susidedantj i§ dviejy lydiniy, vieng 1§ kuriy naudoja
darbiniam sluoksniui gauti. Antro sluoksnio lydymosi temperatira 40-45
°C aukstesné uz pirmo sluoksnio lydymosi temperatiira. (zr. SU aut. liud.
Nr.1553569, TPK C 23 C 4/00, publ. 1990).

Isradimo tikslas — padidinti metalinio gaminio pavirSiaus atsparuma
dildymui, i$sidévéjimui ir pagerinti gaminio eksploatacines salygas.

ISradimo esmé yra ta, kad nuvalyta, mechaniSkai suSiurkstinta detalés
pavir$iy padengia danga, kurios porétumas 4-12 %, sudaryta i§ metalinio
posluoksnio ir metalinio ar keraminés medZiagos sluoksnio, be to,
posluoksnj ir sluoksnj gauna i i8lydymo plazming ar elektrolanking, ar
dujy liepsning zong padavus viela, metaly ar keraminés medZiagos
miltelius laisvame pavidale ar sufasuotus i lanksty 3$nitra, kurio
apvalkalas yra i§ besilydandios medziagos, ir iSlydyta viela bei
apsilydziusius metaly ar keraminés medZiagos miltelius suspausty dujy
srautu i$purSkus ant detalés pavirSiaus.

I3radimo esmé yra taip pat ta, kad detale prie$ padengiant posluoksniu
pasildo iki 30-40 °C temperatiiros, o dangos sluoksnio dengimo metu
detalés paviriiy ausina 3alty suspausty dujy srautu arba daro pertraukas.

Iiradimo esmé yra taip pat ta, kad, kad padengta detalés pavirSiy
danga mikropory uzdarymui prisotina bakelitiniu laku arba nitrolaku, ir
po to detalés pavirSiy jkaitina iki 110-130 °C temperatiiros ir prie $i0s
temperatiiros detale i3laiko ne maziau kaip 1 h laikotarpyje.

Isradimo esmé taip pat yra ta, kad metaling danga sulydo dujy
degiklio liepsna.

ISradimas iliustruojamas bréziniu, kuriame pateikta principine
technologinio proceso schema.

Dangos ant metalinés detalés pavirSiaus uzne$imui yra purkStuvas 1.
Purkituvas 1 gali biiti su plazmine ar elektrolankine, ar dujy liepsnine
islydymo zona. Detalés pavir$iaus padengimui kaip medZiaga naudoja
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viela, metaly ar keraminés medziagos miltelius laisvame pavidale bei
sufasuotus | lanksty Sniiira 2, kurio apvalkalas yra i§ besilydancios
medziagos. Vielos ar lankstaus $niliro 2 suvyniojimui yra rit¢ 3.
Technologinio proceso rézima valdo automatiSkai valdymo pultu 4 arba
rankiniu budu.

Prie dengiant nusidévéjusios metalinés detalés pavirSiy danga, ji
nuvalo ir suliurkstina mechaniskai apdirbant staklémis ir purSkiant
abrazyving medZiaga suspausto ir gerai i3valyto oro srove. SusiurkStinant
detales  pavir$iy sméliasvaidéje kaip abrazyving medZiaga naudoja
metalo, pavyzdziui, plieno ar $piziaus trupinius arba tam tikros frakcijos
dydzio elektrokorundo miltelius. Prie§ detalés pavirSiaus padengima
dangos posluoksniu, ja paSildo iki 30-40°C, kad pavirSiuje nebuty
susikondensavusios  drégmés. Nuvalyto ir suSiurkStinto pavirSiaus
padengimui 0,02-0,05 mm storio posluoksniu, naudoja, pavyzdzivi, 95
% nikelio (Ni) ir 5 % aliuminio (Al) milteliy miSinj ar 80 % nikelio
(Ni) ir 20 % chromo (Cr) milteliy miginj, ar molibdeno (Mo) miltelius.
Dangos posluoksnj gauna | purkituvo 1 iSlydymo plazming ar
elektrolankine, ar dujy liepsning zona padavus minétus metaly miltelius
arba viela, $iose zonose juos aplydZius ir suspausty dujy srautu, kuris
paduodamas | purk$tuvo anga 5, iSpurskus ant detalés paviriaus. Po to
pavirsiaus posluoksnj padengia dangos sluoksniu, gautu taip pat i
purkituvo 1 i§lydymo plazming ar elektrolanking, ar dujy liepsning zong
padavus viela ar metaly miltelius, ar keraminés medziagos, pavyzdZiui,
87 % aliuminio oksido (Al; Os) ir 13 % titano dioksido (TiO,) miSinio ar
chromo oksido (Cr;O;) miltelius, ir $ioje zonoje iSlydyta viela ar
apsilydziusius metaly ar keraminés medziagos miltelius  iSpurSkus
suspausty dujy srautu ant detalés pavirsiaus. Detale dangos sluoksnio
dengimo metu auSina suspausty 3alty dujy srautu arba neauSinant
purékimo metu daro pertraukas. Purikimo rézima parenka atsizvelgiant i
detalés ir uzne$amos dangos medziagy Silumos plétimosi koeficientus.
Keidiant atstuma tarp purk$tuvo ir metalinés detalés pavirSiaus, iSgauna
danga, kurios porétumas svyruoja tarp 4 - 12 %.

Norint gauti detalés metaling danga be mikropory bei su geresnémis
fizinémis-mechaninémis savybémis, ja sulydo dujy degiklio liepsna.

Norint pagerinti poroje dirbanéiy detaliy tepima, specialiai padidina
dangos porétuma mikropory uZpildymui tepalu. Jei detalé skirta darbui
agresyvioje aplinkoje, mikroporas uZdaro detalés dangg prisotinant
bakelitiniu laku ar nitrolaku. Detale pamerkia { laka arba lako sluoksni
ant dangos uznesa teptuku. Po to detalés pavirdiy jkaitina iki 110-130 °C
ir Sioje temperatiiroje iSlaiko ne maZiau kaip 1 h laikotarpyje. Tokiu
bidu jvyksta negritama lako polimerizacija, dél ko ne tik uzsidaro
mikroporos, bet ir tarpusavyje susiri$a dangos mikrodalelés. Tai didina
dangos atsparuma i$oriniams poveikiams. Kad lakas labiau jsiskverbty 1
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gilesnius dangos sluoksnius, detalés pavir$iy laku jmirko specialioje
kameroje, cikliskai kaitaliojant slégj iki 100 bary.

Detale, padengta danga, apdirba mechani$kai. Padengus detalés
pavir§iy danga, gauta i§ keraminés medZiagos milteliy, detale Slifuoja
deimantu, dirbtiniu deimantu arba karborundu. Metaling danga galima
tekinti, frezuoti.

Panaudojant pareitkiama dangos ant metalinio pavir§iaus uzne$imo
biidq atstatomi  nusidévéjusios detalés matmenys, padidéja jos
atsparumas dildymui ir tuo padiu iSoriniams poveikiams, i$sidévéjimui,
pageréja eksploatacinés savybés, nepasikeiia detalés metalo
mikrostruktiira ir nesumaZéja jos stiprumas, o padidéja ilgaamziskumas.
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ISradimo apibréztis

1.Dangos uZneSimo ant metalinio pavir§iaus biidas, suformuojant
metaly lydiniy sluoksnius, besiskiriantis tuo, kad nuvalyts,
mechanikai suSiurk$tinta  detalés pavirdiy padengia danga, kurios
porétumas 4-12 %, sudaryta i§ metalinio posluoksnio ir metalinio ar
keraminés medziagos sluoksnio, be to, posluoksnj ir sluoksnj gauna |
i$lydymo plazming ar elektrolanking, ar dujy liepsning zona padavus
viela, metaly ar keraminés medZiagos miltelius laisvame pavidale ar
sufasuotus | lanksty 3nidira, kurio apvalkalas yra i§ besilydandios
medziagos, ir iSlydyta viela bei apsilydZiusius metaly ar keraminés
medziagos miltelius suspausty dujy srautu iSpurSkus ant detalés
pavir$iaus.

2 Dangos uZne$imo ant metalinio pavir§iaus biidas pagal 1 punkta,
besiskiriantis tuo, kad detale, pries padengiant posluoksniu,
pasildo iki 30-40 °C temperatiiros, o dangos sluoksnio dengimo metu
detalés pavir$iy au$ina $alty suspausty dujy srautu arba daro pertraukas.

3.Dangos uznedimo ant metalinio pavirSiaus biidas pagal 1 punkta,
besiskiriantis tuo, kad padengta detalés pavirsiy danga
mikropory uzdarymui prisotina bakelitiniu laku ar nitrolaku ir po to
detalés pavirSiy ikaitina iki 110-130 °C temperatiiros ir prie Sios
temperatiiros 1$laiko ne maZiau kaip 1 h laikotarpyje.

4 Dangos uZne$imo ant metalinio pavir$iaus biidas pagal 1 punkta,
besiskiriantis tuo, kad metaling danga sulydo dujy degiklio
liepsna.
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