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(57) Изобретение относится к покрытиям для антикоррозионной защиты металлических конструкций
и может быть использовано для деталей горно-шахтного оборудования, подвергающихся
воздействию агрессивных сред. Технический результат достигается тем, что в способе нанесения
ионно-плазменного покрытия, включающем размещение деталей на приспособлении в вакуумной
камере, приложение к деталям электрического смещения, ионную очистку поверхности деталей
и нанесение на них покрытия электродуговым испарением материалов путем возбуждения дуги
между анодами и катодами, подключенными к индивидуальным источникам электрического
питания, в отличие от прототипа, в процессе нанесения покрытия в качестве катодов используются
два разнородных металла диаметром 120 мм и в качестве источника газовой плазмы применяется
плазменный источник "ПИНК" с комбинированным накаленным и полым катодом, обеспечивая
при этом увеличение коррозионной стойкости деталей горно-шахтного оборудования и повышение
коэффициента использования испаряемого материала. Технический результат достигается также
тем, что в способе нанесения ионно-плазменного покрытия в качестве детали горно-шахтного
оборудования используют ниппель, втулку, плунжер, газораспределитель, муфту и другие
металлические конструкции, а перед нанесением покрытия электролитно-плазменной обработкой
производят полировку на приборе ЭПП-40 при следующих параметрах: состав раствора
для полировки - 5%-ный водный раствор сульфата аммония; температура раствора - 85°C;
напряжение катод-анод - 300 В, ток - 40 А; длительность обработки 6 мин. Перечисленные
существенные признаки предлагаемого изобретения позволяют достичь поставленной технической
задачи - увеличение коррозионной стойкости деталей горно-шахтного оборудования и повышение
коэффициента использования испаряемого материала катодов за счет дополнительного применения
плазменного источника "ПИНК" с комбинированным накаленным и полым катодом.
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