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Оборудование ДИМЕТ® предназначено для газодинамического 

нанесения алюминия, цинка, меди, никеля и их композитов. 
Как показал опыт практического использования этого оборудо-

вания, оно может с успехом применяться при проведении широкого 
спектра монтажных, ремонтных и восстановительных работ в раз-
личных областях техники. 

Оборудование выполнено в виде переносной стойки (рис.1), на 
которой размещены собственно ручной напылитель, порошковые 
питатели, элементы подготовки воздуха и электрического управле-
ния.  

       
 
 
Новая модель ДИМЕТ-40

«402», в тех же габаритах им
билизированных тепловых ре
переключатель порошковых 
управление. 

Газодинамическая технол
тий, реализованная в оборудо
закрепления частиц, движущи
поверхности подложки при со
преимущества этой технолог
приемы практического исполь
Для работы оборудования нео
троэнергия. Отсутствие горю
обеспечивают безопасность р
что при нанесении покрытия 
Рис. 1
3, в отличие от предыдущей модели 
еет повышенную мощность, пять ста-
жимов работы, электромеханический 
питателей, выход на дистанционное 

огия нанесения металлических покры-
вании ДИМЕТ®  [1] использует эффект 
хся со сверхзвуковой скоростью, на 
ударении с ней [2, 3]. Особенности и 
ии, структура получаемых покрытий, 
зования оборудования описаны в [4]. 
бходим только сжатый воздух и элек-
чих газов и продуктов их сгорания 
аботы с оборудованием. Очень важно, 
обеспечивается локализованное воз-



действие на обрабатываемую деталь, не затрагивающее соседних с 
обрабатываемым участков детали.  

Далее приведены некоторые результаты практического приме-
нения оборудования ДИМЕТ®. 

 
Устранение дефектов литья (свищи, каверны, 

раковины) возникающих при производстве алюми-
ниевых изделий, остается одним из эффективных 
направлений практического использования обору-
дования. Многие из этих дефектов не влияют на 
прочностные характеристики изделия, но наруша-
ют их герметичность, требуемые геометрические 
параметры или товарный вид. На рис. 2 показана 
последовательность ликвидации неправильно 
просверленного отверстия в тонкостенном алюми-
ниевом кожухе: перекрытие отверстия, локальное 
напыление покрытия, фрезерная обработка напы-
ленного материала. Таким образом полностью 
восстанавливаются внешний вид, размеры и гер-

тичность изде
лия [5]. Аналогич-
ным образ  уст-
раняются и многие дефекты литья, 
вскрывающиеся при механической 
обработке деталей из алюминиевых 
сплавов. 
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На рис. 3 показана часть рамы 

ожного при
бора, на к то-
ром путе га-
зодинамиче-

ского напыления с использованием оборудо-
вания ДИМЕТ был восстановлен участок стен-
ки выборки. При этом рама даже в месте на-
пыления не нагревалась более 50°С, что пол-
ностью исключило вероятность каких-либо по-
водок высокоточной рамы. Аналогичный при-
мер восстановления геометрических размеров 
ажурного алюминиевого кронштейна приведен 
на рис. 4. Фактически ни один другой способ, 
кроме газодинамического, не позволяет вы-
полнить такую работу. 
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Рис. 4 

 



Оборудование ДИМЕТ с успехом используется при изготовле-
нии фарфоровых изоляторов, применяющихся в энергохозяйствах 
(рис. 5). Медное покрытие наносится на концы фарфоровых стака-
нов. Затем производится припаивание к стаканам металлических 
электродов (показано на рис. 5 
слева). В результате примене-
ния этой технологии удается 
заменять технически сложную и 
дорогостоящую операцию вжи-
гания серебряного покрытия, 
обычно применяющегося в ка-
честве подслоя под пайку. Ис-
пытания прочности сцепления 
газодинамических покрытий с 
фарфоровыми стаканами пока-
зали, что их качество не хуже, 
чем качество серебряных покрытий, однако скорость их получения и 
потребные затраты многократно ниже, чем в ныне применяемой тех-
нологии. 

Рис. 5

 
В ряде отраслей промышленности, имеющих дело с пожаро- и 

взрывоопасными материалами, существует потребность в специ-
альном инструментах, предотвращающих возможность искрообра-
зования. Павловский инструмен-
тальный завод провел всесторон-
ние испытания образцов своих ин-
струментов (рис. 6) с медными и 
алюминиевыми покрытиями, нане-
сенными оборудованием ДИМЕТ. 
Было установлено, что покрытия 
полностью обеспечивают все тре-
бования, предъявляемые к искро-
безопасному инструменту. Они 
имеют более высокую прочность 
сцепления с подложкой, чем медные гальванические покрытия, от-
личаясь  простотой и удобством нанесения. 

Рис. 6 

 
Антикоррозионная защита изделий была и остается типовой за-

дачей, решаемой с помощью оборудования ДИМЕТ. Нанесение ан-
тикоррозионных покрытий осуществляется при изготовлении или 
при ремонте различных объектов техники. При этом обработке мо-
гут подвергаться как отдельные участки изделий (рис. 7), например, 
сварные швы металлоконструкций, специальные заземляющие кон-



тактные площадки корпусов электрооборудования, участки кузовов с 
коррозионными повреждениями, так и изделия целиком, например, 

кузова автомобилей (рис.8, выпол-
нено фирмой «Квант-С», г.Москва).  

Рис. 7

Технологически очень выгод-
ным является то, что подготовка 
поверхности под напыление анти-
коррозионного покрытия (преиму-
щественно – цинка) осуществляет-
ся этим же оборудованием ДИМЕТ. 
Одним поворотом переключателя 

на блоке управления ДИМЕТа оборудование переводится из режи-
ма струйно-абразивной обработки поверхности изделия в режим 
напыления металлического покрытия. При этом соседние участки 
поверхности не подвергаются никакому (тепловому или механиче-
скому) воздействию. 

Рис. 8 

 
Одним из наиболее эффективных направлений использования 

оборудования ДИМЕТ по-прежнему является ремонт эксплуатаци-
онных дефектов автомобильной техники. Коррозионные промоины, 
прогары, сколы пробоины и другие механические повреждения 
алюминиевых деталей двигателей являются уже типичными объек-
тами ремонта с использованием оборудования ДИМЕТ. На рис. 9 
приведен пример герметизации трещины в поддоне картера. 

 

               
Рис. 9. 



В настоящее время оборудование ДИМЕТ успешно использует-
ся на десятках предприятий для производственных и ремонтных це-
лей. Кроме упомянутых выше направлений, эффективное примене-
ние газодинамических технологий и оборудования ДИМЕТ возможно 
и для обеспечения защиты от высокотемпературной коррозии, пре-
дотвращения «схватывания» в силовых резьбовых соединениях, 
восстановления посадочных мест подшипников, создания электро-
проводящих слоев на металле и керамике, герметизации теплооб-
менников и хладоагрегатов, восстановления геометрических пара-
метров газоперекачивающих аппаратов, создания светоотражаю-
щих технических и декоративных изделий. Опыт практической экс-
плуатации изделий с металлическими покрытиями, нанесенными с 
помощью оборудования ДИМЕТ показал, что использование этого 
оборудования дает значительный экономический эффект и  обеспе-
чивает существенное ресурсо- и энергосбережение. 
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