Пример.  Эластичный гибкий шнур диаметром 6,35 мм производства ООО "СП "Техникорд", содержащий оксидную керамику с частицами размером 20-50 мкм состава, мас.%: Al2O3 – 87, TiO2 – 13, был использован для нанесения газопламенных покрытий с применением пистолета распылителя "ТЕНА ТОП-ЖЕТ/2". В качестве горючих газов использовались ацетилен (А) и метилацетиленовая фракция (МАФ). Сгорание газов происходило в кислороде. Дистанция напыления – 150 мм, скорость перемещения сопла газопламенной горелки – 300 мм/мин. Толщина наносимых покрытий колебалась в зависимости от времени напыления и составляла 1,4-1,5 мм.
Покрытия наносились на стальную основу (Сталь 30), подвергнутую струйно-абразивной обработке (САО) чугунной колотой дробью ДЧК (ГОСТ 11964-81) при следующих режимах: размер частиц дроби 0,3-0,5мм, дистанция от сопла пистолета до обрабатываемой поверхности – 60 мм, угол атаки абразива (угол соударения с поверхностью) – 60о, давление газа – 5-6 кГс/см2 , время - 10-20с. Совокупность режимов САО обеспечивала следующие параметры контактной поверхности основы: упрочнение H/H0 = 0,25-0,30; высота микронеровностей Rz = 5-8мкм.
Различия в условиях при нанесении покрытий сведены в таблицу 1. 
Таблица 1
	№
	Горючий газ
	Давление газа, ат
	Пористость, %
	Твердость, HV
	Прочность адгезии, МПа
	КИМ
	Примечание

	1
	А
	1,05
	4-6
	900
	10-15
	0,6-0,7
	

	2
	А
	1,4
	-
	-
	-
	-
	Взрыв смеси А и кислорода

	3
	МАФ
	1,5
	4-6
	900
	10-15
	0,68-0,76
	

	4
	МАФ
	2,5
	3-5
	900
	18-22
	0,72-0,78
	

	5
	МАФ
	4,0
	2-3
	920
	22-26
	0,75-0,85
	

	6
	МАФ
	4,5
	3-5
	900
	20-26
	0,75-0,80
	



Пример показывает, что известный способ не позволяет повысить механические свойства покрытия, повышая давление рабочего газа – ацетилена. Простая его замена на метилацетиленовую фракцию (МАФ) при давлении 1,5 ат не ведет к росту механических свойств, но способствует некоторому увеличению КИМ. Дальнейшее возрастание давления метилацетиленовой фракции до 4 ат последовательно ведет к росту твердости покрытия, прочности его адгезии, снижению пористости и возрастанию КИМ. Последующий рост давления МАФ свыше 4 ат сопровождается ростом пористости, снижением твердости и частичным падением КИМ. 
Эффект первоначально обусловлен увеличением скоростей полета капель керамики до– 230-370 м/с. Возрастание скоростей соударения частиц с основой способствует ее более интенсивной деформации и схватыванию, заращиванию пор, активной усадке материала покрытия. В результате применения заявляемого способа достигается повышение плотности покрытий (пористость 2-3%) и прочности их адгезии (22-26 МПа) при сохранении высоких твердости (HV до 920) и толщины (до 1,5 мм). Коэффициент же использования напыляемого металла (КИМ) возрастает до  0,75-0,85. 

