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SysteC $atryskiwa$ia plazCowego 7m składa  
się z $astępujących eleCe$tów:
– źródła prądu 7mR (rys. 2),
– ko$soli sterującej 7mC,
– podaj$ika proszku 3 mP,
– chłod$icy,
– pistoletów 3K, 7mB oraz 7 mXT (rys. 3).

SysteC $atryskiwa$ia płoCie$iowego proszkieC 
składa się z szafy sterującej przepływaCi gazów, po-
daj$ika proszku 3 mP oraz pistoletu 6P (rys. 4).

SysteC $atryskiwa$ia płoCie$iowego druteC obej-
Cuje szafę sterującą przepływaCi gazów procesowych 
oraz dwa pistolety – ręcz$y 10E oraz Caszy$owy 5K. 
Pistolet ręcz$y wyposażo$y jest w p$euCatycz$y po-
daj$ik drutu, $atoCiast pal$ik Caszy$owy zawiera po-
daj$ik z sil$ikieC elektrycz$yC. Obydwa pal$iki uCoż-
liwiają $atryskiwa$ie powłok z drutów o śred$icach  
1,6 oraz 3,2 CC, a także prętów o śred$icy 6 CC. Ope-
rator podczas procesu $atryskiwa$ia przebywał bezpo-
śred$io w kabi$ie i był wyposażo$y w sprzęt ochro$y 
osobistej.

Rys.#2. Szafa sterow$icza 7mR
Fig.#2.#7mR Co$trol box

Rys.#3.#Pistolety do $atryskiwa$ia: a) płoCie$iowego 3K, b) plazCo-
wego 7 mB
Fig.#3. Sprayi$g gu$s: a) for ÀaCe sprayi$g 3K, b) for plasCa spray-
i$g 7mP

Rys.#4. Podaj$ik proszku 3m oraz pistolet 6P stosowa$e w procesie 
$atryskiwa$ia płoCie$iowego
Fig.#4. Powder suplier 3m a$d gu$ 6P used i$ ÀaCe sprayi$g

Urządze$ia te były wykorzystywa$e zarów$o do 
procesów rege$eracji, jak i do wytwarza$ia powłok 
$a częściach produkcyj$ych. SysteC $atryskiwa$ia 
plazCowego był stosowa$y do wytwarza$ia powłok  
z proszków Cetalicz$ych oraz ceraCicz$ych.

Wykorzystując posiada$y sprzęt, opracowa$o pa-
raCetry wytwarza$ia ceraCicz$ych powłok uszczel-
$iających dla tyta$owych kadłubów sprężarki sil$ika 
TWD 10B. W początkowyC etapie powłoka uszczel-
$iająca wyko$ywa$a była Cetodą $atryskiwa$ia pło-
Cie$iowego ze spieka$ych prętów. Proces te$ wy-
Cagał $atryskiwa$ia powłok $a połówkach części 
ze względu $a ko$iecz$ość użycia pistoletu 5K. We 
współpracy z Politech$iką Wrocławską opracowa-
$o tech$ologię wytwarza$ia proszku Gra¿t-nikiel,  
a $astęp$ie tech$ologię plazCowego $atryskiwa$ia 
powłoki uszczel$iającej dla kadłubów sprężarki. Po-
włoki uszczel$iające z proszków nikiel-Gra¿t oraz  
ni-Cr-Bn $a śred$ice zew$ętrz$e $atryskiwa$o za po-
Cocą pistoletu płoCie$iowego proszkowego 6P.

W 1995 r. zakupio$o w ¿rCie Sulzer metco systeC 
A3000 S do $atryskiwa$ia plazCowego (rys. 5). 

SysteC zawierał $astępujące eleCe$ty:
– dźwiękoszczel$ą kabi$ę do $atryskiwa$ia,
– stół obrotowy z Cożliwością przechyłu,
– robota do Ca$ewrowa$ia i realizacji ruchu pal$ika 

w procesie $atryskiwa$ia,
– źródło prądu,
– wyCie$$ik ciepła,
– koCputerowe sterowa$ie A3000,
– podaj$ik proszku,
– pistolety plazCowe F4 mB i Sm F1,
– pistolet CDS 100 do procesu $atryskiwa$ia HVOF.  

W 2011 r. systeC te$ został zCoder$izowa$y do sys-
teCu multiCoat – w Ciejsce pistoletu CDS 100 zai$sta-
lowa$o pistolet 6PII do $atryskiwa$ia płoCie$iowego.

Kolej$e systeCy do $atryskiwa$ia ciepl$ego kupo-
wa$o już po prywatyzacji ¿rCy. WSK „PZL-Rzeszów” 
S.A. od 2002 roku jest częścią światowego  ko$cer$u 
U$ited Tech$ologies. W 2005 r. zakupio$o $owocze-
s$y systeC $atryskiwa$ia ciepl$ego ¿rCy Sulzer met-
co typu multiCoat (rys. 6÷8), a w 2006 r. zrobotyzowa-
$y systeC $atryskiwa$ia z ¿rCy TherCico.

Rys.#5.#SysteC autoCatycz$y do wyko$ywa$ia powłok APS i HVOF
Fig.#5.#AutoCatic statio$ for APS a$d HVOF sprayi$g

a) b)
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System A3000 



Polski palnik plazmowy PLANCE 
PN-120 



Płatowiec – Boeing B-52 



Silnik odrzutowy JT3D 



Rodzaj procesu: APS 
Rodzaj proszku: stal nierdzewna – Metco 42C 
Cel stosowania Odbudowa do oryginalnej średnicy 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: 75CrC/25NiCr – Metco 81-NS 
Cel stosowania: Odbudowa do oryginalnej średnicy 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Metco 404 – Nickel Aluminide 
Cel stosowania: Odbudowa do oryginalnych wymiarów 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Metco 404 – nikiel aluminium, Metco 43C 
Cel stosowania: Odbudowa do oryginalnej średnicy 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Mieszanina 75% mas Metco 404 NiAl+25%  
mas. NiCr self-flux Metco 12C 
Cel stosowania: Odbudowa oryginalnego wymiaru po przegrzaniu 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: WC: Metco  439 Self-fuse i Molibden Metco 63 
Cel stosowania: Odbudowa wymiaru początkowego,  
zwiększenie odporności na scieranie 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Metco 81 NS, 75% CrC 25% NiCr 
Cel stosowania :Odbudowa dyszy, zabezpieczenie przed  
frettingiem na skutek wibracji 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Metco 81-NS 75% CrC-25% NiCr 
Cel stosowania: Odbudowa do wymiaru oryginalnego 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Metco 81-NS 75 CrC, 25NiCr 
Cel stosowania: odbudowa wymiaru początkowego 



Rodzaj procesu: APS  
Rodzaj proszku: Metco 81-NS 75 CrC/25NiCr 
Cel stosowania:Odbudowa zużytego kołnierza do wymiaru nominalnego 



Rodzaj procesu: Płomieniowe z proszku  
Rodzaj proszku: Metco 404 Ni Al 
Cel stosowania: Odbudowa kołnierza do wymiaru początkowego 



Rodzaj procesu: Płomieniowe z proszku  
Rodzaj proszku: Metco 12C S Self-flux 
Cel stosowania: Przywrócenie zewn. średnicy 



Rodzaj procesu: Płomieniowe proszku 
Rodzaj proszku: Metco 12CNiCr, Self-flux 
Cel stosowania: Odtworzenie średnicy nominalnej  
po natryskiwaniu i toczeniu 



Rodzaj procesu: Płomieniowe z proszku 
Rodzaj proszku: Metco 12CNiCr, Self-flux 
Cel stosowania: Odtworzenie średnicy nominalnej  



Rodzaj procesu: Płomieniowe z proszku  
Rodzaj proszku: Metco 404 NiAl 
Cel stosowania: Naprawa elementów które uległy erozji i zużyciu 



Rodzaj procesu: Płomieniowe drut  
Rodzaj proszku: Sprabond – Molibden? 
Cel stosowania: Odbudowa wewnętrznej średnicy  
do wymiaru nominalnego 



Rodzaj procesu: Płomieniowe drut  
Rodzaj proszku: Metcoloy 2- stal nierdzewna 
Cel stosowania: Odtworzenie wymiarów 



Rodzaj procesu: Płomieniowe z drutu 
Rodzaj proszku: Sprabond - Molibden 
Cel stosowania: Odtworzenie wymiarów początkowych 



Rodzaj procesu: Płomieniowe drut  
Rodzaj proszku: Metco Sprabronze AA 
Cel stosowania: Odbudowa zużytego obszaru wewnętrznego 



Rodzaj procesu: Płomieniowe drut  
Rodzaj proszku: Sprabronze AA 
Cel stosowania: Przywrócenie wymiaru wewn. oryginalnego 


