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Всероссийский институт авиационных материалов (ФГУП «ВИАМ» ГНЦ) – 

крупнейшее российское государственное материаловедческое предприятие, на 

протяжении 80 лет разрабатывающее и производящее материалы, определяющие 

облик современной авиационно-космической техники. 1700 сотрудников ВИАМ 

трудятся в более чем тридцати научно-исследовательских лабораториях, отделах, 

производственных цехах и испытательном центре, а также в четырех филиалах 

института. ВИАМ выполняет заказы на разработку и поставку металлических и 

неметаллических материалов, покрытий, технологических процессов и 

оборудования, методов защиты от коррозии, а также средств контроля исходных 

продуктов, полуфабрикатов и изделий на их основе. Работы ведутся как по 

государственным программам РФ, так и по заказам ведущих предприятий 

авиационно-космического комплекса России и мира. 

В 1994 г. ВИАМ присвоен статус Государственного научного центра РФ, 

многократно затем им подтвержденный. 

За разработку и создание материалов для авиационно-космической и других 

видов специальной техники 233 сотрудникам ВИАМ присуждены звания 

лауреатов различных государственных премий. Изобретения ВИАМ отмечены 

наградами на выставках и международных салонах в Женеве и Брюсселе. ВИАМ 

награжден 4 золотыми, 9 серебряными и 3 бронзовыми медалями, получено 15 

дипломов. 

Возглавляет институт лауреат государственных премий СССР и РФ, академик 

РАН, профессор Е.Н. Каблов. 
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КОРРОЗИОННОСТОЙКОЕ ПОКРЫТИЕ ДЛЯ ЗАЩИТЫ ДЕТАЛЕЙ 

ГТД ИЗ ВЫСОКОПРОЧНЫХ КОНСТРУКЦИОННЫХ  

МАРТЕНСИТОСТАРЕЮЩИХ  СТАЛЕЙ  

НА РАБОЧИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ ДО  450°С 

 

Приведены результаты исследований по разработке коррозионностойкого по-

крытия и технологии его нанесения на образцы из высокопрочной стали ВКС-170. 

Представлены результаты испытаний на коррозионную стойкость, жаростой-

кость, длительную прочность, многоцикловую усталость, а также результаты 

металлографического и металлофизического исследования образцов после испы-

таний. 

Ключевые слова: высокопрочные стали, коррозионностойкое покрытие, шли-

керная  технология, солевая коррозия, жаростойкость.  
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CORROSION-RESISTANT COATING FOR PROTECTION OF GTE DETAILS 

MADE OF HIGH-STRENGTH MARAGING CONSTRUCTIONAL STEEL WITH 

OPERATING TEMPERATURE UP TO 450°C 

 

This article provides results of developing corrosion-resistant coating and application 

technology for protecting GTE details made of high-strength maraging constructional 

steel VKS-170 from salt corrosion at up to 450°C. Results of corrosion-resistance, heat-

resistance, creep rupture strength and high-cycle fatigue tests, as well as metallograph-

ic analysis of specimens after testing are provided. 

Keywords: high-strength steel, corrosion-resistance, corrosion-resistant coating, 

slurry coating, salt corrosion, heat-resistance. 
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В настоящее время для высокоресурсных ГТД существует проблема защиты валов 

двигателя из высокопрочных сталей от солевой коррозии, являющейся причиной сни-

жения усталостной прочности и ограничения ресурса валов [1–4]. 

За рубежом в области технологии нанесения и состава коррозионностойких покры-

тий основными разработчиками являются фирмы General Electric, United Technologies, 

Rolls-Royse, Sulzer Metco, Xiaoci Zheng. Основные разработки в данной области связа-

ны с созданием покрытий на основе никеля, алюминия, кобальта, обеспечивающих вы-

сокие антикоррозионные свойства, а также покрытия с внешним керамическим слоем 

[5–8]. 

Основными технологиями получения таких покрытий являются процессы на осно-

ве высокоскоростного и атмосферного плазменного напыления, физическое и химиче-

ское осаждение из паровой или газовой фазы, позволяющие покрывать крупногабарит-

ные детали двигателя [9–12]. Недостатком указанных методов является то, что темпе-

ратура формирования коррозионностойкого покрытия (~600–1000°С) выше температу-

ры упрочнения стали ВКС-170 (~500°С), а при нагреве стали выше указанной темпера-

туры происходит ее разупрочнение.  

Лучшим отечественным аналогом для защиты от солевой коррозии стальных лопа-

ток компрессора является разработанное в ВИАМ коррозионностойкое ионно-

плазменное покрытие типа СДП-1+ВСДП-20 [13–20]. Однако существующее ионно-

плазменное оборудование (установки МАП-1М, МАП-2 и МАП-3) не позволяет покры-

вать крупногабаритные детали типа валов ГТД. Создание и освоение в промышленно-

сти нового типа ионно-плазменного оборудования, позволяющего наносить покрытия 

на крупногабаритные детали ГТД требует больших материальных затрат и времени. 

Поскольку дорогостоящие крупногабаритные детали ГТД изготовляют в ограниченном 

количестве – по числу выпускаемых ГТД, с экономической точки зрения целесообраз-

нее разработать новую технологию нанесения коррозионностойких покрытий, в кото-

рой используется существующее в серийном производстве технологическое оборудо-

вание, например технологию шликерных покрытий [21, 22]. 

 

Методика проведения экспериментов 

Нанесение шликерного покрытия на поверхность образцов проводили при помощи 

краскораспылителя с диаметром дюзы 1±0,1 мм и давлении сжатого воздуха, подавае-

мого в систему краскораспылителя, 0,19–2,1 МПа. Формирование шликерного покры-

тия осуществляли в камерных электропечах сопротивления в воздушной атмосфере при 

температуре от 100 до 350°С. 



В качестве шликера использовали водный раствор неорганического алюмохром-

фосфатного связующего (АХФ) с различными наполнителями следующих составов: 

АХФ+Аl, АХФ+Al+Si, АХФ+Al+Cr, АХФ+Al+AlSi, АХФ+Al+TiAl, АХФ+Al+Cr+Si, 

АХФ+Al+ZrO2. Шликерные покрытия опытных составов наносили толщиной от 30 до 

50 мкм. В качестве наполнителей использовали мелкодисперсные порошки Al, Cr, Si, 

AlSi, TiAl, ZrO2, получаемые путем помола, сушки и просева. 

Для исследования процессов формирования коррозионностойких шликерных покры-

тий на поверхности образцов из высокопрочной конструкционной стали ВКС-170 при 

проведении ускоренных циклических коррозионных испытаний (УЦКИ) и испытаний 

на жаростойкость использовали диски из стали ВКС-170 диаметром 15–20 мм и толщи-

ной 2–4 мм. 

Для проведения испытаний на общую коррозионную стойкость в камере солевого 

тумана и в условиях промышленной атмосферы умеренного климата использовали пла-

стины прямоугольной формы из стали ВКС-170 размером 100×50×2,5 мм. 

Для определения длительной жаропрочности, усталостной прочности образцов из 

стали ВКС-170 с шликерными покрытиями использовали стандартные образцы. 

Предварительная подготовка поверхности образцов включала операции по обезжи-

риванию поверхности, последующую обдувку поверхности образцов сухим электроко-

рундом фракцией 50–100 мкм и промывку в ультразвуковой ванне для удаления остат-

ков электрокорунда.  

Для подготовки порошковых смесей, необходимых для процессов формирования 

покрытия, использовали стандартное оборудование: шкаф вытяжной, барабан-

смеситель, барабан для размола компонентов смеси, сушильный шкаф и др. 

Испытания композиций «сталь ВКС-170–шликерное покрытие» проводились в со-

ответствии со следующей технической документацией: 

– РТМ 1.2.189–2006 (ВИАМ) – ускоренные циклические коррозионные испытания 

(УЦКИ); 

– ГОСТ 9.308–85 – общая коррозионная стойкость в камере солевого тумана (КСТ-35); 

– ГОСТ 9.909–86 – общая коррозионная стойкость в условиях промышленной атмо-

сферы умеренного климата; 

– ГОСТ 6130–71 – оценка жаростойкости; 

– ГОСТ 10145 – определение характеристик длительной прочности; 

– ГОСТ 25.502 – испытания на выносливость. 



Исследования покрытий проводились с использованием металлографических мик-

роскопов «Versamet-2» и GX-51 фирмы Olympus.  

Анализ структуры проводился на растровом электронном микроскопе JSM-840 в 

соответствии с РТМ 1.2А-096–2000.  

Результаты исследований и их обсуждение 

Шликер изготовляли путем смешивания в определенных пропорциях водного рас-

твора АХФ с мелкодисперсными (<10 мкм) порошками Al, Cr, Si, AlSi, TiAl, ZrO2. Го-

товый шликер наносили на предварительно подготовленную поверхность образцов из 

стали ВКС-170 при помощи краскораспылителя. После нанесения шликера образцы 

подсушивали на воздухе, а затем закладывали в печь, где при температуре 350°С в те-

чение 0,5–1 ч окончательно формируется шликерное покрытие. 

Для оценки защитных свойств покрытий, а также для выбора покрытия, обеспечи-

вающего максимальный защитный эффект, по методике ВИАМ проведены 10 циклов 

ускоренных циклических испытаний на коррозионную стойкость (УЦКИ) при темпера-

туре 450°С образцов из стали ВКС-170 с нанесенными шликерным способом экспери-

ментальными композициями коррозионностойких покрытий составов: АХФ+Аl, 

АХФ+Al+Si, АХФ+Al+Cr, АХФ+Al+AlSi, АХФ+Al+TiAl, АХФ+Al+Cr+Si, АХФ+Al+ZrO2. 

При проведении УЦКИ образцы из стали ВКС-170 с нанесенными шликерным спо-

собом экспериментальными композициями коррозионностойких покрытий помещали в 

печь, предварительно нагретую до 450°С, и выдерживали при этой температуре в тече-

ние 1 ч, после чего образцы выгружали из печи и после подстуживания в течение 1–2 

мин на воздухе охлаждали до комнатной температуры в водном растворе 3%-ного хло-

ристого натрия. После этого образцы помещали во влажную камеру на 22 ч при ком-

натной температуре (ГОСТ 9.308). 

Анализ состояния покрытия проводили после каждого цикла испытаний визуально 

для обнаружения коррозионных повреждений на поверхности образцов. После завер-

шения 10 циклов испытаний рассчитывали процент площади поверхности образцов, 

подверженной коррозии. Результаты испытаний образцов из стали ВКС-170 приведены 

в табл. 1. 

На образцах из стали ВКС-170 с шликерными покрытиями лучшую коррозионную 

защиту обеспечили составы АХФ+Al+Si, АХФ+Al+Cr, АХФ+Al+Cr+Si. 

На рис. 1 представлен внешний вид образцов из стали ВКС-170 без покрытия и с 

шликерными покрытиями после 10 циклов ускоренных циклических коррозионных ис-

пытаний (УЦКИ) при температуре 450°С. 



Металлографические исследования образцов из стали ВКС-170 после 10 циклов 

УЦКИ показали, что на поверхности образцов без покрытия образовались коррозион-

ные язвы (рис. 2, а). На образцах с шликерными покрытиями составов АХФ+Al+Si, 

АХФ+Al+Cr, АХФ+Al+Cr+Si под покрытием следов коррозии не наблюдается  

(рис. 2, б–г).  

 
Таблица 1 

Результаты испытаний образцов из стали ВКС-170 без покрытия  

и с шликерными покрытиями на коррозионную стойкость при 450°С 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 1. Внешний вид образцов из стали ВКС-170 без покрытия (а) и с шликерными по-

крытиями после 10 циклов ускоренных циклических коррозионных испытаний (УЦКИ) при 

температуре 450°С: б – АХФ+Al; в – АХФ+Al+Cr; г – АХФ+Al+Cr+Si; д – АХФ+Al+Si;  

е – АХФ+Al+AlSi; ж – АХФ+Al+TiAl; з – АХФ+Al+ZrO2 

 

Тип покрытия Удельное изменение массы образцов, г/м
2
, 

после циклов 

Примечание 

1  10  

Без покрытия 4,6 38,0 Коррозионные язвы на 

поверхности 

АХФ+Al 

АХФ+Al+AlSi 

АХФ+Al+TiAl 

АХФ+Al+ZrO2 

3,4 

3,2 

4,8 

4,2 

8,0 

7,6 

9,0 

8,9 

Коррозионные разводы на 

поверхности 

АХФ+Al+Si 

АХФ+Al+Cr 

АХФ+Al+Cr+Si 

4,2 

3,1 

4,5 

9,9 
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8,5 

Без коррозионных 

повреждений 
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Рисунок 2. Микроструктуры (×500) образцов из стали ВКС-170 без покрытия (а) и с шли-

керными покрытиями после 10 циклов УЦКИ при 450°С: б – АХФ+Al+Cr; в – АХФ+Al+Cr+Si;  

г – АХФ+Al+Si 

 

Проведены испытания образцов из стали ВКС-170 с коррозионностойкими шли-

керными покрытиями и без покрытия на жаростойкость при температуре 450°С на базе 

500 ч. Анализ жаростойкости покрытия проводился гравиметрическим способом по из-

менению массы образца до и после испытаний. Через каждые 10–25 ч испытаний об-

разцы выгружались из печи, проводился осмотр их внешнего вида и взвешивание. Ре-

зультаты испытаний представлены в табл. 2. 

Проведены 20 циклов УЦКИ при температуре 450°С образцов из стали ВКС-170 и 

в исходном состоянии (без покрытия) с коррозионностойкими шликерными покрытия-

ми, прошедших испытания на жаростойкость при температуре 450°С на базе 500 ч и без 

покрытия (табл. 3).  

После 20 циклов УЦКИ при 450°С замечено, что поверхность образцов без покры-

тия усыпана рыхлыми продуктами коррозии, а на образцах с покрытиями составов 

АХФ+Al, АХФ+Аl+TiAl и АХФ+Аl+ZrO2 видны следы коррозии. На образцах с покры-

тиями составов АХФ+Аl+Si, АХФ+Аl+Cr и АХФ+Al+Cr+Si следов коррозии не обна-

ружено.  

Методом растровой электронной микроскопии проведено исследование микро-

структуры покрытий на образцах из стали ВКС-170 с шликерными покрытиями соста-

вов АХФ+Аl+Si, АХФ+Аl+Cr и АХФ+Al+Cr+Si после последовательных испытаний на 

жаростойкость (450°С, 500 ч) и УЦКИ при 450°С (20 циклов). Показано, что после та-

ких испытаний покрытие не разрушено и под покрытием очагов коррозии не наблюда-

ется (рис. 3).  
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Таблица 2 

Результаты испытаний на жаростойкость при 450°С на базе 500 ч образцов  

из стали ВКС-170 без покрытия и с коррозионностойкими покрытиями  

Тип покрытия 

 

Удельное изменение массы образцов, г/м
2
, в течение, ч 

50 150 250 350 500 

Без покрытия 2,8 6,5 7,6 8,6 11,7 

АХФ+Аl 

АХФ+Аl+Si 

АХФ+Аl+Cr 

АХФ+Аl+TiAl 

АХФ+Al+Cr+Si 

АХФ+Аl+ZrO2 

0,2 

0,2 

0,1 

0,1 

0,14 

0,3 

0,5 

0,5 

0,5 

1,3 

0,43 

1,1 

1,3 

1,6 

0,7 

1,6 

0,92 

2,0 

1,6 

2,1 

1,1 

2,1 

1,3 

2,9 

1,9 

2,4 

1,2 

2,6 

1,7 

3,8 

 
Таблица 3 

Результаты УЦКИ при 450°С на базе 20 циклов образцов из стали ВКС-170 без покрытия 

и с коррозионностойкими шликерными покрытиями, предварительно прошедших  

испытания на жаростойкость при 450°С на базе 500 ч 

Тип покрытия 

 

Удельное изменение массы образцов 

(после промывки продуктов коррозии), г/м
2
, после циклов 

10 20 

Без покрытия -32,4 -44,9 

АХФ+Аl 

АХФ+Аl+Si 

АХФ+Аl+Cr 

АХФ+Аl+TiAl 

АХФ+Al+Cr+Si 

АХФ+Аl+ZrO2 

8,7 

9,9 

6,0 

8,0 

6,4 

8,1 

8,8 

9,9 

6,0 

8,2 

6,4 

9,0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 3. Микроструктура (×500) образцов из стали ВКС-170 с шликерными покрытиями 

после последовательных испытаний на жаростойкость и УЦКИ при температуре 450°С:  

а – АХФ+Al+Si; б –АХФ+Al+Cr; в – АХФ+Al+Cr+Si 

 

Проведены испытания на общую коррозионную стойкость образцов из стали ВКС-

170 с нанесенными шликерным способом экспериментальными композициями коррози-

онностойких покрытий составов АХФ+Al+Si, АХФ+Al+Cr и АХФ+Al+Cr+Si в камере 

солевого тумана (КСТ-35). Испытания проводили в соответствии с ГОСТ 9.308–85 с не-

а) б) в)

 



прерывным распылением 5%-ного нейтрального раствора хлористого натрия. Оценку 

коррозионного поведения проводили по времени появления первых продуктов корро-

зии покрытия и стали, а также по состоянию поверхности образцов на момент снятия с 

испытаний. Результаты сравнительных коррозионных испытаний в КСТ-35 образцов из 

высокопрочной стали ВКС-170 с шликерными покрытиями представлены на рис. 4 и в 

табл. 4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 4. Внешний вид образцов из стали ВКС-170 без покрытия (а, б) и с шликерным 

покрытием АХФ+Al+Si (в, г) до (а) и после испытаний в течение 24 (б, в) и 2136 ч (г) на общую 

коррозионную стойкость в камере солевого тумана (КСТ-35) 

 
Таблица 4 

Результаты сравнительных коррозионных испытаний в камере солевого тумана (КСТ-35) 

образцов из высокопрочной стали ВКС-170 с шликерными покрытиями 

Тип покрытия Время появления первых 

продуктов коррозии, ч 

Состояние поверхности образцов  

на момент снятия с испытаний 

на покрытии на стали коррозия стали, % коррозия покрытия 

АХФ+Al+Si 2136 612 <1 Продукты коррозии 

отсутствуют АХФ+Al+Cr 338* 24 3–15 

АХФ+Al+Cr+Si 48** 24 10–15 
  * Образцы сняты с испытаний через 338 ч. 

** Образцы сняты с испытаний через 48 ч. 

 

По результатам испытаний установлено, что шликерное коррозионностойкое по-

крытие состава АХФ+Al+Si обеспечивает лучшую защиту. 

Металлографические исследования образца из стали ВКС-170 с коррозионностой-

ким шликерным покрытием АХФ+Al+Si после 2136 ч испытаний на общую коррозион-

а) б) в) г)

 



ную стойкость в камере солевого тумана показали отсутствие следов коррозии под по-

крытием (рис. 5). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 5. Микроструктура образца из стали ВКС-170 с коррозионностойким шликерным 

покрытием АХФ+Al+Si после 2136 ч испытаний на общую коррозионную стойкость в камере 

солевого тумана (КСТ-35) 

 

Проведены испытания образцов из стали ВКС-170 в исходном состоянии (без по-

крытия) и с нанесенным коррозионностойким шликерным покрытием состава 

АХФ+Al+Si на общую коррозионную стойкость в условиях промышленной атмосферы 

умеренного климата (МЦКИ) в соответствии с ГОСТ 9.909–86. Визуальный осмотр об-

разцов после 90 сут испытаний в условиях МЦКИ показал, что вся поверхность образ-

цов без покрытия покрыта продуктами коррозии (рис. 6, б), на поверхности образцов с 

коррозионностойким шликерным покрытием АХФ+Al+Si следов коррозии не наблюда-

ется (рис. 6, г). По результатам испытаний установлено, что шликерное коррозионно-

стойкое покрытие состава АХФ+Al+Si обеспечивает защиту от коррозии в условиях 

промышленной атмосферы умеренного климата образцов из стали ВКС-170. 

Металлографические исследования образцов из стали ВКС-170 с коррозионностой-

ким шликерным покрытием АХФ+Al+Si, обеспечивающим лучшую защиту после ис-

пытаний в условиях промышленной атмосферы умеренного климата, показали, что по-

сле испытаний покрытие не разрушено и под ним следов коррозии не наблюдается 

(рис. 7).  

С целью исследования влияния шликерного покрытия на характеристики механи-

ческой прочности проведены сравнительные испытания образцов из стали ВКС-170 с 

коррозионностойким шликерным покрытием АХФ+Аl+Si и без покрытия на длитель-

 



ную прочность и усталость при температуре 450°С. По результатам испытаний опреде-

лено, что шликерное покрытие не снижает гарантированных паспортных характеристик 

длительной прочности и выносливости образцов из стали ВКС-170 (табл. 5 и 6). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 6. Внешний вид образцов из стали ВКС-170 без покрытия (а, б) и с шликерным 

покрытием АХФ+Al+Si (в, г) до (а, в) и после испытаний в течение 90 сут (б, г) на общую 

коррозионную стойкость в условиях промышленной атмосферы умеренного климата (МЦКИ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 7. Микроструктура образца из стали ВКС-170 с коррозионностойким шликерным 

покрытием АХФ+Al+Si через 90 сут испытаний на общую коррозионную стойкость в условиях 

промышленной атмосферы умеренного климата (МЦКИ) 

 
Таблица 5 

 

Результаты испытаний на длительную прочность при температуре 450°С на базе 100 ч 

образцов из стали ВКС-170 с покрытием и без покрытия 

 

Напряжение, МПа Тип покрытия Долговечность при испытании  

а) б) в) г)

 

 



на длительную прочность, ч 

824 Без покрытия 110* 

 АХФ+Аl+Si 140*; 115*; 115* 
* Образцы сняты с испытаний до разрушения. 

 

 

 

Таблица 6 

Результаты испытаний на многоцикловую усталость гладких образцов из стали ВКС-170  

с покрытием и без покрытия при температуре 450°С на базе 2·10
7
 циклов 

* Образец снят с испытаний до разрушения. 

 

Выводы 

1. Проведены ускоренные циклические испытания на коррозионную стойкость (УЦКИ) 

на базе 10 циклов при температуре 450°С экспериментальных образцов из стали ВКС-170 

с шликерными покрытиями и без покрытия. По результатам исследования установлено, 

что лучший показатель коррозионной стойкости (отсутствие следов коррозии на поверх-

ности) после 10 циклов испытаний имели шликерные покрытия составов АХФ+Al+Si, 

АХФ+Al+Cr и АХФ+Al+Cr+Si.  

2. Проведены сравнительные испытания экспериментальных образцов из стали  

ВКС-170 с защитными покрытиями и без покрытия на жаростойкость по режиму 

450°С, 500 ч. Определено, что все шликерные покрытия обладают высоким показате-

лем жаростойкости. 

3. Проведены ускоренные циклические испытания на коррозионную стойкость (УЦКИ) 

на базе 20 циклов при температуре 450°С образцов, прошедших испытания на жаро-

стойкость по режиму 450°С, 500 ч. По результатам испытаний установлено, что лучший 

показатель коррозионной стойкости (отсутствие следов коррозии на поверхности) после 

20 циклов испытаний имели шликерные покрытия составов АХФ+Al+Si, АХФ+Al+Cr и 

АХФ+Al+Cr+Si. 

4. Методом растровой электронной микроскопии проведено исследование микрострук-

туры покрытий на образцах из стали ВКС-170 с шликерными покрытиями составов 

АХФ+Аl+Si, АХФ+Аl+Cr и АХФ+Al+Cr+Si после последовательных испытаний на жа-

ростойкость (450°С, 500 ч) и УЦКИ при 450°С (20 циклов). Исследования показали, что 

под покрытием очагов коррозии не наблюдается. 

5. Проведены испытания на общую коррозионную стойкость образцов из стали ВКС-170 

с коррозионностойкими шликерными покрытиями составов АХФ+Al+Si, АХФ+Al+Cr и 

Напряжение σ-1, МПа  Тип покрытия Число циклов до разрушения 

560 В исходном состоянии 20565000; 30120000 

АХФ+Аl+Si 18780000; 18780000 

 25290000*; 45800000* 



АХФ+Al+Cr+Si в камере солевого тумана (КСТ-35) и на общую коррозионную стой-

кость в условиях промышленной атмосферы умеренного климата. Установлено, что 

лучшую защиту образцов из стали ВКС-170 обеспечивает шликерное коррозионно-

стойкое покрытие состава АХФ+Al+Si.  

6. Проведены металлографические исследования образцов из стали ВКС-170 с шли-

керным коррозионностойким покрытием АХФ+Al+Si после 2136 ч испытаний на об-

щую коррозионную стойкость в камере солевого тумана и после 90 сут испытаний в 

условиях промышленной атмосферы умеренного климата. Установлено, что после ис-

пытаний защитное покрытие не разрушено, очаги коррозии под покрытием отсутствуют. 

7. Проведены сравнительные испытания образцов из стали ВКС-170 с коррозионно-

стойким покрытием состава АХФ+Al+Si и без покрытия на длительную прочность и  

многоцикловую усталость при температуре 450°С. Показано, что покрытие не снижает 

гарантированных прочностных характеристик образцов из стали ВКС-170. 

8. По результатам исследования образцов из стали ВКС-170 установлено, что высо-

кими защитными свойствами обладает шликерное покрытие состава АХФ+Al+Si, кото-

рое может быть рекомендовано в качестве защитного коррозионностойкого покрытия 

для деталей из стали ВКС-170. 
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