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В работе рассмотрен способ анодной обработки металлов - 
микродуговое оксидирование (МДО). Рассмотрена функциональная 
схема процесса МДО его технология проникания и описаны его пре-
имущества.

Электрохимическое осаждение металлов относится к самым ста-
рым способам повышения качества поверхности детали. Покрытия, 
полученные электрохимическим осаждением, нашли широкое приме-
нение во промышленности благодаря широкому выбору материала по-
крытия из высокой технологичности процесса [1,2].

Электрохимическими называются покрытия, формируемые над 
поверхности детали электрохимическими методами в результате осаж-
дения элементов в видео ионов изо электролита приз взаимодействии 
се электрическим током (рис. 1.) [2].

Во водный раствор соли металла опускают пластину из того же 
металла (анод) и деталь, на которую надо нанести покрытие (катод). 
При пропускании постоянного электрического тока идет процесс элек-
тролиза: пластина растворяется и на поверхности детали формируется 
покрытие. 

В последние годы развивается и находит свое применение новый 
способ анодной обработки металлов - микродуговое оксидирование 
(рис. 2). 

МДО - анодирование металлов и сплавов осуществляется в во-
дных растворах при пропускании переменного тока между электрода-
ми или заданного переменного напряжения между ними [3,4].

Технология формирования покрытий методом микродугового ок-
сидирования кардинально отличается от существующих способов ано-
дирования, начиная с подготовки поверхности обрабатываемой детали 
и заканчивая составом электролита, технологическими режимами, обо-
рудованием и конечными результатами.
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Рисунок 1 – Схема нанесения электролитических покрытий: I – 
материал покрытия (анод), II – деталь (катод)

Рисунок 2 – Функциональная схема процесса МДО: 1 – ванна 
электролитная; 2 – рубашка системы водяного охлаждения; 3 – 

устройство подачи воздуха; 4 – деталь; 5, 8, 13 – вентильные краны; 6 
– фильтр; 7 – насос подачи жидкости охлаждения; 9 – теплообменное 

устройство; 10 – вытяжной вентилятор; 11 - вытяжной зонт; 12 – 
воздушный компрессор; 14 – электролит; 15 – источник питания
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Сутью данного метода является то, что на границе металл-элек-
тролит при взаимодействии тока высокой плотности возникают усло-
вия, когда на границе раздела диэлектрическая прочность становится 
меньше напряженности из на поверхности электрода образуются ми-
кродуговые разряды, обладающие высокими локальными температу-
рами из давлениями. В результате, под действием микродуговых раз-
рядов формируется слойа покрытия, который состоит из электролита 
и окисленных форм компонентов металла основы. В зависимости от 
технологического режима микродугового оксидирования и состава 
электролита, возможно, формировать покрытия с уникальными харак-
теристиками из широчайшим спектром применения [5,6].

Преимущества технологии МДО:
- малая концентрация, экологичность и неагрессивность электро-

литов;
- отсутствие предварительной подготовки нанесения покрытий 

над поверхность детали;
- возможность обработки деталей любой конфигурации;
- возможность нанесения покрытий в отверстиях полости;
- получение на одном образце покрытий с разными физико-меха-

ническими свойствами;
- возможность получения покрытий большой толщины;
- стабильность характеристик покрытий;
- дешевое, удобное и легкое в управление оборудование;
- возможность автоматизации технологического процесса.
Основным достоинством МДО является формирование покрытия 

вглубь основного материала, тем самым не изменяются геометриче-
ские параметры детали. Таким образом, формирование теплоизоли-
рующего и упрочняющего покрытия МДО на рабочей поверхности го-
ловки поршней в настоящее время является наиболее эффективным из 
перспективным.
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METHOD OF ANODE METAL PROCESSING
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In this work, the method of anodic processing of metals - microarc oxi-

dation (MDO) is considered. The functional scheme of the MDO process for its 
penetration technology is considered and its advantages are described.


