На нетравлених шліфах напиленого шару покриття зі сталі 40Х13 добре видно будову напиленого шару, який складається з дуже тонких хвилеподібних прошарків білого і сірого кольору, що чергуються, очевидно, це відповідно затверділий метал і оксиди.

Є також ділянки змішаної структури, що складаються з металу та оксидів. Видно окремі частинки металу більш округлої форми, аж до практично глобулярної. Крім того, є пори глобулярної форми та форми у вигляді диска.
Виходячи з умов утворення покриття можна припустити, що дископодібні пори формуються між шарами внаслідок недостатнього пошарового змочування крапель розплавленого металу. Глобулярні пори сформовані в результаті недостатнього заповнення шару, що твердне.

Наявність оксидних плівок і великих пір у структурі напиленого шару можуть сприяти відшаровуванню металу механізмом внутрішнього тертя, збільшуючи тим самим швидкість механічного зношування шару покриття [1].
При травленні шліфів було встановлено, що в першу чергу травник впливає на тонкі прошарки металу у напиленому шарі. Великі частинки і товстіші шари металу травляться менше.

Слабке травлення світлих ділянок порівняно з іншими структурними складовими підтверджує припущення у тому, що це метал, причому із високим вмістом хрому. У тонких шарах металу виявляється структура точкового характеру, схожа на структуру відпущеного мартенситу.
Поєднання малого розміру частинок та їх високих швидкостей у момент удару в підкладку або попередній шар покриття призводить до високих швидкостей охолодження. Аналіз фазового складу металізаційних покриттів із сталі 40Х13 показав, що в них практично відсутні карбіди, хоча за діаграмою рівноважного стану Fe–Cr–C для сталей типу 40Х13 структура складається з α-фази та карбідів типу Ме23С6 [2, 3]. Можна припустити, що високі швидкості охолодження перешкоджають виділенню карбідів із розчину.

Вивчення структури доповнили вимірами мікротвердості у всьому перерізу, від підкладки до поверхні. Оскільки розміри ділянок чистої металу та деяких оксидів достатні для вимірювання мікротвердості, виміри виконували як по ділянках чистого металу та оксидів, так і по ділянках змішаної структури, що складається з металу та оксидів. Залежності мікротвердості від розташування точок вимірів по висоті шару не виявлено.

Для сталі 40Х13 мікротвердість ділянок чистого металу та змішаних ділянок практично однакова; по товщині шару вона дуже нерівномірна, змінюється від 53 до 64 ГПа. Мікротвердість оксидів має значення від 5 до 6 ГПа, тобто дещо вище за твердість ділянок чистого металу. Сферичні частинки мають мікротвердість у межах 4,5–5,9 Гпа [4, 5].
Пошаровий хімічний аналіз покриттів показав, що по глибині напиленого шару вміст елементів близький, але в процесі напилення відбувається їх вигоряння порівняно з початковим вмістом.
Можна відзначити, що кількість вуглецю, що вигоряє, збільшується з підвищенням його вмісту у вихідному матеріалі.
Металографічні дослідження показали також, що на межі між напиленим шаром та підкладкою спостерігаються відшарування покриття від підкладки, а також тріщини спрямовані як по межі розділу підкладки та напиленого шару, так і за товщиною напиленого покриття.
До можливих причин виникнення дефектів у напиленому шарі покриття та на межі між напиленим шаром та підкладкою можна віднести такі фактори: відшарування напиленого шару від підкладки може виникати через порушення геометрії ділянки накладеної підкладки (гострі кути, порушення розмірів радіусів закруглень), а також через порушення якості підготовки відновлюваної ділянки до напилення (мала шорсткість поверхні, наявність слідів вологи та жирових забруднень).

Розтріскування самого шару покриття та відшарування його від поверхні підкладки виникає внаслідок окислення підкладки при напиленні, високих внутрішніх напруг у покритті та нерівномірності подачі напилюваного матеріалу.
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