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陶瓷涂层材料

生成日期: 2025-10-10

由于工件表面粗化后的粗糙度大小与喷砂颗粒大小直接相关，因此，砂粒是按不同粒度分布供应的。要求单位
时间内处理较大基体表面时，可选用较小颗粒的砂粒。而粒径较大的砂粒可更迅速地从基体表面除掉不需要的
物质，并获得较粗糙的表面。对于各种金属基体，推荐采用粒度号为1~60号的砂粒，而对于大多数塑料基体，
则应选用60-100号砂粒。对于薄涂层，特别是用于薄基体，则应选用粒度较细的砂粒（粒度号为25~120）；对
于厚涂层（大于0.25毫米），为了获得比较好的结合强度，则应选用粒度较粗的砂粒（粒度号为18-25），以便
产生较粗糙的表面。

陶瓷涂层材料

    国内外的研究者采用溶胶-凝胶技术对陶瓷涂层进行封孔处理已经取得了较好的效果，研究发现采用溶
胶-凝胶法进行封孔处理可以使涂层的致密性提高，并且可以提高涂层的结合强度。但是，由于溶胶-凝胶法的
热处理温度较低，使凝胶化不够充分，因而封孔处理可能不完全，所以需要对处理条件进行修正。北京赛亿科
技有限公司于2006年成立于中关村北京科技大学科技园，是一家专门从事热喷涂材料、耐磨复合钢板、堆焊材
料研发与销售，药芯焊丝生产设备的研发与销售的****。公司生产的热喷涂粉芯丝材系列产品如下，欢迎咨询
选购~相关阅读：降低热喷涂涂层孔隙率的方法热喷涂涂层孔隙率的测定热喷涂耐磨涂层的制备方法热喷涂打底
涂层材料应用原理热喷涂耐磨涂层材料应用原理热喷涂耐蚀涂层材料的应用原理热喷涂耐高温涂层的应用原理
与材料选择。陶瓷涂层材料

热喷涂涂层制备之预处理

由于热喷涂涂层与基体的结合主要以物理及机械镶嵌结合为主，涂层与基体的结合质量与基体表面的清洁程度
和粗糙度直接相关，因此，表面预处理就成了整个热喷涂作业中非常重要的一个环节。严格遵守表面制备中所
采取的工艺规程，是确保热喷涂涂层获得成功应用的前提。为了获得良好的涂层质量，必须采用正确的表面制
备方法。进行表面制备时需要考虑的重要因素有两个，其中，首要因素是基体材料；第二个因素就是喷涂材料。

开槽是一种在基体上切出保持一定间距的一条条沟槽。开槽（或车螺纹）主要为了达到以下目的：
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（1）减少收缩应力；

（2）增大涂层与基体的接触面积；

（3) 使涂层生成起伏叠层，以限制内应力。

当涂层遭受冷热循环时，在冷却过程中，因涂层与基体之间存在热物性的差异，会在界面上及涂层内部产生，
该应力在涂层内不断累积，会导致涂层与基体发生剥离。这种应力随着涂层厚度的增加而增大，对于硬质金属
或陶瓷涂层来讲，这种现象更为严重。由于开槽能使应力分散成很多小的分量，从而有效的减少内应力，对提
高结合强度有利。

由于热喷涂涂层是由很多碰撞后的变形粒子组成的，很像一层有直线纹理的木料，与涂层垂直方向的强度要比
其平行方向的强度低。由于变形粒子会随着大的凹槽上下起伏，从而改善了涂层的结合强度，减弱了涂层产生
分裂的倾向。

在存在下列情况之一时，应考虑实施开槽处理：

1)厚度超过1.27毫米的所有涂层，任何部位有一条棱边的地方。

2)涂层的收缩性很高，而其厚度又超过0.76毫米，任何部位有一条棱边的地方。

3)没有棱边的涂层，例如，工作条件苛刻，或由于涂层厚、材料收缩大，因而在圆柱体表面上进行连续喷涂时
存在开裂危险的涂层。

伪装涂层

用以隐蔽目标。现代侦察仪器探测能力已**提高，伪装涂料不仅要求颜色和外形与背景协调，而且要有与背景
接近的光谱反射性能。伪装涂层按适用的波段分为：反紫外、反可见光、反近红外、反中红外、反无线电波以
及发展中的反多光谱照相伪装涂料。飞行器可用单色保护迷彩伪装，为使轮廓在复杂背景地区更难辨别，常采
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用变形迷彩。

纺织涂层

是一种均匀涂布于织物表面的高分子类化合物。它通过粘合作用在织物表面形成一层或多层薄膜，不仅能改善
织物的外观和风格，而且能增加织物的功能，使织物具有防水，耐水压，通气透湿，阻燃防污以及遮光反射等
特殊功能。
陶瓷涂层材料

陶瓷涂层材料

下切是用车削或磨削的加工方法，将零件表面适当去除，一方面可以去除表面疲劳层，同时也为实施热喷涂涂
层提供了空间的一种操作方法。在机械零件需要修复时，通常采用下切法。

为了使精加工涂层获得均匀的厚度，或者为了去除加工硬化的表层、化学污染、氧化物及先前遗留的热喷涂层
的工件表面，往往也采用下切。由于下切会减少工件的横截面积，因而会影响到工件的抗拉强度和抗疲劳强度。

在圆柱体工件的每个下切切面端部，都必须在肩部切成方的或小钝角（15°），不推荐采用锐角楔形。每个下
切角的半径应为0.38-0.50毫米，下切面不应延伸到轴的端部，而应留出一定的距离。在下切截面的尽头，任何
可能的地方都要留肩。

对于涂层经受来自端部压力的圆柱面（如泵柱塞），在其受压端的外圆周围，推荐采用堆焊层。将这道焊层机
加工成3.2毫米的**小的肩，肩的直径应比轴的精加工尺寸大一些。在承压工作中，这道堆焊层比热喷涂涂层要
好。

值得注意的是，焊接会影响基体金属的性能，在修复与维护中务必对此引起重视。
陶瓷涂层材料

四川旗丰新材料产业发展有限公司位于成都市简州市简州新城管委会5号厂房。公司自成立以来，以质量为
发展，让匠心弥散在每个细节，公司旗下热喷涂，金属涂层，非金属涂层，金刚石涂层深受客户的喜爱。公司
注重以质量为中心，以服务为理念，秉持诚信为本的理念，打造商务服务良好品牌。旗丰新材料凭借创新的产
品、专业的服务、众多的成功案例积累起来的声誉和口碑，让企业发展再上新高。


