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江苏防腐热喷涂工艺

发布日期: 2025-09-24

热喷涂涂层设计的基本步骤：确定工件表面涂层的技术要求，首先了解工件的服役情况和所
应具备的表面性能，根据工件及其工作条件（如工件材质、组织、尺寸、及工作介质、温度、受
力情况等）的已有数据和经验，准确判定工件的失效原因，从而确定对涂层的性能要求（包括结
合强度、硬度、厚度、对空隙要求、表面精度耐磨、耐腐蚀、耐热或其他有关性能），然后分析
待选材料与基体材料的相容性、结合底层材料、可能采用的热喷涂方法等，综合考虑使用寿命，
分析经济可行性和生产现场条件，确定涂层材料。根据工件工艺要求，选择喷涂工艺，包括基体
表面预处理工艺、涂层喷涂工艺和喷涂后处理工艺。制定具体的操作规程和检验标准。上海哪家
金属热喷涂值得信赖？江苏防腐热喷涂工艺

茜萌喷涂科技为大家介绍热喷涂一般工艺流程热喷涂主要包括7个基本工序：1、表面预加工
是在喷涂前对工件进行车削和磨削等表面加工，保证合适的基体表面和工件喷涂后的尺寸精度。2、
净化处理目的是除去工件表面的所有污物，如油脂、油漆、锈迹和氧化皮及其他污垢等。3、粗化
处理目的是增加涂层与基材间的接触面，以提高涂层与基材的结合强度。4、黏结底层是在喷涂一
些与基材黏结不好的涂层材料时，先选择一种与基体材料黏结好的材料喷涂一层过渡层，以加强
涂层与基体的结合。江苏防腐热喷涂工艺茜萌喷涂以稳定、创新的技术为客户提供高质量耐磨防
腐蚀涂层。
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耐磨涂层是表面涂层技术的主要应用领域之一。虽然涂层硬度与耐磨性之间存在着粗略的关
系，但硬度并不能完全表面涂层的耐磨性。因为不同的磨损类型对材料性能有不同的要求，而磨
损往往伴随着冲击、腐蚀、疲劳和温度。表面涂层材料的选择不能盲目追求高性能或高价格的涂
层材料，造成不必要的浪费，高价格和低价格的材料甚至不能作为选择涂层材料的标准，相反应
在满足工作条件要求的前提下，尽可能使用廉价的涂层材料材料，在大规模生产时尤为重要。例
如，镍基合金可以被涂覆，而不是钴基合金。

热喷涂技术在钢铁冶金行业的应用有哪些：窄边铜板超音速火焰喷涂，连铸生产中随着拉速
和连浇炉数提高，也随着在线调宽和漏钢预报技术的推广应用，使结晶器铜板的使用条件变得更
加苛刻，用户对延长铜板使用寿命的要求也更加强烈。目前，结晶器铜板的更换周期、使用寿命、
维修成本在很大程度上取决于窄边铜板的磨损损伤程度。表面采用超音速火焰喷涂NiCr自熔合金
涂层可以提高窄边铜板的高温硬度和耐磨性。NiCr自熔合金热喷涂涂层的成本虽然是Ni镀层的1.5
倍，但使用寿命可以达到后者的6倍以上。茜萌喷涂向您介绍金属热喷涂的好处。
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5、预热的目的是消除工件表面的水分，提高喷涂时涂层基体界面的温度，减少基材与涂层材
料的热膨胀差异造成的残余应力，以避免由此导致的涂层开裂和改善涂层与基体的结合强度。6、
喷涂这是整个热喷涂工艺的主体和关键工序，其他的工序都是为了保证此步而进行的。喷涂的操
作主要是选择喷涂方法和确定喷涂参数。喷涂的方法有多种，采用何种喷涂方法进行喷涂主要取
决于选用的喷涂材料、工件工况及对特层质量的要求。7、涂层后处理是有些特层在喷涂后不能直
接使用，而必须进行各种后续处理。例如，对有尺寸精度要求的涂层，要进行适当的机械加工。
茜萌喷涂拥有先进的喷涂设备、多种机加工设备，可达到各种工件的工艺要求。江苏防腐热喷涂
工艺

致力于表面工程抗磨损,抗腐蚀,抗高温,延长工件使用寿命.江苏防腐热喷涂工艺

热喷涂技术在往复压缩机行业上的应用：十字头（滑履）喷涂巴氏合金涂层，巴氏合金是滑
动轴承内表面的涂层材料，以前和现在的常规工艺都是采用手工气焊将巴氏合金一点点融化后，
一点点的滴抹在十字头滑履表面。但在生产过程中，采用这种常规的工艺在加工车削后经常发现
巴氏合金涂层有气孔，更甚者因加工车削导致脱层、开裂等溶解贴合不完全的缺点，遇到这些情
况，***只能重新挂巴氏合金。这样对产品的质量和加工周期都会产生很大的不稳定性。采用电弧
喷涂工艺制造巴氏合金涂层可有效避免上述缺点，并且生产效率高，成本低，质量稳定容易控制。
另外，采用热喷涂技术喷涂的的巴氏合金涂层与浇铸组织相比，涂层很薄，分子颗粒更细小，结
合力很强，保证一定的孔隙率使其具有良好的储油效果，在摩擦副之间很容易形成油膜，其耐磨
性较传统浇铸工艺提高很多倍，经使用验证其使用寿命大概能提高2倍左右。其制造过程：粗车滑
履表面寅滑履表面除尘除油喷砂处理寅喷涂粘接底层寅喷涂巴氏合金涂层寅车削加工。江苏防腐
热喷涂工艺


