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产品详情

                                                                       
耐磨胶泥 窑头耐磨直管陶瓷耐磨涂料 防磨料

耐磨胶泥 当物体与另一物体沿接触面的切线方向运动或有相对运动的趋势时，在两物体的接触面之间有
阻碍它们相对运动的作用力摩擦。如果摩擦还带有腐蚀，产生危害就不是默认的。耐磨涂料研发部多年
的研究发现，摩擦腐蚀对于摩擦基体产生的氧化物可导致局部应力，引起疲劳裂纹，甚至粘结。还可改
变接触电阻，从而影响弱电流继电器的功能。产生该种摩擦腐蚀的机理有磨损一氧化和氧化一磨损两种
。

摩擦腐蚀理论认为在受压的金属界面上，某些微小突起部分发生冷焊，然后在相对运动过程中，冷焊区
局部断裂，形成很小的金属碎屑，因摩擦腐蚀热又将其氧化。这个过程的反复进行，在界面上形成小坑
或细槽，并积存氧化物碎屑。后种理论认为大多数金属表面都有一层氧化膜，某些微小突起部分的氧化
膜在高压下破裂成碎片，暴露出的新鲜表面被重新氧化或冷焊，然后在相对运动过程中，使冷焊区或氧
化膜局部破裂，摩擦腐蚀热又将金属或金属碎片氧化，如此反复，使接触面受到损坏。由此看出摩振摩
擦腐蚀产生的基本条件是接触面承受载荷;接触面间存在振动或反复的相对移动，接触面的载荷和相对运
动足以使表面产生滑动或变形。

为了解决这个耐蚀兼具耐磨耐高温涂料化工难题，避免腐蚀摩擦所带来的危害，采用高新技术，特别是
无机—有机纳米技术，分子有机无机增链嫁接，以及共混理论和互穿网络技术，保证涂料成膜物质为含
有羟基的长链结构，利于颜料的分散和固化并使固化后的涂层具有良好的柔韧性和冲击性能，涂料中的
无机颜料会进一步保证涂层的抗冲击性能。涂料选用高性能原涂料，纳米级气相二氧化硅、碳化硅、氧
化硼、莫来石、细晶氧化铝、氧化锌和利用工艺制造的无机微粉等功能填料，生产设备采用复合强化措
施处理，高压密封过程中生产出的耐高温而且耐磨防腐涂料。涂料所用原料主要采用离子化合物和部分
人工合成共价化合物，所以韧性和强度很大，可有效抵御的高速冲击力和剪切应力。不致因产生内应力
或热应力而使涂层遭到破坏。



耐磨陶瓷涂料是一种非金属胶凝材料它是由耐酸和耐碱的原料按照比例经过特定的程序配置而成的一种
涂料，其涂刷后的与陶瓷的十分相似，故称之为耐磨陶瓷涂料。

  耐磨陶瓷涂料使用方法：

 1、配制：按重量比4∶1将A、B两组份混合均匀，并在30min内用完。一般是边施工边配置，一次配置
量不能超过1.5公斤，可根据实际温度冬天可适当多配，夏天适当少配。如气温过低可将A组分适当加热
以降低粘度便于配置。

 2、涂敷：耐磨防腐涂层合适的涂层厚度是1～3mm，应将混合好的材料逐层涂敷于待修部位，头一层
要压实，使之与基材充分浸润，涂层涂到尺寸后表层要修平整。本材料不能进行机械加工，应注意控制
涂层厚度，以免装配中出现干涉现象。

 3、表面处理：对需处理部位进行粗化处理，角磨机打磨或喷砂等；对粗化处理过的表面进行清洗；处
理过的表面应是粗化的干燥新鲜基材表面，并且应无油污、无粉尘。

 4、固化：25℃固化24小时可投入使用，若温度低应采用加热或延长固化时间来固化；一般冬天施工可
用碘钨灯距涂层40cm的距离进行照射加温。

 耐磨陶瓷涂料的性能介绍：

  1、耐高温性能很好，被广泛的用在工业行业中，例如：石油工业、航空工业以及冶金等等。这种涂
料还可以直接在钢铁、陶瓷、玻璃的表面使用，它能承受的温度是一千五百摄氏度。除了耐高温以外，
它还可以对金属的表层进行改性。

  2、整体性好：耐磨陶瓷涂料的膨胀系数比较低，产品使用完后不会产生裂缝，适合用于整体施工。
这种涂料大部分是采用多种补强措施的，可以有效的改变产品的性能.这种涂料在生活中也是比较常见的
，被广泛的用在需要高温加热的领域，例如电熨斗、微波炉和烤箱等等。

  3、环保：耐磨陶瓷涂料的主要成分是硅酸盐和耐酸、耐碱的人工合成材料，对周围的环境是不会造
成污染的。

  4、韧性和抗震性很强：耐磨陶瓷涂料的断裂韧性非常强，主要的原因是它的原材料采用了定向网状
增强措施，通过这一措施可以改变它的断裂韧性，可以有效的防止巨大冲击力造成的损伤。而且它的震
动频率很高，常温是没办法对它产生威胁的。

现在很多工程室内装修都会应用到耐磨陶瓷涂料，耐磨陶瓷涂料是一种呈粉状的非金属胶凝型材料，是
以超硬碳化硅颗粒为骨材的耐磨复合材料，它的制造原料是耐碱耐酸的人工合成材料，再经过严格的
工艺配比与无机聚合技术制作而成，很多人不知道耐磨陶瓷涂料施工使用方法?

1、在施工厚度为20mm的情况下，经过除油脂、除漆等底层后，直接在设备母板上焊接钢网，通常采用
花网式焊接，焊点之间的间距为200mm-300mm.然后将现场搅拌均匀的耐磨陶瓷干粉、水、钢纤维的混
合物涂抹上即可。

2、焊接，施工过程中要锚固焊接好底部的骨架龟甲网，在焊接时要将焊接点严格控制为横向间距20毫米
，纵向间距10毫米，这样才可以让龟甲网与底部钢板能很好的焊接到一块，从而改变由于不可抗力
而导致的松动或脱落。

3、检查焊接，龟甲网在焊接完毕之后，需要立马做一个初步的检查，不可出现漏焊或焊点间距过大等问



题，若是有问题则及时加固，保障基础骨架的牢固性。

4、准备搅拌，在开始搅拌耐磨陶瓷涂料时，不可以往搅拌机里倒太多陶瓷涂料，每次倒四袋左右就行了
，大约为100公斤。若倒得太多了，会让材料搅拌得不均匀，从而影响材料性能。

5、开始搅拌，加入固化剂之后，让耐磨陶瓷涂料和固化剂充分搅拌均匀，然后加入专用胶水进行均匀搅
拌，搅拌的时间保持在10到15分钟就好，直到陶瓷涂料和胶水形成了一个黏度
巨大的湿球状，才可以从搅拌机里放出来进行使用。

6、涂抹，操作人员要使用口罩、手套、眼镜和防护帽等防护用品。若高空作业，则需要佩戴合格的防护
带，从桶内面取出适量的陶瓷涂料，每次大约为两公斤，再用力的涂在已经焊接好了的龟甲网上。

7、检查，涂抹好了的耐磨陶瓷涂料，不可以出现鼓包、塌落的情况，若是有，则要及时清理，然后重新
涂抹，直到能和钢板紧密的结合在一起。
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