   热喷涂是一种表面强化技术，是表面工程技术的重要组成部分，一直是我国重点推广的新技术项目.它是利用某种热源（如电弧、等离子喷涂或燃烧火焰等）将粉末状或丝状的金属或非金属材料加热到熔融或半熔融状态，然后借助焰留本身或压缩空气以一定速度喷射到预处理过的基体表面，沉积而形成具有各种功能的表面涂层的一种技术。
热喷涂技术是利用热源将喷涂材料加热至溶化或半溶化状态，并以一定的速度喷射沉积到经过预处理的基体表面形成涂层的方法。热喷涂技术在普通材料的表面上，制造一个特殊的工作表面，使其达到：防腐、耐磨、减摩、抗高温、抗氧化、隔热、绝缘、导电、防微波辐射等一系多种功能，使其达到节约材料，节约能源的目的，我们把特殊的工作表面叫涂层，把制造涂层的工作方法叫热喷涂。
通过热喷涂技术对旧零部件修复防腐，如叶轮防腐，叶轮修复，锅炉防腐，锅炉加强化，、新零件表面预强化，使零件表面具备耐磨性、耐腐蚀性、耐高温氧化磨损性和绝缘性，广泛应用于冶金、电力、玻璃工业、造纸印刷、石油化工、汽车制造等行业。
    泵叶轮修复,叶轮修复,叶轮防磨,锅炉防腐,轧辊修复,柱塞修复,叶片防腐,阀门防磨,轴颈修复,金属绝缘处理,风机防腐防磨,设备耐磨处理,金属防腐,风机叶片修复,设备修复,叶轮防腐,设备防腐。
    热喷涂技术特点：
1．基体材料不受限制，可以是金属和非金属，可以在各种基体材料上喷涂；
2．可喷涂的涂层材料极为广泛，热喷涂技术可用来喷涂几乎所有的固体工程材料,如硬质合金、陶瓷、金属、石墨等；
3．喷涂过程中基体材料温升小，不产生应力和变形；
4．操作工艺灵活方便，不受工件形状限制，施工方便；
5．涂层厚度可以从0.01至几毫米；
6．涂层性能多种多样，可以形成耐磨、耐蚀、隔热、抗氧化、绝缘、导电、防辐射等具有各种特殊功能的涂层；
7．适应性强及经济效益好等优点。
　　热喷工艺过程
工件表面预处理→工件预热→喷涂→涂层后处理
1、表面预处理
为了使涂层与基体材料很好地结合，基材表面必须清洁及粗糙，净化和粗化表面的方法很多，方法的选择要根据涂层的设计要求及基材的材质、形状、厚薄、表面原始状况以及施工条件等因素而定、净化处理的目的是除去工件表面的所有污垢，如氧化皮、油渍、油漆及其他污物，关键是除去工件表面和渗入其中的油脂、净化处理的方法有，溶剂清洗法、蒸汽清洗法、碱洗法及加热脱脂法等、粗化处理的目的是增加涂层与基材间的接触面，增大涂层与基材的机械咬合力，使净化处理过的表面更加活化，以提高涂层与基材的结合强度、同时基材表面粗化还改变涂层中的残余应力分布，对提高涂层的结合强度也是有利的、粗化处理的方法有喷砂、机械加工法(如车螺纹、滚花)、电拉毛等。其中喷砂处理是最常用的粗化处理方法，常用的喷砂介质有氧化铝、碳化硅和冷硬铸铁等。喷砂时，喷砂介质的种类和粒度、喷砂时风压的大小等条件必须根据工件材质的硬度、工件的形状和尺寸等进行合理的选择。
2、预热
预热的目的是为了消除工件表面的水分和湿气，提高喷涂粒子与工件接触时的界面温度，以提高涂层与基体的结合强度；减少因基材与涂层材料的热膨胀差异造成的应力而导致的涂层开裂、预热温度取决于工件的大小、形状和材质，以及基材和涂层材料的热膨胀系数等因素，一般情况下预热温度控制在60-120℃之间、
3、喷涂
采用何种喷涂方法进行喷涂主要取决于选用的喷涂材料、工件的工况及对涂层质量的要求。例如，如果是陶瓷涂层，则最好选用等离子喷涂；如果是碳化物金属陶瓷涂层则最好采用高速火焰喷涂；若是喷涂塑料则只能采用火焰喷涂；而若要在户外进行大面积防腐工程的喷涂的话，那就非灵活高效的电弧喷涂或丝材火焰喷涂莫属了。总之，喷涂方法的选择一般来说是多样的，但对某种应用来说总有一种方法是最好的。预处理好的工件要在尽可能短的时间内进行喷涂，喷涂参数要根据涂层材料、喷枪性能和工件的具体情况而定，优化的喷涂条件可以提高喷涂效率、并获得致密度高、结合强度高的高质量涂层。
4、涂层后处理
喷涂所得涂层有时不能直接使用，必须进行一系列的后处理、用于防腐蚀的涂层，为了防止腐蚀介质透过涂层的孔隙到达基材引起基材的腐蚀，必须对涂层进行封孔处理、用作封孔剂的材料很多，有石腊、环氧树脂、硅树脂等有机材料及氧化物等无机材料，如何选择合适的封孔剂，要根据工件的工作介质、环境、温度及成本等多种因素进行考虑、对于承受高应力载荷或冲击磨损的工件，为了提高涂层的结合强度，要对喷涂层进行重熔处理(如火焰重熔、感应重熔、激光重熔以及热等静压等)，使多孔的且与基体仅以机械结合的涂层变为与基材呈冶金结合的致密涂层、有尺寸精度要求的，要对涂层进行机械加工、由于喷涂涂层具有与一般的金属及陶瓷材料不同的特点，如涂层有微孔，不利于散热；涂层本身的强度较低，不能承受很大的切削力；涂层中有很多硬的质点，对刀具的磨损很快等，因而形成了喷涂涂层不同于一般材料的难于加工的特点、所以必须选用合理的加工方法和相应的工艺参数才能保证喷涂层机械加工的顺利进行和保证达到所要求的尺寸精度。
热喷涂操作安全警示
热喷涂包括准备和喷涂工艺相关的潜在的危险因素和在这些操作中采用的安全措施。
一、压缩空气
压缩空气应标明名称以避免与氧气或燃气混淆，不能用压缩空气来清扫衣物。同样也不能用氧气和燃气清扫。
二、噪音防护
喷涂噪音超过了限定范围，在工作区附近的所有人员应采取听觉防护。
三、呼吸保护
喷涂操作要求操作者使用呼吸保护装置。根据粉尘气体的性质、类型和大小决定使用什么样的呼吸保护装置，在有限或密封的空间喷涂，需要使用连续气流通道式呼吸器。
四、保护服
任何喷涂或吹砂需要的适当保护服，随工作种类、性质和环境而变化。 当在限定区域工作时，需穿戴耐火衣和皮革或橡胶防护手套。衣服在腕处和脚裸处要扎紧以保证飞溅的物质和粉尘不溅到皮肤上。
在敞开的环境下工作，可以使用普遍的全套工作服，但不能敞开领口，系好衣袋钮扣。要穿上高帮鞋，裤边也要遮到脚面。
在限定空间或半敞开空间喷涂铅或其它剧毒材料时，每天和每次饭前都要更换所有衣服和呼吸保护装置，用过的衣服和呼吸保护装置在重新使用前应彻底清洗，清除所有铅尘或其它毒性材料。　　　
五、眼部保护
电弧喷涂采用的防辐射保护和电弧焊的保护一样。眼睛可以用一个3号或6号遮光镜保护，如果身体某部分直接暴露在电弧辐射中时或如果在喷涂一些特殊放射材料或反射底层时，应使用头盔。
六、设备维护
要定期检查软管和气路，对发现问题的设备应立即修复或更换。
火焰喷枪应按制造商的建议维护保养。每个热喷涂操作者应了解熟悉火焰喷枪的操作。在第一次点火之前，应认真阅读和理解枪的操作说明书。
控制氧气燃气或压缩空气流量的阀，应正确装好并加上润滑剂，这样可以保护枪体操作自如并能完全关闭。
如果枪有回火，应尽可能快的扑熄。如果在喷涂中点火时有爆燃或回火，应在检查产生原因并解决好后，才能重新点火。
火焰喷枪或它的软管不能悬挂在调节器或气瓶阀上，那样可能引起起火或爆炸。
当喷涂完后，或设备停机无人看管时，应放出调节器和软管中的所有气体，按下列顺序操作：(1)关闭枪阀。(2)关闭气阀。(3)打开枪阀。(4)转动调节螺杆到自由状态。(5)关闭枪阀。(6)关闭罐阀或调节器前的支管阀。
在清洗火焰喷枪时，不允许油进入气体混合室，对与氧气或燃气接触的火焰喷枪零件或阀不能使用普通的油或脂润滑。只能使用设备制造商推荐的特种抗氧化润滑剂。
七、操作者请时刻牢记下面的警示 
　　(1)高速、高温的喷涂射流对人和设备都有伤害。 
　　(2)喷涂粉尘有害健康，注意防尘、通风。 
　　(3)喷涂噪音可能损坏听力，请使用耳罩。 
　　(4)喷涂弧光的辐射有损视力，请戴护目镜。
 
       
  
            热喷涂重熔技术                        热喷涂等离子喷涂
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  等离子喷涂                                           锅炉喷
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     金属热喷涂修复              结晶器铜板热喷涂
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