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烏克蘭科學院材料科學所

金屬陶瓷噴塗用之複合粉末
粉末是氣熱噴塗技術之中的最主要的原料形式。

烏克蘭科學院材料科學所與國立鎳金屬工業設計研究所、蘇聯科學院超硬材料研究所共同研發相當多種類的複合粉末。這些粉末外部由鎳、銅、鈷或合金（如鎳－銅合金）所包覆。它們可以用在氣熱噴塗（火焰噴塗、電漿噴塗及爆震噴塗）方法上，用來噴鍍易磨或耐磨的金屬陶瓷鍍層。粉末的主要成分是鎢、鈦、鉻的碳化物、鈦與鉻的硼化物、編號“Ｐ”及ＧＡＫ－２的石墨、氧化鉻及其他材料。我們用電解的方法將粉末包覆上上述的材料。

粉末包覆過程的主要步驟：準備電解液、電解過程中同時攪拌、將粉末乾燥。

在包覆的過程中，金屬或合金會沈澱在粉末上的增生中心（germinal center）上，金屬或合金的沈澱形成點狀的組織，然後它們的直徑不斷擴大，各個點逐漸接在一起、合攏，結果在粉末的表面上形成多孔的網狀覆層。根據複合材料的不同，或者是包覆技術的差異，金屬層的厚度在１.５到５微米的範圍。

粉末的運用範圍

１. 石墨－Ｎｉ、石墨－Ｃｕ、石墨－ＮｉＣｕ、ＢＮ－Ｎｉ、ＢＮ－ＮｉＣｕ、ＭｏＳ２－Ｎｉ等等複合粉末：可應用在金屬陶瓷噴塗；用火焰噴塗或電漿噴塗在燃氣渦輪發動機或其他裝置的機件上形成金屬陶瓷鍍層（其他方面如迷宮式密封（labyrinth packing）、幫浦的填充墊環）。

２. ＷＣ－Ｎｉ、ＷＣ－Ｃｏ、Ｃｒ３Ｃ２－Ｎｉ、ＴｉＣ－Ｎｉ、ＴｉＣ．Ｃｒ３Ｃ２－Ｎｉ、（ＴｉＣ．Ｃｒ３Ｃ２）ＮｉＣｕ、（ＴｉＢ２ＣｒＢ２）Ｎｉ、Ｃｒ２Ｏ３－Ｎｉ、Ａｌ２Ｏ３－Ｎｉ、ＭｇＡｌ２Ｏ４－Ｎｉ等等複合粉末：可應用在金屬陶瓷噴塗；用電漿噴塗或爆震噴塗在下列機件表面形成耐磨層：礦漿輸送泵、變速齒輪撥叉、伺服電動機的軸頸、平衡桿、軸的支撐座、渦輪壓縮機葉片的輪箍、外科手術工具、制動盤等等。
