胶粘修复技术是胶接与表面粘涂技术的简称。这种修复技术是用胶粘剂把各种材质、形状、大小、薄厚相同或不同的物件连接成为一个连续牢固整体的方法。 
被粘物表面特征
对于胶粘剂粘涂的零件,胶粘作用只出现在表面及其薄层,所以,零件表面性质和表面特性对胶粘强度有较大的影响。不管选用何种类型的胶粘剂,了解表面特性及采取有针对性的处理方法非常重要。

 (1)固体表面特性。固体表面层的性质与其内部(基体)都是不同的,其差别较为显著。固体的表面层由吸附的气体、水膜、氧化物、油脂、尘埃等组成,并不洁净。

 (2)固体表面的粗糙性。固体表面,整体上可能是光滑的,而在微观上则是粗糙,凸凹不平的,两固体表面的接触,其接触面积仅为表面积的1%。

 (3)固体表面的高能性。固体表面能量高于内部的能量。

 (4)固体表面的吸附性。由于固体表面的能量高,常吸附一些杂物,即使是新制备的表面也难以保持清洁,充分显示了固体表面的吸附性。

 (5)固体表面的多孔性。固体表面布满了许多孔隙,许多材料其基体就是多孔的,表面由于粗糙、氧化、腐蚀等会形成多孔的表面。


胶粘作用的形成
 (1)浸润。在一滴液体与固体表面接触后,接触面自动增大的过程,即浸润,它是液体与固体表面相互作用的结果。

(2)化学键理论认为胶粘剂与被粘物在界面上产生化学反应,形成化学键结合把两者牢固地连接起来,能获得高强度的牢固粘接。

 (3)扩散理论认为胶粘剂与被粘物分子间互相扩散,使两者之间的界面逐渐消失,并相互“交织”而牢固黏合。

  (4)静电理论认为在胶粘剂与被粘物接触的界面上产生双电层,静电的相互吸引而产生黏接力。

 胶粘理论,虽不够完善,并存在局限性,但对认识与分析胶粘剂可提供一定的帮助。

胶粘技术的特点

 
  (1)胶粘能连接各种不同类的材料。金属与金属、金属与非金属都可以相互胶接;各种材料的表面缺陷都能进行表面粘涂。

  (2)胶粘时零件不产生热应力与热变形。

  (3)胶粘能提高抗疲劳寿命。对结构粘接承受载荷时,由于应力分布在整个胶合面上,能防止高度的应力集中,尤其是薄板的连接,如采用铆接或点焊,由于应力集中在铆钉或焊点上,可能出现疲劳破坏。所以在精密制造某些结构,如蜂窝结构等都将铆接改为胶接,其疲劳寿命可提高四倍甚至十倍。所以,现代高端制造业等的胶接技术已逐步地代替了铆接。

  (4)胶粘比铆、焊及螺纹连接能减轻结构的质量。

  (5)胶粘比焊接、铆接的强度要低,尤其是冲击强度和剥离强度较低。

  (6)工艺简单,不需要专门和复杂的设备,可现场施工,生产效率较高,加工成本较低、经济效益显著。

  (7)胶粘与表面粘涂其使用温度。有机胶粘剂一般在150’C左右,少数能达250℃以上,无机胶粘剂可达600~1700℃,但胶层较脆。


胶粘技术的发展
  胶粘技术的发展经历了较长的历史,最早使用的胶粘剂,主要是天然高分子材料,如淀粉、骨胶、皮胶、松香、树胶等。由于它们的胶粘强度不高,且耐水、耐高温、耐老化、耐介质性能亦差,因而在使用上受到了一定的限制。

  近些年来,国内外胶粘剂与胶粘技术的发展非常迅速,胶粘剂的品种不断更新,胶粘剂的产量逐年增加,在性能上有很大的提高。

  应用领域不断扩大。随着不同性能和功能的新型胶粘剂(如高强度、阻燃、高黏合性、耐高温、耐高电压、高耐磨性、快速固化和低应力等)相继研制成功以及胶粘工艺的不断改进,使胶粘技术得到迅猛发展,已经成为机械制造及特种修复技术中必不可少的技术。


胶粘技术在机械设备修复中的应用
  由于胶粘技术的优良特点,随着胶粘剂及胶粘技术的发展,其应用越来越广泛,涵盖机械制造,建筑工程、城市设施、工矿企业等领域,在此仅对胶粘技术在机械制造及再制造中的应用进行探讨。

  (1)零件断裂的胶粘。机械设备的零件由于在使用中承受的载荷超过设计指标或由于制造及使用不当,出现断裂或裂纹是经常出现的,传统的工艺方法是采用焊接,而焊接给零件会带来热应力与热变形,尤其是薄壁件更有甚之。对一些有发生爆炸危险的设备,如煤矿等井下机械设备,不能用焊接法进行修复,而采用胶粘法与表面粘涂法则非常安全、可靠。

  (2)零件磨损及加工尺寸超差的修复。机械零件在使用中必然出现磨损,如液压缸、导轨面、箱体轴承座孔、轴类零件配合面的磨损,各种轴孔零件加工时的尺寸超差等。传统的修复工艺有堆焊法、热喷涂等。这些方法除了必备专用设备外,其各种工艺都有一定优点和局限性,如采用堆焊和热喷涂工艺,除了工件表面会达到很高的温度外,在有些情况下,无法堆焊与喷涂。采用表面粘涂技术恢复磨损表面的尺寸,简单易行,既无热影响,胶层厚度又不受限制。

  (3)零件划伤的修补。各种液压设备的液压缸及柱塞,机床导轨在使用中经常会遇到的划伤,这都能采用表面粘涂的方法进行修补。目前对各种液压设备,水压设备及机床导轨划伤的修复,特别是对进口设备的修复,对划伤表面的修补,其效果非常明显,已取得了较大的技术经济效益。

  (4)铸造缺陷的修补。铸造缺陷,如气孔、砂眼、缩松等,是铸造行业导致铸件报废而带来较大损失的一个问题。一般在铸件中发现气孔与砂眼一般采用回炉处理方法,而采用表面粘涂技术修补铸造缺陷,既简便易行,又省工、省时,节约资金,其效果良好,而且修补部位可与各种铸件保持基本一致的颜色与强度。

目前在液压泵、水泵、发动机缸体、变速箱体、机床床身等铸造行业,广泛使用奥可AKO1系列铸造缺陷修补胶粘剂对气孔、砂眼进行填补,可以取得明显的经济效益。

  (5)设备及零件防腐。目前广泛采用有机或无机防腐涂层是行之有效的防腐措施,对表面进行防腐粘涂已广泛应用于现代化工、煤化工、石油化工、等行业易受腐蚀部位的修复和预涂保护层。例如化工的管道、储罐,船舶壳体及螺旋桨,水库闸门等均可采用涂防护层的方法予以保护。
  (6)胶粘剂的组成

  在胶粘技术中,胶粘剂的性能及胶粘剂的选用是决定修复质量好坏的关键因素之一,而胶粘剂的性能则决定于胶粘剂的组成。

  目前在工业企业广泛应用的胶粘剂,为了获得优良的综合性能或特殊的性能要求,一般都是采用多种组分优化配成,通常胶粘剂的组成主要是由粘料(基料)、固化剂、促进剂、偶联剂、增韧剂、填料等组成。
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