一、等静压成型
等静压成型（isostatic pressing)又叫静水压成型，是利用液体介质不可压缩性和均匀传递压力性的一种成型方法。即处于高压容器中的试样所受到的压力如同处于同一深度的静水中所受到的压力情况,所以叫做静水压或等静压，根据这种原理而得到的成型工艺叫做静水压成型，或叫等静压成型。
等静压成型方法有如下特点：
(1） 可以成型以一般方法不能生产的形状复杂、大件及细而长的制品，而且成型质量高
(2） 可以不增加操作难度而比较方便地提髙成型压力，而且压力作用效果比其他干压法好。
(3） 由于坯体各向受压力均匀，其密度大而且均匀，烧成收缩小，因而不易变形。 
(4） 模具制作方便、寿命长、成本较低。
(5） 可以少用或不用粘结剂。
等静压设备。其操作过程为：先将配好的坯料装人用塑料或橡胶做成的弹性模具内，置于高压容器内，密封后，打入高压液体介质，压力传递至弹性模具从而对坯料加压。然后释放压力取出模具，并从模具取出成型好的坯件。
液体介质可以是水、油或甘油。但应选用可压缩性 小的介质为宜，如刹车油或无水甘油。
弹性模具材料应选用弹性好、抗油性好的橡胶或类 似的塑料。
二等静压成型方法
等静压成型方法有冷等静压和热等静压两种类型。 冷等静压又分为湿式等静压和干式等静压。
1.湿式等静压
湿式等静压（wet isostatic pressing ）。它是将预压好的坯料包封在弹性的橡胶模或塑料 模具内，然后置于高压容器施以高压液体（如水、甘油或 刹车油等，压力通常在100 MPa以上)，成型坯体。其特 点是模具处于高压液体中，各方受压，所以叫做湿式等静 压。其主要适用于成型多品种、形状较复杂、产量小和大 型的制品。
2.干式等静压
干式等静压相对于湿式等静压，其模具并不都是处于液体之中，而是半固定式的，坯料的 添加和坯件的取出，都是在干燥状态下操作，因此叫干式等静压（dry isostatic pressing），干式等静压更适合于生产形状简单的长形、壁薄、管状制品，如果稍作改进，就能 运用于连续自动化生产。
7什么是等离子喷涂？
等离子喷涂是利用等离子焰的热能(非转移型等离子弧)将引人的喷涂粉末加热到熔融 或半溶融状态，并在等离子焰的作用下，高速度地撞去到经过处理过的基材表面而形成涂层。
8等离子喷涂有什么特点？
等离子喷涂除了具有和其他喷涂方法一样的零件尺寸不受限制、基体材质广泛、加工 余量小、可喷涂强化普通基材零件表面等优点 外,还具备以下优点：
⑴基体受热小、零件不变形，不改变热处理状态。由于喷涂时零件不带电，基体金属不熔化，所以尽管等离子焰流的温 度较高，但能量非常集中,等离子弧的轴向温度梯度很大，一般零件温升不超过 200℃，则零件不会发生变形,这对于薄壁件、细长杆以及一些精密零件的修复十 分有利。由于在200℃以下基体金属的热处理性质不会发生变化，可以对一些 高强度钢材实施喷涂。
（2）能够喷涂的材料广泛，涂层的种类多。由于等离子焰流的温度高,可以 将各种喷涂材料加热到熔融状态，因而可供等离子喷涂使用的材料非常广泛，从 而也可以得到多种性能的喷涂层，如耐磨涂层、隔热涂层、抗高温氧化涂层、绝缘 涂层等。就涂层的广泛性来说，氧一乙炔焰喷涂、电弧喷涂、高频感应喷涂和爆 炸喷涂都不如等离子喷涂。
‘
（3）工艺稳定，涂层质量高。等离子喷涂的各工艺参数都可定量控制，工艺 稳定，涂层再现性好。在等离子喷涂中，熔融状态粒子的飞行速度可达 180m/s〜480 m/s甚至更髙，远比氧一乙炔焰粉末喷涂时的粒子飞行速度 45 m/s ~ 120 m/s高。熔融微粒在和零件碰撞时变形充分，涂层致密,与基体的 结合强度高。等离子喷涂层与基体金属的法向结合强度通常为30MPa~ 70MPa，而氧一乙炔焰喷涂一般为5MPa~20MPa。由于等离子喷涂时可以通过 改换气体来控制气氛，因而涂层中的氧含量或氮含量可以大大减少。
等离子喷涂的缺点是一次性投资较多，需要一定纯度的氮气或氩气等，还须 加强安全防护措施，要充分注意操作者的保健。 
9等离子喷涂设备主要由哪些部分组成？
等离子喷涂设备主要有：电源、控制柜、喷枪、送粉器、循环水冷却供给系统、气体供给系统等，目前我国已能生产多种 型号的成套喷涂设备。
