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TG205 耐磨修补剂

一、简介

TG205 耐磨修补剂系环氧改性常温固化型以耐磨为主并考虑到减摩要求而优化设计的高性能合金、

陶瓷耐磨修补剂，分 A、B 两组份。A 组份主胶为黑色胶泥状，B 组份固化剂为乳黄色胶泥状。本品粘接

强度高，耐磨损，耐油、耐介质性能好，适用于航空航天、军工、机械、造船、电子、电器、汽车、轻

工、农机等行业产品制造与设备的维修。

二、主要技术性能

TG205 耐磨修补剂主要技术性能指标

项目 指标

抗压强度 ＞81MPa

拉剪强度 20MPa

拉伸强度 ＞42MPa

使用温度 －60~180℃

硬度(邵氏 D) 84

三、主要用途

主要用于轴类零件、轴承座孔、液压油缸、柱塞的磨损与拉伤的修复，也可用于断裂零件的结构粘

接、铸件气孔、砂眼的填补。

四、胶液的配制

按 A、B 两组份重量比 A：B＝6：1的比例称量取出，搅拌均匀后即使用，配好的胶液在室温 20℃

左右时，最好在 30~40min 内用完，以免粘度增大影响胶粘剂与被粘件的浸润和粘接粘涂效果，配胶量

多少视修补缺陷大小而定，现用现配。

五、使用方法

1、待修部位用丙酮(分析纯)脱脂除油去污净化；

2、轴类零件磨损最好车出刀花(ap＝0.4，f=0.7)，一般情况可用锉刀、砂纸、手动砂轮、旋转锉等

粗化处理，粗糙度( 3 )为宜 (有条件可用化学法对表面进行化学处理)；

3、在磨损与拉伤表面均匀涂胶，留出加工余量；

4、一般可室温固化，若加热(50~60℃)固化，则强度可大大提高(加热固化时待初步凝胶后再加热)；

5、车削或用手工打磨至要求的尺寸及公差。

六、贮存保质期

2年。
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TG208 耐磨修补剂(磨粒磨损型)

一、简介

TG208 耐磨修补剂系采用环氧改性常温固化型特制合金陶瓷粉末经优化配方设计的抗磨粒磨损型

修补剂，双组份反应型，其中 A 组份为主胶深灰色胶泥状，B 组粉为固化剂浅黄色胶泥状，本品粘接强

度高耐磨损(磨粒)、耐油、耐水、耐介质性能好。适用于矿山、钢厂、船舶、设备维修中应用。

二、主要技术性能

TG208 耐磨修补剂主要技术性能指标

项目 指标

抗压强度 ＞80MPa

拉剪强度 20MPa

拉伸强度 ＞50MPa

使用温度 －60~180℃

硬度(邵氏 D) 81

三、主要用途

主要用于泥浆泵壳体、水轮机、风机叶片、混料斗、物料输送管排风扇等表面的修补和预涂耐磨涂

层。

四、胶液配制

按 A、B 两组份重量比 A：B=6：1的比例称量取出，搅拌均匀后即可使用，配好的胶液在室温 20℃

左右，最好在 30~40min 用完，以免粘度增大影响粘涂效果。配胶量多少视修补缺陷及予涂保护层的大

小而定，现用现配。

五、使用方法

1、待修及予保护部位用丙酮(分析纯)脱脂除油去污净化；

2、用锉刀、砂纸(布)、手动砂轮、旋转锉对待修面粗化处理，粗糙度 3 为宜，(有条件可用化学

法对表面活化处理)。

3、粗化后的表面应用用丙酮净化，并用热风机吹干(因丙酮挥发很快，表面易形成水膜对粘涂不利)。

4、涂胶固化，避免在温度低于 5℃，相对温度大于 90％环境下施工，一般可 15℃以上自然固化，

若用红外灯、加热板加热固化强度可大为提高(加热固化时应在涂完胶 1小时后加热 30℃1 小时，再升

温 50~60℃2小时，然后缓慢降温)。

六、贮存保质期

2年。
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TG209 高温耐磨涂层

一、简介

双组份，以坚硬的球形小颗粒陶瓷及石英为骨材的耐磨复合材料。用于细颗粒冲击下对设备大面

积磨损修复或制作预涂层，如烟道磨煤机.脱硫管道等保护。

二、主要技术性能

TG209高温耐磨涂层主要技术性能指标

项目 指标

剪切强度：9 Mpa 密 度：1.76

弯曲强度：60 Mpa 颜 色：灰色

抗压强度：92Mpa 操作时间 200g(混合)min：80

拉伸强度：29Mpa 工作温度：-60-160℃。

三、胶液配制

1. 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

（不可使用油类或水类清洗剂）；处理过的表面应是粗化的干燥表面，并且应无油污、无粉尘。

2. 配制：按重量比 3.5∶1将 A、B 两组份混合均匀，并在 50min 内用完。一般是边施工边配

置，一次配置量最大不能超过 1.5公斤，过多胶凝固的过快，还没用完已经部分凝固而不能使用。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。

3. 涂敷：TG209合适的涂层厚度是 5～10mm，应将混合好的材料逐层涂敷于待修部位，第一

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，半固状态不粘手软状时用物体或手涂

敷涂层表面。
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TG30l 减摩修补剂

一、简介

TG301 减摩修补剂系环氧改性常温固化型以摩为主并考虑到增加耐磨要求而优化设计的高性能合

金、陶瓷、减摩修补剂，分 A、B两组份。A 组份为主胶，黑色胶泥状；B组份为固化剂，铁黄色胶泥

状。本品粘接强度高，绝缘性能优良，耐磨、减摩、耐油、耐水、耐价质性能好，适用于航空、航天、

军工、机械、造船、电器、汽车、化工、农机等行业产品的制造与设备的维修。

二、主要技术性能

TG301 减摩修补剂主要技术性能指标

项目 指标

抗压强度 ＞84MPa

拉剪强度 24MPa

拉伸强度 ＞40MPa

使用温度 －60~180℃

硬度(邵氏 D) 84

三、主要用途

主要用于液压油缸、机床导轨磨损与拉伤的修复，也可用于机体变速箱轴承座孔等部位磨损与拉伤

的修复、断裂件结构粘接及铸件气孔、砂眼的填补。

四、胶液的配制

按 A、B 两组份重量比 A： B：5：1 的比例称量取出，搅抖均匀后即可使用，配好的胶液在室温

20℃左右，最好在 30~40min 内用完，以免粘度增加而影响胶粘剂与被粘件的浸润和粘涂效果，配胶量

多少视修补缺陷大小而定，现用现配。

五、使用方法

1、待修部位用丙酮(分析纯)脱脂除油去污净化：

2、液压油缸、机床导轨磨损与拉伤部位可用锉刀、砂纸(布)、旋转锉、手动砂轮等对表面粗化处理

( 3 )，对拉伤沟底毛刺因易含油应清除干净；(有条件可用化学法对表面进行化学处理)。

3、在磨损与拉伤表面均匀涂胶留出加工余量(涂胶时最好第一遍用力涂一薄层胶使胶粘剂与被修表

面充分浸润，然后再涂第二、三遍胶)；

4、一般可室温固化，最好加热(50~60℃)固化，用红外灯或加热饭加热则强度可大为提高(可提高约

30~50％)，加热固化时，待初步凝胶后再加热：

5、用手工或打磨工具加工至要求尺寸及公差(平直度可用刀口尺或新钢板尺观察)。

六、贮存保质期

2 年。
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