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等离子喷涂 ZrC 基涂层逐道逐层沉积 
残余应力模拟与实验验证 

谢玲玲 1,2,3, 牛亚然 2, 王 亮 2, 陈文亮 1, 郑学斌 2, 黄贞益 3 
(1. 南京航空航天大学 机电学院, 南京 210016; 2. 中国科学院 上海硅酸盐研究所 特种无机涂层重点实验室, 上
海 200050; 3. 安徽工业大学 冶金工程学院, 马鞍山 243002)  

摘 要: 采用商用 ANSYS14.5 软件, 依据复合梁增层力学模型, 采用逐道逐层累积模型模拟了 C/C 复合材料表面等

离子喷涂 ZrC 基涂层沉积残余应力的特征, 分析了 SiC 过渡层、第二相(SiC, MoSi2)和涂层厚度对 ZrC 基涂层残余

应力的影响, 并进行了实验验证。结果表明, SiC 过渡层有效缓解了涂层与基体的热失配应力。涂层体系的应力随

着涂层厚度的增加逐渐减小, 符合应力松弛和叠加规律。在涂层内部的径向应力以拉应力为主, 基体中主要为压应

力, 且在界面边缘存在压应力集中的极限区域, 易使涂层产生裂纹并沿界面扩展。该模拟采用逐道逐层累积的方法

更逼近实际喷涂过程, 能更准确预测涂层的残余应力。 
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Residual Stresses of Plasma Sprayed ZrC-based Coatings during Path-by-path 
and Layer-by-layer Deposition: Simulation and Experimental Verification 

XIE Ling-Ling1,2,3, NIU Ya-Ran2, WANG Liang2, CHEN Wen-Liang1, ZHENG Xue-Bin2, HUANG Zhen-Yi3 

(1. College of Mechanical and Electrical Engineering, Nanjing University of Aeronautics and Astronautics, Nanjing 210016, 
China; 2. Key Laboratory of Inorganic Coating Materials, Shanghai Institute of Ceramics, Chinese Academy of Sciences, 
Shanghai 200050, China; 3. Metallurgical Engineering College, Anhui University of Technology, Maanshan 243002, China) 

Abstract: Commercial ANSYS14.5 software was used to simulate the residual stress characteristics in the deposi-

tion process of plasma sprayed ZrC-based coatings on the surface of C/C composite substrates. The simulation com-

bined the mechanical model of composite beam adding laminate layer, and the finite element model of accumulation 

of path-by-path and layer-by-layer. Effects of SiC transition layer, second phase (SiC, MoSi2) and coating thickness 

on residual stresses of the ZrC-based coatings were analyzed and validated by experiments. All results show that the 

SiC transition layer effectively relieve thermal mismatch stress between the coating and the substrate. Stress of the 

coating decreases gradually with the increase of coating thickness, which conforms to the stress relaxation and su-

perposition law. There exist tensile stress in the coating, and compressive stress in the substrate. Moreover, com-

pressive stress concentration is found at the interface edge, which is easly induced cracks formation and propagation 

along the interface. Therefor, our simulation method in present study could simulate actual spray process and pre-

dict residual stress of the coatings accurately. 

Key words: plasma spray; ZrC-based coatings; finite element simulation; path-by-path and layer-by-layer deposi-
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tion; residual stress 

C/C 复合材料具有密度低, 耐高温烧蚀、耐粒

子侵蚀等优异性能, 且在 2200 ℃以内强度和模量

随温度的升高不降反升的独特性能, 是热防护系统

所需的理想结构材料[1-2]。但 C/C 复合材料在 370 ℃
左右就开始氧化, 且氧化速率随温度升高迅速提高, 
采取高温抗氧化涂层对其抗氧化保护是有效途径[3]。

SiC 与 C/C 复合材料有良好的热匹配性、化学相容

性及优异的高温抗氧化性能, 常被用作过渡层[4]。

ZrC 因具有极高熔点、优异的热化学稳定性、良好

的抗氧化烧蚀和抗高速流冲刷性备受关注[5]。ZrC
涂层的高温抗氧化性能较差, 一般添加含硅物质, 
牛亚然等 [6-7]采用等离子喷涂制备的 ZrC/SiC 和

ZrC/MoSi2 涂层, 可显著提高 ZrC 涂层的高温抗氧

化烧蚀性能。李贺军课题组[8-9]利用等离子喷涂法在

C/C 复合材料 SiC 内涂层的表面制备不同 ZrC/SiC 含

量比的梯度涂层和 MoSi2 基复合涂层, 烧蚀实验表明

这两种涂层体系具有优异的力学性能以及抗烧蚀性

能。由于等离子喷涂制备涂层过程中涉及高温、大

的温度梯度以及涂层与基体间的热物理性能差异, 
在涂层与基体界面处必然存在残余应力, 残余应力的

大小和分布直接影响涂层的结合性能和可靠性[10]。

因此, 残余应力的预测和控制对提高涂层质量、延

长其使用寿命作用显著。Kuroda 等[11]研究表明残余

应力的形成存在于喷涂过程和沉积后的冷却过程

中。由于残余应力的形成对整个喷涂过程有着较强

的依赖性, 因此对其准确预测存在困难。随着计算

机和有限元模拟技术的发展, 运用数值模拟预测涂

层的残余应力是有效手段。 
目前, 有关超高温涂层在制备过程中的沉积残

余应力的有限元模拟工作集中于热障涂层。Wang
等 [12]采用有限元模拟等离子喷涂热障涂层的残余

应力来优化设计涂层结构。超高温涂层的超高温、

高马赫数的应用环境以及涂层和基体材料与热障涂

层体系都有显著不同。因此, 采用有限元方法开展

超高温涂层的应力分析具有创新性和可行性, 对指

导其失效机制的研究及材料组成设计有显著意义。 
本研究采用 ANSYS14.5 有限元商业软件, 以

C/C 复合材料为基体, 研究等离子喷涂 ZrC 基复合

涂层在沉积过程中产生的残余热应力 , 分析过渡

层、第二相以及涂层厚度对界面处的残余应力及其

分布的影响, 为 ZrC 基涂层的应用提供设计依据。 

1  残余应力的理论模型 

涂层制备时都是逐层沉积到已形成的涂层或基

体上, 可将该涂层形成过程分成 n 个有限厚度的薄

层依次沉积的过程, 建立该过程统一的增层力学模

型[13], 如图 1 所示。根据复合梁理论和叠加原理, 可
获得 n 个薄层沉积后涂层体系产生的残余应力。 

2  有限元建模 

2.1  几何模型 
以等离子喷涂 ZrC 基涂层为研究对象, C/C 复

合材料基体试样采用φ40 mm5 mm 的圆饼状, SiC
过渡层的厚度为 0.05 mm。考虑第二相及其含量对

应力的影响, 共设计 5 种涂层材料: ZrC① ; ZrC② - 
20vol%MoSi2(ZM2); ZrC③ -40vol%MoSi2(ZM4); ZrC④ - 
20vol%SiC(ZS2); ZrC⑤ -40vol%SiC(ZS4)。取涂层厚

度分别为 0.15、0.25 和 0.35 mm; 考虑有无 SiC 过

渡层的两种工况, 共 30 种案例。根据轴对称, 取圆

饼轴截面的一半进行二维造型。在喷涂过程中, 喷
涂材料先在基体上沉积成一道, 按一定的搭接率逐

道累积成一薄层, 再由薄层逐层沉积成涂层。涂层

的每道长度取 16 mm, 高度取 0.025 mm, 道搭接率

设为 50%, 喷枪以 400 mm/s 的速度扫描[14]。为简化

计算, 将喷枪的一个扫描历程所获得的层离散化为

2.5 道, 喷枪每次的移动距离为 8 mm, 并将道呈高斯

分布的几何形状进行了阶梯状简化, 如图 2 所示。 
2.2  模型假设 

采用热–结构间接耦合进行计算, 从热弹性的

角度考虑做作以下假设: (1)涂层在制备时不产生塑

性变形或蠕变, 材料为各向同性; (2)只考虑基体、 
 

 
 

图 1  沉积第 n 层时复合梁增层力学模型示意图 
Fig. 1  Schematic of mechanic model of complex beam due to 
deposition of the nth layer 
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图 2  涂层沉积过程模型 
Fig. 2  Model of deposition process of coatings 
 

涂层表面与空气的自然对流, 不考虑热辐射及相变; 
(3) 假设整个涂层系统变形连续, 不考虑涂层裂纹、

气孔等缺陷; (4)认为相邻层之间的界面不存在起伏

特征, 仅考虑为平直界面; (5)不考虑相邻层之间的

界面热阻效应对涂层温度场分布的影响。 

2.3  物理模型 
喷涂时把基体和过渡层作为整体, 设其初始温

度为 25 ℃, 涂层粉末以其熔点温度撞击在基体上

并急速冷凝。基体底部始终与环境存在对流换热, 
对流换热系数为 8 W/(m2·K), 热交换温度为 25 ℃; 
涂层在沉积过程中等离子焰流与涂层表面之间的对

流换热系数设为 25 W/(m2·K), 沉积结束后, 与环境

之间的对流换热系数为 8W/(m2·K), 热交换温度为

25 ℃[15]。基于 ANSYS 软件, 采用生死单元技术, 用
APDL 命令流每 0.05 s 将每个薄层内代表道的单元

块按喷涂方向逐道激活, 再通过逐层计算。瞬态热

传导分析时采用 2 维 4 节点 PLANE55 热实体单元

和 2 维 8 节点 PLANE183 实体结构单元, 网格划分

示意图如图 3 所示。 

 
 

图 3  网格划分示意图 
Fig. 3  Schematic of finite element mesh 
 
2.4  材料热物理性能 

基体与涂层材料的热物性能参数如表 1 所示。 
涂层体系的热物理性能参数采用以下原则确定:  
1)根据 Mori-Tanaka 平均场理论计算涂层的体

积模量 K 和切变模量 G[18]。 
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, 1K 、 1G 和 1 分

别为 ZrC 的体积模量、切变模量和泊松比; 2K 、 2G

和 2 分别为 SiC 或 MoSi2 的体积模量、切变模量和

体积分数。 
2)采用 Kerner 公式计算热膨胀系数 [18]。 
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   (3) 

式中,  、 1 和 2 分别是涂层材料、ZrC/SiC 或

ZrC/MoSi2 的热膨胀系数。 
 

表 1  模型中基体与涂层材料的热物理性能参数[16-17] 
Table 1  Thermo-physical performance parameters of the substrate and coating[16-17] 

Material T/ ℃ Ε/GPa ρ/(kg·m–3) α/(10–6, K–1) ν k/(W·m–1·K–1) C/(J·kg–1·K–1)
C/C 25 70 1800 1.00 0.340 8.00 800 

 200 – – 3.58 – 8.13 934 
 400 – – 3.70 – 7.95 1115 
 600 – – 3.94 – 7.77 1239 
 800 – – 4.08 – 7.76 1344 
 1000 – – 4.20 – 8.21 1522 

SiC 2300 448 3050 4.50 0.142 16.70 670 
20 348 6730 6.70 0.180 20.50 366 

ZrC 
3540 355 6730 6.70 0.191 20.50 366 

MoSi2 2030 440 6240 8.10 0.115 45.00 540 
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3)采用 Kingery 公式预测热导率 k[18]。 

 

1 1
2

2 2
1

1 1
2

2 2

21 2 1 1

1 1 1

k k
k k

k k
k k
k k





   
     

   
   

     
   

     (4) 

式中 : k、k1 和 k2 分别是涂层材料、ZrC/SiC 或

ZrC/MoSi2 的热导率。 
4)比热容、密度、弹性模量 E 和泊松比 ν 按照

Voight 模型的线性混合法则确定[19]。 
      a a b bK i V i K V i K       (5) 

3  结果分析与验证 

3.1  径向应力 
3.1.1  无 SiC 过渡层 

图 4 为 0.35 mm 厚的涂层体系在基体/涂层界面

的径向应力沿径向的分布曲线。分析可得, 各涂层

体系在界面的径向应力都为压应力; 应力值沿径向

逐渐增大, 直至边缘 X=19 mm 附近产生应力突变, 
应力值又急剧减小, 这与文献[20]的结果相吻合。 

图 5 为 0.35 mm 厚的涂层体系在涂层表面的径 
 

 
 

图 4  径向应力在基体/涂层界面沿径向变化曲线(tc=0.35 mm) 
Fig. 4  Change of radial stresses along radial direction at sub-
strate/coatings interface (tc=0.35 mm)  

 

 
 

图 5  径向应力在涂层表面沿径向变化曲线(tc=0.35 mm) 
Fig. 5  Change of radial stresses along radial direction at the 
surface of coatings (tc=0.35 mm) 

向应力沿径向的分布曲线。分析可得, 涂层表面的

应力主要为拉应力, 这符合涂层的热膨胀系数比基

体大, 冷却过程中其收缩量比基体要大的原理。拉

应力值沿径向逐渐减小, 当靠近试样边缘转变为压

应力, 且在 X=19.5 mm 处的压应力值达到最大。这

种应力突变易使涂层产生剥落 , 这从文献 [21]在
ZrC 基体表面采用等离子喷涂制备了不含过渡层的

ZrB2-SiC-ZrC 复合涂层的实验结果得到了验证: 由
于喷涂过程中试样在边缘的应力较集中, 导致在边

缘处发生自然脱落。 
3.1.2  有 SiC 过渡层 

图 6 为 0.35 mm 厚的涂层体系在过渡层/涂层界

面的径向应力沿径向变化曲线。分析可得, 各涂层

体系在界面处的应力主要为拉应力, 其值沿径向递

减, 在边缘处转变为压应力; ZM4、ZM2 涂层体系呈

现出更大的应力值, 这主要因为 ZrC-MoSi2 材料的

热传导系数相对于 ZrC-SiC 材料较高, 而弹性模量

较低, 但热传导系数占主导。 
图 7 为 0.35 mm 厚的涂层体系在涂层表面的径

向应力沿径向的分布曲线。分析可得, 涂层表面的

应力为拉应力, 并沿径向逐渐递减, 同样在边缘处 
 

 
 

图 6  径向应力在过渡层/涂层界面沿径向变化(tc=0.35 mm) 
Fig. 6  Change of radial stresses along radial direction at tran-
sition layer /coatings interface (tc=0.35 mm) 

 

 
 

图 7  涂层表面的径向应力沿径向变化曲线(tc=0.35mm) 
Fig. 7  Change of radial stresses along radial direction at sur-
face of coatings (tc=0.35 mm) 
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转变为压应力; 且施加 SiC 过渡层后, 该涂层体系

的径向应力值相对于不含 SiC 层时降低了, 说明

SiC 过渡层缓解了涂层与基体间的热物性差异。 
3.2  轴向应力 

图 8 为各涂层的最大轴向应力比较, 分析可知: 
应力最大值出现在基体边缘。无过渡层时, 涂层越

厚, 最大轴向拉应力越小, 在基体/涂层界面的边缘

存在压应力集中; 增加过渡层后, 压应力集中转移

到过渡层/涂层界面的边缘, 且在其附近出现拉应力

集中。这种在局部区域出现拉应力与压应力集中交

替的现象会促使裂纹产生, 并沿界面扩展。 
3.3  剪切应力 

图 9 为不同涂层的最大剪切应力比较, 分析可

知: 最大应力值出现在涂层表面的边缘。无 SiC 过

渡层时, 在基体/涂层界面的边缘点存在最大的压应

力, 且涂层越厚, 压应力越大; 增加 SiC 过渡层后, 
最大压应力转移到了过渡层与涂层界面的边缘点, 
这势必引起涂层在冷却过程中出现界面微裂纹。 
3.4  等效应力 

图 10 为各涂层体系在不同涂层厚度下的最大

等效应力比较, 分析可知: ZrC-MoSi2 涂层体系的等 
 

 
 

图 8  各涂层的最大轴向应力比较 
Fig. 8  Comparison of maximum axial stresses among coatings 

 

 
 

图 9  各涂层的最大剪切应力比较 
Fig. 9  Comparison of maximum shear stresses among coatings 

效应力值较大; 且涂层厚度为 0.15 mm 的等效应力

较大, 0.35 mm 厚涂层的等效应力较小, 这主要是热

循环可松弛涂层中前面道次沉积所产生应力的缘故, 
即应力的叠加与沉积层厚度的周期性增加和温度的

周期性变化有关, 涂层越厚, 喷涂的层次越多, 越
有利于降低残余应力。这符合图 11 所示的应力叠加

和松弛规律[22]。 
3.5  实验结果分析 

图 12 为等离子体喷涂制备 ZrC 基涂层的表面

形貌。由图(a)可见, ZS 涂层表面存在少量的空洞, 
图(b)显示纯ZrC涂层表面出现了较多数量的孔洞和

微裂纹, 图(c)显示 ZM2 涂层表面有较多裂纹和孔

洞, 且部分孔洞连接贯穿形成裂纹。这是因为涂层

与基体的热膨胀系数存在差异[23], 涂层在冷却过程

中形成的残余热应力来不及释放形成裂纹[24], 且表

明 ZM2 涂层的内应力最大[25], 这与有限元计算结

果吻合较好。 
图 13 是 C/C 复合材料抗氧化涂层和 SiC 过渡

层的截面形貌。由图可见, 各涂层厚度均匀, 结构致

密。涂层中元素 Si 的浓度沿着涂层厚度方向逐渐降

低, 这说明 SiC 涂层不但是化学反应结合, 而且是

梯度过渡的涂层。这既提高了 SiC 涂层与 C/C 基材

的结合强度, 又有利于缓解涂层与基材热膨胀系数

不匹配, 为释放界面热应力起到很好的过渡, 降低 
 

 
 

图 10  涂层表面的最大等效应力变化 
Fig. 10  Change of maximum equivalent stresses at coating 
surface 

 

 
 

图 11  逐层沉积过程中应力累积示意图[22] 
Fig. 11  Superposition principle of residual stresses[22] 
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图 12  涂层的表面形貌 
Fig. 12  Surface morphologies of the coatings 

(a) ZS2; (b) ZrC; (c) ZM2 
 

 
 

图 13  C/C 复合材料涂层的截面 SEM 照片(a)和涂层中 Si
的 EDS 面分析结果(b) 
Fig. 13  Cross-section morphologies of coating on the C/C 
composites (a) and EDS mapping of Si distribution in the coat-
ing (b) 
 
了涂层开裂的趋势。总之, SiC 过渡层具有良好的热

匹配性, 可显著降低 ZrC 基涂层的残余应力。 

3.6  涂层的分层失效机制 
图 14(a~b)分别为不含过渡层和施加过渡层后

的径向应力在 ZrC-40vol%MoSi2 涂层表面的分布特

征。分析表明各涂层体系的应力主要为拉应力, 而
基体和过渡层主要为压应力, 这极易造成涂层的分

层失效。 
界面剥离应力是导致分层失效的主要因素, 依

据ZM4涂层的应力分布, 分析界面剥离应力沿径向

的变化如图 15 所示。基体与涂层界面边缘的剥离应

力为拉应力, 图(a)显示了拉应力随着与边缘距离的

增加, 拉应力降低并改变状态, 在边缘附近的位置

存在一个最大压应力。图(b)显示了在涂层表面边缘

的剥离应力为压应力, 压应力的变化情况与拉应力

相反[26]。 

4  结论 

采用逐道逐层累积模型模拟了 ZrC 基涂层沉积

过程的残余应力, 经实验验证后获得以下结论:  
1)涂层体系的轴向应力和剪切应力变化很小, 

径向应力是主要表现形式。径向应力在涂层内部以

拉应力为主, 在基体中大都为压应力, 在界面边缘

存在压应力集中, 易使涂层产生裂纹并沿界面扩展;  
2)SiC 过渡层缓解了涂层与基体间的热物理性

能差异。添加过渡层后, 涂层体系在基体/涂层界面

的应力值降低了; 且应力值随着涂层厚度的增加逐

渐减小, 这符合应力松弛和叠加规律;  
3)ZrC-MoSi2 涂层在界面处的拉应力较大, 这

符合其热传导系数相对于 ZrC-SiC 材料较高, 而弹

性模量较低, 但热传导系数占主导的原理, 并与实

验结果吻合较好;  
4)采用逐道逐层累积模拟涂层沉积过程更逼近

实际喷涂过程, 能更准确预测涂层的残余应力。 
 

 
 

图 14  径向应力在 ZM4 涂层表面的分布 
Fig. 14  Radial residual stress distribution in the ZM4 coating surface 

(a) Without SiC transition layer; (b) With SiC transition layer 



774 无 机 材 料 学 报 第 34 卷 
 
 
 

    

 

 
 

图 15  涂层结构界面剥离应力示意图 
Fig. 15  Schematic of interfacial peeling stress distributions of 
the coating  
(a) The maximum tensile stress at the edge; (b) The maximum com-
pressive stress at the edge 
 

参考文献:  

[1] LI HE-JUN, XUE HUI, FU QIAN-GANG, et al. Research status 
and prospect of anti-oxidation coatings for carbon/carbon compos-
ites. Journal of Inorganic Materials, 2010, 25(4): 338–343. 

[2] WANG YA-LEI, XIONG XIANG, LI GUO-DONG, et al. Prepara-
tion and ablation properties of Hf(Ta)C co-deposition coating for 
carbon/carbon composites. Corrosion Science, 2013, 66: 177–182. 

[3] FU QIAN-GANG, LI HE-JUN, WANG YONG-JIE, et al. Multi-
layer oxidation protective coating for C/C composites from room 
temperature 1500 ℃. Surface & Coating Technology, 2010, 204: 
1831–1835. 

[4] ZENG YI, XIONG XIANG, GUO SHUN, et al. SiC/SiC- 
YAG-YSZ oxidation protective coatings for carbon/carbon com-
posites. Corrosion Science, 2013, 70: 68–73. 

[5] WANG SHAO-LEI, LI HONG, REN MU-SU, et al. Fabrication 
and ablation performances of ZrC-SiC-C/C composites. Acta Ma-
teriae Compositae Sinica, 2017, 34(5): 1040–1047. 

[6] NIU YA-RAN, ZHENG XU-EBIN, DING CHUAN-XIAN. Fabri-
cation and characterization of plasma-sprayed oxidation-resistant 
coatings. Thermal Spray Technology, 2011, 3(3): 1–9. 

[7] NIU YA-RAN, WANG HONG-YAN, LI HONG, et al. Dense 
ZrB2-MoSi2 composite coating fabricated by low pressure plasma 
spray (LPPS). Ceramics International, 2013, 39(8): 9773–9777. 

[8] YAO DONG-JIA, LI HE-JUN, WU HENG, et al. Ablation resis-
tance of ZrC/SiC gradient coating for SiC-coated carbon/carbon 
composites prepared by supersonic plasma spraying. Journal of the 
European Ceramic Society, 2016, 36(15): 3739–3746. 

[9] JIA YU-JUN, LI HE-JUN, FU QIAN-GANG, et al. Ablation resis-
tance of supersonic atmosphere plasma spraying ZrC coating 
doped with ZrO2 for SiC-coated carbon/carbon composites. Corro-
sion Science, 2017, 123: 40–54.  

[10] ARAUJO P, CHICOT D, STAIA M, et al. Residual stresses and 
adhesion of thermal spray coatings. Surface Engineering, 2013, 
21(1): 35–40. 

[11] KURODA S, DENDO T, KITAHARA S. Quenching stress in 

plasma sprayed coatings and its correlation with the deposit micro-
structure. Journal of Thermal Spray Technology, 1995, 4(1): 75–84. 

[12] WANG L, ZHONG X H, ZHAO Y X, et al. Design and optimiza-
tion of coating structure for the thermal barrier coatings fabricated 
by atmospheric plasma spraying via finite element method. Jour-
nal of Asian Ceramic Societies, 2014(2): 102–116. 

[13] LI YAN-PING, ZHAO WAN-HUA, LU BING-HENG. Prediction 
and control of residual stresses in thermal sprayed coatings. Engi-
neering Mechanics, 2005, 22(5): 236–240. 

[14] GHAFOURHI-AZAR R, MOSTAGHIMIJ, CHANDRA S. Mod-
eling development of residual stresses in thermal spray coatings. 
Computational Materials Science, 2006, 35(1): 13–26. 

[15] YANG JIA-SHENG, YU JIAN-HUA, ZHONG XING-HUA, et al. 
Experimental and numerical investigation of residual stresses in 
plasma-sprayed thermal barrier coatings. Journal of Inorganic 
Materials, 2013, 28(12): 1381–1386. 

[16] BANSAL N P. Handbook of ceramic composites. Springer, 2006: 207. 
[17] YI FA-JUN, ZHANG WEI, MENG SONG-HE, et al. An experi-

mental study on thermophysical properties of C/C composites at 
elevated temperature. Journal of Astronautics, 2002, 23(5): 85–88. 

[18] LI ZHAN-CHANG, JIA HONG-SHENG, MA HONG-AN, et al. 
FEM analysis on the effect of cobalt content on thermal residual 
stress in polycrystalline diamond compact (PDC). Science China: 
Physics, Mechanics&Astronomy, 2012(55): 639–643. 

[19] LU PING, LIU ZUOMING. Mixed-mode of elastic modulus com-
posites based on the α factor. Journal of Wuhan University of 
Technology, 2008, 9(30): 19–22. 

[20] ZHANG XIAN-CHENG, GONG JIAN-MING, TU SHAN-DONG, 
et al. The effect of coating size and material property on the resid-
ual stress in plasma spraying. Journal of Nanjing University of 
Technology, 2003, 25(1): 63–68. 

[21] 徐少辉. 等离子喷涂工艺参数对 ZrB2-SiC-ZrC 涂层组织及结合

强度的影响. 哈尔滨: 哈尔滨理工大学硕士学位论文, 2017, 3: 33. 
[22] NIU LI-PING, ZHANG TING-AN, SHI GUAN-YONG, et al. Re-

sidual stresses of plasma-spraying coating of thin-walled part. 
Journal of Northeastern University (Natural Science), 2011, 32(10): 
1448–1451. 

[23] SINGH H, SIDHU B S, PURI D, et al. Use of plasma spray tech-
nology for deposition of high temperature oxidation/corrosion re-
sistant coatings-a review. Mater. Corros., 2015, 58(2): 92–102. 

[24] SCHNEIBEL J H, RAWN C J, PAYZANT E A, et al. Controlling 
the thermal expansion anisotropy of Mo5Si3 and Ti5Si3 silicides. 
Intermetallics, 2014, 12(7/8/9): 845–850. 

[25] FEI XIAO-AI, NIU YA-RAN, JI HENG, et al. A comparative study 
of MoSi2 coatings manufactured by atmospheric and vacuum 
plasma spray processes. Ceramics International, 2011(37): 813–817.  

[26] 张显程. 面向再制造的等离子喷涂结构完整性及寿命预测基础

研究. 上海: 上海交通大学博士学位论文, 2007, 6: 89–90. 

 


