
冶金工业服务

产品名称 冶金工业服务

公司名称 江苏旺龙机械有限公司

价格 .00/平方米

规格参数 品牌:途赫盾
型号:304/316
产地:江苏泰州

公司地址 江苏省泰州市姜堰区淤溪镇卞庄工业园2栋

联系电话 0523-89612116 13301430339

产品详情

江苏旺龙机械冶金工业服务内容：

1.抗高温氧化涂层

A.功能。这些涂层用以改善基体(设备或设施)材料的高温性能(最高温度可达1150℃)，使之能经受高温化
学或物理溶解过程以及机械损伤的冲蚀过程，或二者都适应。

B.对抗高温氧化涂层的要求。为了使基体避免高温氧化所造成的破坏，这些涂层必须：a阻止大气中氧的
扩散；b阻止涂层本身向基体迅速扩散；c具有高于操作温度的熔点；d在操作温度下具有较低的蒸汽压。

C.推荐的喷涂材料有镍铬合金、镍铬铝合金、喷铝封孔热渗。

D.推荐的喷涂方法有等离子喷涂、高速火焰喷涂、燃烧火焰喷涂。

E.应用实例包括加热炉、均热炉、热处理炉、烧结炉、热风炉、蓄热炉及蓄热室的炉壁，金属篦的表面
；退火盘、退火罩、热处理夹具、回转窑外表面、高温阀门、滑动闸板、烟道及烟囱等。多晶硅炉、烧
结金属成型、排气消声器、高炉风口、送风系统、烧结设备、鼓风系统、净气系统、排烟系统、退火炉
辊、弗朗克林炉、热金属浸渍加热器、钛条、锻造工具、加热罩、焦炉密封装置、鼓风冷却系统、转炉
供氧系统、焦炉风口、连续浇铸辊及冷却砂型等。 

2.耐腐蚀性气体涂层

A.功能。这些涂层必须保护暴露于高温腐蚀性气体中的基体材料，由于氧化和化学反应同时存在，要防
止涂层与气体反应的生成物对基体产生破坏。

B.对耐腐蚀性气体涂层的要求。这些涂层应该是：1)能经受高温腐蚀性气体；2)能经受周期性的热冲及过
热；3)与基体热膨胀系数要匹配。



C.推荐的喷涂材料有镍铬合金(但含硫介质除外)，喷铝封孔热渗。

D.推荐的喷涂方法有等离子喷涂，燃烧火焰喷涂。

E.应用实例包括回转窑内表面、钎焊夹具、碳化盒、排风机叶片、氰化处理坩蜗、燃气烟道系统、电厂
锅炉回管、炼焦炉管、转炉用锅炉等。

3.热障涂层

A.功能。这些涂层的热导性低，作为热障以降低基体金属的受热程度。

B.对热障涂层的要求。这些涂层应满足：1)必须在工作温度中耐氧化；2)有良好的耐热冲性；3)与基体的
热膨胀系数尽可能接近；4)导热率要低。

C.推荐的喷涂材料有氧化铬、氧化铝和铬酸镁。

D.推荐的喷涂方法为等离子喷涂。

E.应用实例包括高温炉感应圈、钎焊和热处理夹具、火炬热障、加热罩、高温计套管、铸铁厂U形槽。

4.抗熔融金属涂层

A.功能。这些涂层能经受锌、铝、钢、铁和铜等熔融金属的作用。

B.对抗熔融金属涂层的要求。这些涂层应满足：1)能经受熔渣和熔剂的腐蚀作用和处于熔体液面附近的
金属蒸气和氧的侵蚀；2)防止涂层与融体形成低熔合金；3)能经受热疲劳和热冲击。

C.推荐的喷涂材料有氧化铝、铬酸镁、白钨和铂。

D.推荐的喷涂方法有等离子喷涂、燃烧火焰喷涂。

E.应用实例包括镀锌槽、浇铸槽、模具、风口、锌蒸馏罐、冷凝管、锌合金熔化炉、镀锌浸渍槽、高炉
渣口、铸铝模、铸铜模、连铸机模、砂型铸模、板块结晶器、炼锌搅拌装置、结晶器护板、氧气管喷嘴
、转炉吹氧枪、钢包水口、金属熔体测温头和石墨电极。

5.耐磨损涂层

冶金工业生产中，各种机械设备失效的最大因素是磨损问题，而热喷涂的最重要功能是提供耐磨损涂层
，为大量的工程磨损进行有效的保护。这类涂层的应用范围比其他类要广泛。其磨损机理复杂，类型较
多，加之冶金生产工况不一，因而这类涂层的功能与要求也不尽相同，兹分述如下：

6.耐粘着磨损涂层

A.功能。这些涂层有的容许磨粒嵌入和变形(软支承表面)；有的则是硬的支承材料(硬支承表面)。

B.对耐粘着磨损涂层的要求。这些涂层应满足：1)依软或硬支承的不同，选用不耐磨的软质材料及耐磨
的硬质材料；2)对硬支承来说，涂层要适应大载荷和高速度的要求。

C.推荐的喷涂材料有铝青铜、磷青铜、巴氏合金、锡(以上是软支承)；自熔合金与铂或铜的混合物、高
碳钢、不锈钢、Co—WC合金、氧化物陶瓷等(以上是硬支承)。



D.推荐的喷涂方法有燃烧火焰喷涂(线材或粉材)、等离子喷涂。

E.应用实例包括巴氏合金轴瓦、水压机轴套、止推轴瓦、活塞导承、压气机十字滑块、铜合金衬套、防
伤轴承、主齿轮轴颈。

7.耐磨粒磨损涂层磨粒磨损是磨损中的重要形式，当考虑到该过程处于不同温度(＜538oC为低温，538～8
43oC为高温)时，则该类涂层具有很广的应用面。

A.功能。耐磨粒磨损涂层能经受外来磨粒的作用，或是发生于某一硬表面或软表面之间滑动。

B.对耐磨粒磨损涂层的要求。这些涂层的硬度要超过所存磨粒的硬度；对工作温度要适应，在高温中要
有良好的抗氧化性。

C.推荐的喷涂材料包括陶瓷、金属陶瓷、合金和金属，根据工况从中选定。

D.推荐的喷涂方法有等离子喷涂、燃烧火焰喷涂、高速火焰喷涂、爆炸喷涂和电弧喷涂。

E.应用实例包括矿石输送系统、贮存设备、破碎系统、筛分系统、选矿系统、造粒系统、球磨机、抽风
机叶片、抛光夹具,冲压模、转炉入料口、切断机、液压千斤顶、氧传感器、鼓风炉体、高炉料钟、泥浆
泵活塞杆、拉丝绞盘、制动卷筒、挤压模、导向杆、泵密封、锻造工具、破碎辊、热成型模具、各类曲
轴、各类主轴和传动轴、各种轴套、球磨机内衬、切削刀口、叶轮、机械密封套、阀座、各类齿轮、油
压机拉杆、葫芦齿轴、车床拖板、电机端盖、螺杆泵、冲头、车床分配轴、混砂机刮板、磨煤机锤头和
冲击板、浮选机螺旋、磨粉机衬胆、无心磨托板、给水泵平衡卷、金刚石工具、冷拔钢管内模、钢管、
芯棒顶头、制动鼓。

8.耐冲蚀涂层

A.功能。这些涂层能经受尖利的硬颗粒引起的磨损，这些颗粒存在于气体或液体之中，并以一定的速度
运动。 

      B.对耐冲蚀涂层的要求。这些涂层应满足：1)选择硬涂层，但冲击角大于45°时，同时应注意涂
层的韧性；2)大多数涂层应进行封孔处理；3)涂层能经受介质的腐蚀性。

C.推荐的喷涂材料有合金、陶瓷、和金属陶瓷。

D.推荐的喷涂方法有等离子喷涂、燃烧火焰喷涂和爆炸喷涂。

E.应用实例有抽风机、旋风收尘系统、切断阀杆和阀座。

8.耐化学介质腐蚀涂层

冶金工业，特别是湿法冶金工业，常碰到介质腐蚀给设备带来危害的问题，若作业过程进行在较高温度
中，这一问服为突出。选择高级材质固然减缓这一问题，但不经济。在很多情况下，采用热喷涂技术能
得到满意的结果。例如，不必采用不锈钢制作设备的整体，只须用普钢在其工作表面喷涂一层不锈钢涂
层。同样，根据介质及其他工况情况，可以喷铜、铝、铂、蒙乃尔合金、镍铬合金、镍铬铜钛合金(316L
)等，使设备身价倍增。当然，并非热喷涂能有效地解决所有的腐蚀问题。事实上，采用这项技术解决带
有强腐蚀性问题，是一项十分慎重的工作，有些方面和某些环节还要研究与探讨。 
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