
先进的产品

赫格纳斯集团是一家专业的粉末生厂商。我们雾化粉末

的生产过程每个步骤都得到了严格控制。

我们会在实验室对粉末材料进行喷涂沉积率实验来最终

粉末产品的种类和相应的生产工艺将由客户最终应用的要求而决定。

高质量涂层的保障

为了得到最佳的热喷涂涂层，我们推荐使用赫格纳斯公

司的高质量粉末产品。一个低孔隙率和洁净的涂层需要

较少的抛光处理。

高沉积率能够提升生产效率和产能。金属涂层表面与母

材的一致性结合保证了更少的废品。稳定的粉末性能大

大减少了设备参数的调整时间。以上的这些产品性能，

从为热喷涂行业开发粉末开始，就一直是我们的目标。

赫格纳斯粉末的独特优势     

我们的粉末产品是颗粒形态，合金种类和粒度的最佳结

合，球形光滑的表面是赫格纳斯的粉末特性之一。在喷

涂应用中，高的球形度能够带来更高的沉积效率，更低

的孔隙率和均匀一致的结合强度。

球形粉末消耗更少的气体。在喷焊时，球形粉末需要较

低的工作气压。低气压表示喷涂中气体消耗量更低。在

等离子转移弧堆焊（PTA）加工时，使用赫格纳斯球形

粉末可以节约气体最多可达25%。

球形粉末具有最小的比表面积。这意味着比非球形吸收

更少的水分，从而更加抗潮湿。

作为一家独立的生产商，我们供应适用于所有设备的喷

涂粉末。所有产品均通过ISO认证，保证了化学和物理

性能规格。当然这些性能都是材料应该具有的，也是我

们必须做到的，它的最终认可还在涂层应用上，因此我

们在给客户提供的每一批产品前都会在相关的设备上做

出测试。

确认我们的粉末质量。我们供应广泛的产品种类，根据

各种喷涂设备生产商的推荐值，细分了不同粒度分布的

粉末产品。
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金属粉末在热喷涂中的典型应用

粉末和热喷涂工艺相匹配 
随着热喷涂行业的发展，喷涂技术和金属粉末的种类也

越来越多。我们生产全系列的镍基，钴基和铁基雾化粉

末，适用于各种喷涂设备和应用技术，其中有：

 

玻璃瓶模具的耐腐蚀，耐磨和耐热
循环。

玻璃模具柱塞和颈环的耐磨 锅炉四管的耐蚀，耐高温。 造纸页中切纸刀片的耐磨

引擎阀的耐蚀耐磨 石化行业中球阀的耐蚀耐磨 钢铁厂轧辊的工作寿命延长，提高精
度和生产效率

超音速喷涂印刷辊

粉末喷焊
使用标准的氧-乙炔喷枪，由送粉槽向火焰喷嘴送粉。

通常应用于玻璃模具和其他小部件的修复。特别适合

于铸铁和机加工零件的修复。喷焊能够得到光滑，致

密并紧密连接母材的涂层。喷涂效率约为0.5-2.5公

斤/小时，涂层厚度一般为0.2-12mm。



火焰喷涂-重熔 

通过送粉槽向固定的氧-乙炔或者氧-氢火焰送粉，并且

喷在母材表层上。半熔态的金属粉末在基材表面形成了

机械物理结合的涂层，经过重熔后喷涂表层与基材形成

冶金结合。火焰喷涂非常适合喷涂辊筒状部件。高硬度

合金和碳化钨基的材料能够得到很好的应用。喷涂效率

约1-9公斤/小时，涂层厚度范围在0.1-3mm。

等离子电弧喷涂 
与火焰喷涂的原理相似。区别在于喷涂热源是高速高温

（15000°K）的电弧，这样的高热源使得涂层致密度可

达95-98%。喷涂效率约为2-8公斤/小时，涂层厚度可达

0.1-2.5mm。

高速火焰喷涂（超音速，HVOF）
适中的温度加上高达700m/s的喷射速度，能够达到非常

致密的涂层（>97%）.存积效率可达9公斤/小时，涂层厚

度为0.05-2.5mm。

等离子转移弧（PTA ）焊接
可以实现高度自动化。原理是离子电弧焰流在母材表面

形成一个熔池，实现低稀释率，较小的热影响区，从而

获得致密均匀涂层。适用于多种客户需要的粉末耗材。

比较广泛的典型应用是喷涂引擎排气阀。喷涂效率可达

12公斤/小时，涂层厚度约为1-6mm。

激光熔覆 

专注于热控制和焊接深度，以最小的稀释率焊出洁净的

金属涂层，较小的热影响区和较细的组织结构。喷涂效

率约为8公斤/小时，涂层厚度为0.5甚至>4mm。

怎样选择正确的粉末

考虑因素
化学成分和孔隙率决定了涂层的耐磨，耐热，冲

击和防腐性能。

粉末粒度分布能影响焊接形状，并且通常需要和

设备配套。这些就是为不同应用选择合适粉末要

考虑的主要因素。

下面的图表能帮助您选择正确的粉末(请注意涂

层硬度受喷涂工艺影响很大)：
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