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镍基 自熔性合金喷焊层的耐蚀性 
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摘 要 ；采用氧 己炔火焰在铜基体上喷焊镍基 自髂性 台金 粉末 ，就其喷焊层在梅 水环境下的耐蚀性进行 了系筑 的 

研究 。结果 表明 ，Ni35喷焊层的耐蚀 性最好 ，Ni25最差 同时指出 ，为 了提高喷焊层的耐蚀性 ，应练台 考虑 喷撩 材料 重熔 

工艺 、磨削工艺 的影响 
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Corrosion Resistance on the Spray Fusing Layer Of Ni—Base Self—Fluxing Alloy 
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Abstract：The Ni_b self fluxing a]loy is sprayed on steel by oxy-aeetylene flame．The corrc,sion resistasee of 

s。ray[ng layers|n§ea-d4atet env r0nment is studied irt a systematic way．The resu]ts show that the corrosion resistance of 

Ni35 spraying】8yer is the best．Ni25 is the Lowest．And it is came out that，the corrosios l'esi,c,tante 0f spraying Laye r is 

affected by spraying material tspraying technology and grinding teehno]ogy， 
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镰基 自熔性合盒依其优 良的耐磨性和喷焊工艺 

而在热喷涂领域 中应用最广泛，是热喷涂材料中最早 

实现系列化和商品化的粉末之一。我国该娄粉末的牌 

号多以成分和硬度来分，这就给处于腐蚀环境下应用 

的选材带来了许多困难。本文通过对 目前市场 上各种 

牌号的镍基 自熔性合盆 ，采用氧一乙炔火焰喷焊在钢基 

体上，就其在海洋性环境的耐蚀性进行分析研究 ，以便 

为实际生产合理地选择该类合金粉末提供一些理论依 

据和试验数据 

1 试验条件 

试验用基材为 Q235B钢 ，尺寸为 43o×2O(ram)； 

喷焊材料为购于上海司太立有限公司的镍基 自熔性合 

金粉末 ，具体牌号和成分见表 1。基材经表面喷砂处理 

后采用 QSH一4型氧 乙炔火焰喷枪喷焊镍基粉末，形 

成喷焊层 。主要喷焊工艺参数为氧气压力 o．45MPa， 

乙炔压力 0．06MPa，预热温度 200～300C，采用两步 

法，喷粉距离 150~200 mm，重熔距离 20~30 mm。涂 

层厚 1．3mm。 

表 1 试验用材化学成分( ， ) 

牌号 『C B Si l Cr 1Mn S P l Fe l Ni 
Q235B／O 35 0 271<0．25 0．7 <0 045 <。．041余 { 

Nl25 1 0 06 l 2 2 6 I ／ l 6 9翕 
Ni35 l 0 2 l 6 3．3。10 4 l 7—4i亲 
Ni4 5 l 0 4 2 2 3．8 J 12 3 l I 8 2l 
Ni60 10．85 3 16 3 gl 15 6 I l 9 8l 

进 行了中性盐雾 (A)和醋酸铜离子加速盐雾(B)两种 ， 

试验时间分别为 240 h和 132 h。全侵试验进行了人造 

海水溶液(c)和 5 NaC1溶液(D)两种，在恒温槽中进 

行，温度为 28℃，侵泡时间 252 h。用单位时间(天)单 

位表面积失重(腐蚀 率)表示耐蚀性。采用 JSM一350F 

扫描电镜观察涂层腐蚀形貌。 

2 试验结果及分析 

2．1 喷焊试验结果 

在本试验喷焊工艺条件下喷焊层的组织、性能见 

图1和表2。结果表明，除Ni25的重熔性较差和硬度偏 

低外，其他均正常。喷焊层的组织为镍和硅的固溶体以 

及弥散分布的多种碳硼化物和共晶相；从 Ni25、Ni35、 

Ni45到 Ni60其晶粒逐渐减小 ，弥散相逐渐增多。 

表 2 喷焊层试 验结果 

2．2 耐蚀性试验结果 

各种涂层在不同的四种介质下腐蚀试验结果见表 

3，部分腐蚀表面形貌见图 2和图 3。由表 3可知，Ni35 

在四种介质中耐蚀性都是最好，而 Ni25在四种介质中 

耐蚀性都很差 。 

由表 1可知，为了获得低的涂层硬度，Ni25在其 

成分 中古硼、硅最少 ，且不古铬。硼、硅含量少必然造成 

耐蚀试验为两大娄 ，即盐雾试验和全侵试验 ，分别
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图 1 喷焊层 金相组织 500× 

表 3 各种涂层在不同的四种介质下耐蚀性试验结果 

(a)N】25 (b)Ni35 (c)Ni45 (d)N；6O 

圉 2 5 NaCI溶瘫全侵后的表面形貌(sEM) 1000× 

(a)N125 (b)Ni35 (c)Ni45 

图3 ^造海水全侵后的表面形貌(SEM) 1000× 

其重熔性差，导致潦层中存在有气孔和夹渣，甚至因 

“镜面反光”不明显造成过烧 ]，使潦层产生严重的缝 

隙 腐蚀 (见 图 2a)，再加 上没有 铬的抗 蚀作用 ，因而 

Ni25赜焊层的耐蚀性极差 ~Ni60涂层耐蚀性较差除与 

其成分中镍含量过低、铁和碳过多外，还可能与其磨削 

性差有关。Ni60涂层太硬引起磨削后橡层内应力过 

大，甚至出现磨削裂纹，因而导致其耐蚀性恶化(见图 

3d)；Ni45在人造 海水 中的耐蚀性有特进一步研究 ； 

Ni35具有适 中的成分、良好的重熔性和磨 削性，放腐 

蚀中只产生轻微的点蚀(见图 2b和图3b)，所以其喷 

焊层的耐蚀性最好 。 

以上试验结果表明，为了提高喷焊层 的耐蚀性 ，应 

综合考虑喷椽材料、重熔工艺、磨削工艺的影响。 

(d)N 6O 

4 结论 

(1)本实验条件下 ，Ni35的耐蚀 性最好，Ni45次 

之；Ni25的耐蚀性最差，Ni60次之。 

(2)本实验条件 下，Ni25耐蚀性差的 主要原因是 

重熔性差，造成严重的缝晾腐蚀 。N L60耐蚀性差与其 

磨削工艺有关。Ni35的腐蚀机制以轻微点蚀为主。 

(3)为 了提高涂层 的耐蚀性 ，应综台考 虑喷涂材 

料、重熔工艺、磨削工艺的影响。 
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