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敬业增材熔覆粉产品介绍

一 公司简介

河北敬业增材制造科技有限公司成立于 2015 年 9 月，总投资 23.4 亿元，注

册资本 5000 万，公司是全国 500 强企业敬业集团的子公司，是一家集专业研发、

生产、销售高端气雾化金属粉末、激光再制造、3D 打印服务于一体的全流程增材

制造公司。

公司具有领先的国际先进水平微细粉末成套制备技术，建立了 500kg 级、200

kg 级真空气雾化细微粉末生产线及 300kg 级非真空气雾化细微粉末生产线，生产

率高并且可满足客户的定制化需求；现有 38 台金属 3D 打印设备，包括 7台 EOSM

290、1 台 ESOM400-4、1 台 AcramQ20Plus、1 台 BLT310S 设备、4 台 EP-M650、8

台 EP-M450、5 台 EP-M300、4 台 EP-M450H、4 台 EP-M650、1 台 EP-M1250、2 台 L

IM-X650 为国内拥有先进设备规模最大的公司，现主要服务于航空航天、工业模具、

汽车制造、齿科、电子、能源动力等多个领域；具有机器人熔覆设备、激光强化

设备、10Kw 激光熔覆设备、内孔修复设备各 1 台，高速熔覆设备 2台，可实现零

部件表面精准强化和修复。

公司于 2018 年先后获得河北省高新技术企业认证、石家庄市重点建设项目绿

色通道证书，成功申报并入选“中国制造 2025”、“2018 年智能制造综合标准化

与新模式应用项目”，2019 年成功申报并通过了国军标质量管理体系认证(GJB 9

001C-2017)，另外，通过质量管理体系（GB/T 19001-2016/ISO 9001:2015）、职

业健康管理（GB/T 45001-2020/ISO 45001:2018）、环境管理（GB/T 24001-2016

/ISO 14001:2015）认证，被评为“科技型中小企业”，拥有授权专利 55 项，其

中实用新型专利 53 项，发明专利 2项。
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二 生产和检测设备

1. 生产设备：1条 500kg 级、2条 200kg 级、1条 300kg 级气雾化细微粉末产线

500kg 级产线 200kg 级、300kg 级产线

2.工艺流程：

配料→冶炼→雾化→分级→筛分→合批→理化指标检测→熔覆性能检测→合

格→包装→入库

3.质量检测仪器：

电子显微镜/EM-30AX、直读光谱仪/赛默飞 8860、激光粒度仪/BT-9300ST、霍

尔流速计、埃尔特 ONH-P、振实密度仪/BT-1000、盐雾箱 YWX-150、里氏硬度仪

直读光谱仪/赛默飞 8860 电子显微镜/EM-30AX

激光粒度仪/BT-9300ST 埃尔特 ONH-P



3

振实密度仪/BT-1000 盐雾箱 YWX-150

万瓦激光熔覆设备 CS-2008 红外碳硫仪

霍尔流速计 里氏硬度仪
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三 产品系列及性能

1.产品应用：辊类轴承位、油缸外圆、内圆等修复用。

2.产品类型

2.1铁基熔覆产品

1）产品成分

牌号
化学成分%

Si Ni Cr Mo Others B Fe

316L ≤1 10-14 17-19 2-3 ≤2 ≤0.4 Bal

JY-Fe20A ≤0.08 8-10 16-19 ≤1 ≤2 0.7-0.9 Bal

JY-Fe3530 1.5－2 4-8 16-19 1-2 ≤2 0.4-0.6 Bal

JY-Fe50A 0.8-1.0 4-8 18-19 1-2 ≤2 0.9-1.1 Bal

JY-Fe50B 0.8-1.5 3-4 18-19 1-2 ≤2 0.7-0.9 Bal

JY-Fe55E 0.8-1.0 2.5-3 18-19 1-2 ≤2 0.9-1.1 Bal

JY-Fe60A 1.0-2.0 ≤1 12-15 ≤1 ≤2 1.5-2.0 Bal

JY-Fe60E 1.0-2.0 ≤1 13-16 ≤1 ≤2 1.6-2.1 Bal

2）产品性能

牌号
硬度

(HRC)
性能特点 典型用途 应用工艺

316L — 耐腐蚀，韧性优异 打底材料，可以多层修复

等离子

激光

JY-Fe20A 22-27
韧性好，裂纹敏感性低，易

加工
打底材料或内圆修复

JY-Fe3530 32-38
良好耐磨性与韧性，适用性

广

用于铸铁、铸钢以及低硬

度轴承类修复

JY-Fe50A 46-51
铜盐加速盐雾（CASS）实验

240 小时无锈蚀

煤炭液压支架，常规熔覆

和高速激光熔覆专用
JY-Fe50B 45-50

铜盐加速盐雾（CASS）实验

240 小时无锈蚀

JY-Fe55E 50-53
中性盐雾（ASS）实验 800

小时无锈蚀

JY-Fe60A 55-60
高硬度、高耐磨，抗冲击性

能优异
专用石油钻杆、刮板机耐

磨带修复，兼具耐磨和抗

裂性JY-Fe60E 58-63
高硬度、高耐磨，抗冲击性

能优异

2.2金属陶瓷粉

1）产品成分

牌号
化学成分（wt%）

Fe C B Ni Cr Ti Others

JY-TiCFe Bal 3-4 0.5-1.0 3-5 17-19 20-35 ≤5

2）产品性能

典型物理性能 JY-TiCFe 金属陶瓷粉

粉末分布 53-150um/100-270 目
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涂层硬度 58～64HRC

实验条件（往复摩擦）

摩擦磨损测定 时间 载荷 转速 温度

2a 角接触试验 3600s 300N 500r/min 常温

磨损实验失重量

粉末型号 磨损前重量/g 磨损后重量/g 失重/g

JY-TiCFe 16.351 15.956 0.395

附第三方测试报告
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四 重点产品介绍

1.针对油缸外圆的激光熔覆粉末

1.1铁基激光熔覆粉成分

产品名称 Si Ni Cr Mo Others B Fe

JY-Fe50A 0.8-1.0 4-8 18-19 1-2 ≤2 0.9-1.1 Bal

1.2 物理特性，测试频率：1次/批

项目 规格 检测标准

含氧量（ppm） <400 GB/T 5158.4-2001

松装密度(g/cm3) 4.1--4.6 GB/T 5162-1985

流动性(sec/50g) ≤19.0 GB/T 39696-2020

1.3 终端性能要求（工件硬度和盐雾测试，测试频度：合批粉 1次/批）

①测试流程

合批粉 激光熔覆 车磨 渗透探伤 包 2h 盐水 样件抛光

检测硬度 做中性盐雾 45 天或做铜加速 7天 包装入库

②测试样件要求：尺寸--直径 110mm，长度 200mm

材质--27SiMn（VD）

③熔覆验证工艺参考：

1） 6KW 激光熔覆设备：功率 5600-5900 瓦，线速度 4200-4600mm/min，步距

1.5-1.6mm 熔覆厚度 0.9-1.3mm，车磨厚度 0.5-0.7mm；

2） 8KW 激光熔覆设备：功率 6800-7500 瓦，线速度 6000-6500mm/min，步距

1.5-1.6mm，熔覆厚度 0.9-1.3mm，车磨厚度 0.5-0.7mm；

④盐雾试验工艺

盐水浓度 5%；试验箱温度 35±2℃；压力桶温度 50±2℃；喷雾方式：连续

喷雾；喷雾量：2ML/H

⑤熔覆液压支架硬度和盐雾测试

产品名称 类别

硬度测试(HRC) 耐腐测试（H）

里氏硬度
中性盐雾试验标准执行

GB/T 10125-2012

JY-Fe50A -250 目+450 目 46-51 ≥1000

验收标准 工件表面无锈点

1.4 其它要求：
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（1）防腐性能判定执行:GB/T 6461。保护评级：RP 达到 10 级。外观评级，RP

达到 10 级。

（2）夹杂:粉末中不允许存在不同于本粉末的高密度金属夹杂及非金属夹杂；

（3）合金粉末熔覆后，成型良好，表面无气孔，无宏观及微观裂纹及缺陷。

2.技术支持资料（供货产品的照片、检测报告等）

2.1 检测报告格式（每批粉末提供该检测报告）

2.2 粉末颗粒形貌------
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2.3 铜加速盐雾试验报告

铜加速盐雾试验报告

粉末牌号 JY-Fe50A

测试时间 2026 年 04 月 10 日 15:00 -- 2026 年 04 月 15日 15:00，共计 120 小

时

铜加速浓度/L 氯化钠 5%,冰乙酸 30mL,

氯化铜 0.26g

溶液pH 3-3.1

试验箱温度 50±2℃ 压力桶温度 50±2℃

喷雾方式 连续喷雾 喷雾量 2ML/H

铜加速测试开始表面情况 铜加速测试结束表面情况

结论：按照正常工艺进行JY-Fe50A粉末熔覆验证，熔覆时烟尘，火花较小。熔覆厚度单边0.9mm

，磨削保留单边0.5mm，熔覆检测硬度(47-50HRC)符合要求，进行铜加速检测，测试结束目

测表面无锈蚀痕迹，无气孔缺陷。

检验员：张聪 检测结束日期：2026.04.15
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2.4 中性盐雾试验报告

自检中性盐雾试验报告

粉末牌号 JY-Fe50A

测试时间 2026 年 03 月 10日 15:00 -- 2026 年 04 月 25 日 15:00，共计 1104

小时

铜加速浓度/L 氯化钠 5% 溶液pH 6-7

试验箱温度 35±2℃ 压力桶温度 35±2℃

喷雾方式 连续喷雾 喷雾量 2ML/H

中性测试车削抛光 中性测试结束表面情况

结论：按照正常工艺进行JY-Fe50A粉末普通熔覆验证，熔覆时烟尘，火花较小。熔覆厚度单

边1.0mm，磨削保留单边0.5mm，熔覆检测硬度(47-50HRC)符合要求，进行中性检测，测试结

束目测表面无锈蚀痕迹，无气孔缺陷。

检验员：张聪 检测结束日期：2026.04.25
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3.5 供货包装

4.包装和运输方式及保护措施

4.1 包装要求

（1）25kg塑料桶加2层内袋，内袋无破损，袋口用扎带扎紧；如客户包装有特殊

要求，则按照通知单执行；

（2）要求包装桶干净、无尘土，桶身无变形；

（3）重量误差允许范围±0.02kg/桶。

4.2 贮存条件

4.2.1 存放选址：室内厂房存放；

4.2.2 存放环境：通风干燥；

4.2.3 存放温湿度： -10－49℃，湿度≤60%；

4.2.4 贮存期限：建议一年内使用，开封后需扎紧包装袋口。

4.3 运输：汽运，如客户有要求，可根据客户订货要求实施。


