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耐磨减摩的钴基复合镀层

钴基复合镀层可采用一般镀钴液作为基液 ,所用粒子有 Al2O3、Cr2O3、Cr3C2、WC、TaC、ZrC、ZrB2、BN、

Cr3N2、石墨、CaF2等。复合镀法与熔渗法、热挤压法、粉末冶金等热加工方法相比具有工艺操作温度低、设备

投资少、操作简单、易控制、能耗少、生产成本低、原材料利用率高等优点。可用具有特殊功能的复合镀层取

代其它方法制备的整体实心材料。

钴具有优良的耐热性能 ,在 700℃时仍能保持一定硬度 ,具有优良的耐磨减摩性能 ,因而钴基复合镀层

被应用于航空航天领域。Co - Cr3C2复合镀层与制造飞机发动机材料的组合都有良好的界面耐磨损性能 ,可

控制与 Ti合金组成摩擦副时的磨损。该复合镀层在干燥环境中 ,抗高温氧化、耐磨损的最佳温度为 300℃～

800℃,这是飞机涡轮发动机和燃气轮机的工作温度。在高于 300℃环境中工作 ,表面生成一层氧化釉膜 ,显

出优越的耐磨性能 ,温度越高 ,釉膜生成的速度越快 ,其耐磨性也越好。当温度低于 200℃时 ,釉膜难于生

成 ,故此时耐磨性较差 ,但 Cr3C2热稳定性差 ,在 700℃以上时 Cr3C2 和基质 Co 反应 ,可用 Co - Cr2O3 取代 Co

- Cr3C2镀层作为耐高温磨损和抗高温氧化镀层。钴基复合镀层也可通过脉冲镀和刷镀技术获得。

本成果研究出一套工艺规范 ,制备出了 Co、Co - Cr2O3、Co - Si3N4 ,其中 Co、Co - Cr2O3具有较好的耐热疲

劳性 ,而 Co - Si3N4的耐热疲劳性较差。今后须进一步完善工艺 ,将复合电镀工艺实用化。

·李连清 ·
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