
KANTHAL® SW 806
喷涂线
数据表

Kanthal® SW 806 是一种奥氏体镍-铝合金（NiAl 合金），用于电弧和火焰喷涂系统。 此合金将产生密集、高度粘合的

涂层。

Kanthal® SW 806 的典型应用为黏合层、防高温氧化的保护涂层、防传统铁基合金结垢的保护涂层以及尺寸修复的堆

敷涂层。

安全性

化学成分

机加工

机械性能

从事热喷涂工作的人员应了解与该工艺相关的危险源。 他们应该熟练设备的相关使用，如对眼睛、皮肤、听力和呼吸

等如何采取保护措施。

工作人员应熟知有关喷涂和喷涂设备使用完整流程的安全规则。 该产品所含的元素在特定组合反应情况下有可能会

对您的健康有害。 Kanthal 提供了此产品的材料安全数据表，在使用材料之前，应阅读此表并理解其中的信息。

不遵守此类说明则有可能会危害您的健康。

Al % Ni %

标称成分

最小值

最大值

剩余成分

4.5

根据表面光洁度要求，涂层可以通过车削或磨削进行机加工。 对于较粗糙的表面，建议使用硬质合金刀具进行浅车削

和有效冷却以避免过热。 在精细加工步骤中使用配合冷却的磨削、轻压和洁净轮可获得更光洁的抛光面。

线材尺寸 抗屈强度 抗拉强度 伸长率
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1 KANTHAL® SW 806



KANTHAL.COM

物理特性

免责声明： 建议仅供参考，针对特定应用场合的材料适用性我们需要了解实际使用条件后才能予以确认。 在产品持续

研发过程中，我们可能需要更改技术数据，恕不另行通知。 该数据表仅适用于以 Kanthal® 商标推出的材料。

mm MPa MPa %

1.6 780 850 7

密度 g/cm3

在 20°C 条件下的电阻率 Ω mm2/m

熔点 °C

磁特性

尺寸公差 mm

典型涂层性能

使用传统电弧喷枪在不同喷射参数下所获得结果的汇总。

熔敷效率 (%)

硬度 HV (300g)

表面粗糙度 (µm)

孔隙率 (%)

氧化率 (%)

*) 这些结果是通过使用空气作为喷气而获得的。 同样也使用氮气，以降低孔隙率和氧化率。

8.20

0.42

1430

无磁性

+ 0/-0.05

60-70

180-250

15-28

3-7*

10-25*

D
at

as
he

et
 u

pd
at

ed
 6

/3
0/

20
21

 8
:2

3:
27

 A
M

 (s
up

er
se

de
s 

al
l p

re
vi

ou
s 

ed
iti

on
s)


