
我司成立于 2014 年 6 月，注册资本 1000 万元，厂区

位于广州市花都区炭步镇大文路 147 号 102 房，重点产品

镍匣钵镍坩埚配置开平、调平、切割、焊接（氩弧焊、激光

焊）、旋压、拉伸、热处理、抛光打磨、钝化、喷砂、探伤、

无损检测、激光打标、窑炉检测等完整镍基制品加工产线，

年产各类镍基高温容器 10 万件以上。公司取得 ISO9001

质量管理体系、ISO14001 环境管理体系、ISO45001 职业健

康安全管理体系、IECQ QC080000 有害物质过程控制管理体

系四项认证，具备原材料检验、下料成型、焊接加工、热处

理至成品检测的全流程生产能力，产品品质稳定，交期可控。

长期为多孔碳、电容炭企业提供稳定配套服务，核心合

作客户包含国科炭美、湖南索理德、溧阳紫宸、元力股份、

武汉天钠、深圳研一等。在向上述客户供应镍匣钵、镍坩埚

等高温窑具产品的项目实践中，公司积累了成熟的规模化生

产、全流程质量管控与交付保障经验，能够充分理解大型客

户对于产品品质一致性、供货及时性的严苛要求，具备充足

能力保质、保量、按期完成本项目供货任务。

序号 项目 参数

1 材质 镍 6（N6）

2 纯度 ≥99.5%

3 体积密度 8.9



4 电阻率 7.5±1

5 热导率 ≥75

6 热膨胀系数 ≤13.5

7 比热容 430±20

8 抗拉强度 ≥380

9 抗压强度 ≥180

10 熔点 1455℃

11 沸点 2732℃

12 弹性模量 200±10

13 材质厚度 3±0.1

（三）应用工况适配性分析

1.耐高温性能。N6纯镍材质熔点达 1455℃，在惰性气体

保护下可长期承受 900℃使用温度，产品在高温环境下仍能

保持结构稳定，不塌陷、不变形，适应多孔碳碱活化、电容

碳碱活化等工艺的长时间高温运行要求。

2.抗腐蚀性能。镍对强碱及部分酸性介质具有良好的耐受

性，在碱活化工艺产生的强碱气氛和腐蚀性环境中不易被侵

蚀，可显著延长产品使用寿命，降低贵方使用成本。

3.导热性能。镍材质导热性能优良，能够快速传递热量，

使匣钵内物料受热均匀，缩短升温时间，提高生产效率和产

品质量的一致性。



4.机械强度。产品具备较高的抗拉强度（≥380MPa）和抗压

强度（≥180MPa），质地坚固，能够承受装料、搬运及高温

使用过程中的压力与冲击，不易变形损坏。

关键工艺保证措施

为保证产品性能稳定、质量可靠，我司对镍匣钵实施全

过程工艺控制，主要工序包括：原材料光谱抽检（抽检比例

10 抽 1）、激光开料、钣金折弯、内腔激光焊接、外边激光

焊接、内腔氩弧焊接、外边氩弧焊接、焊道超声波清洗、表

面钝化处理、无损检测全检（每个焊缝用超声波 CT 设备人

工探测）、统一激光标识、纸箱包装并粘贴ROHS 环保标签。

各工序均设置质量控制点，实行自检、互检、专检相结合，

确保每道工序输出合格后才流转至下一工序。

镍匣钵关键控制点汇总：

1.产品特性：化学成分、厚度公差、尺寸控制、焊接效果确

认、力学性能、窑炉试烧

2.过程参数：开平压力、钣金角度、组装顺序、焊接时间、

钝化温度、探伤手法

序

号
工序 控制要求 检验方式

1 原材料检验
镍 6（N6）材质，纯度≥99.5%，

光谱抽检比例 10 抽 1

光谱仪抽

检



2 激光开料
按图纸尺寸精确下料，尺寸偏差

受控
卡尺抽检

3 钣金折弯
翻边结构成型，保证开口刚性、

尺寸稳定

尺寸检具

抽检

4 内外腔激光焊接 焊缝平滑致密，无气孔、夹渣
目测+无损

检测

5 内外腔氩弧焊接 焊缝成型美观，焊接强度达标
目测+无损

检测

6 焊道超声波清洗 清除焊道氧化物及污物 目测

7 表面钝化处理 提高表面耐蚀性 目测

8 无损检测全检
每个焊缝用超声波CT设备人工

探测
100%全检

9 激光标识 统一打激光标识，实现产品追溯 目测核对

10 包装 纸箱包装，粘贴ROHS 环保标签 核对

表 3 关键工序控制点一览表

六、质量控制措施与质量保证体系

（一）质量保证体系

我司已通过 ISO9001 质量管理体系认证，建立了覆盖原

材料采购、生产制造、检验检测、包装交付全过程的规范化

质量管理体系。公司设立专职质检部门，实行“自检、互检、



专检”三检制度，检验记录全程留存，产品实行一物一码激

光标识，实现从原材料到成品的全流程质量追溯。

（二）原材料质量控制

原材料入库前严格核验材质证明文件，并按 10 抽 1 的

比例进行光谱抽检，确认镍含量≥99.5%后方可入库投产；

不合格原材料一律退货处理，严禁流入生产线。

（三）生产过程质量控制

生产实行首件检验与过程巡检相结合：每批次首件经检

验合格后方可批量生产；过程巡检对关键尺寸、焊接质量、

外观状态进行抽查，发现异常立即停机整改，防止批量性质

量问题的发生。

（四）成品质量控制

成品出厂前执行全项检验：每个焊缝采用超声波 CT设

备进行人工探测，实行 100%无损检测全检，确保焊缝内部

无气孔、夹渣等缺陷；同时对成品尺寸、外观（无裂纹、变

形、缺损）、翻边部位状态逐一检查，并核对激光标识内容。

全部检验合格后签发产品合格证。

（五）出厂放行

产品放行时随货提供产品合格证、材质检测报告等质量

证明文件，包装箱外粘贴ROHS 环保标签及无卤（HF）标识，



并标注产品名称、规格、数量及批次号，确保到货验收可追

溯、可核对。

服务与售后优势
1.售前技术对接。供货前主动与甲方进行技术交底，确

认镍匣钵规格尺寸、使用炉型、气氛类型及温度范围等工况

参数，确保产品与贵方工艺完全匹配；同时提供产品使用说

明书及使用注意事项，帮助贵方人员提前了解产品特性。

2.到货验收配合。货物到达现场后，随货提供产品合格

证、材质检测报告等质量证明文件，并安排专人配合贵方进

行开箱清点与外观验收，对数量、规格、外观逐项核对确认；

如发现数量或质量问题，我方将按约定及时处理。

3.使用过程技术指导。产品首次投入使用阶段，我方技

术人员通过现场指导或远程视频方式，协助贵方制定合理的

装炉方案与升温曲线，指导新匣钵首次使用前的烘炉排潮操

作，降低使用初期因操作不当造成的损耗。

4.售后响应承诺。我方设立 24 小时技术服务响应机制，贵方

在使用中遇到任何问题，我方将在 24 小时内响应；紧急情

况 48 小时内安排技术人员到场处理。质保期内定期回访，

主动了解产品使用情况，跟踪产品使用寿命及状态，及时提

供使用建议。



指导安装调试及人员培训计划
1.安装与调试指导。交货后我方技术人员现场指导匣钵

的摆放、叠放及装炉方式，说明新匣钵首次使用前的烘炉排

潮要求，指导贵方人员按正确方式升温、保温，避免因骤热

造成开裂，确保产品以正确状态投入生产运行。

2.操作人员培训内容。

（1）装料操作规范：匣钵装料量控制、叠放层数及防

粘结处理；

（2）温控要点：升温速率、保温时间及气氛控制注意

事项；

（3）维护保养：使用后清理、存放方式及使用周期判

定；

（4）常见问题处理：开裂、变形、掉角等异常情况的

成因识别与预防措施。

3.培训方式。采用“现场实操培训＋书面作业指导书＋

电话/视频技术支持”相结合的方式，培训结束后提供培训记

录表，确保贵方人员可独立、规范操作。
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