
激光修复磨损，激光修复砂眼，激光修理划伤

产品名称 激光修复磨损，激光修复砂眼，激光修理划伤

公司名称 东莞市奥宇可鑫激光科技有限公司

价格 658.00/件

规格参数 品牌:激光修复磨损
型号:激光修复砂眼
激光修理划伤:激光修复砂眼

公司地址 东莞市塘厦镇鹿苑路160号C栋

联系电话  13686697966

产品详情

 激光修复磨损，激光修复砂眼，激光修理划伤 激光修复磨损，激光修复砂眼，激光修理划伤 激光
修复磨损，激光修复砂眼，激光修理划伤 激光修复磨损，激光修复砂眼，激光修理划伤

 

阀门修复阀门修理介绍:

阀门修复技术是在世界科技水平高速发展的环境下逐步发展起来的一项先进的特殊技术。它的基本原理
是把波长一定的连续脉冲光束，通过放大、反射、聚焦，使光束的束宽、束形、束能、峰值功率及重复
频率等参数达到特定的技术要求后辐射到工作表面，形成特殊的熔池。一般由以下几部分组成：提供特
殊光束的激光发生器、用于传送光束的光束传输系统、工件自动装卡移动系统、整机电脑控制系统、显
微检测监控系统等。具有熔点小、熔速快、精度高、变形小等突出特点，主要应用于精密件的阀门修复
、激光淬火、激光焊接及特殊加工或表面强化，可以有效地解决常规熔焊方法解决不了的难题，通过在
基材表面添加熔覆材料，并利用高能密度的激光束使之与基材表面薄层一起熔凝的方法，在基层表面形
成与其为冶金结合的添加熔覆层。与堆焊、喷涂、电镀相比，阀门修复具有稀释度小、组织致密、涂层
与基体结合好、适合熔覆材料多、粒度及含量变化大等特点。阀门修复后基层表面的耐磨、耐腐蚀、耐
热、抗氧化及电气特性能大大提高，从而达到表面改性或阀门修理和强化表面的目的，即满足了对材料
表面特定性能的要求，又节约了大量的贵重元素，经过公司多年的实践研究现已将材料、工艺、加工的
完美结合。公司引进的激光器具有体积小、功率大、光电转换率高、现场运用灵活等突出特点，彻底将
激光应用技术发挥到极致。

 

激光喷涂的优点：

 



1、激光照射机体表面形成熔池，粉末流注入的粉末到达熔池后迅速熔化，并从界面向上快速凝固，形成
具有快速凝固的组织特征一细枝晶结构的涂层，比在基体上预置粉末更易形成熔融结合区，与机体结合
牢靠不会脱落。

 

2、激光喷涂时，试件变形很小，热影响区不明显，远小于堆焊。

 

3、在合理控制技术参数下，涂层致密，稀释度小，元素烧损少，，涂层硬度不低于等离子喷馀相同粉木
的涂层硬度。可以通过改变技术参数改变涂层的硬度。

     

 

阀门修复的应用：

一，对材料的表面改性，如燃汽轮机叶片，轧辊，齿轮等。

二，对产品的表面阀门修理，如转子，模具等。有关资料表明，阀门修理后的部件强度可达到原强度的9
0%以上，其阀门修理费用不到重置价格的1/5，更重要的是缩短了维修时间，解决了大型企业重大成套设
备连续可靠运行所必须解决的转动部件快速抢修难题。另外，对关键部件表面通过阀门修复超耐磨抗蚀
合金，可以在零部件表面不变形的情况下大大提高零部件的使用寿命；对模具表面进行阀门修复处理，
不仅提高模具强度，还可以降低2/3的制造成本，缩短4/5的制造周期。

三，快速原型制造。利用金属粉末的逐层烧结叠加，快速制造出模型。利用激光熔敷技术快速制造零件
的技术，又称作lens (laser engineered net shaping) 、dlf (direct laser fabrication) 、dmd (direct metal
deposition)、lc (laser consolidation) 等。

 

阀门修复机适用于各种进口、国产机械设备零配件磨损、腐蚀、断、裂、划伤、硌痕、加工超差、铸造
缺陷、泄漏等的阀门修理。各种进口国产机械零配件表面的改性，使其具有减磨、耐磨、耐腐蚀、耐高
温等性能，与堆焊、喷涂、电镀和气相沉积相比，阀门修复具有稀释度小、组织致密、涂层与基体结合
好、适合熔覆材料多、粒度及含量变化大等特点，因此阀门修复技术应用前景十分广阔，目前应用广泛
的阀门修复材料主要有：镍基、钴基、铁基合金、碳化钨复合材料。其中，又以镍基材料应用最多，与
钴基材料相比，其价格便宜。

 

 

 

 

 



 

阀门修复阀门修理在线精车研磨（激光再制造）技术参数: 

 

适合材质：各类钢、铸铁、特殊材质

 

熔覆硬度：hrc20-hrc60 以及特定硬度

 

熔覆厚度：单层0.1-0.3mm，可累积 

 

结合强度：>本体材料的90%

 

 

联 系 人  : 陈 亮

 

    来 电 ：1 5 8 2 0 7 9 6 8 0 7 

 

    地 址 ：东莞市塘厦镇鹿苑路160号c栋

 

    网 站 ：shop1408759792044.1688.com
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