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产品详情

智能电火花堆焊修复机能修补铸造哪些缺陷

智能电火花堆焊修复机设备应用：

汽车部件铸造产品：汽车曲轴、活塞、缸体、缸盖、进排气管、轮毂、油底壳、铝壳体、阀门、卡钳等
铸造缺陷修复，如砂眼、气孔、缺料、裂纹、冷隔、疏松等缺陷。  

机械工业与机床业：修正超差或磨损的工件，如修复机床导轨、床身，大型机械的轴类、齿类部件、轧
钢用的冷、热轧辊、工程机械的液压杆、印刷机滚筒等各种各种零配件的焊补。  

航空与船舶制造业：压缩机壳体、空压机壳体、不锈钢精密部件、精密轴类等。石油化工、煤炭、工程
机械等诸多行业的产品修补。各种行业的有色金属件，如电力行业的SF6互感器的铝合金件，汽车行业的
铝合金缸体、缸盖、轮毂，风机铝合金叶轮、铝合金散热器等。铜合金的水暖阀门、管件等。  

压铸模具：锌铝压铸模具的蚀痕、脱落、损伤等，以及型腔和浇道口的表面强化，延长模具的使用寿命
。  

适用焊材： 由于电火花堆焊修补机独特的控制方式，输出能量高，控制，所以焊材的适用性极广。焊材
直径1.2-3.2mm，普通的电焊条去药皮后也可使用，无需专用焊条。

智能电火花堆焊修复机尤其突出应用表现于压铸类模具的被覆使用，当压铸模具在使用过程中出现粘模
、粘料现象，先将模具表面粘附的废料、油污、脱模剂等异物简单清理，再使用本设备对粘模、粘料部
位进行被覆，烟台模具修补机，被覆后无需做任何处理，即可直接上机生产，被覆部位可长时间不粘模
、不粘料，若经过长时间使用后出现粘模、粘料现象，重复上述步骤即可。本设备可不限次数对模具进
行被覆，从而提升模具使用寿命、增强脱模性能。 

电火花堆焊修复机在轴修复上的焊补流程



电火花堆焊修复机在轴修复上的焊补流程：

1.表面清理： 用角向磨光机装砂布轮打磨抛光轴头、轴肩、轴颈部位，抛光至露出金属光泽。

2.检测： 将转子轴装夹在车床上，检测径向跳动量，并对轴头及轴颈处进行表面着色渗透探伤（若有表
面缺陷应使用砂轮机打磨掉），并根据转子跳动量大小及磨损情况来决定修补厚度。

3.冷焊： ①、用叉车将轴倒运至挤压辊明弧堆焊工装旁，吊装至工装托轮上，调整、找正、找平。

②拆除待焊区域的石棉绳（长度为待焊区两端各加100mm）及与托轮接触区域转子轴上的石棉绳。

③采用φ1.0的ER50-6焊丝， 气体保护进行冷焊，焊接电流120～150A、电弧电压18～30V，气体流量2～5
mL/min，采用短路过渡，焊接速度及其它焊接规范参数可事先在同直径管材上实验调整，以实际焊道融
合成型较好状态的工艺参数为准进行冷焊，先均匀转动大轴于爬坡位置引燃电弧施焊，使焊道以环向旋
转方式焊接，自动步进向前推进（轴头整体堆焊2层应达到φ186mm，磨损较大处焊齐平），以达到一周
焊道热均匀，。焊完每层过后使用钢丝刷进行打磨抛光处理。

4.检验： 用冷焊机修补完毕后，表面抛光处理结束由质检人员进行外观检测，不得有目测缺陷存在，验
收合格后方可进入下一道工序。

5、电火花堆焊修补机焊后高温回火处理

6、焊接完毕后，立即用两把烘枪对其堆焊区加热至450℃左右，用石棉绳对其进行缠绕，并拆除装夹送
至厂房大烘箱进行消除应力退火。

7、整体加热至600～650℃，保4小时，随炉冷却至 220℃。

精加工工序：

将轴装在车床上，找好中心检查转子轴的径向跳动量，中心孔打好，然后按照图纸要求的尺寸进行车削
。

注意事项：

1、待焊区务必清理干净，不得有油污

2、车削后不得有任何划痕 

电火花堆焊修补机补焊顺序和操作方法方法

1、采用手工电弧点焊和气体保护短路过渡电弧点焊可点焊0.5mm 厚度以下的薄板需进行表面的清除、除
锈，在高频作用下，电弧在焊剂下引燃，加热并熔化焊丝与焊件，一旦焊丝端部熔化金属脱落过渡，电
弧随之燃灭，模具修补机价格，在焊件上就形成一个光滑的焊点。用大约5安培电流能成功点焊0.5mm
厚的板件。；

2、点焊方法产生的弧光辐射和较大的飞溅仍是问题，特别是在对一些超薄板的电弧点焊时，要求一旦引
燃电弧，一个熔滴过渡后，马上就要熄灭电弧，采用这些电弧点焊方法，焊点的外观很难令人满意。所
以需要进行涂覆，打底；

3、电火花堆焊修补机开始堆焊，根据对薄板工件电弧点焊的经验，一个焊点要有高的质量，一是要防止
引弧时的烧穿，二是要在引弧后，模具修补机哪家好，应能控制进入熔池的熔滴数量，获得尺寸适当的



焊点；

4、试验表明，采用回抽引弧和慢送丝引弧进行埋弧电弧点焊，都不能满足电弧点焊的要求。而采用高频
引弧，就能成功地应用埋弧焊接方法进行电弧点焊。堆焊的时候一定要敲平以增加焊点致密性；

5、被焊剂掩埋的焊丝与工件之间留有一定间隙，点焊时，焊丝固定不动，工模具修补机，在高频作用下
，电弧在焊丝与工件之间引燃，在工件上形成一定熔深的熔池。焊丝边回烧边熔化，熔滴长大到一定尺
寸敲平了之后，如果没有达到焊补的要求要使用砂纸进行修正；

6、继续堆焊； 然后，敲平； 而后，砂纸修正。

综上所述是电火花堆焊修补机的焊补程序，进行堆焊修补就要不断的重复以上的加工顺序即可，一直到
满意为止。

工模具修补机-安徽华生机电-烟台模具修补机由安徽华生机电集团有限公司提供。安徽华生机电集团有
限公司（www.wz1288.cn）位于安徽宣城泾县经济开发区经二路。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前
安徽华生机电在行业专用设备中享有良好的声誉。安徽华生机电取得商盟认证，我们的服务和管理水平
也达到了一个新的高度。安徽华生机电全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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