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产品详情

传统电火花堆焊修复机的使用说明

传统电火花堆焊修复机采用火花瞬间高频放电原理，将镍基焊材或者专用焊材离子态之后瞬间作用于工
件表面，使焊材和工件以冶金方式熔合为一体。工件表面在整个焊补过程中产生热量。传统电火花堆焊
修复机焊枪采用旋转电极，焊丝直径从1.6-3.0mm不等。适合于铸造缺陷的修复。且传统电火花堆焊修复
机在功率与放电频率的设置上，可以做到表面涂覆强化。可修补钢铁、铜、铝等各类金属。

优势:传统电火花堆焊修复机安装方便，操作简单，一般人员稍加培训即可操作。焊补强度高，焊补部位
无退火、无裂纹、无变形、无内应力产生，焊点处不会产生加工硬点，修补速度相对于贴片机来说比较
快，修复的精度比较高，且可以通过X的光探伤、渗透、拉伸等测试。已经为众多的铸造厂家接受和使
用。另外，在模具修复方面也有部分的使用价值。

劣势:传统电火花堆焊修复机速度慢，电火花堆焊修复机，2mm的铸铁需要3分钟左右。对应焊材少，铸
铁件只能用镍基焊材(300左右/公斤)焊补成本高，并且焊材的使用率只能达到80%。色差相对来说比较大
，结合度低，由于其原理是高频放电，也就是颗粒化堆焊上去的，结合相对于弧焊来说是比较低，对有
色金属生铁件致密性较差。光洁度不高，对于高光洁的铸件不能达到要求。再者由于传统冷焊机的设计
原理，功率一般在2000w左右，内部电子元件是的，在铸造车间这个环境下，机器经常出故障，尤其是电
极枪(气电分开，极易损坏)，既浪费能源又不适合铸造厂家大规模的修补要求。 

电火花堆焊修补机补焊顺序和操作方法方法

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，聊城电火花堆焊修复机，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，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，智能电火花堆焊修复机，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，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，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。

电火花堆焊修复机应用领域编辑

1、模具制造行业 

塑料模表面的打毛，增加美感和使用寿命；头盔塑料模具分型面堆焊修复；铝合金压铸模具分流锥表面
强化；模具腔超差、磨损、划伤等修复与强化。 

2、塑料橡胶工业 

橡塑机械零部件修复，电火花堆焊修复机厂家，橡胶、塑料件用的模具超差、磨损与修补。 

3、航空、航天业 

飞机发动机零部件、涡轮、涡轮轴修复或修补，火箭喷嘴表面强化修理，飞机外板部件修复，人造外客
强化或修复，钛合金件的局部渗碳强化，铁基高温合金件的局部渗碳强化，镁合金的表面渗A1等防腐蚀
涂层，镁合金件局部缺陷堆焊修补，镍基/钴基高温合金叶片工件局部堆焊修复，如：叶片叶冠阻尼面与
叶尖的磨损和导叶的烧蚀等。 

4、汽车与机车的制造与维修行业 

汽车制造和维修工业中，用于凸轮、曲轴、活塞、汽缸、刹车盘，叶轮，轮毂，离合器、摩擦片、排气
阀等补差和修复，汽车体的表面焊道缺陷补平修正。 

5、船舶、电力行业 

电曲轴、轴套、轴瓦、电气元件、电阻器等修复，电气铁路机车轮与底线轨道连接片的焊接，电镀厂导
电辊、金属氧化处理铜铝电极的制作焊接。 

6、机械工业 



修正超差工件和修复机床导轨、各种轴、凸轮、水压机、油压机柱塞、气缸壁、轴颈、扎辊、齿轮、皮
带轮、弹簧成形用的芯轴、塞规、环规、各类辊、杆、柱、锁、轴承等。 

7、铸造工业 

铁、铜、铝铸件砂眼气孔等缺陷的修补，铝模型磨损修复。 

8、化学工业 

反应器搅拌轴及浆可焊上耐磨耐蚀层。用此方法可加工泵柱塞、泵叶轮、泵壳体、密封环、轴套、阀们
密封面、阀杆、阀芯、风机叶片、压缩机十字头、耐酸泵柱塞叶轮、套筒及环状零件等。

电火花堆焊修复机厂家-安徽华生机电-聊城电火花堆焊修复机由安徽华生机电集团有限公司提供。电火
花堆焊修复机厂家-安徽华生机电-聊城电火花堆焊修复机是安徽华生机电集团有限公司（www.wz1288.cn
）升级推出的，以上图片和信息仅供参考，如了解详情,请您拨打本页面或图片上的联系电话，业务联系
人：江工。
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