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一、焊接修复法的定义

    利用焊接技术修复失效零件的方法称为焊接修复法。用于修补零件缺陷时称
为补焊，用于恢复零件几何形状及尺寸，或使其表面获得具有特殊性能的熔覆金
属时称为堆焊。

二、焊接修复法的特点

优点：结合强度高、修复质量好、生产效率高；成本低、灵活性大。
缺点：热影响区大，容易产生焊接变形和应力，以及裂纹、气孔夹渣等缺陷。
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三、钢制零件的焊修

（一）影响可焊性的因素

    钢中的含碳量越高，合金元素种类和数量越多，可焊性就越差。低碳钢、中碳钢、低

合金钢均有良好的可焊性。

1. 焊条的选择

（二）预防和减少焊接变形、应力等缺陷的措施

2. 焊前零件的处理：清除油污、锈蚀及其他杂

质。3. 焊前预热

4. 焊接过程中，采用小电流、短弧，熄弧后快速用锤头敲击焊缝减少焊缝内应力。

5. 用对称、交叉、短段、分层方法及焊后热处理。
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四、铸铁零件的焊修

（一）铸铁焊修时存在的问题

1. 铸铁含碳量高，焊接时易产生白口，又脆又硬，加工困难，易产生裂纹；硫、

  磷含量高，可焊性差。

2. 焊接时焊缝易产生气孔或咬边。

3. 铸铁零件原有的气孔、砂眼、缩松等缺陷也易产生焊接缺陷。

    注意：铸铁焊修主要提高焊缝和熔合区的可切削性，提高焊补处的防裂性能、防

渗透性能和提高接头的强度。
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（二）铸铁焊接的分类

    1. 热焊法  铸铁热焊是焊前将工件高温预热，焊后再加热、保温、缓冷。焊后

易加工，焊缝强度高耐水压、密封性能好，适用于铸铁毛坯件的修复。成本高、

能耗大、工艺复杂、劳动条件差。

    2. 冷焊法  铸铁热焊是在常温或局部低温预热状态下进行。具有成本低、生产

率高、焊后变形小、劳动条件相对较好。。缺点是易产生白口和裂纹，对操作工

的要求高。

    3. 加热减应区补焊法  选择零件的适当部位进行加热使之膨胀，然后对零件的

损坏处补焊，以减少焊接应力与变形，选择的部位称为减应区。一般选在零件的

棱角、边缘和加强肋等强度较高的部位。
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五、钎焊修复法

（一）钎焊修复法的定义

    采用比基体金属熔点低的金属材料作钎料，将钎料放在焊件连接处，一同加热到高于

钎料熔点、低于基体金属熔点的温度，利用液体钎料润湿基体金属，填充接头间隙并与基

体金属相互扩散实现连接焊件的方法称为钎焊。

（二）钎焊的分类

（三）钎焊修复法的特点及应用

1. 硬钎焊  钎料的熔点温度高于 450℃的钎焊称为硬钎焊，例如铜焊、银焊等。

2.软钎焊  钎料的熔点温度低于 450℃的钎焊称为硬钎焊，例如锡焊、铅焊等。

特点：焊缝强度低，应用于强度要求不高的零件裂纹和断裂处，没有相对运动和低速

      运动的零件修补。
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六、堆焊修复法

（一）手工堆焊

    利用电弧或氧乙炔火焰来熔化基体金属和焊条，采用手工操作进行堆焊的方法。

    优点：设备简单、灵活、成本低。

    缺点：效率低、稀释率较高，不易获得均匀且薄的堆焊层，劳动条件差。

（二）自动堆焊

1.埋弧自动堆焊  又称焊剂层下自动堆焊，其特点是生产效率高，劳动条件好。堆焊

时要注意控制稀释率和提高熔覆率。

    主要应用于修复量大，外形比较简单的零件，如各种轴类、轧辊等零件。
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六、堆焊修复法

（二）自动堆焊

2.振动电弧堆焊  

    工作原理：如右图 1所示，将工件夹持

在专用机床上，并以一定的速度旋转，堆焊

机头沿工件轴向移动，焊丝以一定频率和振

幅振动而产生电脉冲。图中焊嘴 2受交流电

磁铁 4和调节弹簧 9的作用而产生振动。堆

焊时需不断向焊嘴提供冷却液，以防止焊丝

和焊嘴熔化粘结或在焊嘴上结渣。

图 1 振动电弧堆焊

1- 电源  2- 喷嘴  3- 焊丝  4- 交流电磁铁  5- 焊丝盘  6-
送丝轮  7- 送丝电机  8- 水箱  9- 调节弹簧  10- 冷却液开
关  11- 水泵  12- 沉淀箱  13- 工件  14- 电感线圈
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