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广东等离子堆焊技术

发布日期: 2025-09-24

等离子堆焊具备什么特点？1、堆焊熔覆合金层与工件基体呈冶金结合，结合强度高；2、堆
焊熔覆速度快，低稀释率；3、堆焊层组织致密，成型美观；4、可在锈蚀及油污的金属零件表面
不经复杂的前处理工艺，直接进行等离子堆焊；5、堆焊过程易实现机械化、自动化；6、与其他
等离子喷焊相比设备构造简单，节能易操作，维修维护容易。等离子堆焊是一项相对高级的技术，
时常被应用在机械工程等环境当中，目前来看，这块技术的应用范围的确普遍，比如矿山机械阀
门，密封面，化工石油等。在这些常见的行业当中，都必须要使用到这一项技术，一方面可以让
焊接的过程变得更加便捷，另一方面也可以使得成品的性能更加良好，外观更加美观。采用等离
子堆焊工艺可以延长材料的使用寿命。广东等离子堆焊技术

粉末等离子堆焊在冶金轧制工具制造行业的应用：冶金轧制工具中存在多种易损件，由于粉
末等离子堆焊为堆焊复合材料提供了方便的手段，因而显示了独特的优越性，例如无缝钢管轧顶
（顶头）,采用该工艺在其受高温磨损的表面,堆焊含碳化物的高温耐磨耐热疲劳合金,明显的提高
使用寿命。对要求有特殊表面性能的轧辊,或磨损相当严重的易损件,采用粉末等离子堆焊工艺,或
敷面采用粉末等离子堆焊工艺,对制造特种高合金硬面层,提供了便捷的手段。广东等离子堆焊技
术等离子堆焊的堆焊面平整光滑，致密度高。
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粉末等离子堆焊工艺已应用于工业制造业的多个领域,主要目的在于获得有特定性能(耐磨、
耐蚀、耐温等性能)的合金硬面层。从应用角度有以下分类:按工件堆焊面的几何形状分类。主要
分为:园平面、园锥面、园柱面、园柱螺旋面、平面线段或平面等。针对不同类型的工件,在工艺
控制程序上有所区别。对于复杂的平面线段(连续或不连续的直线段或曲线段),要实现全自动堆焊,
就要采用数控系统。对同一类型工件,在几何尺寸上相差甚大者,则要选择相适应的机型。按工件
所属的制造行业分类。根据目前的应用情况,主要有:阀门制造行业、气门制造行业、冶金轧制工
具制造行业、石油机械行业、煤矿机械行业、电力机械行业等等。随着应用范围的扩大，将会有
更多的制造行业在产品的修造中采用粉末等离子堆焊技术。

等离子堆焊存在的主要问题及发展前景：因为等离子堆焊主要以金属粉末作为堆焊材料，并
且大部分堆焊材料系自熔性合金，堆焊质量对粉末质量的依赖性很大。在堆焊过程中会有少量粉
末飘散而造成浪费。在堆焊过程中因粉末飞溅，长时间施焊易产生粘喷嘴现象，在堆焊较粘人材
料，例如镍基合金时，这个问题尤其突出，已经成为影响工艺稳定性的重要因素。以上问题除了
与堆焊合金本身的特性有关之外，主要与焊粉的粒度、形状及焊枪(特别是喷嘴)密切相关。目前
焊粉的生产已经从水雾化逐渐过渡到气雾化，从而使得焊粉的颗粒保持很规则的球形。而焊粉的
粒度组成则可以通过筛分环节严格控制。但现在关于焊枪的设计和加工过程中仍有许多问题，例
如送粉孔的数量、分布以及焊枪表面防粘涂层的选择和应用都值得进一步深入探索。等离子粉末
堆焊技术特点：堆焊熔覆合金层与工件基体呈冶金结合，结合强度高。
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等离子堆焊是什么？这一项技术出现之后，使得堆焊层组织变得更加紧密，其实这一款产品
的确会利用等离子弧以及合金粉末来共同完成，融化的过程融化之后，自然可以将两个单独的零
部件连接在一起，对于连接效率产生了提升的作用，而且中间的连接处看起来更加自然，不会出
现难看的接痕。等离子粉末堆焊是以等离子弧作为热源，应用等离子弧产生的高温将合金粉末与
基体表面迅速加热并一起熔化、混合、扩散、凝固，等离子束离开后自激冷却，形成一层高性能
的合金层，从而实现零件表面的强化与硬化的堆焊工艺。等离子粉末堆焊技术特点：节能易操作，
维修维护容易。广东等离子堆焊技术

可在工件表面采用等离子堆焊一层或几层合金材料，能有效改善工件的各项性能。广东等离
子堆焊技术

粉末等离子堆焊的主要工艺参数有：（1）非转移弧电流：非弧首先起过渡引燃转弧的作用，
并可作为辅助热源加以利用。非弧的阳极在喷嘴孔道壁面上，电弧的大部分热量传给喷嘴，由冷
却水带走，不利于喷嘴的冷却，对堆焊过程稳定性不利。因此，堆焊过程中即或保留，电流规范
也不宜过大，一般在50A以下。（2）转移弧电流：转弧是堆焊的主要热源，转弧电流是关键工艺
参数。在其他参数不变的情况下，随着转弧电流的增加，电弧功率增加，加热熔化粉末及过渡到
工件的热量增加，熔池温度升高，合金熔化得更充分，但熔深加深，增加了母材冲淡率。在设定
好熔敷率后,要视熔池状况，调整好转移弧电流，以获得佳的堆焊质量。广东等离子堆焊技术


