
修补行业介绍

我公司焊机的特点：
1、 热影响区域小，在常温下焊补。

使用脉冲点焊功能由于焊接热能大小（电流1-200A）与输出时间在1/999ms（毫秒）内随意控制，配合焊丝的粗细通过对控制面板上电流与输出时间的调节。瞬间使补材熔接到工件上，没有多余的热输入，所以热输入极小，因此避免了常规焊机在焊补时变形、咬边和退火等缺点。
2、 焊材材质对应较全，适合各种部位的焊补，焊补的精度可于激光焊媲美，焊丝（0.1mm—2.0mm）粗细的都可以使用，修补速度快捷方便。

3、 使用方便灵活，可直接现场修补，免除对工件或修理部分做昂贵的分离工作。
4、 可以根据要求选用不同的焊丝来满足相对应的要求，使用不同硬度的材料，可得到不同的焊后硬度（如：60HRC）。对冷冲模的韧口及刀具刃口也可进行焊补，免除了普通氩焊繁锁的预热、保温等过程，直接进行焊补打磨即可。
5、 最小电流在2A可以稳定燃弧工作，针对精细工件于薄壁件也可简单的得到解决。

6、 极强的结合牢固度，本机焊补属熔焊，焊后结合强度极高,可适合各类加工形式,不会出现脱落现象。
7、 操作简单易学，非专业人员经短时间培训即可进行操作。
 一、模具行业 

1、 注塑模 2、冲压模 3、压铸模 4、橡胶模 5、铜铝合金模 

补焊后的模具可进行各种机械加工、热处理及渗氮处理。 

二、铸造行业 

本焊机在铸造缺陷方面也有着不俗的表现。对铸造过程中的气孔、渣孔、缩孔等均可进行快速精准的修补。 

对球铁、灰铁、不锈钢等缺陷的修补效果极佳，焊补速度快，焊后无色差或色差小，适合工厂规模生产的需求。人们公认的较难修补的机床轨道面也得到了较理想的解决。 

三、各种工件零配件修理行业 

本机对轴类、齿类及其它工件均可进行完美的修复。 

与其它类型焊机的比较： 

一、激光焊机

优点：焊补精度高，热影响区域小，仅适合于精密模具的修补。

缺点：1、 焊丝适用的直径比较小，一般0.2mm和0.4mm，对于焊补量稍大些的工件难于修补。

          2、体积较大，移动不方便，不适合现场操作。

          3、焊补需在工作台上操作稍大的模具、工件均无法操作。
         4、使用成本高（维护费用高）

DML-VO1/02精密离子焊机正是克服了以上的缺点，焊丝适用直径0.1mm-2.0mm均可精密焊补，其焊补的精度又可以与激光焊媲美。体积小、重量轻、移动方便，可现场操作。维护费用基本可以忽略不记。 

     二、氩弧焊机

优点：焊材对应全，修补速度快。

    缺点：1、焊补时的热影响区域比较大，工件易造成（下塌，变形，咬边等）现象。

          2、焊补精度低，对于高精度要求的模具达不到焊补要求。

          3、较多模具焊补需要预热、保温等过程，较繁琐、耗时。
          4,焊补完后，后期的处理很繁琐。

DML-VO1/02精密离子焊机同样克服了氩焊的如上缺点，焊补速度快，精度高，热影响小，焊补过程无需预热、保温。 

三、冷焊机（电阻焊、电火花堆焊修复机）
优点：不发热，无变形，不产生硬点。

缺点：1、焊补精度低。

       2、焊材对应少。

       3、焊补速度慢，不适应工厂快速生产的需求。

       4、焊后结合度低，易出现脱离现象。
DML-VO1/02精密离子焊机同样克服了以上几点，焊补精度高、热影响小、焊材对应全、焊补速度快、焊后结合度高
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模具的修补效果
我们焊机在修补行业上的介绍:

1、零件在修复过程中，始终处于常温状态，不产生内应力，无热变形，无裂纹，无退火，软化现象，无断裂的潜在影响。

2、修补精度高，可以达到激光焊的效果，方便灵活容易操作。

3、焊丝材质对应比较全，可以根据不同需焊补工件的材质选用相对应的焊丝，可以达到相对应的效果。可以选用（0.1mm----2.0mm）粗细的焊丝。
4、结合强度高属冶金结合，不产生脱落现象，无硬点，最高硬度可达60-62度(HRC)。
5、修补处机械性能高，通过选择不同的修复材料可满足不同性能的技术要求，即可以把不同性能的材料修复到同一种材质的零件上，修复后的零件在硬度，耐磨，耐腐蚀等方面可超过新品。
6、适用现场操作，方便灵活。操作简单，非专业人员经短时间培训即可操作。

    
