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金属表面镀硬机 
 *容易操作*便携式*低电压*无需镀层经验*修补材料选择性大 

 

    美国 ROCKLIN 公司的金属表面镀硬机 850E 是应用放电镀层技

术使电极材料在金属表面形成一层局部耐磨超硬镀层。其特点是涂镀

过程不产生可感热度，因此也不产生因热造成的各种缺陷；镀上的耐

磨材料也不会脱离或剥落，涂镀过的表面无需再进行热处理便可达到

足够的硬度，如需要还可进行精磨等其它表面加工。 

电极的类型 

钨基硬质合金：应用于高速钢和其他金属表面来延长其有效使用寿 

命，减少磨损。 

钛基硬质合金：能巩固或修复磨损的钨基硬质合金材料，使其具有更 

长的耐磨性。 

电极加强材料：用于增加工作厚度，修复工件尺寸，通过表面镀厚处

理来修复工具尺寸，弥补尺寸工差，避免冲压件粘贴及维持轴承、轴

及其它金属表面的尺寸。 
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   这种金属表面加工处理的目的是提高生产力和降低成本。当工

具和模具在使用中由于磨损而没有得到更新，一段时间后会造成机器

停止运转、操作员工停工，需要增加设定、检查时间及重新制作或改

造工具及模具的费用。如果我们事先购买金属表面镀硬机，这些问题

就能避免或得以解决。 

 

修补类型 

 

    镀层厚度范围在 0.005mm-0.17mm 之间，通过机器旋钮以每格

0.0025mm 的厚度调节，其方便在于一旦调整某一厚度，即使在工具

表面某处反复涂镀，也不能增加镀层的厚度，而只是增加镀层的致密

度，更高的厚度可以用加强型电极材料取得。 

◆涂层区域硬度 82HRC◆过渡层硬度 75HRC◆基体组织无变化    

 



            上海润洽电子科技有限公司 电话：021—52667932  传真：021—51686932 

 

 

3 

设备操作性  

镀硬机主要参数为功率和转速，通过调节功率来控制镀层的厚度，通

过调节转速来控制枪头的转速和镀层速度。整体操作简单易学，无技

术门槛。 

 

设备安全性 

1、操作简单。任何人都可以进行操作。 

2、不会产生噪音、粉尘、废液、强光、异味等污染问题 

3、人员只需佩戴紫外线防护眼镜就可以进行工作 

4、特设双重安全电路保护，大大地提高了机器的安全性 

 

适用基材 

可适用于低碳钢、中碳钢、工具钢、模具钢、铸铁、铸钢、不锈钢、

铝合金、铜合金、锌合金、镍-铜电铸模具以及几乎所有的固态金属。 

 

广泛的应用性 

1、机器轻便易于搬运，操作不受场地限制，只需 220v 的电源即可进

行操作 

2、对预处理件无需加热或保温处理，可直接对其进行镀层处理 

3、大型工件、模具不用拆卸，可直接对所需处理部位进行镀层处理 

4、镀层厚度从 0.005-0.17mm 不等，机器采用单片机控制，可精准保

证同一位置不同时期镀层的同一厚度，保证了模具和工件的精密度 
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经典应用 

 
 

 
 

  
 

 

缸体模具 

  通过模具进行镀

层延缓模具热裂纹

的产生，延长模具

寿命 

壳体模具 

  通过对模具进行

镀层处理，来解决

生产过程中的拉料

粘铝问题 

缸体模具 

  通过模具进行镀

层处理，解决深腔

位置拉料粘铝问题 

罩盖模具 

  通过对模具进行

镀层处理，来解决

生产过程中因热裂

纹导致的工件表面

毛刺问题 
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各型号设备差别： 

 

380E        500E        600E        850E         950E 
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 产品    

 型号 

380E 500E 600E 850E 950E 

规格 

主机、

#9250-A电机

枪、 电极棒、

指导手册 

主机、

#9250-A电机

枪、电极棒、

指导手册 

主机、

#9250-A电机

枪、电极棒、

指导手册 

主机、

#850-400 旋

转电机枪、电

极棒、指导手

册 

 

主机、

#950-400 旋

转电机枪、电

极棒、指导手

册 

 

尺寸(cm) 25x38x25 30x43x30 58x28x46 35x40x53 35x40x53 

重量(kg) 11.8kg 14.5kg 22.3kg 12kg 13kg 

输入电压 220-240v 220-240v 220-240v 220-240v 220-240v 

频率 50-60Hz 50-60Hz 50-60Hz 50-60Hz 50-60Hz 

镀层方式 震动 震动 震动 旋转 旋转 

厚度（mm) 0.0025-0.025 0.0025-0.05 0.0025-0.095 0.005-0.17 0.005-0.25 

调整模式 旋钮调节 旋钮调节 旋钮调节 单片机调节 单片机调节 

显示模式 无 无 无 LED 显示器 LED 显示器 

速度等级 1 2.2 3.2 4.8 4.8 

特点 
低转速低功

率 

一般转速和

功率 

中等转速和

功率 

高转速高功

率 

高转速高功

率 

选项 
适用于小模

具 

适用于中小

模具 

适用于大中

型模具 

适用于各类

模具 

适用于各类

模具 
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压铸模具表面磨损和热疲劳解决方法 

在日益注重生产效率的时代，压铸模具工程师们一直在寻找能够延长模具的使用寿命的

方法，热裂纹是一种经常遇到的能够引起压铸模具失效的问题。在压铸生产中压铸模具表面

温度冷热交替变化会引起模具材料的温度疲劳。当过热的溶汤浇注在模具型腔时，由于过热

会引起压铸模具膨胀，而冷却时压铸模具则收缩。初期在压铸模具表面形成的热裂纹极其细

小，随着生产进行热裂纹逐渐变大直到溶汤能够渗入到压铸模具内部而不能正常使用，因此

防止热裂纹继续恶化是很重要的事情，如果不能控制热裂纹变化的话，那么压铸模具就需要

重新制作了。 

     有如下案例：上海一家压铸模具客户要求更换有严重热裂纹的模具，这个模具由于温

度疲劳及热裂纹表面变的非常粗糙，它的热裂纹可以划伤一个人的手指，为了去抢救这副模

具，铸工用打磨机清除浇口表面的热裂纹，然后放电沉积钨基硬质合金材料于模具的三个不

同的地方。第一、在有严重热裂纹的表面抛光后再进行放电沉积钨基硬质合金材料；第二、

在模具模穴表面沉积钨基硬质合金材料；第三、在模具壁厚大约为 9.5mm 的表面放电沉积

钨基硬质合金材料。以上是采用 ROCKLIN 金属表面镀硬机的电动焊枪进行放电沉积处理。 
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      试验目的在于是否可以减轻热裂纹及温度疲劳。本次试验非常成功，这副模具被抢救

过来了并且运行的大约 35000 次后还可以继续使用，这副模具可以再次进行表面放电沉积硬

质合金材料而延长模具的使用寿命。在一个新的模具表面预先进行放电沉积处理可以有效地

减少热裂纹产生的几率，热裂纹超出限定的尺寸之前在模具表面进行钨基硬质合金放电沉积

处理可以延长模具的使用寿命而中间不需要维护。 

    ROCKLIN 金属表面镀硬机及电动焊枪可以把耐磨的材料渗透和沉积在模具的表面和

内部，机器单次操作放电沉积的镀层厚度在 0.0025mm—0.10mm 之间，通过机器旋钮以每

格 0.0025mm 的厚度调节。电极材料轻轻接触工作表面就会产生电弧并释放电粒子，其特

点是涂镀过程中不产生可感热度，涂镀上的耐磨材料也不会脱离或剥落。在涂镀之后不需要

进行研磨精磨等表面处理。 

     模具的其他部位也可以进行表面放电沉积处理，包括浇道、溢流井和逃气道。在逃气

道表面进行放电沉积处理后，它可以保持的更清洁和不容易粘连。如果细小的热裂纹宽度不

超过 0.03mm—0.05mm, 钨基硬质合金材料可以覆盖在热裂纹表面。 

     型腔拉模也是一个经常遇到的问题。铝压铸材料和锌压铸材料的温度膨胀系数要远远

高于铁压铸材料的膨胀系数，金属材料收缩时会在型腔断面产生极大的压力，在型腔表面进

行表面放电沉积处理后，型腔表面看上去非常粗糙而不能释放压铸工件，然而这个粗糙的被

处理表面非常浅和薄，实际生产中铸造出来的压铸工件要更光滑些，粗糙的表面比高度光洁

的表面更不容易粘连压铸工件，原因在于模具型腔表面被放电沉积处理后可以使润滑剂或者

释放剂更好的附着在型腔表面上，因此压铸出来的工件会更光滑些。 

    镀硬机机器通过按钮设定可以以每格 0.0025mm 的厚度来控制增量，小型的模具型腔以

较低的厚度进行设定，大型的模具型腔则以较高的厚度进行设定。为了最大化延长压铸模具

使用寿命，进行钨基硬质合金放电沉积厚度的试验是非常有必要的。钨基硬质合金放电沉积

应用于返工的模具表面减少拉模现象也是非常成功的。 

在许多压铸工厂里，锌压铸材料和铝压铸材料的粘膜现象是造成不良品的原因之一，在

生产之前对压铸模具的浇口、逃气道、分型线以及模穴进行放电沉积处理可以有效地减少粘

膜问题。 

     在良好运转的型腔上对顶针进行放电沉积处理，顶针毛边的问题也可以显著的减少。

（当然，完全损坏不能被修复的孔除外）钨基硬质合金材料应用于顶针的放电沉积处理也非

常成功。用户的报告显示他们使用的润滑剂减少了，压铸出来的工件更光滑了。用户也发现

放电沉积的技术应用于设备的定位销使自动化设备上的零件过紧配合也非常有价值。 

     在压铸行业中这种金属表面耐磨材料放电沉积处理可以减少如下成本和费用：机器停

止运转的时间, 操作员工停工的时间，需要增加设定检查时间及重新制作或改造工具及模具

的费用。表面放电沉积处理的目的是提高生产力和降低成本。 
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