
使用说明书 

YJXB-3型工模具修补机（冷焊机） 
 

 
 
 
尊敬的用户： 

感谢您选用本公司的 YJXB-3型工模具修补机（冷焊机）。 

在您进行实际操作前，我们真诚的希望您先仔细阅读本说明书，这将有助您

尽快掌握本机的操作方法和修补工艺。 

如果您在机器的使用方面，有任何疑惑与困难，请与我们联系。我们会尽力

帮您解决。 

 

联系方式： 

 电话：0574-62153034  62158734 

 E-mail: yjdz@chinayijing.com 

 来函：浙江省余姚市泗门镇镇北路西段工业区 益精电子客服部  

邮编：315470 

 

 

余姚市益精电子有限公司 

 

 

mailto:yjdz@chinayijing.com


概述 
本机工作原理：本机可将储存于电容器中的电能在瞬间释放于电阻率较大的钢铁等金属材

料组成的工件和补材的连接点，接触电阻使它们迅速发热而熔接在一起，达到修补目的。 
 这种修补方法，发热范围小（<1mm2）、时间短（ms级），产生的平均热量很少；所以
就工件基体来说，发热很少，故不会产生工件变形、退火、变色现象。这也是本机又称冷

焊机的主要原因。 
 本机非常适用于工件的少量缺损（如加工缺陷，碰撞损坏、氩焊不足、铸造缺陷和积

累磨损等）的修复。使用本机对工具或模具作适当的修补，可大大延长它们的使用寿命，

有时甚至可以产生起死回生的效果。 
 本机是塑料行业提高产品质量、降低修剪费用的得力工具；也是铸造行业提高成品率、

降低生产成本的理想选择。 
 
YJXB-3型是我公司自主开发的 YJXB系列工模具修补机中的最新产品，它具有以下优点： 
1. 熔接强度高：完全冶金熔接，修补处可铣、锉等后期加工。 
2. 修补精度高：使用薄片补材修补，不会失去原基准面，多余焊料少，后期整形容易。
最小修补量为 0.03mm（使用厚度 0.035mm的补材）。 

3. 适用范围广：除铜、铝等电阻率极低的材料和硬质合金外，各种金属材料制成的工件
均可修补。 

4. 基材损伤小：发热点小，不会造成基材退火变形。 
5. 功率分配合理：使用微电脑芯片控制，0.03-0.22mm 间的各种厚度的材料都能获得最
佳功率。 

6. 多种焊接模式：6种模式选择，适应不同焊补要求。 
7. 电压适应范围大：使用开关电源，当电压变化在±20%的范围内波动时，机器仍能保证
正常工作，并维持稳定的输出功率。 

8. 异常操作保护功能：保护工件表面，免受不当操作引起的损伤。 
9. 电连接方便：配有强磁连接器，任意大小的铁质工件均可很方便地接电。 
10. 携带方便：整机体积小，（360×150×200）mm3 重量轻，8kg  
 

性能指标 
可修补材料：除铜、铝等电阻率极低的材料和硬质合金外，各种金属材料均可修补。 
可修补项目： 
 1. 工模具使用过程中产生的局部磨损。 
 2. 制造过程中加工缺陷，如铸造缺陷、尺寸超差、棱角损伤、、氩焊不足等。 
 3. 型腔的锈蚀斑等凹陷。 
使用电源：单相 220V±20%  50Hz 
功率消耗：5-600W 
瞬时最大功率：大于 30KW 
连续输出时脉冲频率：2.8-100Hz，微电脑自动控制。 
功率模式：0-5，共 6种。 
主机体积：360×150×200mm3 
重量：8Kg 



操作面板与安装示意图 
 
 
 
 
 
 



前面板部分： 
1、将焊头电缆（直径较粗的一条）拧紧在“ 输出正极接线柱（6）”上；（见上图×） 
2、将磁铁电缆（直径较细的二条）拧紧在“ 输出负极接线柱（7）”上；（见上图×） 
 注意：必须同时使用两条磁铁电缆，否则会导致输出功率减小！ 
3、将脚踏开关连接线插头插入 “脚踏控制开关连接插座（8）”插入时要手握住插头后部；
使插头上的凹槽对准插座的凸筋；轻轻推入即会自动锁住。如果要拔出插头时，用手握

住插头外套往外拉出即可。（见上图×） 
4、如果要使用精密焊头焊接，只要将精密焊头插头插入“ 精密焊接输出端（5）”即可（见
上图×）。（插拔方法同上） 

 
后面板部分： 
1、将插头插在 220V50HZ的单相插座上，插座的接地线必须良好接地。 

 

 

使用 
u 在某些部位进行焊接时，可能会有飞溅物，必须戴防护镜（随机配件中有）保护眼睛。 
1. 待机充电：打开后面板上的总电源开关，机器即处于待机状态，面板数字窗显示两个
小红点。 

2. 开始工作：在待机约 30 秒后，再按面板上的电源控制开关键，机器会显示 1208 四个
数字。如果待机充电的时间不足 30 秒，就按电源控制开关键，则机器显示 1208 四个
数字后会马上熄灭，只有第一位数显示

┓ 。必须要等待满 30秒，机器才能正常工作。 
3. 根据待焊外的平整度选择模式。模式范围：0-5。模式 5是新增的单面双极焊模式，一
般修补中不常用到，详细介绍见第×页的升级说明。 

如果待焊接处凹凸不平、高低较多，则选用 0模式较好。因为 0模式时，补材变
形大，焊接时容易与工件结合紧密。使用 0 模式时，最好关闭异常操作功能，否则机
器可能会关断输出并报警。 

如果待焊接处较光滑或为棱角位置，则选择 4模式较好。因为 4模式时，补材变
形小，焊接后表面平整精确。 

一般情况下，1模式和 2模式是最常用的模式。 
4. 根据需要选择焊头直径。方法：按住△或 键可加减显示数字，按键时间超过 1 秒钟
数字会自动连续加减。直径数值范围：1-5。直径数值选择越大，输出功率越大。推荐
的方案是：直径 5mm的焊头，选择数值 5；直径 2.5mm、底角 1.5mm或 1mm的焊头，
选择数值 2或 3。 

5. 根据需要选择补材厚度。方法：按住△或 键可加减显示数字，按键时间超过 1 秒钟
数字会自动连续加减。厚度数值范围：03-22。厚度数值选择越大，输出功率越大。推
荐的方案是：厚度 0.10mm的补材，选择不小于 10的厚度数值。 

6. 吸合磁铁：将两个磁铁分别同时吸合在工件的非工作面上。请务必保证吸合处通电良
好，最好是吸合在干净光亮的平面上。如果工件是由多块材料拼镶而成的，最好将磁

铁吸合在待焊接面所在的那块材料上，参见第×页图（×）。 



 

7. 开始修补：将选好的材料放在工件的缺损处，焊头放在补材上，稍用力压住，然后踩
脚踏控制开关。此时，焊头和机器会产生有节奏的振动，补材上能看到熔接的痕迹。

跟随焊头和机器的振动节奏，慢慢滚动焊头，产生连续的熔接线，多条紧密排列的熔

接线就形成一个完整的焊接面。如果焊一层补材不够高度，可多次多层叠焊，但要保

证每层都焊接密头。 
 

8. 异常操作保护功能：将后面板上的保护开关选择在“开”位置时，机器的异常操作保
护就被打开。在保护功能打开的情况下，如果在焊头接触工件前先踩下脚踏控制开关，

机器会自动关断输出，并发出报警声。如果在焊接时焊头不小心滑脱，机器也会立刻

关断输出并报警，防止焊头将工件的完好表面烧损。将后面板上的保护开关选择在“关”

位置时，机器的异常操作保护就被关闭，机器就不会产生以上保护动作。 
9. 精密焊枪：如果感到常规焊枪和电缆太粗笨，影响对精密工件的修补，此时可以选择
精密焊枪。只要插入精密焊枪，机器就会自动降低输出功率，最大焊接厚度降为 12，
焊头直径选择限制在 4以下，焊接脉冲频率降为原来的四分之一。（精密焊枪使用图见
第×页图×） 

 
 

升级说明 
单点焊接模式－模式 5使用说明： 
 为响应市场需求，自 2007年 9月起，YJXB-3型工模具修补机新增单点焊接模式。要
使用此单点模式的客户，可将操作面板上的模式数值选择为 5，此时脚踏开关踩一次，产
生一个焊点。原来的 0-4模式使用方法不变。 
 单点焊接模式，也可配合单点焊接专用焊枪，适用于五金行业中的单面双极的焊接，

例如电池、徽章、标牌等工件。可焊接材质：各种黑色金属（铜、铝和部分电阻率过小的

金属材料除外）。 
 单点焊接专用焊枪不属于标准配件，需要的客户，可与我公司联系购买。 
 若您对此次升级有任何疑惑，欢迎您向我公司进一步详细咨询。 



修补工艺 
1. 补材的选用： 

随机附带的补材有合金钢（H08Mn2Si）、不锈钢（1Cr18Ni9Ti）、弹簧钢（70号高
碳钢）三种材质。 
合金钢与大多数模具钢有较好的结合力，修补点硬度适中（硬度 30HRC左右），

后期整形容易，且与多数模具钢色泽接近，故修补痕迹小，修补点可烂花和氮化处理。 
不锈钢补材具有耐腐蚀性能好，与各种材料都有很好的结合力，补材自身具有较

好的韧性（硬度在 20HRC左右）的性质，但不适合表面需烂花的模具。 
弹簧钢淬硬特性较好，修补处具有自行淬火特性，故硬度较高（硬度>50HRC），

适用于已淬火的和最终需要淬火的模具，用弹簧钢焊接后焊点脆性较大。 
与弹簧钢性能类似的材料有 T10等含碳量适中的工具钢，由于工具钢含碳量较低，

修补后具有硬度较高韧性也较好的优点。在冷作成型模和塑料模碰撞部位的修补中用

的较为成功。 
另外，有些热作模具是 3Gr2W8V或进口的 H13、8407等材料制成的，需要用相

应的材料做补材进行修补。 
2. 补材厚度的选择： 

补材厚度的选择主要根据被修补模具的表面光洁度要求和修补量来决定。如待修

补的是光洁度要求很高的型腔表面，则补材厚度宜小于 0.12mm。对某些材质具有淬
硬特性但型腔不需淬火的模具，采用厚度小于 0.08mm 的补材修补，可减小焊点外圈
基体材料发热淬硬产生的痕迹。 

3. 焊头的选择 
焊头主要分两类：一类是球形焊头，另一类是底角焊头。 
球形焊头的顶端为半球形的圆棒，随机有两种规格，一种是 Φ2.5mm的，另一

种是 Φ5mm的。球形焊头可在补材上连续滚动压焊，且焊头接触面积稳定，较能保
证修补质量，是最常用的焊头。使用球形焊头时，一定要注意保持它的球面形状，不

要锉成尖锥形，防止虚焊产生。 
底角焊头，是为了弥补球形焊头不能焊到内角清角处而专门制作的，其端部接触

部位常做成平面。随机有两种规格，一种是 1mm2的，另一种是 1.5mm2的。底角焊头，

适用于底角处的修补（如下图所示）。底角焊头接触面的大小以 1-2mm2为佳，过小会

产生尖端电弧放电而在工件上产生放电坑，过大会由于焊接功率不足，产生虚焊现象。 
无论何种焊头都要经常修整，保证接触面光滑。 保持焊头光滑和尽量不用尖锐

的焊头，能减少工件表面沾上焊头铜质的机会，从而提高焊接质量。 

 
4. 修补前的准备 

去除污物：待修补处如有油污，可用酒精或丙酮擦洗干净；氧化膜可用砂布或油

石清除。补材上的防锈油和氧化膜也应用同样方法清除干净。不洁净的表面或补材会

影响修补质量。 



氮化件的准备：有些氮化的工件，其表面材质里面有很多氮气。焊接时的高温会

使氮气膨胀，将表面一层材料与主体剥离。常用的解决方案是：用电磨磨去氮化层，

再放材料焊补。或者先不放补材，单用焊头放电熔焊一次，使氮化层中的氮气挥发一

部分后再焊，也会明显改善焊接效果。 
扩孔：对深小孔（针尖孔）和陡壁孔应先进行适当的扩孔处理，方法如下：将厚

度数值选在06-09左右，用球形焊头（焊头大小可根据被扩孔的大小决定，一般取Φ3-Φ5
的焊头）压在孔上，踩脚踏开关，使孔壁的尖端处熔化，变成反球形凹坑，以增加补

材与工件的焊接面（见下图×）。如是成片的小孔，可用电磨将表面磨去 0.1mm左右。 

 
5. 修补常见问题 

1) 棱角缺损修补不足： 
例子：原来棱角缺损量只有 0.1mm，但补上去二层 0.1mm厚的补材还是不够。 
原因：产生这种现象的原因是棱角处接触面积较小，相对来说焊接功率偏大，

补材被熔化抛出。 
解决办法：将焊接模式选在“4”，改变焊接部位和用力方向，避开棱角的尖

峰，在两侧面处焊接，如下图所示。 

 
2) 修补处抛光后发现许多细小针孔： 

原因：焊接功率太大或焊头与补材的接触面太小（如焊头太小、太尖等），使

补材变形量太大，在反复滚压时将空气、氧化层和焊头铜材等杂质裹进补材中。 
解决方法：请尽量用较薄的补材修补，这样就可以用较小的功率，补材的变

形量就少，保证补材的纯净度，也就消除了修补处的针孔现象。重焊时应先用电

磨头磨去 0.10mm左右再补。 
3) 修补点外圈有细缝或细孔： 

发生这种情况有两种原因要区别对待。 
一种是修补前是边缘较平坦的凹陷，修补整平后补点外出现圈状缺陷，仔细

观察可发现是补材少量剥离产生的，原因是焊接功率不足，可增加焊接功率或减

少补材厚度解决（重焊时应将原补材去除干净）。 
另一种是修补前是边缘较陡的孔或凹陷，则应考虑是工件表面的氧化层等杂

质影响；氮化后的模具修补前没有做好准备工作，也会产生修补点外圈有细缝的

现象，只要将需补焊部位的氮化层全部磨掉再焊补即可。 
4) 修补点外圈抛光后有轻微突起： 



原因：焊接过程中产生的热量，可能会把某些淬火特性很好的工件基材淬硬。 
解决办法：底层（与工件直接接触的一层）用较薄的补材如 0.05mm，这样

就可以用较小的焊接功率修补，减小被淬硬基材的厚度，从而减轻修补痕迹。抛

光前先用 1200粒的油石磨平后，再用羊毛轮作短时间抛光，痕迹就会更小。 
5) 修补点打光后有轻微凹陷： 

原因：补材硬度低于基材硬度，这种现象多发生在已淬火或氮化的工件上。 
解决办法：用硬度较高的材料作补材，利用其良好的淬硬特性，使修补点的

材料硬度接近基材的硬度，消除修补点凹陷的现象。 
6) 修补点经过热处理后产生气泡状脱落： 

原因：修补时的高温将空气溶化在金属内，而热处理时高温又使空气受热膨

涨，就会在修补处鼓出一个个气泡。 
解决办法：在焊接时使焊接线紧密均匀地从补材的一边到另一边依次排列，

不能先将四边焊好了再焊中间，或者第一遍焊接时剩下许多空白点，然后再通过

焊两遍、三遍完成焊接。 

 
 

焊头的日常维护 
由于经常转动和发热的影响，会有较多的氧化物沾在焊头外套和主杆之间，影响焊接

电流的通过，产生焊接功率减小和焊头外套发热加剧的故障。所以必须经常清洁焊头外套

和主杆的磨檫面。焊头的拆开方法见下图×。 

 



 
常规焊头部件解析图 

 
 
精密焊头的保养 
 

精密焊枪除了要经常清理焊杆的氧化层外，还应注意使焊头插入

端的四瓣簧片保持一定的距离，使之插入插座时有明显的弹性阻

尼，以增加与输出插座的接触面，保障输出功率。同时，可防止

插入端与插座因打火而粘连。新焊头缝内填的是弹性硅胶，是为

了增加簧片弹性，使用中不可去掉。 
 

 
 
 

 

仪器成套性 
 

主机 一台 熔丝管（3A） 四只 

输出正极连接线（带焊头） 一根 锋钢铁皮剪 一把 

精密焊头 连接线（带焊头） 一根 焊头 四支 

输出负极连接线（带磁性连接器） 二根 H08补材（0.05;0.07;0.10;0.15;0.2） 五种 

平光防护眼镜 一副  不锈钢补材（0.05;0.07;0.10;0.15;0.2） 五种 

脚踏控制开关（带连线） 一只   弹簧钢补材（0.05;0.07;0.10;0.15;0.2） 五种 

电源连接线         一根 说明书、合格证、保修卡 各一份 
以上附件，本厂长期供应。 

本机自售出之日起对主机保修壹年。其它附件属易损部件，不在保修范围之内，请谅解。 



常见问题及解决方案 
故障现象 产生原因 排除方法 
开机无显示 机器无电源输入或熔丝管断 检查输入电源和更换熔丝管 

焊接功率减小甚至无焊接能

力 

强磁连接器有污物或吸合在

不干净的金属表面，接线柱

螺母松动。焊把转动转动部

位太脏 

1、清理强磁连接器和工件接
合部位，拧紧接线柱螺母。2、
拆开焊杆（拆开方法见图 4），
将接触部分清理干净，并调整

好接触压力。 

异常操作保护开关在开的状

态，模式开关选择在“0”模式。 

不要将模式开关选择在“0”，
或者将异常操作保护开关在

关的位置。 

焊头与补材接触不好或焊头

内部接触不好 

1、 清理工件待补处，使之呈
现金属光亮； 

2、 将焊头修整光滑； 
3、 拆开焊杆（拆开方法见图

4），将接触部分清理干
净，并调整好接触压力。 

还未接触工件时脚踩了开关 

反复训练，做到每次焊接先放

焊头并施压，再踩脚踏开关，

结束焊接时，先放松脚踏开关

再提起焊头。 

踩脚踏开关时机器有报警

声，不能焊接 

磁铁与工件连接不良 

将磁铁吸合在干净光亮而且

与待补处是同一体的工件上

（防止拼接处接触不好），如

有氧化层，应清理干净后再吸

磁铁，磁铁的铜皮应保持清

洁，不能有铁屑等杂物。 

机器工作几十分钟后停机，

并在模式显示窗显示“フ”其
它几个数字全灭 

这是机器的保护动作，一般

是由于温度太高引起。可能

是风扇不转或者进出风口被

堵住。 

检查风扇；移开挡风物，使机

箱左右保持 10厘米，后部保
持 15厘米的通风空间。 

厚度选择最大只能到 12，并
且焊头直径只能达到 4，焊接
频率明显降低。 

这中现象说明机器工作在精

密焊接状态。 

如果要使机器工作在大功率

的常规焊接状态，只要拔出精

密输出插头即可使机器退出

精密焊接状态。 
 
 
 
 
 


