
 第十六讲  粘接修复及其他修复法

    采用粘接剂等对失效零件进行修补或联接，以恢复零件
使用功能的方法称为粘接修复法。近年来粘接技术发展很快，
在机电设备维修中已得到越来越广泛的应用。

  一、粘接工艺的特点

   （ 1）粘接力较强，可粘接各种金属或非金属材料，且可达
到较高的强度要求。
   （ 2）粘接的工艺温度不高，不会引起基体金属金相组织的
变化和热变形，不会产生裂纹等缺陷。
   （ 3）粘接时不破坏原件强度，不易产生局部应力集中。
   （ 4）工艺简便，成本低，工期短，便于现场修复。
   （ 5）胶缝有密封、耐磨、耐腐蚀和绝缘等性能，有的还具
有隔热、防潮、防震减震性能。



   二、粘接方法

    1 ．热熔粘接法   该法利用电热、热气或摩擦热将粘合
面加热熔融，然后送合加上足够的压力，直到冷却凝固为止。
    2 ．溶剂粘接法   非结晶性无定形的热塑性塑料，接头
加单纯溶剂或含塑料的溶液，使表面溶融从而达到粘接目的。
    3 ．粘接剂粘接法   利用粘接剂将两种材料或两个零件
用粘接剂粘合在一起，达到所需的联接强度。

   三、粘接工艺

    1. 粘接剂的选用
    选用粘接剂时主要考虑被粘接件的材料、受力情况及使用
的环境，并综合考虑朝粘接件的形状、结构和工艺上的可能性，
问时应成本低、效果好。



        2. 接头设计
       粘接接头受力情况可归纳为四种主要类型，即剪切力、
拉伸力、剥离力、不均匀扯离力，如图 3–26所示。

图 3–26   粘接接头受力类型



在设计接头时．应遵循下列基本原则：
1）粘接接头承受或大部分承受剪切力。
2）尽可能避免剥离和不均匀扯离力的作用。
3）尽可能增大粘接面积，提高接头承载能力。
4）尽可能简单实用，经济可靠。

     3. 表面处理

    其目的是获得清洁、粗糙活性的表面，以保证粘接
接头牢固。它是整个粘接工艺中最重要的工序，关系到
粘接的成败。

    表面清洗可先用干布、棉纱等除尘，清去厚油脂，
再以丙酮、汽油、三氯乙烯等有机溶剂擦试，或用碱液
处理脱脂去油。



   四、粘接技术在设备修理中的应用

    由于粘接工艺的优点使其在设备修理中的应用日益广泛。
应用时可根据零件的失效形式及粘接工艺的特点，具体确定
粘接修复的方法。

    1. 机床导轨磨损的修复
    2. 零件动、静配合磨损部位的修复
    3. 零件裂纹和破损部位的修复
    4. 填补铸件的砂眼和气孔
    5. 用于联接表面的密封堵漏和紧固防松
    6. 用于联接表面的防腐
    7. 也可用于简单零件粘接组合成复杂零件，以代替
铸造、焊接等，从而缩短加工周期。
    8. 用环氧树脂胶代替锡焊、点焊，省锡节电。



    如图 3–27所示，列举了一些粘接修复实例，作为参
考。

图 3–27  粘接技术的应用实例
a)粘接钢导轨和塑料导轨板    b)粘接摩擦片    c)粘接镶套和蜗

轮齿圈    d)粘接拨叉支承孔    e)修补气缸破裂孔    f) 填补铸
造缺陷



五、其他修复技术

    机械设备修理中常用的重要修复技术有机械加工、电镀、
焊 接、热喷涂、粘接等，此外还有其它修复技术，如表面强
化技术和在线带压堵漏技术等，也有所应用并取得良好的经
济效果。



    六、电火花表面强化工艺

    1 ．电火花表面强化工艺原理
    电火花表面强化是通过电火花放电的作用把一种导电材
料涂敷熔渗到另一种导电材料的表面，从而改变工件表面物理
和化学性能的工艺方法。
    如图 3–37所示，为金属电火花表面强化的工作原理示意
图。在电极与工件之间接上支流电源或交流电源，由于振动器
的作用使电极与工件之间的放电间隙频繁发生变化，电极与工
件之间不断产生火花放电。

图 3–37  电火花表面强化原
理示意图



     2 ．电火花表面强化工艺过程

    电火花表面强化工艺过程包括强化前准备、实施强化和强
化后处理三个方面。
    （ 1）强化前准备  首先应了解工件材料硬度、表面状
况、工作条件及需达到的技术要求，以便确定是否采用该工艺；
其次确定强化部位并清洗干净；选择设备和强化规范。
    （ 2）实施强化  该工序是强化工艺的重要环节，包括
调整电极与工件强化表面的夹角，选择电极移动方式和掌握电
极移动速度等。
    （ 3）强化后处理  主要包括表面清理和表面质量检查。

     

    3 ．电火花表面强化工艺的应用

    在机电设备修理中，电火花加工主要应用于硬质合金堆焊
后粗加工、强化和修复零件的磨损表面，还可以除去折断的钻
头、板牙、螺栓及钻出任何形状孔中的沟槽等。



  七、机械强化工艺

    机械强化工艺包括动力强化和静力强化。动力强化如表面
喷砂、喷丸强化等，静力强化如碾压、滚压强化等。
目前，比较先进的机械强化工艺还有超声波碾压强化工艺、最
优化振动滚压强化工艺等。

  八、在线带压堵漏技术

    在线带压堵漏技术是 70年代发展起来的密封新技术。
它是在生产装置工作的情况下，对机械设备系统的各种泄漏
部位进行有效的堵漏，保证生产装置安全运转。



     1 ．基本原理

    在线带压堵漏技术是以流体介质在动态下建立密封结构理
论为基本依据的。生产装置因某种原因造泄漏时，可利用泄漏
部位的部分外表面与专用夹具构成新的密封空间，采用大于介
质系统内压力的外部推力，将具有热固化性的密封剂注入并充
满密封空间，使密封剂迅速固化，在泄漏处建立一个固定的新
的密封结构，从而消除介质的泄漏。

其工艺过程如图 3–39所示。

图 3–39  带压密封过程
示意图

a) 管道泄漏   b) 夹
具和注入密封

剂   c) 消除泄漏



    工艺特点

     在线带压堵漏技术主要具有以下一些特点：

    （ 1）不用停车，消除泄漏的过程自始自终不影响生产的
正常运行。

    （ 2）泄漏部位不须作任何处理，不破坏原来的密封结构，
便可进行堵漏操作，且可保护原来密封面避免被介质冲刷，为以
后修复使用创造条件。

    （ 3）在线带压堵漏建立一个新的密封结构，密封剂不粘
在金属上，可以很容易从泄漏部位拆下来，给以后检修工作带来
方便。

    （ 4）不用动火，安全迅速。
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