
高真空电弧熔炼及吸铸炉独立操作培训资料之三 

高真空电弧熔炼及吸铸炉的操作要点及注意事项 

1、本设备熔炼材料范围：稀贵、难熔的金属及其合金。常用合金（如铸铁、碳

钢、不锈钢等）禁止进炉。 

2、粉末、易挥发、低熔点材料禁止进炉。熔炼合金所使用的原材料的纯度应不

低于 99%；熔炼含铜合金时合金中的铜含量不应超过 45%。由设备负责人

对熔炼材料进行审查确认是否符合熔炼要求。 

3、试验前应确认冷却水处于打开状态、电源功率调节旋钮都处在最小位置；熔

炼结束及吸铸后应将控制面板上电源功率调节旋钮调节至最小位置；试验结

束后，将炉内清理干净，然后抽真空到 5Pa 以下，关闭系统内所有阀门，使

系统保持真空，关闭冷却水。 

4、升降炉盖前先将升降机下面的模具支板旋到外面以确保无碍升降；试验结束

时应迅速并平稳地把电弧枪升到最高处，防止升降炉盖时枪尖碰到坩埚；装

卸模具时应小心，避免支板与模腔相撞或对拉损坏设备。 

5、试验中若枪尖与材料接触造成短路或熔融金属溅射到钨棒时，应立即关闭控

制面板上的“启动”电源或关闭焊机电源，并取出钨棒将其表面粘附金属打磨

掉。 

6、若熔炼的材料为脆性合金，在熄灭电弧时应先缓慢减少电流至最小，然后切

断电源，以减少热应力。 

7、抽真空前确认 V4 角阀打开，吸铸前确认关闭 V4 角阀。 

8、抽真空时，闸板阀（G）全部打开后再往回旋转一到半圈。 

9、充入氩气前应关闭真空计。 

10、放入材料时使其中一块高于其他部位，便于引弧。首先让枪尖略低于此材

料的最高点，旋转电弧枪手轮向上半圈，之后轻轻让枪尖在材料最高点来回

晃动，检查是否碰到材料，重复上面两个动作直至枪尖刚好脱离材料最高点，

最后再旋转电弧枪手轮向上一圈，使枪尖对准最高点即可引弧。 

11、若按下控制面板上的“引弧”按钮而没有起弧，应立即关闭焊机启动电源或远

控面板启动电源，调整枪尖与材料间的距离后再重新引弧。 

12、由于磁搅拌电流是瞬间出现并可能会达到几安培，在调节时应缓慢小心，
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加到适当电流即可，防止电流过大将熔融金属搅拌到锅外。 

13、熔炼结束之后应迅速并平稳升起电弧枪，防止移动电弧枪时枪尖碰到坩埚。 

14、分子泵应在启动电源后显示屏闪烁 “600”时才能按下开始键；按下停止键

待显示屏显示数值降至“0”时才能关闭电源。若要立即再重新启动分子泵，

应等待 5-7 分钟之后。 

15、将熔炼好的锭子用机械手铲到吸铸坩埚时应保持锭子原引弧面向上。 

16、每次熔炼后，坩埚表面必须彻底清理干净。 

17、所有动密封的位置要定期涂真空脂，特别是机械铲部位。 

18、电弧枪握持部位已用绝缘胶布封裹，若发现胶布有损坏，应立即报修。 

19、突然断电时，首先关闭进气阀、气源及旁抽管道（若此时在旁抽），手动关

闭闸板阀，保持真空状态，随后关掉总供电电源，最后将各电源操作按钮拨

回至初始位置。 

20、设备突然鸣笛报警，说明冷却水断掉或者坩埚温度过高，应立即关闭电源，

停止试验使其冷却并报修。 

21、试验时应有两位人员在场，一位操作电弧枪，另一位协助调节旋钮并在出

现异常问题时立即关闭焊机电源。 

22、试验结束后应对电弧枪和机械铲动密封部位进行封包，避免灰尘进入，把

使用的工具整理到位，确认电源关闭。把本次试验产生的垃圾清理带走，保

证工作区域的干净整洁。 
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