高频塑胶熔接机软文资料

高频塑胶熔接机操作规程
检查：
1. 检查设备所需的电、气、油是否正常；
2. 检查设备的完整性，检查设备能否正常使用；
3. 塌下加压踏板压于物料上，检查模具和下部定盘是否平坦；
4. 检查压力踏板、脚踏开关能否自动回弹。
开机：
1. 打开设备所需的气阀，并调到所需范围内；
2. 打开设备的总电源开关，控制电源开关；
3. 观察电源指示灯亮，冷却风扇转动，但必须10分钟之后方可操作。
调试及生产：
1. 调试设备各个参数使其符合生产要求；
2. 确认产品型号、批号、数量与所用模具符合生产要求；
3. 试机熔接完成后，进行首件检查，根据产品质量情况进行设备参数调整；
4. 生产过程中实时观察、抽检。
关机：
1. 熔接结束后取下所有产品，归为所用工具；
2. 关闭电源开关，关闭气源；
3. 关闭设备总电源。
注意事项：
1、 开机10分钟后才可以正常操作设备；
2、 不能使电表指针超过红线；
3、 使用中注意振荡管散热风扇是否正产转动；
4、 夹模器、输出铜板、模具、高频开关等在振荡时有高频电流，禁止触摸；
5、 放松脚踏开关即可随时切断高频电流。


PVC高频热合机详细资料
PVC高频热合机的工作原理
PVC高频热合机属于高频、高频塑料焊接设备、又叫：塑料热合机、塑料封口机，它主要是一种高频介质加热设备。主要由电子管发出的高频电磁场能量，当我们把聚氯乙烯(pvc)为主的塑胶塑料，如PET、PETG、EVA、PU、TPU加工件放入高频机的上下电极之间，在高频机发出的高频电磁场的能量作用下，塑胶塑料加工件内部的材料分子，会产生急速极化现象，材料分子迅速向高频电场方向排列组合，伴随产生高频热量，同时，迫于模具的压力下，塑胶塑料加工件快速焊接熔接在一起，整个过程短暂迅速，焊接效果良好而不伤害塑胶塑料加工件的表面，经高频机熔接焊接后的塑胶塑料加工件，其塑胶塑料加工件的牢固度和塑胶塑料加工件本身的牢固度相同，是塑胶塑料焊接最为完美的第一选择设备。

广泛用途：
春节回家PVC、PET或含PVC含量20％以上塑胶塑料封口、布类封口及其他特殊用途材料均可加工。也是皮革压花、服装压标以及汽车脚垫压花、门垫压花等产品的专用设备。同样，此类机台也适合各种环保吸塑（APET、PETG、GAG）聚氯乙烯pvc为主的塑料熔接、封口、烫金等。吸塑包装（包括上下双泡壳封口切边、泡壳与纸板封口切边）。PVC眼镜盒件、汽车灯具、运动器材、通讯设备、商标、文具盒、充气玩具、塑料封面、冰垫、鞋类制品，各种包装袋手提软袋等的封口熔接带、各种凹凸形状的花纹图案、字母文字商标压制。

PVC高频热合机的适用范围：
1. 鞋帽服装标牌类：鞋面压花、鞋底焊接、鞋垫压花、鞋垫焊接、帽子压花、服装压花、雨衣焊接、雨披焊接、下水裤焊接、雨具焊接、服装logo焊接、商标焊接、皮标焊接、植绒布料压花等
2. 饰品玩具文具类：工艺品焊接、饰品焊接、礼品包装、玩具焊接、玩具包装、玩具压花、文具焊接、篮球压花、文具吸塑包装、体育用品包装、名片内页焊接、相册焊接、相簿焊接、
3. 皮革皮具箱包类：皮革焊接、皮革压花、皮具焊接、箱包压花、毛巾压花、皮革压印、皮革压标、皮革压线、皮革压纹等
4. 门垫脚垫地毯类：pvc门垫压花、门垫焊接、塑料门垫压花、地毯压花、地垫焊接、脚垫压花、坐垫压花、S型脚垫焊接、电动车脚垫压花、脚垫焊接、机车坐垫、坐垫焊接等
5. 塑胶包装封口类：塑胶焊接、包装袋焊接封口、塑胶焊接、热水袋、pvc包装袋、电器吸塑包装、工具包装封口、pvc折盒、五金吸塑封口、电池包装封口、电子产品吸塑封口、牙刷包装、塑胶压花等
6. 医疗用品用具类：一次性输血袋、导尿袋、导尿管、体外引流袋、PVC氧气面罩、pvc氧气袋、医用冰垫、输血袋、输液袋、医用冲洗袋、医用血压计带、医疗按摩用品、医疗隔离负压仓等
7. 汽车内饰用品类：汽车遮阳板、汽车门板、方向盘套、反光晶格焊接、反光贴焊接、反光膜焊接、汽车脚垫焊接、汽车坐垫、汽车靠垫、座椅靠背、汽车内饰板等
8. 焊接其他类：帐篷焊接熔接、帆布焊接、广告布焊接、银幕焊接、珍珠棉焊接、膜结构焊接、软膜天花焊接、pvc自吸门帘焊接、救生衣、漂流艇焊接、浴帘、充气水池、pvc游泳池、线束、水囊、吹气沙发、充气床垫等
9. 防水类产品：防水手机套


[bookmark: _GoBack]高频塑胶熔接机调试的正确操作方式
1、 接好气源，调节气体调节阀旋钮； 将气压调节到0.4-0.7Mpa之间。
2、 检查面板上的开关；  高频开关处于“关”状态，手动/自动选择开关置于手动状态，再接通电源总开关，注意接地。接着打开机台侧控制箱上的电源开关，打开电热电源开关，此时，火花管和模具都开始预热。
3、 安装模具并进行对模；  对模具体操作为：在上端安装上模，调整上下模接合位置，点动按下下降按钮，使上模下降到接近下模的位置，移动下模位置，对准上模，调整后锁紧，锁上下模的固定螺丝。
4、 模具调好后，调整4个时间控制器；  
1 下降时间，即上模运行到压紧下模的时间
2 熔接时间，即高频输出时间  
3 冷却时间，即固化时间
4 上升时间，即固化完毕后上模上升到调定的既定时间
5、 不同的产品调模，需要将同调器调谐的间距调到最宽，然后再慢慢调近距离，慢慢增大熔接电流； 这样可防止电流过大而引起大火稍模，影响设备的使用寿命
6、 打开高频开关，开始操作测试； 以上操作如已超过10-15分钟，电子管和模具温度也达到工作所需条件，即可进行此步骤
7、 调节，直至产品合格。测试时，如果效果不理想，需要将同调器慢慢加上去，注视屏流表。检查产品，如果不理想，就把同调器加一点或减一点，或者调节4个时间控制器，直至达到要求。
