
POWER PANEL触摸屏维修

产品名称 POWER PANEL触摸屏维修

公司名称 广州腾鸣自动化控制设备有限公司

价格 100.00/台

规格参数

公司地址 广州市番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

联系电话  15915740287

产品详情

POWER PANEL触摸屏维修中心 有大量POWER PANEL触摸屏配件以及二手设备销售。每个维修设备做
到程序备份，带载测试视频给客户（确保维修设备维修好，区别其他公司）。

广州腾鸣自动化控制设备有限公司

当天检查以及维修设备，节省客户时间。

工控维修界华佗，工控维修，就到工维，专业维修别人修不好设备

我们维修优势： 

一、专修别人修不好的，如客户紧急，可更换配件当天修好。

 二、厂家指定售后维修服务，配件齐全，维修不会丢失程序数据参数，维修有保障 

三、全国各大城市均有维修点。

MAHLO触摸屏维修、MEGMEET触摸屏维修、ScreenWorks触摸

屏维修、seedsware触摸屏维修、WAGO触摸屏维修、CTC触摸屏维修、honeywell触摸屏维修、bruderer触
摸屏维修、PARKER触摸屏维修、GEFRAN触摸屏维修

POWER PANEL触摸屏维修常见故障：上电无显示，运行报警，无法与电脑通讯，触摸无反应，触控板
破裂，触摸玻璃，上电黑屏，上电白屏等故障。

液性塑料夹具在加工薄壁、高精度零件方面具有独特的优势，能够减轻劳动强度，提高劳动生产率。

以下先对液性塑料夹具优点、液性塑料配方、压注过程以及液性塑料夹具设计注意事项等做了详细叙述



，为想要设计液性塑料夹具的人员提供了基本参考资料，之后介绍了两个设计应用的案例，为同类零件
的加工提供了新的思路。

一、液性塑料夹具基本设计思路

1．什么是液性塑料夹具

液性塑料夹具是利用液性塑料的不可压缩性，将压力均匀地传给薄壁套筒，并通过套筒的变形来定位和
夹紧工件。可应用于磨、车、铣、钻、镗、齿轮加工（滚齿、插齿、刨齿）、蜗轮加工等。机械加工工
序中还可应用于检验和工具制造。使液性塑料产生压力的来源有：手动、气压及液压。在某些场合下。
液性塑料产生的压力主要起定位作用，而压紧工件是采用气压或液压。

液性塑料夹具及其应用案例

图1 一种离合器分离套筒液性塑料夹具结构

2．液性塑料夹具的优点

（1）定心精度高：液性塑料夹具与被加工零件是圆柱面接触．接触面可达整个薄壁长度的80％，定位误
差小。加工精度高，可以保证被加工表面的同轴度在0．002－0．003 mm以内。

（2）提高生产率：使用液性塑料夹具，不需耍用百分表找正工件，操作方便，辅助时间可降低80％左右
。塑料夹具夹紧工件是沿圆柱表面均匀接触，零件基准面不会因压夹而损坏．从而减少了废品。

（3）夹具结构简单，降低制造成本，塑料夹具与弹簧夹头比较，更容易制造。制造成本比普通夹具平均
可降低20％一30％左右。

3．液性塑料的配制和压注过程

液性塑料的配方有聚氯乙烯树脂、磷苯二甲酸二丁脂、硬脂酸钙、真空油（或透平油）。

图2液性塑料配方比例

配制时先将磷苯二甲酸二丁脂和真空油混合并搅拌均匀，再将聚氯乙烯树脂与硬脂酸钙拌合。最后将上
述两种混合物均匀混合在一起，并把它放置一天，使聚氯乙烯树脂在增塑剂中充分膨胀和扩散。熔化塑
料在压注装置里进行。将配好的混合物放入加热炉中，用电炉缓慢加热，并不断搅拌。开始时塑料为白
色液体，在逐渐加热过程中变成浆糊状，最后为透明的半液体，能拉长丝。此时保温10－30min，使气泡
上浮后进行压注。在压注前须将夹具体预热到130℃～140℃。从而使塑料在夹具内腔缓慢冷却，不使形
成气泡。

注意：塑料熔化时，会分解出有害气体，所以室内必须有良好的通风，或者在专门的通气柜中进行。搅
拌时应用铁棒，缓慢而均匀地搅拌，否则会产生气泡。

4．薄壁套筒的设计（2）管道的浇口位置应高于共他部位，以便利用塑料的重量下流到各处。

（3）多位液性塑料夹具的设计，应尽量避免塑料直接承受切削力，工件安放位置应尽量靠近，以缩短机
动时间和管道长度。

（4）防止液性塑料的渗漏：液性塑料的渗漏是不可忽视的。应正确地选择液性塑料的配方、滑柱长度、
滑柱和孔的配合间隙。同时，可以采用迷宫密封、钢球密封、锥孔密封装置（如图5）和加橡胶垫圈等结
构如果在使用过程中，液性塑料已渗漏使夹具失灵时，只要用塑料粒填入内腔，即可使用。若泄露特别



严重，则需要更换滑柱。

图5锥孔密封装置

二、在孔精确定位中的应用

1．待加工零件

在许多零件的加工中为了达到孔与孔之间很高的位置精度，常常需要对已加工的孔进行精确定位。如在
加工连杆铜套孔（如图6）时，为了保证位置尺寸则需要对已加工好的孔进行精确定位。采用一般锥面挤
胀的方法进行定位装夹存在一个缺陷：将工件从夹具上取下来将花费很多辅助时间，生产效率低。针对
这个问题，对夹具进行了改进，采用液性塑料夹具，使生产效率有了很大的提高。

图6连杆零件图

2．夹具的改进

采用液性塑料夹具，改进后的夹具结构如图7所示。芯轴6通过螺纹联结固定在夹具体1上，而薄皮外套3
通过过盈配合固定在芯轴6上。芯轴6直径为24mm，轴向有一个长60mm、直径12mm孔，前端是长30mm
、M16的螺孔，纵向有两个直径为8mm的通孔，这两个纵向孔与轴向孔相通；薄皮外套3材料为弹簧钢，
厚度为0．5mm，并经过淬火处理，外圆直径为φ430 －0．1mm，与连杆大孔的间隙保证在0．05－0．1
mm。活塞5与芯轴6采用小间隙配合，双边间隙为0．01－0．02mm；芯轴6与薄皮外套3采用加热过盈配
合。芯轴孔和薄皮外套内腔填充液性塑料2，液性塑料2是自行配制的化学制品。先将液性塑料2加热至10
0℃以上，此时其黏度很低，流动性很好，可以很快充满芯轴孔和薄皮外套内腔。

图7液性塑料挤胀夹具

1－夹具体2－液性塑料3－薄皮外套4－挤压螺钉5－活塞

6－芯轴7－工件8－定位销9－固紧螺钉
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