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产品名称 手动对焊机规格型号 济南塑通达
天津手动对焊机

公司名称 济南塑通达机械设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东济南市天桥区北辛工业园80号

联系电话  18866828112

产品详情

操作管件热熔焊机注意事项和故障解决：新的或持久未用的管件热熔焊机，常因为受潮使绕组间、绕组
与机壳间的绝缘电阻大幅度下降，在开始运用时容易发生短路和接地，形成设备和人身事故。因此在运
用前运用摇表查看其绝缘电阻是否合格。发动新管件热熔焊机前，应查看电气系统接触器部分是否良好
，以为正常后，可在空载下发动试运转。证明无电气隐患时，方可在负载情况下试运转，才能投入正常
运转。管件热熔焊机出现故障的话，先看一下接机的问题，接上电源不通电，那是保险管烧坏或电源接
口的问题，需要替换配件或从头接电。通电后显现屏不显现、花屏、机器蜂鸣的问题，可能是显现屏损
坏了，造成显现屏损坏的原因是受朝、受热、撞击、老化、接线脱落，管件热熔焊机呈现这个问题是从
头接线和替换显现屏。管件热熔焊机是电流无法上升是由于外部电源欠压、电源线敷设过长，需求查看
外部接电、并从头敷设。接通电源不能正常按设置参数作业的原因是一段电流参数设置过低，方法是增
加一段电流参数，时刻小于30s，然后再连续进行正常参数焊接。

热熔焊接机的通用方法介绍：1、熔接法：超声波振动随焊头将超声波传导至焊件，由于两焊件处声阻大
，因此产生局部高温，使焊件交界面熔化。在一定压力下，使两焊件达到美观、快速、坚固的熔接效果
。2、埋植(插)法：螺母或其它金属欲插入塑料工件。首先将超声波传至金属，经高速振动，使金属物直
接埋入成型塑胶内，手动对焊机定做，同时将塑胶熔化，其固化后完成埋插。3、成型法：利用超声波将
塑料工件瞬间熔化成型，当塑料凝固时可使金属或其它材质的塑料牢固。4、切除法：利用焊头及底座的
特别设计方式，当塑料工件刚射出时，手动对焊机规格型号，直接压于塑料的枝干上，通过超声波传导
达到切除的效果5、铆接法：欲将金属和塑料或两块性质不同的塑料接合起来，可利用超声波铆接法，使
焊件不易脆化、美观、坚固。6、点焊法：利用小型焊头将两件大型塑料制品分点焊接，或整排齿状的焊
头直接压于两件塑料工件上，从而达到点焊的效果。

热熔对焊机：焊接应按照焊接工艺卡各项参数进行操作。必要时，应根据天气、环境温度等改变对其做
恰当调整。主要步骤如下。

（1）用洁净的布铲除两管端的污物。将管材置于机架卡瓦内，使两头伸出的长度相当（在满意铣削和加
热的要求状况下应尽或许短，通常为25~30mm）。若必要，管材机架以外的部分用支撑物托起，天津手
动对焊机，使管材轴线与机架中心线处于同一高度，然后用卡瓦紧固好。（2）置入铣刀，先打开铣刀电



源开关，然后缓慢合拢两管材焊接端，并加以恰当的压力，直到两头均有接连的切屑出现，撤掉压力，
略等顷刻，再退出活动架，关掉铣刀电源。切屑厚度应为0.5~1.0mm，经过调理铣刀片的高度可调理切屑
厚度。（3）取出铣刀，合拢两管端，手动对焊机厂家，检查两头对齐状况。管材两头的错位量不应超越
管璧厚的10%或1mm中的较大值，经过调整管材直线度和松紧卡瓦可在必定程度上进行矫正；合拢时管
材两头面间没有明显缝隙，缝隙宽度不能超越:0.3mm(DN< 225mm)、0.5mm(225mm400mm)。如不满意上
述要求，应再次铣削，直到满意上述要求。（4）测量拖动拉力(移动夹具的摩擦阻力)，这个压力应叠加
到工艺参数压力上，得到实际运用压力。并检查加热板温度是否到达设定值。（5）加热板温度到达设定
值后，放入机架，施加规则的压力，直到两边卷边到达规则宽度时压力减小到规则值(使管端面与加热板
之间刚好保持接触)，进行吸热。（6）时刻到达后，退开活动架，迅速取出加热板，然后合拢两管端，
其切换时刻应尽或许短，不能超越规则值。冷却到规则的时刻后，卸压，松开卡瓦，取出衔接完结的管
材。

手动对焊机规格型号-济南塑通达(在线咨询)-天津手动对焊机由济南塑通达机械设备有限公司提供。济南
塑通达机械设备有限公司在电焊设备与器材这一领域倾注了诸多的热忱和热情，济南塑通达一直以客户
为中心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，
共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：贾经理。
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