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UV胶点胶机点胶操作注意

  点胶代工时所用的点胶机设备又称涂胶机、滴胶机、灌胶机等，是专门对流体胶水比如导电胶、AB胶
、热熔胶、防水密封胶、硅胶、瞬间胶、UV胶等胶水进行控制产品的点胶代工，并将流体胶水经点胶代
工点滴、涂覆于产品表面或产品内部的自动化机器。

为了避免这些问题，就应该注意以下几点：

1、针头大小

在工作实际中，针头内径大小应为点胶胶点直径的1/2左右，点胶过程中，应根据产品大小来选取点胶针
头。大小相差悬殊的产品要选取不同针头，这样既可以保证胶点质量，又可以提高生产效率。

2、点胶量的大小

胶点直径的大小应为产品间距的一半。这样就可以保证有充足的胶水来粘结组件又避免胶水过多。点胶
量多少由时间长短来决定，实际中应根据生产情况(室温、胶水的粘性等)选择点胶时间。

3、点胶压力



点胶设备给针管(胶)提供一定压力以保证胶水供应，压力大小决定供胶量和胶水流出速度。压力太大易
造成胶水溢出、胶量过多;压力太小则会出现点胶断续现象和漏点，从而导致产品缺陷。应根据胶水性质
、工作环境温度来选择压力。环境温度高会使胶水粘度变小、流动性变好，这时需调低压力值，反之亦
然。

4、胶水的粘度

胶的粘度直接影响点胶的质量。粘度大，则胶点会变小，甚至拉丝;粘度小，胶点会变大，进而可能渗染
产品。点胶过程中，应对不同粘度的胶水，选取合理的压力和点胶速度。

?三轴点胶机安装标准

      灌胶机具备X、Y、Z等方位的自由点胶能力，通过控制系统提升了点胶工作的精度和效率，为用
户提供更多的生产可能性，并且灌胶机还能应用于特殊点胶环节中，例如：不规则路径点胶等，需要熟
悉设计灌胶机控制系统，这样才能够完成路径点胶的要求，在安装控制系统时，需要使用三维点胶机安
装方式，这是点胶行业安装的标准。

鑫华智能制造有限公司专注研发及生产多轴自动点胶机、灌胶机、锁螺丝机、多关节机械手等自动化流
水线设备，拥有软硬件开发工程师，技术力量，欢迎大家前来选购！

点胶机在使用过程中常遇到的问题是阀门问题，下列为解决胶阀使用时经常发生的问题的有效方法。

胶阀滴漏此种情形经常发生予胶阀关闭以后。95%的此种情形是因为使用的针头口径太小所致。

太小的针头会影响液体的流动造成背压， 结果导致胶阀关毕后不久形成滴漏的现象。过小的针头也会影
响胶阀开始使用时的排气泡动作.只要更换较大的针头即可解决这种问题。锥形斜式针头产生的背压少，
液体流动顺畅。液体内空气在胶阀关毕后会产生滴漏现象，
是预先排除液体内空气，或改用不容易含气泡的胶.或先将胶离心脱泡后在使用。

 

出胶大小不一致

出胶大小不一致

       当出胶不一致时主要为储存流体的压力筒或空气压力不稳定所产生。

进气压力调压表应设定于比厂内压力低10至15psi.，压力筒使用的压力应介于调压表中间以上的压力，
应避免使用压力介于压力表之中低压力部分。

胶阀控制压力应至少60psi以上以确保出胶稳定。

后应检查出胶时间.若小于15/1000秒会造成出胶不稳定.，出胶时间愈长出胶愈稳定。



       流速太慢

       流速若太慢应将管路从1/4” 改为3/8”。

管路若无需要应愈短愈好。

除了改管子，还要改出胶口和气压，这样完全加快流速。

       流体内的气泡

       过大的流体压力若加上过短的开阀时间则有可能将空气渗入液体内.
解决方法为降低流体压力并使用锥形斜式针头。
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