
橡胶止水带接头热熔器介绍

产品名称 橡胶止水带接头热熔器介绍

公司名称 衡水大鹏橡塑制品有限公司

价格 1600.00/套

规格参数 品牌:天鹏
产地:河北
功率:220W

公司地址 衡水市桃城区河沿镇种家庄村

联系电话 0318-8078809 18631841680

产品详情

橡胶止水带接头热熔器又叫止水带焊机、止水带接头模具、止水带硫化机等，是由模具和控制箱两部分
组成，模具内设有与控制箱相连接的电热元件，模具的界面形状与被加热元件相适应，模具的中间部位
设有测温设施，生胶片与止水带接头处的硫化胶材料相似，亲和作用大，生胶片里的硫化剂扩散至接头
界面，与硫化胶剩余的双键发生交联反应，形成共硫化体系，使两根止水带接头处连为一体，加压硫化
过程中需严格控制硫化温度和硫化时间。

橡胶止水带是工程项目中经常用到的一种止水材料，在工程现场经常要对橡胶止水带进行接头，接下来
我们讲一下橡胶止水带接头热熔器使用方法及所用工具。

   

工程现场止水带接头所需工具主要有：止水带热熔器、未硫化的生胶片、剪刀、抹布。

橡胶止水带接头热熔器使用方法

1. 将热接模具按说明书组装，设定好加热温度，待设备检查无误后通电加热。设定温度一般为夏天120℃
，冬季140℃，其它时间段视具体情况再定；

2. 将需要对接的止水带两头用布擦拭，保持其清洁、干燥；

3. 准备好生胶，保证生胶厚度在4-5mm。将生胶剪成约2cm宽的胶带，其长度与止水带宽度保持一致，共
需约5条；

4. 对于变形缝止水带，需要用生胶堵住中间变形孔，并保证堵实；

5. 取三条生胶胶条叠在一起，将另外两条截成六段5cm左右的短条，三段为一组，将两组分别放在长生胶



条的中间部位上下侧，保证止水带中间部位胶量充足；

6. 待温度升到约100℃，打开模具，将生胶条和止水带的两头放入模具，生胶条在中间，并保证止水带两
头对紧生胶条；

7. 两人分别保持止水带的端头水平、与生胶对紧实，另外一人安装上模板，安装过程中保证各处压力一
致，即压紧螺丝对角安装；

8. 将四个压紧螺丝拧紧，直至两模板间距小于2mm为止；

9. 至此开始硫化阶段。待温度升至设定温度后保温30min；

10. 到时间后打开模具，此时的接头较脆弱，需静止10min，10min后检查接头情况，准备下次热接。

     橡胶止水带接头热熔机在已打磨光滑的钢边两面涂刷橡胶与金属粘结剂。在加工打磨中埋式钢边
橡胶止水带连接端头的同时预热橡胶止水带的熔接模具好，预热时间按电热丝的发热功率约在30分钟。
目的是将模具温度控制在140～150℃度之间。当温度计显示模具温度已到140～150℃即可进行后续步骤。
把需要熔接中埋式钢边橡胶止水带两端头按步骤2搭接放入橡胶熔接模具底模的中间，连接处放满生胶片
。按模具的对中孔洞，轻轻放置熔接模具的顶模。在安放模具顶模的过程中要避免生胶片和熔接端头的
跑位，如果过程中埋式钢边橡胶止水带需熔接的两端头跑位，需重复此步骤。确保熔接两端头的正确位
置。用千斤顶将安放好的顶模具加压。此步骤注意的是：次千斤顶加压压力不要过大大。

    橡胶止水带接头热熔机尽量在生产中提前将止水带连接成一个整体，避免中间人为割断。如确需
现场连接时，可采用电加热板硫化粘合或冷粘接，也可以采用焊接的方法。钢边止水带厂家讲解工艺，
主要做到了下面这几点就足够了。在钢边止水带的生产过程，我们可以先将经过先期处理的镀锌钢带插
入橡胶中间硫化成形，两者之间的粘结力的牢固性，具有明显防渗止水方面的效果。钢边止水带的中间
橡胶体在结构变形时被压缩、拉伸、变形，而起到密封止水作用。镀锌钢带与混凝土有着良好的粘附性
，不易脱落和松动，使钢边止水带能承受较大的拉力和扭力。在施工中由于混凝土浇筑时的巨大振动力
和不易固定，会使钢边止水带产生移位、扯离、扭转而出现松动和脱落，以致在水压较大的情况下会产
生渗漏现象
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