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产品详情

在电子产品点胶代工中出现的一些工艺缺陷及解决方法1、点胶代工时点胶量的大小    根据工作经
验，胶点直径的大小应为产品要求的间距的一半。这样就可以在保证有充足的胶水来粘接组件的情况下
又可以避免胶水过多而溢出。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。2、点胶代工时点胶压力    点胶机设备给针管（胶枪）提供一定压力以保证
胶水供应，点胶时压力大小决定了出胶量和胶水流出速度。压力太大就会造成胶水溢出、胶量过多；压
力小了就会出现点胶不连续现象（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
合适的压力。在环境温度高于正常值时胶水的粘度会变小、流动性变好，这时需适当调低压力值，环境
温度低是就正好相反了。3、点胶代工时针头大小    在工作实际中，针头内径大小应为点胶代工胶
点直径的1/2左右，点胶过程中，应根据产品大小来选取符合要求的点胶针头。大小相差悬殊的产品要根
据实际情况选取合理的针头，这样既可以保证胶点质量，又可以提高生产效率。

4、点胶代工时针头与工作面之间的距离    不同的点胶机设备一般情况下采用不同标准的针头，有
些针头有一定的止动度。每次点胶加工工作开始之前应做针头与工作面距离的校准，即Z轴高度校准。5
、点胶代工胶水的粘度    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，进而可能渗染产品其他部分。点胶过程中，应对不同粘度的胶水，选取合适的压力和
点胶代工速度。6、点胶代工时胶水温度    有一些胶水在一般情况下是保存低温环境中的，进行点
胶加工时就要提前一定时间的拿出“解冻”，使胶水温度与点胶加工环境一致。胶水的使用温度应为23
℃～25℃；环境温度对胶水的粘度影响很大，温度降低粘度增大，出胶流量相应变小，更容易出现拉丝
现象。其它条件相同的情况下环境温度相差5℃，会造成出胶量大小发生50％的变化，因此在条件允许的
情况下对于环境温度应进行适当调节。同时环境的温度也应该再一个合理的范围内，温度过高胶点很快
就变干，影响粘结力。7、点胶代工时固化温度曲线    对于胶水的固化，一般生产厂家是会给出固
化温度曲线图的。在实际的应用中在条件达到一定要求时可采用较高温度来固化，使胶水可在短时间内
并且固化后有足够强度。8、点胶代工时气泡    胶水一定不能有气泡。一个小气泡就会造成点胶表
面没有胶或者点胶不连续；因此在中途要更换胶管时就必须要排空连接处的空气，防止出现空打现象。9
、点胶代工时需要特殊设定的流体瞬间胶：对水性瞬间胶使用安全式活塞及聚四氟乙烯内衬金属针头，



对浓稠性瞬间胶，则使用锥形斜式针头，若需挠性好则使用PP针头。UV胶：使用琥珀色针筒，白色活塞
及斜式针头（可遮紫外线）若使用其它种类针头，就需要定制可遮紫外线的针头。光固化胶：使用黑色
不透明针筒，避免感光。厌氧胶：使用10CC针筒及白色PE通用活塞。密封胶及膏状流体：若使用白色活
塞反弹严重时，就必须要改用安全式活塞并且要使用斜式针头。
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