高週波塑膠熔接機
使用說明書

(一).   規 格 說 明

     A.  1. 機型:  W1501E

         2. 出力:  15 KW

         3. 入力:  3P  220V  60HZ,  30KVA

         4. 週率:  27.12 Mhz

         5. 振盪管: TOSHIBA 8T85RB (風冷式)

         6. 火花防止器:  NL-5557

         7. 整流器:  矽控二極体

         8. 上平板尺寸: 400mm x 1100mm

         9. 下平板尺寸: 425mm x 1125mm

        10. 機器尺寸: 800L x 2450W x 1955H mm.

(二).   試 車 報 告:

1. 真空管燈絲電壓:  12V AC

 2. 真空管燈絲電流:  40A.

         3. 柵極電阻      :  5 Kohm

         4. 屏極高壓      :    8KV,   9KV,  10KV

         5. 空載屏極電流  :  0.20A, 0.22A, 0.24A

         6. 空載柵極電流  :  0.21A, 0.22A, 0.23A

         7. 負載屏極電流  :  1.6A , 1.8A , 2.0A

         8. 負載柵極電流  :  0.17A, 0.16A, 0.15A

(三).  如何 安 裝 :

     安裝順序:

     (1). 主機定位:

          以主機為基準.  先將主機定位安置好.  並調整主機之腳座高度,

          再以水平儀校正主機之水平度, 本項最為重要. 請務必將主機定

          位安穩, 且呈水平一致.

          機器配有活動輪時水平以活動輪搭配調整腳之高度調整
     (2). 真空管安裝:

          將8T85RB真空管及NL-5557真空管裝上. 並連接真空管之各連接點.本真空管為玻璃製品,  

          故請於安裝時, 需特別小心! 並且不可傾斜置放或震動.
     (3). 電源電纜線連接: 

本機之電源為 3P 220V 60HZ,請確認電源電壓無誤後,
          接上電源線.
     (4). 此時本機已組合完成, 但請再確認是否各組合部份之連接螺絲上緊.
     (5). 將空壓接頭插上.並調整三點組合之壓力閥為 5 - 6 kg/cm2.
(四).  操作 步 驟:

     (1). 送上電源,將總開關 NB1 切至 ON 的位置.

     (2). 主機面板:

a. 電源 POWER ON : 主機電源啟動.

          主機操作面板上之電源開關由 OFF --> ON,此時本機之冷卻風扇

          馬達將啟動並開始運轉,則電源指示燈亮起.真空管亦同時預熱,

          將面板上之開關先切至 OFF位置.先測試本機之各項動作是否

          正常 ? 注意冷卻風扇馬達運轉,風量是否正常.

b. 試模 TEST ON –按手動下降可寸動壓床下降. 按手動下降可寸動壓床下降

調整前接地板的位置 -  銅板須接觸接地鋁板
調整上限接觸開關及下限接觸開關位置
c. 試模 TEST OFF –按手動下降(啟動 START)

d. 高週 H.F. ON/OFF : OFF 時則本機將無高週輸出.如為 ON 時, 當     
     於 “高週時間” ON 時本機將高週輸出至壓床之模具上.

e.    按啟動 START : 壓床下降. 下限接觸開關. 高週時間. 冷卻時間. 壓床上昇. 上限接觸開關
f.電流調整: 高週輸出的電流大小由此調整.

           “0” 為最小, “100” 為最大.

g. 高週時間 WELD TIME : 高週熔著的時間由此設定.

h. 冷卻時間 COOL TIME : 由於高週熔著後, 模具脫離 PVC 時,

           需要適當的冷卻時間. 故時間長短由此設定. 當冷卻時間完成後,

           則壓床模具將自動上昇.

i. 屏極表 ANODE CURRENT : 指示高週電流之大小.

(五). 各 部 位 之 調 整 說 明:

主機部份:

壓床的上平板水平度調整:

上平板共有四支水平度調整桿, 可以調整前後左右之水平度.卻調整的依據, 大多依模具於加高週後, 出現的熔著線是否平均. 如有一角或一邊的熔著線出現太深或太淺時, 則可調整此調整桿, 向下或向上.

(六).  模 具 發 生 火 花 時 之 處 理
本機在使用時, 模具難免會發生火花. 致於發生火花的原因有下列幾點:

1.  PVC 本身附著有灰塵, 紙屑,尤其是含有金屬類更易造成火花.

處理:   檢查 PVC 材料是否骯髒,擦拭清潔即可.

2.  高週時間太長或電流太高.致使 PVC 材料過度熔著.

處理:   調整高週時間或降低電流.

3.  連續發生火花!

由於發生火花時,模具會有一小點的黑點(碳).當發生多次時,

          會累積碳點.

處理:   請用細砂紙擦拭模具黑點,然後再以乾淨之清潔布再
                      擦拭模具即可.

4.  絕緣紙定點發生火花
由於發生火花時,絕緣紙亦會有燒傷痕跡或不平之處.

處理:   請以細砂紙磨平絕緣紙之痕跡.  並以乾淨之清潔布擦拭 ,

                      最好再以 TEFLON 膠帶,將跳火處貼上一層即可.

(七).  保 養 注 意 事 項 :
1. 主機部份:

a. 氣壓源入口之三點組合, 濾水杯如水滿應即排水.避免水流入氣缸內,製造氣缸之磨損故障.另油杯亦應保持適量的油.並調整滴油量,約主機壓床動作 10 - 15 次時滴一滴油以潤滑氣缸.

b. 壓床上平板之下降氣缸主桿及兩側之滑桿應於每日定時使用乾淨的油布沾清澈的潤滑油擦拭.使之潤滑.

c. 主機体背後有一入風口.請保持通風順暢.每週應定時將背後封蓋打開清理.應避免風車,真空管,電氣箱內積留灰塵,紙屑等.

2. 整体部份:

凡有關機械零組件,活動,運轉部份均需隨時注意潤滑即可.如滾輪內之培林,滑桿...等,尤其在室溫 32oC 以上, 更應注意經常點油,以確保機器的使用壽命.



高週波塑膠熔接機
使用說明書


國順欣業有限公司
GAO SHUN SHIN YEH CO., LTD

桃園縣龜山鄉忠義路一段102號
NO.102,SEC.1, JHONGYIRD,GUEISHAN TOWNSHIP ,TAOYUAN COUNTY 33372 TAIWAN(R.O.C) 

TEL:(03)3297716
FAX:(03)3297660

E-mail:guo_shun@kimo.com
