塑料门窗单点焊接机操作规程

1． 使用前的准备和检查，在机床使用之前，操作人员必须经过专门的培训，并详细阅读使用说明书。再对照说明书熟悉整个机床的各个部分及其功能，弄清各警告标志牌的含义。

2． 机器要求有专人操作，如有特殊情况需他人操作，则必须在操作前仔细阅读使用说明书，尤其是安全章节。

3． 加热和焊接时间的调整，预置这两种时间是通过人工分别调整安装在电控柜面板上的拨码盘实现的，一般加热时间约为20～30秒，焊接时间为25～30秒。

4． 减压阀的调整，面板上的两个减压阀分别控制焊接型材的加热熔融的压力和压钳压紧型材的压力。其大小可根据不同型材进行调整，一般加热熔融的压力在0.2～0.3Mpa之间，压钳压紧型材的压紧力一般在0.4～0.6Mpa之间。保证机器在工作时型材不变形、不跑料。调压时顺时针旋转为升压，反之为减压。

5． 减压阀的调整，必须在气源接通的状态下，气源处理器中减压阀压力达到工作压力要求时（0.4～0.6MPa）进行。

6． 加热板温度的调整，加热板温度的调整是通过预置在温控表上的触摸键实现的。加热板有焊布的情况下，一般为220～260℃。

7． 定位板的调整（以焊接180°时计算）：让定位板处于图示状态，并且定位板两侧面应平行于左右上下压钳的钳口，且相距约4㎜。否则，需要调整达到上述要求。

8． 角度的调整，将两型材挡板上的紧固手柄松开，将型材挡板转动到所需要的角度，然后将紧固手柄拧紧。

9． 焊接过程中紧急故障处理，如果在焊接任意过程中出现紧急故障，可按下电控柜面板上的急停按钮开关，急停按钮开关复位后，设备方可继续工作。
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