
160、200、250、315型液压系列

塑胶管道热熔焊接机



警告：

    A：试机前请加满46#液压油；

    B：电网电压或电流过低会导致马达功率下降或马达烧坏；

    C：用户必须定期对加热板的表面实际温度进行检测（即加热板表面温度与数字显示

器的数值是否相近210±10℃）。因为温度探头为一次仪表，必须进行定期检测。

概述：

    此焊接设备主要用于PE、PPR塑胶管道焊接工程，主要采用电动铣削，液压驱动，整

体结构为“分体”式。加热板由温度表直接显示温度，方便直观；加热板表面有不粘涂

层，保证您的热熔机不粘连；电动机带动液压泵 ，提高了操作过程的效率，系统的各

种压力直接由调压阀手动调节，使您的热熔焊口安全可靠。本机操作简单，使用之前认

真仔细阅读说明书，电源接地使用及操作方面要严格按说明步骤使用。

    检测可用数显式温度探头检测，不清楚之处可向厂家询问。
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一、主要技术参数
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三、操作说明

（一）开机前的准备：

做好开机前的准备。对机具的正常运行及保证焊接质量是必须的。

1、首先检查整个机具各部位的紧固件是否坚固牢靠，对松动部位应及时紧固。

2、检查液压系统的油路有无漏油处，对泄漏点及时紧固过更换密封件。

3、检查调压阀是否旋在压力最低的位置。应把调压阀逆时针方向旋至最小的位

置，使手动阀处在中间位置。

4、检查供电电源是否符合机具的要求，电源导线是否有损坏部分，控制箱的导线

连接是否正确。

5、检查夹套内的夹瓦是否与要焊接的管材规格相符。

（二）电源接通及关闭

您必须使用带接地极的单相三级电源。

1、将加热板、铣刀插头、液压箱插入电源控制箱的插座内。

二、设备简介

    热熔焊机由夹具、铣刀、加热板、电动控制部分和液压系统组成。
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2、检查电源，使它们都处在断开（OFF）位置，然后将控制箱的电源插头插入交流

（VAC）：220V供电电源的插座合上总开关，此时电源系统送电，电压表显指示220V当

电路中发生过载或短路或漏电时，空气开关自动跳开，电压表指“0”，查明断路原因

后重新启动空气开关，电压表指示220V可操作。

3、当电源接通正常时，加热板加热升温，铣刀和油泵进入工作预备状态。

（三）管材的熔接

管材的熔接可分以下几个过程：

管材的装夹：

焊接管面的铣削与对准：排除有错口现象存在。

焊接质量的检查等。

1、旋开夹套上的手柄螺母；打开上夹套。

2、将欲焊接的管材放入动夹套及定夹套内，使相对管端伸缩长约40mm。应尽可能

将较短的管段放在动夹套上。

3、合上上夹套，旋紧手柄螺母。操作动夹套换向开关，使动夹套左右运动，初次

校对一下两管材是否同轴，并通过手柄螺母的松与紧摆动管材尾端调整管材的同轴。

4、顺时针旋转调压阀，使系统压力升高，并记录下使动夹套刚刚可以行动的压力
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PO。

5、将铣刀放入两管端之间，放铣刀手柄，搬动换向开关手柄，使两管端面分别轻

靠在铣刀盘上。

6、按下铣刀电机的电源开关，调节调压阀是压力调整至可以正常铣削（不使电机

过负荷的程度为宜），在此压力铣削两管端出现连续的切削为止，将换向阀手柄置于中

位再铣削几周后，关闭铣刀电机。

7、操作手动阀，撤出铣刀，并将两端对至一起，检查两端管是否同轴（如不同轴

应重复第3项的操作，对准后重新铣削一次）。

8、把已达到熔接温度的加热板置于两管段中间，放在两支承轴上。

9、顺时针旋转调压阀，压力调在Pe记时。

×
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Pe：为步骤4得到的压力，此压力反映了液压系统克服自身摩擦阻力要输出的力和

拖运管材所需拖动力。

当记时达到一定时间t1（t1为加热时间管材生产厂一般提供该参数）手动开关置于

中位熔接进入吸热过程。

10、达到吸热时间后将手动开关搬至后退位置，动夹套后退过程中迅速撤出加热

板，再将换向开关搬至前进位置，使两管对接这一过程所用时间称作转换时间。

注意：在两管端即将对接前，如动夹套进行速度较快，可操作调压阀降低运行速

度，以减少动夹套的动量对压力的影响，防止过挤。两管端机接触后再将压力调至设定

值。

11、两管对接并达到熔接压力后，形成合格的焊环，这时将手动阀搬至中间位置，

动夹套自动锁定，这段时间称为熔接时间，可在此状态下使焊口保持至冷却。

12、对接完毕后，应对焊口进行检查，一个合格的焊口，对接形成的焊环、几何尺

寸、均匀程度都应达到规范的要求。

本机特别适应管子在沟槽下的焊接，一般需要两位操作者配合进行。

-6-



为保持设备的各种功能在使用过程中工作状态良好。必须保持设备的清洁，润滑及

时、正确合理地操作，只有善于使用和维护保养才能延长设备的使用寿命。

四、设备的维护与保养

该系统采用阀块形成安装，尺寸小，结构紧凑美观，节省了不必要的液压管路。减

少液压能量损失，尤其是给安装调试及维护带来了方便。

用户在使用一段时间后出现泄漏现象可更换密封圈，液压系统的吸口过滤器要定期

清洗或更换，连续工作情况下，时间为2-3个月，最多不得超过半年，系统工作，液压

油在连续工作情况下，要定期过滤或更换，时间为1-2年，如有能力和条件需将整个液

压系统全部拆卸清洗，更换密封圈，液压油为N20低凝点液压油，定子油或10号机油。

五、液压系统

1、压力不稳：

  a、检查压力表是否损坏；

六、常见故障分析
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  b、检查吸口过滤器是否堵塞，如堵塞应清洗或更换；

  c、检查油箱液压油是否过少；

  d、检查溢流阀是否正常工作，如有问题拆卸清洗或更换。

2、液压卸不动：

  a、检查手动阀是否正常工作；

  b、检查快速接头已坏，调压阀是否调压；

  c、检查液压缸是否有气堵塞，缸中内压过大等问题。

3、压力调节不灵：

    检查液流阀是否正常工作，如出现系统故障，用户无法排除请与我公司联系。

1、经常转动部分和手柄、上夹套及轴上滑动部分要保持清洁，不得有污物，用洗

涤液清洗机体。

2、机体上的各紧固螺栓要经常检查是否处在锁紧状态。

3、轴及转动部分要经常注油润滑。

4、经常给夹瓦、机体上油、槽孔部位除污。

七、夹具体
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铣刀盘每面壹片刀片，刀盘固定地链轮上，链条传动，电动机驱动，结构简单，省

力，效率高。

（1）使用时与轴配合部分必须保持清洁，除掉多余的油和聚集的污物，并用

N680#油润滑。

（2）刀架比较重，使用时轻拿轻放。

（3）刀片磨损，需要磨刀或更换新的。

禁止在可燃气体的环境使用，要防止电气控制部分受到雨淋或长置于有腐蚀性介质

的环境中。

（1）防止杂物及灰尘进入电机内，定期清除设备表面及内部灰尘和杂质。

八、铣刀

九、电动控制部分

5、所有手柄都配有推力轴承，以减少摩擦和提高此处螺旋的效率，这些轴承要用

机油清洗，保持清洁并用油脂润滑，如有磨损、必须马上调换。
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加热板温度要适合管材要求，否则将产生恶劣的效果，定期对加热板表面温度进行

校对，并做好必要的调整。

（1）加热板内有加热元件和感温元件，严禁碰撞。

（2）加热板表面有不粘涂层，防止把涂层碰掉、划伤或弄脏。

（3）每次熔接后，必须用棉布将残余污物消除干净，保证每次焊接时板面清洁，

保证熔接效果。

（4）加热板不用时，应放在贮存架中，小心轻放。

（5）加热板上各部分螺栓应紧固，不得松动。

十、加热板

（2）定期拆下面板检查各接线螺线有否松动、各线头有无松开、脱焊现象。严禁

在螺丝松动、线头松开、脱焊等情况下使用。

（3）在使用前要将电机座、油泵及连轴器上各部分螺栓紧固，以防松动。

（4）使用后，将各部分电源切断，电线应缠好。
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1、管子对接不同心：

（1）检查夹瓦安装是否正确到位。

（2）检查夹紧手柄的旋紧程度。

（3）检查两段管径的尺寸是否一致，管子周围是否正常。

（4）检查铣刀铣削是否正常。

若上述情况都不存在。可在其中一段管子夹瓦上加热调整。

十一、机械部分故障分析

1、检查刀刃是否接触管端面。

2、检查刀盘是否旋转正常。

3、检查刀体在两轴上滑动是否轻松自如。

4、检查刀片是否磨钝。

5、检查铣削压力是否合适。

十二、铣刀不铣削

-11-




	页 1
	页 2
	页 3
	页 4
	页 5
	页 6
	页 7
	页 8
	页 9
	页 10
	页 11
	页 12
	页 13

