先进的节能灯组装工艺必用

新型胶粘剂——焊泥

一  先进的组装工艺需要先进的胶粘剂——焊泥

要制造品质优良的节能灯，除发光管与电子镇流器必须性能优良外，采用先进的成灯组装工艺和粘接材料至关重要。

国内目前通用的组装工艺是采用硅胶等各种胶粘剂，手工涂于灯管与灯座之间，一般采用室温12~24小时，也有个别的自制胶在80~100℃需要2小时固化。虽然该类胶成本低，每只灯在0.03~0.04元左右，但时间长，效率低，占用场地大，大批量生产受到制约。

而且这种组装工艺还存在许多严重缺陷，常见的：

1 由于涂抹不均匀，将产生应力，容易使灯管产生细微裂纹，造成慢性漏气，通常在长时间使用与存放后出现。

2 由于只能手工操作，故组装的节能灯歪斜不正，影响外观质量，难以满足国外销售的要求。

3 由于这类胶在高温，潮湿下会失去粘性，因而固定不牢固，不能达到经久耐用的性能。

目前世界上先进的组装工艺是采用一种新型材料——焊泥，将焊泥填充于灯管与灯座之间，在120℃温度下使焊泥膨胀、固化，从而将灯管与灯座牢固地固定成一体，好象用水泥固定电线杆一样的方式。世界上美国GE公司、飞利浦，日本松下等著名公司都是采用此类焊泥。采用这种组装工艺和材料组装的节能灯外观美观牢固，经久耐用，成品率大幅度提高，具有如下优点：

1 高温下产生膨胀固化是不可逆化学反应，所以今后在高温、高湿条件下，灯管与灯座之间不会松动。

2 而且固化时间短，在120℃条件下只需要5分钟左右，生产效率也会大大提高，并且大大节省人工，生产场地也可以充分利用。

3 由于采用专用焊泥注入机将焊泥均匀地注入灯座内，这种专用焊泥注入机装置能确保焊泥注入量（2.0±0.3g），所以灯管受力均匀，不产生应力，故不会产生裂缝而漏气，确保使用寿命长久。

4 由于可采用正规组装夹具，灯管与灯座的垂直度好（〈1.5°）

5 焊泥固化后如水泥固定电线杆一样牢固，因此灯管与灯座之间可以承受5牛顿.米的扭力而不松动，30kg的拉力也不脱落。

综上所述，使用了先进的胶粘剂——焊泥和先进的组装工艺，就能使节能灯成灯成品率大幅提高，象松下的工艺技术成品率可以达到99.9%以上。虽然对材料费而言，该焊泥每只灯需要0.04元，比目前通用的胶粘剂要增加0.01元/只，但是由于机械化方法组装，节约人工费，所以组装工序综合成本反而大幅降低，现在用的普通胶约0.13元/只，而焊泥约0.06元/只

二  焊泥的粘接原理

       由于粘接剂与被粘物之间通过界面互相吸引和连接的作用（粘接力）的来源是多方面的，粘接过程是一个复杂的物理，化学过程，简单的说有下列几个力在作用，使得灯管与灯座牢固连接在一起。

吸引力：当粘接剂与被粘接物体界面的分子（或原子）之间的距离处于引力场的范围之内，就能因为主力键（或化学键）形成化学吸附和物理吸附。

机械作用力：由于焊泥高温下膨胀作用，就能紧紧抱住灯管，将灯管与灯座牢固地固定在一起。

啮合力：任何物体放大后都能看出表面是非常粗糙的，当粘接剂渗透到其表面的凹凸或孔隙之中，固化之后在界面将产生啮合力。

静电吸引力：当金属与非金属材料密切接触时，由于二者对电子亲合力的差异，使界面两侧产生接触电势，形成双电层，产生静电吸引力。

新型焊泥正是运用上述粘接原理研制而成的。

新型焊泥主要有A剂组份（粉末状），B剂组份（液体状）调配而成的。

其中A剂主要成分是：酚醛树脂，虫胶树脂以及硬化剂，碳酸钙等材料组成。B剂主要成分是： 酚醛树脂，虫胶树脂，硅树脂等材料组成。

酚醛树脂，虫胶树脂受热后能聚分成三向交联结构，对玻璃，金属，塑料有良好的粘接作用，而硅树脂除具有粘接作用外，还具有良好的绝缘性能。碳酸钙作为填充料，可增加焊泥的力学性能，可起到补强作用。

该焊泥受热后均匀膨胀，可牢固地将灯管，灯座固定成一体，这也是用焊泥组装灯的最大优点（普通胶没有此性能）。而且不产生应力，具有耐高温，耐潮湿，绝缘性能良好等优点。

特别要说明的是：在使用时不分解出有害气体，各种材料均无毒无害，对环境不会产生任何污染。

三  使用方法：

⒈配制：

提供给用户的是A剂粉末，B剂液体，用户自备工业乙醇。

用户在使用时先进行调配，配制方法如下：

⑴按A：B=100：18称量为A剂，B剂。

⑵放入搅拌装置中，搅拌1.5小时左右。

⑶搅拌中，待树脂完全溶解加入适量乙醇（具有一定粘度即可，一般1kg加入30ml~50ml无水乙醇）

⑷调制完毕的焊泥呈浅绿色，并且具有一定粘度，象和好的面粉一样柔软。

⒉存放：

一般存放在有盖的容器中即可，配制好的焊泥应存放在5~10℃的冷柜中，时间不应超过96小时。

未经调和的A剂，B剂可以在常温下单独长期存放。

⒊填充：

一般采用专用焊泥注入装置自动注入灯座内。

⒋固化：

直管型荧光灯采用火头加热固化，而节能灯组装则一般采用专用固化炉，在120~180固化，固化时间一般6~2分钟（固化温度越高时间越短）。焊泥固化后呈暗绿色，坚硬如水泥。

新型焊泥不仅可以用于节能灯组装，还可以用于直管荧光灯，白炽灯及其它灯具的组装，其填充量、固化时间、固化温度用户可以通过试验确定。

四  使用设备

使用焊泥固化的组装工艺，一般采用专门制造的设备可以获得良好的效果，在组装节能灯时候，需要使用下列设备：

⑴焊泥搅拌器（或者可以采用简单的和面机替代）

⑵焊泥注入机（有手动，半自动，全自动三种机型可以选用）

⑶固化炉：一般是椭圆型隧道炉，链条间歇移动，在链条上固定节能灯组装夹具，设有6个温区，每个温区80~200℃可以独立调节（选取温度要考虑灯座材料的温度性能，生产速度及焊泥注入量等因素）

⑷焊泥存放冷柜（夏天时应能够保持5~10℃）

上述专用设备突出优点：

a)可以实现机械化大规模生产：由于可高温快速固化（仅5分钟）因而生产速度可以达到500~1800只/小时。

b)改手工操作为机械化生产，大大节省人工（仅需3~4人操作），生产效率可达4800只/人.日

c)焊泥注入机能够控制注入量（一般为2.0±0.3g），以及一定的形状（以保证能均匀涂于灯管周围）

d)固化炉的夹具能保证固化后灯管与灯座的垂直度（〈 1.5°）

  现在已经设计出
全自动（1800只/小时）
半自动（500只/小时）
手动（100只/小时）

      三种类型设备供节能灯制造厂选用，并且价格也不贵（半自动化设备~10万/套）

五 使用焊泥组装的节能灯技术水平：

由于可以使用先进的组装工艺与专用设备，组装的节能灯美观，牢固，可经久耐用，其主要技术水平均可以超过国家标准。

1牢固度：扭力5牛顿.米，拉力30kg。

2抗高温，高湿性能：可在沸水中煮沸1小时，其扭力仍达到3牛顿·米。

3垂直度：小于1.5°

4 经久耐用：使用12000小时后，不发生灯管与灯座之间松动，脱落等固定不牢现象，也不会发生慢性漏气现象。

                                    联系人:雪杉

                                 电话:013857121612

PAGE  
6

