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仪器使用必读
· 安全提示：在使用本设备之前，请充分阅读理解本产品操作手册内容，对于因使用者的疏忽所致的事故，本公司不负任何责任。
· 仪器概述：高频熔样机应用高频振荡感应加热原理加热金属载体（金属坩埚），可用于分析测试领域试样的熔融分解处理及X射线荧光光谱分析的熔融制样。

· 应用范围：适用于各种氧化态物料及各种天然矿石试样的熔融分解和熔片的制作。如：含铁锰铬矿石、硅铝镁质耐火材料、钠钾长石、石灰石、白云石、萤石等，对于由单子或还原性物质组成的样品，应预先氧化处理，以防损毁加热载体及盛样的铂坩埚。

快速操作指南：
· 1 检查冷却水是否通畅，是否漏露；220V供电是否正常；
· 2 开启后面板和前面板的电源开关，检查各个指示灯是否正常。加热线圈处于水平位置，若加热线圈不在水平位置上，按点动按钮调节到水平位置；

· 3 检查水泵工作状态,水箱水位、出水管流量和水的清洁度，定期更换冷却水，确保冷却水清洁。

· 4 将装有秤量好样品和熔剂的坩埚，放置在工作线圈内的陶瓷支架上，切不可使其接触工作线圈；

· 5 压下启动按钮进行加热，顺时针旋转功率条调节旋纽，按照屏幕显示的数值设定熔样温度并进行预熔样品，待坩埚内样品和熔剂成为液态时；旋转摆动开关使坩埚摇摆起来混匀样品，熔融时间自行控制，直至样品完全融解，熔样时间视样品而定，通常为3-8min，熔样完成后压下停止按钮，逆时针旋转功率条调节旋纽至初始位置，结束熔样操作；

· 6 融制好的液态样品可以直接一次成型铸成玻璃样品，即在熔样坩埚中摇匀，将样品均匀摊平在坩埚埚底面，冷却后倒出样片；也可以趁热倒入预热的定型坩埚内并均匀摊平在埚底面，冷却后倒出样片制样完成。

 
· 制样过程中，任何警告指示灯亮起，应该立即关闭熔样机电源和水冷电源、查找故障原因，解决问题之后再开机。
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· 二、设备的特点

· 三、技术参数

· 四、设备电路图

· 五、设备主要配件清单

· 六、设备日常维护

· 附件1：高频线圈更换指南

· 附件2：损耗件清单

· 附件3：一般疑问及解答

· 联系方式

一、设备简介
· 高频熔样设备是全固态感应加热电源应用于熔样的专用设备，与X荧光光谱分析仪配套使用熔融制样，熔融法是目前业内专家和技术人员公认的快速、高精度的制样方法。高频熔样机广泛应用于地质、冶金、硅酸盐、有色金属、矿山、环保、石油、新材料、商检、考古、公安刑侦、建材等领域，大大提高制矿样品的效率和分析精度。
二、设备的特点
1、设备组件实现国产化，感应区装置采用陶瓷材质，国内首创，避免同类产品金属材质发热的弊端；
2、设备采用PLC电气控制装置，使得设备运行稳定。

3、设备采用模块化结构，结构简单，维护、操作方便；

4、水系统合理设计水线管网，使得水系统工作、进水、排水都可自动调节，方便快捷，操作简单；

5、风冷系统结构紧凑，加之采用陶瓷装置，降温效果明显，确保该设备连续工作。

三、技术参数
· 工作电源 单相 AC220V/50HZ  工作电压范围 AC180～AC245V  

· 最大输出功率 15KW(熔化、成型电源输出功率) 冷却水压 ≧0.2MPa

· 输出振荡频率 30～100KHz  

· 熔融物的最高温度(在特定条件下) 1500℃ 

· 负载持续率 ≥90% 

· 摆动设备频率  30次/min 

· 加热保温电流范围 145A～400A  

· 成型电流调节范围 145A～400A 

· 主机外形尺寸（MM） 840×690× 1210

· 冷却水箱外形尺寸（MM） 400×350×500

· 加热方式：高频感应加热。
· 高频感应加热器、水泵、冷凝器保质期：一年。

· 其他装置保质期：半年。

· 保修期外提供咨询及备件服务。

· 成型方式：埚底成形

· 制样速度：平均制样速度≤8分钟/个 
· 最高温度： 1500℃。 

· 升温速度：最快10秒钟达到1000℃。 

· 电力要求： AC220V，15KW。 

· 安全保护：欠水、过压、超温、过流。
四、设备电路图
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1、设备电路连接示意图
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2、PLC逻辑图
五、设备主要配件清单
	序号
	名称

	1
	高频感应加热设备

	2
	不锈钢射流式自吸泵

	3
	冷凝器

	4
	摆动装置

	5
	PLC模块

	6
	水桶


六、设备日常维护
· 一 铂金坩埚
·    坩埚使用较长时间后，由于锅底上结晶，所以玻璃熔片在冷却过程中常会碎裂。这时应该进行如下处理：

· 1 配制50%浓度的盐酸，加热到80度，将坩埚浸入其中10分钟，去除坩埚上粘连的玻璃细屑；

· 2 如果铂-金坩埚底不平整，可以利用坩埚整形工具进行加压整平；

· 3 利用膏状的200目的SiC（水或机油加入SiC磨料）,对坩埚底部进行镜面抛光；

· 4 清除磨料，用丙酮清洗油污，清水冲洗干净，干燥；

· 5 将坩埚加热烘烤到1000度，持续1分钟；

· 6 如果抛光之后，玻璃熔片仍然容易碎裂，或者坩埚本身碎裂，应该重新铸造。

· 7 如果发现加热温度突然降低，而线圈没有经过调整，这可能表明铂金坩埚使用过度老化，需要重新铸造。

· 二 定期检查维护 
· 维护对设备的使用寿命影响很大，一定要进行定期检查维护
· 1 新的高频线圈安装使用1周后，应该检查水密封部分，适当加力拧紧。

· 2 每月检查线圈水管外观，看是否有破裂的迹象，脆化、干裂等；线圈的使用一般寿命为4个月；

· 3 每6个月对机械轴承部分进行润滑；

· 4 每月定期检查冷却水是否浑浊有沉淀，流量是否足够大，水质下降应定期更换。水箱中水位下降，及时补充；

· 5 每日检查坩埚支架是否出现裂痕，支架的陶瓷材料较脆，轻微的撞击也会损坏；

· 6 更换高频加热线圈之后，要调整其高度，使得坩埚底部到工作线圈的距离保持2-3mm，坩埚置于线圈的中心，并且水平自由度小于1mm。

· 7 坩埚使用久后，由于熔剂的挥发或者不小心操作的溅撒，会使坩埚外沿上粘连玻璃体。这时，在熔样冷却时，坩埚外沿粘连的玻璃体会粘连陶瓷支架，从而损坏陶瓷支架。所以发现坩埚边沿粘污有玻璃体，使用上面推荐的方法，用盐酸加热进行坩埚清洗。

附件1：高频熔样机线圈更换指南
拆下工作线圈
· 关掉水泵电源以及前后面板电源；

· 打开设备的上面板和右侧面板；

· 卸下线圈与主机相连接的两个铜接头。

· 取下两个线圈上的活动支架部分。

· 卸下摇摆装置与电机间连接杆。

· 卸下摇摆炉上两个固定螺丝，也就是摇摆线圈装置拆下工作完成。

· 定型炉装置拆卸是在侧面，先卸下面底座的四个螺杆，从而卸下定型炉装置。

· 依次卸下线圈上的螺杆，更换线圈。

安装工作线圈

· 按照拆下螺杆位置，安装两个线圈在两个支架上，线圈旋转方向与原来相同。

· 将摇摆装置和定型炉装置安装到设备上。

· 连接电机与摇摆装置连接杆，安装时确保摇摆处于水平位置。

· 将线圈两个接头连接到主机冷却水接头上。

· 安装两个装置上活动支架部分，并用坩埚测试位置，进行调整，不要太紧，留出部分活动空间。

· 开机测试，先测试水管是否漏水；测试电机摇摆位置是否合适，加热要从小的功率逐渐调大，由于线圈及安装差异，工作功率和温度关系会有一些误差，切记！

· 安装右侧盖板。

注意事项

· 给电前，用手轻轻摇摆装置，观察摇摆装置活动范围，检查线圈及中间水管直到与主机相连的铜接头部分，不要使之碰到风扇、仪表底盘和电机、工具等任何金属部分。

· 在加固高频线圈接头时，不要用力过猛，适当加力，不漏水即可。

· 安装时观察线圈的铜管各圈之间一定留有一定缝隙，缝隙过小时用工具轻轻别开一些。

· 用坩埚放在支架上，观察坩埚不要与铜管接触到。

附录2:  损耗件清单
· 高频加热线圈，生产厂家定制。
· 离心式排风扇。

· 绝缘耐热陶瓷夹具、支撑块、支撑圈。

附件3：一般疑问及其解答
	故障现象
	故障原因
	解决方法

	无电源指示
	1 无电源输入220V

2 前后面板电源开关未合
3 保险丝断

4 其他
	1 检查供电线路
2 合上开关

3 换保险丝

4 咨询厂家

	没有加热
	1 高频加热线圈故障
2 电路故障
	1 检查线圈，无短路、断路，接头不松动
2 咨询厂家

	过热报警
	1 冷却水温度过高
2 设备故障
	1 检查工作水温，增加水量；降低环境温度
2 咨询厂家

	过压报警
	1 输入电压>245伏
2 设备故障
	1 检查供电
2 咨询厂家

	欠水报警
	1 水压太低
2 管路堵塞

3 管路中有气体

4 设备故障
	1 检查水冷系统是否有堵塞或水管脱落；试着将回水管堵一下，增加压力，看是否水压问题；
2 咨询厂家

	保险丝烧断
	 
	频繁损坏时，咨询厂家


联系我们
· 感谢您使用我们的设备，在使用过程中有问题可以随时和我们联系！
· 操作联系电话：

· 15941214045  曲女士

· 技术联系电话：

· 18604124648 丁先生

· 销售联系电话：

· 15998330368 齐先生
设备及使用图片
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· 1、设备外貌
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· 2、主操作面板
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· 双头加热陶瓷装置
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加热时的样子
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高频摆动装置特写
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