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一、概述

1、超声波焊接原理

超声波焊接基本原理是利用换能器，使用高频电子能转换为高频机械震动，再靠焊头将能量传达至塑胶工件之间触面，使分子与分子间产生激烈摩擦生热原理，促使产品瞬间融化并合为一体 ，加工时速快、干净、美观、经济。
2、使用范围

超声波焊接是以其快速、清洁、安全等优点，实现塑料本身焊接的先进工艺，所有注塑成行的塑料工件均可采用超声波焊接；从而避免了由于采用粘胶剂等方法带来的不便。超声波焊接现已广泛应用于汽车制造、船舶、航空、电器、包装、玩具、电子、纺织等行业已成功的实现了对多种塑料的焊接，如ABS塑料、AES塑料、AMMA塑料、ABA塑料、ARP塑料、AS塑料、PS塑料、PP塑料、PC塑料、PE、PVC等

安全注意事项

超声波焊接机必须定期维护保养，以确保机器正常运作及寿命。

超声波焊接加工告一段落或下班后，应先将电箱电源关闭，再关闭总电源，以免发

生意外。

超声波发生器内有高压线路，请不要任意拆卸，以免发生意外。

产品焊接操作时，手未移开超声波焊头或底部工装时不可按下操作开关，保证安全。

清洁超声波电箱清洁时不可使用液体、流体和挥发性溶液。 

本机之空气过滤器内若有滞留的水请随时排除，如水分过多时则须时常清理空压机 
之水分空压源注意清洁，

接地线需接地，且不可接于电源之“地线”上，以防止高压漏电。

升降机台前，请务必把松紧把手松开才可升降，调模完成之后须把松紧把手锁紧。

超声波焊接设备发生报警，说明该设备存在故障或信号接触不良，应先关机，并通

知技术人员排除超声波故障。

      10、严禁任何非技术人员私自短路开关，使超声波焊接机单手操作，以防意外发生。

11、切勿两人同时操作或在设备边打闹，以防发生意外。

12、超声波焊接加工时若发生意外，应马上按紧急停止按钮或关闭电源。
三、设备外形结构及主要部件功能

1、设备外观
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设备外观图

设备各部件功能
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       EQ \o\ac(○,1)压力表：焊接产品所需要的压力； EQ \o\ac(○,2)调压阀：调节压力表的压力； EQ \o\ac(○,3)操作界面； EQ \o\ac(○,4)调速阀：调节发振桶上升和下降的速度； EQ \o\ac(○,5)换能器：能量的转换及传导； EQ \o\ac(○,6)超声波发生器（电源）； EQ \o\ac(○,7)启动开关（绿色）:共两个，只有同时按下时才能启动机器； EQ \o\ac(○,8)手轮：调节整个机头部分的上升和下降 EQ \o\ac(○,9)空气过滤器（滤水杯）:过滤空压机里的水； EQ \o\ac(○,10)紧急停止开关：当发生意外时，按下急停按钮，超声波焊头立即上升停止工作或做手动状态下上升发振桶用。
3、技术参数
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四、 操作界面

1、开机界面：介绍设备功率、频率、软件版本
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2、主画面（菜单界面）：单机开机界面上主画面按钮进入此界面。
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触发模式界面：触发准备（手动调模界面）
触发模式选择延时触发，振幅（最小10%、可调范围精确到1%）；延时时间：焊头下降至工作面的时间；频率：手动搜索开关；功率：当前实时功率；频率为当前实时频率；阻抗为当前实时阻抗。
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3、参数设置界面:

      振幅模式（固定、分阶、模拟量）；触发模式（延时触发）；延时时间：焊头下

降至工作面的时间；工作模式（时间模式、能量模式）；超声能量：超声能量模式设置；

固化时间：焊接完成后冷却时间。
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4、品质管理界面：时间和能量互检。

           时间范围：时间设置范围输入栏；能量范围：能量设置范围输入栏。以产品的焊接合格效果设定时间和能量的范围值。
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焊接记录界面

焊接记录的计量和管理
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6、保护功能界面：

保护功能反应时间为毫秒，如无需要，请勿随意调整。
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7、振幅校验界面

       振幅校验功能分为：允许、校验、禁止，一般情况下为允许状态，不要随意调整。

    恒振幅范围：此数值为出厂最佳校验状态，不要随意调整。
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8、出厂设置界面

启动模式分为：按键、PLC、双键模式。显示模式分中文、英文。
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五、使用、操作流程说明

检查线路，防止机器在运输过程中电、气、机械出现松动。

连接好电源（发生器）、机器、操作屏幕等线路。

安装模具（焊头）：安装模具（焊头）前应注意换能器和模具（焊头）的清洁，  

将模具（焊头）旋转到换能器上不能回转为止，安装模具（焊头）时，换能器不能随之转动。调整好模具（焊头）的方向和水平。

接通电源，两相交流220V电源。

接通气源

打开电源，开机后自动搜索频率。

将机器调整至最佳位置，并锁紧松紧把手。

8、长按操作界面的声波测试按钮，检查焊头的阻抗及功率。

9、打开触发模式，进入手动调模状态，进行手动调模。

10、在参数设置界面依据产品情况调整焊接时间和能量最佳参数。

11、同时按压两个绿色启动按钮，进行焊接工作。

12、如发生紧急情况，迅速按下红色紧急按钮[image: image14.png]


，机器停止工作。

六、设备维护和保养

1、焊头、底模及工作物应经常保持清洁。

2、定期检查电缆接头是否松动。

3、定期清洗空气滤清器，应使用清洁剂或水，不可使用挥发性之溶剂。

4、机械定期擦拭，但不可使用液体清洗，发振箱上方勿重压或放置流体物。

5、工作场所保持空气畅通，周围温度不可过高。 （40℃以下） 。

6、升降沟槽、螺杆等定期抹黄油脂，并保持清洁。

7、搬连机器时，发生器（电源）应与机体分离（拆开电缆插座） ，搬连须小心，勿受撞击。

8、长时间不使用时，请将本机外观擦拭，上油保养，并盖上附机之封套，置于干燥通风场所。

9、每月应打开控制箱上盖，用干净不带水分空气枪，清除箱内粉尘，以保持零件散热。


