
塑料焊接机,超声波焊接机,温州超声波焊接

产品名称 塑料焊接机,超声波焊接机,温州超声波焊接

公司名称 温州市龙湾蒲州洪海机械经营部

价格 13000.00/台

规格参数 类型:焊接机
品牌:洪海

公司地址 中国 浙江 温州市 龙湾区蒲州镇屿田河头路142号

联系电话 86 0577 28872970

产品详情

型 号： hh-sh1520频 率： 15khz电 压： 220v输出功率： 2000w外观尺寸： 400*600*1200mm重 量：
90kg熔接面积： 220mm产品特点1．采用原装进口超强功率换能器2．机身一体式结构,采用安全调节刻度
控制3．计算机智能化控制,精确度可达千分之一秒4．模具水平调节,架模简单快捷 

用途：

适用于熔接热塑性胶料制品，各种注塑而成的胶件皆可使用超声熔接处理而不需加以溶制。

此机用途广泛，包括：

玩具业：如玩具枪、水枪、电话、公仔及一般塑料玩具

电子业：胶表壳、尼龙表带、计算机、音箱包壳、手提电话电池等

汽车业：前角灯、后车灯、回望镜等

包装业：化妆盒、pvc包装盒、牙膏管等

商业制品：打字机色带、录影带盒、录音带盒、电脑磁碟等

代注塑方式能有效提供比较完美的焊接用塑胶件。光我们决定用超声波焊接技术完成熔合时，塑料件的
结构设计必须首先考虑如下几点：1 焊缝的大小（即要考虑所需强度） 2 是否需要水密、气密 3



是否需要完美的外观 4 避免塑料熔化或合成物的溢出 5
是否适合焊头加工要求焊接质量可能通过下几点的控制来获得：1 材质 2 塑料件的结构 3
焊接线的位置和设计 4 焊接面的大小 5 上下表面的位置和松紧度 6 焊头与塑料件的妆触面 7
顺畅的焊接路径 8 底模的支持为了获得完美的、可重复的熔焊方式，必须遵循三个主要设计方向：1 最初
接触的两个表面必须小，以便将所需能量集中，并尽量减少所需要的总能量（即焊接时间）来完成熔接
。2 找到适合的固定和对齐的方法，如塑料件的接插孔、台阶或企口之类。3 围绕着连接界面的焊接面必
须是统一而且相联系互紧密接触的。如果可能的话，接触面尽量在同一个平面上，这样可使能量转换时
保持一致。下面就对塑料件设计中的要点进行分类举例说明：整体塑料件的结构1.1塑料件的结构塑料件
必须有一定的刚性及足够的壁厚，太薄的壁厚有一定的危险性，超声波焊接时是需要加压的，一般气压
为2-6kgf/cm2 。所以塑料件必须保证在加压情况下基本不变形。1.2罐状或箱形塑料等，在其接触焊头的
表面会引起共振而形成一些集中的能量聚集点，从而产生烧伤、穿孔的情况，在设计时可以罐状顶部做
如下考虑 ○1 加厚塑料件 ○2 增加加强筋○3 焊头中间位置避空1.3尖角如果一个注塑出来的零件出现应力
非常集中的情况，比如尖角位，在超声波的作用下会产生折裂、融化。这种情况可考虑在尖角位加r角。
1.4塑料件的附属物注塑件内部或外部表面附带的突出或细小件会因超声波振动产生影响而断裂或脱落，
例如固定梢等。通过以下设计可尽可能减小或消除这种问题：○1
在附属物与主体相交的地方加一个大的r角，或加加强筋。 ○2 增加附属物的厚度或直径。1.5塑料件孔和
间隙如被焊头接触的零件有孔或其它开口，则在超声波传递过程中会产生干扰和衰减，根据材料类型（
尤其是半晶体材料）和孔大小，在开口的下端会直接出现少量焊接或完全熔不到的情况，因此要尽量预
以避免。1.6塑料件中薄而弯曲的传递结构被焊头接触的塑件的形状中，如果有薄而弯曲的结构，而且需
要用来传达室递超声波能量的时候，特别对于半晶体材料，超声波震动很难传递到加工面，对这种设计
应尽量避免。1.7近距离和远距离焊接近距离焊接指被焊接位距离焊头接触位在6mm以内，远距离焊接则
大于6mm，超声波焊接中的能量在塑料件传递时会被衰减地传递。衰减在低硬底塑料里也较厉害，因此
，设计时要特别注意要让足够的能量传到加工区域。远距离焊接，对硬胶（如ps，abs，as，pmma）等比
较适合，一些半晶体塑料（如pom，petp，pbtb，pa）通过合适的形状设计也可用于远距离焊接。1.8塑料
件焊头接触面的设计注塑件可以设计成任何形状，但是超声波焊头并不能随意制作。形状、长短均可能
影响焊头频率、振幅等参数。焊头的设计需要有一个基准面，即按照其工作频率决定的基准频率面。基
准频率面一般占到焊头表面的70%以上的面积，所以，注塑件表面的突超等形状最好小于整个塑料面的3
0%。一滑、圆弧过渡的塑料件表面，则比标准可以适当放宽，且突出位尽量位于塑料件的中部或对称设
计。塑料件焊头接触面至少大于熔接面，且尽量对正焊接位，过小的焊头接触面，会引起较大损伤和变
形，以及不理想的熔接效果。在焊头表面有损伤纹，或其形状与塑料件配合有少许差异的情况下，焊接
时，会在塑料件表面留下伤痕。避免方法是：在焊头与塑料件表面之间垫薄膜（例如pe膜等）。焊接线
的设计2 焊接线的设计焊接线是超声波直接作用熔化的部分，其基本的两种设计方式：○1 能量导向 ○2 
剪切设计2.1能量导向能量导向是一种典型的在将被子焊接的一个面注塑出突超三角形柱，能量导向的基
本功能是：集中能量，使其快速软化和熔化接触面。能量导向允许快速焊接，同时获得最大的力度，在
这种导向中，其材料大部分流向接触面，能量导向是非晶态材料中最常用的方法。能量导向柱的大小和
位置取决于如下几点：○1 材料 ○2 塑料件结构 ○3 使用要求当使用较易焊接的材料，如聚苯乙烯等硬度
高、熔点低的材料时，建议高度最低为0.25mm。当材料为半晶体材料或高温混合树脂时（如聚乙碳），
则高度至少要为0.5mm，当用能量导向来焊接半晶体树脂时（如乙缩荃、尼龙），最大的连接力主要从
能量柱的底盘宽带度来获得。没有规则说明能量导向应做在塑料件哪一面，特殊情况要通过实验来确定
，当两个塑料件材质，强度不同时，能量导向一般设置在熔点高和强度低的一面。根据塑料件要求（例
如水密、气密性、强度等），能量导向设计可以组合、分段设计，例如：只是需要一定的强度的情况下
，分段能量导向经常采用（例如手机电池等）。2.2能量导向设计中对位方式的设计上下塑料件在焊接过
程中都要保证对位准确，限位高度一般不低于1mm，上下塑料平行检动位必须很小，一般小于0.05mm，
基本的能量导向可合并为连接设计，而不是简单的对接，包括对位方式，采用能量导向的不同连接设计
的例子包括以下几种：插销定位：，插销定位中应保证插销件的强度，防此超声波震断。台阶定位：如h
大于焊线的高度，则会在塑料件外部形成一条装饰线，一般装饰线的大小为0.25mm左右，创出更吸引人
的外观，而两个零件之间的差异就不易发现。○1 企口定位：采用这种设计的好处是防止内外溢料，并
提供校准，材料容易有加强密封性的获得，但这种方法要求保证凸出零件的斜位缝隙，因此使零件更难
能可贵于注塑，同时，减小于焊接面，强度不如直接完全对接。○2 底模定痊：采用这种设计，塑料件
的设计变得简单，但对底模要求高，通常会引致塑料件的平行移位，同时底模固定太紧会影响生产效果
。○3 焊头加底模定位：采用这种设计一般用于特殊情况，并不实用及常用。○4 其它情况： a：为大型



塑料件可用的一种方式，应注意的是下支撑模具必须支撑住凸缘，上塑料件凸缘必须接触焊头，上塑料
件的上表面离凸缘不能太远，如必要情况下，可采用多焊头结构。 b：如连接中采用能量导向，且将两
个焊面注成磨砂表面，可增加摩擦和控制熔化，改善整个焊接的质量和力度，通常磨砂深度是0.07mm-0.
15mm。 c：在焊接不易熔接的树脂或不规则形状时，为了获得密封效果，则有必要插入一个密封圈，需
要注意的是密封圈只压在焊接末端。薄壁零件的焊接，比如热成形的硬纸板（带塑料涂层），与一个塑
料盖的焊接。2.3剪切式设计在半晶体塑料（如尼龙、乙缩醛、聚丙烯、聚乙烯和热塑聚脂）的熔接中，
采用能量导向的连接设计也许达不到理想的效果，这是因为半晶体的树脂会很快从固态转变成融化状态
，或者说从融化状态转化为固态。而且是经过一个相对狭窄的温度范围，从能量导向柱流出的融化物在
还没与相接界面融合时，又将很快再固化。因此，在这种情况下，只要几何原理允许，我们推荐使用剪
切连接的结构。采用剪切连接的设计，首先是熔化小的和最初触的区域来完成焊接，然后当零件嵌入到
下起时，继续沿着其垂直壁，用受控的接触面来融化。这样可能性获得强劲结构或很好的密封效果，因
为界面的熔化区域不会让周围的空气进来。由于此原因，剪切连接尤其对半晶体树脂非常有用。剪切连
接的熔接深度是可以调节的，深度不同所获得的强度不同，熔接深度一般建议为0.8-1.5mm，当塑件壁厚
及较厚及强度要求高时，熔接深度建议为1.25x壁厚。几种基本的剪切式结构：剪切连接要求一个塑料壁
面有足够强度能支持及防止焊接中的偏差，有需要时，底模的支撑高于焊接位，提供辅助的支撑。

"供应塑料焊接机,超声波焊接机,温州超声波焊接"的产品别名为超声波熔接机，类型是焊接机，产品用途
为塑料焊接，型号是HH-S1520，电动机功率为2（kw），品牌是洪海，适用原料为PE,PS,PA,PC,EVA,ABS,
HDPE,LDPE,PVC，外形尺寸是400*600*1200（mm）
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