
6型电箱 其他 超声冷焊

产品名称 6型电箱 其他 超声冷焊

公司名称 东莞市东坑鸿志超声波机械设备厂

价格 面议

规格参数 工件类型:其他
焊接方法:超声冷焊

公司地址 广东东莞市东莞市东坑镇东安路48号

联系电话 86 0769 83068586

产品详情

        

 hz-1542-6.01极速系列超声波 ,人性化设计,做你所想。

                    hz-5.2 series of ultrasound, human design, do you
 think 

 前言

 

               当超声波作用于热塑性的塑料接触面时，会产生每秒几万次的高频振
动，这种达到一定振幅的高频振动，通过上焊件把超声能量传送到焊区，由于焊区即两个焊接的交界面
处声阻大，因此会产生局部高温。又由于塑料导热性差，一时还不能及时散发，聚集在焊区，致使两个
塑料的接触面迅速熔化，加上一定压力后，使其融合成一体。当超声波停止作用后，让压力持续几秒钟
，使其凝固成型，这样就形成一个坚固的分子链，达到焊接的目的，焊接强度能接近于原材料强度。超
声波塑料焊接的好坏取决于换能器焊头的振幅，所加压力及焊接时间等三个因素，焊接时间和焊头压力
是可以调节的，振幅由换能器和变幅杆决定。这三个量相互作用有个适宜值，能量超过适宜值时，塑料
的熔解量就大，焊接物易变形；若能量小，则不易焊牢，所加的压力也不能太大。这个最佳压力是焊接
部分的边长与边缘每1mm的最佳压力之积。

影响焊接的因素编辑

其最主要的因素包括聚合物结构，熔化温度、柔韧性（硬度）、化学结构。

1、聚合物结构：

非结晶聚合物分子排列无序、有明显的使材料逐步变软、熔化 及至流动的温度（tg玻璃化温度）。这



类树脂通常能有效传输超音速振动并在相当广泛的压力/振幅范围内实现良好的焊接。

半结晶型聚合物分子排列有序，有明显的熔点（tm熔化温度）和再度凝固点。固态的结晶型聚合物是富
有弹性的，能吸收部分高频机械振动。所以此类聚合物是不易于将超声波振动能量传至压合面，帮要求
更高的振幅。需要很高的能量（高熔化热度）才能把半结晶型的结构打断从而使材料从结晶状态变为粘
流状态，这也决定了这类材料熔点的明显性，熔化的材料一旦离开热源，温度有所降低便会导致材料的
迅速凝固。所以必须考虑这类材料的特殊性（例如：高振幅、接合点的良好设计、与超音夹具的有效接
触、及优良的工作设备）才能取得超声波焊接的成功。

2、熔化温度

聚合物的熔点越高，其焊接所需的超音波能量越多.

3、硬度（弹力系数）

材料的硬度对其是否能有效传输超音速振动是很有影响的。总的说来，愈硬的材料其传导力愈强。

4、 化学结构

超声粘接是塑胶玩具业中使用得非常广泛的一种紧固联接的方法，但并非所有的塑胶都可以超声粘接的
。这跟塑胶的性能有关系，一般来讲，非极性化合物(如pp， pe)是很难超声的，极性化合物是可以超
声的，而且极性化合物之间也是可以超声的，如ps与pmma之间是可以超声的，典型的产品，如望远镜系
列，望远镜的镜片是pmma的，而镜身可能是ps或者abs，就可直接把pmma镜片超声粘接到ps或者abs镜身
上，而一般来说，玩具产品中的硬胶使用得最多的就是聚苯乙烯（ps）及其改良品种，所以超声粘接使
用得最多的就是ps。

设备配置编辑

超声波塑料焊接设备由气压传动系统、控制系统、超声波发生器、换能器及工具头和机械装置等组成。

1、气动传动系统

包括有：过滹器、减压阀、油雾器、换向器、节流阀、气缸等。

工作时首先由空压机驱动冲程气缸，以带动超声换能器振动系统上下移动，动力气压在中小功率的超声
波焊接中气压根据焊接需要调定。

2、控制系统

控制系统由时间继电器或集成电路时间定时器组成。主要功能是：一是控制气压传动系统工作，使其焊
接时在定时控制下打开气路阀门，气缸加压使焊头下降，以一定压力压住被焊物件，当焊接完后保压一
段时间，然后控制系统将气路阀门换向，使焊头回升复位；二是控制超声波发生器工作时间，本系统使
整个焊接过程实现自动化，操作时只启动按钮产生一个触发脉冲，便能自动地完在本次焊接全过程。整
个控制系统的顺序是：电源启动一触发控制信号，气压传动系统，气缸加压焊头下降并压住焊触发超声
发生器工作，发射超声并保持一定焊接时间，去除超声发射，继续保持一定压力时间，退压，焊头回升
，焊接结束。

3、超声波发生器

（1）功率较大的超声波塑料焊接机，发生器信号采用锁相式频率自动跟踪电路，使发生器输出的频率基
本上与换能器谐振频率一致。



（2）功率在500w以上的超声波塑料焊接机所用发生器采用自激式功率振荡器，也具有一定的频率跟踪能
力。

（3）我公司专用发生器为它激式全桥自动频率跟踪电路。

4、超声波塑料焊接机使用的声学系统

（1）换能器

超声波塑料焊接机用的声学系统包括三个部分：1驱动部分2固定部分3工作部分。在以上三个组成部分中
，驱动是核心，一般采用螺栓夹紧的纵向振动换能器，其中半波长纵向振子与四分之一的波长纵向振子
，半波长纵向振与半波长聚能器相连接组成一个全波长塑料焊接换能器，而四分之一波长纵向振子与四
分之一波长聚能器相连，组成一个半波长换能器。

（2）工具头

对不同的焊接对象需要有不同工具头，不管是近场焊接还是传输焊接，只有半波长的工具头才能使焊接
端面达到最大的振幅。工具头，有带振幅放大的和不带振幅放大的两种，塑料焊接机用声学系统工具头
，所用材料通常为铝合金，其端面镀硬质合金，功率较大时也有用钛合金材料制成的，该材料疲劳强度
比铝合金高一倍多。

简要介绍及性能说明

      首次发波会先索定振子及焊头谐振频率，检测系统电源，焊头频率范检测，按键是否失灵
。确认最佳工作频点，存储记忆。确认正常后开机解除各部位启动按键锁，否则设备不能正常启动。

      设备每次发射音波前面0.05秒为软启动时间，在此时间内设备为保护焊头和振动子，振幅
会从10%自动往上增加到设定值。

智能三项保护功能，模具电流过高保护，频率偏移保护，总输出过大保护。为机器保架护航。

精确的时间控制，无时间差，最长时间为9.999秒,可达1ms递增减(千分之一秒)，

     触屏直接输入式快速时间设置，比使用导航键加减时间设置速度快。

无级振幅控制,大小胶件均能完美焊接 ,有效减少激穿,烫伤等不良品，

7寸触摸屏显示，各部份参数明确,操作简单,，焊接参数方便灵活.，计数器可输入初始值，方便计数记忆
。

智能化频率控制系统，免去手动调频之不便，音波过载自动检测，自动调节到最佳频带，时实跟踪最佳
谐振点，机器运行更稳定，振动组温度保持最低点，焊头温度升高跟随的频率变化，机器自动进行调整
。

异常自动停机，降低产品不良率，防止机器损坏。全中文介界操作，数字化计数器，最高计数值60000。
多种工作状态，手动，自动，模式工作。

宽频带设计，谐振频带20k设备从19.300khz至20.300khz，推荐最佳工作点为19.900khz，15k设备从14.500kh
z至15.100khz推荐最佳工作点为14.900khz，共计600hz带宽适用于各种厂家及新旧焊头.15k4200w保护电流
为18a，极限功率为5300w。匹配换能器电容量为19000pf-22000pf，阻抗为5－10欧换能器。



 

                            操作说明

一,将模具连接振动子接触面用酒精或天那水清理干净,如下图所示

                  需要清洁的接触面       

 

                     清理好的接触面

 

     

 

二,安装紧固模具与振动子,

  将模具与振动子,用人手单臂最大力度拧紧.确保在长时间振动时不会松懈.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

            设备开机主控画面各功能说明

  14     5 2 6          7        8   3

 

打开电源总开关,系统会自己进入主控设置,

 

 

 

                9          10          11

 

          

 

       

 

 

   

1.  主控画面按键   点击进入主控画面

2.  时间模式按键   点击转换成时间焊接模式并在此画面设置焊接参数。

3.  能量模式按键   点击转换成能量焊接模式并在此画面设置焊接参数。

4.  工作电流       当按下音波检测,此项显示会随振幅大小而改变,           
                                        

5.  计数器        显示设备工作的次数,按下文字区域计数清零.

6.  自动谐振       显示最佳的谐振频率

7.  振幅调节       触摸可调节设备的输出振幅，从10%到100%设定。

8.  内部参数显示   显示电路运行情况，用户无需理会。

9.  故障显示及处理区    显示各种故障，如系统故障时，一般是保险丝损坏。



10.  内部参数显示   显示电路运行情况，用户无需理会。

11.  音波检测       按下测试音波频率是否正常  

          

安装好模具后显示的为模具空载电流,一般情况         

下不会超过3.5a,当按下音波检测后,此项数值 

如果大于3.5a,且有尖锐噪音产生,表明模具已  

经损坏,请更换模具.

 

 

 

 

 

 

     时间模式运行参数

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 能量模式运行参数

 



 

 

 

 

     能量模式，旨在焊接时作用于工件表面的总能量，不会因气压，电压，工件高低 影响最终
焊接结果。在这种模式下，焊接时间是不一定的，但作用于工件表面的功相等.

 

 

         特别重要提示，为了人身安全和设备使用性能的发挥，在从新安装焊头时务必将设
备电源关闭，待安装好后再打开电源，设备会自动搜索新安装焊头最佳工作频点。请特别注意。

   建议每3个月清理一次电箱内灰尘，机械部份应喷上防锈油，显示屏属高精度产器，不可用气枪吹
和水洗，焊头与振动组接触面应比较清洁。

 

本产品的工件类型是其他，焊接方法是超声冷焊
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