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产品名称 口罩带焊接机 超声波塑料焊接机
口罩点焊机厂家

公司名称 河北艺铭数控设备有限公司

价格 15000.00/台

规格参数 品牌:EM
型号:A6
产地:河北

公司地址 东光县好理想孵化基地

联系电话  13931725611

产品详情

首先我们先了解一下，什么是口罩超声波焊接技术，超声波焊接是一种新型的焊接方式，一切热熔性制
品皆可应用。不需加溶剂、粘贴剂或其他辅助品。 提高了生产率、增加产品合格率、降低了能耗，提高
产品质量、增加生产安全。超声波焊接机很普遍的一种塑料焊接，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。口罩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。这个压力是焊接部分的边长与边缘每1mm的压力之积原理是，是通过焊接电源电将市电
AC（220V 50HZ）转变成高频电信号，通过焊接换能器转换为高频机械振动，作用于塑料制品上，使塑
料制品两部分间产生高速摩擦，温度上升，当温度达到制品本身的熔点时，使制品接口迅速熔化，同时
制品在一定的压力下冷却定型，从而达到熔接。现广泛应用在塑料制品、无纺布加工、纸杯等产品的焊
接领域。产品如图所示

口罩焊接设备具有如下特性： 

1）可在气体、液体、固体、固熔体等介质中有效传播。 

2）可传递很强的能量。 



3）具有能耗低、效率高、不变形、无污染、熔接牢固、操作方便等特点。

4）在液体介质中传播时，可在界面上产生强烈的冲击和空化现象。

同类的焊接原理的超声波设备有：转盘式 超声波焊接机，自动转盘式多工位 超声波焊接机，全自动转盘
焊接机，超声波转盘熔接机，多工位转盘焊接机，单头转盘式熔接机，自动转盘式焊接机，大功率超声
波塑料焊接机，超声波转盘式塑料焊接机，单头多工位超声波焊接机。

主要功能:1.手动升降机身，调模方便快捷。2.调频及频率自动补偿电路3.整机重力铸造，数控机床加工，
精密度高。4.CNC加工球形振动子固定座，细牙螺丝水平微调，水平调整精度更高。 

口罩带焊接机主要技术参数 

外型尺寸：450mm×400mm×1100mm

主机净重：10KG

功   率：100W-800W

频   率：20KHz/28KHz/30KHZ/35KHz/40KHz

模具频率范围：±500HZ

工作电源：AC110V或AC220V

过热保护温度：75℃

熔接时间：无

频率显示：无

功率调节：档位 

外壳材质：可分为铝和尼龙，可定制。

焊接花纹：点状，网纹，铆焊，平面，菱形等。模具效果

一、口罩点焊机的日常维护、保养应注意的事项：

1、一般就是清理灰尘，拧拧螺丝。

2 、注意观察电压是否稳定，如电压不稳，必要时需加稳压电源。

3 、注意工作和空载时的电流是否正常。

4、注意风扇工作是否正常。



5、注意工作时有无异味产生。

6、注意有无异常的声音产生。

7、注意焊接的质量及合格率。

8、注意机箱内的器件及连接线有无异常。

9、注意电源与换能器的连接线。

10、注意换能器有无损伤、破裂、松动等现象。

二、超声波塑料焊接机使用注意：

   
1、口罩带点焊机直接使用220v市电，故通电前应将塑胶焊接机体妥善接地，接地电阻应小于4欧姆。

    2、市电电压变化大时，应采取必要措施，确保焊机高效，安全，稳定运作。 

    3、通电后，切勿将手置于上焊模下方，避免高频振动与高压损伤.

    4、超声波发声时，不得使上焊模接触到下焊模、夹具及工作台，以避免机件损坏。 

    5、焊接前切记必须先做音波检测，尢其更换焊模，此操作更不可疏忽，意观察工作电流。

    6、焊模应专业厂家设计、加工、调校、否则会损坏塑胶焊接机的超声换能系统。 

    7、塑胶焊接机焊接时频率下降会产生可闻噪声，建议长期操作者应配戴护耳器。

    8、出现问题时应交专业人士处理，避免意外的发生。

适用于汽车车灯、车身塑料零件，汽车车门、仪表台、防尘盒、转向灯、刹车灯、汽车汽车仪表、车灯
车镜、遮阳板、内饰件、滤清器，反光材料、反光道钉、保险杠、拉索、摩托车用塑料滤清器、散热器
、制动液罐、油杯、水箱、油箱、风管、尾气净化器、遥控钥匙等部件的焊接。主要功能：1.超声波点
焊机应用于可塑产品的铆接、切割、缝合，焊边等。2.优化热焊的缺点，例如发黄、烧边和过厚等。下
面我们来看看焊接效果

    我们来跟大家分享一下在使用超声波焊接机时经常回犯的一些错误，我们将其汇总起来，便于让大
家知道，在以后的操作中注意不要犯这样的错误。1、好多人在使用超声波塑料焊接的时候，会选择一些
曾经使用过软性或者韧性的塑料件，但其实这种填充剂能够吸收超声波，从而导致熔接效果变差，最终
得到的产品质量也不好，一般来说，软性填充剂越多，对焊接的不利影响越大。2、使用不同塑料件的工
作结合也是不对的。因为这会导致在焊接时造成熔接困难甚至无法进行焊接。在选择焊件的时候，要注
意符合这个原则：材料的收缩性和熔化温度要相近。3、使用过脱模剂的塑料件也是不适合进行超声波塑
料焊接的，因为超声波焊接的原理是通过摩擦来生热，而脱模剂会对摩擦生热起到阻碍的作用。4、工作
环境的选择，超声波焊接机不适宜在潮湿的环境中工作，因为水分附着在塑料件的表面会影响塑料件的
熔接，而部分塑料对水分又是十分敏感的。



   超声波焊接几种常见问题及解决方法：熔接效果不一致出现这种情况主要有以下几个原因：添加物
的比例不对、材料品质不过关、注塑模出现磨损。解决问题的方法为：将添加物的比例调正确且固定下
来、使用高质量的材料、焊接前检查好注塑模。超声波焊接几种常见问题及解决方法：非熔接面损伤导
致这种现象的原因：超声波集中损伤、塑料与焊头的接触面没吻合。解决问题的方法为：在焊头相关的
位置进行修理，使之避空；修理接触面使塑料和焊头吻合。超声波焊接几种常见问题及解决方法：熔接
过度当输入的塑料件能量过多的时候，会导致熔接过度现象。可以通过以下方法来解决这一问题：减少
焊接时间或降低气压、减小振幅、使用低倍二级杆、使用低功率焊机。超声波焊接机进行塑料焊接的时
候，即使各方面都准备的比较充足，还是有可能出现这样或那样的问题的，其中熔接不良现象是最常遇
到也是最困扰大家的，熔接时因为不同原因导致的熔接问题要采用不同的方式进行补救。挤出结合面。
在焊缝冷却和凝固时达到比较大位移量。
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