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银川伺服超声波发生装置

生成日期: 2025-10-21

伺服超声波焊接机就是把超声波发生器将50/60赫兹电流转换成为15、20、30或40KHz电能。被转换的高频
电可以通过换能器再次被转换成同等频率的机械运动，随后机械运动通过一套能改变振幅的变幅杆装置传递到
焊头。焊头将接收到的振动能量传递至待焊接工件的结合部，在该区域，振动能量被通过摩擦的方式转换成为
热能，将塑料融化。超声波不单单可以用来焊接硬热塑性塑料，还能加工织物和薄膜。一套超声波焊接机的主
要组件包括超声波发生器，换能器/变幅杆/焊头三联组，模具和机架。伺服超声波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。银川伺服超声波发生装置

伺服超声波焊接工作原理：塑料超声波焊接的原理就是利用超声波发生器将普通电流转换成高频电能，并
通过换能器再将其转换成同等频率的机械运动，机械运动通过变幅杆装置传递到焊头，焊头就将产生的振动能
量传递到待焊接部位。热塑性材料导热性比较差，待焊接区振动能量产生的局部高温将热塑性材料熔化，加上
一定的压力，两个待焊接件就固定成形，粘结在一起。设计的超声波焊接设备就是利用超声波焊接技术实现发
动机罩盖与隔音棉的熔接，焊接材料对焊接质量存在影响，一般来说塑料超声波可焊性取决于公式。银川伺服
超声波发生装置伺服超声波焊接机不需要易燃的燃料和明火，因此与其他焊接方法相比，这是一个更安全的过
程。

伺服超声波焊接机原理：超声波焊接是通过超声波发生器将50/60赫兹电流转换成15、20、30或40KHz电能。
被转换的高频电能通过换能器再次被转换成为同等频率的机械运动，随后机械运动通过一套可以改变振幅的变
幅杆装置传递到焊头。焊头将接收到的振动能量传递到待焊接工件的接合部，在该区域，振动能量被通过摩擦
方式转换成热能，将塑料熔化。超声波不只可以被用来焊接硬热塑性塑料，还可以加工织物和薄膜。一套超声
波焊接系统的主要组件包括超声波发生器，换能器变幅杆/焊头三联组，模具和机架。线性振动摩擦焊接利用在
两个待焊工件接触面所产生的摩擦热能来使塑料熔化。热能来自一定压力下，一个工件在另一个表面以一定的
位移或振幅往复的移动。

伺服超声波焊接机的优点与应用：医疗行业，由于超声波焊接不涉及粘合剂或产生粉尘（潜在的污染物）
的事实，因此它可用于多种“清洁”医疗产品，包括导管、透析管、口罩、空气过滤器和塑料纺织服装。包装
行业，超声波焊接通常用于密封容器，泡罩包装和纸箱，因为它可以形成牢固的结合。超声波焊接可以在包含
危险材料的产品或高价值产品周围形成气密密封，以提高零售安全性。电子与IT行业，数千种不同的电子组件
可以通过超声波焊接成功地连接在一起，而其他形式的焊接则不合适。例如，振动焊接不适用于微芯片和电子
元件的焊接，因为振动会损坏细小的电线和电路。超声波焊接不存在此问题，因此通常用于微芯片、微型导体、
计算机硬盘驱动器和其他敏感组件。伺服超声波焊接机工序简洁——不需要预热，不需要清洁等前后道工序。

伺服超声波焊接机使用注意事项：1：超声波机直接使用220v市电，故通电前应将本机体妥善接地，接地
电阻应小于4欧姆。2：市电电压变化大于10％时，应给本机装设交流稳压器，确保超声波焊接机高效，安全运
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：超声波焊接前切记先做音波检测，尢其更换焊模，此操作更不
可疏忽。6：焊模应设计、加工、调校、否则会损坏焊机的超声换能系统。7：超声波焊接机的气动系统为塑料
制品，所施加的的外气源压力要求不应大于0.5Mpa，否则会引起爆破或引致烧机。8：超声波焊接时频率下降
会产生可闻噪声，建议长期操作者应配戴护耳器。伺服超声波焊接机可以在短时间内完成相同的任务，而不会
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使工人暴露于阴铅焊料的烟雾中。银川伺服超声波发生装置

伺服超声波焊接机工序简洁—不需要预热，不需要清洁等前后道工序。银川伺服超声波发生装置

伺服系统主要应用：机电一体化技术是随着科学技术不断发展，生产工艺不断提出新要求而迅速发展的。
在控制方法上主要是从手动到自动；在控制功能上，是从简单到复杂；在操作上，是由笨重到轻巧。随着新的
控制理论和新型电器及电子器件的出现，又为电气控制技术的发展开拓了新途径。传统机床电气控制是继电器
接触式控制系统，由继电器、接触器、按钮、行程开关等组成，实现对机床的启动、停车、有极调速等控制。
继电器接触式控制系统的优点是结构简单、维护方便、抗干扰强、价格低，因此普遍应用于各类机床和机械设
备。在我国继电器接触式控制仍然是机床和其他机械设备基本的电气控制形式之一。银川伺服超声波发生装置


