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安全要求与警告：  
 

本节解释了手册上各种“危险、警告、注意”的符号和标志的意义，并提供了超声波金属焊

接系统的常规安全预防措施。  

 

以下三个标志在手册中会经常出现，请您特别注意： 

  

危险  此标识表示：如果忽视此标识而错误地进行操作，将肯定导致严重的财产损失、严

重的人身伤害、甚至死亡的内容。 

 

警告  此标识表示：如果忽视此标识而错误地进行操作，可能造成不同程度的财产损失、

人身伤害等内容。 

 

注意  此标识表示：如果忽略此标识而错误地进行操作，虽然不会造成伤害事故，但可

能带来额外的工作如返工或重新调试等内容。 

 

 

使是“注意”标识，根据不同情况也可能导致重大结果，上述内容均为重要内容，请 务必

都要遵守执行。  

 

在接触超声波发生器和焊接机机架时应采取以下预防措施：  

 

◇在进行任何电气连接安装前，确定电源处于关闭（OFF）状态；  

◇非本公司专业技术人员严禁打开超声波发生器进行检测和维护修理等作业；  

◇请使用带有接地端子的电源插座来防止触电事故，并确保机架有效接地；  

◇超声波发生器会产生高压，不要在上盖板开启的状态下操作；  

◇不要将手放在焊头下，向下的压力和超声波振动可能引起伤害事故；  

◇在使用焊头时，不要将手指放到焊头和模具之间。 
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1.超声波金属焊接系统介绍  
1.1 系统概述  
超声波金属焊接系统是由超声波发生器和焊接机架两部分组成的分体式焊接系统。本设备具

有结构紧凑、易于安装、操作简便、移动灵活以及便于维护等优点。系统采用具有国内先进

水平的超强稳定电子线路的超声波发生器、日本原装进口的高性能换能器和变幅器。超声频

率为 40KHz，额定输出功率为 800W, 采用日本进口控制器件，用于焊接过程各个参数的精

确控制；焊接机架配备有高品质的直线导轨，保证了焊头运动的稳定性，对某种指定工件的

焊接参数一旦被设定，无需对设备进行更多的调整，它可以自动、快速、准确、连续地执行

焊接过程中，从而极大的提高工作效率。 

                  

                           图 1.1 超声波金属焊接系统外形图 

 

1.1.1 超声波信号发生器  
 

超声波信号发生器是由一能将 50Hz 的工频交流电转换为驱动换能器工作的 40KHz 高压交

流信号的超声波功放模块，外加一个能够控制机架和超声循环时序动作以及输入/输出信号

的系统控制模块以及其他一些外围电路组成。  

 

超声功率模块包含超声功放单元和带有“系统保护监测”功能的控制单元，并能在焊接机工 

作发生故障时自动切断超声波能量，从而为发生器乃至整套焊接设备提供极高的安全性和可 

靠性。 

 

1.1.2 焊接机架：  

焊接机架主要由换能器/焊头安装支架，下底模安装底座，和超声波焊头升降运动系统组成。

换能器/焊头模组安装支架用来紧锁紧和前后圆周方向调节焊头位置，保证焊头在焊接过程

中相对位置稳定；底模安装底座用来安装和紧固下底模并调节底模的平面度，它和焊头位置

的相对稳定性对焊接质量有直接影响；  

直线导轨升降运动系统带动焊头完成焊接工艺即： 

 

         下 降→→延时触发→→触发超声→→保 压→→上 升 
 
 

超声波发生器 

焊接机架 
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1.1.3 气动系统 

 

气动系统由一个电磁阀，一个气缸，二个节流阀，一个气压表、调压阀和过滤器等组成。  

电磁阀与气缸配合完成超声焊头的升降；  

节流阀用于焊头的上升/下降速度；  

压力表显示当前气压大小；  

调压阀调节当前系统的气源压力；  

过滤器对进气的气源进行过滤，以避免气源中的水、油等杂物进入电磁阀、汽缸等器件从而 

对上下气动运动系统造成损坏。  

 

1.1.4 超声波发生器和焊接机架的输入/输出接口  

 

超声波发生器后部有两个输入/输出接口：  

RF 射频接口：带定位缺口的两孔航空插口；  

运行控制信号接口：包含电磁阀控制、警报、运行中信号等；  

焊接机架后部接线盒上提供了三个输入/输出接口：  

机器启动信号：脚踏开关信号触发一个焊接流程；  

运行控制信号接口：运行指示、调试气动系统完成相应工作；  

换能器能量输入/输出接头：连接超声波发生器和换能器（与 RF 射频接口对应）。 

1.2 主要技术参数  

1.2.1 电气性能参数： 

     额定电压 
 

额定 
电流 

额定 
功率 

超声 
频率 

时间 
精度 

净重 超声波发生器尺寸 

AC220V 50Hz  单相 8A 800W 40KHz 0.1ms 15Kg 410(L) *200(H) *320(W) 

1.2.2 机械性能参数： 

气源压力范围 气源要求 最大行程 最大循环次数 净重 机架尺寸 
100-550KPa 干燥，65KPa 20MM 60 次/min 20Kg 225(L) *230(H) *350（W） 
 

2 焊接机架的安装  

  警 告 

焊接机架净重 20Kg，焊接机信号发生器 15Kg,安装/拆卸过程中有可能需要使用起重设备！  

 

2.1 安装要求  

2.1.1 空间要求：  

 

焊接机架必须安装在一个水平面上以使机架处于竖直状态才能使用，不能倾斜安装！  

机架通常依靠手动操作，利用脚踏开关进行操作，所以通常将其安装在一个有足够支撑强且

高度适宜的工作台上，以方便操作员采用坐姿或站姿对设备进行操作。（工作台可以在订货

时依据要求定做），如果客户订货时配工作台则超声波发生器将挂在工作台下面节省空间。

焊接机架的左右、上方及后方应保持有 15CM 的空间方便调试作业。 

 

 



                金属焊接机操作说明书 

6 
 

 

 
图 2.1．架轮廓图  
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2.1.2 环境要求：  

设备的使用/保存/运输必须满足以下的环境要求：  

操作/使用温度： +5°C 至 +50°C  

保存/运输温度：–25°C 至 +70°C  

相对湿度： 30% 至 75%，无凝露  

2.1.3 气源要求：  

用户为焊接机架所提供的压缩空气必须干净、干燥且无润滑剂，最大气压 (650 千帕)，流

量为 1.5L/Min。为防止潮湿、不干净的压缩空气进入而对金属焊接机造成损坏，虽然在焊接

机架上已安装了一个空气过滤器，但请用户供给的空气经过干燥等预处理。气源接口：Ф8 塑

料气管的标准气接头。 

2.2 系统安装步骤  

2.2.1 电气系统连线 

. 电源线的连接 ——超声波信号发生器需要用户提供单相输入带接地端并且电压为220VAC  

50Hz、负载电流不小于 10A 的电源，确认该电源的插座与随机所带的电源插头相匹配，然

后才将机上的电源插头插入插座。  

  警 告 

插入电源插头之前一定要先确认电源电压为单相 AC220V，并且确认位于发生器前方下部的

电源开关处于关闭状态！  

. 换能器的连接 —— 将射频电缆航空圆形连接器插入超声波信号发生器后侧的两孔 RF 插 

头，射频电缆的连接即告完成，安装时请注意定位缺口！  

  警 告  

射频电缆连接器附有螺纹锁紧套，插入相应的插头中后一定要将螺纹锁紧套旋至底部，否则 

容易发生电气连接故障而影响焊接效果，本连接器不支持热拔插！  

. 发生器/机架控制电缆的连接 ——依据定位缺口将机架控制电缆公型连接器（10 孔）插

入超声波信号发生器后侧 10 口母型插头，并锁紧螺杆，发生器/机架控制电缆的连接即告

完成。  

注 意 

机架控制电缆连接器一侧附有螺纹锁紧套，插入相应的插头中后一定要将螺纹锁紧套旋至底 

部，否则容易发生电气连接故障而影响焊接应用！  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                金属焊接机操作说明书 

8 
 

 

2.2.2 焊接模具（焊头）的安装  

 

模具的底部配有安装孔，并攻有 M8 或 M10 的内螺纹，安装前请先安装钛螺丝并用内六角

手锁紧，然后在变幅杆的顶端同样攻有 M8 或 M10 的内螺纹，因此变幅杆和模具共用一个

钛丝来连接。将装有钛螺丝的模具安装在变幅杆上用扳手旋紧即可。可能根据模具、换能器

结构等安装需求，钛螺丝的尺寸会有微小的变化，以订货时约定为准。 

 

注 意 

 

请务必将钛螺丝锁紧，旋紧程度以其不会转动为宜，否则焊接时会产生尖叫或过载等异常！ 

               

图 2.2.2 焊接模具（焊头）示意图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

焊接模具（焊头） 

安装钛螺丝孔 
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2.2.3 换能器/变幅杆/焊头组合的安装 
 

拔下电源插头，关闭电源开关，确保系统已关闭；  

松开焊接机架右侧夹具上位于两侧的两个锁紧螺杆（逆时针方向为松开，顺时针方向为旋紧）；  

将已装配好的换能器/焊头组件从机架的后侧插入夹具的中心孔内，同时根据下底模的安装

位置调整组件的插入深度； 

将焊头旋转，以调整焊头与下模具方向对齐，这时即可将夹具上侧的前后 2 个锁紧螺杆旋

紧，焊头组件的初始安装即告完成。  

 

注意 

 

松开和旋紧换能器/变幅器/焊头组件夹具上的 2 个螺钉时推荐使用随机附带的 L 型六角扳

手，旋紧程度以其不会前后移动和转动为宜！  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                图 2.2.3 换能器/变幅杆/焊头组合安装示意图 
 
 
 
 
 
 
 

2-锁紧螺杆 
（顺时针锁紧） 

顶起螺杆 
（顺时针顶起） 

换能器、变幅杆、焊头 
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2.2.4 底模的安装  
底模是随机器配送的附件，安装十分方便，用户只要依据工艺选择适合纹路的某个面朝

上安装即可，不再详述。 
 

警 告 
请务必将固定底模的螺丝锁紧，并在正式焊接前（即：试验焊接时）对底模进行调平，

否则焊接时会严重影响焊接品质的不稳定。 
 
3.焊接机架的操作 

3.1 焊接模式  

根据电池类金属焊接应用目的的要求，可以将该焊接系统的焊接模式分为 3 种，分别为：

焊头手动下降模式、手动超声测试模式和自动循环焊接模式。  

3.1.1 焊头下降模式  

用于检查您安装的焊头与模具是否对齐，用于初始调整相对位置，操作步骤如下：  

确认系统处于待机状态(压力、电源等正常)，在机架的左侧按下绿色 “手动下降”按钮，

即可让焊头下降并保持与模具接触的状态，若希望焊头回到起始位置（上位）并进入“就绪”  

状态，重新按下“手动下降”键即可。  

3.1.2 超声测试模式  

用于检查焊头空载状态下所消耗功率和工作频率，也能测试焊头和发生器谐振频率是否正常。 

操作步骤如下：  

确认系统处于待机状态(压力、电源等正常)，在信号发生器的面板中间有“手动测试”按钮，  

按下“手动测试”键即可自动触发超声，并将能量传递给模具。持续测试时间（按下按钮的 

持续时间）后停止超声，请注意持续按下按钮的时间不要超过 3 秒钟，以免发热损坏设备，  

如果有异常则报警提示。  

 

注 意 

 

空载测试时：观察负载电流表的电流值不能大于 3 格，若大于 3 格则需手动调整谐振点，

调试方法见后续维护章节！如果调整无效，则需通知厂商解决。  

 

3.1.3 循环焊接模式  

该模式最为常用，当所有的焊接参数均已通过试焊调整至最佳，并已得到满意的焊接效果之 

后，所有的焊接参数均能够通过保存或其他方式得以保持下来，此时只需在待机状态(压力、 

电源等正常)，踩下脚踏开关即可进入循环焊接模式。  

循环焊接过程中的时序如下所示：  

 

焊头下降 ＞＞＞ 预压计时 ＞＞＞ 触发超声（焊接计时） ＞＞＞ 超声停止（保压计时）  

 

＞＞＞ 焊头上升 ＞＞＞ 焊头回到初始位置（待机） 
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3.2 初始焊接操作的一般流程  

一般在改变新工艺、焊接新产品、更换新的模具或改变焊接对象后需要遵循的流程，予焊接 

操作的一般流程如下图所示： 

         

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
  
                         

 
 

3.3 焊接操作中常见问题及处理方式  

3.3．1 焊接不牢固：  

对策：增大气压，减小底模和焊头的间距，增加超声时间，提高焊头下降速度。  

3.3．2 焊接面破损（熔接过度）：  

对策：降低气压，增大底模和焊头的间距，减小超声时间，放缓焊头下降速度。  

3.3．3 发生器过载（异常）：  

对策：降低气压，增大底模和焊头的间距，增大预压时间，加大两次触发超声时间（即：两 

次自动焊接循环的间隔过短应加长）。  

 

根据工艺选择焊头和底模 

调整焊头和底模的相对位置 
（含水平度、前后左右方向） 

调整焊头上升、下降的 
速度和系统供气压力 

调整超声波发生器参数 
（延时、焊接、保压、压力） 

焊接工件 

检测焊接工件品质 

焊接品质满足 
工艺 

焊接品质不满足 
工艺或过载 

    记录参数 
批量焊接 

调整参数 
重新调整 
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3.4 焊接机架上参数的调整 

  

通过机架上部和前部面板各种调节装置，可以轻松地对各种焊接参数进行设置，包括系统 

压力、焊头上升/下降速度、焊头上下、圆周和前后位置微调、底模六个方向的微调。 焊接

品质满足。 

 

3.4.1 气源压力的调节  

 

通过调压阀可以对系统当前气压的大小进行调节。向上抬起锁定环，左右旋转旋钮进行气压 

调节，顺时针旋转增大压力，逆时针旋转减小压力，调整到期望压力后按下锁定环即可。  

 

图 3.4.1 气压调节与设定示意图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

气压表 

进气处 

出气处 
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3.4.2 焊头上升/下降速度的设定  

 

通过面板上的两个节流阀调节旋钮，可以对系统当前焊头上升/下降速度的大小进行调节和

设定。松开节流阀上的锁紧螺母，按节流阀图形指示方向旋转旋钮即可达到期望速度，确认

后旋紧锁紧螺母，即可锁定当前设定的上升/下降速度。  

 

 

 

 

 

 
 

 

图 3.4.2 上升/下降速度设定示意图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

上部节流阀 

调节旋钮 

锁紧螺母 

下部节流阀 
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3.4.3 焊头上下位置的调整  

 

为达到最大的工作效率，需要将焊接工件与焊头间的距离尽量保持得小一点，但注意要留出 

足够空间来更换焊接工件。  

通过位于机架上部的焊头位置调节螺钉，可以对系统回到初始状态时的焊头的上下限位置的 

高低进行调整和设定。  

先将调节螺母下面中间径向位置的紧定螺帽松开，再旋转调节螺帽，若逆时针方向转动，可 

以将焊头位置升高；相反，顺时针方向转动，可以将焊头位置降低。当调整到合适的位置时， 

在中间径向位置紧定螺帽旋至不可旋动为止，调整后的焊头位置就被设定，从而使得焊头与 

被焊件之间保持合适的间距，达到最佳的焊接效果。  

 

     

       
 

图 3.4.3 焊头上升/下降限位示意图 

 

 

 

 

 

 

 

焊头下降限位 

焊头上升限位 

下底座平面度调
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3.4.4 底模位置的调整  

 

底模的调整包括：底模前后和左右位置的调整，以及底模水平面的微调。操作方法如下：  

水平面的微调：松开需要调整方向上的紧固螺钉，然后调节梅花型螺母，逆时针为上升，顺 

时针为下降，达到所需高度后锁紧上面的紧固螺钉即可。  

 

警 告 

通常情况下，当更换了焊头或是焊接件、下底模之后，一定要重新进行焊头和下底模的位置 

进行调整，否则会因相对位置改变焊接效果不佳，产生大量的废品！ 

 

推荐调整步骤：  

 

●将超声波发生器切换至 “焊头下降模式”；  

●安装好下底模，并调整下底模水平面使三个梅花螺母处于最低下的位置；  

●调整气源压力到 200Kpa,按下面板上的“手动下降”键，使焊头下降，并接触到下底模；  

●根据焊头的位置和平面度，适当调节焊头的前后位置和轻轻旋转焊头的角度，使焊头和 

下底模能够重合，然后锁紧焊头夹具的前后两个螺母，焊头位置的粗调结束；  

●松开“手动下降”按钮，使焊头回到初始位置；  

●再次确认焊头与模具间的空间距离，如有必要再做调整；  

●将焊接物放到模具上，调节气压，进行试焊接。  

●如有需要，重新调节焊头位置和底模的平面度等直至焊接效果理想时为止。  

 

警 告 

焊头和底模位置的准确性和紧固稳定性直接影响到焊接质量，为保证焊接品质请确保两 

者的相对位置和底模平面度处于最佳状态！ 
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3.5 超声波发生器操作  

3.5.1 发生器面板说明： 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.5.2 焊接参数设定： 

               
参数项目  参数范围 
最大输出功率  800W 
工作频率  40KHz 
焊接时间  0.05-3 秒 
预压时间  0.05-1 秒 
保压时间  0.05-5 秒 
汽缸行程  20MM 
气源压力  0.15-0.7MPA 
电源  AC220V 50Hz 

 

  负载表 

 延迟时间 

 保压时间 

  焊接时间 

  频率调节 

 手动测试按钮 

  电源开关 

  控制进线 

   保险丝 

   RF 射频线 

   电源进线 
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3.5.3 超声波检测调整：  

 

1）检查机器电源等无异常，打开电源开关；  

2）按测试开关，如电流表指针急升并超过 3-4 格（小格），则表示机器频率据和模具谐 

振点太远，需调整超声波谐振调整旋钮（TURN），(在电箱左侧，用一字起子调节)；  

3）目视电流表，打开电源开关后，按下音波检查开关（勿超出 3 秒），旋转音波调整旋钮

（TURN）,将指针调整至最地点。调整时若指针非下降反而上升则反方向旋转，指针便再升

高，此时再回转最低点，此既最佳工作点。  

4）最低点如超出电流表 3 小格，表明发生器有故障，不可操作，报由厂商解决。  

3.5.4 发生器安全保护  

功能主要用于查询机器工作过程中产生的问题，由此可推断作业过程中潜在的品质问题， 也

可以用来评估模具的特性。  

4.焊接机架的维护 

4.1 机架定期常规维护  

检查换能器/变幅器/焊头组件的接触面，如果表面有磨损，必须对其进行维护； 检查并清

洁空气过滤器中的部件；外部面板可以用湿润的吸有轻微皂沫的海绵或布来清洁，不要让清

洗剂进入设备。  

4.2 换能器/变幅器/焊头组件的维护  

当换能器/变幅器/焊头组件的接触面平整紧密且无划痕和腐蚀时，系统的工作效率最高。接 

触面不紧密会浪费能量，使调试变得困难，增加噪音和温度，而且可能对换能器造成损坏。  

  警 告 

不要用抛光轮或锉刀来平整换能器/变幅器/焊头组件的接触面！  

1）拆开换能器-变幅器-焊头组件，用干净的布或纸擦拭接触面；  

2）检查所有的接触面。如果接触面上有腐蚀，请清除；  

3）如有必要，卸下部件上的螺栓；  

4）将一张干净的 400 号(或者更细的)金刚砂纸贴在平整的表面上(比如一块玻璃)；  

5）将接触面放在金刚砂纸上，握住其下端，然后在平稳地直线划过砂纸。不要施加向下的

压力，其本身的重量就足够了；  

6）顺同一方向在金刚砂布上划两三下即可；  

7）将部件旋转 120 度，拿稳后，重复第 6 步的动作；  

8）再将部件旋转 120 度，拿稳后，再重复第 6 步的动作；  

9）重新检查接触面。如果有需要，重复 2－5 步骤。记住，铝质材料需要次数可能少一些，  

钛质材料可能多一些。  

10）超声模具经过专业设计和检验，频率、出力电流稳定，切忌切削、钻孔、打磨等机加工 

来改变模具的机械结构和尺寸外观等，否则影响焊头试用寿命和电箱的稳定性甚至无法试用。  

4.3 空气过滤器的维护  

该机架上有 1 只过滤器，其型号为手动排水型，因而必须进行定期的维护以清除缸体和滤

芯上的积垢和油渍以保证气路的畅通和干净。 
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  警 告 

在进行维护前必须将气压调到零，切断主空气通道，否则将可能使机架受到损坏！  

维护的步骤如下：将气压调到零以切断主空气通道；  

1）将缸体从过滤器上卸下；  

2）将滤芯部分从过滤器上卸下；  

3）从缸体上拆下浮子；  

4）用家用肥皂清洗缸体内部；  

5）如果过滤器有泄漏，请检查两个 O 型密封圈，如果 O 型密封圈有损坏则必须更换整只

空气过滤器；  

6）清洁浮子和滤芯部分；  

7）重新恢复过滤器。  

如果过滤器滞留积水超过 1/2 时，应停机立即排出； 
4.4 超声波发生器的日常注意事项：  

1）超声测试检查：在没有安装模具时，电流表指示不应超过 2 格（小格），安装模具时测

试时不应该大于 3 格（小格）；  

2）按超声测试按钮开关应 3 秒内停 1 秒之间歇方式，切勿连续按下 3 秒以上，以免减少

振子寿命和电子零件的烧坏；  

3）操作时（安装好模具且带载时电流最大不能超过 6A）；  

4）应绝对避免灰尘、金属、液体等进入电箱内；  

5）请在开机的情况下保证空气流通、散热顺畅。  
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5.简要故障分析和对策（表）  
 
5.1 焊接故障分析和对策 

 

问题点  解决方法 
焊接黏附力不够  1、增加焊接时间；2、增大压力； 
焊接过量  1、减小焊接时间；2、减小压力； 
焊接后工件表面损伤  减小焊接时间；2、减小压力；3、检查焊头和变幅杆面； 

4、检查底模 5、检查焊接模具下降后和底模的接触位置； 
系统出现过载 
 

1、减小压力；2、调节调谐器；3、更换大功率焊接机；  
4、检查焊头与变幅杆的接触面； 

 
 

5.2 焊接机信号发生器故障分析和对策  

 

问题点  解决方法 
出现故障时熔断器断裂 1、电源线短路；2、线路滤波器损坏；3、机器内故障； 
焊接时熔断器断裂 1、熔断器容量太小；2、熔断器品质； 
电源 开关接通时电源指示灯不亮 
 

1、电源线路故障；2、滤波器损坏；3、电源开关坏； 
4、熔断器坏；5、变压器坏；  

电源指示灯亮但散热风扇不转 1、风扇马达坏；2、马达线路故障  
踩下脚踏开关，系统不工作，  
电源指示灯亮  

1、脚踏开关坏；2、气压太低；3、电磁阀坏；   
4、程序控制电路坏  

过载指示灯亮，但无超声 
 
 

热继电器动作；2、桥式整流器坏 
保护监控系统中的继电器坏; 4、保护监控系统坏； 
5、主电路板坏 

焊头下降，超声波发出后不会 
停止，但焊头不上升  

程序控制电路坏  
 

焊头下降，超声波发出后停止， 
但焊头不上升 
 

1、程序控制电路坏  
2、保护监控系统中心的继电器坏  
 

 
 
 
 
  
 
 

 

 

 

 

 


