
超声波点焊机

型号：LEC-20K

设备简介

什么叫超声波 ?
超声波是指频率高于人类听觉的振动波。
可听范围通常超过每秒18000个周期（赫兹）。

超声波原理
超声波的基本原理电能转换为机械能。
高频电能以往复式垂直运动的形式产生在焊接的金属料产生摩擦热。在超声波焊接中，这种
摩擦热使金属熔接，达到焊接目的。

超声波系统
超声波配置系统由以下：

主要元件：驱动电箱，变幅杆，换能器，焊头，气动机械运动和夹具，

焊接机头

1：振子连接插头（连接发生器即主机）

2：电磁阀，风扇链接头（连接风扇发生器驱动电

磁阀）注意风扇为 220V

3：焊头（焊接工件的工件，根据频率可以分成

20K,25K,35K,40K 等，根据焊接要求可以分不同形

状如图 B）

4：底膜垫块（焊接模具可以有不同形状如图 A）

5：焊头下行调节螺丝（用于调节焊头下行的距离）

6：焊头上行调节螺丝（调节焊头向上运动距离）

7：焊头行程固定螺丝

8：调压阀（气压接入口，通气后可以调节气压大

小，同时可以过滤气泵的水分）

9：电磁阀（接通主机后控制气缸上下运动，同时

可以调节进出气的大小）

超声波发生器控制面板

1：模式（自动,调模两种模式）

工作时调自动模式，更换模具时调模模式



2：电流（每次工作时实际电流大小，体现机器的功率大小，此项目不可调）

3：频率

（每次工作时机器自动追踪的频率确保机器的稳定性，此项目不可认为调整）

4：产量

（计数作用，每工作一次数字增加 1）
5：扫频

（发生器跟焊头，振子之间的频率校准，更换焊头时按扫频按钮，发生器跟振子，焊头的频

率自动校准匹配）

6：调模（模具更换，调平按调模按钮，以防误 触发）

7：自动（焊接工件时按自动，机器开始运行）

8：延迟（焊头下降到发出声波之间的时间，此段时间发声器不发出超声，此项目可根据实际

焊接工件调整设置）

调整参数时轻触数字框输入数字，建议从小到大输入

9：焊接（发生器发出声波时间，此项目可根据实际工作调整设置）

调整参数时轻触数字框输入数字，建议从小到大输入

10：冷却（声波完成后焊头停留在工件上时间，此项目可调整设置）

调整参数时轻触数字框输入数字，建议从小到大输入

11：振落（发生器二次发声时间，防止工件沾住焊头，此项目可以根据实际工作调整设置）

调整参数时轻触数字框输入数字，建议从小到大输入

12：振幅（调整机器的功率大小，此项目可根据实际工作调整设置）

调整参数时轻触数字框输入数字，建议从小到大输入

13：复位：（机器过载时按复位清除过载）

轻触复位按钮轻触报警

14：清零：（清除产能计数）

轻触清零按钮清除产能

15：音波测试（测试发声器是否发音波，电流，频率是否正常）

轻触音波测试按钮测试音波
16：设备尺寸：80*80*100 /重量：61KG

主机背面

1：电源开关按钮

2：保险（15A保险，保护机器）

3：电源线接口（连接电源线，输入电源常规

为 AC220V）



4：脚踏开关接口（连接脚踏开关，此端口还是送料机给主机触发信号接

5：电磁阀风扇接口（连接电磁阀接口如图 二 10插头）

注意：此插座有 220V电源安装时请断电操作

6：振子接口（即换能器连接接口图二 9插头口）

7：风扇（散热风扇对主机散热作用）

操作步骤

1：发生器跟焊接机头连接好（如上图把图一超声波发声器跟图二焊接机头连接好，连接脚踏

开关）

2：连接电源（如图三把电源跟主机连接好，注意没有特殊标识此机器使用电源为 50hz220v
用电）

3：连接气源（气源通过调压阀接入如图二第 3点所示，气管推荐为 M8）
4：调整好焊头（根据焊接工件调整好焊头，焊接时要保持上模跟下模平整）

5：打开电源开关

6：测试机器声波（如图一先按扫频按钮第 5项自动匹配发生器振子焊头的频率在图一第 15
项测试声波是否匹配正常）

注意：发声波器振子匹配正常时电流一般 0.3左右，频率 40K
7：气压调整：连接气源通过调压阀控制气压大小一般气压控制在(2-3公斤)
8：调整好焊头高度（通过气缸如图图二 1来调节焊头下行距离，通过限位螺丝如图二 8来调

节焊头的上行距离）

9：功率调节（如图一 12根据工件来调节设备所需要的能量，通过调节振幅来调节功率大小）

10：时间调节（如图一 11.12.13..14调整焊接时间的长短，注意调整好焊接时间，焊接时间

为超声长短对焊件的影响较大）

注意：焊接时间跟振幅配合调整以达到焊接效果最佳

时间和能量设置的关系

时间和能量参数设置

当你要焊接一个产品时，因为这两个参数它们不能独立的工作，每项的参数会影响焊接产品

的效果。

例如，如果指定焊接时间为 2秒和能量设置。

2000焦耳，焊接周期将由 2个设置任何终止（焊接时间或精力设置）先达到，或者当超声已

应用 2秒钟后的能量相当于 2000焦耳已交付零件的组装。如果 2秒前达到 2000焦耳，焊接

周期终止

不管能量传递多少，，反之亦然。

指定时间和能量的功率最大限度地控制焊接效果和产品的质量。

过载保护

机器过载（发生器会发出嘀嘀生）
系统过载时，过载保护电路会终止超声波。
在不利的条件下工作，如不适当的调整，或焊头组件松动，从而保护电源和其他系统组件。
当过载状态存在时，过载灯常亮（不管条件是否正确）。如果存在重复的过载状态，在电源



故障前解决问题。

如果存在过载情况，请参阅说明书。
可以推荐以下可能的解决方案之一：
可以推荐以下可能的解决方案之一：

— 检查换能器

— 检查变杆幅

— 检查焊头下降速度

— 检查连接螺柱

— 检查换能器跟焊头连接面

— 检查换能器焊头变幅杆是否有裂痕

—检查焊接过程中能量比例表是否超过100%（如果是这样的话），需要更高功率的发生器

以上找不到问题必须联系生产厂家售后服务

焊头安装注意事项

1：换能器跟焊头连接面必须光滑无裂痕。

2：焊头变幅杆不许有变形。

3：必须要用专业工具拆卸。

4：连接头一定要接触良好。

5：通电未加负载按测试键时会发出呲呲的细小声音:，用手摸变幅杆有轻轻振动感。（不要用

力挤压以防烧伤皮肤）

焊头调节：

1：把焊头放入夹具然后手动启动气缸压下焊头在接

触底模然后再夹紧夹具达到焊接点平衡。

六. 故障及维修

超声波发生器开机，电

源指示灯不亮

1.电源开关接触不良

2.电源未接通

3.电源保险丝断

1.更换或反复推动电源开

关

2.更换保险丝

焊接不牢
1.功率设定过低

2.焊接时间过短或过长

1.加大输出功率

2.重新设定焊接时间

开机瞬间保险丝断
1.功率管坏

2.桥堆烧坏

1.换功率管

2.换桥堆

开机焊接无功率输出 1.脚踏开关坏 1.换脚踏开关

其它原因与供应商联系



常用配件

保险丝：10A保险丝 2个
六角扳手：2个
脚踏板：1个


