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一．智能型超声波焊接发生器简介

超声波信号发生器由一个能将 50/60Hz 的工频交流电转换为超音频供换能器工作的超声波功放模块，和一个带有“系统保护监测”及“自动调谐”功能的控制模  块组成。控制模块能在超声波焊接工作发生故障时切断超声波能量，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。

· 真正全自动追频（AFC）适应各种大小焊模和不同焊接形状的模具， 自动追踪频率范
围：±800HZ（依 15KHZ 超声波为例，模具频率在 14.40-15.20KHZ可自动频率追踪使用）
追频精度：±5HZ

· 采用智能芯片实时监控、内置各种保护系统“系统保护监测”功能会对出现以下情况会发生报警提醒：压力过高从而导致超载

· 超声波发生器电流过大

· 焊头、变幅器或者换能器松动或其他故障

· 发生器电路失效

· 发生器和换能器间的线缆故障




二．本节解释了手册上各种“安全注意”符号和标志的意义，并提供了超声波焊接发生器的常规安全预防措施

“警告”标志下包括了需要注意的潜在危险，如果忽略，可能造成不同程度的伤害事故。
在接触超声波发生器前应采取以下预防措施：

在进行任何 电 气 连接前，确定电源处于关闭（OFF）状态。使用带有接地端子的电源插座来防止触电事故。

超声波发生器会产生高压。对其进行维修操作前，应：关闭电源开关 拔下主电源插头

等待 5 分钟让电容充分放电



警告：超声波发生器会产生高压，非专业人员请勿打开外壳。






超声波安全要求与警告

发生器会产生高压，并且其高压的公共端并不与大地相连通，因此，在检测时请使 用

不接地而使用电池作为电源的万用表，用其他的方法进行检测可能导致触电

不要将手放在焊头下，向下的压力和超声波振动可能引起严重的伤害事故。当高频电缆或换能器处于断开状态时，不要执行焊接及测试操作。 
此机型允许一人操作，禁止多人同时操作及调试。
三、“自动调谐”功能能使超声波发生器自动跟踪并且补偿焊头频率发生的变化。当温度过高，焊头表面有磨损或有杂物黏在焊头上时，以上频率变化都会发生。
四、内置全自动恒振幅系统，对不同的气压变化及电压波动自动补偿，可对超声波振幅由 50%-100%无级调节，适应不同焊接工件之要求。

五、采用 IGBT 做功率放大，反应快，比传统硅功率管反应速度快 100 多倍，故保护功能较优

六、主要技术参数

· 外型尺寸：长 380mm×宽 240mm×高 110mm

2、 主机净重：3Kg
3、 输出功率：0-4200W（如需更大功率可定制）
4、 输出电压：0-3000V AC
5、 工作环境温度：+5°C 至 +50°C

6、 正弦谐波参数：≥97%
7、 输入功率因素：≥80%
8、 工作频率：15KHz/20KHz/28KHz/30KHZ/35KHz/40KHz
9、 工作电源：AC220V 50Hz

10、 模具频率范围：±300HZ（依 15KHZ 超声波为例，模具频率在14.40-15.20KHZ 可自动频率追踪使用。）
11、 自动追频精度：±5HZ
12、 输出稳定性：≤ 5%
13、 远程端子动态回应时：≤10ms

14、 过流保护电流：15A

15、过流保护时间：100ms

16、485 通讯

七、 安装要求
设备的使用/保存/运输必须满足以下的环境要求

	环 境 因 素
	适 用 范 围

	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 95%，无凝露



电源输入范围

必须将电源插头插入带有接地端的单相三眼插座中，塑焊机可适应的电源范围为 220VAC±10% @50/60Hz，使用一只 10A 慢断型熔断丝管。

塑焊机的电源输入为 220VAC，若要使用 110VAC 作为输入电源，请与相关服务人员联系以获得 指导与支持！

切勿在未经咨询的情况下擅自使用 110VAC 作为输入电源，否则对设备可能造成严重损坏！

系统连线

系统需要用户提供单相输入带接地端并且电压为 220VAC 50/60Hz、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适用范围插座。插入电源插头之前一定要先检查并确认电压为 220VAC，并且位于电箱左侧的电源开关处 于关闭状态。

8、 操作使用说明

[image: b6a89fef01380d43e9028e77c764dfc]

主显示窗口功能说明：
                                                                                    
· 频率：显示为当前的实际谐振频率，单位为 KHZ。

· 功率：显示焊接后瞬间最大输出功率。

· 振幅：本机型振幅可由 10%—100%可调。设定振幅值时，可根据产品焊接需求      设定振幅大小，在确保产品焊接合格的情况下，适当减小振幅，可使超声波振子，超声波工具头的使用寿命延长。

· 计数：显示超声波焊接设备生产次数。

系统状态及报警说明：

[image: 15dc5c949824479108e0b94aa2bb197] 
报警：[image: 1abb838afde1b55990600463f95cd76]时，当前供电电压过低。

[image: 3f4c4102299be4a6e9f142562084209] 
报警1：不在扫描范围可根据模具实际频率设置上下限频率。
	

报警2：振子未接检查振子线是否连接正常。

报警3：功率超出范围超出功率输出最大保护值，适当降低振幅。

报警4：扫频功率超出非负载情况下请检查模具及振子是否完好。

[image: d980a6824ace7567fbbe393a0232d3b]显示当前为待机状态，正在超声超声正在工作中。

[image: caa8fa396c98ac5d7739c7ccd0744fc]用于解除报警。

[image: 849d31160f81f5be62494d47ca00e4b]检查启动线是否连接正常。

工具栏说明：

· [image: daf674cf01fa1e22da1fcfe1de3aebc]用于检查空载状态下的换能器/变幅器/焊头焊头组件的消耗功率，同时也能够测试焊头是否正常，若焊头异常即使在空载状态下亦可能产生超载报警。

· [image: beadf8b12d56a311e5bb1c5183e11f3] 此机型为计算机自动追踪频率，更换模具后请按频率扫描键，系统将自动进行频率扫描，扫描正常后系统将自动保存超声波模具频率数据；如扫描不正常，系统将报警并提示相应故障信息。

· [image: f4ed1a22e4c5577fe4c789ac589bde1]对相应焊接参数作调整。

· [image: 71ffb3fb340b19404c4168631977454]自动/调模切换，调模状态时机头下降不发波。

· [image: 355e1408a802d1dec095b3633098f8a]点此键后对产量数据清零。

· [image: 8ede0c8328b03ddf68f16eb63da4726]点击进入主页面：

[image: 151d32d36d6e685350aca7df151b39d]


         一· [image: 5044859823bf1a88459cd1cf4961819]需输入密码可对系统参数作调整。

[image: 5ebe4a165e880eb5a05e08ec8080256]



点击密码框弹出数字键盘

            [image: af4205f83988781771e2cceb849af80]


输入数字 8 8 8 8 点击确认弹出系统参数设置界面

系统参数设置说明：

[image: 20bc3e87fbd4c3526130aea4515049b]




· 扫频保护：根据实际情况设置扫频功率保护值。

· 扫频振幅：根据超声波模具大小设置开机扫频振幅百分比。

开机扫频振幅与扫频功率保护详解：
在超声波的使用过程中，大多数智能超声波在上电开机时会自动追频，开机扫频振      幅和扫频功率保护是非常重要的环节。过大的振幅和功率可能会导致设备损坏，因       此必须采取有效的措施来控制。扫频振幅可调整，以适应不同的应用场景和设备状      态。同时，扫频功率保护功能可以有效地防止设备过载和损坏。
开机扫频振幅设置：根据超声波模具大小设置开机扫频振幅百分比，一般开机扫频       大多是空载，设置为40%足够，过大的空载振幅对模具和振子是有伤害的。
扫频功率保护设置：根据实际情况设置扫频功率保护值，正常超声波空载扫频功率       一般在300w-800w不等，可把保护值设置大于空载扫频功率，为1200w或者1500w，在      开机扫频时出现功率保护时要注意模具和振子是否有损坏。

· 频率上限：输入追频上限值。

· 频率下限：输入追频下限值。


	        频率上下限设置详解：

	超声波的频率范围非常广泛，然而在实际应用中，超声波的频率受到许多因素的影响      如超声波发生器的品质、振子和模具的材质特性及造型等，会出现假频率，如超声波      电源可对追频的频率上下限进行设置，对于其应用和提高其性能具有重要意义。
例如：15khz的超声波模具频率在14.8，假频率在14.4，两个频率较为接近时，可对频     率上下限进行设置，只需要把频率上限设置为15.1，下限设置为14.5可有效把假频率排    除在追频范围内。

· 扫频时间：即是追频速度。

· 分时扫频：待机状态下的倒计时扫频。

扫频时间与分时扫频设置详解：

扫频时间设置：数值大小对应的步距在设定的追频范围内进行精细追频，应对模具      频带较窄时数值可适当加大。
	

分时扫频：分时扫频设置则可以根据实际需求来调整不同时间段内进行待机扫频，如：   设置值是5，就是在5分钟倒计时内没有超声波触发时就会自行扫频，可有效规避超声     波发生器锁定频率和实际频率不一致现象。

如早上开机时模具频率是14.9khz的频率，连续工作2-3小时，模具频率由于温升频率下   滑至14.7或14.5时，操作暂停或设备待机时间过长时，模具频率会回升到正常频率值，   但超声波发生器锁定的频率值是温升后的低频率值，这个时候超声波进行触发对振子是   不友好的，因为模具频率和超声波发生器锁定的频率不一致，相当于超声波锁定假频率   触发，对超声波的稳定性和伤害是比较大的。


·  站号设置:即485通讯对应站号。

·  缓起时间：
 

功能键使用说明：

[image: 7af5e74b2442229a3ffd181a099b282][image: fb7cf025219409285729282496d9b22]超声波发生器开机扫频启停设置一键切换。

焊接模式设置详解：点击焊接模式可循环切换

[image: f244bf349dbeb122da06fbe8c047507]即焊接产品时用熔接时间控制产品的焊接时间。 

[image: aba8707dbb327f8e60d2df9f3b9d93c]即焊接产品时，同样使用的是延迟时间和保压时间，用当前设置的能量焊接，当达到设定的能量值，即停止超声。

[image: 612e0825aff766beba142e1090cc660]在设定时间值后反复启停。

[image: f06f5ff8e58c230e5762f6f499b5e91]手持或机械式对产品焊接时用熔接时间控制产品的焊接时间。

[image: 235f815c8930b3f5a9152eecc60ac03]手持或机械式对产品焊接时用能量焊接产品时焊接时，当达到设定的能量值，即停止超声。

[image: 51c5632a511ca180ba30c5659e30316]此模式超声波超声时间由单片机或 PLC 控制。



超声模式设置详解：

[image: fa7a09ab897fd9c17e0e0ed25a1ede8]
直接超声：信号启动后直接超声模式。


[image: de3baf8e8c4deb64136217d2a4dce2e]
扫频超声：信号启动后扫频+超声模式。


[image: dfd05c16e931e6356a89cc44afb22ef]
置位超声：信号启动后复位+扫频+超声模式。




二·[image: dd2ea5dd08016b9c20b5564682478fc]此界面为首页 面可观察超声波在工作中的状态 

[image: b6a89fef01380d43e9028e77c764dfc]

三·[image: 3004a37f425b571ab2a7b238fa458a6]记录焊接产品时报警时间及报警原因。

[image: 0d49fca032cd9f80669187c06f49f7f]


四·[image: 1edb1a97055b64639e22bed93ace492]记录焊接产品时的工作数据，可数据导出。

[image: 6c4b0e4ca01a7b9b5755fe549b419ac]

五·[image: bc8783525149cde7c6fa19b650d192c]切换至英文界面。

[image: b79ff63c70238dbda54b3ea868b7414]


  六·[image: cb4203af65cd3459b10c08c22747a14]请勿自行打开。

[image: e69be75b5b0f49a2c3c791ed3225783]


机箱背面接线说明：
1启动
2公共
3急停

1-2=220v 输出
3-4=24V 电磁阀

高频输出
散热风扇


[image: 微信图片_20210715090631_副本]



1. 启动接口：直接与机架上的Db9:通讯输出
Db15:备用端口

220V 输入



1.24V 电磁阀及 220V 供电：3-4 芯接机架上 24V 电磁阀，1-2 芯为机架上提供 220V 供电，可 接机架上 220V 风扇或 220V 升降马达，注意：不能将此四芯线接错，否则对设备可能造成 严重损坏！

2. “急停”按钮及“启动” 按钮相连，公共与急停接“停止” 按钮的常闭端；公共与启动接“启动” 按钮的常开端。

3.散热风扇：工作中请确保散热风扇口通风良好，请及时清理散热口异物及灰尘。

4.高频输出口：“+”接超声波振动子正极；“-”接超声波振动子负极。

5.电源输入：系统需要用户提供单相输入带接地端并且电压为 220VAC @50/60Hz、负载电 流不小于 10A 的电源。

6.Db9:485通讯输出，db15：备用端口

     
使用中：请规范操作，注意安全 ！
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