超声波技术培训内容

一、超声波是指高于人类听觉所能接受声波频率范围的声波。

二、超声波机的工作原理：

超声波塑料焊接机是由发生器（发振板）产生高压高频的电波通过压电陶瓷（换能器）转换成高频的机械振动经过焊头传导在塑胶件上，工件接合面间剧烈摩擦产生高温使其熔化从而胶合，达到完美焊接效果。

三、超声波的种类：

1、 超声波清洗机；1、超声波烘干机；

3、超声波焊接机。

    超声波焊接机安其工作频率分有15
KHZ、20KHZ、34KHZ等。

四、超声波机结构：

一般超声波机由程序控制与保护电路，超声波发射机、超声波换能系统、气动系统、机架、工作台等部分构成。

五、调机注意事项：

1、超声波机对地电阻必须小于4欧姆，上模时锁紧力距为25牛顿/米。

2、作频率检测时振幅表指针一般调到约1。0刻度值，并且确保为最低刻度位置，表示焊机的发振系统与振动系谐振良好。

3、振幅表在空载时，表示谐振程度，负载发振时表示输出能量。

4、调整时，如过载指示灯发亮，则立即放开音波按钮，约过1秒后再做音波检测。

5、工作气压不能超过5Kg/cm。

八、调机方法：

	控制器或开关制
	调校时间
	备注



	熔接时间
	0．1至4S
	超声波所触发的时间

	固化时间
	0．1至4S
	超声波停止触发至焊头

上升前的时间

	延时时间
	0．1至3S
	焊头开始下降至音波触发前的时间


注：具体调校及操作方法须根据模具结构及大小和工件尺寸而定。
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