一：1,输入低频电 --->(
---(2.通过电源箱变频，转换成高频电输出>
---(3.通过变压器装置将高电频信号转换成机械振动。原理就和电铃一样，都是电磁场的高频切换来实现，这个就是我们所谓的超声了。
---(4.通过振幅变压器整合振幅>
---(5.输出能量，将焊头引至高频振动>
---(6.焊头将塑胶零件高频摩擦，产生热能。使塑胶熔化。>
  07.风压装置同时下压运动.将两零件融合在一起，然后冷却，达到粘结目的。
接下来着重讲下超声装备各部件的基本参数：
通过电源箱变频后，其输出频率通常在20~50kHZ之间，(20kHZ最常用)其振幅通常在15~60um.也有时候会将其频率调成15Khz.这种声频率适合用来超声较大制件或是较软的材料，如大型的PP材料外壳等。一但将超声将塑胶局部熔化后，超声会立即停止，通常这个超声过程会在0.5~1.5S内完成。
另外一个要了解的是焊头的材料选择：
总体上来讲，如果是用来超声塑胶，我们一般一般选用质量较轻，强度较好，高耐摩擦，超声传导较优秀的金属材料来制作。如我们通常用的有，钛，铝，或是其它合金。
如果是用来作金属+塑胶嵌件超声，通常我们选用热处理钢就好。
二：超声波焊接头设计
对于像ABS ,PC,HIPS等易于超声熔接焊的塑胶，其接头形式通常设计成以下几种

  (设计方案一)
  像这种接头的设计是不适合用来做超声熔接焊接的，它需要很长的焊接时间，很大的焊接能量，而且焊完后周边还有熔胶会溢出，影响产品外观。
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(设计方案二)
如左图改进后的超声线设计，通常我们做成一条三角形的小骨，这样会减小焊接能量和时间，(在学术界用专业的语言来讲，这种小三角骨称为能量导向器)但是仍然会有小部分溢料，影响外观。
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(设计方案三)
通常为了防止溢胶影响外观，我们要做成如左图形式，将超声线做在止口内，防止塑胶熔体溢出。
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(设计方案四)
当产品壁厚不够，不能做止口结构时，为了防止塑胶熔体溢出影响外观，通常我们将产品结构做成如左图，做一个溢料收集器来防止不不良现像
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(设计方案五)
有经验的工程师应该都知道，没有美工线的产品在装配变形后极易引起上下盖错位，从而导致刮手。超声也是一样，也有错位的机率，为了防止有刮手现像，最好还是做一点美工线在上面。
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==更多精彩，源自无维网（www.5dcad.cn）

介绍完了超声熔接焊的超声接头形式，大家一定在想，那么超声线的具体参数要怎么设计才合理呢？实际上超声线的参数与其被超声零件和材质与其体积大小有一定的关系。通常我是这样来设计的，见下表（仅供参考）
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止口的设计参数通常如下图：
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有时为了增加超声波焊接强度，我们也可以在超声面上做一些纹理，用来做超声强度改良，如图：
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三：【概述】：
教程详细介绍了在塑胶件装配中常用的各种超声焊接方法和应用，并对各种超声方式的塑胶结构设计方法的异同进行分析和优化以避免产生缺陷，是一个不可多得的有关超声波焊接的好教程。 
有经验的工程师可能也知道，用超声波焊接完后有时候会出现Gap不均匀的现像，就是有些地方的Gap大，有些地方的Gap小，导致产品十分丑陋，如下图实例：
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为什么会出现这一情况呢？我们在设计上该如何防止呢？首先我们假设在超声波加工设备上是没有问题的，那么我们要在设计上来解决这一现象。一起来分析~~
不良原因一：超声线的设计不良。如图~
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不良原因二：超声零件的材质不同，在超声焊接中，两被超声的零件尽可能使用相同的材料。如像PA,它就只能与PA相互超声连接。POM,只能与POM相互超声。使用不同的材料相互超声，更严重的会有根本无法焊接的现象。相对来讲，半结晶塑胶比较容易出现不易超声或是超声不良。
如果说因产品需求，我们一定要用两种不同的材料来进行超声波焊接，建议将超声结构做成机械互锁式，如下图
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不良原因三：超声零件过于潮湿或是零件内掺有玻纤或是其它阻燃剂等化学成分，也会导致超困难或是不良现像

[ 本帖最后由 不怕 于 2007-9-13 08:39 编辑 ]
==更多精彩，源自无维网（www.5dcad.cn）

接下来就是大家比较关心的超声线位置与超声质量之间的关系，TONY版也有提过此问题，一起来回顾下
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这是当年TONY版提过的，请问是A超声质量好还是B好。
两者的不同之处仅在于A将超声线设计于上盖上。B将超声线设计在下盖上。
不怕的答案是：两者超声效果一样，为什么这样讲呢，且听我细细道来~~~

如果超声设备，超声线设计参数及两零件材料是相同的，那么影响超声质量的就只有超声线与超声波焊头之间的距离了。这个就是我要讲的近场焊与远场焊。
  什么叫近声焊？什么叫远场焊？一般来说，当超声线与超声焊头的距离小于6.3mm时，我们称为近声焊，大于6.3mm时，则称为远场焊。如图：
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   一般来讲，像普通的塑胶材料，超声线和焊头距离越近越好，那样更加容易产生焊接，但有些特殊材料则只能使用远场焊来进行焊接，如玻璃，无定形材料。因为使用近场焊容易会合零件产生裂纹或是其它损坏。所以就TONY那题我个人认为单从其超声效果上来看是一样的。没有明显差别。
   超声熔接焊就给各位介绍到这里了，相信各位还有听说过超声紧压焊，超声埋塑焊，超声剪切焊，超声斜坡焊等等，其实原理和超声熔接焊的原理差不多，只是在超声线结构及超声波能量上有些不同，在此，就不做介绍了，以后有用到的朋友，可以和我私下交谈~~^^
==更多精彩，源自无维网（www.5dcad.cn）

三： 塑胶的旋转焊接
  本来是不想在这里介绍的，但昨天看到abspom网友在设计齿轮组时有犯过此错误，大家还是吸取一下他的经验，避免后续工作中也有类似低级错误发生(http://www.5dcad.cn/bbs/thread-10595-1-2.html)。他的问题如图：
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为什么他设计的齿轮组会卡死呢？我们先假设他的齿轮组在参数方面没有问题，实际上他的这个设计就是一个旋转焊接装置。我们首先来看一下旋转焊接的原理图：
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由上图我们不难明白旋转焊接的原理，它属于摩擦焊接工艺，是由塑胶两接触面相互旋转摩擦，产生高温将焊面熔化，瞬间由气动筒将两零件压合在一起，塑胶冷却后，焊接就完成了。
  但这种工艺只用于环形制件，且其精度又不及超声波焊，所以其用途很有局限性。
再看看abspom网友的齿轮组，知道为什么会转不动了吧^^.两塑胶零件反向相互受力摩擦，不粘在一起才怪呢~

关天焊接，就介绍这么多了，水平有限，还待各位修正。最后希望会对各位兄弟在产品设计中在超声线设计上有一些启发，也希望各位兄弟都成为工程师的战斗机~~
==更多精彩，源自无维网（www.5dcad.cn）

PDF在此，做教程很辛苦，所以我决定采用影子MM的建议，收20真气~~:lol 
别怪我不厚道啊，要怪就怪影子版~;P ;P
论坛附件（下载需登录）：塑料的超声波焊接设计教程.rar
