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非常感谢您独具慧眼，选中我们公司的超声波点带机。我们公司是超声波点

带机生产制造商，并致力于向客户提供服务。

为使超声波点带机的效能充分发挥，请您在使用前细读次说明书。

一、产品结构

调平机构

脚踏控制开关

气缸
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二、基本原理

本机由超声波发生器产生超声波，通过换能装置产生纵向振动，借助于钢模

将振动振幅放大，在超声波的机械效应（上、下振动）和热效应下使位于焊头和

钢模之间的缝料达到溶化粘合的目的。

三、主要技术指标

电 源：220V±10% 50HZ

气 源：0.2-0.5Mpa

最大功耗：2000W

工作频率：15KHz -20KHz

焊头大小： 20*20mm（常规）

机器重量：净重 71kg，毛重 108kg

四、工作环境

室内使用，温度：≤85%RH；

环境温度：0℃~40℃；

机器四周要有充分的空间，不小于 150mm 左右，以便散热和插航空插头，红色部

分极为重要，请一定遵照执行，否则极易损坏机器或引发事故。

听到任何异响或温度异常升高，请立即先关掉电源，再查找故障原因。

五、安装与调试

1.根据用户的需要，可安装不同大小及花纹的焊头，以焊接所需的花纹图案。

拆卸焊头时，松开焊头锁紧螺母，将焊头从气缸推杆上拧下即可；安装焊头时，

则按照上述反程序进行即可。

2.焊头压力调整的方法

焊头压力的调整应视缝料的材质和厚薄而定。通常，质地较厚、化纤成份低

的缝料则需较大的压力。
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六、操作和维护保养

1.准备工作

①将气管插入调压阀进气插孔内，根据缝料的材质及厚薄，选择合适的气压。

②将超声波发生器电源电缆直接与 220V 电源连接。

2.操作前超声波的检查

①按下“测试”按键，超声波功率表不超过 100 并能正常发出超声波，则表

示机器正常。

②踏下控制板踏脚，确定气缸升降正常。

③再次踏下控制踏脚，即可进行操作。

3.维护与保养

①定期做好清洁工作，防止焊头上有赃物。当机器不用时，立即关闭，并切

断电源。

②机器气控系统定期加油及保养。

③换能器温度不能超过 80℃，否则必须配备强力风扇冷却。同时应密切注

意通过工具头和变幅杆上传的热量。

五、注意事项

1.开机时，不得打开超声波振动器的罩壳，以免高压击伤，或者损害机器；

2.机器必须接地可靠；

3.超声波发生器在工作时，输出端严禁开路；

4.机器连续工作时间为 8小时；

5、机器不使用时，切断气源、电源；

6、机器必须由专人维护保养；

7、焊头，脚踏开关属易损件，不在保修范围围内。
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六、常见问题维修方法：

1.缝料压痕深浅不一

方法：松开下图螺钉（1），取下防护罩；用 24mm 开口扳手转动换能器调节

螺母（2），保证缝料压痕前后左右深浅一致，并锁紧换能器调节螺母（2），将防

护罩重新安装好。

2.缝料粘合不牢固

①检查焊头与钢模是否贴合，如没贴合，将升降气缸上的螺帽（1）松开，

逆时针旋转气缸行程杆（2），再检查焊头是否与钢模贴合，贴合后锁紧螺帽（1）。

②检查气压表压力是否在 0.3Mpa 左右，如没在 0.3Mpa，向上拔出调压阀旋

钮（1），并进行顺、逆时针旋转，调到 0.3Mpa 后，向下按复位调压阀旋钮。（若

缝料比较厚，可调到 0.5Mpa）。

（2）

（2）

（1）

（1）
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③检查功率大小，保证功率在 80-100 左右。

3.气缸动作太慢

①调节节流阀，加大气流流速

②调节缓冲螺母，减小气缸的气缓冲力

（1）

（1）
（2）
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附件一：

灯定位器

安装方式如下：卸下面部防护罩螺钉，将红外线灯定位器固定在面部，调整红点

位置，使之在焊头中心，同时旋转激光灯前端旋钮，可以根据使用者需求调节红

点大小。


