
]超声波焊接技术大全

首先，我给大家介绍一下什么是超声波焊. 超声波焊是一种快捷，干净，有效的装配工艺，

用来装配处理热塑性朔料配件，及一些合成构件的方法。目前被运用的朔胶制品与之间的粘结，

朔胶制品与金属配件的粘结及其它非朔胶材料之间的粘结！ 它取代了溶剂粘胶机械坚固及其它

的粘接工艺是一种先进的装配技术！ 再说明一下, 超声波焊接不但有连接装配功能而且具有防

潮、防水的密封效果 超声波的优点： 1，节能 2，无需装备散烟散热的通风装置 3，成本低,
效率高 4，容易实现自动化生产！

接下来说明一下 1,超声波焊接机的工作原理! 超声波焊接装置是通过一个电晶体功能设

备将当前 50/60Hz的电频转变成 20KHz或 40KHz的电能高频电能，供应给转换器。转换器将电

能转换成用于超声波的机械振动能，调压装置负责传输转变后的机械能至超声波焊接机的焊头。

焊头是将机械振动能直接传输至需压合产品的一种声学装置！！振动通过焊接工作件传给粘合面

振动磨擦产生热能使塑胶熔化， 振动会在熔融状态物质到达其介面时停止，短暂保持压力可以

使熔化物在粘合面固化时产生个强分子键， 整个周期通常是不到一秒种便完成，但是其焊接强

度却接近是一块连着的材料!! 焊接： 指的是广义的将两个热塑性塑料产品熔接的过程。当超音

停止振动时， 固体材料熔化，完成焊接。其接合点强度接近一整块的连生材料， 只要产品的接

合面设计得匹配， 完全密封是绝对没有什么问题的， 碟合： 熔化机械锁形成一个材质不同的

塑料螺栓的过程。 嵌入： 将一个金属无件嵌入塑料产品的预留孔内。 具有强度高，成型周期

短安装快速的优点！！ 类似于模具设计中的嵌件！





弯曲/生成 音波将配件的一部分熔化，再组成一个塑料的突起部位或塑料管或其它挤出配

件。这种方式的优势在于处理的快速，较小的内压，良好的外观及对材料本性的克服。 点 悍 点

焊是对没有预留也或能源控制的两个热塑塑料组件的局部焊接。点焊也能产生一个强有力的粘合

构造，尤其适合一些大型配件、有突起的塑料片或浇注的热塑塑料以及那些结构复杂、难以进入

接合面的产品。 剪 切 切和封口一些有序与无序的热塑材料的超音波工艺。用这种方法密封的

边缘不开裂，且没有毛边、卷边现象。 纺织品/胶片的密封 纺织品品及一些胶片的密封也可用

到超音波。它可对胶片实行紧压合，还可对纺织品进行整洁的局部剪切与密封。缝合的同时也起

到了装饰的作用。

影响超音波焊接的因素 说起热塑塑料的可焊接力，不能不说到超音波压合对各种树脂的

要求。其最主要的因素包括聚合物结构，熔化温度、柔韧性（硬度）、化学结构。 聚合物结构 非

结晶聚合物分子排列无序、有明显的使材料逐步变软、熔化 及至流动的温度（Tg玻璃化温度）。

这类树脂通常能有效传输超音速振动并在相当广泛的压力/振幅范围内实现良好的焊接。半结晶

型聚合物分子排列有序，有明显的熔点（Tm熔化温度）和再度凝固点。固态的结晶型聚合物是

富有弹性的，能吸收部分高频机械振动。所以此类聚合物是不易于将超声波振动能量传至压合面，

帮要求更高的振幅。需要很高的能量（高熔化热度）才能把半结晶型的结构打断从而使材料从结

晶状态变为粘流状态，这也决定了这类材料熔点的明显性，熔化的材料一旦离开热源，温度有所

降低便会导致材料的迅速凝固。所以必须考虑这类材料的特殊性（例如：高振幅、接合点的良好

设计、与超音夹具的有效接触、及优良的工作设备）才能取得超声波焊接的成功。

聚合物：热塑性与热固性 将单体结合在一起的过程称为“聚合”。聚合物基本可分为两大

类：热塑性和热固性。热塑性材料加热成型后还可以重新再次软化和成型，基所经历的只是状态

的变化而已-这种特性使决定了热塑性材料超音波压合的适应性。热固性材料是通过不可逆反的

化学反应生成的，再次加热或加压均不能使已成型的热固性产品软化，所以传统上一直认为热固

性材料是不适合使用超音波的。 熔化温度 聚合物的熔点越高，其焊接所需的超音波能量越多.
硬度（弹力系数） 材料的硬度对其是否能有效传输超音速振动是很有影响的。总的说来，愈硬

的材料其传导力愈强。



经验分享！ 超声波熔接 ： 以超声波频率振动的焊头，在预定的时间及压力下，磨擦生

热，令塑胶接面相互熔合，既牢固，又方便快捷 超声波埋插： 由焊头送到金属及塑胶间的超声

波震动，磨擦生热令塑胶接触面熔化，使金属椿挤入塑胶孔内。 超声波铆接，成形包覆： 塑胶

件上的梢子，通过金属件的孔，以高震幅焊头震动梢端，使其熔解，顺着焊头的接触面变为铆钉

形状，将金属板铆住 超声波点焊 将两层塑胶板焊接，焊头中央的导梢以超波震动攒穿上层塑胶

板，由于震动能产生离析，塑胶接面间接产生磨擦热，令两层塑胶板熔接。

二.超声波塑料焊接的相容性和适应性： 热塑性塑料,由于各种型号性质不同,造成有的容易进行

超声焊接,有的不易焊接.如图表中黑方块表示两种塑料的相容性好,容易进行超声焊接,圆圈表示

在某些情况下相容,焊接性能尚可,空格表示两种塑料相容性很差,不易焊接



超声波焊接的焊口设计： 两个热塑性塑料零件的超声波焊接要求超声波振动通过焊接头

传递到组合件的上半部,最后传至两半的结合处或界面上.在此,振动能量转换成热能,用以熔化塑

料.当振动停止后,塑料在压力下固化,在结合面上产生焊接. 两个结合表面的设计,对于获得最佳

焊接结果来说是非常重要的.有各种各样的连接设计,每一种都有特色和优点.各种设计的使用取

决于许多因素,例如塑料类型、零件几何形状、焊接的要求（即粘性、强度、密封等）. 夹具装

置： 塑料超声波焊接的一个重要因素是夹具装置.夹具装置的主要用途是固定零件,使之与焊接

头对准,同时对组合件提供适当的支撑.被焊接的材料、零件几何形状、壁厚和零件的对称性均可

影响能量向界面的传递,因此设计夹具时必须加以考虑. 某些用途,例如铆接和嵌插,要求在焊接

头接触区下面有坚硬的承托装置.铝质的夹具装置可提供必要的刚度,可以镀铬来防止零件出现

疤痕和提高耐磨性. 在一些用途中,夹具必须具有一定程度的弹性以保证在连结区产生异相状态.
异相状态一般在最差的结合处出现,这是待焊接的范围；不过,由于某些零件材料和几何形状,结合

的两半可能合成一整体,上下同时振动,如果这种状态出现,将承槽由刚性材料改为弹性材料,或者

将硬度计由软性材料改为另一种材料,往往足以在连结区重新建立异相状态. 简单的实验性夹具



可用木料、环氧树脂或熟石膏建造.对于更精密、更长寿命的夹具将要用铝、钢、黄铜、铸塑尿

烷,或其它的弹性材料.夹具设计范围广,从快速拆卸夹具到简单的金属板均有.应用的要求和生产

率通常决定夹具的设计.
焊接： 图 11 ： 表示简单的对接焊连接和有能量导向部分的理想连接的时间--温度曲线.

能量导向部分允许迅速焊接,同时达到最大的强度.在导向部分的材料如图示在整个结合区内流

动. 图 22：表示焊前按要求比例设计能量导向部分改进对接焊与导致的材料流动.工件尺寸的选

择应是如图示能量导向部分熔化后足够分布于结合面之间,通常,对于易焊的树脂能量导向部分

最小高度为 0.010英寸（0.25毫米）.对于某些需要高能量的树脂,即结晶型、低刚度或高熔化温

度的非晶型（例如聚碳酸酯、聚砜）树脂,需要较大的能量定向部分,其最小高度为 0.020英寸（0.5
毫米）.在工件之间对齐的方法,例如销钉和插口,应包括在工件设计中. 必须指出,为熔剂焊封所作

的设计一般可以修改,以符合超声波焊接的要求.

要避免： 能量导向部分设计的典型错误是将结合面削成 45度的斜面. 图 33表示这样做

的结果. 图 44表示便于对齐的阶梯式连接.这种连接设计适合于在侧面不宜有过多的熔体或溢料

之场合 榫槽连接法：（图 55） 主要用于焊接和防止内外烧化.不过,需要保持榫舌两侧的间隙使

模制较困难.锥度可根据模塑实践经验进行修改,但必须避免在零件之间产生任何障碍. 图 66表

示适用于超声波焊接的各种基本能量导向连接法,这些可作为典型连接部分的参考,对具体用途

应稍作修改. 图 77表示需要严密封接时所用的剪切连接法,特别适合于晶型树脂（尼龙、聚甲醛、

热塑性聚酯、聚乙烯、聚丙烯和聚苯硫）.因为晶型树脂从固态到熔化改变迅速、温度范围窄、

能量导向式连接就不是最佳方法,原因是来自导向部分的熔融树脂在它能与相结合的表面熔合之

前会迅速凝固






