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Please refer to the manual in detail before installing, operating and debugging.  

安 装 ， 操 作 或 调 试 设 备 前 ， 请 先 详 细 阅 读 本 说 明  
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一、智能超声波焊接机技术简介 

超声波焊接是塑料制品的熟熔接技术，各种熟塑性塑胶件均可使用超声波熔接处

理，而不需加溶剂、粘接剂或其他辅助品。其优点是简单、快速、生产效率高、低成

本，焊接质量好。 

超声波塑胶焊接原理是由 POWER 发生器产生和超声波换能器相同谐振频率的高

压、高频能量，通过换能系统，把电功率转换为高频机械振动，使加于塑料制品工件

上，通过工件表面及内在分子间的磨擦而使融接接口的温度升高，当温度达到此工件

本身的熔点时，工作接口迅速溶化，继而填充于接口间的空隙，当震动停止，工件同

时在一定的压力下冷却定形成完美的焊接。 

科罗纳实验室出品的所有产品均代表了现代科技发展的方向，CORONALAB 已经成

为国内知名的品牌。UWDE 系列智能超声波塑料焊接机采用了 IGBT、DSP、DDS 和模糊

程序软件控制技术，使 UWDE 系列产品实现了全数字化设定和智能控制。UWDE 系列外

型美观、结构简洁、使用简单、节能高效。适用于热塑性塑料制品的焊接、铆接、点

焊以及金属件与塑料件间的镶嵌和压边工艺。 

UWDE 系列智能超声波塑料焊接机，对焊接较软的 PE、PP 材料，以及直径超大，

长度超长的塑料焊件，有其独特优势，能满足各种产品的需要，能为用户提高生产效

率、提高产品质量以及产品档次做贡献。 

产品使用范围： 

1、 塑料玩具、水枪、水族类游戏机、儿童玩具、塑制礼品等； 

2、 电子产品：录音、录音带盒及芯轮、磁盘外壳、手机电池板及整流变压器、开关

插座、遥控器、电子蚊拍、仿伪瓶盖等。 

3、 家用电器：电子钟、电吹鼓手风筒、蒸汽熨斗水箱、电热壶气襄、计算机等。 

4、 文具日用品：文具盒、水族格尺、文件夹中缝及外壳、笔座、化妆品盒壳、牙膏

管封尾、化妆镜、保温杯、打火机、调味瓶等密封容器。 

5、 汽车、摩托车：蓄电池、前角灯、后车灯、仪表、反射器等。 

科罗纳实验室可以为用户提供各种频率的智能超声波塑料焊接机和服务，包括维

修、提供配件，为用户设计制作各种焊接模具等。 
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二、设备安装 

1． UWDE 设备结构 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 1 UWDE 主机外形图 

 

1．AC220V 电源输入接线平台 5．超声波功率输出接线平台 

2．AC220V 电源开关 6．控制接插件 

3．输出显示和设定显示窗口 7．电流指示 

4．散热风扇 8．设定按键 

 

2.设备安装 

2.1 主机和超声波换能器的连接 

用线经为 4mm2以上的电线将主机和超声波换

能器可靠的连接。主机背面的超声波功率输出接线

平台 5的接点输出顺序如图 2（接线平台视图）。 

1 为高压输出端，接超声波换能器的高压电极。 

2 为低压输出端，接超声波换能器的低压电极。 

3 为空端。 

2.2 主机和 AC220V 电源的连接 

用线经为2.5mm2以上的电线将主机和AC220V

电源接线平台可靠的连接。主机背面的电源接线平台 1 的接点输入序如图 3（接线
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图 2 功率输出接线平台 
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平台视图）。 

1 和 2 为 AC220V 电源输入，3 为地线

（机箱外壳）。 

2.3 主机控制的连接 

控制接插件 6 的接点顺序如图 4（接线

平台视图）。 

1 和 2 为换能器温度传感器接点，使

用常开开关式温度传感器（一般选用

60~70℃），由于数码电箱的匹配极好，一

般不用温度传感器。 
3，4 为急停控制，和机架的急停按键连接。3，

4 短接停止发波，6 和 7 气阀控制没有电压输出。 
4，5 的功能同面板 ENTER 键的作用，和机架上

的发波键连接，每短接一下，电箱将按照电箱设定

的时间顺序工作。 
6，7 为气阀控制输出，输出 24V/100mA 的电压。 
7，8 为外置风机电源，用于换能器的散热。输

出电压为+12V 最大输出电流 300mA。7 为负（—），

8 为正（+）。由于数码电箱的匹配极好，一般不用

外接风机。 
安装完毕请罩上后罩，如图 5 所示。 
 

三、设备使用 

UWDE 系列数码超声波塑料焊接机电源

有二种工作模式，即正常工作模式和设置检测

模式。 

首次使用 UWDE 系列数码超声波塑料焊

接机时需要对 UWDE 的工作参数进行设置，

并对换能器变幅杆模具的性能进行检测。 

图 3 AC220V 电源接线平台
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图 4 主机控制接线平台
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图 5 主机后罩 
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A．正常工作模式： 

在设备按照上述方式正确安装完毕

后，开启电源开关，电箱将会自动的将摸

具置在上的位置。在第一次使用或更改工

艺参数时需要对超声波焊接参数进行必要

的设置。 

按动主机面板上的 SELEC 键和“▲”

“▼”键，可以分别选择对模具加压时间

（DT）、焊接时间（ST）、保压时间（MT）

和功率（P）进行设置。每次设置 UWDE

都会自动记忆存储。 

模具加压时间（DT）一般设置为 0.1~1S 之间；焊接时间（ST）一般设置为 0.1~3S

之间；保压时间（MT）一般设置为 0.1~3S 之间，频率(F)不需要人工设置。 

设置完毕就可以正常使用了。按动主机面板上的 ENTER 键或短接控制输出接插

件端的 4 和 5，主机就会按照设置的延时（DT）、焊接（ST）、保压（MT）时间，按

照顺序工作。一个工作周期完成后主机会自动记次。 

在开机的任何时间都可以设置（DT）、（ST）、（MT）和（P），也可以检查（DT）、

（ST）、（MT）、（P）和工作频率（F）。 

注意： 

1．在工作中如果出现任何异常情况，可以启动急停键即短接 3 和 4，UWDE 会

立即停止发波并切断电磁阀门的电源，模具会自动抬起。 

2．如果换能器、变幅杆和模具出现问题，UWDE 将会发出嘀嘀嘀…..的报警声。 

3．电流指示 LED7 指示的是实际电流值，每个灯代表 1A。 

B．调节和测试模式 

在调节和测试模式下，可以对 UWDE 系列数码超声波塑料焊接机的模具加压时

间（DT）、焊接时间（ST）、保压时间（MT）和功率（P）设置并进行单步运行。每

次设置 UWDE 都会自动记忆存储。也可以对换能器、变幅杆和模具进行扫频检测。 

ENTERSELEC
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1． 进入调节和测试模式：打开电源开关，按 SELEC 键，使面板上的“记数”T

灯出现亮时，再同时按住▲和▼键，使“记数”T 灯出现闪烁时即进入设置单

步运行和测试调节模式。 

2． 按 SELEC 键，使加压时间(DT) 灯出现闪烁时，即可设置加压时间。按▲或▼

键，选择合适的时间（可以在 0.1~999S 内选取），一般选择为 0.1~1S，按动

ENTER 键，模具即向下运行，再按动 ENTER 键，摸具即向上运行。模具上下

运行的时间相同。 

3． 按 SELEC 键，使面板上的焊接 (ST) 灯出现闪烁时，即可设置焊接时间。按

▲或▼键，选择合适的焊接时间（可以在 0.1~999S 内选取），一般选择 0.1~3S。

如果是在模具加压的状态下，按动 ENTER 键，主机即按照设定的焊接时间向

换能器发波；如果摸具是在抬起的状态，按动 ENTER 键后，则 UWDE 将对

换能器、变幅杆和模具进行扫频检测，检测结束后状态灯将自动跳到频率显示

（F），数码显示的参数就是换能器的工作频率（注意：为了提高频率显示精度，

数码显示的频率只显示了个位到千位，十千位没有显示，请在实际显示的频率

前面加 1 即是实际工作频率。如显示的数字为 4821 则工作频率为 14821Hz）。

如果换能器、变幅杆和摸具损坏，UWDE 将会发出嘀嘀嘀…..的报警声。 

4． 按 SELEC 键，使面板上的保压时间(MT) 灯出现闪烁时，即可设置保压时间。

按▲或▼键，选择合适的保压时间（可以在 0.1~999S 内选取），一般选择 1~10S，

按动 ENTER 键，主机即按照设定的保压时间倒记时（摸具不动作）。 

5． 按 SELEC 键，使面板上的工作频率(F) 灯出现闪烁时，即可看发波频率。这个

参数一般不要调节。在这个模式下为了提高频率的显示精度，四位显示的是频

率的个位到千位，没有显示十千位。所以，看到的数字请在数字的前面加 1 即

是实际频率。如：看到的是 4821，则实际频率值是 14821Hz。 

6． 按 SELEC 键，使面板上的记数 (T) 灯出现闪烁时，按动 ENTER 键，即可清

除焊接次数。 

7． 按 SELEC 键，使面板上的功率调节(P) 灯出现闪烁时，即可设置焊接功率。将

欲焊接的工件放置在模具上并在加压状态下，按动 ENTER 键，主机将按照设

定的焊接时间向换能器发波。如焊接功率不适合，可调节▲或▼键。7 为电流
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指示，每个灯约代表 1A 的电流值。如果摸具是在抬起的状态，按动 ENTER

键后,则主机将以最小的功率以设定的焊接时间向换能器发波。 

8． 所有参数设置完毕 UWDE 将自动存储。如果关闭电源再打开电源，UWDE 主

机将自动进入正常工作模式。也可以按 SELEC 键，使面板上的记数 (T) 灯出

现闪烁时，再同时按住▲和▼键，使“记数”T 灯出现长亮时即进入正常工作

模式。 

四、主要技术指标 

型    号：UWDE—2000 

输出功率：2000W  

频    率：14.2~15.8KHZ 

电源电压：（单相）AC220V  

焊头行程：100mm  

控制系统：频率自动检测和跟踪，模具换能器自动检测； 

气    压：气压范围:1-7bar  

压 缩 机：1HP  

外形尺寸：100×300×400mm3 

五、注意事项 

1. UWDE-2000A 为高压设备，无专业知识人员请勿打开机箱维护设备！ 

2. 超声波换能器的高压端的工作电压约为 600~1200V，发波时人严禁接触高

压端的任何部位，否则有电击和烧伤的危险！ 

3. 电箱功率输出和超声波换能器的连接线不能接反，否则机箱将带高压电！ 

4. 主机内的风扇、变压器等每 6 个月用刷子清除其表面的灰尘，环境恶劣的

每 6 个月清除其表面的灰尘。 

5. 在焊接的过程中，工作频率如果出现越来越低，说明换能器的温度过高了，

可能是机架上的风机问题，请检查机架上的风机是否损坏。也有可能是模

具出现裂纹损坏。 

6. 在焊接的过程中，如果出现频率到了最高设定值，并发出“嘀，嘀，嘀，
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嘀┄┄”的叫声，则说明换能器、变幅杆或模具有问题，需要检查或更换。 

四．频率参数和保护点设置工作模式(不提供给用户)：****** 

频率参数和保护点设置工作模式是工厂生产过程中的设置模式，一般是生产或

调试技术人员作为设定使用，不提供给用户使用。 

1．进入频率参数和保护点设置工作模式 

在设备正确安装完毕，同时按住 ENTER 和▲键，开启电源开关，再按▲或▼键，

使面版的数字为××××，按 SELEC 键，当 DT 和 ST 灯同时出现闪烁时，即进入频

率参数和保护点设置工作模式。 

2．换能器的最高工作频率点的设置 

在首次工作时必须先设置换能器的最高工作频率点，按 SELEC 键，使面板上的

DT 和 MT 灯出现闪烁时，即可以设定最高频率点。15KHz 的换能器最高频率点一般

设定在 15.80KHz，最高设定为 16.99 KHz（不要设定为 17.00 KHz）。 

3．换能器的最低工作频率点的设置 

在首次工作时必须先设置换能器的最低工作频率点，按 SELEC 键，使面板上的

DT 和 F 灯出现闪烁时，即可以设定最低频率点。15KHz 的换能器最低频率点一般设

定在 14.20 KHz，最低设定为 13.01 KHz（不要设定为 13.00KHz）。 

4．换能器变幅杆模具的工作频率检测 

按 SELEC 键，使面板上的 DT 和 ST 灯同时出现闪烁时，即进入换能器变幅杆模

具频率检测。按一下 ENTER 键，超声波电源就会自动的检测换能器变幅杆和模具的

工作频率，检测完毕，数字面版显示的频率就是换能器变幅杆和模具的工作频率。 

5．保护点设置 

按 SELEC 键，使面板上的 DT 和 T 灯出现闪烁时，即可以设定保护值。一般设

定在 100。100 表示面版上的功率指示灯如果出现超过 12 个灯亮时（即电流大于 12A）

电源将保护，如果设置为 50，即 5~6 个灯亮时(即电流大于 6A)电源将保护。 

设定完毕关闭电源，设置完毕。 
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