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手册更新
必能信通过不断改进设备的电路及零部件来保证其在超声波塑料焊接、金属焊接、清洗和相关技术领域
的领先地位。当这些技术改进通过完整的测试程序之后即投入到实际生产中。
关于任何技术改进的信息都将会增加到新版本的技术文件中并打印成册。因此，当用户就某一部件向售
后服务进行咨询时，请告知文件首页上的版本信息。

版权和商标

版权 ©2023 必能信超声公司保留所有权利。没有必能信超声公司的书面许可，本手册的内容不得以任

何形式进行复制。
在此提到的其他商标和服务标志都有其相应的所有者。
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前言

非常感谢您选购必能信的产品 !
必能信 GMX-L20A 系统是利用超声波能量对金属件进行焊接的设备，是此类先进技术的最新一代产

品，适用于多种不同的应用要求。本操作手册是该产品技术文件的一部分，请将手册和设备放置在一
起，便于查询参考。
再次感谢您选择必能信 !

绪论

操作手册分成若干个章节，便于用户查找设备搬运、安装、设置、编程、操作以及维护等信息。用户可
以通过 GMX-L20A 目录快速查找到所需内容。如果需要其他帮助或信息，请联系必能信生产支持部门

( 请参考 1.5 如何联系必能信 ) 或与当地必能信销售代表联系。
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1.1 安全要求及警告

本章节主要介绍了操作手册中及产品上所使用的不同安全标志的含义，以及超声波焊接的其他安全信息，同时也提供
了必能信的联系方式。

1.1.1 手册中的常用标志

以下标志在手册中会经常出现，请用户特别注意：

1.1.2 产品上常用标志

 GMX-L20A 机架上有一些安全标志，用来提醒用户小心操作，避免发生危险。

警告 表示可能的危险

如果没有避免这类危险，可能会导致严重的伤害或者死亡。

小心 高压危险

高压危险。操作前请断开电源。

小心 噪音危害

噪音危害。为了防止听力失聪，请佩戴适当的听力保护装置。

小心 一般警告

表示危险情况，如果不能避免，可能会造成轻微或中度伤害。同时提醒用户不安全的
操作或条件可能损坏设备。

注意 表示可能的损坏情况

如果没有避免这类情况，系统或其附近的东西可能被损坏。

强调应用类型和其他重要或有用的信息。
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图 1.1 机架前方的安全标志

图 1.2 机架后方的安全标志

图 1.3 螺栓拧紧位置附近的安全标志

CAUTION
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1.2 预防措施

在对控制器进行维修前需采取以下预防措施：

• 使用带有接地端子的电源插座来防止触电事故。

• 控制器会产生高压。对其进行操作前，应：

• 关闭电源开关；

• 拔出主电源开关；

• 至少等待 2 分钟让电容充分放电。

• 控制器会产生高压，不要在上盖板开启的状态下操作。

• 超声波发生器会产生高压，并且其高压的公共端并不与大地相连接。因此，在检测时使用不接地、且使用电池作
为电源的万用表 ，用其他的方法进行检测可能导致触电。

• 在设置 DIP 开关前请确认电源处于关闭状态。

• 不要将手放在焊头下，向上的压力和超声波振动可能引起伤害事故。

• 当射频电缆或换能器处于断开状态时，不要执行循环焊接操作。

• 在使用焊头时，不要将手指放到焊头和模具之间。

1.2.1 设备用途

必能信金属焊接控制器和 GMX-L20A 机架是超声波焊接设备的组成部分， GMX-L20A 机架可用于以下焊接应用：

• 有色金属的焊接

• 铜和铜的焊接

• 铜和铝的焊接

• 铝和铝的焊接

• 端子焊接：非镀锡线材和端子

小心 噪音危害

通过标准测试载荷测得噪音声级高达 84.9 dB。为了防止听力失聪，请佩戴适当的听力

保护装置。

小心 高压危险

在连接任何电气之前，请确保电源开关处于关闭位置。

注意

通过标准测试载荷测得噪音声级高达 84.9 dB。为了防止听力失聪，请佩戴适当的听力

保护装置。

在超声波运行过程中产生的噪音声级和频率取决于：a. 焊接应用类型， b. 焊接材料的

尺寸、形状和成分， c. 夹具的形状和材料， d. 焊机的参数设置，以及 e. 模具的设计。

在焊接过程中有些工件会以声频振动，这样会产生高达 84.9 dB 的噪音。在这种情况

下，操作者必须配戴保护装置，见 29 CFR1910.95 《职业性噪声接触条例》。其他国

家或地区，请遵照当地的条例。
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1.3 法规符合性

本产品符合欧盟和北美的 EMC （电磁兼容性）要求。
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1.4 保修

有关保修信息，请参考 www.emerson.com/branson-terms-conditions 中条款和条件的保修部分。

http://www.emerson.com/branson-terms-conditions
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1.5 如何联系必能信

必能信非常乐意帮助用户顺利使用我们的产品，请使用下列电话号码联系必能信 ( 工作时间为北京时间，早上八点十

分至下午四点十分 )，或与当地必能信办事处联系。

• 必能信超声 ( 上海 ) 有限公司：(021)-3781-0588
• 客户服务中心免费电话 ( 包括维修部 )：400-113-3388
• 非工作时间的紧急服务 ( 北京时间下午四点十分至早上八点十分 ): 400-113-3388 ( 中国电话号码 )
请告知您所购买的产品型号，以及您所要联系的人员或部门。如果您在非工作时间联系必能信，请在语音电话中留下
您的姓名以及联系电话。

1.5.1 联系必能信之前

本手册提供排除故障和解决设备可能出现的问题时需要的信息 （请参阅 7: 设备的维护）。如果您仍然需要帮助，必

能信产品支持部乐意为您效劳。为了帮助找出问题，请使用下面的调查表，它列出了您与产品支持部联系时可能提出
的常见问题。

联系必能信之前，请确定以下信息：

1.  您的公司名称和地址。

2.  您的联系电话。

3.  解决故障时请查阅本手册第七章节。

4.  设备的型号和序列号、焊头的相关信息 (EDP 编码、增益等 )、或其他可能会腐蚀模具的工具。软件控制或固件控

制的系统，可能还需要提供一个 BOS 或软件版本号。

5.  使用何种模具 (焊头 )和变幅器？

6.  设置的参数和模式是什么？

7.  设备是否处于自动操作状态？如果是，启动信号是哪里提供的？

8.  描述故障：尽可能多提供些细节，如，故障是间歇性的？故障出现的频率是多少？开机后多久会出现故障？出现

的是何种故障 (提供故障代码或名称 )？  
9.  列出您已经执行的操作。

10.  您进行是何种应用？加工的何种材料？ 
11.  列出您有的备件 ( 焊头、焊嘴等 )。
12.  备注： __________________________________________________________________
       _______________________________________________________________________ 
       _______________________________________________________________________ 
       _______________________________________________________________________ 
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1.6 设备返修

在设备发运回必能信进行维修前，请尽可能多提供些信息来帮助确定设备的故障。请使用以下页面记录必要信息。

1.6.1 设备返修

要将设备退还给必能信，您必须首先从 Branson 代表处获得 RGA 编号，否则发货可能会延迟或被拒绝。

如果您要将设备送回必能信维修，您必须先打电话给维修部门，以获得退货授权（RGA）号码。 ( 如果你提出返修要

求，维修部会给您传真一份退货授权表，请您填写并连同设备一起寄回）。

必能信超声 （上海）有限公司

上海市松江区荣乐东路 758 号
客户服务中心免费电话：400-113-3388
直线电话：(021)-3781-0588
传真：(021)-6774-1441
邮编：201613
在设备发运回必能信进行维修前，请尽可能多提供些信息来帮助确定设备的故障。

将设备小心地包装在原包装纸盒中。

在所有运输纸箱的外面以及装箱单上清楚地标明 RGA 号码，以及退货的原因。

一般维修请以任何方便的方式退回。若需优先维修请使用空运。

请务必预付美国康涅狄格州布鲁克菲尔德离岸价的运费。

1.6.2 获得 RGA 号码

RGA#_____________________
如果您要将设备送回必能信维修，您必须先打电话给维修部门，以获得退货授权（RGA）号码。 ( 如果你提出返修要

求，维修部会给您传真一份退货授权表，请您填写并连同设备一起寄回）。

1.6.3 记录问题信息

在送修设备之前，请记录以下信息，并将其副本与设备一起寄出。这将有效提高必能信处理此问题的效率。

1. 描述问题； 请尽可能多地提供细节。 例如，问题是间歇性的吗？ 多久发生一次？ 通电后多久会出现？

  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________ 
  2. 您的设备是否在自动化系统中？

  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________
  3. 如果问题出在外部信号上，是哪个信号？

  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________
  如果知道的话，请填写该信号的插头 / 引脚 # （例如， P29，引脚 #3）：
  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________
  4. 焊接参数是什么？

  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________
  5. 你的应用是什么？ ( 焊接类型，金属材料，等等）。
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  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________
  6. 最熟悉该问题的人的姓名和电话号码：

  _______________________________________________________________________ 
  _______________________________________________________________________
  7. 在运送设备之前，请联系必能信。

  8. 对于不在保修范围内的设备，为避免延误，请附上采购单。

  请将本页的副本与退回维修的设备一起寄出。

1.6.4 联络信息

致电您当地的必能信代表，或致电 (203) 796-0400 联系必能信。

当地的必能信代表名称：

_______________________________________________________________________ 
_______________________________________________________________________
我能通过以下方式联系到当地的必能信代表：

_______________________________________________________________________ 
_______________________________________________________________________

1.6.5 设备的打包和运输

1. 用原包装材料小心包装系统，以避免运输损坏。在纸箱外部和纸箱内部清楚地显示 RGA 编号以及退货原因。列出

包装箱中的所有组件。请保留您的手册。

2. 一般维修请以任何方便的方式退回。若需优先维修请使用空运。请预付修理现场 （必能信现场办事处或美国康涅

狄格州布鲁克菲尔德办事处）离岸价的运输费用。

注意

若使用 “ 运费到付 ”，则必能信拒绝签收。
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1.7 替换零件的获取

您可以通过以下电话号码联系必能信零件店：

直拨电话号码：(203) 796-9807
传真号码：(203) 926-2678
如果在东部时间下午 2:30 之前订购，许多零件可以在当天发货。

零件清单见本手册 7: 设备的维护，该清单列出了零件说明和零件 EDP 编码。如果您需要更换零件，请与您的采购

代理协调以下事项：

采购订单号

物流信息

账单信息

装运说明 （空运、卡车等）

任何特殊要求。请务必提供联系人的姓名和电话号码

联系人信息
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2.1 使用手册

本手册详细描述了 GMX-L20A 机架的安装、设置和操作。

GMX-L20A 机架需要和必能信金属焊接控制器配合使用才能进行焊接操作，控制器的操作有另外的使用手册和用户

文件，不包含在本手册内。

2.1.1 控制器使用手册

和 GMX-L20A 机架配套使用的必能信金属焊接控制器有以下使用手册：

• GMX-L20A 控制器使用手册
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2.2 设备简介

图 2.1 GMX-L20A 机架外形图 ( 带有可选的节点支撑 )

必能信 GMX-L20A 系统由超声波发生器、超声波组件、应用模具和机械式机架组成。

GMX-L20A 机架是一个刚性结构的系统，用来移动换能器、变幅器和焊头组件，即超声波组件。

气动气缸驱动机架在焊接循环过程中将精确的压力作用在待焊工件上。

GMX-L20A 机架需要一个可兼容的必能信金属焊接控制器来驱动和控制机架的运行，并且为机架上的换能

器提供动力。 
GMX-L20A 机架设计有大量内置式气动控制器和机械控制器。
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2.2.1 换能器盒 & 超声波组件

换能器 / 变幅器 / 焊头组件或超声波组件通过两个膜片弹簧安装于一个钢制换能器盒内。变幅器的两端各有一个膜片

弹簧，并且用螺栓牢固地连接在换能器盒上。膜片弹簧由钛制成，调频为 20kHz 的工作频率。此系统为超声波组件

提供牢固安装的同时，也确保了超声波振动的有效传递。

2.2.2 气动系统

气动系统包含有若干电磁阀、一个气缸、一个电子调压器和四个流量调节阀。超声波组件的下降速度和上升速度分别
由位于机架后方的下降速度调节阀和上升速度调节阀控制。在机架正前方的压缩空气喷嘴由同样位于机架后方的冷却
调节阀控制。换能器冷却气流则由位于机架内部的流量调节阀控制。

2.2.3 数字高度编码器

数字高度编码器是一个用于跟踪组件移动的传感器，其精度为 ±0.002 in (±0.05mm)。

2.2.4 换能器

超声波发生器 20 kHz 的电能作用于换能器上，使高频电能振荡转化为同频率的机械振动。换能器的核心部件是压电

陶瓷，当换能器接通交流电源，压电陶瓷交替膨胀和收缩，将大于 95% 的电能转化为机械能。

2.2.5 变幅器

变幅器连接了换能器和焊头，并决定焊头端面的振动振幅。变幅器是一个材质为钛的谐振半波金属装置，和换能器以
相同的频率进行共振。变幅器有如下两个功能：

• 换能器 / 变幅器 / 焊头组件的刚性安装件。

• 当能量从换能器通过变幅器传递到焊头时，振幅会增加或降低。振幅输入到输出的比率成为增益。

2.2.6 焊头

焊头是一个半波长的谐振金属装置，用来将超声波振动从变幅器传递到焊嘴上。焊头由钢材制成，谐振频率为
20kHz。钢和钛的声学功效有助于在焊接设备的操作温度内保持恒幅。

因为焊头是超声波组件的重要部件，在没有经过必能信培训和建议的情况下，请勿擅自对其进行更改。

根据应用的不同，焊头可能是如图 2.1 GMX-L20A 机架外形图 ( 带有可选的节点支撑 ) 所示的刚性焊头，或者是带有
可替换焊嘴的焊头，这类焊嘴可以进行旋转或替换。

2.2.7 焊接焊嘴 ( 可替换焊嘴模具 )

焊接焊嘴用来夹紧上工件，并且将超声波振动传递到焊接区域，焊接焊嘴是用高速工具钢制造的，并热处理到精确的
规格，使其达到最大的使用寿命。焊嘴经过涂装后可以进一步提高其寿命，以及起到防腐蚀的作用。焊嘴的设计提供
了多种焊接表面。

2.2.8 螺母 ( 可替换焊嘴模具 )

螺母由钛制成，用来确保焊嘴和焊头牢固夹紧。焊头-焊嘴-螺母组件是一个将超声波振动传递到工件上的有效系统，
并且提供了一个低成本的可替换焊接部件。
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2.2.9 底模

底模是由高级工具钢制成，并有涂层保护以达到最高的抗磨损和抗腐蚀性。模具的专利设计使得其可以进
行旋转以适应多种焊接表面。

2.2.10 机架

超声波组件安装在一个钢制换能器盒内并牢固夹持。换能器盒安装在直线轴承上，该轴承为超声波组件提
供了精确的垂直移动，同时也提供了极好的硬度来防止超声振动水平方向上的能量损失，见图  2.2。

2.2.11 应用模具

应用模具是根据客户要求的技术规格进行设计和制造的，用于对工件进行定位和焊接。应用模具一般由一
个焊头 / 焊嘴 / 螺母、底模、底模夹具、底模支架和模具支撑组成，见图  2.2。

图 2.2 机架滑动装置
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2.3 产品特点

GMX-L20A 机架可用于各种类型金属焊接生产操作，有以下产品特点：

• 精密的滚柱轴承滑台保证了操作的稳定性和极高的准确性。

• 精确调整上下限位设定值。

• 气压流量控制器方便维护及调节，使机头升降速度易于调节。

• 安装有超声波组件的换能器盒有助于线性和轴向设置，也确保了超声波能量有效地传递到焊头上。

• 带有低成本可替换焊嘴的钛制焊头或工具钢材质的焊头可进行快速设置，并将模具成本降到最低。

• 楔形安装的模具可根据不同的应用快速而又便捷地进行更换。

• 可选的涡流冷却确保了高速操作时热量不累积。
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2.4 控制器

• 上升速度：用来控制超声波组件向上移动的速度，该旋钮有助于快速提升超声波组件用于执行其他机械
操作，以及快速取出工件。

• 下降速度：用来控制超声波组件向下移动的速度。该旋钮有助于防止工件损坏、增加 / 降低焊接循环时

间，以达到更好的焊接结果。

• 冷却空气： 用来控制传递到超声波组件上的气流。冷却空气的主要作用是在焊接过程中保证焊接区域和

换能器冷却到一个合理的温度。

• 下限位： 下限位是用来防止焊接设备在无工件的状态下运行导致焊头和底模相互接触的安全装置。焊头

和底模之间的间隙一般建议为 0.0004” (0.10mm)。
• 上限位： 上限位是用来限制焊头的向上行程。限制向上行程以加快焊接循环次数，以及更容易地装载和

卸载部件。

• 手动排气：通过排气手动阀控制超声波组件的向下运动。该旋钮通过气缸中的排气手动对齐焊头和压线
块。
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2.5 超声波原理

2.5.1 什么是超声波焊接 ?

将高频振动产生的能量作用于工件表面，从而使金属件相接合。

2.5.1.1 超声波如何工作 ?
电能转化为高频的机械振动，机械机械振动通过一个声学调频的焊头传递至焊接焊嘴。工件在每秒 20,000 、 40,000
或 60,000 次循环的压力作用下相互摩擦。这种高频振动在压力的作用下，使工件表面的薄层和氧化物分散，形成一

个干净、可控的扩散焊接。由于工件之间的原子重新结合，从而生成一个可靠的冶金熔合层。

图 2.3 超声波如何工作 ?

2.5.2 超声波焊接的优点

超声波金属焊接有以下独特的焊接特性：

• 相似和不同的金属之间有极好的电、机械和热量关系。

• 超声波过程中产生的热量较低 ( 不会引起材料退火 )。
• 对不同材料的法向面进行能量补偿。

• 能够在焊接之前清洁工件表面的氧化物和污物。

• 能够以最小的能量完成大面积的焊接。

• 能够将薄的材料和厚的材料焊接在一起。 
• 每次焊接循环投入成本低。

2.5.3 超声波焊接如何产生 ?

虽然进行一次超声波焊接循环的理论过程并不复杂，但不同焊接参数间的相互作用十分重要，须充分明白和理解。进
行超声波焊接时，有如下三个相互影响的重要变量：

• 时间 : 超声波振动作用的持续时间。

• 振幅 : 振动的纵向位移。

• 压力 : 作用于振动垂直方向的压缩力。

HORN

FORCE

VIBRATION

WELD INTERFACE
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焊接循环过程中启动和维持振动所需的功率可以定义为：

能量的计算方法如下：

因此完成 “ 能量焊接 ” 过程可定义为：

E = (F x A x f) x T
一个精心设计的超声波金属焊接系统会通过传递指定的能量值，对工件表面正常的变化进行补偿。能量补偿需满足两
个条件，即将时间调整到适合材料的情况以及传递所需的能量值。

2.5.4 能量焊接模式 - 为什么 ?

大部分金属焊接应用都是通过能量焊接模式来完成的，以便对各类与待焊工件有关的表面氧化物和污物进行能量补
偿。少数应用中，时间焊接模式和高度焊接模式会产生更好的焊接效果。由于大部分的金属焊接都使用了能量作为控
制因素，因此，我们将讨论范围限制于此种情况。

能量焊接模式是非常必要的，因为在工件表面上除了会形成油脂和灰尘这类污物，也会形成非金属氧化物。为了确保
焊接质量，工件表面必须保持干净。带有压力的高频摩擦运动在焊接过程开始时清洁焊接表面。

下图 ( 图  2.4) 描述了一次焊接过程。焊接功率曲线图有时候可以看作为焊接的 “ 足迹 ”，可以用来形象地说明焊接循

环并帮助对参数进行优化。系统会动态地调整时间以适应不同的焊接表面情况，所以连续焊接产生的曲线图会有些轻
微的变化。焊接功率数据是通过每 5 毫秒间隔对功率采样而收集的。

图 2.4 功率曲线图

表 2.1 功率计算

P = F x A x f

说明：

• P = 功率 (w) 
• F = 压力 * (N) 
• A = 振幅 (μm) 
• f = 频率 (Hz)

* 注意：压力 = ( 气缸表面积 ) X ( 气压 ) X ( 机械效益 ) 

表 2.2 能量计算

E = P x T 
说明：

• E = 能量 (j) 
• P = 功率 (w) 
• T = 时间 (s)
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2.5.5 功率

换能器 / 变幅器 / 焊头 ( 超声波组件 ) 需要用最小的电能在无负载的情况下，启动和维持运动 ( 振动 )。因为机械负载

在增加，维持机械振动所需的功率也将增加。焊接循环过程中所需要的最大功率即为 “ 峰值功率 ”。 
通过增加压强和维持所有其他参数不变，焊接结合处的机械负载或压力将会增加。因此，维持超声波组件振动所需的
功率将增加。随后，由于功率电平的增加，传递相同能量值所需的时间减少。各参数之间的关系请参考下图  2.5。

图 2.5 压强随功率增加而变化

上图中焊接曲线最直观的差异是功率负载的增加。由于压强的增加，维持振动所需的功率也会增加。因此，传递相同
能量值所需的时间减少。这种方法通常用于在焊接过程中增加超声波发生器的负载来达到应用所决定的等级。

2.5.6 时间

传递焊接所必须的超声能量的时间称之为焊接时间。对于大多数焊接而言，所需的焊接时间小于 1s。如果所需的超

声能量增加，且其他焊接参数维持不变，则焊接时间也会增加 ( 图  2.6)。

图 2.6 压强随时间增加而变化

2.5.7 振幅

超声波焊接部件是一个谐振声学装置。振幅用来描述振动时焊接部件所承受的纵向膨胀和收缩量 ( 图  2.7)。振幅和

焊接表面的摩擦运动有关。带有压力的摩擦运动通过工件材料的扩散或混合来进行焊接。



BU-1037176ZH REV. 01 21

图 2.7 焊接表面的摩擦运动

如之前所说，换能器 / 变幅器 / 焊头 ( 超声波组件 ) 需要用最小的电能在无负载的情况下，启动和维持振动。由于振

动的增加，维持振动速率所需的功率也将增加。随后，由于功率的增加，传递相同能量值所需的时间减少。各参数之
间的关系请参考功率曲线图 ( 图  2.8)。

图 2.8 振幅对焊接功率和时间的影响

2.5.8 谐振频率

超声波焊接部件的作用如同一个有节点和反节点的弹簧。用于焊接部件振动的机械能来源于换能器。由于振动是通过
声学部件进行传播的，因此会产生包含节点和反节点的谐振频率。由此会产生通过焊接部件进行传递的谐振波 ( 图
 2.9)。谐振波传递的效率取决于焊头的固有谐振频率，并且由以下两个因素决定。

• 经过材料的声速

• 物体的几何形状
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图 2.9 超声波焊接部件上的谐振频率 .

2.5.9 避免发生过载

某种情况下有可能将振幅和 / 或压强提高到某个临界点，该临界点时功率不足以在给定的机械负载条件下启动或维持

振动。此时，超声波发生器会停转，从而导致产生过载现象。

2.5.10 时间焊接模式

对于某些特定的应用，比较适合在时间模式下进行焊接操作。如之前所提到的，时间模式下有三种主要的变量会相互
影响：

• 时间 : 超声波振动作用的持续时间。

• 振幅 : 振动的纵向位移。

• 压力 : 作用于振动垂直方向的压缩力。

一般来说，当满足以下条件时，在特定的时间内进行的焊接将制造出合格的焊接件。

• 设备安装于自动生产线，并且每个工位必需在规定的时间限制内完成操作。

• 作用于干净的工件上的超声能量非常小。

2.5.11 焊接温度

超声波焊接会因为弹性滞后、表面滑移和塑性变形的综合影响而产生局部升温。焊接表面的温度约是熔化工件所需温
度的 1/3，工件因为温度没有达到材料的熔点，仍保留其物理属性。超声波焊接过程是一个放热反应，随着焊接时间

的增加，焊接温度将增加。

注意

如果发生过载，系统中的电子电路会保护超声波发生器不受损坏。
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2.6 技术术语

机架：用于安装及上下移动换能器 / 变幅器 / 焊头组件的机械装置。机架确保将机械振动从超声波组件传递到工件的

同时对焊接压力进行精确的控制。

滞后超声：滞后超声延迟结束后短时间内继续有超声波能量产生 ( 请参考滞后超声延迟和滞后超声持续时间 )。
滞后超声延迟：超声波焊接循环结束到滞后超声开始阶段的时间，以秒为单位 ( 请参考滞后超声和滞后超声持续时间
)
振幅：焊头焊嘴端面机械运动的峰峰位移，振幅经常用一英寸的千分比或微米表示 ( 如标准 40kHz 换能器的振幅大

约为 0.0004” 或 10 微米 )，英寸 x25.4 ＝微米。 -- 可以根据系统频率和应用的焊接部件对振幅进行调节。

反节点：反节点是指焊头和变幅器纵向位移最大的区域，在此区域内部动态应力为零。反节点区域位于半波结构的两
端。

底模：用于夹紧下工件并在焊接过程中保持工件稳定的特殊装置。

BBR：非易失性随机存取存储器 ( 电池备用 RAM)，具有使用寿命长的特点，内置于电池内部。用于在系统断电时保

存焊接参数及菜单设置 ( 通常也称为 BBRAM)。
变幅器：超声波组件的主要部件，用于将机械能从换能器传递到焊头。不同设计的变幅器可以将从换能器处接收到的
能量 ( 振幅 ) 进行放大、缩小或保持不变的传递给焊头。

校准：为了便于对位置、方位、速度和 / 或速率进行检查和 / 或监控而将某个装置调节到已知位置的过程。

消耗型备用焊接部件：超声波系统的焊接部件会产生磨损，为了确保焊接质量需及时更换。备用焊接部件是指但不仅
限于超声波焊头、可替换的焊嘴、底模和定位模。备用焊接部件规格表包含在操作手册中。

控制器： 焊接系统的组成部分，用于为整个焊接系统提供特定的设置和指令。 
换能器：利用压电效应将高频电能转化为高频机械能的一种装置。

计数器：是用来监控系统循环和在系统遇到特殊情况时提醒操作人员的一种可编程装置。

数据：所分配的指令、字符、信息或模拟量的表示形式。

默认值：可选择的系统设置或参数，系统选用默认值时无需外部数据的输入。某些情况下，默认值会根据设备的需要
进行更改。

动态弹簧：一种可调的储能机构 ( 缓冲器 )，用于焊接部件和待焊工件接触时的动态保压。

能量：能量是指超声波功率曲线下方的区域，以焦耳为计算单位 (WXS=J)。当超声波焊接设备处于按能量焊接时，

系统会将程控的能量传递至工件。注意：超声波能量传递的最大 ( 默认 ) 时间为 5s。
能量模式：一种焊接方法，当传递的能量达到所需值时，超声波发生器被激活 ( 请参考：能量 )。
夹具：用于定位和 / 或夹持工件进行焊接的一种装置。

压力：用于进行传递的机械压强。该程控的压力也称为触发压力，用于在超声波能量开始前对工件进行预振。

频率：每秒所进行的完整的振动数，以 Hz 或 kHz (1kHz = 1000Hz) 为单位。常用频率为 20kHz 或 40kHz。
增益：换能器产生的运动振幅，最终由焊头传递到工件上的比例称之为增益。增益取决于节点两端的质量比。

高度：以 mm 为单位的数值，由线性编码器根据完成的超声波焊接循环进行记录。 -- 以 mm 为单位，有上下限的可

编程数值。

高度编码器：用来监控系统位置、方位、速度和 / 或速率的装置。

焊头：将机械能从换能器 / 变幅器传递到工件上的金属声学部件。大部分应用都使用半波结构的焊头。

保压时间：超声能量传递结束后，直至超声波组件开始从工件上缩回的时间。

焊缝：焊接表面。

线性高度编码器：请参考高度编码器。

负载计；用于显示超声波功率的仪器。

维修计数器：用来提醒操作人员需对焊接部件和 / 或超声波系统进行检查 / 查看，以确保对设备进行定期维护保养的

可编程装置 （请参考计数器）。

模式：操作系统的方法 ( 请参考焊接模式 )。
节点：节点是指焊头 ( 和变幅器 ) 纵向位移为零的区域，在此区域内部应力最大。节点区域位于半波结构的中心位

置。

参数：用来控制和 / 或监控超声波过程的可编程单元 -- 包括但不仅限于能量、压力、压强和振幅。

工件计数器：用来监控系统循环以及在系统遇到特殊情况时提醒操作人员的可编程装置（请参考计数器）。
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峰值功率：在焊接循环过程中让超声波组件保持运动所需的最大功率值。

功率：以 w 为单位的数值，是压强和振幅的函数。保持超声波组件所需的功率值受系统监控，并且用来生成功率曲线

图。通过功率曲线图可以计算所传递 / 消耗的能量值 ( 功率＝能量 / 时间 )。控制器上所显示的功率是峰值功率。

超声波发生器：将 50/60Hz 工频交流电转化为 20 kHz, (20,000)、 40 kHz, (40,000) 或 60 kHz, (60,000) 高频电能的电

子装置。

超声波发生器过载：保持超声波组件运动所需的功率点或极限超过了超声波发生器能提供的功率，此时，系统将进入
过载状态，以防止设备损坏。

预高度：以 mm 为单位的预超声检测显示值，在超声波焊接循环开始前由线性编码器记录的数据。以 mm 为单位，有

上下限的可编程数值。

预设置：存储于控制器存储器中的焊接参数。

压强：当超声能量传递到工件上时作用于超声波组件上的机械压强。

质量窗口 & 上下限：系统用来比较实际过程数据的可编程数值。实际的过程数据必需在上下限之内，否则系统会产生

报警。

预压时间：超声波焊接部件和工件接触后，在超声能量传递前的时间。可调范围为 0 - 2s。
压力：每个横截面上的动态压力总值。

时间 : 时间是指超声波和机械运动的持续时间，是用来计算一个焊接循环过程中所传递的超声能量 ( 时间＝能量 / 功率

)。
焊嘴；用于夹持上工件并将超声能量直接作用于工件上的一种特殊装置 ( 请参考：焊头焊嘴和可替换焊头还嘴。 )
螺母：将可替换的焊嘴牢固夹紧在焊头上的一种特殊装置。

触发压力：请参考压力。

调频：根据谐振频率，特别是和焊头及换能器有关的谐振频率，将超声波发生器调节到最佳操作性能。

速率：在特定时间时的运动比率 [ 速率 = 距离 / 时间 ]，请参考速度。
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3: 设备的运输及处理

3.1 设备运输 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 3-26
3.2 设备接受 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 3-27
3.3 设备发还 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 3-28
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3.1 设备运输

GMX-L20A 机架由金属和电动气动部件组成，用于驱动超声波焊接系统的应用模具，并控制焊接过程的各个方面。 
如发生跌落、运输不当、或被误操作时都有可能使元器件受损。

3.1.1 环境要求

运输 GMX-L20A 机架时必须满足下表中的环境要求。

表 3.1 环境要求一览表

环境因素 适用范围

存储 / 运输温度 -25ºC ～ +55ºC
湿度 最高温度为 +40C 时， 30% ～ 90% 无凝露
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3.2 设备接受

必能信金属焊接机架在发运前都经过了严格地检验和仔细地包装，建议用户在收到设备后按照以下步骤进行检查。

按照以下步骤对 GMX-L20A 机架进行检查：

步骤 措施

1 根据装箱清单清点部件。

2 检查包装及设备的外观以确认其是否有明显的损坏。

3 如发现设备有损伤，请立即通知货运代理商。

4 检查零件是否有松动，如有，请拧紧螺钉。

注意

如果设备在运输过程中发生损坏，请立即通知货运代理商，并保存包装材料 (以便进
行检查或用于发还设备 )。

小心 重物

机架和控制器有一定重量，卸载、安装时可能需要其他人员帮忙或使用起重设备。



28 BU-1037176ZH REV. 01

3.3 设备发还

设备发还必能信前，请先联系必能信客户服务代表，获得许可后再发运设备。

如果是将设备发运回必能信进行维修，请参考本手册第一章：1.6 设备返修 1-8。
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4: 设备的安装及设置

4.1 安装要求-  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-30
4.2 包装拆卸-  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-31
4.2.1 控制器的包装拆卸-  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-31
4.2.2 机架的包装拆卸   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-31
4.3 小零件盘点表 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-32
4.3.1 电缆 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-32
4.4 安装要求-  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-33
4.4.1 安装空间  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-33
4.4.2 环境要求  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-33
4.4.3 电源输入范围   -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-36
4.4.4 空气消耗  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-36
4.4.5 工厂气源  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-37
4.5 安装步骤-  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-38
4.5.1 GMX-L20A 机架的安装 ( 台式安装 )-  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-38
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4.5.3 输入功率 ( 主电源 )  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-39
4.5.4 输出功率 ( 射频电缆 )  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-39
4.5.5 控制器和机架的相互连接  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-40
4.6 安全防护装置 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-41
4.6.1 急停控制  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-41
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4.10仍需帮助 ? -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  - 4-46



30 BU-1037176ZH REV. 01

4.1 安装要求

本章节主要介绍了新型 GMX-L20A 系统的安装及设置。

控制器和机架上都有安全标识，这些安全标识在本章节和其他章节中都有提及，安全标识在系统的安装过程中有着十
分重要的作用。

注意 重物

GMX-L20A 机架和相关部件有一定重量，卸载、安装时可能需要其他人员帮忙

或使用起重设备。
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4.2 包装拆卸

如果包装箱或设备有明显的损坏、或稍后发现有暗伤，请立即通知货运代理商并保存包装材料。

1. 收到 GMX-L20A 机架后立即进行包装拆卸。请参考以下步骤。

2. 检查元器件是否有缺失。 一些零件包装在其他纸箱中。

3. 检查控制器、显示器和设备外观是否有明显的损伤。

4. 保存所有的包装材料。

4.2.1 控制器的包装拆卸

控制器是用纸板箱进行包装发运的，重量大约是 16 kg (36 lbs)。
1. 打开包装纸箱 , 先取出顶部的泡沫 , 然后取出控制器。

2. 取出工具包和配件，这些物品有可能放置在单独的小箱子里，也有可能放在控制器的下面。

3. 保存好包装材料。

4.2.2 机架的包装拆卸

出厂时机架已经装配好，用户直接进行安装即可。 L20 机架的重量约为 97 lbs (44 kg)。
将包装箱移到指定位置，并放置在地板上。

1. 打开纸箱顶部，取出避震垫。

2. 工具包、装配螺栓、换能器和 / 或焊头随机架一起发运，放置在另一个包装箱中。取出换能器、焊

头、工具包和螺栓并拆除包装。

3. 保存好包装材料。

注意 重物

设备超过 40 lb (18 kg)，抬升时需使用吊索。
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4.3 小零件盘点表

4.3.1 电缆

基本上和控制器及机架相连接的三根电缆分别为：数据电缆、控制电缆和射频电缆。对于 5.5KW 系统，则需要连接

转换器冷却电缆。如果系统要自动运行，另外还需要一根远程启动电缆。请根据发票来检查确认电缆线类型和长度。
.

表 4.1  小零件盘点表

零件或工具 描述 数量 备注
11008-09-001 手柄加长组件 1

M1A50A19 工具包

11008-09-002 5/8" 套筒 1
X3A50325 6MM 垫片 1

101-118-039 活动扳手 #0472 1
211-099 粘合剂 , 摩力克 GN 金属 2.8 OZ 1
211-205 600 金刚砂纸 00346007 1
211-206 衬垫 , 金属表面 41028416 MSC 1
211-636 带 LOGO 的帆布包 1
211-658 一组六角螺钉扳手 1.5-5MM,HEX:05051628 1
211-659 ALLEN,6MM,88350137 扳手 1
211-660 8MM,05051925 MSC 扳手 1

48000-03-011 活动扳手 1
M1A50A42 001 薄垫片 1
M1A50A45 1MM  MSC 81757700 垫片 1
M1A00117 带急停的单手启动开关 N/A

可选

M1A00134 脚踏开关组件 N/A
M1A00A10 ULTRAWELD 20 双手启动开关 N/A
M1A00A11 光电启动开关组件 N/A

211-968 扳手 , 1-3/8 开口端 , 1/2 Dr N/A

表 4.2  电缆线清单

EDP 编码 描述
1035420 数据电缆线

101-640 控制电缆

101-240-177 射频电缆

101-240-256 转换器冷却电缆

J1A00230 自动化电缆
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4.4 安装要求

4.4.1 安装空间

GMX-L20A 机架可以安装在不同的位置，通常是利用脚踏开关进行手动操作，所以通常将其安装在一个有足够支撑

强度且高度适宜的工作台上，台面高约 30-36 英寸 (0.76m-0.9m) , 以方便操作员采用坐姿或站姿对设备进行操

作。 控制器的放置位置距离 GMX-L20A 机架最多 20 英尺。

控制器必须水平放置，且应便于用户进行参数的更改和设置，并且应考虑到避免其后部的风扇吸入灰尘、脏物或其他
物质。各部件尺寸请参考以下外形尺寸图。

4.4.2 环境要求

表 4.3  环境要求一览表

环境因素 适用范围

湿度 最高温度 +40C 时， 30% ～ 90%, 无凝露

操作 / 使用温度 +41º F ～ +104º F （+5 ℃ ～ +40 ℃）

IP 等级 2X
操作高度 2500 m (8202 ft)



34 BU-1037176ZH REV. 01

图 4.1 控制器外形尺寸图
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图 4.2 GMX-L20A 机架外形尺寸图
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4.4.3 电源输入范围

当功率为 3.3 千瓦或 4 千瓦时，将控制器电源接入单相三线，带有接地端、 50/60Hz 的插座中。

4.4.4 空气消耗

GMX-L20A 机架的空气消耗可根据下表进行估算。

计算换能器每个循环所使用的冷却空气时需在实际的焊接时间基础上加每分钟 0.034 立方英尺 (CFM)。
例如：

GMX-L20A 机架 (100mm 直径 )，以满压力 (80psi) 和满行程 (48mm=1.9”) 运行，且循环重复率为每

分钟 20 个工件，其立方英尺每分钟消耗的空气为：

每行程消耗 = 每英寸行程 0.0454 CFM x 3.8” ( 总行程 ) = 每行程 0.1771 CFM
如果焊接时间为 1s，在实际的焊接时间基础上加每分钟 0.034 立方英尺 (CFM) 来计算换能器每个循环所

使用的冷却空气。

每个循环消耗空气 = 0.1771 + 0.034 = 每循环 0.2111 CFM
消耗空气 = 每循环 0.2111 CFM x 每分钟 20 次循环 = 4.222CFM

以上可能是 GMX-L20A 机架运行在最坏的条件下。

当功率为 5.5 千瓦时，将控制器电源接入三相四线带有接地端、 50/60Hz 的插座中。

表 4.4  不同型号的电流和保险丝额定值

功率 操作电压输入 额定电流

3.3KW 200-230 V, 50-60 Hz, 单相 21 Amp 最大 . @ 200V / 20 Amp 保险丝

4.0KW 200-230 V, 50-60 Hz, 单相 25 Amp 最大 . @ 200V / 25 Amp 保险丝

5.5KW 380-504 V, 50-60 Hz, 3x 相 15 AMP

表 4.5  每分钟每英寸行程消耗的空气体积 ( 立方英尺 )

气压 (PSI) 10 20 30 40 50 60 70 80
100mm 直径 0.0118 0.0166 0.0214 0.0262 0.0310 0.0358 0.0406 0.0454
63mm 直径 0.0047 0.0066 0.0085 0.0104 0.0123 0.0142 0.0161 0.0180
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4.4.5 工厂气源

用户提供的工厂压缩空气必须干净、干燥且无润滑剂，最大气压为 100 psig (690 kPa)。根据应用的不同，机架所

需的气压从 70psi 到 80 psi(4.83bar 到 5.52bar) 不等。

4.4.5.1 机架的气动连接

GMX-L20A 机架的气源输入通过气动快速连接器连接至机架后方的进气接口。气动原理图请参考第五章节：技术参

数。

警告

合成空气压缩机润滑剂含有硅树脂或 WD-40 ，这些物质会对机架内部造成损坏，使机

架产生故障。
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4.5 安装步骤

4.5.1 GMX-L20A 机架的安装 ( 台式安装 )

GMX-L20A 机架的底座必须安装并固定在工作台上，以避免设备在操作时发生移动。机架的安装底脚上有

开口槽，用于安装 5/16 英寸或 M8 帽螺钉。

1. 使用四个圆柱头螺钉 ( 客供， 5/16 英寸或 M8) 将 GMX-L20A 机架安装在工作台上。

2. 用一个快速连接的安全气动接头将工厂气源连接到位于机架后方的接口上。

图 4.3 GMX-L20A 安装孔示意图

注意 一般警告

用户必须通过四组螺栓将机架与工作台可靠地固定，以避免发生移动
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4.5.2 控制器的安装

控制器应放置在工作台上 ( 底部是橡胶底脚 )，放置的位置要在机架电缆线的长度范围内。控制器的后面板

上有两个用于通风散热的风扇，请确保控制器的后侧没有障碍物。请不要将控制器放置在地板上或其他容
易吸入灰尘、脏物或其他物质的位置。

控制器前面板上的控制按钮应易于读取和更改设置 ( 触摸屏式 )。
所有的电气接口都位于控制器的后面板上，放置发生器时要考虑留出足够的空间 (两边留出至少 4 英寸的

空间，后边留出大约 5 英寸的空间 )用于连接电缆线及通风。请勿将任何物体放置在控制器上。

如果系统安装在高粉尘环境中，需使用风扇过滤器组件 (101-063-614)。
图 4.1 控制器外形尺寸图 4-34 和图 4.2GMX-L20A 机架外形尺寸图 4-35 为控制器外形图。

图 4.4 GMX-L20A 后面板示意图

电缆线的长度取决于焊接系统的操作频率。如果射频线被压碎、夹紧、损坏或者调整，设备的操作性能和
焊接结果会受到影响。如果用户对电缆线有特殊要求，请联系必能信。某些情况下可以通过用户输入 / 输
出接口或远程终端实现远程操作来解决电缆线的距离限制问题。

4.5.3 输入功率 ( 主电源 )

系统需要单相或 3 相输入电源，通过电源线和控制器相连接。具体要求见表  4.4：
查看设备型号和数据标牌，确定您所使用设备的功率范围。

4.5.4 输出功率 ( 射频电缆 )

超声波能量是从控制器后面板上的接口传输到 GMX-L20A 机架上的。

警告 一般警告

没有连接射频线，或射频线损坏的情况下，请勿操作设备。

P106
USB PORT

P201
CONTROL

P102
ETHERNET

P107
DATA

P202
FOOT PEDAL

HDMI

HDMI
以太网接口

USB
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4.5.5 控制器和机架的相互连接

GMX-L20A 机架和控制器之间有三个电气接口，分别是射频电缆接口、数据电缆接口和控制电缆接口。

除了上述接口之外，机架和控制器还有其他的接口，但是上述接口是标准接口，如图 4.5。

图 4.5 控制器和 GMX-L20A 机架连接示意图

P106
USB PORT

P201
CONTROL

P102
ETHERNET

P107
DATA

P202
FOOT PEDAL

HDMI

3
0

CONTROL DATA

J931CS
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4.6 安全防护装置

生产操作中不能拆除、跳接安全防护装置，也不能使安全防护装置失效。以下所提及的各独立的安全防护
装置，只有在这些装置的位置安装了更高一级的安全防护装置之后才能对其进行失效处理。

4.6.1 急停控制

如果遇到紧急情况，按下脚踏开关上方红色部分的急停开关。旋转急停开关可重设系统，机架、控制器和
模具都将返回原点位置。如果使用了双重反绑启动按钮，必须使用红色急停控制。

4.6.2 机架盒盖

GMX-L20A 机架配备有盒盖，只有对机架进行维护保养和安装时可以取下盒盖。
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4.7 超声波组件的安装

组装超声波组件时请参考图 4.6：超声波组件各组成零部件。

1. 在焊头、变幅器和换能器接触面上涂抹一层非常薄的 Molykote G-n paste 润滑油。请勿在螺纹

孔、螺栓螺纹或膜片上涂润滑油；请勿使用硅润脂。

2. 将后膜片弹簧 (3 – 中心孔直径 0.500”) 和夹圈 (1) 放到变幅器 (7) 末端的螺栓上。小心地将膜片

弹簧居中放置在变幅器上，然后用两个活动扳手以 55 ft/lbs (74.6 N-m) 的扭矩将变幅器拧紧到

换能器上。请勿在换能器上施加夹紧力。 
3. 将变幅器 / 换能器装配件从换能器盒的后方滑入。用 12 个 M5 内六角螺钉以交替方式将夹圈紧固

在换能器盒的后方。

4. 将夹圈和前膜片弹簧 (2 – 中心孔直径 0.750") 放到焊头 (6) 末端的螺栓上，然后将焊头拧到变幅

器上。用 12 个 M5 SHCS 螺钉以交替方式将夹圈紧固在换能器盒的前方。确保膜片弹簧居中放置

在变幅器上，然后以 80 ft/lbs (108.5 N-m) 的扭矩拧紧变幅器和焊头。

5. 装上可替换焊嘴，松松地拧到焊嘴螺母上 ( 只适用于可替换焊嘴焊头 )。焊嘴 ( 或焊头叶片 ) 必须

加工成正方形，并且在开始焊接前必须调整焊嘴，使其与底模平行。

图 4.6 超声波组件各组成零部件

警告 一般警告

焊嘴松开的时候请勿运行超声波。

警告 一般警告

没有连接换能器导线和接地线使请勿运行超声波。

编号 描述

1 夹圈

2 前膜片弹簧

3 后膜片弹簧

4 换能器盒

5 1/2-20 螺柱
6 焊头

编号 描述

7 变幅器

8 换能器 (105型 )
9 内六角螺钉

10 定位销

11 焊嘴

12 焊嘴螺母

0.687 in (17 .45mm ) 0.687 in (17 .45mm )

8 10 9 1 3 5 4 7 2 1 9 10 5 6 11 12
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4.7.1 超声波组件的装入

换能器 / 变幅器 / 焊头组件需先安装好，然后按照以下步骤装入机架：

1. 拔下电源插头，关闭电源开关，确保系统已关闭。

2. 松开换能器盒顶部的的两个 M10 螺钉。

3. 将组装好的超声波组件装入换能器盒中。注意：如果超声波组件和换能器盒不相合，拧紧位于夹紧
螺钉中间的 M8 固定螺钉。

4. 将超声波组件调整到所需的位置。

5. 如果拧紧固定螺钉用于松开超声波组件，松开固定螺钉以夹紧超声波组件。

6. 通过交替方式拧紧换能器盒顶部的两个 M10 螺钉以达到相同的夹紧力。

7. 重新检查超声波组件相对于模具表面的位置。

8. 调整超声波组件与模具表面对齐。

图 4.7 超声波组件装入示意图

UP
STOP

INCREASE
TRAVEL

DOWN
STOP

INCREASE
TRAVEL

M8 SET SCREW M10 CAP SCREW
2 PLACES
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4.8 模具安装到支撑上

GMX-L20A 机架通过楔形安装设计可以快速地进行模具安装。请根据以下步骤将模具安装到支撑上：

1. 松开两个楔形夹紧螺钉。

2. 将底模滑到支撑上。

3. 拧紧两个楔形夹紧螺钉。

图 4.8 模具安装到支撑示意图
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4.9 安装调试

1. 接通气源。

2. 确认气路没有泄露存在。

3. 开启超声波发生器，超声波发生器进行常规自检。

4. 确保焊头处于高位且没有和任何物体接触。

5. VersaGraphix 直接进入维护画面；对于触摸屏控制器，按 “维护”按键。

6. 进入超声画面并按测试按键，按下测试键时焊头应该开始振动。

7. 再接下来的画面中按 “ 校准机架 ” 按键。

8. 如果超声波发生器产生过载，请联系必能信。如果焊头不振，请确认射频电缆已连接并再次进行操
作。

9. 放入测试工件。

10. 按下脚踏开关或启动开关执行一次焊接。

简言之，如果超声波发生器的触摸屏上不出现任何报警信息，并且机架能正确地进行下降和缩回，则焊接
系统可以进行正常的焊接操作。
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4.10 仍需帮助 ?

很高兴您能选择必能信的产品，必能信十分乐意为您服务！如有您有任何部件或技术问题，请联系必能信当地销售代
表或必能信客户服务中心。
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 5: 技术参数

5.1 技术参数 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  5-48
5.2 结构描述 -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  -  5-49
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5.1 技术参数

5.1.1 环境要求

GMX-L20A 机架需要使用压缩空气，工厂气源必须干净、干燥且无润滑剂。根据应用的不同，机架运行和冷却所需

的最小压力为 70 psi，最大压力为 80 psi。超声波焊机有以下环境要求。

所有的电气输入功率都是与控制器相连接。

5.1.2 性能规格

GMX-L20A 机架的性能规格如下：

表 5.2 GMX-L20A 机架性能规格一览表 .

表 5.1 环境要求一览表

环境因素 适用范围

湿度 在最高温度为 +40C 度时， 30% ～ 90% 无凝露

操作 / 使用温度 +41º F ～ +104º F （+5 ℃ ～ +40 ℃）

存储 / 运输温度 -25ºC ～ +55ºC
操作高度 2500 m
IP 等级 2X

高度编码器精度 ±0.05mm (0.002 in)
最大行程 48mm / 1.9 in
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5.2 结构描述

尺寸信息请参考 4: 设备的安装及设置。

5.2.1 标准部件

滑动机构

滑动系统的基础是精密滑动轴承条，具有精确对准底模、使线性运动平稳以及耐久可靠的特性。

机械制动

GMX-L20A 机架有两个用于限制焊头行程的机械制动：下限位和上限位。 
下限位是用来防止焊接设备在无工件的状态下运行导致焊头和底模相互接触的安全装置。

上限位是用来限制焊头的向上行程。限制向上行程以加快焊接循环次数，以及更容易地装载和卸载部件。

换能器盒 & 超声波组件

能器 / 变幅器 / 焊头组件或超声波组件通过两个膜片弹簧安装于一个钢制换能器盒内。变幅器的两端各有一个膜片弹

簧，并且用螺栓牢固地连接在换能器盒上。膜片弹簧由钛制成，调频为 20kHz 的工作频率。此系统为超声波组件提

供牢固安装的同时，也确保了超声波振动的有效传递。

线性编码器

线性编码器用来测量焊头移动的距离。根据焊接模式的设定，线性编码器可用于：

• 高度模式中

• 检查待焊工件的高度 ( 预高度 )
• 检查工件焊接后的高度 ( 高度 )

模具支撑

GMX-L20A 模具支撑的楔形安装设计使得模具的安装快速而简便。

气动系统

气动系统包含在机架罩壳内。
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图 5.1 气动系统图
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 6: 设备的操作
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6.1 机架控制器

本章节介绍了如何使用 GMX-L20A 机架来执行焊接循环，更多关于设置和设置更改的内容，请参考控制器

操作手册。 

GMX-L20A 机架由控制器控制。机架将焊接循环数据和状态信息发送到控制器，控制器将决定焊接循环在

何时以何种方式启动和停止的操作参数发送给机架。控制器的调频测试、设置和操作请参考控制器操作手
册。

注意

对机架进行设置和操作时，请勿将手放于焊头下，向下的压力和超声波振动可能引起
伤害事故。
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6.2 初始化机架设定值

GMX-L20A 机架由控制器控制，但仍有一些功能是机架的一部分，包括：

• 工厂气源

• 下降速度控制

• 上升速度控制

• 冷却空气

• 下限位

• 上限位

• 手动排气

上述各功能均会影响机架的操作。

6.2.1 工厂气源

工厂气源必须开启，为控制器提供气压。如果气源压力过低 ( 低于 70 psi)，机架不能可靠地进行焊接或操

作。工厂气源同时为换能器提供了冷却空气。 
对于需要更多焊接压力累积的应用，工厂气源的输入可能会对焊接结果产生影响。

6.2.2 下降速度控制

下降速度旋钮位于机架的后方，用来控制超声波组件向下移动的速度。该旋钮有助于防止工件损坏、增减 /
减少焊接循环时间，以达到更好的焊接结果。

顺时针旋转指示旋钮降低向下速度。

逆时针旋转指示旋钮增加向下速度。

6.2.3 上升速度控制

上升速度旋钮位于机架的后方，用来控制超声波组件向上移动的速度。该旋钮有助于快速提升超声波组件
用于执行其他机械操作，以及快速取出工件。

顺时针方向旋转指示旋钮降低向上速度。

逆时针方向旋转指示旋钮增减向上速度。

注意

工厂气源的气压必须高于系统所需的最大气压。压缩空气系统必须有足够的能力来供
应所有与之连接的系统。如要提供连续的气流，可能需要使用储气罐。
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6.2.4 冷却空气

冷却空气旋钮位于机架后方，用来控制传递到位于机架正前方的压缩空气喷嘴上的气流。冷却空气的主要作用是在焊
接过程中保证将焊接冷却到一个合理的温度。

逆时针方向旋转冷却空气控制旋钮增加冷却气流。

顺时针方向旋转冷却空气控制旋钮减少冷却气流。

图 6.1 速度控制旋钮和冷却空气旋钮位置图

注意 一般警告

任何时候冷却气流都必须远离操作人员。

   增加

上升速度

   下降速度

冷却空气

  信号   编码器

减少

50
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6.2.5 调节下限位

下限位是用来防止焊接设置在无工件的状态下运行导致焊头和底模相互接触的安全装置。除非另有说明，
焊头和底模之间的间隙一般建议为 0.004” (0.10 mm) 。下限位的位置请参考图 6.2。

请按以下步骤调节下限位：

1. 松开前方止动螺钉 ( 位于左侧，面对机架的正面 )，以便可以平稳地移动下限位旋钮。

2. 顺时针方向旋转下限位旋钮，增加向下行程末端位置最大值。

3. 逆时针防线旋转下限位旋钮，减小向下行程末端位置最大值。

4. 达到所需的向下行程位置后拧紧前方止动螺钉。

图 6.2 上 / 下限位按钮位置示意图

注意

某些应用由于材料的厚度问题不需要下限位。

上限位

   增加行程

下限位

增加行程

上限位旋钮

下限位旋钮

M5 止动螺钉 2处

锁
定
螺

钉
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6.2.6 调节上限位

上限位是用来限制焊头的向上行程。使用上限位的两个例子是：限制向上行程以加快焊接循环次数，以及更容易地装
载和卸载部件。上限位的位置请参考图 6.2。
请按以下步骤调节上限位：

1. 松开后方止动螺钉 ( 位于左侧，面对机架的正面 )，以便可以平稳地移动下限位旋钮。

2. 顺时针方向旋转上限位旋钮，增加向上行程末端位置最大值。

3. 逆时针防线旋转上限位旋钮，减小向上行程末端位置最大值。

4. 达到所需的向上行程位置后拧紧后方止动螺钉。

6.2.7 手动排气

该阀通过气缸中的排气手动对齐焊头和压线块。

手动排气阀有两个操作位置。

打开 — 在这个位置，气缸连接到气源。 气缸工作正常，超声波组件可以升降。

排气 — 在这个位置，气缸与气源断开。 超声波组件可以在重力或推力作用下向下移动。

6.2.8 检查扭矩

正确拧紧焊接部件对于确保超声能量有效传递焊接面十分重要。在焊接部件更换过程中，或怀疑系统有松动时，请检
查下述区域的紧密度。

注意 一般警告

上限位空隙增加过多会产生不安全的焊接环境 ( 夹紧点 )。为了安全起见，上限位行程

距离必需保持在一个绝对最小值。

表 6.1  模具扭矩检查表

区域 建议扭矩值

焊头至换能器：

实心叶片焊头至变幅器 80 ft/lbs (108 N-m)
可替换焊嘴焊头至变幅器 100 ft/lbs (135 N-m)

换能器至变幅器 55 ft/lbs (75 N-m)
焊嘴螺母 ( 如有 ) 70 ft/lbs (95 N-m) ( 除非另有说明 )
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6.2.9 急停控制

急停开关位于脚踏开关上方红色部分。按下急停开关，机架将停止运行、焊接循环立即终止且机架返回到原点位置，
但系统不会断电，控制器会显示系统正处于急停模式并且发出蜂鸣声。按下急停脚踏开关重设系统。 

6.2.10 模具间隙要求

模具包括焊头 ( 焊嘴 )、底模和所有在焊接过程中与焊接面接触的表面。模具必须定期进行检查确认间隙是否合适。

如果在超声能量作用过程中模具相互接触，会对模具和发生器造成非常严重的损坏。

请根据以下步骤设置模具间隙：

1. 将空气调节器的压力设置为焊接压力。

2. 确保焊头和底模之间没有任何工件。

3. 在控制器上切换到维护菜单，然后按 “ 焊头 ” 按键，焊头将向下移动到下限位。

4. 根据应用模具设置表测量该间隙。

5. 再次按下 “ 焊头 ” 按键提升焊头并调节位于机架上方的下限位旋纽。

图 6.3 模具间隙

必能信 GMX-L20A 具有精确测量高度、调节焊接压力以及设置模具间隙的功能。所有的模具设置，特别是间隙设置

必须在进行测试之前完成。

注意

更换模具时需对间隙进行检查。如果用户怀疑模具相互接触，也可以对间隙进行测试。

注意

和焊接面接触的模具设计有几个焊接面。一个焊接面磨损不能再使用时，可以使用替
换焊接面，这样可以延长模具的使用寿命。

1.00mm Gage
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6.3 机架的操作

关于 GMX-L20A 机架控制器的详细信息，请参考  2.4, 控制器。

6.3.1 检查焊接机性能

确保焊嘴的四周没有触碰到其他物体。在模具无负载且不啮合的条件下，进行不超过 1 秒的超声测试，如果系统发

出啸叫声，可能是因为：

1. 焊嘴可能没有正确固定。

2. 焊头可能没有正确固定。

3. 模具之间可能相互接触。

6.3.2 创建焊接参数

正确设置模具和调频超声波组件后可以进行焊接操作。通过以下方法可对焊接设定值进行优化：

1. 将首次焊接测试的焊接能量和压力设定为最小值：50j 和 15PSIG 作为起始点。 
2. 将待焊工件牢固地放入模具中。

3. 按下脚踏开关或启动开关启动焊接机。

4. 检查焊焊接后的连接面。

5. 根据需要增加 / 降低能量值和气压值直至达到可接受的焊接结果。

注意

特殊控制器单元测试按键的放置位置请参考控制器使用手册。

注意

焊接参数可能已经创建，请参考 “ 参数预设置 ” 信息。
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6.3.3 焊接印记的评估

模具在接触面上产生的印记是调整焊接焊嘴和底模的一个依据。如果焊接结果显示某一面焊接过重，则需要重新调整
模具，使整个焊接面达到平稳地效果。一般来说，使用复写纸有助于印记的识别。图 6.4 例举了几种典型的焊接印

记，以及如何修正不均匀的焊接结果。

图 6.4 焊接印记的评估
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6.4 安全电路报警

控制器内部的安全控制系统对与系统安全有关的部件进行控制，确保其正确运行。如果安全控制系统检测到系统存在
故障，操作将中断， 并且系统立即进入安全状态。发生安全系统报警时，蜂鸣器会响起。

请根据以下步骤处理安全电路报警：

1. 检查 9 芯脚踏开关电缆是否正确连接到控制器背面。

2. 切断控制器电源再接通重设系统。

3. 如果有报警存在，请联系必能信。
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7.1 定期常规维护

7.1.1 安全装置的维护

对设备进行彻底地维护时，必须取下安全装置，特别是盒盖、防护装置和接地电缆。如果在进行维护操作
前取下了安全装置，完成维护操作后请务必重新安装好这些装置。进行设备维护前，必须先进行以下操作：

7.1.2 定期常规维护

为了使设备达到最佳的运行状态，需要定期对设备进行各种检修和维护。

7.1.2.1 日常维护

• 如有需要，排空气管过滤器中的水分和污物。

7.1.2.2 每模具循环

• 检查焊嘴、焊嘴螺母和焊头的夹紧面是否有磨损腐蚀。

• 用真空吸尘器清洁机架上的铜屑和脏物。

7.1.2.3 一百万次循环后

• 用真空吸尘器清洁控制器内部。

• 校准调压器。

• 对超声波组件接触面进行清洁并拧紧。

• 校准振幅。

警告 一般警告

• 进行任何设备维护保养时必须在电源线上使用 LOTO 锁定插头盖。

• 所有系统部件必须从主电源切断。

• 将插头从主电源上取下，并且确保插头不会意外地重新插入主电源。

• 所有系统部件必须从主气源切断。

• 将空气软管从主气源上切断，并且通过调压阀释放系统内的气压。
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7.1.3 超声波发生器组件的修整

当换能器、变幅器、膜片弹簧和焊头之间的接触面平整紧密且无划痕时，系统的工作效率最高。

7.1.3.1 超声波组件的拆卸

1. 断开换能器后方的电缆 (8)。
2. 取下焊嘴螺母和焊嘴 ( 只适用于可替换焊嘴焊头 )。检查焊嘴和螺母，确保接触面干净平整。

请参考 7.1.3.3, 焊嘴和螺母夹紧面的修整 ( 只适用于可替换焊嘴焊头 )。

3. 用扭矩扳手和扭矩扳手适配器从超声波组件上取下焊头 (6)。
4. 取下 12 个 M5 内六角螺钉 (9)，夹圈 (1) 和前膜片弹簧 (2)。
5. 从换能器盒 (4) 后方取下 12 个 M5 内六角螺钉。

6. 朝机架后方从换能器盒 (4) 中滑出换能器 (8)、夹圈 (1)、后膜片弹簧 (3) 和变幅器 (7)。

注意

每一百万次焊接循环之后或者怀疑系统有问题时，请取下超声波组件并清洁接触面。

警告 高压触电

确认控制器已关闭，以防止接触换能器时产生高压触电。

注意

仅清洁接触面，请勿清洁焊接印记区域。
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图 7.1 超声波组件装配图 .

图 7.2 超声波组件各组成零部件

7. 用两个活动扳手小心地从换能器上取下变幅器。检查各部件的接触面并用油石或 600 金刚砂纸根

据以下说明对接触面进行清洁。

a. 将 600 金刚砂纸贴在坚固、平整的表面上， 随后将需要清洁的接触面放在砂纸上。

b. 不要施加向下的压力，只需用换能器、变幅器或焊头本身的重量作为向下的压力即可。握住
其下端，平稳地直线划过砂纸 ( 图 7.3)。

膜片弹簧

换能器 变幅器 焊头 焊嘴

编号 描述

1 夹圈

2 前膜片弹簧

3 后膜片弹簧

4 换能器盒

5 1/2-20螺柱
6 焊头

编号 描述

7 变幅器

8 换能器 (105型)
9 内六角螺钉

10 定位销

11 焊嘴

12 焊嘴螺母

0.687in (17.45mm) 0.687in (17.45mm)

8 10 9 1 3 5 4 7 2 1 9 10 5 6 11 12
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图 7.3 清洁接触面方向示意图

c. 将部件旋转 90 度，拿稳后，重复步骤 2。重复此操作步骤直至所有的接触面都清洁完毕。

8. 清洁膜片弹簧并对粗糙的地方进行抛光。

9. 根据下节内容装配超声波组件。

7.1.3.2 超声波组件的安装

1. 用溶剂清洁焊头、换能器、变幅器和膜片弹簧的表面，去除所有的杂质和先前所使用的润滑油。

2. 在焊头、变幅器和换能器接触面上涂抹一层非常薄的 Molykote G-n paste 润滑油。请勿在螺纹孔、螺栓螺

纹或膜片上涂润滑油；请勿使用硅润脂。

3. 将后膜片弹簧 (3 – 中心孔直径 0.500”) 和夹圈 (1) 放到变幅器 (7) 末端的螺栓上。小心地将膜片弹簧居中

放置在变幅器上，然后用两个活动扳手以 55 ft/lbs (74.6 N-m) 的扭矩将变幅器拧紧到换能器上。请勿在

换能器上施加夹紧力。 
4. 将变幅器 / 换能器装配件从换能器盒的后方滑入。用 12 个 M5 内六角螺钉以交替方式将夹圈紧固在换能器

盒的后方。

5. 将夹圈和前膜片弹簧 (2 – 中心孔直径 0.750") 放到焊头 (6) 末端的螺栓上，然后将焊头拧到变幅器上。用

12 个 M5 SHCS 螺钉以交替方式将夹圈紧固在换能器盒的前方。确保膜片弹簧居中放置在变幅器上，然后

以 80 ft/lbs (108.5 N-m) 的扭矩拧紧变幅器和焊头。

6. 装上可替换焊嘴，松松地拧到焊嘴螺母上 ( 只适用于可替换焊嘴焊头 )。焊嘴 ( 或焊头叶片 ) 必须加工成正

方形，并且在开始焊接前必须调整焊嘴，使其与底模平行。

注意

零部件清单请参考图 7.2。

注意 一般警告

焊嘴松开的时候请勿运行超声波。

Object
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7.1.3.3 焊嘴和螺母夹紧面的修整 ( 只适用于可替换焊嘴焊头 )
长时间使用后在模具夹紧面上可能会产生毛刺。将 600 金刚砂纸放在平整的表面上，用图 7.3 的方法进行抛光可去

除焊嘴和焊嘴螺母上的毛刺。

焊头夹紧接触面上的毛刺必须通过加工焊头接触面再加工的方法来清除。加工所去掉材料的量必须降到最低，且无论
如何都不能超过 .020”，剩余的部分必须切除。

图 7.4 修整焊嘴和螺母接触面

7.1.3.4 润滑时间表

不同的应用和环境会影响实际的润滑周期。

必能信推荐将下面的计划作为首次润滑的时间表。

1. 正常运行一个月后：

a. 检查机架内部是否有润滑油排出。

b. 用指定的润滑油对滑块重新进行润滑，直到滑动储油池满 ( 最小为 0.6 CC)。
c. 使机架内部的滑动单元进行满行程运动。

d. 将滑块运转 10-20 次使润滑油重新流通。

注意 一般警告

焊头接触面上加工去除的材料不能超过 .020”。

注意

无论何种原因将滑块重新安装到导轨上时，必须十分小心以避免将滚珠移出滑块内的
轨道。

Remove any
burrs by
polishing as
described
above.

These are the
clamping surfaces

Remove any
burrs on the
horn by
machining

.020” max clean up is
allowed
The undercut must be
re-cut.

Don’t clean the
Knurl area!
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2. 正常运行三个月后：

a. 检查机架内部是否有润滑油排出。

b. 用指定的润滑油对滑块重新进行润滑，直到滑动储油池满 ( 最小为 0.6 CC)。
c. 使机架内部的滑动单元进行满行程运动。

d. 将滑块运转 10-20 次使润滑油重新流通。

3. 正常运行六个月后：

a. 从机架上取下滑动组件。

b. 检查滑块和导轨有无损坏或异常磨损。

c. 用指定的润滑油对滑块重新进行润滑，直到滑动储油池满 ( 最小为 0.6 CC)。
d. 如果滑块损坏或有磨损，请联系必能信金属焊接代表或必能信客户服务。

e. 使用专门设定用的导轨 (Branson #105-355)，然后小心地用手将滑动组件满行程移动 5-10 次，润

滑及确保滚珠顺畅。

f. 将滑动组件重新安装到机架上。

如果在第一次和第二次检查之后，滑动润滑油异常少、变色或滑块中有灰尘 / 污垢，检查的频率需要增加。
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7.2 校准

产品无需定期校准。但如果用户所进行的应用要求进行定期校准，请联系必能信。

按下 “ 检查 ” 或 “ 复检 ” 按钮，焊头以可调压力落下，检查行程、上升时间、下降时间、总校准时间和高

度值。

按下 “ 校准 ” 按钮，焊头会以不同的压力下降 3 次，自动校准高度。

图 7.5 上限位锁定

警告 一般警告

在校准、检查、复检过程中，当装备移动时，手应远离移动部件和夹点。

注意

在运行校准程序之前，必须先拧紧 “ 上限位锁定 ” 后面的止动螺钉，防止在多次的焊接

操作中顶部位置发生变化。
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7.3 故障诊断

本章节主要介绍了正常使用 GMX-L20A 焊接系统时可能会遇到的故障及问题的解决方法。

7.3.1 焊接过载

焊接过载会使超声波发生器提前停止运行，过载意味着负载过多，必须进行纠正以确保设备的可靠性。超声波发生器
的内部硬件会对焊接过载进行控制。

控制系统在焊接结束时对焊接特性进行分析以确定是否过载。如果认定为过载，系统会产生报警。直到重设系统之后
控制才会恢复运行。

以下原因可能会引起过载：

• 模具间距过小，焊头和底模在焊接过程中接触。

• 高气压低振幅。

• 超声波组件有缺陷。

• 超声波发生器中的功率晶体管有缺陷。

7.3.2 低气压 

控制系统及其部件只适用于压力为 90 ～ 100 psi 的干净气源，控制系统从低气压开关 ( 可选 ) 中对气压进行监测。

用户可在控制器中设置低压临界点，如果进线气压低于设置的压力值，系统会产生报警。

7.3.3 就绪检查

系统每次开机时、焊接结束后都会进行就绪检查，用来检查高度编码器的位置。如果检测到高度不正确，系统会产生
报警。

引起就绪检查报警的原因有以下几种可能：

• 焊头在闭合位置被夹住。

• 进行维修时将高度编码器移动到高度界限外。

• 编码器或电子器件有缺陷。

• 编码器未插入接口中。

7.3.4 故障分析

表 7.1  故障分析

问题 解决方法

系统不能启动。
插入电源电缆。
插座通电。
检查控制器整流板上的内部保险丝。

将设备插入插座时工厂保险丝故障或电路
器跳闸。

检查电源线，如短路请进行更换。
检查线路保险丝，如故障请进行更换。

在焊接循环过程中工厂保险丝故障或电路
器跳闸。

检查工厂保险丝的额定电流或断路器，如故障请进行更换。

线路保险丝故障。
检查保险丝的额定电流，如不匹配请进行更换。
检查风扇马达，如有需要请进行更换。
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底模不向上或向下移动。
系统没有连接气源。
气源未开启。

系统开启时急停。
检查急停开关。
所有电缆线是否正确连接。
旋转脚踏开关上的红色按键 (如系统配备 )。

按下测试键时无超声。

检查射频电缆是否连接。
检查射频电缆是否有断裂的电线。
超声波发生器内位于 SPM 和程序控制器之间的带状电缆未

插入。

焊接循环过程中无超声。

检查所有的电缆线连接。
检查启动电缆是否有断裂的电线。
检查超声波发生器内部是从设备后方到程序班否有松开的
启动电缆线。
检查超声波发生器内的热控开关。

焊接时过载。

超声波组件没有正确调频。
模具设置不正确。
碰撞间隙设置不正确。
焊嘴螺母断裂，如有需要请进行更换。
检查焊接参数。
检查超声波组件接触面是否有磨损。
检查焊头是否松开或故障，如有需要请拧紧或进行更换。

触碰系统时有轻微的触电。
检查电源线，如有需要请进行更换。
检查系统接地，如有需要请进行维修。

设备运行一段时间后模具变热。
未开启冷却空气或冷却空气开启的时间不足。
冷却空气没有直接作用在模具上。

焊接强度低。

检查焊接参数。
检查模具间隙。
检查模具上的印记。
更换有磨损的模具。
增加能量。
检查焊头下降限制。
检查工件是否有污物。
确保所有的五金件均拧紧。

过度焊接。

重设参数。
重设振幅。
重设压力。
测量并校准振幅显示值。

表 7.1  故障分析

问题 解决方法
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焊接循环之后所显示的时间界限或峰值功
率显示错误。

重设上下限。
检查焊嘴，如有磨损，旋转或更换焊嘴。
检查底模是否磨损，如有，旋转或更换底模。
检查气压设置。
检查上止动是否正确调整。
由于工件差异不得不放开过程设定或根据所焊接的工件 / 线
束必须调整上下限。
检查底模夹紧的扭矩是否正确。

焊接过程中或按下测试键时发出啸叫声。

重设间隙。
重新调整焊头 / 焊嘴并重设间隙。

重设焊头焊嘴和间隙。

焊接高度不一致。

用 1mm 垫片重新校准编码器。

确保编码器的接头牢固地插入。
编码器上的指示器应为绿色。

焊头在低位被夹住。
检查气压。
确保气管正确安装。
检查气管是否打结。

设备漏气。
确保所有气管均拧紧。
检查气管是否有裂缝或损坏。

焊接循环过程中发出不正常的声音。
检查模具间隙。
检查换能器。
检查超声波组件。

开启超声波发生器时发出啸叫声。 检查设备后方的冷却风扇。

维修计数器报警。 重设维修计数器。

机架臂移动缓慢。

检查气管是否有污物。
空气必须过滤至 5 微米且无油无水。

检查电磁阀，如有需要请更换电磁阀。
检查空气调节器。

系统提示就绪检查信息。

底模在关闭位置夹住。
对设备进行维护时将高度编码器移动至范围之外。
编码器或电子元器件有缺陷。
高度编码器工作异常。检查电缆连接和编码器安装状态。

时间、高度和能量不一致。

切换到能量模式并且打开高度窗口。
进行样件焊接。
检查焊接的时间和高度是否一致。
如果时间和焊接厚度有很大差异，检查空气调节器。

表 7.1  故障分析

问题 解决方法
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7.4 备件清单

以下是 GMX-L20A 机架所使用的附件清单 ( 表  7.2, 附件清单 ) 和零部件清单 ( 表  7.3, 一级备件清单和表

 7.4, 二级备件清单 ) 。

下表是一级备件清单，必能信推荐用户常备以下零部件以防止延长设备停机时间和 / 或准备时间。

下表是二级备件清单，必能信推荐用户常备以下零部件以防止延长设备停机时间和 / 或准备时间。

表 7.2  附件清单

描述 EDP 编码

低增益变幅器 (1 : 0.6) 11003-02-133
中 - 低增益变幅器 (1 : 0.8) 10000-00-180
中 - 低增益变幅器 (1 : 0.9) 11003-03-133
1:1 增益变幅器 (1 : 1) 11003-02-033
中 - 高增益变幅器 (1 : 1.5) A8A03A12
中 - 高增益变幅器 (1 : 1.28) 10000-00-080
高增益变幅器 (1 : 1.6) 11003-02-233
超高增益变幅器 (1 : 1.8) K1A90A09
极高增益变幅器 (1 : 1.9 K1A90A15
换能器 105 101-135-033R
一体焊头，两面带凹槽 L1A90A62
一体焊头，两面特殊加工 N5A92145
一体焊头，封管机螺纹焊嘴专用 G3A90A43
一体焊头，半波长悬臂式 L1A90A83
焊嘴螺母 11003-01-043
焊嘴 G3A90A71

表 7.3  一级备件清单

描述 EDP 编码

机架控制板 102-242-632R
线性编码器 BU-1036640
前膜片弹簧 1033550
后膜片弹簧 1033551

表 7.4  二级备件清单

描述 EDP 编码

阀 BU-1036467
阀 BU-1036468
阀 BU-1036469
电子调压器 207-048
气缸 (100mm 直径 ) BU-1037182
滑动轴承条 105-356
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附录 A GMX-L20A 系统连线图
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附录 B 符合性声明
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附录 C 公司声明
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