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超声波焊接机的基本构造与用途

超声波振荡器：将商用电源的频率
50/60Hz变换为超声波领域使用的
高频。

振动子+能量放大部位：将电能频
率变换为机械频率和振幅。

焊咀：与振动子一起共振，对被接
合物施加压力和振动。

承载夹具：固定被接合物的位置，
使振动能量不偏移。

凸起：使结合部位的能量集中。

超声波树脂熔接

针对塑料树脂（热可塑性树脂）施加压力的同时传导超声波振动
能量将树脂熔接的焊接方法。
可以短时间内焊接，易于气密性焊接，因此在汽车、家电、日用
品、食品包装等领域广泛使用。

Avio超声波振荡器的特长
发振控制方式是我公司独有的频率自动跟踪、自动调谐方法

 ●高负荷状态下也可以高速平稳的启动
 ●频率的快速和大范围自动跟踪
 ●在压力范围大的区域内保持稳定的振幅（定振幅）
 ●对应温度、负荷范围广，实现稳定的焊接品质

使能量集中在接合部位
利用凸起的膨胀和收缩
使接触面产生摩擦热从
而实现熔接。

垂直振动和压力

加压（加重）
装置

超声波振动子

能量放大部位

焊咀

工作台

超声波振荡器
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超声波焊咀

根据用途区别使用不同的材质

可以对应铝合金、钛合金、模具钢、表面涂层等各种 
材质。

砧座（承载夹具）

固定工件，保证振动能量传送到工件

 ■凸起形状

 ■焊咀的螺纹加工
为了能得到满足要求的焊接强度和成品的形状，
我们会提供各种形状的螺纹。

标准型
一般最常用的类型

共享凸起型
POM、PP、PBT等的气密熔接

焊接前 例１ 例２焊接后

台阶凸起型
对位容易

箱式凸起型
防止毛刺的突出

0.3～1.0

0.3～1.0

0.3～1.2

0.3～0.7

30°～60°

0.03～0.0

0.3～1.0

0.3～1.0

0.3～1.0

0.3～1.0

凸起形状与焊咀的螺纹加工

 ● 为了能让焊接界面更有效率的产生摩擦热，
通常都会在工件上设计凸起。

 ● 如果无法设计凸起，需要在焊咀和砧座上加
工螺纹。

多熔接头控制

 ● 使用一台振荡器可以控制多台
并列的振动子运行。

 ● 可以对应大尺寸的大型焊咀，
避免分割焊咀造成的接合缝
隙。

 ● 可以对应高频率的大尺寸焊
咀。

 ● 调整方便、容易得到相应的熔
接条件。
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 ■可以连接小型台式冲压机

项目 SW-D900S-20 SW-D900S-27 SW-D900S-39 SW-D600S-39 SW-D600S-48

输出功率 900W 600W

连续输出 400W 300W

频率 20kHz 27kHz 39kHz 39kHz 48kHz

振动方式 自动跟踪频率方式（数字化ATHMOS）

振幅 30 - 100%（1%间隔）

振动控制模式 时间/能量/峰值功率/外部感应器/连续

监测功能（判定良否） 频率/振动时间/能量/峰值能量/外部感应器

品种条件保存数 31个条件

通信接口 控制用I/O、输出模拟监测、RS-232C、网口、CF卡

电源电压 AC100-120V/200-240V±10%　50/60Hz

所需电源 1350VA 900VA

环境温度 5-50℃（无结冰）

环境湿度 90%以下（无露水）

外观尺寸（mm） W150 × D370 × Ｈ310（包括突起）

重量 ≒8.5kg

项目 小型台式冲压机

加压方式 气缸方式

最高压力 250N

压缩空气 干燥空气（0.06 - 0.5MPa）

焊咀行程 75mm（φ25mm 气缸）

外观尺寸（mm） W320 × D380 × H710

重量 ≒30 kg

＊可连接机型： SW-D900S-27、SW-D900-39、 
SW-D600S-39

项目 UA-C01

画面 液晶彩色触摸屏  W240 × H320像素

触碰音 有

电源共给 振荡机主机供电

线缆长度 1.5m（定制：延长5m）

外观尺寸（mm） W85 × D125 × H40

重量 ≒250g

超声波振荡机

SW-D 系列
多样化的控制与监控功能搭载于自动机的
机型

 ● 多样化控制模式
峰值功率、能量、时间、连续发振、外部传感器（位移·温度

等）控制

 ● 适用于搭载自动机器的控制器类型

 ● 实时监测功能
峰值功率、能量值、频率、发振时间、外部传感器值（3ch）

 ● 丰富多彩的界面
以太网、RS-232C、外部模拟、I/O、CF卡

 ● 对应AC100/200V

 ● 主机LED表示

专用控制器

UA-C01

3



项目
高端类型 标准类型

HW-D250H-28 HW-D250H-40 HW-D200H-60　 HW-D250S-28 HW-D250S-40

输出功率 250W 200W 250W

额定输出 180W 140W 180W

频率 28kHz 40kHz 60kHz 28kHz 40kHz

振动方式 自动跟踪频率方式（数字化ATHMOS）

振动调整 30－100%（5%间隔） 100%固定

振动控制模式 时间/能量/峰值功率/连续

监控功能 频率/振动时间/能量/峰值功率

通信接口 控制用I/O、模拟信号输出

电源电压 AC100-120V/200-240V±10%　50/60Hz AC100V±10%　50/60Hz

消耗功率 580VA 460VA 580VA

环境温度 5-40℃（无结冰）

环境湿度 30ー85%以下（无露水）

外观尺寸（mm） W100 × D244 × H230（包括突起部）

重量 ≒2.5kg

手柄
型号 W2005-28-HP-P W2005-28-HP-AL W2005-40-HP-AL MA1P200-60

频率 28kHz 40kHz 60kHz

振动触发开关 按键方式

外壳材质 树脂 铝合金

挂钩 有 无

振子冷却接头 有 无 有

输出电缆长度 2.5m

手持部位尺寸 φ37mm φ31mm

重量 ≒350g ≒250g

 ● 各种各样的控制模式
峰值功率、能量、时间、连续发振

 ● 显示熔接结果
频率、发振时间、能量、峰值功率

 ● 显示错误代码

 ● 外部输出熔接结果

 ● 可以对应细经凸起的热铆接
频率60kHz机型＊

 ● 振幅可变功能（30～100％）＊

 ● AC100/200V＊

＊高端机型

手持式超声波焊接机

HW-D 系列

搭载峰值功率控制
操作简单的手持式超声波熔接机

 ■与小型台式 
简易冲压机配套
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超声波金属焊接

超声波金属焊接是针对金属施加超声波振动，除去金属表面形成
的氧化膜，让表面层的杂质飞散、塑性变形使金属之间紧密接触，
利用金属原子间的引力形成固相接合的工艺。
分类为固相接合，与电阻焊为代表的熔融焊接不同。因为在固相
状态下进行接合焊接，所以是可以减少焊接热影响的工艺。

Work A

Work B

超声波振动子

负荷

焊咀

承载夹具
超声波振荡器

 ● 抑制热影响的低温焊接
抑制基材的劣化并降低周围温度

 ● 可以焊接非铁金属（铜、铝）
薄板、层压箔、线束、母线等

 ● 可以焊接异种金属
铜×铝、铜×镍等

 ● 由于焊接时间短，适合大批量生产
焊接时间为1sec以下

基本构造

● 使用超声波振荡器产生高周波的交流电流，
提供电气能量到振动子后转换成机械振动 
（超声波能量）。

● 振动子的超声波能量传播到焊咀上，焊咀先
端相对于加压方向为垂直方向的振动（横向
振动）。

● 针对工件（被焊接物）施加焊头压力和超声
波振动，可以实现金属接合。
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细直径 铝束线 × 铜束线

铜箔 × 镍片

粗直径 铜束线

层压铝箔 × 铝片

铝 × 铜（母线）

铝片 × 镍锡铜片

异种金属焊接断面图

焊接前

超声波&施加压力
局部接触

固相接合

超声波振动（横向振动）

金属A

金属B

氧化膜·附着物被破坏和分散
塑性变形

焊接工艺

 ● 金属互相接触的话，界面上会产生局部接触。

 ● 利用超声波振动与焊头加压、局部接触部分为起点，金属的界面互相摩
擦，氧化膜和附着物被破坏、分散，露出清洁的金属层。

 ● 促进表面微细凹凸的塑性变形，金属材料互相接触时，由于金属原子之
间的引力作用，在固相状态（被焊接物的融点以下）进行接合。

焊接事例

铝

铜
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 ■振荡器
项目 SW-3500-20

输出功率 3500W

频率 20kHz

电源电压 3相AC200V±10%　50/60Hz

所需电源 5000VA

振动方式 自动跟踪频率方式　（ATHMOS）

振动控制模式 时间／深度／高度／能量

显示功能 波形参数、焊接条件数据

通信接口 外部I/O、RS-232C

设定范围
振幅范围 30ー100%（1%间隔）

软启动 可变

外观尺寸（mm） W250 × D450 × H375

重量 ≒20kg

 ■超声波焊头
项目 SH-H3K7

加压方式 弹簧＋气缸方式

最小压力 1700N

最大压力 3700N

测量长度方式 线性标尺（0.001mm分辨率）

所需气压源 干燥空气（0.06ー0.5MPa）

焊咀行程 50mm（φ100mm气缸）

外观尺寸（mm） W380×D600×Ｈ935

重量 ≒102kg

 ● 弹簧加压的自动追随机构（专利产品）
压力追随反应能力极强，抑制焊咀与工件之间的滑动、降低超声波能量的损

失及焊接气体的产生。

 ● 高强度刚性压力机构
变形小、保持均一的接合面压力

 ● 稳定的振动
使用敝司独自的自动跟踪频率方式，可以在高负荷的状态下实现稳定的振动

 ● 高性能深度控制
1μm分辨率的线性标尺

 ● 四种振荡控制方式
时间、深度、高度、能量

 ● 图形监控功能便于管理
发振时间、峰值功率、能量、深度、高度、频率、下降速度

 ● 利用监控判断焊接良否

超声波金属焊接机

SW-3500-20/SH-H3K7
对应大型工件的高压力机型
适用于铜·铝的层压箔、束线、母线等非铁金
属·异种材料的焊接

操作画面

无弹簧压力追踪

有弹簧压力追踪

发振时间0.1sec

发振时间0.1sec
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 ■可以对应各种各样的工件 
高端机型

项目 规格

输出功率 3500W

频率 20kHz

振动控制模式 时间／深度／高度／能量

振动方式 自动跟踪频率方式（ATHMOS）

加压方式 滑动气缸驱动焊头

压力 1600N

外观尺寸（ｍｍ） W310×D600×H776

重量 ≒110㎏

 ■安装简单节省空间　 
小型标准机型

项目 规格

输出功率 600W

频率 48kHz

发振控制模式 时间／峰值功率／深度／能量

振动时间 自动跟踪频率方式（数字化ATHMOS）

加压方式 小型轻量气缸驱动焊头

压力 250N

外观尺寸（ｍｍ） W201 × D250 × H234

重量 ≒10kg

 ■可以对应电池箔、细径线束　 
小型高端机型

项目 规格

输出功率 600W

频率 48kHz

振动控制模式 时间／峰值功率／深度／能量

振动方式 自动跟踪频率方式（数字化ATHMOS）

加压方式 电动滑块驱动焊头

压力 350N

外观尺寸（ｍｍ） W227×D300×H585

重量 ≒35kg

超声波金属焊接机 各种机型
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压入棒
（陶瓷）

工件

树脂产品

感应线圈

发振·加热设置工件 压入开始 冷却·压入
结束

冷却空气

高频感应加热

利用电磁感应非接触使金属发热。
金属零件经过电磁感应加热后,利用工具压入树脂产品的孔穴中并同时进行冷却。

高频感应加热的原理

线圈中插入金属物体同时在线圈中通过交变电
流的话,会产生磁场和感应损失（磁损）进而产
生加热现象。＊1

同时根据交变电流的变化磁场中的电磁感应产
生涡电流。涡电流进而产生焦耳热发生电磁能
量的涡电流损现象。＊2

高频感应加热装置是利用磁损和涡电流损这两
种加热原理进行的加热。

＊1：磁损只在被加热物为磁性体时发生
＊2：涡电流损耗是被加热物为磁性体/非磁性体时都会发生

压入方法

 ● 金属零件或螺栓经过电磁感应加热后，压入树脂产品。

 ● 也可以将金属部件加热膨胀，再将需要插入的部件压入。
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项目 UI-3002 UI-7003 UI-9001

电磁感应
加热装置

型号 UI-3002-OSC UI-7003-OSC2 UI-7003-OSC UI-9001-OSC

输出功率 400W 800W 1000W

频率 30kHz 60kHz

电源电压 AC100V±10%　50/60Hz 3相AC200V±10%　50/60Hz

所需电源 600VA 1800VA 2100VA

振动方式 振动返回方式 自动跟踪频率方式　（ATHMOS）

设定范围 3阶段 8阶段

冷却 无 空冷（干燥空气）

外观尺寸（mm） W155 × D265 × H200 W184 × D345 × H153

重量 ≒3kg ≒4.5kg

匹配箱

型号 FC-6 FC-6A FC-6B FC-6C

冷却 无 空冷（干燥空气）

外观尺寸（mm） W110 × D126 × H55 W55 × D145 × H60 W80 × D185 × H63 W80 × D185 × H63

重量 ≒1.0kg ≒0.7kg ≒1.1kg ≒1.1kg

＊1　驱动冷却风扇需要直流DC24V的电源

感应线圈
根据客户需求对应多种多样的线圈

客户可自行更换感应线圈。

高频感应加热装置

UI 系列

 ● 可加热铁钢, 非磁性金属的黄铜等

 ● 对应φ4－30mm的工件

 ● 与定温加热方式不同,瞬间加热不需要预热
时间

 ● 装置的冷却是空冷设计。不需要设置水冷

 ● 集成化的高效率设计实现小型轻量化 
很容易搭载于自动化设备

压入棒 
（陶瓷）
压入棒的先端有无数个吸孔，
利用吸入空气吸住螺母和螺栓

台式高频率感应 
加热螺母压入机
可以定制冲压机构
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实验室所在地

新横滨事业所

〒224-0053
神奈川县横滨市都筑区池边町4206番地
交通

JR横滨线 鸭居站徒步7分钟

公交车站
←町田 新横滨→

北出口

鸭池桥鸭池大桥

Shopping Center
(LaLaport)

绿产业道路

MAP

鹤见川

JR横滨铁路

健身中心
Sport Gym

(Tipness)

日本AVIONICS
Shin-Yokohama Plant

JR鸭居站

Access

成田机场

羽田机场

JR横滨站 JR鸭居站

成田机场

鸭居 横滨

羽田机场

电车

机场大巴（约85分钟）大巴

京急线（约25分钟）电车
JR横滨线
（约18分钟）电车

机场大巴（约30分钟）大巴

JR成田急行（约90分钟）

产品信息栽止到2022年9月 Printed in Japan   CAT. NO. 410-359-C  2203 -00-IT

样品实验介绍

为了进行功能确认或者机型的确定，具备利用实际的设备进行验证的实验室。利用
WEB会议系统实时对应实验场景或者也可以预先提供样品进行实验验证后返还给用户。 
公司网页上有详细记载。

日本AVIONICS株式会社
接合机器事业部 营业部

神奈川县横滨市都筑区池边町4475番地
TEL +81-45-930-3596
FAX +81-45-930-3597

URL https://www.avio-welding.cn/




