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专业锂电池研发实验室小设备—MSK-800超声波点焊机


前 言

尊敬的用户：

感谢您对MTI产品的关注与支持！

在您使用本设备之前，为了更好地发挥设备的功能与安全正确使用本机，请详细阅读本说明书。错误的操作会容易造成意外事故并缩短设备的使用寿命。
本公司致力于提供高品质的节能、环保电池化成、分溶及电池制造设备、电池检测分析等一系列设备。产品以市场需求为导向，并通过了国家质检部门的严格检验，取得多项认证。公司发展十多年来，产品不断更新，技术日益成熟，性能指标处于行业先进水平。业务伙伴已达8000多家，遍布世界各院校、政府部门、企业、贸易公司等。成为国内外各行各业用户认可的主流供应商。

公司研发部采用先进的集成化及3D螺旋设计模式的项目管理系统。建立了一套完善的软件及测试平台，保证了研发与生产的一致性。经过多年发展与壮大，培养出一批经验丰富、适应市场变化、对客户的需求快速做出相应反应并提供解决方案的高效研发队伍。

MSK-800超声波点焊机是科晶集团电池研发设备系列之一，通用卷绕和叠片工艺的金属焊接，它体积小、外形美观、操作方便、结构牢固、使用稳定安全等特点。

感谢您选用本设备，本说明手册将快速让您熟悉并正确使用此MSK-800超声波点焊机。
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产品简述
本MSK-800超声波点焊机主要用于聚合物电池制备叠片或卷绕工艺中涂层材料铜箔或者铝箔与镍极耳之间的焊接。

焊接原理：换能器把超声频大功率振荡信号，变换成相应频率的机械能，施加到需要焊接的金属片界面，使金属片相合处瞬间生热，进而使金属晶格中的粒子激活，让金属片相合处的分子相互渗透儿焊接在一起。

产品特点
●焊点牢固。工作时的温度不超过其退火温度，不改变工件的金相组织，其熔接强度比其它方式熔接更牢固，熔接口整齐清洁。

●焊点内阻小。焊接后导电性良好，其电阻系数极低，接近为零。

●无氧化痕迹。超声波有清洗功能。金属表面有玷污物或氧化物，不用表面处理，也可完美焊接。

●所有工件不需预先处理，不需焊锡、焊油添加物就能熔接，经济方便。

●焊头使用耐磨材料制成，耐用性持久。

●焊接成本低、速度快、易操作，维护方便。

●焊接时间很短，一般可以在0.01-2S秒内瞬间熔接完成。

●熔接时不产生火花，操作员安全放心，没有烟味，不会造成空气污染

技术参数

●工作电压：AC110~220V/50~60Hz

●工作气压：0.1~0.7Mpa

●超声频率：40KHz
●输入电功率：0~800VA
●焊接时间：0~1S
●设备重量：约61Kg

●设备尺寸（长×宽×高）：控制箱：365×485×200mm

发生器：300×460×275mm
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部件图示和说明
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使用操作说明

●按照图二正确连接控制器与发生器。

●按照图三，将气源接入设备进气口。气源要求：压力2~7Kg，湿度小于48%，温度不高于45℃。

●检查焊头和焊座是否平行。若不平行根据“焊头更换和调整焊头焊座平行操作”调整其水平。
●根据附表提供的实验数据设定参数（PLC控制设定见“PLC控制使用说明”）。
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焊头更换和调整焊头焊座平行的操作
●使用设备配备焊头紧固扳手工具进行焊头的调整或更换（如图六）。调整或更换焊头后必须用焊头紧固扳手将焊头锁紧。
先将连接螺杆扭紧在模具上，然后垫上一张0.1mm左右厚度的普通纸，顺时针转动与变幅杆连接，扭到手不能扭动后，然后焊头紧固扳手夹住变幅杆，同时用勾头扳手勾住焊头顺时针方向扭紧，使其固紧。
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●用M6内六角扳手松动换能器紧固螺丝（如图七），此时用手可以转动焊头和变幅杆。

●将水平板的紧固螺丝松动，将四颗水平板水平调整螺丝松动。保证底板
水平。

●用手转动焊头和变幅杆，使新焊头的焊面和焊座目测是水平。
●用M6内六角扳手锁紧换能器紧固螺丝。
●再用手动按下“气动测试”使焊头焊面与焊座相接触，中间垫白纸对折，内放一张复写纸。（用复写纸的印痕来检验微观调节平衡）。

●当按下气动测试时，气压2kg，焊头会压在复写纸上，观察到焊头压的两
个印痕，请认真观察印痕的深浅度。假如左边印痕浅，则说明左边低了，   这时候，需要启动四颗水平板水平调节螺丝，左边螺丝旋高一点（顺时 针）；反之，则旋低（逆时针），再测试，再观察，如此反复。直至调至
印痕的花纹很均匀地印在复写纸上。说明平衡已调好。
●然后固定好水平板紧固螺丝和四颗水平板水平调整螺丝。
PLC控制使用说明
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●原始参数
B1：预压时间（ T=00：20S）        B2：焊接时间（ T=00：20S）

B3：二次预触发时间（T=00：10S）   B4：二次超声时间（T=00：20S）

B5：冷却时间（ T=00：20S）
●焊接参数的修改方法
按ESC出现（图九）→用下键选Set  Param（图十）→按OK出现（图十一）→要修改则按OK出现（图十二）后→用上下左右按键对参数进行修改→改定后按OK即完成。
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●以上时间可以根据焊接不同材料，不同厚度与面积进行最适合的选择修改。请强调操作人员未经维护人员培训不能够擅自按动程序的任何按纽，以免删除。若需更改参数请严格按照以上操作改动以上五个参数。
附表：
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注意事项

●将机器放置在水平稳定的地方，安放设备后请固紧，避免操作时设备摇动，影响性能并不利设备养护。

●设备应放在没有腐蚀性气体、干燥的地方。
●不要将机器置于多尘埃的地方。

●工作场所没有昆虫、植物、老鼠等。（设备长时间没有使用，特别容易受

老鼠咬线、昆虫污染等，重新启用时，必须检查接线完整无损。）

●避免放置在容易受到日光直射的地方或发热器旁，否则会引起设备过热，

并导致机器容易出现故障，一般放置温度小于45℃的户内工作。

●空间湿度小于48%，使用环境受潮，容易导致因灰尘粘附短路、损坏机器。

●为避免在长途运输中设备有不明损坏，在使用前先检查设备电源部分是否有不正常现象。不要使用指定以外的电压或者另外配线代用，否则会导致短路、触电的危险。

●请配备稳压电源，切勿疏忽。确保输入电压为：220V±5%。电压超出规定范围将会导致设备工作不稳定。建议配备220V自动稳压器。

●开机之前请检查各气动正常，各机械顺畅。

●请不要在异常状态（如有刺激臭味等）下使用、发生器内部进入异物（金属片、水、液体）时不允许继续使用，否则会带来短路、触电的危险。应先切断电源后与供应商联系。

●没有接地线而出现漏电情况下使用会有短路，触电的危险。良好接地才可以开机使用。如不能接地时与供应商联系。

●设备的内部有高电压，请不要自行拆卸（机壳、盖）否则后果自负。

●请不要用潮湿的手切断电源，否则会有触电的危险。

●请不要把电源线破坏或者硬拉，否则会带来触电或更严重的危险。

●请不要往通风孔里塞进异物（金属类，容易燃烧的物体）否则会带来触电、短路等危险。

●移动设备位置的时候，请先切断电源，否则会破损电源线，可能造成燃烧，触电的危险。

●严禁带电检修设备。

●用毛扫拂扫设备外表或用水稀释温和的清洗液清洗设备的外表，不要用酒精等溶剂抹擦。

●请选择经培训合格的工程人员来操作调试，维护设备。
常见故障分析

	序号
	现  象
	故障分析
	解决方法

	1
	虚焊


	1.焊接时间过短

2.气压太低

3.功率不足

4.模具牙齿或底模磨损

5.被焊工件被污染

6.模具被限位了

7.功率管只有一半工作

8.换能器损坏
	1.加长焊接时间

2.加大气压

3.加大功率

4.更换模具及底模

5.使用干净的焊接件

6.取消限位

7.更换功率管

8.更换换能器

	3
	焊接过程中，电源过流保护跳闸
	焊接时间过长或气压过大
	缩短焊接时间、降低气压

	4
	无超声波
	1.主板无供电电源

2.高频输出线开路
	1.检查电源的输入/输出端电源是否正常

2.检查供电电源

3.检查高频输出线是否开路

	5
	过焊
	1.焊接时间过长

2.气压太高

3.功率太大
	1.减小焊接时间

2.降低气压

3.加大功率


水平板紧固螺丝





脚踏开关插孔





换能器插孔





超声波输出





气压表





电源输入插孔





风扇





负载表





调节工作功率





过载指示





模座紧固螺丝





PLC程序





气动测试





超声测试





复位开关





电源开关





进气口





气压调节阀





焊头下降行程限位调节阀





换能器紧固螺丝





变幅杆





焊头





焊座





模座





水平板





底板





水平调整螺丝





图一：控制器前面板





图二：控制器后面板





图三：发生器





图四：气路原理





大





小





图五：气压表





1.先将气压调节阀向上提起（如左图）；


2.调大气压：（如左图）顺时针旋转气压调节阀，直到气压表指示所需的压力；


3.调小气压：（如左图）逆时针旋转气压调节阀，直到气压表指示所需的压力；





●压缩空气内的水分会造成机内电气转换阀和其他元器件失效，因此压缩空气进入控制器前必须是干燥气体或者经过油水分离器。





调整气压操作步骤











换能器紧固螺丝





●水平板紧固螺丝：紧固水平板；调整水平板、模座水平移动；





●焊座紧固螺丝：调整和紧固焊座





焊头





变幅杆





图七：松动换能器





图六：更换焊头





●四颗水平板水平调整螺丝：微调整水平板与焊面水平





焊座





焊头紧固扳手（配件）





图八：水平调整





采用德国西门子品牌LOGO产PLC。其性能稳定、耐用、抗外界干扰性强、时间运算精确、精度为0.01S级、操作调试简单。








图九





图十一





图十二





图十





焊头、焊座说明





●焊面有纹路。





表示：S1








表示：S2








●焊面稍平滑。

















焊座





焊头





表示：P1








●焊面花纹浅，焊接铝箔和镍带。

















表示：N1








●焊面花纹深，焊接铜箔和镍带。





























超声波点焊机焊接参数实验数据





工艺�
焊接材料�
焊头�
焊座�
供应


气压�
焊接


时间�
焊接


功率�
�
�
A�
B�
�
�
Pa�
S�
W�
�
卷绕�
1层铜箔�
0.1-0.2镍带�
N1�
S2�
2�
0.2�
40%�
�
�
2层铝箔�
0.1-0.2镍带�
P1�
S1�
1.6�
0.08�
20%�
�
叠片�
2层铜箔�
0.1-0.2镍带�
N1�
S1�
2�
0.2�
60%�
�
�
5层铜箔�
0.1-0.2镍带�
N1�
S1�
3�
0.2�
80%�
�
�
10层铜箔�
0.1-0.2镍带�
N1�
S1�
4�
0.25�
100%�
�
�
15层铜箔�
0.1-0.2镍带�
N1�
S1�
4�
0.4�
100%�
�
�
20层铜箔�
0.1-0.2镍带�
N1�
S1�
5�
0.45�
100%�
�
�
2层铝箔�
0.1-0.2镍带�
P1�
S1�
2�
0.1�
20%�
�
�
5层铝箔�
0.1-0.2镍带�
P1�
S1�
2�
0.1�
30%�
�
�
10层铝箔�
0.1-0.2镍带�
P1�
S1�
2.5�
0.13�
40%�
�
�
15层铝箔�
0.1-0.2镍带�
P1�
S1�
3�
0.15�
50%�
�
�
20层铝箔�
0.1-0.2镍带�
P1�
S1�
3�
0.18�
60%�
�






●以上实验数据供参考。
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