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一 舀

超声波塑料焊接技术早在 年代国外就开始应用
,

比较广泛的应用在电子
、

电气产

品上的塑料件焊接上
。

年北京国际塑料展览会上
,

美国
、

西德的两家公司展出了塑

圈莎家铆瓢
料焊接机

。

年我厂引进技术时
,

购买了美国布郎森超声技术公司产的

一 型超声波塑料焊接
。

国内超声波塑料焊接技术近年来应用很广了
,

在电子行业
,

仪器仪

表行业
、

电气行业及塑料打火
、

玩尹等方面都有应用
。

超声波塑料焊

接机已有上海超声波仪器厂等三家生产
。

二 超声波塑料焊接原理

超声波塑料焊接原理是超声频电源 或 通过变换器
、

转换所需的机械振动能
,

经过增压 幅 器
、

焊头传到塑料焊接面士
。

由于

高频振动
,

在焊接面士产生摩擦热
,

使之急聚温升
,

促使塑料接触面熔化

局部
,

并在一定压力下熔接在一起
,

这一过程在 一 秒钟内完成
。
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试验开关 的使用

试验开关 轻巧灵活
,

对检验和隔离均能起到方便与安全的作 用
。

我们设

在各路 线路和变压器 的跳闸最后输出回路 , 线路开关失灵保护 即线路动作
,

线路开关

失灵
,

通过母差的跳闸起动回路
,

有选择性地跳开有关的措施 在母差屏 丘的跳闸回路
。

正副母线闸刀辅助触点的监视回路

为了便于查出那路闸刀辅助触点发生故障
,

最好在接线选择单元和监视单元间通过

端子排士的小开关连接片或其它方式连接
。

出口跳闸中间继电器起动电压都较低
,

最好采取提高动作电压措施
,

我们已对

这类继电器采取了措施
,

使动作电压达 一
。 ,

达到我们规程的要求
。

若要与开关失灵保护合用闭锁继电器
,

一般的低电压继电器灵敏度不足
,

则可

采用低电压加零序或负序电压继电器
。

母差保护运行的总 情况是好的
,

但运行毕竞只有两年多
,

时间还是较短
,

还有待进一步积累经验
,

提高运行维护水平
。



超声波塑料焊按有以下优点

节省能源
。

提高效率
。

表 热塑性塑料超声波焊按性能匹配
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盔表示焊接性能尚可
。



。

不需要溶剂和粘合剂等辅助材料
。

。

结合力大
,

可以达焊接件母休的机械强度
。

。

一般不需要通风
、

排烟系统
。

。

超声波焊机可以在生产线上实现自动控制
。

三 超声波塑料焊接与塑料品种关系

超声波塑料焊接只适用于热塑性塑料
,

而不适用热固性塑料
。

在热塑性塑料中
,

熔点低
、

表面较硬的塑料易焊接
,

熔点温度高
、

表面弹性大
,

附

加增强材料的塑料比较难焊
,

此时需要较大功率
。

一般来说同种材料易焊
,

不同材料
,

其相溶性较近的容易焊上
,

其匹配关系见表
。

由于各种塑料质量少存在着差异
,

在焊接上可能会产生不同效果
,

因此表 仅作参

考
。

聚氯乙烯 制件不宜焊接
,

因为在焊接时可能放氯气
,

污染环境
。

四 焊接种类与焊接面的设计

超声波塑料焊接是应用很小功率在很短的时间内完成
,

要求充分利用焊机上所释放

的能量在短时间内使塑料熔化和粘合
, 因此在焊接面设计上应考虑能量集中

,

一般接焊

面设计成 ’, 汽”
、 “线 ” 的三角形工艺凸台 , 使能量集中尖端

, 很快熔化
,

如 图 所

示
。

是平面焊 口
,

焊接时间长 , 是线型三角突台焊接时间就短
。
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对焊 是最普通焊接方法
,

要根据焊件几何形状进行焊 口设计
,

焊接面及工艺

凸台的设计形式见图 一
。

铆焊 是把两个零件通过超声波能铆接在一起
,

结构形式如图 所示
。

图

点焊
一

是把两个零件熔接点熔在一起
,

一般适用相容性好的材料
,

见图 所示
。

焊前 图 焊后 图

。

挤压成形 这种焊接形式

实际上是使塑料局部软化变形把另
一 个零件固定

,

如图 所示
。

。

装嵌件 利用超声波能量

传到被装入的嵌件上
,

使邻近塑彩

熔化
,

并在一定压力下把嵌件压入

到位
,

塑料冷却后将嵌件固定
,

见

图
、 、

所示
。
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应用情况

经过对我厂
‘

塑料件的分析
,

我们认为 一 信号继电器的指示器批量大
、

材 料均

为热塑性而相溶性相近的塑料
,

适合采用超声波焊接工艺
,

经过工艺分析
,

分两次焊接

完成整个指示器组装任务
。

指示头组件焊接

成
,

见图 所示
。

把白盖
、

红套
、

还原杆 三件一次焊接 完

焊头

焊头
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图 手冶示头焊接 图 指示器焊接

指示器组装 把指示头 弹簧 信号架 黑套 一次焊接

铆焊 完成
,

见图
。

工艺参数 焊头下降速度 一 焊接时
·

间 一 加载指示 ,



一 型多功能故障录波屏

可靠性估算分析

阿城继电器厂 虽国华 刘景铎 姜振山

摘要 本文分析以元件计数法为主
,
结合继电保护运行特点

,

对 一 型 多 功

能故障录波屏的可靠性特征量进行估算
,
为不断提高该屏 的可靠性 找 出针对 目才示

,

同时

也为开展产品 可靠性设计积 累实践经验
。

一 产品用途及简单工作原理

一 型多功能故障录波器屏 以下简称录波器屏 适用于 输 电

线路和大型发电机组自动记录电力系统故障时的电流
、

电压及功率的波形
, 以及继电保
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图

施加尤 力 一 档

焊接质址试验

沿指示器轴向下拉
,

当拉力

为 时焊口不开裂见图 所示 ,

沿指示器轴线垂直施加拉力

时不开裂见图 所示
。

这个焊接强度是足能满足指示器
斌万求

。

采用超声波焊接工艺组装的指示

器
,

装在 台信号继电器上经过

校验
、

检查全合格
,

说明这项

艺确实可行 目前 已投入生产
。

六 今后推广应用

超声波塑料焊接是一项成功的技术
,

前景也是很广泛的
,

如焊嵌件
、

插

头
、

插座组装
,

塑料导轨与壳体铆焊 等等
,

应用前景也是很

这些工作有待进

在我厂应

步试验研究
。


