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1.1 安全要求和警告
本章节主要介绍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。

1.1.1 手册中的常用标志

遵守以下使用手册中的安全信息，这些信息将会提醒用户注意风险及其后果。

1.1.2 Polaris IW 系统上的标志

图形警告标志提醒用户注意事项或危险情况。 Polaris IW 系统上有以下警告标志。

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 表示可能的危险

如果没有避免这类危险，可能会导致轻微或较小的伤害。

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。

注意

只有必能信维修人员或经过必能信培训的代理商才允许拆开系统对其进行维修和保养。

未经允许擅自修改、改装或打开本设备将导致保修失效。
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图 1.1 系统背面的标识

表 1.1 系统背面的标识

标签 描述

高压危险

内部的危险电压会导致重伤死亡。在移除盒盖前先断开系统
电源。

仅授权人员可操作。

小心

连接不当可能会引起短路并损坏设备。

连接器

连接器标签。

小心

Polaris IW 系统上的工厂空气供应标签。
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图 1.2 左盒盖上的标签

机架上的标签 标签 描述

系统信息标签

点击表 1.2 系统信息标签查看更多

信息。

二维码

扫描二维码，获取产品说明手册。

处理标志

不得将此系统作为普通市政垃圾处
理。

CE 标志

符合认证要求。

TÜV Rheinland

系统已通过 TÜV 测试。
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表 1.2 系统信息标签

标签 项目 描述

类别 超声波焊接机

型号 IW – BT/AM – 20:1.25/2.5/4.0

输入 1 缸径 80 毫米 /63 毫米

输入 2 行程 : 100 毫米

输入 3 重量

公司信息 必能信的信息

EDP 设备的码

DESC 设备描述
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表 1.3 机架前面的标签

机架上的标签 标签 描述

小心

• 高压危害

• 噪音危害

• 烫伤危险

维修前请断开电源。

务必佩戴护耳装置。

请勿触摸焊接工具。
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图 1.3 底座上的标签

表 1.4 底座上的标签

标签 描述

压伤危险

存在运动件。可能导致手部或手指严重受伤。
请保持双手远离运动中的焊头。

急停按钮

紧急情况下，按下急停按钮停止焊接循环。

烫伤危险

请勿触摸焊接工具。
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1.2 一般注意事项
确保 IW 系统的安装是由有资质的人员进行操作的，并符合当地的标准和法规。

警告

IW 系统会产生高压。在对系统进行组装之前，请执行以下操作：

• 关闭电源开关

• 拔掉主电源

• 等待至少 2 分钟，让电容器放电

警告

为防止发生触电，请务必将系统插入接地电源。

警告

系统内高压存在，不要在盖板开启的状态下操作。

警告

Polaris IW 超声波系统组件中存在高线电压。公共点连接到电路参考点，而不是底盘接地。因此，测试 
Polaris IW 系统组件时，请仅使用不接地、电池供电的万用表。使用其他类型的测试设备可能会造成电击危

险。

小心

不要将手放在焊头下，向下的压力和超声波振动可能引起伤害事故。

小心

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。

小心

如果前盖被拆除，请勿循环操作焊接系统。
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1.2.1 排放

由于在焊接过程中，可能会因处理的材料而释放出各种类型的有毒或有害气体，因此应进行充分通风以
防止这些气体的浓度超过 0.1ppm。加工供应商提供的材料时，请咨询供应商应采取何种防护措施。

1.2.2 设备预期用途

Polaris IW 组件设计用于超声波焊接系统，可广泛应用于焊接和加工领域。

如果设备不是以必能信指定的方式使用，设备所提供的保护措施可能会受损。

必能信超声公司设计和制造设备第一优先考虑安全预防措施，以确保客户能够安全有效地使用设备。只
有经过培训的人员才能对设备进行操作和维护。未经培训的人员不当使用设备或忽略安全须知将会导致
人身伤害或设备损坏。所有的操作人员和维修人员在操作或维护设备时必须注意安全须知。

1.2.3 设置工作场所

第 4 章： 安装和设置中列出了设置工作场所以安全地运行超声波焊机需要采取的措施。

1.2.4 合规性

本产品符合北美和欧盟电气安全要求和 EMC （电磁兼容性）要求。

小心

使用较大的焊头时，不要将手放在焊头和模具之间，以防止夹伤。

小心

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， e. 模具的设计。

在焊接过程中有些工件会以声频振动，这样会产生令人烦躁的噪音。

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》。

小心

许多材料 （如 PVC）的加工可能对操作员的健康造成危害，并可能导致设备腐蚀 / 损坏。请适当通风并采

取防护措施。
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1.2.5 REACH 认证

图 1.4 REACH 认证
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1.2.6 RoHS 认证

图 1.5 RoHS 认证
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1.2.7 合规性声明

图 1.6 合规性声明
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16 BU-4001363ZH REV. 01

2.1 产品类型
Polaris IW 系统涵盖以下配置：

• 机架安装在立柱支架、立柱和人体工学底座上，也称为立式底座 （如图 2.1 所示）。

• 机架安装在立柱支架、立柱和 Hub 安装上，有时也称为立式 Hub （如图 2.2 所示）。

本手册涵盖以下配置：

图 2.1 Polaris IW 系统立式底座视图

图 2.2 Polaris IW 系统立式 HUB 视图
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2.2 型号概述
Polaris IW 系统是一款紧凑、坚固的装置，设计用于手动、半自动和全自动超声波焊接系统。该系统可

安装在立柱和底座上，并配有启动开关，可用于手动或台式系统。该系统设计为直立操作。

Polaris IW 系统采用集成一体式发生器，无需额外配备电箱。

Polaris IW 系统采用全内置气动控制和机械控制设计。

滑架和滑动系统

Polaris IW 机架的滑架由双作用气缸驱动。它安装在直线导轨上。

气动系统

Polaris 型号的气动系统包含在机架的钣金外壳内，由电磁阀、气缸和带气压表的调压阀组成。前挡板上

有一个压力表，用于读取调节后的气压。焊头的下降速度可通过机架前挡板上的下降速度控制器进行调
节。

动态触发和后续动作

许多焊接应用，在超声波触发之前，在焊接工件上需要施加上压力。为此，机架包含一个位于气缸和转
换器之间的力传感器动态触发机构，该机构在对部件施加预设力后启动（触发）超声波。动态后续动作
可在焊接期间保持对部件施加的恒定力。该系统有助于提供均匀的焊接质量。

动态触发和持续动作运行过程如下：焊接循环启动后，电磁阀启动，将调节后的气压输送到气缸的上腔
体，并通过气缸底部的下行速度控制器排出空气，从而使焊头前进并接触工件。随着压力增加，气缸压
缩弹簧，达到设定的触发压力值，当触发开关闭合时，信号会发送到超声波发生器，然后超声波发生器
启动焊接循环。掌形按钮可在保压时间结束时释放。随着塑料件的融化，弹簧的反作用力可持续动态跟
进，保持作用在焊接零件上的力，确保超声波能量平稳，高效的传输到焊接工件上。
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2.3 系统特点
以下列出了必能信 Polaris IW 超声波焊接系统的诸多特点。

• 1 毫秒控制和采样率：此功能每秒可对焊接过程进行 1000 次采样和控制。

• 自动调谐：确保焊机以峰值效率运行。

• 振幅设置：如果选择百分比，则振幅范围应在 10-100% 之间可选。配方中应只有一个振幅设置。

• 不同焊接模式下的限值：焊接模式下可设置正、负可疑和拒绝限值：时间、绝对距离和塌陷距离。

• 焊头搜索：焊头搜索功能应自动跟踪三联组的工作频率并将其存储在内存中。搜索应以 10% 的振幅运行 500 毫秒。如果搜
索过程中没有过载情况，则应将内存偏移设置为找到的频率减去数字调谐值。如果在搜索过程中出现过载情况，则应将内存偏

移量设置为零。

• 焊头下降：

夹紧开启：在焊头下降模式下，接触到零件后，可松开启动开关，同时零件保持夹紧状态。按下 “ 收回焊头 ” 按钮即可松开。

夹紧关闭：在焊头下降模式下，每当松开启动开关时，焊头都会收回。

• 焊头下降显示：在焊头下降过程中，绝对距离、力和下降速度均以数字方式显示，以便您确定过程限值和截止值的正确值。

• 焊头下降模式：用于验证系统设置和对准的手动程序。

• 焊头扫描：用于增强工作频率和控制参数选择的扫描。

• 预触发：用户可以选择打开 / 关闭预触发功能。预出发从设置延迟时间开始触发超声。

• 滞后超声：用于打开 / 关闭滞后超声功能的选项。滞后超声：在滞后超声时间状态下开启超声波，将粘附的部件从工具上分

离。系统应允许用户选择 “ 滞后超声延迟 ”，即保持时间结束和滞后超声开始之间的延迟时间。系统应允许用户选择 “ 滞后超

声时间 ”，即滞后超声的持续时间。

• 过程报警显示：

保护电源、换能器和其他组件。确保最高的可靠性，避免设备故障和停机。

系统应检测相位偏移，并在发生错误时发出警报。

系统应检测过压，并在发生错误时发出警报。系统应检测过流，并在发生错误时发出警报。系统应检测过温，并在发生错误时

发出警报。

系统应检测过功率，并在发生错误时发出警报。

系统应检测带外频率，并在发生错误时发出警报。

• 英制 (USCS)/ 公制单位：允许使用当地单位设置焊机。

• 系统信息屏幕：此屏幕将显示有关您的焊接系统的信息（例如，型号、机器名称、焊接寿命、功率、软件版本）。联系 必能

信获取服务和支持时，请参阅此屏幕。

• 真实功率：功率应以百分比显示。

• 压力传感器：压力传感器允许在系统输入指定力时触发超声波。

• 直线尺：允许 HMI 监控焊头的移动距离，从而启用距离功能。

• 焊接模式：时间、绝对值、塌陷。 Polaris IW 系统提供多种焊接模式，您可以选择最符合您特定应用需求的控制模式。

• 通过数字键盘输入焊接参数：用户设置简单直接，只需按名称选择参数组参数，然后使用键盘输入精确值即可。控制器还支持
通过增加现有值的方式输入。

• 外语：软件支持用户可选语言；英语、法语、德语、意大利语、西班牙语、简体中文、日语和韩语。

• 密码保护：此功能可保护您的设置，防止未经授权的更改。您可以选择自己的密码。

• 下降速度：控制堆垛的下降速度。

• 压力表：允许操作员监控系统压力。
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2.4 控制器和指示器
• 压力传感器：显示焊接过程中工件所受力。此指示可用于确定何时触发超声波，并生成工作周期的力 / 距离图。

Polaris IW 机架的前面板控制器如下所示。

• 压力表：显示施加到气缸的工厂气压；双刻度：0-100 PSI 和 0-700 kPa。

• 调压阀：调节施加到气缸的气压；范围：5-100 PSI (35-700 kPa)。拉动设定；按下锁定。

• 下降速度控制：下降速度旋钮控制下降速度和待焊工件的力积聚。

• 运动厢体：用于检修换能器 - 变幅器 - 焊头组件；由四个六角螺钉固定。使用 M5 T 型扳手拧紧运动厢体的带帽螺钉。

• 机械限位装置：限制行程长度，以防止在没有工件就位时，焊头接触夹具。

注意

机械限位块不可用于距离焊接模式的距离控制。

小心

将机械止动装置旋转得太远可能会导致其分离。
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2.5 焊接系统

2.5.1 超声波塑料焊接

热塑性塑料部件通过对组装部件施加高频振动进行超声波焊接。振动通过表面和分子间的摩擦，使焊接
界面温度急剧升高。

当温度高到足以熔化塑料时，部件之间就会发生材料流动。当振动停止时，材料在压力下凝固，从而形
成焊接。

2.5.2 塑料焊接系统

焊接系统由电气系统、气动系统和变频增压焊头组组成。该系统可执行各种超声波焊接操作，包括插入、
铆接、点焊、型锻、焊接和连续操作。它设计用于自动化、半自动化和 / 或手动生产系统。

2.5.3 IW 系统一体式发生器

2.5.4

2.5.5

2.5.6

2.5.7

Polaris IW 系统将传统的 50/60 Hz 线路电流转换为高频电能。它还包含电子控制装置，使操作员能够
调整或重新编程焊接循环以及相关的焊接、工装和零件处理系统。

Polaris IW 系统还包含一个直流电源 (DC P/S)，用于为电气元件和控制电路供电。

Polaris IW 系统配置数字 UPS。

换能器

换能器安装在机架中，作为超声波三联组件的一部分。来自 Polaris IW 系统的超声波电能被施加到换能
器 （有时称为换能器）。这将高频电振荡转换为与电振荡频率相同的机械振动。换能器的核心是压电陶

瓷元件。当施加交流电压时，这些元件会交替膨胀和收缩，从而使电能转化为机械能的效率高于 90%。

变幅器

超声波装配的成功取决于焊头表面运动幅度的合理性。幅度取决于焊头形状，而焊头形状很大程度上取
决于待装配部件的尺寸和形状。变幅器可用作机械变压器，以增加或减少通过焊头施加到部件上的振动
幅度。

变幅器是由铝或钛制成的谐振半波段。它安装在换能器和焊头之间，作为超声波三联组件的一部分。它
还为刚性三联组件安装提供了一个夹紧点。

变幅器的设计使其谐振频率与与其配合使用的换能器相同。变幅器通常安装在轴向运动的节点 （最小振
动点）。这可以最大限度地减少能量损失，并防止振动传递到机架中。

焊头

焊头是针对特定应用而选择或设计的。每个焊头通常被调谐为半波段，以将必要的力和振动均匀地施加
到待组装的部件上。它将超声波振动从换能器传递到工件。焊头作为超声波三联组件的一部分安装在变
幅器上。

根据其轮廓，焊头可分为阶梯形、圆锥形、指数形、棒形或悬链线形。焊头的形状决定了其端面的振幅。
根据应用需求，焊头可由钛合金、铝或钢制成。钛合金因其高强度和低损耗，是制造焊头的最佳材料。
铝制焊头通常镀铬或镀镍，或进行硬质涂层处理，以减少磨损。钢制焊头则适用于需要低振幅和高硬度
的应用，如超声波插入应用。

压力传感器动态触发机制

压力传感器测量施加在部件上的力，以触发超声波，并记录焊接参数。动态触发机制确保在施加超声波
能量之前对部件施加压力。该可调节的压力激活装置位于气缸和换能器之间。

为了在接头塌陷时保持焊头与部件的接触和力，蝶形弹簧提供动态的后续作用。当塑料熔化时，蝶形弹
簧会伸展，以确保超声波能量平稳地传输到部件中。
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2.5.8 直线尺

直线尺测量焊头移动的距离。根据 Polaris IW 系统设置，它可以：

• 允许在绝对模式和相对模式下进行距离焊接。

• 检测不当的设置控制。

• 监控焊接的距离数据。
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2.6 术语表
使用或操作 Polaris IW 系统时可能会遇到以下术语。

表 2.1 术语表

名称 描述

滞后超声 保压阶段之后作用于工件上的超声波能量，用来振落黏附在焊头上的工件。

滞后超声延迟 保压过程结束到滞后超声开始阶段的延迟时间。

滞后超声时间 滞后超声的持续时间。

绝对截止 达到设定的绝对距离时，结束循环的超声波部分。

绝对距离 焊头从原点（ULS 停用）移动的距离。

绝对模式 一种操作模式，在该模式下，当达到用户指定的原点距离时，终止循环的超声波部分。

绝对位置 机架清除上限开关后的位置。

原样接受
当可以确定不合格品符合其预期用途且不违反安全或功能要求时，允许对其进行的处
置。

实际值 焊接循环期间发生的报告值。其反面是设置期间请求的设定参数。

机架
将换能器、变幅器和焊头组件固定在一个刚性支架上的装置，使其能够通过机械或气
动方式上下移动，从而对工件施加预定压力。

警报蜂鸣器 发生一般警报时发出的声音信号。

警报日志 焊机发生的警报记录。记录时间、日期、警报编号和循环编号。

振幅控制 能够通过数字方式或外部控制设置振幅。

振幅 焊头表面的峰峰值运动。始终以最大值的百分比表示。

自动缩放图 启用后，图表将自动缩放；禁用后，允许 X 缩放设置缩放比例。

自动化
用于无需操作员登录的自动化系统。在自动化系统中，焊接设置和配置参数组将被禁
用。

批量设置 控制批量焊接的零件数量。

变幅器
安装在换能器和焊头之间的半波长长的谐振金属部分，通常在输入和输出表面之间会
改变横截面积。以机械方式改变换能器驱动表面的振动幅度。

校准机架 引导用户进行机架校准的参数组；可以验证距离。

校准传感器 用于访问压力和力校准和验证的参数组标题。

夹紧力 焊头对工件施加的压力。

相对距离 焊头从超声波触发点移动的距离。

相对模式 当焊头与触发点的距离达到用户指定的值时，终止超声波循环部分。

组件验证 进行焊接前，验证系统配置的系统组件与焊接预设的系统组件是否匹配。

控制限值 确定超声波循环部分结束和进入保持状态的附加参数。

换能器
将电能转换为高频机械振动（超声波速率）的装置。换能器是焊接系统的核心组件，
安装在机架中。

计数器 按类别记录运行的循环次数，例如警报、合格件等。

循环中止 立即结束循环的设置。

数字滤波器 一种用于提供更有意义数据的平滑技术。

数字频率 焊头的特定起始频率。设置为默认 （推荐）以使用出厂默认起始频率。
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下降速度 机架下行过程中，用户可定义的下降速度 （最大速度的百分比）。

下降速度调节 运行机架测试循环，以测量速度并允许对速度设置进行微调。

能量制动
允许电源在超声波关闭前降低振幅。在此状态下，任何发生的过载都将被忽略。它们
将在保持状态下处理。

能量补偿
将焊接时间延长至焊接时间设定值的 50% 以上，或每当达到最小能量时，或在达到

最大能量值时，在预期 （设定）焊接时间之前关闭焊接。

事件历史记录
对焊机配置和焊接设置所做更改的记录。记录更改的时间、日期、用户 ID 和备注。用

于审计目的。

管理员

超声波发生器的最高权限等级。管理员可以访问所有配置和焊接设置功能，只有管理
员才可以创建或修改用户 ID 设置。可以在用户 ID 表中创建多个管理员用户，用户

ID 表必须包含一个管理员用户。

外部超声波延迟
如果启用外部触发延迟，焊接状态机应等待外部触发延迟输入在 30 秒内生效。如果

超过该时间，输入仍然无效，则会记录警报并中止循环。

额外冷却
启用时，允许在触发上限开关时启动冷却空气，并在整个循环过程中保持开启。禁用
时，在超声波应用时施加空气。

实际频率 在一个循环期间测量的超声波堆的工作频率。

频率内存 存储在电源内存中的频率。超声波三联组件的预期工作频率值，存储在电源内存中。

焊接力 循环期间施加于部件的机械力。

实际力 根据焊接循环结果确定的测量机械力。

频率变化 频率变化 （起始频率与终止频率）。

终止频率 焊接循环超声波部分结束时（超声波终止时）的频率。

最大频率 焊接循环期间达到的最高频率。

最小频率 焊接循环期间达到的最低频率。

起始频率 超声波开启时的频率。

频率
超声波三联组件的工作频率。存储的频率是在循环的超声波部分结束时 （超声波终止
时）测量的。

频率图 显示工作频率随时间的变化。

频率偏移 应用于电源中存储的超声波频率的偏移系数。

常规警报 由于系统故障和 / 或触发限位而发生的警报。

保持力 在循环的保持部分期间作用于零件的力。

保持压力 在循环的保持部分期间施加的压力。如果设置为默认值，则保持压力等于焊接压力。

保持时间 保持步骤的持续时间。

焊头夹钳
如果设置为 “ 开启 ”，焊头夹钳将保持向下状态，并在发生警报时将工件固定到位。主

管可以重置它并移除工件。

焊头向下 超声波锁定模式，用户可以推进机架进行设置和对准。

I/O 连接器 预设 1 至 32。

按键 为特殊产品配置代码保留。

直线尺 提供机架循环期间滑架 （焊头）距离测量。

主参数组 软件中可用功能类别列表，显示在电源的前面板上。

负限值 用户定义的下限，或给定参数可接受范围的下限。与可疑限值和拒收限值配合使用。

名称 描述
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操作员
权限级别低于技术员。操作员可以运行焊接并查看系统信息、焊接历史记录和当前设
置。操作员无法访问焊接设置或配置参数组。

操作员权限
授予焊工基本操作级别以外的操作员的特殊权限。此设置是全局的，适用于所有操作
员级别的用户。可以在用户 ID 表中创建多个操作员级别的用户。

密码恢复套件 PRK。插入电源背面的加密狗，用于禁用权限检查。

峰值功率
一种焊接模式，在该模式下，获得某个功率值 （全功率百分比）将导致超声波能量终
止。

峰值功率截止 当峰值功率不是主要控制模式时，终止超声波的功率值。

正限值 用户定义的上限值。请参阅控制限值、可疑、拒收和缺失零件限值。

焊后搜索
用于在焊接循环的保持和脉冲串后部分之后确定堆焊机的工作频率。在此步骤中，超
声波以低水平 (5%) 振幅运行，并将频率存储在存储器中。

功率图 以最大值百分比为单位的功率随时间变化的曲线图。

预设
用户存储的构成焊接设置的参数。这些参数保存在电源的非易失性存储器中，可以调
用以快速设置系统。

预触发 使超声波在接触零件之前（或在达到设定的触发力之前）启动的设置。

就绪位置 焊机缩回至起始位置并准备接收启动信号的状态，准备操作。

拒绝限值 用户可定义的限值，超过该限值即认为违规循环生产了不合格品。

需要重置
与限值一起使用的状态，表示超过限值时需要重置。重置可通过使用电源正面的重置
键或用户输入 / 输出上的外部重置来完成。

运行屏幕
显示焊接状态、警 ​​  报、焊接计数和工艺信息的屏幕。可通过电源上的前面板按钮访

问。

搜索 以低电平 （5%）振幅激活超声波，以找到焊机的谐振频率。

设置限值 焊接预设允许的最小和最大参数更改。

焊机 换能器、变幅器和焊头。

起始频率 存储在内存中的频率和焊头的起始频率。

主管
权限级别低于管理员。主管可以访问所有配置和焊接设置功能。可以在用户 ID 表中创

建多个主管级别的用户。

可疑限值 用户可定义的限值，焊接周期中产生的焊缝在此限值下被识别为潜在不良（可疑）。

技术员

权限级别低于主管。主管可以创建和保存焊接设置、执行焊头向下测试以及运行诊断
程序。技术员无法验证、锁定或解锁已验证的预设。技术员无法访问配置参数组。可
以在用户 ID 表中创建多个技术员级别的用户。

时间模式 达到用户设定的时间时，超声波终止。

触发器
触发力根据设定的力值触发超声波。触发距离根据设定的行程距离触发超声波。触发
距离在使用时不考虑力。

上限开关 (ULS) 激活开关时表示机架处于初始位置。

用户 I/O 用于配置机架的输入和输出。此参数组仅当焊机未处于焊接循环时才能进入。

用户 ID 设置 添加和修改有权访问电源的用户。

用户定义限值

对于工艺结果， - 表示用户定义的下限， + 表示用户定义的上限：

• -/+ S/R 绝对距离：焊接过程中距离上限开关的绝对距离。

• -/+ S/R 相对距离：从触发点到焊接结束的相对距离。

• -/+ S/R 时间：焊接过程中达到的焊接时间。

名称 描述
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查看设置
在主参数组中可用，为只读参数组，与焊接设置参数组相同。即使 “ 焊接设置 ” 参数

组受密码保护，它也不受密码保护。

焊接计数 可接受的焊接循环次数。

焊接力 焊接循环结束时的力。

焊接历史 系统保存了最近 10 次焊接循环数据。

焊接结果 有关上次焊接循环的信息摘要。

焊接时间 超声波开启的时间。

X 比例图 当自动比例设置功能关闭时，允许应用一个比例因子。

名称 描述
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（此页特留白）
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3.1 技术规格

3.1.1 环境规格

Polaris IW 系统具有以下环境规格：

3.1.2 性能规格

下表详细列出了 Polaris IW 系统的一些性能规格。

3.1.2.1 Polaris IW 系统

表 3.2 输入电流

注意

所有规格如有更改，恕不另行通知。

表 3.1 环境规格

环境因素 适用范围

工作环境温度

+5°C 至 +40°C

+41°F 至 +104°F

存储 / 运输温度
-25°C 至 +55°C

-13°F 至 +131°F

工作海拔

2000 m

6561 英尺

湿度 最高 85%，无冷凝

IP 等级 2X

型号 功率 标称交流输入 额定电流

20 kHz

1.25kW 200-240V @ 50/60Hz，单相 10 Amp Max. @ 200V

2.5kW 200-240V @ 50/60Hz，单相 20 Amp Max. @ 200V

4.0kW 200-240V @ 50/60Hz，单相 30 Amp Max. @ 200V

注意

高占空比需要对换能器进行额外的冷却。
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3.1.2.2 性能要求

表 3.3 最大焊接力、动态触发力、动态后续力

表 3.4 最大移动速度（取决于应用）

注意

系统平均功率必须限制为规定的连续最大值。

气缸尺寸 0.7MPa 时的最大夹紧力 行程长度

63mm 2250 N 100 mm

100 mm 3500 N 100 mm

下降和返回速度 0.6MPa 压力下最高可达 150 毫米 / 秒
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3.2 外形描述

3.2.1 标准配置

机架支架

机架支架牢固地夹在立柱上。使用机架支架，您可以调整机架外壳在固定位置上方的高度。您可以根据
应用需求或维护需要设置高度。

机架底座

表 3.5 底座控件说明

滑动机构

滑动机构基于八组预载、永久润滑的轴承，确保焊头始终如一、精确对准，实现平稳的线性运动，并保
证长期可靠性。

限位开关

光学上限位开关 (ULS) 向 Polaris IW 系统中的控制电路发出信号，指示滑架已返回行程顶部（零点），

并准备开始下一个工作循环。

机械限位装置

机械限位装置限制焊头的向下行程。为防止设备损坏，请调节限位装置，使焊头在工件未放置到位时不

会接触夹具。本装置不适用于距离焊接。

气动系统

气动系统位于机架的钣金外壳内。

气动系统包含机架和远程气动箱。

该系统包括：

1. 主电磁阀，

2. 冷却电磁阀，

3. 气缸，

4. 调压阀，

5. 气压表，

名称 描述

启动开关 同时按下启动开关，启动机架向 Polaris IW 系统传递操作循环。

紧急停止按钮 中断操作循环 （通过电源），并使滑架缩回，旋转复位。

启动电缆 将底座连接到机架上的 START 连接器。

小心

请勿松开顶部六角头螺母，否则可能会损坏机械止动装置。

注意

顺时针旋转可增加行程长度；逆时针旋转可缩短行程长度。每旋转一圈，调整幅度约为 0.04 英寸 （1 毫
米）。
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6. 下降速度流量控制阀。

使用机架前部的下降速度控制旋钮可调整焊头的下降速度 （下降速度）。

压力传感器

测量施加在部件上的力，以触发超声波并记录焊接参数。这确保在施加超声波能量之前对部件施加压力。

为了在接头塌陷时保持焊头与部件的接触和力，提供动态跟踪。当塑料熔化时，这确保超声波能量平稳
传输到部件中。

直线尺

直线尺测量焊头的行程距离。根据 Polaris IW 系统设置，它可以：

• 支持距离焊接

• 检测不当的设置控制

• 监控焊接质量
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3.2.2 尺寸图

图 3.1 正面

图 3.2 背面
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图 3.3 左侧

图 3.4 右侧
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图 3.5 底座
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4.1 关于安装
本章旨在帮助安装人员完成新 Polaris IW 系统的基本安装和设置。

Polaris IW 系统上贴有国际安全标签。本手册本章和其他章节中的图示标出了在系统安装过程中重要的

安全标签。

注意 重物

Polaris IW 系统很重，在安装或调整过程中可能会造成挤压或挤压伤害。除非指示，请保持活动部

件清洁，不要松开夹具。

搬运、拆包和安装过程可能需要帮助或使用升降平台或起重机。使用升降点与起重设备连接。
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4.2 搬运与拆包
如果发现运输集装箱或产品有任何可见的损坏迹象，或者您后来发现了隐藏的损坏，请立即通知您的承
运人。保留包装材料。

1. Polaris IW 组件到货后，请立即进行拆包。请参照以下流程操作。

2. 核实您订购的所有设备是否齐全。部分组件被装在其他盒子里。

3. 检查控制装置、指示灯和表面是否有损坏的迹象。

4. 请保留所有包装材料，包括托盘和木隔块。评估系统将使用这些包装材料进行退回。

4.2.1 打开系统包装

支架系统较重，装在具有保护性的运输集装箱内。工具包与系统一同包装。根据订购的设备，运输集装
箱内可能还装有变幅器、换能器和其他组件。

• 支架是装在木托盘上运输的。

1. 将集装箱移至预定安装位置附近，并将其放置在地面上。

2. 打开盒子的顶部。从保护盒的顶部取出内衬，内衬中可能包含变幅器、换能器和工具包。

3. 移除保护箱底部的订书钉。将保护箱从托盘上提起。

4. 剪断底座和托盘周围的两条打包带。撬开两个木制运输垫块 （位于底座后方），这两个垫块可以防止底座在托盘上滑动。

5. 现在，只需将展台从托盘上滑下，即可将其移动到所需位置。展台配备有吊钩，便于使用高架起重机将组件吊装到位。

6. 通过小心地松开两个柱夹（使机架能略微上升，但不允许突然移动），然后剪断木块上的运输胶带，来移除底座和柱支撑之间
的木块。重新拧紧柱夹。

7. 从插盒中取出工具包，以及可能随支架一起运送的其他部件 （换能器、变幅器等）。请保留包装材料。

小心

直线尺（位于机架左侧）非常敏感。请勿将直线尺组件作为手持工具使用，不得对其施加任何冲击力，且不
得在其上放置任何重物。

小心

立柱和立柱支架受到平衡弹簧的弹力作用。切勿尝试将立柱从支架上拆卸下来，而应始终保持立柱支架夹紧
在一起。在进行高度调节时，请小心缓慢地松开夹具以控制动作，并扶住支架以防止突然移动或造成伤害。
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4.3 安装要求

4.3.1 位置

该系统可安装在多种位置。底座式支架通常通过底座上的启动开关手动操作，因此会安装在安全舒适的
工作台高度（约 30-40 英寸），操作员可坐在或站在系统前方。Hub 支架常用于自动化系统，可手动或

自动装载和卸载。

Polaris IW 系统必须便于用户更改和设置参数，且必须垂直放置。Polaris IW 系统的摆放位置应确保其

后部风扇不会吸入灰尘、污垢或其他物质。请参阅后续页面中的插图，了解各组件的尺寸图。所有尺寸
均为近似值，不同型号之间可能存在差异：

4.3.2 环境规范

表 4.1 环境规格

4.3.3 电气输入功率额定值

将 Polaris IW 系统接入单相、接地、三线、 50 或 60 赫兹的电源。

表 4.2 输入电源要求

* 由客户自行接上可匹配的电源插头。

警告

如果未正确固定，支架在绕其立柱轴线移动时可能会翻倒。安装支架的工作台面必须足够坚固，能够支撑支
架，并且足够稳固，在安装或设置过程中调整支架时不会翻倒。

环境问题 可接受值域

湿度 最高 85%，不凝结

工作高度 高达 6560 英尺（2000 米）

工作温度 +5 摄氏度至 +40 摄氏度（41 华氏度至 104 华氏度）

储存 / 运输温度
-25°C 至 +55°C （-13°F 至 +131°F）；

在 +70°C （+158°F）的温度下，可持续 24 小时

模型 功率 额定电压 连接器

20 kHz

1250W 200VAC~240VAC *

2500W 200VAC~240VAC *

4000W 200VAC~240VAC *



BU-4001363ZH REV. 01 39

4.3.4 工厂空气

工厂压缩空气供应必须为 “ 清洁（达到 5 微米级别）、干燥且未润滑 ” 的空气，其最大调节压力为 100
PSI （690 kPa）。根据您的具体应用需求，系统所需的压力范围在 35 至 100 PSI 之间。支架中包含

一个内置空气过滤器。机架（单独使用）需要客户自备空气过滤器。建议使用快速拆卸接头。如有需要，

请在空气管路上使用锁定装置。

4.3.4.1 空气过滤器

单独的 IW 系统需要客户自备空气过滤器，以过滤 5 微米或更大的颗粒物。如果支架不是直立（垂直）

安装，则必须重新定位和调整空气过滤器的方向，使其滤杯处于最低点，且空气过滤器上的气流为水平
方向。这可能需要客户对现有设备进行一些重新布线。空气过滤器通过两个螺钉固定在支架上，支架则
通过螺栓固定在立柱支架上，此外还有工厂安装的管道。

4.3.4.2 气动管路和连接件

IW 系统装配组件在出厂时并未进行外部管道连接，但在进气口处提供了传统的 8 毫米外径气动管道连

接。如果需要为机架进行连接，或者因新的空气过滤器位置而重新对系统进行管道连接，则必须使用 6
毫米外径的管道和额定压力高于 100 磅 / 平方英寸 （PSI）的连接器。

4.3.4.3 IW 系统的气动连接

通过塑料气动管将空气连接至 Polaris IW 系统，连接点位于机架顶部后方的进气口连接器。对于仅使用

机架组件的安装，您必须提供一个空气过滤组件，该组件至少能支持 100 PSIG 的压力，并能过滤掉 5
微米或更大的颗粒物。

警告

含有硅油或 WD-40 的合成空气压缩机润滑油会因其中所含的溶剂而导致内部机架损坏和故障。
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4.4 安装步骤

4.4.1 安装支架系统（底座上的机架）

底座必须用螺栓固定在工作台上，以防止倾翻或意外移动。铸件四角设有四个安装螺栓孔，可插入 3/8
英寸或 M10 的带帽螺钉。在金属铸件上使用平垫圈，以防止划伤。

1. 确保上方无障碍物，且不存在挤压或摩擦点。请记住，当机架完全升起时，其高度会超过立柱，并且会有裸露的连接部位。

2. 将工厂的空气连接到支架上的空气快速断开接头（Φ8）。

3. 确认底座 / 启动开关控制电缆是否已正确连接到机架顶部。

4. 确认直线尺连接器是否已正确连接到机架顶部。

5. 确认接地线已使用 8 号规格的电线连接到机架后部的接地端子。

4.4.2 输入功率（主电源）

该系统需要单相输入电源，您可使用随附的电源线将其连接到 Polaris IW 系统。

请参阅该装置的型号数据标签，以确认您系统中该型号的额定功率。

警告

本产品较重，在安装或调整过程中可能会造成夹伤或压伤。请远离活动部件，除非有指示，否则切勿松开夹
具。

小心

如果支架未安装在垂直位置，则必须拆除（位于立柱支架上的）空气过滤器，重新定位，并重新布线。否则
会导致空气过滤器故障和机架故障。

小心

您必须使用四个螺栓将底座固定在工作台上，以防在机架偏离中心或绕柱旋转时发生倾翻或意外移动。
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4.4.3 启动开关连接

工业无线（IW）系统需要两个启动开关和急停连接。底座式设备包含此连接（工厂安装并从底座连接），

而 Hub 设备则要求用户自行进行启动开关 / 急停连接，具体如下：

图 4.1 启动开关连接代码 （完整单元）

BASE/START 是机架背面的 DB-15 公头接口。用户的电缆需要一个 DB-15 母头（D 型壳）连接器，

或者选择必能信的远程启动电缆组件。

PB1 和 PB2 分别是 1NC 和 1NO 启动开关，必须同时操作才能启动焊接循环。

这两个开关必须在 200 毫秒内闭合，否则机器将无响应。

这不需要重置，但对于下一个循环，开关必须在时间限制内，以防止错误信息再次出现。请参阅上述注
释。

EMER STOP 是一个急停开关，它有两个连接，通常一个闭合一个断开。

注意

若固态装置的漏电流不超过 0.1 毫安，则可用其替代机械启动开关。

注意

启动开关 PB1 和 PB2 必须在 200 毫秒内相继闭合，并保持闭合状态直至焊接循环完成，以形成启动条件。

注意

有关输入和输出功能选择与使用的更多信息，请参阅 《必能信自动化指南》（EDP 100-214-273）。
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4.4.4 用户输入 / 输出接口

用户输入 / 输出（I/O）是工业无线 （IW）系统后部提供的自动化标准接口。它使客户能够根据自己的

自动化、特殊控制或报告需求，自行开发接口。

接口电缆在电源后部有一个 CONN D-SUB HD HOUSING RCPT 15POS 连接。电气接口有 4 个相同

的输入电路和 4 个相同的输出电路，如下所述。

图 4.2 输入

图 4.3 输出
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图 4.4 用户输入 / 输出引脚识别与信号信息        

注：24V 直流电源的最大输出能力为 500 毫安。

4.4.5 输入电源插头

如果您必须添加或更换输入电源插头，请使用国际通用电源线中的以下颜色代码来对应导体。然后，请

安装适合您输入电源插座的插头。

图 4.5 电源线颜色代码

注意

连接

• USB 3.0 Type A ( 软件更新 )

• User IO 15 Pin D-Sub High Density (3 rows)

• 急停和双手掌形按钮 15 Pin D-Sub (2 rows)

小心

如果 Polaris IW 系统连接到错误的线路电压，或者接线连接错误，则可能会造成永久性损坏。如果接线错

误，还会带来安全隐患。使用正确的插头或连接器有助于防止错误连接。



44 BU-4001363ZH REV. 01

4.5 防护装置和安全设备

4.5.1 紧急停车控制

如果你使用底座上的急停按钮来终止焊接，请旋转该按钮以将其重置。（此按钮未重置前，焊机将无法运
行。）然后，你必须按下电源上的“重置”按钮。如果你正在运行自动化程序，则可以使用连接到用户
输入 / 输出板的外部重置功能。

图 4.6 机架急停按钮

如果您正在使用用户输入 / 输出（I/O）中的急停信号，则必须在系统运行前清除急停条件。

警告

在移开门之前，应先启用急停装置。
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4.6 声学三联组件

4.6.1 扭矩扳手套装

当三联组件组件 （换能器、变幅器和焊头）正确组装并拧紧时，焊接系统的工作效率最高。

图 4.7 扭矩扳手套件

益处

• 确保扭矩适当，并消除因扭矩不当导致的故障

• 可进行校准

• 由于三联组件组装正确，减少了所需的维护

扭矩指南

本节中的图表提供了使用该套件施加扭矩的指南。

4.6.2 安全

小心

以下程序必须由经过培训的操作员执行。如有必要，请将方形或矩形角材的最大部分固定在软钳口 （黄铜或
铝制）虎钳中。

切勿尝试用虎钳夹住换能器外壳或变幅器夹环来组装或拆卸焊头。

小心 表示可能的危险

请勿在聚酯薄膜垫圈上使用硅脂。在每个接口处，仅使用一个内外直径均正确的聚酯薄膜垫圈。
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4.6.3 工具包和其他杂项

4.6.3.1 扭矩扳手套装 #1

20 kHz 声学叠层 （EDP 101-063-787）：

表 4.3 扭矩扳手套件 #1

4.6.3.2 杂项

表 4.4 其他

4.6.4 装配说明

4.6.4.1 20 kHz 系统组装说明

表 4.5 20 kHz 系统的组装说明

替换部件 EDP

扭矩扳手 200-118-037

3/8“ 适配器 200-121-067

3/16 英寸六角和螺丝刀头驱动器 200-038-099

1/4 英寸六角和螺丝刀头驱动器 200-038-098

适配器， 20 kHz 100-115-082

1 1/4 英寸开口扳手 200-121-071

工具 EDP

20 千赫扳手 201-118-019

可调式面扳手 201-118-027

硅脂 101-053-002

适用于 1/2 英寸套件的聚酯薄膜垫圈 150 个 100-063-471

步骤

1 清洁换能器、变幅器和焊头的配合面。清除螺纹孔中的所有异物。

2 将螺纹螺柱安装到变幅器的顶部。拧紧扭矩为 450 英寸 · 磅，即 50.9 牛 · 米。如果螺柱是干燥的，在安装

前（如有需要）滴上一两滴轻质润滑油。

3 将螺纹螺柱安装到焊头顶部。拧紧扭矩为 450 英寸 · 磅，即 50.9 牛 · 米。如果螺柱是干燥的，在安装前

（如有需要）滴上一两滴轻质润滑油。

4 在每个接口上安装一个聚酯薄膜垫圈 （垫圈的尺寸需与螺柱相匹配）。

5 将换能器组装到变幅器上，再将变幅器组装到焊头上。

6 拧紧扭矩为 220 英寸 - 磅，即 24.9 牛 · 米。
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4.6.5 组装声学叠层

图 4.8 组装声学叠层

* 图示为矩形角固定在台钳中

表 4.6 声学叠层组装

项目 描述 项目 描述

1 换能器 6 焊头螺柱

2 增压螺柱 7 焊头

3 调幅器 8 虎钳钳口保护器

4 扳手 9 Vise

5 垫圈
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4.6.5.1 通用 20 kHz 三联组件式虎钳

20 千赫通用三联组件夹具用于 20 千赫三联组件的分离、组装和扭矩调整。该夹具设有三个开口 （11/
2 英寸、15/8 英寸和 2 英寸），可适配大多数焊头、变幅器和换能器。三联组件夹具由铝制成，以防止

在铝制和钛制焊头、变幅器和换能器上留下划痕。它设有螺栓孔，可永久安装在工作台上，也可简单地
夹在桌面上。此三联组件夹具需与扭矩套件配合使用。

图 4.9 20 kHz 通用三联组件式虎钳， EDP 100-063-642
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4.6.5.2 更换焊头或变幅器螺柱的步骤

表 4.7 安装支架

4.6.6 三联组件装配扭矩

4.6.6.1 焊头螺柱

表 4.8 扭矩值

表 4.9 变幅器螺柱

在螺柱上滴一滴乐泰 290 胶水，拧紧，并在使用前让其固化 30 分钟。

步骤

1 从焊头或变幅器上拆下螺柱。

2

在重新插入已在铝制焊头或变幅器中使用过的螺柱之前，请使用锉刀或钢丝刷清洁螺柱滚花端的铝屑。同
时，用干净的布或毛巾清洁螺纹孔。对于钛制焊头中使用的螺柱，则需更换。在钛制焊头中拧紧的螺柱，其
滚花端会受损，导致再次使用时无法实现满意的锁紧效果。

钛制焊头中使用的螺柱应予以处理，并更换新的螺柱。不要在新螺纹螺柱上涂抹油脂。

3 使用扭矩扳手，按照第 4.6.6.1 焊头螺柱。若不遵循这些扭矩规格，可能会导致焊头 / 变幅器螺柱松动、螺

柱断裂以及无法解释的过载。

注意

建议使用必能信扭矩扳手或等效工具。对于 20 和 30 kHz 系统，请参考 EDP 101-063-787 ；对于 40 
kHz 系统，请参考 EDP 101-063-618。

螺柱尺寸 EDP 频率 焊头材料 扭矩

3/8 英寸 -24 牙 x 1 英寸 100-098-120

20 千赫

钛 33 牛顿 · 米， 290 英寸 · 磅

3/8 英寸 -24 牙 x 1-1/4 英寸 100-098-121 铝、钢 33 牛顿 · 米， 290 英寸 · 磅

1/2 英寸 -20 x 1-1/4 英寸 100-098-370 钛、钢 51 牛顿 · 米， 450 英寸 · 磅

1/2 英寸 -20 x 1-1/2 英寸 100-098-123 铝 51 牛顿 · 米， 450 英寸 · 磅

螺柱尺寸 EDP 频率 扭矩

1/2 英寸 -20 x 1-1/2 英寸 100-098-123 20 千赫 51 牛顿·米， 450 英寸·磅
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4.6.6.2 将尖端连接到焊头

表 4.10 安装支架

图 4.10 将尖端连接到焊头

4.6.6.3 尖端至焊头口扭矩规格

表 4.11 尖端至焊头口扭矩规格

4.6.6.4 螺柱垫圈

表 4.12 螺柱垫圈 - 20 kHz

步骤

1 清洁焊头和尖端的配合面。清除螺柱和孔中的异物。

2 将尖端手动组装到焊头上。干式组装。不要使用任何硅脂。

3 使用活动扳手和开口扳手 （请参阅下面的图 4.10 将尖端连接到焊头），并按照表 4.11 尖端至焊头口扭矩

规格中的规格进行拧紧。

尖端螺纹 扭矩

1/4”-28 12 牛顿 · 米， 110 英寸 · 磅

3/8”-24 20 牛顿 · 米， 180 英寸 · 磅

描述 EDP 扭矩

3/8 英寸 -24 至 3/8 英寸 -24 109-116-1224 33 牛顿 · 米， 290 英寸 · 磅

3/8 英寸 -24 至 1/2 英寸 -20 109-116-1334 51 牛顿 · 米， 450 英寸 · 磅

1/2 英寸 -20 至 3/8 英寸 -24 109-116-1225 33 牛顿 · 米， 290 英寸 · 磅

1/2 英寸 -20 至 1/2 英寸 -20 109-116-1124 51 牛顿 · 米， 450 英寸 · 磅
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表 4.13 螺柱 *

* 螺柱仅应用于原型设计，不得用于生产。

4.6.6.5 后续跟进笔记

• 在变幅器和焊头表面之间，务必使用聚酯薄膜垫片

• 切勿在螺柱垫圈和焊头之间使用聚酯薄膜

• 切勿在螺柱垫圈和变幅器之间使用聚酯薄膜垫片

螺柱加力侧 / 焊头侧 EDP 件 扭矩

3/8 英寸 -24 至 1/2 英寸 -20
100-098-
395 带 1/2 英寸 -20 螺纹的钛制角形件 51 牛顿 · 米， 450 英寸 · 磅

3/8 英寸 -24 至 1/2 英寸 -20
100-098-
394 带 1/2 英寸 -20 螺纹的铝制焊头 51 牛顿 · 米， 450 英寸 · 磅

1/2 英寸 -20 到 3/8 英寸 -24
100-098-
249

带有 3/8 英寸 -24 螺纹的钛制角形

件
33 牛顿 · 米， 290 英寸 · 磅

1/2 英寸 -20 到 3/8 英寸 -24
100-098-
363

带有 3/8 英寸 -24 螺纹的钛制角形

件
33 牛顿 · 米， 290 英寸 · 磅
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4.7 仍需帮助？

必能信很高兴您选择了我们的产品，我们随时为您服务！如果您在使用 Polaris IW 系统时需要零件或

技术帮助，请致电当地的必能信代表，或查看 8.2 如何联系 Branson，联系必能信获取客户服务。
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5.1 机架控制

本节介绍如何使用 Polaris IW 机架操作焊接循环。

警告

在设置和操作机架时，请遵守以下注意事项：

• 手不要靠近焊头下方，向下压力 （压力）和超声波振动可能会导致您受伤。

• 塑料部件在焊接时，可能会在听力频率范围内振动。如果发生这种情况，请使用听力保护装置以防止潜
在的伤害。切勿让超声波激活的焊头接触金属底座或金属夹具。

警告

在使用较大的焊头时，应避免手指夹在焊头和夹具之间的情形。如需了解可选防护装置的相关信息，请联系
必能信。
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5.2 机架初始设置
部分功能需要手动控制：

• 工厂气源

• 调节气压和气压表

• 下降速度

• 机械限位位置

• 机架位置及距夹具上方高度（焊头行程）

• 急停（位于底座上）

这些设置中的每一个动作都会影响机架的运行。

5.2.1 调节气压和气压表

当连通工厂压缩空气时，首先到位于机架中的气压调节阀。气压阀带有自锁按钮，以防止气压设置后发

生变化。

首先，将调压阀旋钮逆时针旋转至低压设置位置。低压设置可以减少任何突然的移动造成的潜在的伤害。
对于新的或未经测试的设置，初始气压设置约为 20-25 磅 / 平方英寸 （PSI）。

5.2.2 工厂气源

必须打开工厂气源，为机架的气压调节器提供气压。如果工厂气源压力过低（低于 35 磅 / 平方英寸（保

持值）），机架将无法进行焊接或可靠操作。工厂气源还用于为换能器提供冷却空气。

对于需要更多焊接压力累积的应用，工厂的空气输入可能会影响焊接结果。

小心

当系统中的空气被排出或排气阀被激活时，由于机架一直受到持续气压的支撑，它可能会 “ 下降 ” 到较低的

位置。请确保手和手指远离焊头或其他夹点，并使用木块或其他软材料将焊头垫起，以防止损坏工装。

小心

如果向执行机构供应的工厂空气压力超过最大压力表读数 100 PSIG （690KPa），则可能导致系统永久性

损坏和人员受伤。在连接或断开工厂空气供应之前，请将调压阀设置为零。

注意

工厂气压必须高于系统的最大要求值。压缩空气系统必须具备足够的容量，以满足所有与其相连系统的需
求。可能需要使用蓄能器来提供持续的气流。
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5.2.3 下降速度控制

下行速度控制调节焊头的速度。下行速度对工件上力的累积有显著影响，进而影响焊接质量。如果关闭

下行速度控制，机架将不会动作。

5.2.4 机架校准与高度（焊头行程）

焊头三联组随着机架的运动机构上上下移动。整个机架也可以在立柱上上下调节。夹具与焊头之间的距
离应便于轻松取放和拆卸零件。

• 最小行程不能小于 1/4 英寸（12mm）

• 最大行程不得超过 3-3/4 英寸 (95mm)，以确保机架运动顺滑正常运行。

当焊头行程超过 1/4 英寸时，可以最好地测量出一致的焊接结果，因为较短的距离可能会受到焊接系统

其他组件的影响，以及零件上压力的适当累积。

5.2.5 机械限位器

机械限位会影响机架被允许的下行行程量，该行程量可达到装置的全行程长度。机架底部右侧的旋钮是
机械限位的调节装置。

机械限位装置旨在在零件缺失的情况下防止焊头接触夹具。它并非精密测量设备，通常不建议将其用作
“ 相对 ” 或其他距离焊接限制装置。 “ 缺失零件 ” 功能也可用于控制关键的焊头与夹具之间的距离。

最初，将机械限位的初设置，至少允许焊头移动 1/4 英寸 /12mm，其余任何距离直至全行程都是合适

的。

表 5.1 机械限位

注意

在初次设置时，请务必将下降速度控制设置为 5 至 15 之间的较慢速度。如有需要，可使用下降速度控制旋

钮上的锁定机制。

步骤 执行操作

1 气压调压阀调到最低，往下拖动三联组，直至焊头刚好位于工装夹具上方。

2
如果三联组焊头未到达夹具且未移动 4 英寸（100 毫米），请完全松开锁定螺母，并顺时针转动机械止动调

节旋钮，直至到达所需位置。

如果运动厢体在接触到限位之前到达了所需位置，则逆时针转动调节旋钮，直到止动块接触到运动厢体。

3 检查焊头的高度，并对止动块进行必要的调整。

4 当你达到所需的设置后，请拧锁定螺母，可防止机械限位调整装置在操作过程中因振动而松动。

5 将零件放置在夹具中，重置气压，并进行试焊。

6 检查焊头和部件之间是否产生了全部的力。如果没有，请重新调整机械限位。

注意

由于存在动态随动功能，请勿在行程的最后 1/4 英寸内进行焊接。
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5.2.6 急停

急停按钮是一种用户控制装置，可防止机架运行，并立即终止焊接循环，同时使焊头缩回。它不会切断
系统电源。可将控制装置配置为在启用急停时发出蜂鸣声。Polaris IW 系统的前面板显示屏会在系统处

于急停模式时显示该状态，旋转急停按钮可重置系统。

5.2.7 焊接压力

您可以通过手动控制来设置 Mpa/PSI 压力，该设置将在任何焊接模式下生效。

5.2.8 下降速度

设置机架气缸的排气气流，以控制速度。可通过控制前挡板中的流量阀来进行设置。

图 5.1 前视图
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5.3 IW 系统的操作

Polaris IW 系统的操作， 按照下表步骤执行。

表 5.2 操作

如果您的应用已在必能信进行分析，若您最初未能获得最佳结果，可根据所获得的焊接质量和负载表读
数，调整设置以获得满意的结果。每次只更改一项设置，直至在最短时间内生产出具有最大强度的焊缝。

步骤 执行动作

1 如果您的焊接样品已经在必能信应用实验室经过焊接验证分析，请查阅《必能信实验室报告》以了解相关设
置，并查看 Polaris IW 系统手册， 了解相关设备。

2 适当调整机械限位，以使焊头不会与您的夹具接触。

3
如果机架安装在底座上，请确保急停按钮未被按下。

如果不使用必能信底座，请确认急停信号源未处于急停模式。

4 在部件就位的情况下，同时按下并保持两个启动开关，或启动启动装置。

5 焊头前进并接触到部件。

6 在焊头和部件之间产生力，从而激活测压元件。

7 超声波振动被激活，功率条形图显示功率。

8 超声波停止，而夹具继续夹紧零件，持续压力保持时间。

9 保持周期结束后，焊头会自动缩回，然后你可以从夹具中取出零件。

10 使用初始参数焊接几个部件，并检查其是否具有所需的特性。
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6.1 用户与密码设置
Polaris IW 系统的出厂默认权限检查设置为 “ 半功能设置 ”。用户可根据产品需求将其更改为 “ 全功能

设置 ”。

应设有三个级别的密码保护：操作员、技术人员、管理员。权限列表见 B.1 三级密码保护。

图 6.1 默认权限检查

如果用户将权限检查更改为 “ 全功能 ”，则三级权限功能将被激活。

默认用户标记为 “ 操作员 ”，无需密码。

用户可以更改为 “ 管理员 ” 和 “ 技术人员 ”，默认密码为 “000000”。

项目 权限检查 功能

1 半功能 三级权限功能失效

2 全功能 三级权限功能激活
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图 6.2 默认屏幕

图 6.3 切换用户

用户可以在管理员页面更改密码、日期和时间。

该系统为每个警报提供时间和日期记录，以便进行控制。

项目 描述

1 切换用户

2 报警信息
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图 6.4 更改密码

项目 行动

1 管理员密码更改

2 技术人员密码更改

3 日期与时间设置

注意

记录下你的密码和用户名。
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6.2 主参数组
Polaris IW系统采用VxWorks操作系统，该系统存储在ASC板卡中，且软件可通过USB端口进行更新。

人机界面 （HMI）上的默认页面显示为生产部分。默认页面上提供以下选项。

图 6.5 主参数组

名称 描述

生产界面 监控焊接状态，包括焊接历史和曲线

参数组界面 添加、编辑、删除参数组

系统设置 配置 / 校准 / 管理 / 服务计数 / 用户 I/O 信息

诊断操作 扫描 / 测试 / 机架设置
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6.3 生产

6.3.1 开机屏幕

开机屏幕显示循环计数为 XX，批量大小为 YYY。XX 表示该批次中完成的焊接数量，YYY 表示该批次

中的总焊接数量。

图 6.6 生产屏幕

名称 描述

负载部件 表示焊接准备已就绪

计数 自运行开始以来的总循环次数

批次数量 该批次所需的焊接件数量

激活的参数组 当前正在使用的生产参数组

焊接模式 当前焊接模式：时间 / 塌陷距离 / 绝对距离

总循环时间 每个焊接周期的总时间计数

峰值功率 功率条形图，根据实际焊接结果进行显示
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6.3.2 默认屏幕（未保存）

如果您在创建或编辑参数组时未保存，屏幕上的“Active Recipe（活动参数组）”前将显示一个“*”符号。

图 6.7 生产屏幕 （未保存）

6.3.3 焊接结果

滑动屏幕，查看焊接历史记录。该记录仅显示在生产屏幕上焊接的最后 10 次焊接结果。每次焊接结果均

显示计数器、时间、功率和塌陷距离。

图 6.8 焊接结果历史记录
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6.3.4 报警日志

滑动屏幕，找到报警日志。它仅显示最近的 3 个报警。每个报警都会显示错误代码、描述和时间。

图 6.9 报警日志

6.3.5 焊接曲线

滑动屏幕，屏幕上会显示功率曲线。仅显示最新焊接周期的功率曲线。

每完成一次焊接后，曲线都会进行更新。

图 6.10 焊接结果曲线
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6.3.6 焊接曲线（未保存）

如果你在创建或编辑参数组时没有保存，那么在 “ 当前参数组 ” 前屏幕上会显示一个 “*” 符号。

图 6.11 焊接结果曲线（未保存）
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6.4 参数组
你可以设置 Polaris 工业焊接（IW）系统以焊接特定应用，然后将设置保存到参数组中。参数组界面中

有两种页面，即参数组库和参数组编辑页面。

6.4.1 参数组库

参数组页面用于展示设备中存储的所有参数组，并且可以在此页面上进行一些设置。

图 6.12 参数组库

6.4.1.1 新参数组

点击 “ 新建 ” 按钮①，人机界面（HMI）将跳转到新参数组编辑页面，且该参数组将被设置为活动参

数组。

名称 描述

新参数组 创建新参数组

删除参数组 删除现有参数组

复制参数组 复制参数组并跳转到编辑页面

编辑参数组 根据要求编辑参数组

重置循环计数 清零周期计数

设置为激活 所选参数组将被设置为激活参数组

批次设置 根据请求进行批次设置
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6.4.1.2 删除参数组

点击此按钮删除参数组。

图 6.13 删除参数组操作

6.4.1.3 复制参数组

点击复制按钮，人机界面（HMI）将使用此参数组的参数创建一个新参数组，并跳转到新参数组的编辑

页面。同时，新参数组将被设置为活动参数组。在复制参数组时，目标参数组的循环计数应设置为 0。

图 6.14 复制参数组操作
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6.4.1.4 编辑参数组

点击此按钮后，人机界面（HMI）将跳转至此参数组的编辑页面。同时，此参数组将被设置为活动参数

组。

图 6.15 编辑活动参数组

6.4.1.5 重置循环计数

点击此按钮可清除此参数组的循环计数。

6.4.1.6 设置为激活

点击 “ 设为激活 ” 按钮后，此参数组将被设为激活参数组。
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6.4.1.7 批次设置

批次设置的开关和批处理计数值被用作参数组的内部参数。每个参数组都有其自己的开关和值。在批次
设置页面上修改开关状态和值会立即生效。在批次设置页面上修改开关状态和值。保存时间与参数组是
否已保存相关。如果参数组中有未保存的参数 （带有星号），则批处理的修改内容将保存到内存中。如
果参数组参数已保存（不带星号），则批处理的修改内容将保存到EE中。批处理计数的上限为100000。
当批次设置设为 0 时，表示不进行批处理大小验证。当达到批处理大小设置值时，人机界面（HMI）将

显示报警提示。

图 6.16 批次设置
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6.4.2 参数组未保存

如果你在编辑完当前参数组后忘记保存，将会显示符号 “*”。

图 6.17 参数组未保存

如果您想放弃未保存的参数组更改，请点击 “ 完成 ”。

图 6.18 放弃弃参数组更改
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6.4.3 焊接模式

参数组设置参数组允许您选择并设置在任何可用模式下成功操作所需的所有参数。参数组设置中提供以
下参数。

图 6.19 焊接模式

下表对每种模式进行了说明：

模式 描述

时间
使用时间模式可选择超声波能量作用于工件的时间长度（以秒为单位）。在时间模式下，您还
可以选择其他几个参数，包括保持时间（以秒为单位）以及可疑和极限值。

绝对距离
您可以使用绝对距离模式来选择超声波探头在超声波能量终止前将移动的距离 （以英寸或毫米
为单位）。在绝对模式下，您还可以选择其他几个参数，包括保持时间（以秒为单位）以及可
疑和极限值。

塌陷距离

您可以使用 “ 塌陷距离模式 ” 来选择在超声波能量终止前，零件将被塌陷的距离（单位为英寸

或毫米）。在 “ 相对模式 ” 下，可以设置此距离参数以建立可疑和拒收限值。在 “ 相对模式 ”
下， “ 总塌陷限值 ” 是指在 “ 保持 ” 结束时达到的值。在 “ 相对模式 ” 下，您还可以选择其他几

个参数，范围从 “ 保持时间 ” （单位为秒）到可疑和极限值。



74 BU-4001363ZH REV. 01

6.4.4 焊接模式参数

选择焊接模式后，可以根据不同的焊接模式编辑相关参数。

图 6.20 时间模式下的快速编辑

参数 描述

焊接时间
设置超声波能量传输到工件的时间长度（以秒为单位）。

仅在时间模式下可用。

绝对距离

设置超声波终止前，焊头从准备位置移动的垂直距离（单位：毫米）。

通知

仅在绝对距离模式下可用。

塌陷距离

设置超声波终止前，零件折叠的垂直距离（单位：毫米）。

通知

仅在 “ 塌陷距离 ” 模式下可用。

振幅

您可以在任何焊接模式下设置将传递的超声波能量的振幅。默认设置是使用 100% 的可用振

幅。通过将振幅更改为总可用振幅的某个较小百分比，或者将振幅设置为从某一水平开始到另
一水平结束，您可以在不更改工具的情况下微调整体焊接程序。

触发力 设置触发超声波所需的触发力牛顿数。当您所受的力等于您所设定的值时，将触发超声波发生。

保持时间
设置保持步骤（在此步骤中，不会向工件传输超声波能量，但会保持力）的持续时间（以秒为
单位）。
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6.4.5 焊接工艺

6.4.5.1 预触发

您可以选择是否在焊头接触工件之前启动超声波能量。如果选择开启预触发超声， 需要设置一个预触发

延迟时间，系统从初始位开始，到达时间后开始发超声，超声振幅用当前激活的菜单振幅。

图 6.21 预触发

6.4.5.2 后触发

您可以选择焊接完成后是否进行超声波能量触发。此功能对于去除粘在焊头上的部件非常有用。若选择
开启，您还可以设置后振发的延迟时间和持续时间 （以秒为单位），以及将使用的振幅。

表 6.1 参数

功能 描述

后振 按下 “ 后振 ” 按钮，可在 “ 开启 ” 和 “ 关闭 ” 之间切换功能。

后振延迟 焊接结束与后振开始之间的时间延迟。

后振时间 后振的持续时间。
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6.4.6 限制

此屏幕用于设置时间、绝对距离和坍塌距离的限制。打开屏幕上的切换开关后，切换开关的左右两侧会
显示两个值，左侧为下限，右侧为上限。通过在屏幕上点击这些值，可以编辑限制值。点击值后，会弹
出一个键盘，用户可以在键盘上输入值。如果焊接结果小于或大于限制值，屏幕上会显示一条报警信息。
限制功能与切断功能不同，因此如果焊接结果达到上限，焊接过程不会被切断。

图 6.22 限制 - 设置

6.4.7 爬坡

控制着焊头振幅从 0 升至 100% 的速度。当使用大型焊头或高增益三联组时，较长的爬坡时间可能会有

用。

爬坡时间应在 0 至 105 毫秒之间。

图 6.23 爬坡设置

功能 描述

时间 按下按钮可在 “ 开 ” 和 “ 关 ” 之间切换功能。在文本框中更改时间。

绝对距离
按下按钮可在开启和关闭之间切换功能。

在文本框中更改距离。

塌陷距离
按下按钮可在开启和关闭之间切换功能。

在文本框中更改距离。
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6.4.8 参数组设置审查

为了便于调试系统，您可以根据焊接历史和功率曲线来编辑参数。

图 6.24 焊接历史

图 6.25 功率曲线
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6.5 系统设置
系统设置中提供了以下参数：

系统设置屏幕包含 8 张卡片，每张卡片对应一个系统设置页面，点击任一卡片即可跳转至相应页面进行

系统设置。

系统配置中可用的参数如下：

图 6.26 系统设置

名称 描述

配置 系统基本设置

校准 系统压力校准

管理 更改用户帐户，日期和时间设置，权限检查

服务计数 设定气缸，转换器，变幅器的限制

I/O 设置自动化系统的外部信号

信息 查看系统信息和软件升级
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6.5.1 配置

点击配置卡片可跳转到配置界面。

子屏幕标题显示为“系统”下的“配置”。右侧还有 3 个图标。这些图标分别是“恢复默认值”、“

返回 ” 和 “ 保存 ”。

配置界面包含四个部分，分别是 “ 报警提醒 ”、“ 单位 ”、“ 语言 ” 和出厂设置的 “ 密码 ”（仅适用于必能

信员工）。

报警提醒开关用于控制报警弹出窗口。若报警提醒状态开关已开启，则各类报警均会在人机界面（HMI）
上弹出提示窗口。若未开启，则来自 AC）和 PC 的报警会在 HMI 上弹出提示窗口，但来自服务器 SC 的

报警则不会， 不会影响焊接。

单位选择，有公制和英制两种选项。

语言有 8 个选项，包括英语、简体中文、日语、德语、法语、意大利语、西班牙语和韩语。

图 6.27 配置

列表 描述

报警提醒 点击按钮以打开功能

单位 选择单位：公制 & 英制

语言 根据您的需求选择语言
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6.5.2 校准

系统校准在出厂时已设置好，在系统寿命期内应保持良好。但如果您在监管要求下操作，请根据其时间
表和必能信标准对系统进行校准。如需了解有关系统校准的更多详细信息，请致电技术支持部门联系必
能信。

6.5.3 服务计数

此页面会统计气缸、换能器和变幅器的使用次数。每次进行焊接时，计数都会增加一次。用户可以设置
使用限制。最大限制值可设置为 100000。当使用次数达到上限时，会触发警报。并且当前周期将被中止。

用户点击重置按钮后，焊机记录的使用次数将被清零，开始日期将变为当前日期。每次焊接后，页面上
的计数器都会更新。

图 6.28 服务计数

6.5.4 管理

管理员界面包含三个部分：密码列表、权限检查选项以及日期和时间设置。

• 密码列表：用户可通过点击隐藏按钮来查看或隐藏管理员和技术员的密码。若要更改密码，请点击密码区域并使用键盘。

• 权限检查选项：用户可以选择并保存权限检查设置。

• 日期与时间设置：用户可在人机界面（HMI）上查看当前日期和时间。若要更改日期或时间，请点击 “日期与时间 ”区域。
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6.5.4.1 权限检查

管理员界面包含一个权限检查功能，该功能有两个选项：“ 半功能 ” 和 “ 全功能 ”。默认情况下，权限检

查设置为 “ 半功能 ”。

机器上电后，会检查权限设置。如果设置为 “DISABLED”，机器将以 “ 管理员 ” 用户身份登录，且人机

界面（HMI）右上角的 “ 用户切换 ” 选项将不可见。如果设置为 “FULL”，机器将以 “ 操作员 ” 用户身份

登录，且人机界面（HMI）右上角的 “ 用户切换 ” 选项将可见。

图 6.29 更改密码
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6.5.5 用户 I/O

用户输入 / 输出（I/O）有 4 个输出端和 1 个输入端，且它们是不可配置的。

输入：24VDC高电平有效。输出应为 PNP 输出类型。非活动状态为高阻抗，活动状态为 24VDC高电平。

4 个输出为：a. 通用报警 b. 准备就绪 c. 焊接开启 d. 外部夹具 

1 个输入为：e. 按下启动按钮时，外部复位按钮不会移动。

图 6.30 用户输入 / 输出

输出：用户应点击按钮以测试相应的输出信号。

输入：焊机接收到输入信号后，相应的指示灯将亮起。

当人机界面 （HMI）显示此屏幕且用户按下启动开关时，焊机不会执行任何动作，也不会进行焊接。

名称 信号类型

警报 输出

准备就绪 输出

外部夹具 输出

焊接 输出

外部复位 输入
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6.5.6 系统信息

您可以在 “ 系统信息 ” 屏幕中查看有关系统当前设置的信息。当您致电必能信寻求故障排除帮助时，此

屏幕应始终可用。

可以通过此屏幕上的 USB 进行软件升级。

图 6.31 系统信息

6.5.6.1 软件升级

按下 “ 固件升级 ” 按钮，打开 “ 固件上传 ” 界面。浏览系统文件，找到并上传新的固件文件。

图 6.32 软件升级
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表 6.2 软件升级说明

步骤 行动

1

使用您当前的凭证登录。按下系统按钮，找到系统主界面。

2

点击 “ 信息 ” 按钮，插入 U 盘，然后点击 “ 读取 U 盘 ”。

请注意升级文件格式：

SC：IW_ASC_x.x.x.x.bin （从 IW 背面插入 U 盘）

HMI：IW_HMI_x.x.x.x.tar （打开左盖，将 U 盘插入 HMI 上）

3

检查修订内容，然后点击 “ 升级 ”。
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6.5.7 数据导出

Polaris IW 不具备此功能。如需了解包含此功能的焊机全系列产品，请联系 必能信 销售部门。

6.5.8 设备组连接

Polaris IW 不具备此功能。如需了解包含此功能的焊机全系列产品，请联系 必能信 销售部门。

4

检查升级状态，绿色进度条显示升级进度状态。

5

升级失败显示。

步骤 行动
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6.6 诊断
诊断工具包含 3 张卡片，点击每张卡片可跳转到对应的诊断页面。

图 6.33 诊断

数据 描述

扫描 焊头扫描时，起始频率和终止频率应固定，而扫描范围则取决于频率。

测试 频率、内存、功率

机架设置 检查夹紧力和下降速度
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6.6.1 焊头扫描

在焊头扫描期间，不得执行其他与焊接相关的功能。

退出 “Horn Scan” （焊头扫描）参数组将导致诊断中止，所有数据将被丢弃。

图 6.34 焊头扫描特征图
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6.6.2 测试

用户可以点击 “ 开始测试 ” 按钮，使用屏幕上显示的振幅来启动声波测试。通过点击屏幕上的输入框可

以修改振幅。

当用户持续按下按钮时，机器将持续发出超声波，直至按钮被松开。在此期间，功率计会实时显示功率
数据。

图 6.35 测试
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6.6.3 机架设置

用户可在 “ 机架设置 ” 屏幕上执行 “ 焊头下降 ” 操作。执行 “ 焊头下降 ” 后，屏幕上将显示绝对位置、实

际力和速度。屏幕上有一个开关。如果用户打开此开关，压头将保持与工装模具或零件接触，直至用户
点击 “ 收回 ” 按钮（注意，此功能需结合校准辅助盒使用，仅供专业技术员使用）。绝对位置显示从 ULS
到焊头接触零件或工装模具的位置的距离。实际力显示力值。

图 6.36 焊头向下

警告

确保所有人员双手都远离焊头和底座表面。
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（此页特留白）
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7.1 一般维护注意事项

注意

系统内部没有客户可更换的组件。所有维修工作均应由合格的必能信技术人员完成。

注意

在对焊机进行维护时，请确保其他自动化系统均未处于活动状态。

警告

在进行任何维护时，请在电源线插头上使用 LOTO （上锁挂牌）可锁定插头盖。
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7.2 定期清洁设备

7.2.1 外部覆盖物

外部覆盖物可用蘸有温和肥皂水的湿海绵或布进行清洁。切勿让清洁液进入设备内部。

为防止高湿度区域生锈，裸露的钢表面可能需要涂上一层非常薄的防锈油。

7.2.2 触摸屏

当需要清洁触摸屏时，请用蘸有温和洗涤剂的软布轻轻擦拭。最后用柔软的湿布对整个屏幕进行擦拭。

在任何情况下，都不应使用溶剂或氨水来清洁屏幕。
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7.3 定期维护和预防性维护
以下预防措施将有助于确保您的必能信 Polaris IW 机器能够长期运行。

7.3.1 常规部件更换

某些部件的使用寿命取决于设备已完成的循环次数或运行小时数。表 7.1 基于运行周期的部件更换

[XREF] 列出了在确定部件更换时间时应考虑的平均小时数或循环次数。环境工作温度也会影响使用寿

命。温度越高，建议更换前的循环次数和运行小时数就越少。以下图表适用于在 72 至 75°F （22 -
24°C）温度下运行的设备。

系统气动元件的使用寿命受所提供压缩空气质量的影响。所有必能信系统均需要清洁、干燥、（正常）的
工厂压缩空气。当压缩空气中存在油或水分时，气动元件的使用寿命将会缩短。下表列出了在平均工厂
压缩空气条件下使用的气动部件。

表 7.1 基于运行周期的部件更换

7.3.2 仅供参考（或：供您参考）

• 一个系统以每分钟 60 次焊接的速度运行，每天工作 8 小时，每周工作 5 天，每年工作 50 周，在 2000 小时内完成约 720 万

次循环。

• 同一系统每周工作 5 天，每天工作 24 小时，在 50 周内， 6000 小时内可完成 2160 万次循环。

• 每天 24 小时，每年 365 天，在 8760 小时内会产生 3150 万个周期。

请注意，在预防性维护期间更换的部件属于正常磨损，不在保修范围内。

循环运行 组成部分

在 1000 万次循环时 
气缸

缓冲器

在 2000 万次循环时 双手按钮

在 4000 万次循环时

电磁阀

压力调节阀

空气过滤器

冷却阀

力传感器

直线尺

直线轴承 （行程 2 英寸或以上）
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7.4 检修三联组（换能器、变幅器和焊头）

当换能器 - 变幅器 - 焊头的三联组件配合面平整、紧密接触且无微动腐蚀时，焊接系统组件的工作效率最

高。配合面之间的接触不良会浪费功率输出，使调谐变得困难，增加噪音和热量，并可能损坏换能器。

对于标准 20 kHz 和 30 kHz 产品，应在焊头与功率放大器以及焊头与换能器之间安装必能信聚酯薄膜

垫圈。如果垫圈出现撕裂或穿孔，应进行更换。使用聚酯薄膜塑料垫圈的三联组件应每三个月检查一次。

与某些 20 kHz、30 kHz 和所有 40 kHz 产品一样，使用硅脂的叠层应定期进行修复，以消除微动腐蚀。

使用硅脂的叠层应每两周检查一次是否腐蚀。在积累了特定叠层的经验后，可根据需要将检查间隔调整
为更长或更短的时间。

7.4.1 三联组修复程序

要修复三联组对接面，请按以下步骤操作：

表 7.2 三联组修复程序

注意

切勿使用抛光轮或锉刀清洁变流器 - 变幅器 - 焊头的接触配合面。

步 行动

1 拆解换能器 - 变幅器 - 焊头组合，并用干净的布或纸巾擦拭配合面。

2 检查所有配合面。如果任何配合面出现腐蚀或坚硬、暗色的沉积物，请进行修复。

3 如有必要，从零件上拆下螺柱。

4 将一块清洁的 #400 （或更精细）粒度的金刚砂布贴在一个干净、光滑、平坦的表面（如一块平板

玻璃）上。

5 将接口表面放在砂布上。用拇指抓住部件的下端，放在扳手孔上方，沿直线在砂布上研磨部件。不要
施加向下的压力 —— 部件本身的重量就提供了足够的压力。

6 用砂布在同一方向上打磨该部件两到三次。

7 将部件旋转 120 度，将拇指放在扳手孔上，然后重复步骤 6 中的研磨程序。

8 将零件再旋转 120 度至下一个扳手孔，然后重复步骤 6 中的研磨程序。

9 重新检查配合面。如有必要，重复步骤 2 至 5，直至去除大部分污染物。请记住，对于铝制焊头或变

幅器，这通常不需要超过两到三次完整的旋转；而钛制部件可能需要更多的旋转次数。

10

在将螺纹螺柱重新插入铝制变幅器或焊头之前：

• 使用锉刀或钢丝刷，清除螺柱滚花端的任何铝屑。

• 用干净的布或毛巾清洁螺纹孔。

• 检查螺柱的滚花端。如果磨损，请更换螺柱。此外，检查螺柱和螺纹孔是否有滑牙现象。

通知

钛制焊头或变幅器中的螺纹螺柱不可重复使用。请更换这些部件中的所有螺柱。

11 组装并安装三联组。
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7.4.2 三联组安装扭矩值

表 7.3 三联组件扭矩值

频率 扭矩

20 千赫
25 牛顿 · 米

220 英寸 · 磅
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7.5 配件与备件
下表列出了 Polaris IW 可用的配件和部件。

7.5.1 Polaris IW 系统

表 7.4 Polaris 系统

7.5.2 换能器

表 7.5 换能器

名称 描述 EDP

IW-BT-CYL 80-20:1.25 POLARIS IW 80D 1.25KW BU-1044498

IW-BT-CYL 80-20:2.5 POLARIS IW 80D 2.5KW BU-1044499

IW-BT-CYL 80-20:4.0 POLARIS IW 80D 4KW BU-1044500

IW-BT-CYL 63-20:1.25 POLARIS IW 63D 1.25KW BU-1044501

IW-BT-CYL 63-20:2.5 POLARIS IW 63D 2.5KW BU-1044504

IW-BT-CYL 63-20:4.0 POLARIS IW 63D 4KW BU-1044503

IW-AT-CYL 80-20:1.25 POLARIS IW 80D 1.25KW HUB BU-1043610

IW-AT-CYL 80-20:2.5 POLARIS IW 80D 2.5KW HUB BU-1043611

IW-AT-CYL 80-20:4.0 POLARIS IW 80D 4KW HUB BU-1043612

IW-AT-CYL 63-20:1.25 POLARIS IW 63D 1.25KW HUB BU-1043613

IW-AT-CYL 63-20:2.5 POLARIS IW 63D 2.5KW HUB BU-1043614

IW-AT-CYL 63-20:4.0 POLARIS IW 63D 4KW HUB BU-1043615

描述 EDP

CJ20 101-135-059R
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7.5.3 变幅器

表 7.6 变幅器 - 20 kHz

7.5.4 备件清单 - 通用

变幅器类型 描述 EDP

 

标准系列

1/2-20 输入； 1/20-20 输出 20 kHz

铝， 1:0.6 （紫色） 101-149-055

铝， 1:1 （绿色） 101-149-051

铝， 1:1.5 （金） 101-149-052

铝， 1:2 （银） 101-149-053

钛， 1:0.6 （紫色） 101-149-060

钛， 1:1 （绿色） 101-149-056

钛， 1:1.5 （金） 101-149-057

钛， 1:2 （银） 101-149-058

钛， 1:2.5 （黑色） 101-149-059

实心支架

1/2-20 输入； 1/20-20 输出 20 kHz

钛， 1:0.6 （紫色） 101-149-095

钛， 1:1 （绿色） 101-149-096

钛， 1:1.5 （金） 101-149-097

钛， 1:2 （银） 101-149-098

钛， 1:2.5 （黑色） 101-149-099

描述 EDP

直线尺组件 BU-1039487

压力传感器组件 BU-1039488

直线导轨 SKF 100-003-080

拉伸弹簧 100-095-139

20Khz CJ-20 亚洲变频器 101-135-059A
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7.5.5 气动部件备件清单

如需了解更多关于气动系统的信息，请参阅图纸：BU-1041567， POLARIS IW 气动布局图。

表 7.7 部件列表：

描述 EDP

空气过滤器 1016796

冷却阀组件 BU-1038728

主电磁阀 560-087-123

下降速度阀 BU-1041249

流量控制器阀 1011071

压力调压阀 BU-1038198

气缸 80mm BU-1041241

气缸 63mm BU-1041242

压力指示器 G46-P10-01M-C-X30 （SMC） 1013593
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图 7.1 POLARIS IW 气路图
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7.5.6 备件清单（电气）

如需了解更多关于电子系统的信息，请参见图纸：BU-1038769
表 7.8 部件列表：

描述 EDP

25 安培 250 伏断路器 100-167-031

20KHZ 电磁干扰滤波器组件 BU-1039489

功放模块 POLARIS IW 20KHZ 4.0KW BU-1041844

功放模块 POLARIS IW 20KHZ 2.5KW BU-1041845

功放模块 POLARIS IW 20KHZ 1.25KW BU-1041846

P/S 24VDC 1020899

ACE-IW 主控板 BU-1038772

光学开关 （夏普 GP1A05A） 200-099-191R

风扇 1007923

风扇 24VDC 92 毫米 X92 毫米 X25 毫米 100-126-015R

3G11AWG UL 标准电源线组件 BU-1041661

CBL USB 90° 弯头单口 BU-1039484

HMI 通讯线 BU-1039485

ACE-IW 高度直线尺组件 BU-1039487

ACE-IW 型力传感器组件 BU-1039488

线束 Power220VAC ACE-IW BU-1039479

线束 Power24VDC ACE-IW BU-1039480

线束 IO 和传感器 ACE-IW 套件 BU-1039481

安全继电器 440R-D23171 罗克韦尔 1016716

安全继电器 440R-N23114 罗克韦尔 1016714

启动开关 BU-1029061

开关急停 2 常闭（2NC） BU-1044409

带安全继电器的线束启动线 BU-1044412

24VDC 安全继电器线束组件 BU-1044413

输入至安全继电器的线束组件 BU-1044415

将安全继电器组件连接到 ASC 的线束 BU-1044416

将安全继电器线束组件连接到 SV1 的线束 BU-1044417

安全继电器钣金 BU-1044426
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图 7.2 连线图
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第 8 章： 支持

8.1 保修 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .104
8.2 如何联系 Branson . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .105
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8.1 保修
如需了解保修信息，请参阅以下网址中的 “条款与条件 ”中的保修部分：www.emerson.com/Branson-
terms-conditions。

www.emerson.com/branson-terms-conditions
www.emerson.com/branson-terms-conditions
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8.2 如何联系 Branson

我们与各种规模和业务范围的公司合作，帮助解决关键问题。我们的全球资源和无与伦比的技术专长随
时待命，满足您的需求。我们经过专业培训的 Branson 服务专家将帮助您满足需求，以最大限度地提高

生产力，同时最大限度地减少不必要的停机时间。

点击 https://www.emerson.com/en-us/contact-us-v2 获取更多信息和帮助。
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（此页特留白）
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附录 A： 警报

A.1 PC 源报警 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .108
A.2 AC 源报警 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .109
A.3 SC 源报警 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .110

当人机界面 （HMI）显示报警信息时，请从列表中查找详细信息。



108 BU-4001363ZH REV. 01

A.1 PC 源报警

报警 ID 描述

0x63C 声波源丢失

0x006 温度过载

0x002 电流过载

0x005 电压过载

0x004 电源过载

0x003 频率过载

0x866 寻找温度过载

0x862 寻找电流过载

0x865 查看电压过载

0x864 查看电源过载

0x863 寻求频率过载

0x846 测试温度过载

0x842 测试电流过载

0x845 测试电压过载

0x844 测试电源过载

0x843 测试频率过载
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A.2 AC 源报警

报警 ID 描述

0x625 焊头返回超时

0x604 ULS 在原位未激活

0x609 启动开关丢失

0x628 启动开关超时

0x41E 力校准失败

0x401 触发力失效
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A.3 SC 源报警

报警 ID 描述

0x609 启动开关丢失

0x71A 批量大小

0x703 Sonics 超时

0x42B 焊接时间截止

0x41F 崩溃距离截断

0x41C 绝对距离截断

0x506 焊接时间超过上限

0x505 焊接时间低于下限

0x50A 崩溃距离超过上限

0x509 折叠距离小于下限

0x50C 绝对距离超过上限

0x50B 绝对距离小于下限

0x580 气缸数量达到服务次数的最大值。

0x581 换能器数量已达到服务数量的最大值。

0x582 变幅器数量达到服务次数的最大值。

0x450 EEPROM 系统配置错误。
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附录 B： 密码保护

B.1 三级密码保护 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .112

应设有三级密码保护：操作员级、技术员级、管理员级。
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B.1 三级密码保护

参数组 特色 操作人员 技术员 管理员

最高
检查通知 √ √ √

用户交换机 √ √ √

生产

运行当前活动参数组 √ √ √

重置警报 √ √ √

焊接相关信息 √ √ √

参数组

新参数组 √ √

编辑参数组 √ √

删除参数组 √ √

复制参数组 √ √

重置循环计数 √ √ √

状态 √ √

批次设置 √ √ √

系统

配置 √

校准 √ √

管理 √

服务计数 √

用户 I/O √ √

信息 √ √ √

软件升级 √

诊断

扫描 √ √ √

测试 √ √ √

机架设置 √ √ √
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附录 C： 时序图

C.1 状态时序图  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .114
C.2 输出时序图  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .116
C.3 急停时序图  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .118



114 BU-4001363ZH REV. 01

C.1 状态时序图

C.1.1 无报警的焊接循环

以下时序图是一个焊接周期，在整个焊接过程中未发生报警。当夹紧信号关闭时， PB （1， 2）释放。

图 C.1 未检测到报警的正常焊接循环

图 C.2 PB(1,2) 释放的前提条件
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C.1.2 出现报警的焊接循环

以下时序图为一个焊接周期。若在焊接循环中检测到警报，警报被激活，该警报可通过 “ 重置 ” 按钮重

置。当警报重置时，将激活 “ 就绪 ” 信号。新的焊接周期可在 “ 就绪 ” 信号再次激活后开始。

图 C.3 出现报警的焊接循环
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C.2 输出时序图

C.2.1 PB 释放与报警

一旦 PB(1,2) 在焊接开始被激活之前释放，系统降发出警报。重置后，警报将会自动消失。

图 C.4 PB 释放与报警
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C.2.2 PB 释放、焊接开启及报警

当发超声时， PB （1、 2）释放，焊接开启将被禁用，并发出警报。重置后，警报将自动消失。

图 C.5 PB 释放、焊接开启及报警
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C.3 急停时序图

C.3.1 急停输入 & 准备就绪输出

急停信号激活，准备就绪，焊接开启，夹紧将被禁用直到急停被释放。

图 C.6 急停输入 & 准备就绪输出
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                                              （此页特留白）
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