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一
、

概 述

一 型超声波搪锡器是小型台式搪

锡器
。

超声波发生器与锡缸分体组合结构
,

整机热分布比较合理
。

由于本设备小型化
、

低能耗
,

所以特别适用于小型零件如电阻
、

电容
、

晶体管等元器件的引脚搪锡
。

由于 一 型超声波搪锡器采用了自

动频率跟踪技术
,

所以整机工作时
,

可始终

处于最佳状态
。

二
、

工作原理

本设备由电源
、

超声控制
、

功放
、

换能

器
、

锡缸
、

温控及电热圈等部份组成
。

各部

份的电气连接如下图所示
。

振荡信号经放大后输出至换能器
,

调节

振荡频率使换能器谐振
,

这就是调谐工作方

式
。

亦可由换能器在接通电源的瞬间所产生

的振动
,

经采样反馈至功放后再输送至换能

器来产生超声
,

这就是频率跟踪方式
。
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超声控制电路受控于锡缸温度
,

当锡熔

化并到达 ℃时
,

该控制电路开始工作
。

此

时
,

电源通过光控或脚踏开关有效地控制超

声的输出
。

避免了锡尚未熔化就启动超声
。

电加热圈从温控电路接受电源而对锡缸

全功率加热
,

当熔锡温度达到 ℃时温控

电路起作用
。

此时
,

电加热圈以半功率加热

来保持锡温
。

一般熔锡温度可控制在 ℃

℃范围内
。

三
、

技术参数
发生器输出功率 不小手

。”

换能器工作频率 士
。

出功率的
。

随着焊头端面从空气变为与

焊件接触时
,

输出功率也就变大
,

又将焊头

加上一定压力与焊件紧贴时
,

输出功率就随

压力增加而增大以达到 千瓦输出功率
。

因

此
,

该发生器与换能器结合后的特性己具备

输出功率自动调节的功能
。

从另一方面讲
,

我们认为已达到了最佳的匹配
。

实践也证明
,

用这种方法转换效率较高
,

换能器寿命较长
,

发生器功耗也较小等优点
,

当然最主要的是

完全符合超声波塑料焊接这一特定要求
,

即

焊接过程一定要具备输出功率自动控制这一

独特的功能
。

以上两个课题我们还将有待更 深 的研

究
,

为研制更大功率的换能器和功率源创造

一定的基础
。
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《超声测厚仪技术条件》专业标准简介
钱兆胜

上海超声波仪器厂

《超声测厚仪技术条件》专业标准 以下

简称专标 作为专业标准化项目
,

由机械工业

委员会仪器仪表局根据机械工业科学发展计

划于 年下达到
一

长春试验机研究所
,

该所

会同汕头超声仪器研究所
、

上海超声波仪器

厂和山东济宁超声电子仪器厂成立了标准起

草工作组
,

并于 年 月底完成 了专标 报

批稿 的制订任务
。

现就超声测厚仪的国内外

情况和专标的主要内容作些简介
。

国内外情况

超声测厚仪是利用超声原理制作的一种

无损检测仪器
,

其特点是单面无损的测量材

料厚度
,

能测量黑色金属
、

有色金属
、

非金

属材料
,

也能测量复合材料
,

对于锅炉
,

压

力容器
,

各种管道
,

船舶
,

飞机等多种工业

及运输业领域的材料测量都具有极重要的意

义
,

对于这些器材的安全使用更成为必备的

检测工具
。

早在 年代初
,

上海超声波仪器厂就生

产了 一 型 电表式超声波测厚仪
,

随着

电子数字技术的发展
,

又相继开发了

一
,

一
,

一
,

一
,

一 等系列数字显示的便携式超声波

测厚仪及高精度
、

交直流两用的 一 。

型超声波测厚仪
。

这些仪器的生产和使用
,

为我国超声测厚事业的蓬勃发展作出了重大
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锡缸容量 约 约 锡料
。

温控范围  ℃ ℃
。

电源 士
·

。

功耗 不大于 温控生效时约
。

发生器外形

发生器重量
。

锡缸外形  ! 试  

锡缸重量 包括 锡料
。

四
、

使用须知

为 了便于操作
,

一般可选择频率跟踪

及光控方式
。

但如果在强光下
,

或用焊剂搪

锡产生大量烟雾影响光控正常工作时
,

可用

脚踏开关控制
。

搪锡时
,

可将须搪锡的元器件引脚贴
声 学技术

近换能器工作头端面插入锡缸内 大约在锡

缸中心处
。

当插入元器件时
,

因手阻断 光

路
,

超声开始作用于元器件引脚上
,

引脚表

面受到强烈的空化作用氧化层被清除而搪上

锡
。

锡液表面产生的氧化物应经常刮除
,

以保证搪锡质量
。

使用 周后
,

应清除积

聚在换能器工作面周 围及锡缸内壁的金属氧

化物
,

以保证良好的超声传输及热传导
。

焊料可选用含锡量较高的如
“

锡料

为好
。

如果选用 抗氧化锡
,

将大大减少氧

化物的产生
。

对铝质元件的搪锡
,

锡料可用

锌锡合金
,

其比例可在 之间选用
。

由于工作头在熔锡中受到超声空化腐

蚀
,

端面会出现麻点或凹坑
,

严重时将影响

正常工作
。

腐蚀较轻的
,

可先除去熔锡
,

待

冷却后用锉刀修平工作头端面
。

腐蚀严重的

就必须更换工作头
。
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