
一． 西安海泰科智造科技—东莞声索电子（深圳可立信超声科技）联

合研发生产制造的“可立信(clison)”超声波发生器产品简述： 

“可立信(clison)”品牌超声波发生器系列产品（公司网页：

http://uskls.com/）历经 13 年技术研发及客户应用实践市场锤

炼不断优化产品性能及参数/操作调节便利性及不断投入重金进

行智能化研发，业已拥有华南/华东消费性电子产品/液晶产品/

手机零组件产品/电气电子产品/高精密光学镜头产品/振动机电

工具及装备/工业机器人零部件产品 等行业的众多客户和合作

伙伴，并已成功打入 APPLE Iphone/Ipad/MAC/NOTE BOOK 产品系

列零组件制造黄金产业链 6 年之久，成为“吃苹果军团”成员。 

1. 历经 13 年时间研制生产的超声波清洗发生器实物产品图片 

 

 

 

        

2.历经 13 年时间研制生产的超声波焊接发生器实物产品图片 

2.1 标准型超声波焊接发生器 

 

 

 

 

 

 

 

2.2 基本型超声波焊接发生器 

2.2.1  基本型卧式超声波焊接发生器 

 

http://uskls.com/


 

 

 

 

 

 

 

 

2.2.2  基本型立式超声波焊接发生器 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

二． 西安海泰科智造科技—东莞声索电子（深圳可立信超声科技）联

合研发生产制造的超声波发生器产品应用领域及行业 

经过十多年的行业深耕，技术积淀及市场锤炼，目前可立信超声产品

涵盖高精密光学镜头产品/消费性电子产品/手机零组件/液晶零组件/太

阳能光伏硅片电池片/太阳能光伏金刚砂线超声波清洗/阳极化处理领域，

玩具、灯具、塑壳、开关/电力电子产品电气接线端子/新能源汽车发动机

接线端子/动力电池锂电池产品超声波塑焊金属焊接领域，生胶分切、管

子切割、冻肉、糖果、巧克力切割、印刷线路板、天然纤维分割、合成纤

维深挖、塑料外壳加工、人造树脂刮漆、手持式切割等分切割振落领域，

拥有了近 800 家行业客户。  

其中典型客户有：苹果 三星 华为 富士康 捷普绿点 OPPO 长盈精密 

京瓷 小原 维达力 京东方 联想 赛意法 南玻 A 佳能 比亚迪 吉利汽车 

伟创力 海尔 和硕联合 艾默生  广汽丰田  上海大众 三菱电机  美的

集团  格力电器 CECT 伯恩光学 蓝思光学 拓斯达 超晋达等 



部分超声波发生器产品可靠性测试认证机构认证证书 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1．高精密光学镜头产品/消费性电子产品/手机零组件/液晶零组

件超声波清洗领域 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

原理：超声波清洗（ultrasonic cleaning）是利用超声波在液体中的空化作用、加速度

作用及直进流作用对液体和污物直接、间接的作用，使污物层被分散、乳化、剥

离而达到清洗目的。 

2．塑料制品超声波焊接领域 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



原理：当超声波作用于热塑性的塑料接触面时，会产生每秒几万次的高频振动，这种达到

一定振幅的高频振动，通过上焊件把超声能量传送到焊区，由于焊区即两个焊接的

交界面处声阻大，因此会产生局部高温。又由于塑料导热性差，一时还不能及时散

发，聚集在焊区，致使两个塑料的接触面迅速熔化，加上一定压力后，使其融合成

一体。当超声波停止作用后，让压力持续几秒钟，使其凝固成型，这样就形成一个

坚固的分子链，达到焊接的目的，焊接强度能接近于原材料强度。 

3．消费性电子产品/电力电子产品电气接线端子/新能源汽车发动 

机接线端子/动力电池锂电池产品超声波金属焊接领域 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



原理：超声波金属焊接是利用超声频率的机械振动能量，连接同种金属或异种金属的一

种特殊方法．金属在进行超声波焊接时，既不向工件输送电流，也不向工件施以

高温热源，只是在静压力之下，将机械能转变为内能、形变能及有限的温升．两

母材达到再结晶温度下发生的固相焊接。 

4．超声波切割/分割/振落加工领域 

 

 

 

 

 

 

原理：用超声波技术进行切割/振落加工时，通过超声波振动子产生振动（让电能转换成

机械能），经过 HORN（焊头）传递热量，通过到花轮（刀具）旋转挤压，就能够获

取超声波加工所需要的效果，同时因为不需要人手或其它刀具接触，可避免产品表

面产生刮花/脏污等缺陷。 

三．西安海泰科智造科技—东莞声索电子（深圳可立信超声科技）联

合研发生产制造的超声波塑焊机产品实物图片 

1、标准型手动超声波塑焊机 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2、桌面型手动超声波塑焊机 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



四．西安海泰科智造科技—东莞声索电子（深圳可立信超声科技）联

合研发生产制造的“可立信 Clison”超声波发生器操作方法简要

说明： 

1．标准型超声波发生器操作方法 

1.1 操作面板说明 

 

 

 

 

 

 

 

1.1.1  LCD 彩色液晶显示屏； 

1.1.2  蜂鸣器喇叭口； 

1.1.3  多功能旋钮，可左右旋转和按压。左右旋转可以移动光标，单击旋钮为确认当前光标

选择项，双击旋钮为退出当前光标选择项； 

1.2 功能选择及使用说明 

 基本操作画面介绍： 

 

 

 

 

 

 

 

当打开电源开关，12 秒左右系统完成初始化，将会进入到如图所示的工作画面。 

画面上方的“电磁阀”、“超声波”、“停止”三个状态方块，显示的是系统运行状态。当



系统处于工作状态时，正在动作的机构会相应地显示绿色，没有动作的机构则显示蓝色； 

中心频率：是用来显示当前换能器工作频率的，正常工作时，能量条将点亮 3-5格，且超声

波输出时，能量条不会出现明显波动； 

频率：是显示当前换能器工作频率； 

振幅：此项是负载振幅，通过调整幅值大小，用来控制输出功率大小； 

功率：显示的是当前超声波输出的功率大小； 

能量：显示的是当前超声波输出的焦耳能量大小； 

计数：显示的是自动模式时，加工工件的数量； 

模式：显示的是当前系统选择的工作模式。目前我司 CL-HM1 型塑焊机有 4 种工作模式，分

别是时间模式，能量模式、长振模式和点焊模式，具体的不同模式的特点，将在后面

详细介绍； 

计数清零：是将当前显示的计数归零，重新开始计数，将当标移到“计数清零”，轻轻单击

一下旋钮，就可以将当前计数清零； 

自动触发：是在调模模式和自动触发两个功能之间的切换。光标移动到“自动触发”时，轻

轻单击一次旋钮，则显示“调模模式”，再单击一次旋钮则显示“自动触发”； 

音波测试：轻轻按压旋钮，则输出超声波，松开后停止输出超声波； 

下一页：单击后将进入到下一页； 

 

操作示例：调整振幅值 

1. 先将光标移动到振幅值处； 

 

 

 

 

 

 

2. 单击旋钮，当标将由白色变为红色，表示选择当前项； 

 

 

 

 

 

 



2.1 逆时针方向旋转旋钮，数值将会减小； 

2.2 调整到目标值后，双击旋钮，则退出当前选择项，红色光标变为白色光标，这时就完 

成了振幅值的调整； 

  时间模式设置画面 

 

 

 

 

 

 

时间模式的设置 

当前模式：此项下拉有两个工作模式，时间模式和能量模式。从上图可以看出，当前系统的

工作模式是时间模式，若要选择能量模式，可将光标移到“当前模式”上，单击一下旋钮，“时

间模式”上将会出现白色光标，然后再旋转一下旋钮，则变为“能量模式”； 

时间模式：此模式下有三个控制参数，分别是延时时间、熔接时间和保压时间。根据加工工

件的特性，调整好加工参数。参数的选择和调整，可依照上面举例的“振幅值”调整方法来操作； 

 

 能量模式设置画面 

 

 

 

 

 

能量模式设置 

能量模式下有 6个参数可选择设置。参数的选择和调整，可依照上面举例的“振幅值”调整 

方法来操作 

延时时间：设置超声波延时输出的时间； 

能量设定：设置超声波输出的能量值； 

保压时间：超声波停止输出后模具仍通过气压压在产品上的时间； 

保护时间：当超声波开始输出时开始计时，达到设定时间后如果输出的能量仍未超过设定的

能量值时，系统将自动停止输出超声波，并报警提示； 

计量门限、功率延时：这两个参数主要是控制能量计算的。基于此机型设计原理，当模具与

产品持续接触，这时开始输出超声波，功率由零开始增大，当达到“计量门限”，



并且输出功率在“功率延时”时间内都保持增大趋势，则能量开始计算。建议客

户将计量门限设置在大于空载功率 20W-30W，功率延时设置在 0-20ms左右。 

1.3  系统参数设置 

在进入到系统参数设置前，需要先输入访问密码，密码是：8888； 

 

 

 

 

 

 

密码输入界面 

 

蓝色光标指示的是当前位置数值，我们旋转旋钮，光标位的数值会变化，当显示为“8”

时，单击一下旋钮，表示确认输入当前值，则光标会自动跳到下一位，通过相同的方法，直

致密码输入完成。若在输入密码过程中，输错密码，可以双击旋钮，这时系统会把输入的密

码归零，光标回到第一位，重新输入密码； 

 

密码正确后，则会显示系统设置页面； 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

系统设置 1界面 

内部温度：显示机箱内部温度； 

空载振幅：调整此参数，可以提高空载时，超声输出的功率； 

下限频率：是指系统开始追踪频率的超始频率。此项参数需根据模具的实际频率来设置，一

般而言，建议客户将下限频率设置比模具频率低 300-400Hz，这样系统追频速度

和成功率都会最好的； 

选择模式：选择模式下有三个选项，标准模式、长振模式、点焊模式。其中，标准模式包括

时间模式和能量模式。例如，如果我们在这里选择了标准模式，则在参数设置页

面里的”当前模式“下拉选项中，可以选择时间模式或能量模式，但如果这里选



择了长振模式或点焊模式，则“当前模式“里，就只有长振模式或点焊模式了； 

语言选择：可以选择中文显示或英文显示； 

上一页/下一页：返回上一个显示页面或进入到下一个显示页面； 

 

我们若选择下一页，则进入到下一个参数设置页面。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

系统设置 2界面 

下限频率：此只是显示当前设置的频率值； 

纠正电压：此值是频率纠正值。当系统检测到模具频率高于或低于下限频率时，会自动调节

纠正电压，将追踪频率强行置于我们设定上的下限频率范围内。纠正电压的工作

范围是 0-5V，当电压达到 0V 或 5V 时，频率仍没有回归到下限频率范围内，则会

产生报警； 

额定功率：系统的额定输出功率； 

通讯地址：是指 485通信的从机地址； 

 

1.4  接线说明 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.4.1  电源开关； 

1.4.2  220V 交流电接口； 

1.4.3  散热风扇出风口，要求出风口周围 15CM 内无遮挡，以保证散热效果； 

1.4.4  3芯航空插头，①脚接启动开关的一端（启动开关是常开型）；②脚是公共端，接启动开

关和紧急停止开关的一端；③脚接紧急停止开关的一端（紧急停止开关是常闭型）；  

1.4.5  4芯航空插头，①②脚提供交流电 220V；③④脚接电磁阀；（注意：①②脚已经在内部

接上 220V交流电，使用时请注意安全） 

1.4.6  2芯航空插头，①脚接换能器负极，②脚接换能器正极； 

 

1.5  报警信息 

CL-HM1型塑焊机有 5类报警： 

序号 报警内容 参考处理方法 

1 频率初始化失败 调整下限频率设定值 

2 频率失锁报警 ①模具水平调整；②调整下限频率； 

3 能量模式下时间保护报警 增大能量设定值 或增加保护时间 

4 SON 报警 220V 交流电输入电压低 

5 Flash 读取失败报警 重新开机 

6 Flash 损坏报警 需联系经销商返厂维修 

2．基本型超声波发生器操作方法 

 

 

 

 

 

 

主显示窗口功能说明： 

2.1.1  中心频率范围 PLL： 显示发生器所追踪到换能器及模具的谐振频率点的位置， 最好将模

具及换能器调整到发生器中心频率点中间的位置。如中心频率点显示偏左或偏右，表示超

声波模具频率偏低或偏高。 

2.1.2  频率 F：显示为到当前时间的实际谐振频率，单位为 KHZ。 



2.1.3  产量：显示超声波焊接设备生产次数。（在第 2 行右边） 

2.1.4  功率 P: 显示焊接后瞬间最大输出功率。 

2.1.5 振幅%:显示超声波输出振幅及功率的百分比。 

2.1.6  工作模式显示 M:本机型有 3种工作模式可供选择： 

a、时间 ：当按下启动按钮 机器工具头下降  按  延迟—焊接—保压 ，自动工作。 

b、外控：机器  延迟、焊接、保压 3段工作时间由外部开关控制。 

c、点焊：此模式适合手持式工具头使用，可以设置焊接时间，和保压（吹气）时间。 

2.1.7  调模：此机型可以设置为自动工作模式，或调模模式，当按“调模”键时，LCD显示屏可 

在 自动       调模间转换。 

a) 工具栏说明： 

2.2.1  音波： 此机型为计算机自动追踪频率，更换模具后请按音波，系统将自动进行频率扫描

程序，扫描正常后系统将自动保存超声波模具频率数据；如扫描不正常，系统将报警并提

示相应故障信息。 

2.2.2  下一页：显示屏进入下一个画面。 

2.2.3  上一页：显示屏返回上一个画面。 

2.2.4  调模：进行自动工作模式与调模模式的切换。 

2.2.5  清零：持续按此键  5秒  后对产量数量清零。 

2.2.6  ▲：光标向左或向下移动 

2.2.7  ▼：光标向右或向上移动 

2.2.8  －：数值减小或改变模式 

2.2.9  ＋：数值增加或改变模式 

2.2.10  确认：按确认键保存数据，并返回初始画面。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

延迟时间：显示延时触发超声波的时间。 

          焊接时间：显示触发超声波的时间。 

保压时间：超声波焊接后气缸停顿冷却焊接工件的时间。 

振落时间：显示振落粘住超声波上模具焊接工件的时间（一般情况不使用此功能）。 

振    幅：本机型振幅可由 40%—100%可调，设定值低于 60%时，可能会因振幅值太低造

成超声波输出功率偏小，从而导致焊接不良；设定值高 85%时，可能会因太高

的振幅设定值减小超声波振子、超声波工具头的使用寿命。 

 



b）焊接参数的设置 

按下一页进入上图界面后可对各项技术参数进行设置，按  ▼   ▲  上下移

动所需修改的技术参数后，所选择数字变为  黑底白字  ，然后按  ＋  －  键调

整，然后按确认键保存并退出设置界面。 

2.3.1  下限频率设置  LF：15KHz 和 20KHz 一般比模具实际频率低 0.4—0.6KHz 。 

30、35、40KHz  要比模具实际频率低 1KHz。 

2.3.2 空载振幅设置：%  

2.3.3 从机地址设置：设置分机通讯地址 

2.3.4 模式选择： 

a.在初始画面按  下一页 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b.再按   下一页  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

c.输入  8 8 8 8    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



          d.按确认 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

e.即可设置以上各项参数： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

f.设置结束后，按确认返回初始画面。 

 c) 机箱背面接线说明： 

 

 

 

 

 

 

2.4.1 启动界面：直接与机架上的“急停”按钮及“启动” 按钮相连，公共与急停

接“停止”按钮的常闭端；公共与启动接“启动” 按钮的常开端。 

2.4.2 4 芯航空插座：24V 电磁阀及 220V 供电，左边(3、4)两芯接机架上 24V 电磁

阀，右边（1、2）两芯为机架上提供 220V供电，可接机架上 220V 风扇或 220V

升降马达，注意：不能将此四芯线接错，否则对设备可能造成严重损坏！   

2.4.3 2芯航空插座：高频输出口 2脚 接超声波振动子正极；1脚 接超声波振动子

负极。 



2.4.4 散热风扇：工作中请确保散热风扇口通风良好，请及时清理散热口异物及灰

尘。 

2.4.5  电源输入：系统需要用户提供单相输入带接地端并且电压为220VAC @50/60Hz、

负载电流不小于 10A的电源。 

2.4.6 保险管：本机型采用 PCB 板装保险丝，当保险丝烧毁时，需返厂修理，不建

议用户自行维修。 

五．西安海泰科智造科技—东莞声索电子（深圳可立信超声科技）联

合研发生产制造的超声波发生器超声波市场及行业占有率现状和

未来产品研发开发方向及发展规划概述： 

1．目前该超声波发生器产品主要应用行业领域和市场分布在华南珠三角区域和华东江浙沪山东一

带，以小商品和小工业品等工业上的生产应用为主，其中清洗、焊接、分切割振落等场景应用

特别广泛并不断激发出新的行业应用场景（如食品行业冻肉分割，果冻巧克力的切分，纺织行

业线头整理，服装行业热压合，小到打火机塑料底壳封装），该产品已占有华南及华东市场 30%

以上份额；目前传统的超声波清洗行业市场处于稳定增长趋势年增幅在 40%及以上，未来发展会

以塑料焊接和金属焊接应用为主这些领域的年增长在 60%及几倍的幅度上面，尤其近年来由于电

动新能源汽车、动力电池锂电池等新能源新材料行业的高速增长导致该领域的需求增长非常强

劲；另外随着中国进一步调整产业结构布局和行业发展方向，在沿海部分工业加速内移及“一

带一路”经济带的进一步飞速发展的大环境影响和政策推动下，该产品的市场会逐渐从华东江

浙沪山东和华南珠三角一带向内陆地区转移拓展，市场前景非常广阔，具有极大的发展空间和

成长愿景可期； 

2. 由于近年来中国在致力打造青山绿水的人文环境，倡导绿色 GDP理念，因此在工业生产上面对 环

保方面的要求 日益趋于严格，而站在 超声波清洗整个行业 角度来看，目前 碳氢环保型化学

清洗剂 技术已非常成熟已达可批量化生产供应的阶段反而是针对到 碳氢环保型化学清洗剂相

对应的超声波发生器产品的研发及批量化生产 目前在业界推广及应用的工作相对滞后已影响

到 碳氢环保型化学清洗剂在超声波清洗行业的推广应用 进程，因此针对 碳氢环保型化学清洗

剂使用的超声波发生器产品研发应用  工作已迫在眉睫将是东莞基地非常重要的新产品研发开

发批量应用的战略方向，须加大力度快速进行； 

3. 针对电动新动源汽车、动力电池锂电池等新能源新材料行业的超声波金属焊接领域，由于所需

要的 超声波发生器产品特点是大功率动辄达到 10KW 至几十 KW 乃至上百 KW 的程度，且近几年

来西安区域集聚了 比亚迪电动/开沃汽车/宝能汽车/雷丁电动新能源汽车/陕汽集团/吉利电动



新能源汽车研发生产基地 等众多新能源汽车品牌的入驻，以及三星动力电池，瑟福能源(兵器

工业锂电池生产制造商)等企业在西安的落地及深耕，因此 电动新能源汽车动力电池锂电池等

新能源新材料用的大功率超声波发生器产品研发制造 将是西安基地非常重要的方向和契机； 

4．东莞声索电子（深圳可立信超声技术）有限公司 预期目前已有工业用超声波产品 2018 年产值

在 8000 万~1 亿 RMB，未来 5~6年预期产值将按照年增 50%的增幅持续成长，已有 工业用超声波

产品线 的产品在工业应用上的持续扩张年产值将会突破 5亿元 RMB；  

5. 在超声波产品民用化/商用化领域，诸如超声波牙刷（真正的超声波牙刷而非目前几百元的声波

牙刷，国外日本德国等产品 1 套售价在 3000~8000 元，可立信量产该产品可将市场售价控制在

1套 500~800元），超声波美容仪，超声波洗衣机（不添加洗涤剂方式清洗洗涤效果更洁净而不

损伤衣物在国外已有少量产品在市场销售但售价高昂目前普通家庭用户接受度不高）等产品走

进千家万户寻常百姓家将带来非常大的市场体量和庞大的产业链集群效应，在该领域研发重点

将在于 超声波发生器用大规模集成电路的芯片化微型化集成而目前可立信超声已掌握技术核

心 know-how，可在 1~2 年内将产品研发出来推向市场化/量产化,该部分产品量产化时将在西安

建立大批量生产工厂，预期经过 5~8 年的发展年产值将可达到 20~30 亿元 RMB，直接用工

2000~3000人的规模； 

6．西安海泰科智造科技团队 将与 东莞声索电子（深圳可立信超声科技）团队 进一步强化战略合

作伙伴关系，强强联合发挥各自优势，形成“东莞 西安 研发+智能制造”双基地态势，进一步

拓展及强化该超声波产品提供给终端客户的技术支持服务力度，助力客户实现产品生产制造的

高效高品质的同时进一步产生增值效应实现生产制造的智能化，精益化，为客户创造更多价值，

助力客户实现从“中国制造”迈向“中国智造”进而升华为“中国创造”的企业梦想，从而也

为中国制造 2025 贡献自已的绵薄之力。 


