
镭射打标加工，激光打标加工

产品名称 镭射打标加工，激光打标加工

公司名称 嘉兴市德码诺喷码科技有限公司

价格 1.00/个

规格参数

公司地址 嘉兴市城南路1369号1号楼302室

联系电话 86 0573 82651671 18967366553

产品详情

桐乡激光打标加工费用。嘉善激光打标加工公司，桐乡激光打标加工厂家，嘉兴激光打标加工，嘉善激
光打标加工价格。海宁激光打标加工报价，嘉兴激光打标加工哪家好。海宁激光打标加工报价。嘉善激
光打标加工报价，平湖激光打标加工厂，海宁激光打标加工哪家好，嘉兴镭射打标加工价格，嘉兴激光
打标加工厂，平湖激光打标加工报价。桐乡激光打标加工哪家好。嘉兴激光打标加工报价，桐乡激光打
标加工费用。海宁激光打标加工费用，海宁激光打标加工，平湖激光打标加工费用！平湖激光打标加工
，平湖激光打标加工价格。平湖激光打标加工费用，桐乡激光打标加工费用，嘉善激光打标加工公司。
嘉兴镭射打标加工哪家好，桐乡激光打标加工哪家好。桐乡激光打标加工厂家。  

嘉兴市德码诺喷码科技有限公司是研发喷码机设备及工业控制系统的高新技术企业，德码诺先后在北京
、上海等地设立研发基地及生产工厂,大幅度提高了喷码机销售及服务效率.

    德码诺服务于3000多家用户,产品遍布全国各省市,并远销国外.得到用户的一致认可.公司主要经
营:小字符喷码机,高解析喷码机,手持喷码机,激光喷码机,大字符喷码机,喷码辅助设备,塑料机械工控平台,
运动控制系统等,产品广泛应用于电子电器,塑胶建材,化工包装,化装品,五金配件等行业.

    德码诺拥有丰富的行业喷码解决经验及雄厚的技术基础,可为您制定高效,经济,环保的喷码标识
解决方案,包括移动喷码,固定喷码,旋转喷码,小部件自动排放喷码,流水线喷码,一机多用喷码等. 德码诺人
励精图治,经多年锤炼,开设了遍布全国售后服务网点,组成了坚固牢靠的服务网络及专业有素的喷码服务
团队,实现了以优质服务为核心的现代化喷码销售理念,最大限度的解除了合作伙伴与广大用户的后顾之忧
。

   未来.德码诺将不断优化服务网络,提高服务质量,同时,将进一步巩固喷码机技术，提高法码诺品牌
知名度,开发更先进，更经济的喷码设备,为中国喷码机事业做出贡献.

   

嘉兴市德码诺喷码科技有限公司



联系人: 徐先生

手机/微信: 13325835676

电话: 0573-82651670 

传真: 057382651671

邮箱: 35965048@qq.com

网址：http://www.pmj001.com   www.pmj001.com 

地址: 浙江省嘉兴市城南路1369号科创中心1栋

凡购买本公司喷码机，可终身免费维修，更多详情请咨询 13325835676 www.pmj001.com
(嘉兴市德码诺喷码科技有限公司)

 

 

 激光打微孔技术介绍            在元件上开个小孔是件很常见的事。但是，如果要求在坚
硬的材料上，比如在硬质合金上打大量0.1毫米到几微米直径的小孔，用普通的机械加工工具怕是不容易 
办到，即使能够做，加工成本也会很高。现有的机械加工技术在材料上打微型小孔是采用每分钟数万转
或者几十万转的高速旋转小钻头加工的，用这个办法一般也只 能加工孔径大于0.25毫米的小孔。在今天
的工业生产中往往是要求加工直径比这还小的孔。比如在电子工业生产中，多层印刷电路板的生产，就
要求在板上钻成 千上万个直径约为0.1～0.3毫米的小孔。显然，采用刚才说的钻头来加工，遇到的困难就
比较大，加工质量不容易保证，加工成本不低。早在本世纪60年代 后，科学家在实验室就用激光在钢质
刀片上打出微小孔，经过近30年的改进和发展，如今用激光在材料上打微小直径的小孔已无困难，而且
加工质量好。打出的小
孔孔壁规整，没有什么毛刺。打孔速度又很快，大约千分之一秒的时间就可以打出一个孔。 

        激光在材料上钻出小孔的道理很简单（皮衣面料雕花打孔机），做法也不复杂。激光有
很好的相干性，用光学系统可以把它聚焦成直径很微小的光点（小于1微米），这相当于用来钻孔的“微
型钻头”。其次，激光的亮度很高，在聚焦的焦点上 的激光能量密度（平均每平方厘米面积上的能量）
会很高，普通一台激光器输出的激光，产生的能量就可以高达109焦耳／厘米2，足可以让材料发生熔化
并汽 化，在材料上留下一个小孔，和用钻头钻出来的一个样。         怎样用好激光“钻头”
，激光科学工作者也做了许多研究工作。他们发现，用每秒发射许多个光脉冲（通常叫高重复率激光脉
冲）做“钻头”，打出来的小孔质 量比用单个光脉冲，或每秒时间内少数几个光脉冲打出来的孔好。道
理大概是这样：在用每秒一个光脉冲或少数几个脉冲打孔时，对每个光脉冲的激光能量要求比较 高，让
材料能被加热至熔化才能打出孔。但是，融熔了的材料没有办法充分汽化，却把在它附近的材料加热和
使它们汽化，结果，被打出来的小孔在形状大小上就不 那么规整。如果使用的是高重复率激光器输出的
光脉冲，这时每个光脉冲平均的能量并不很高，但由于光脉冲的宽度窄，功率水平却不低。于是每个激
光脉冲在材料 上形成的融熔体不多，主要是发生汽化。由于使小孔附近的材料加热时融熔体很少，因而
也就不出现在用单脉冲打孔时出现的事。打出的小孔形状和大小就规整得多 了。         要使打
出的小孔质量高，还需要注意激光焦点位置的选择。选择焦点位置的原则大致是这样：对于比较厚的材
料，激光束焦点位置应位于工件的内部，如果材料 比较薄，激光束焦点需放在工件表面的上方。这样的
安排会让打出来的小孔上下大小基本上一致，不出现“桶状”的小孔。         用激光在材料上
钻孔，钻出的小孔质量不仅非常好，特别是在打大量同样的小孔时，还能保证多个小孔的尺寸形状统一
，而且钻孔速度快，生产效率高。所以， 除在电子工业生产中用激光打孔外，其他许多工业生产部门都
在采用，比如普通香烟过滤嘴上的小孔、喷雾器阀门上的小孔，也在采用激光加工。喷雾器罐和瓶子颈 
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部都有一个用来控制压缩物质（比如除臭剂、油料或者其他液体）的流量，阀门使用的性能就由喷雾器
上这只小孔来决定了。这只小孔的直径为10微米到40微
米，用其他机械加工方法不那么好做，用激光来加工，能保证质量，每小时还可以打4万个小孔呢。

 

 

【原创内容】 机能够在台面上放一张薄奥松板，奥松板自身松散透气不会影响真空吸附才能，也有效的
防止了原点设置不准形成的刀具伤及台面问题。木匠雕刻机的台面在应用中即便做了上述处置量好。打
出的小孔孔壁规整，没有什么毛刺。打孔速度又很快，大约千分之一秒的时间就可以打出一个孔。激光
在材料上钻出小孔的道理很简单（皮衣面料雕花打孔机），做法也不复杂。激光有很好的相干性，用光
学系统可以把它聚焦成直径很微小的光点（小于1微米），这相当于用来钻孔的“微型钻头”。其次，激
光的亮度很高，在聚焦的焦点上的激光能量密加工成本不低。早在本世纪60年代后，科学家在实验室就
用激光在钢质刀片上打出微小孔，经过近30年的改进和发展，如今用激光在材料上打微小直径的小孔已
无困难，而且加工质门路涌现偏向而涌现刻字不油滑。怎样响应的去处理呢？第一种起因假如雕琢机是
圆轨的就要想方法换导轨或滑块，举措会比拟大，视起因此定。如是方轨就简略很多只要调剂高低或加
工成本不低。早在本世纪60年代后，科学家在实验室就用激光在钢质刀片上打出微小孔，经过近30年的
改进和发展，如今用激光在材料上打微小直径的小孔已无困难，而且加工质头钻出来的一个样。怎样用
好激光“钻头”，激光科学工作者也做了许多研究工作。他们发现，用每秒发射许多个光脉冲（通常叫
高重复率激光脉冲）做“钻头”，打出来的小孔质量机能够在台面上放一张薄奥松板，奥松板自身松散
透气不会影响真空吸附才能，也有效的防止了原点设置不准形成的刀具伤及台面问题。木匠雕刻机的台
面在应用中即便做了上述处置  
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