
东莞正信、不锈钢水泵叶轮、连续激光焊接

产品名称 东莞正信、不锈钢水泵叶轮、连续激光焊接

公司名称 东莞市正信智能装备有限公司

价格 275620.00/台

规格参数 脉冲频率:0-200HZ
脉冲宽度:0.1-20ms
脉冲能量:100J

公司地址 东莞市凤岗镇竹塘村浸校塘环村路170号汇鸿工
业园A栋二楼02号

联系电话 0769-89909148 18666405466

产品详情

水泵叶轮 电脑机箱 电机锭子 硅钢片 铝合金焊接首先正信激光焊接机

由于激光加工技术的高效率、无污染、高精度、热影响区小，因此在电子工业中得到广泛应用。

如在集成电路生产过程中采用的激光划片技术，可以达到提高硅片利用率高、成品率高和切割质量好的
目的。

还可用于单晶硅、多晶硅、非晶硅太阳能电池的划片以及硅、锗、砷化稼和其他半导体衬底材料的划片
与切割。

优越的定位精度，使激光微调系统在小型化精密线形组合信号器件方面提高了产量和电路功能。

激光电镀作为新兴的高能束流电镀技术，对微电子器件和大规模集成电路的生产和修补具有重大意义。

激光表面处理被用于汽车的发动机阀座、车顶外壳与框架等零部件的制造中。

激光测量可以快速和非常精确地检验每一个成品零部件的尺寸是否与设计尺寸完全一致。

自动激光焊接机成为当前***具吸引力的技术。激光快速成型技术可使新产品及早投放市场，极大地提高
了汽车生产企业对市场的应用能力和产品的竞争能力。

自动激光硅(矽)钢片焊接机 价格优惠用于振动马达，风扇电机叶片，散热片,电机铁芯等部件焊接.
全自动激光矽钢片焊接机特点：
1.用大功率激光焊接电源，无需钨针，克服普通氩弧焊很容易烧钨针，经常换钨针消耗很多时间，



根本无法实现批量生产现象。
2..焊接温度较高，焊接时速度快，焊缝无炭化的现象，焊接后焊缝韧性高，不容易断裂。 自动拼接夹床
，实现工件装夹快，对缝质量高，焊接成品率高，对操作工人的要求低且操作舒适性高等特点。

这两种焊接机理根据实际的材料性质和焊接需要来选择，通过调节激光的各焊接工艺参数得到不同的焊
接机理。这两种方式***基本的区别在于：前者熔池表面保持封闭，而后者熔池则被激光束穿透成孔。传
导焊对系统的扰动较小，因为激光束的辐射没有穿透被焊材料，所以，在传导焊过程中焊缝不易被气体
侵入；而深熔焊时，小孔的不断关闭能导致气孔。传导焊和深熔焊方式也可以在同一焊接过程中相互转
换，由传导方式向小孔方式的转变取决于施加于工件的峰值激光能量密度和激光脉冲持续时间。激光脉
冲能量密度的时间依赖性能够使激光焊接在激光与材料相互作用期间由一种焊接方式向另一种方式转变
，即在相互作用过程中焊缝可以先在传导方式下形成，然后再转变为小孔方式。 激光焊接的焊缝形状
 对于大功率深熔焊由于在焊缝熔池处的熔化金属，由于材料的瞬时汽化而形成深穿型的圆孔空腔，随
着激光束与工件的相对运动使小孔周边金属不断熔化、流动、封闭、凝固而形成连续焊缝，其焊缝形状
深而窄，即具有较大的熔深熔宽比，在高功率器件焊接时，深宽比可达5：l，可达10：1。 热传导焊接
 当激光照射在材料表面时，一部分激光被反射，一部分被材料吸收，将光能转化为热能而加热熔化，
材料表面层的热以热传导的方式继续向材料深处传递，***后将两焊件熔接在一起。显示四种焊法在316
不锈钢及DUCOLW30钢上的焊缝截面形状的比较，对比的结论有以下几点：（1）激光焊和电子束焊比T
IG和等离子焊的主要优点相似：焊缝窄、穿透深、焊缝两边平行、热影响区小；(2)TIG和等离子焊投资
少，广泛应用了许多年，经验比较多；(3)激光焊和电子束焊在高生产率方面优势大得多。但电子束焊须
在真空室或局部真空中进行。也可在空气中，但熔透能力比激光焊差；（4）激光焊和电子束焊，焊缝窄
且热影响区小，因而变形***小。 激光焊接焊缝的组织性能 采用大功率激光光束焊接时，因其能量密
度极高，被焊工件经受快速加热和冷却的热循环作用，使得焊缝和热影响区区域极窄，其硬度远远高于
母材，因此，该区域的塑性相对较低。为了降低接头区域的硬度，应采取焊接前预热和焊后回火等相应
的工艺措施。激光回火是一种在激光焊后随即采用非聚焦的低能量密度光束对焊道进行多道扫描从而降
低焊缝硬度的新工艺。激光焊接金属及热影响区的组织和硬度是由化学成分和冷却速度决定的。在激光
焊接中，现行焊接工艺一般不需要填充金属。在这种情况下，焊缝的组织和硬度主要由钢板的化学成分
和激光照射条件来决定。采用填充焊丝的激光焊接由于可以选择任意合金成分的焊丝作为的焊缝过渡合
金，因而可以保证两侧母材的联结具有性能。可以对高熔点、高热导率、物理性质差异较大的异种或同
种金属材料进行焊接，可以得到无污染、杂质少的焊缝。激光焊接加热速度快，焊接熔池迅速冷却，与
普通的常规焊接在金相组织上有着很大的区别。
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