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产品名称 供应圆焊接翻边自动化激光焊接机
一拖二的卷圆焊接设备厂家

公司名称 东莞市正信智能装备有限公司

价格 299900.00/台

规格参数 焊接速度:14个/每份
焊接效率:30mm/s
焊接深度:0.5-1.2mm

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

东莞市正信激光科技有限公司

卷圆自动化激光焊接设备-一体机一拖二，

选激光焊接的原因：

全自动激光焊接机可以对薄壁材料，精密零件实现点焊、对接焊、叠焊、密封焊等。采用原装进口配件
，性能稳定，故障率低，使用寿命长达10年以上；应用高能脉冲激光对物件进行焊接，激光脉冲的高能
量、高密度可使焊接平整、焊缝宽度小热影响区小，能完成传统工艺无法实现的全自动精密焊接，可根
据客户要求订制非标自动化激光焊接设备。

 

全自动激光焊接机优势： 

1.激光功率大，热影响区域小，变形小，焊接速度快。 

2.焊缝质量高平整美观、无气孔，焊后材料韧性至少相当于母体材料 



3.人体化设计，液晶屏显示、集中按键化操作更简单 

4.四维滚珠丝杠工作台，采用进口伺服控制系统，可选旋转工作台，可以实现点焊、直线焊、圆周焊等
自动焊。 

5.电流波形任意调整，可根据焊材的不同设置不同的波形，使焊接参数和焊接要求相匹配，以达到的焊
接效果。 

6. 产品焊后不变形不变色，无需打磨处理 

一、激光焊的特点:

1、以聚焦的激光束作为能源轰击焊件焊缝所产生的热能进行熔焊的方法称激光焊。聚焦后的光束可获得
极高的能量密度(10的5次方~10的13次方W/cm的3次方，相当于13000K的热源温度)。

2、加热范围小(∠1mm)，热影响区窄，焊接变形小，特别适合于微型件的焊接。

3、通过光导纤维引导或棱镜偏转，可焊接难以接近的部位或远距离施焊。

4、能穿过玻璃等透明物质进行焊接，如真空玻璃管中的电极的焊接，密封于玻璃容器内的剧毒材料的焊
接。

5、可焊难焊的金属及非金属(陶瓷、有机玻璃)及物理性能差别很大的异种金属。

6、激光焊和电子束焊均属于高能束焊接，但激光焊的优点是不需要真空防护和X射线防护，也不受磁场
影响，其主要缺点是设备投资大，光束能量转换率低。

 

二、钎焊的定义

1、用比母材熔点低的钎料和焊件一同加热，使钎料熔化(焊件不熔化)后润湿并填满母材连接的间隙，钎
料与母材相互扩散形成牢固连接的方法。
所属学科:电力(一级学科);热工自动化、电厂化学与金属(二级学科)

2、采用比母材熔点低的金属材料作钎料，将焊件和钎料加热到高于钎料熔点，低于母材熔点的温度，利
用液态钎料润湿母材，填充接头间隙实现连接焊件的方法，包括硬钎焊和软钎焊。

钎焊的特点及应用特点
(1)钎焊加热温度较低，接头光滑平整，组织和机械性能变化小，变形小，工件尺寸精确。

(2)可焊异种金属，也可焊异种材料，且对工件厚度差无严格限制。

(3)有些钎焊方法可同时焊多焊件、多接头，生产率很高。

(4)钎焊设备简单，生产投资费用少。

(5)接头强度低，耐热性差，且焊前清整要求严格，钎料价格较贵。

应用:钎焊不适于一般钢结构和重载、动载机件的焊接。主要用于制造精密仪表、电气零部件、异种金属
构件以及复杂薄板结构，如夹层构件、蜂窝结构等，也常用于钎焊各类异线与硬质合金刀具。 钎焊时，



对被钎接工件接触表面经清洗后，以搭接形式进行装配，把钎料放在接合间隙附近或直接放入接合间隙
中。当工件与钎料一起加热到稍高于钎料的熔化温度后，钎料将熔化并浸润焊件表面。液态钎料借助毛
细管作用，将沿接缝流动铺展。于是被钎接金属和钎料间进行相互溶解，相互渗透，形成合金层，冷凝
后即形成钎接接头。

钎焊的特点是接头表面光洁，气密性好，形状和尺寸稳定，焊件的组织和性能变化不大，可连接相同的
或不相同的金属及部分非金属。钎焊时，还可采用对工件整体加热，一次焊完很多条焊缝，提高了生产
率。但钎焊接头的强度较低，多采用搭接接头，靠通过增加搭接长度来提高接头强度;另外，钎焊前的准
备工作要求较高。 目前，钎焊在机械、电机、仪表、无线电等部门都得到了广泛的应用。

钎焊的特点是钎料熔化而焊件不熔化。为了使钎接部分连接牢固，增强钎料的附着作用，钎焊时要用钎
剂，以便清除钎料和焊件表面的氧化物。 硬钎料(如铜基、银基、铝基、镍基等)，具有较高的强度，可
以连接承受载荷的零件，应用比较广泛，如硬质合金刀具、自行车车架。 较钎料(如锡、铅、铋等)，焊
接强度低，主要用于焊接不承受载荷但要求密封性好的焊件，如容器、仪表元件等。
钎焊主要在机械、电机、仪表、无线电等制造业中得到广泛应用。

钎焊采用熔点低于母材的合金作钎料，加热时钎料熔化，并靠润湿作用和毛细作用填满并保持在接头间
隙内，而母材处于固态，依靠液态钎料和固态母材间的相互扩散形成钎焊接头。钎焊对母材的物理化学
性能影响小，焊接应力和变形较小，可焊接性能差别较大的异种金属，能同时完成多条焊缝，接头外表
美观整齐，设备简单，生产投资小。但钎焊接头的强度较低，耐热能力差。

应用:硬质合金刀具、钻探钻头、自行车车架、换热器、导管及各类容器等;在微波波导、电子管和电子真
空器件的制造中，钎焊甚至是唯一可能的连接方法

三、氩弧焊的特点

非熔化极气体保护焊:采用高熔点的材料作电极。电极起着导通电流、稳定电弧的作用，在焊接过程中不
发生熔化。这类焊接方法一般采用钨金属作电极，采用惰性气体作保护气体，因此又称为钨极惰性气体
保护焊。采用的气体主要为氩气，因此通常称为钨极氩弧焊，简称氩弧焊、TIG焊GTAW等氩弧焊接在
千分之几秒甚至更短的时间内，光能转变成热能作为焊接热源，可实现熔焊和高速焊。

四、电阻焊的特点：

1、 熔核形成时，始终被塑性环包围，熔化金属与空气隔绝，冶金过程简单。

2、加热时间短、热量集中，故热影响区小，变形与应力也小，通常在焊后不必安排校正和热处理工序。

3、 不需要焊丝、焊条等填充金属，以及氧、乙炔、氩等焊接材料，焊接成本低。

4、操作简单，易于实现机械化和自动化，改善了劳动条件。

5、生产效率高，且

七、你看完以上两种焊接的特点你应该知道他们的加热方式方法完全不一样。

1、激光焊接: 以聚焦的激光束作为能源轰击焊件焊缝所产生的热能进行熔焊的方法称激光焊 接。

2、氩弧焊接:在千分之几秒甚至更短的时间内，光能转变成热能作为焊接热源，可实现熔焊和高速焊的
焊接方法称为氩弧焊接。



相对比较激光焊接效率以及成品率 远高于其他焊接设备  激光焊接卷圆设备一体机一拖二
您找正信激光非标定制
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