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支持三重操作. 
效果佳.
·焊接
·硬化
·熔敷焊接
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定制表面： 
ROBOLASER使其成为可能。
对于用ROBOLASER进行的焊接、硬化或熔敷

激光系统，在单个激光器上可实现三种不同的处
理方法。

因此，就ROBOLASER而言，可在数分钟内实现
不同处理头的互换。

处理头： 不同焊缝宽度.
使用行扫描仪，激光可在不降低斑点功率密度的
情况下产生超过15mm的轨道宽度。 这能使所
有焊缝类型（对接焊缝、角焊缝和重叠焊缝）都
能进行高质量的部件焊接，甚至当其间隙和位置
公差比传统激光焊接大很多时也能实现。  

轨道宽度的变化性使其在激光表面处理领域得
到进一步的应用。 这对于用粉末进行激光硬化
和熔敷焊接的过程具有特殊意义。



顾客样品生产. 不锈钢外壳的激光焊接

激光 等离子体云

熔化熔化

蒸汽通道

焊接深度
焊接深度

热传导焊接 深焊

激光焊接可紧密结合部件。 于是，这将表面热传
导焊接与材料在深层熔化的深焊区别开来。 
激光焊接的优势还在于低材料热负荷以及高处理
速度。 因此，轨道宽度约为 1.6mm，熔化深度
为1.4mm的不锈钢的焊接速度在激光功率约为
700 W时可达到2 m/min。

ROBOLASER
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焊接

过程



铝合金电池外壳盖的激光焊接。

在不锈钢盖板上激光焊接加劲板

激光焊接过程中，高焊接速度及小焊接宽度可使
其紧邻地区的热影响区较小。 由此产生的内应
力明显小于传统焊接过程。 在有无填充材料（例
如，电线）时均可完成焊接。

更多优势
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通过激光粉末熔敷将磨损防护层应用于刀具

ROBOLASER
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粉末熔敷焊接
用粉末时行激光熔敷焊接时需要混有纯金属粉
末的气体混合物。 金属粉末在加热的位置熔化
并连接到工件上。 除了用电线进行人工激光焊
接，此程序也是快速经济处理重达数吨部件的另
一方法，且能达到工业机器人的精度。 考虑到停
机时间的成本，此技术还具有巨大成本优势，由
于是在靠近最终轮廓的区域进行材料沉积，从而
将返工率降至最低。

粉末焊接过程

激光

供粉

焊池

结合区

层

加热区

母体金属



通过激光粉末熔敷修复喷嘴涂层
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粉末熔敷焊接的应用 

粉状材料的选择范围广 / 在工具上（如钻头、
轨道车辆和陆用车）设防护层 / 型号改变和修
正代替新制造型号 / 制造缺陷修复 / 注射模
塑工具 / 成型刀具 / 发动机制造 / 机械工程 
/ 锻造工具 / 压铸工具 / 修理和处理传统工
艺无法修理的零件 / 构建3-D轮廓 / 磨损零
件修理



激光硬化可增强切削刃的机械强度

ROBOLASER
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硬化

激光硬化旨在增强材料的机械阻力；也称为表层硬化。 
在快速冷却作用选择性变化及结构变换后进行热处
理。 沿硬化表面移动时，激光将材料将局部加热至低
于焊池温度的温度。 快速冷却会促进硬化层的形成。 

激光

硬化层/轨道

硬化

母体金属



激光硬化细节
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激光技术的优势及特征

Robolaser设备

· 周期时间快而短
· 零件质量精准如一
· 装配和生产灵活
· 防护等级IP67可用于恶劣使用条件
· 填充材料选择范围广
· 可焊接同类材料

· 超高精度（层厚从0.1mm至若干厘米不等）－多层
· 高硬度：20至65 HRC
· 低热应力
· 无结构损伤

· 最小1 kW的激光
· 工业机器人+ 倾斜旋转轴
· 焊接用镜片及光波导

· 专用喷嘴
· 送粉器

工业机器人

配整体行扫描仪的焊接用镜片

粉末喷嘴

倾斜旋转轴

ROBOLASER
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规格
功率

系统设备

激光系统

要求的其他系统

加工镜片

· 密闭的激光源与光波导管的连接
· 带硬件监控功能的界面，激光教鞭

· 工业控制器通过I/O用外触发器调整并指示功
率、脉冲持续时间、脉冲重复频率，水－水内冷
却系统

· 可变光束扩展
· 行扫描仪
· 射束偏转

· 护目镜
· 聚焦透镜

机器人设备

· 负载能力为26 kg
· 紧凑型控制
· 1.5工作区
· 旋转及倾斜模块（最大载重能力为500 kg）

· I/O模块
· 触屏操作显示
· 软件扩展及激光控制

尺寸和重量（机器人头部）

尺寸： 宽100mm x 高200mm x 长500mm 
重量： 159 kg（净重）

（机器人）

工作区： 宽4000 mm x 高2000 mm x 长2000 mm 
重量：    400 kg（净重）

类型：1000 W

激光类型 Fiber laser Fiber laser
波长 1070 nm 1070 nm
最大功率 1000 W up to 4000 W
纤维 100 μm 100 μm to 300 μm
纤维长度 10-50 m 10-50 m
聚焦半径 > 100 μm > 100 μm
可能的轨道宽度 0,10 – 15,0 mm 0,10 – 25,0 mm

下表概述了所采用粉末及可达到的硬度。 基本
上，所有普通塑胶模具钢、

粉末冶金钢（例如 ASP、CPM以及类似物）以及
铝合金都可用激光熔敷焊接进行处理。

材料工程

母体金属 填充材料 沉积层内的硬化

工具钢用于塑料处理 钴、镍和铁基合金 20至63 HRC

粉末冶金钢 铁基合金 58至63 HRC

铝合金 铝合金 75 HV 0.3至170 HV 0.3

最高为4000 W
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