
品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

三维激光加工在汽车行业应用

 无锡创科源激光装备股份有限公司无锡创科源激光装备股份有限公司

 致力于激光装备及应用的致力于激光装备及应用的

 工艺化工艺化 自动化自动化 产业化产业化 本土化本土化 国际化国际化



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

专注于激光加工工艺与数控技术相结合专注于激光加工工艺与数控技术相结合

现有产品现有产品

 替代切边模具和冲孔模具的三维切割系统替代切边模具和冲孔模具的三维切割系统

 高压成型管的三维切割系统高压成型管的三维切割系统

 提高模具冲压寿命的激光熔覆系统提高模具冲压寿命的激光熔覆系统

 汽车零部件的激光熔覆系统汽车零部件的激光熔覆系统

规划产品规划产品

 仪表板安全气囊线的激光弱化系统仪表板安全气囊线的激光弱化系统

 汽车白车身的激光焊接系统汽车白车身的激光焊接系统

 超大型工件的移动式激光加工站超大型工件的移动式激光加工站



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

钣金覆盖件钣金覆盖件：：机盖、后盖箱、水箱架、机盖、后盖箱、水箱架、
保险杠、叶子板、车门保险杠、叶子板、车门等等



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

底盘件底盘件：：元宝梁、控制臂、后桥元宝梁、控制臂、后桥等等



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

驾驶室框架高压成型管驾驶室框架高压成型管的端头切割与冲孔的端头切割与冲孔



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

传统加工工艺传统加工工艺：模具冲压与机械雕铣：模具冲压与机械雕铣

 模具冲压模具冲压在多批次小在多批次小
批量的个性化生产中批量的个性化生产中
的劣势：的劣势：

周期长周期长
投入大投入大
风险大风险大

 机械雕铣的劣势：机械雕铣的劣势：
效率低下效率低下
用工管理用工管理



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

传统加工工艺传统加工工艺：等：等离子切割离子切割

等离子切割的劣势：等离子切割的劣势：

辐射烟尘危害辐射烟尘危害

企业用工困难企业用工困难

后续工序繁多后续工序繁多



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

等离子切割的等离子切割的后续工序后续工序



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

等离子切割的等离子切割的后续工序后续工序



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光切割一次搞掂激光切割一次搞掂



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光切割的原理和激光切割的原理和市场市场

高能量密度的激光聚焦熔化金属高能量密度的激光聚焦熔化金属

高压氧气辅助燃烧并吹开熔化金属形成切缝高压氧气辅助燃烧并吹开熔化金属形成切缝

适合小批量多批次的个性化生产适合小批量多批次的个性化生产

如：维修市场，工程机械，货车，卡车，客车，改如：维修市场，工程机械，货车，卡车，客车，改
装车，装车，电动车，电动车，配套供应的前期试投产等等配套供应的前期试投产等等



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

创科源激光切割的优势创科源激光切割的优势

 用激光的柔性生产代替传统工艺，缩短开用激光的柔性生产代替传统工艺，缩短开
发周期，快速应对市场发周期，快速应对市场

 用自动化设备代替人工操作，解决用工困用自动化设备代替人工操作，解决用工困
难问题难问题

 用机械手设备代替进口的五轴激光，降低用机械手设备代替进口的五轴激光，降低
设备价格，降低耗材费用设备价格，降低耗材费用



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

进口五轴激光进口五轴激光



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

进口五轴激光的劣势进口五轴激光的劣势

 一次投入费用高，日系，意大利到德系一次投入费用高，日系，意大利到德系350350－－
900900万不等，万不等，

 耗材高耗材高,80,80--100100元元//小时小时

 不同材质对不同波长激光吸收不同不同材质对不同波长激光吸收不同

目前市面上在售的进口五轴床全是目前市面上在售的进口五轴床全是CO2CO2激光器，激光器，
电光转换效率电光转换效率10%10%，材料吸收，材料吸收12%12%
光纤激光器分别为光纤激光器分别为30%30%和和35%35%

所以所以2500W2500W切割薄板没有优势切割薄板没有优势

 维护费用高，切割嘴，防撞环，镜片等维护费用高，切割嘴，防撞环，镜片等

 平摊到每个工件的成本高，产品缺乏竞争力平摊到每个工件的成本高，产品缺乏竞争力



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

机械机械手光纤手光纤激光激光PKPK五轴五轴CO2CO2激光激光

 五轴机床＋五轴机床＋CO2CO2激光器激光器

 整机价位整机价位353500－－900900万万
 耗电耗电3030千瓦以上千瓦以上

 充气充气和空压机和空压机3030元元//小时小时

 辅助氧辅助氧气气88元元//小时小时

 镜片，防撞环，割嘴镜片，防撞环，割嘴

合计合计8080－－100100元元//小时小时

 加工精度加工精度50UM50UM
 加工范围为金属和非金属加工范围为金属和非金属

 六轴机械手＋光纤激光器六轴机械手＋光纤激光器

 整机价位整机价位100100－－200200万万
 耗电耗电88千瓦以内千瓦以内

 无需充气寿命十万小时无需充气寿命十万小时

 辅助氧辅助氧气气88元元//小时小时

 镜片，割嘴镜片，割嘴

合计合计低于低于2200元元//小时小时

 加工精度加工精度100UM100UM
 加工范围为金属加工范围为金属



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

工程案例工程案例



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

工程案例工程案例



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

机械手与激光的安全防护方案一机械手与激光的安全防护方案一



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

机械手与激光的安全防护方案二机械手与激光的安全防护方案二



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

机械手与激光的国标机械手与激光的国标

 GB10320GB10320--1995       1995       激光设备设施的电气安全激光设备设施的电气安全
 GB7247GB7247--1998         1998         激光产品辅射安全、设备分类、要激光产品辅射安全、设备分类、要

求和用户指南求和用户指南
 GB10435GB10435--1998       1998       作业现场所激光辐射卫生标准作业现场所激光辐射卫生标准
 GB2894GB2894--1996         1996         安全标志安全标志
 GB12266             GB12266             机械加工设备一般安全要求机械加工设备一般安全要求
 GB 18151GB 18151--2000        2000        激光防护屏激光防护屏
 GB 18217GB 18217--2000        2000        激光安全标志激光安全标志
 GB/Z 18461GB/Z 18461--2001     2001     激光产品的安全生产者关于激光激光产品的安全生产者关于激光

辐射安全的检查清单辐射安全的检查清单
 GB 18490GB 18490--2001       2001       激光加工机械安全要求激光加工机械安全要求
 GB 7247.1GB 7247.1--2001      2001      激光产品的安全第激光产品的安全第11部分部分: : 设备分设备分

类、要求和用户指南类、要求和用户指南



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

样板客户样板客户

 奇瑞普泰奇瑞普泰
 哈飞模具哈飞模具
 郑州宇通郑州宇通
 洛阳一拖洛阳一拖
 东风特汽东风特汽
 东风农机东风农机
 江都奔宇江都奔宇
 江都卡明江都卡明
 常州永庆常州永庆
 常州林杰常州林杰



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

创科源系统集成技术优势创科源系统集成技术优势

 强大的软件二次开发能力，如专家数据库功能等强大的软件二次开发能力，如专家数据库功能等
解决了企业的用工管理问题解决了企业的用工管理问题

 离线软件：直接生产切割轨迹代替人工示教离线软件：直接生产切割轨迹代替人工示教

 针对行业应用研发的切割头：切割嘴感应技术适针对行业应用研发的切割头：切割嘴感应技术适
用于深用于深VV型工件型工件

 工艺研发能力：适用于工业环境的工艺研发能力：适用于工业环境的IP55IP55防护等级防护等级

设计设计



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

汽车模具的激光熔覆汽车模具的激光熔覆

 利用激光的高能量密利用激光的高能量密
度，通过添加特定的度，通过添加特定的
合金粉末或丝材：合金粉末或丝材：

 在新件上与模具基体在新件上与模具基体
形成冶金结合，提高形成冶金结合，提高
表面强度，延长模具表面强度，延长模具
冲压寿命冲压寿命

 在旧件上实现磨损部在旧件上实现磨损部
位的修复位的修复



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光熔覆的相对传统工艺的优势激光熔覆的相对传统工艺的优势

激光熔覆可以达到设计的预期目标，有利于节约成本、降激光熔覆可以达到设计的预期目标，有利于节约成本、降

低资源和能源消耗，减少环境污染，以最小的投入获得最低资源和能源消耗，减少环境污染，以最小的投入获得最

大的经济效益，属于绿色环保先进制造技术，是实现经济大的经济效益，属于绿色环保先进制造技术，是实现经济

可持续发展的重要技术途径，也是一种新兴的产业技术。可持续发展的重要技术途径，也是一种新兴的产业技术。



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光熔覆的技术优势激光熔覆的技术优势

11、被激光熔覆修复的零部件变形小、被激光熔覆修复的零部件变形小

基体材料在激光加工过程中仅表面熔化，熔基体材料在激光加工过程中仅表面熔化，熔

化层为化层为0.050.05--0.3mm0.3mm。。

基体热影响区极小，一般在基体热影响区极小，一般在0.10.1--0.5mm0.5mm之间。之间。

图一、激光熔覆热影响区示意图

激光熔覆热影响区是氩弧焊的十分之一

图二、氩弧焊热影响区示意图

0.05-0.3mm
0.1-0.5mm



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光熔覆的技术优势激光熔覆的技术优势

22、基材与熔覆材料为冶金结合，结合强度与母材、基材与熔覆材料为冶金结合，结合强度与母材相当相当

样件种类
σb

/MPa
σ0.2

/MPa
δ5

/%
A k
/J

基 材 841 676 17.6 59

50%熔覆层
50%基材

834 665 14.2 50.2

百分比/% 99 98 81 85

基材：2Cr13     金属粉末：镍基合金粉



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光熔覆的技术优势激光熔覆的技术优势

33、熔覆层可达到无气孔、疏松、夹杂、裂纹等缺陷、熔覆层可达到无气孔、疏松、夹杂、裂纹等缺陷

44、可以根据零部件工况情况，设计配置特定性能的特殊材、可以根据零部件工况情况，设计配置特定性能的特殊材
料，具有很强的灵活性料，具有很强的灵活性

55、由于可以在零部件的关键部位进行熔覆修复，因此可以、由于可以在零部件的关键部位进行熔覆修复，因此可以
节约大量贵金属材料甚至战略材料节约大量贵金属材料甚至战略材料

66、针对特大型零部件，可以根据实际情况进行现场熔覆修、针对特大型零部件，可以根据实际情况进行现场熔覆修
复复



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光熔覆应用于模具修复的案例激光熔覆应用于模具修复的案例

【产品名称】【产品名称】 ：汽车保险杠模具：汽车保险杠模具

【材【材 质】质】 ：：QTQT————700700

【损伤程度】【损伤程度】 ：拉伸：拉伸RR角处磨损，不角处磨损，不

能能达到图纸要求达到图纸要求

【工艺方法】【工艺方法】 ：激光熔覆修：激光熔覆修复复技术工技术工

艺方法修复艺方法修复

【使用情况】【使用情况】 ：使用效果良好。：使用效果良好。



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光表面相变强化激光表面相变强化

基本原理基本原理

以高能量（以高能量（1010³³——101055/cm/cm²²）的激光束快速扫描）的激光束快速扫描工工

件，被扫描的部分以极快的速度升高到相变点以上，随后件，被扫描的部分以极快的速度升高到相变点以上，随后

自冷至马氏体点以下，组织转变为细晶马氏体，从而实现自冷至马氏体点以下，组织转变为细晶马氏体，从而实现

表面相变强化。表面相变强化。



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光相变强化的技术优势激光相变强化的技术优势

11、激光表面相变强化后的硬度比传统强化手段要、激光表面相变强化后的硬度比传统强化手段要

高高33－－5HRC5HRC。。

22、激光加热和冷却速度非常快，变形小。、激光加热和冷却速度非常快，变形小。

33、可对局部、沟槽、内壁、刃口等进行激光表面强化，可、可对局部、沟槽、内壁、刃口等进行激光表面强化，可

加形状复杂的零件。加形状复杂的零件。

44、相变硬化层组织细密，位错密度高，耐磨性更好。、相变硬化层组织细密，位错密度高，耐磨性更好。

55、几乎不破坏表面粗糙度，采用防氧化保护薄涂层。、几乎不破坏表面粗糙度，采用防氧化保护薄涂层。

66、不需要加热和冷却介质，无污染，清洁环保，效果好。、不需要加热和冷却介质，无污染，清洁环保，效果好。

77、加工过程采用计算机控制，质量可靠，、加工过程采用计算机控制，质量可靠，效效率高。率高。



品质、服务、解决方案品质、服务、解决方案

激光相变强化案例激光相变强化案例

【【产品名称产品名称】】：齿条：齿条

【【材材 质质】】：：42CrMo42CrMo
【【规格型号规格型号】】 ：：M8M8
【【工艺方法工艺方法】】 ：激光相变强化：激光相变强化

【【使用情况使用情况】】 ：表面激光强化后，硬度达：表面激光强化后，硬度达

到到HRC55HRC55，耐磨性能提高。，耐磨性能提高。
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激光相变强化案例激光相变强化案例
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创科源创科源公司的发展历程公司的发展历程

 19981998年初建于北京年初建于北京

 20082008年主体迁入无锡新区，定位于激光加工工艺年主体迁入无锡新区，定位于激光加工工艺
和数控技术结合的高端激光装备，如切割，焊接和数控技术结合的高端激光装备，如切割，焊接
和熔覆。和熔覆。

 20092009年在常州培育并推广了替代切边模具和冲孔年在常州培育并推广了替代切边模具和冲孔
模具的三维切割系统模具的三维切割系统

 20112011年底通过券商内核和股改，是无锡新区上市年底通过券商内核和股改，是无锡新区上市
后备企业。后备企业。
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我们的团队我们的团队
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我们的荣誉我们的荣誉
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我们的荣誉我们的荣誉
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公司公司LOGOLOGO的寓意的寓意
三只仰天长啸的狼首的叠影三只仰天长啸的狼首的叠影

对外对外

 在细分市场占据最高在细分市场占据最高
份额份额

 在草原上，老虎狮子在草原上，老虎狮子
是干不过狼的。是干不过狼的。

对内对内

 团队协作，没有完美团队协作，没有完美
个人只有完美团队个人只有完美团队

 高层中层基层的人才高层中层基层的人才
梯队梯队
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谢谢谢谢

THANKSTHANKS


