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四种焊接工艺的解决方案
一站式提供「最佳方法」

焊接应用事例

对应工件的材质・形状・
设定条件及自动化的要求 

BEST ANSWER
确立新工艺

削减成本

缩短时间提高效率 

脉冲加热

超声波

电阻焊接

激光 

焊锡

树脂

金属

原理

脉冲加热 超声波 电阻焊接 激光 

母材电阻发热的金属焊接
电阻材料发热的热压接、
焊锡焊接

磨擦发热的树脂熔接、
破坏氧化膜的金属焊接

激光照射的焊接、
焊锡焊接、熔接

可(高频感应加热) 可(电阻焊料接合)

加压 

焊锡 

热电偶

焊咀

材料A

焊接电流

材料B

扩大空间

安全性

降低
成本

轻量化

ADAS

汽车

 信息设备

熔接・熔断・切断

超声波

遮阳板・遮阳帘

脉冲加热

平行封焊

激光

PKG封焊

焊锡焊接

超声波
(高频感应加热)

螺母/螺丝的压入 

灯

传感器・电子设备

激光

超声波
多层金属薄膜的
焊接・TAB焊接

电池

电阻焊接

 U型端子的焊接

马达

电阻焊接 电弧焊

高速化

高容量化

薄型
轻量化

长寿命化

IoT

▲▲▲

凸起部位能量集中承载台

材料A

垂直振动
(树脂)

材料B

凸起加工

焊咀

加压

打孔・树脂铆接

保险杠・标志

脉冲加热超声波

用
途

线材焊接・线材收束

 线束 

超声波电阻焊接

超声波 熔接・熔断・切断 

座椅・脚垫

保温材料的熔接・
树脂铆接

门板组装

超声波

照相机模组的
焊锡焊接 

同轴线缆/
天线的焊锡焊接 

液晶屏ACF接合/
FPC焊锡焊接

脉冲加热

显示窗 树脂熔接

锂电池的封装 

激光

分离切断 锂电池薄膜和电池片的焊接

超声波

电池片
焊接 

扬声器、话筒的
极细线焊接 

振动马达
线圈的
漆包线焊接 

石英晶体元器件的
封装 
MEMS
元器件的封装

平行封焊

电阻焊接

商谈

金属B

金属A

内部熔点

加压 

焊接电流

焊接电极 吸收

熔融部位

金属溅射

激光

金属蒸气

材料A

材料B

反射



脉冲加热

● 脉冲加热电源

● 焊咀

● 焊头

LINE UP

位移控制型 通用型 大功率型
可以根据焊接物的不同
提供丰富的设备种类

超声波

独自的控制方式和丰富的管理功能实现高精度・高速焊接 

● 超声波发生器

● 承载台

● 超声波焊咀

LINE UP

超声波金属焊接机

切刀

高频感应加热 提供与工件相符的方案

使用熔断刀可以同时
进行切断和熔接，
从而消减工程量。

需要切断的同时熔接

树脂焊接机

降低人员操作的影响，实现品质均一化

高度再现性的温度控制和时间管理从而保证稳定的热量供给。
不受操作人员的熟练程度和环境变化的影响而实现稳定的
焊接结果并且提高效率。

抑制连接不良(熔化不足)及短路情况 

位移控制
(熔化量的控制、接合间距的控制)
实现高信赖性的接合。

位移控制曲线无位移控制有位移控制

提高铜铝材料接合时的强度

超声波振动消除物体表面的氧化层而实现固相接合。
抑制熔融接合情况下容易产生的脆弱的金属之间化
合物，确保接合强度。另外，与熔融接合相比，具有接
合面积大和优异的电气特性。

随着超声波的施加增
加切刀的锋利程度，
可以得到非常平整的
切断面。

需要整齐切断布匹

抑制拉丝、浮起、偏移

压力一直保持到焊锡凝固的冷却方式，
抑制拉丝以及工件偏移而提高效率。

塑料金属
加压

水平振动

金属工件A

金属工件B

焊咀

承载台

垂直振动

树脂工件A

树脂工件B

承载台

焊咀

加压

高频感应加热螺
母后压入树脂材
料 

螺丝压入树脂材料

树脂的短时间熔接 

超声波振动和压力使工件(树脂)接触界面发热而实现
瞬间接合。
可以对应直径2mm的突起到超过1000mm的树脂熔接。

地毯(切断)
汽车零件

(高频感应焊接)茶叶袋(熔断)

接合界面

大尺寸焊咀(复数焊头)遮阳板

铝×铜

局部加热&温度控制抑制对配件的热影响 

加压 
通电

温度反馈

焊锡
工件A

发热

工件B

加压 

保持

焊咀高度

温度



激光 

应用设备 

稳定的光束品质 高信赖性的非接触焊接

金属 树脂

金属工件A

金属工件B

金属焊接

树脂工件A

树脂工件B

树脂熔接

吸收

发热

熔融

真空全自动封焊机 通用型自动机器

真空封装 / 氮气封装 其他设备

光电子/
厚膜电路IC

石英晶体
元器件

旋转
盖板

旋转电极

金属环

元器件 陶瓷基板

平行封焊机

电阻焊接

高品质、高信赖性接合的精密电阻焊接解决方案 

高频焊接型式 晶体管焊接型式 直流储能焊接型式 焊接监测仪
根据接合物的不同提供

丰富的产品系列

焊接方式

点焊方式 间接方式

平行
间隙方式平行方式

工件A

工件B

内部熔点
电极

电极

电阻焊接的模式和焊接时的温度分布 

加压 

熔点

温度

● 焊接电源

● 焊头

● 电极

马达/线圈的U型端子焊接、多股线的收束等提高电阻焊接的完成度

切换频率(2kHz、4kHz、5kHz)和最高127STEP的任
意通电功能，针对工件施加合适的高频电流的同时进
行位移控制而实现产品的均一品质。

判断电阻焊接的可否(实验)

对应20μm线材焊接到80sq的U型端子焊接的丰富产品群和技术。
包括特殊订制设备提供最完善的解决方案。

10KN焊头 350N水平加压焊头

铜多股线铜端子/线材

收束U型端子焊接

电烙铁无法触碰到的配件或细小物体的焊锡焊接

半导体激光的任意波形输出，可以非接触方式焊锡焊接微小部品。

螺母压入半
自动机器

热压接装置

半导体激光 光纤激光 扫描振镜

根据用途的不同提供自动化系统  

LINE UP

LINE UP
提高焊接质量，解消工厂之间的制造偏差 

对应以太网的监测仪可以非常简单的蓄积焊接数据，工艺改善(解析反
馈)和可追溯性的一元化管理实现品质的均一化

可以不使用焊接材料(焊料)进行金属外壳的密封焊接

单模光纤激光的细小而有深度的熔融可以实现无缝隙外观的焊接。

焊接监测画面

电池盒

贴片电阻




