
 

默认值: 扫描速度=扫描宽度*100, 脉冲宽度: 100%, 脉冲频率:1000Hz 

调整减压阀使得保护气压力设置为 0.2MPa. 

 

 

 

送丝焊接 

材料 
厚度

(mm) 

送丝速

度 

(mm/s) 

摆动

宽度 

(mm) 

激光

功率 

(W) 

焊丝直径 

(mm) 
熔深 保护气体 

不锈钢 

1 80 2.5 350 ER308 1.0 90% 

氮气/ 

氩气 

2 80 3.0 500 ER308 1.2 100% 

3 70 3.0 700 ER308 1.2 100% 

4 65 3.5 1000 ER308 1.2 100% 

5 60 3.5 1500 ER308 1.6 100% 

6 60 4 1600 ER308 1.6 80% 

7 60 3.5 2000 ER308 1.6 100% 

8 50 3.5 2800 ER308 1.6 100% 

碳钢 

0.5 45 2.5 250 ER 0.8 80% 

氮气 

1 80 2.5 380 ER 1.0 90% 

2 70 3.0 700 ER 1.2 100% 

3 65 3.0 1200 ER 1.2 100% 

4 60 3.5 1500 ER 1.2 100% 

5 60 3.5 1700 ER 1.6 100% 

6 60 4 2000 ER 1.6 80% 

7 50 3.5 2600 ER 1.6 100% 

8 45 3.5 3000 ER 1.6 100% 

铝 

1 80 2.5 450 AL 1.0 90% 

氩气 

2 70 3.0 900 AL 1.2 100% 

3 65 3.0 1500 AL 1.2 100% 

4 60 3.5 1800 AL 1.2 100% 

5 60 3.5 2200 AL 1.6 100% 

6 55 3.5 2800 AL 1.6 80% 



 

默认值: 扫描速度=扫描宽度*100, 脉冲宽度: 100%, 脉冲频率:1000Hz 

调整减压阀使得保护气压力设置为 0.2MPa. 

 

自熔焊 

材料 
厚度 

(mm) 

焊接速度 

(mm/s) 

摆动宽

度 

(mm) 

激光

功率 

(W) 

熔深 保护气体 

不锈钢 

1 80 2.5 300 90% 

氮气/ 

氩气 

2 80 3.0 400 100% 

3 70 3.0 600 100% 

4 65 3.5 850 100% 

5 60 3.5 1300 100% 

6 60 4 1400 80% 

7 60 3.5 1800 100% 

8 50 3.5 2600 100% 

碳钢 

0.5 45 2.5 200 80% 

氮气 

1 80 2.5 280 90% 

2 70 3.0 550 100% 

3 65 3.0 1100 100% 

4 60 3.5 1400 100% 

5 60 3.5 1500 100% 

6 60 4 1800 80% 

7 50 3.5 2400 100% 

8 45 3.5 2800 100% 

铝 

1 80 2.5 350 90% 

氩气 

2 70 3.0 800 100% 

3 65 3.0 1300 100% 

4 60 3.5 1600 100% 

5 60 3.5 2000 100% 

6 55 3.5 2600 80% 


