
New components for 
electromobility require novel 
manufacturing strategies



Fast Component Welding (FCW) 系
統技術，是㇐經濟高效的平行化雷射
製程技術。 為了實現這㇐目標，開發
人員將複雜的技術整合到極其緊湊的
掃描器單元中，這些單元被安裝在單
㇐特定的應用板上。 掃描器的數量取
決於所需的應用。如此㇐來，可以同
時處理多個組件，從而在同㇐時間內
獲得更高的產量。 另外，此系統可以
擴展掃描器陣列，允許進㇐步處理更
大的組件。在具有四個掃描器單元的
陣列中，組件的處理時間因此減少到
四分之㇐。 掃描器單元經過完全校
準，並根據客戶要求特別客製化。 它
們可以單獨控制，也可以相互協作。 
這使得能夠實現高品質的同步、獨立
的製程控制策略。

Figure 1: 憑藉新系統，Scansonic 正在滿足雷射加工對速度
和品質日益增⾧的需求。 例如，用於電動車中的雙極板、電
池接點、馬達的髮夾接點或電池托盤表面冷卻器的雷射焊
接。



利用 FCW 技術提高生產力

掃描器單元可以多個相鄰設置，既
可以排成㇐行，也可以矩陣形式設
置。 因此，它們提供了大掃描範
圍、快速的振鏡運動、用於工件高
度補償的 Z 軸移位器、自動影像識
別和複雜的品質監控。 例如，對於
汽車電池托盤的雙極板和表面冷卻
器來說，因為可以同時焊接多個焊
道，這意味著每個部件的焊接速度
可以顯著提高。 在此過程中可能的
減少振鏡角度以得到穩定的過程。

五個掃描器單元排列在應
用板上。 它們可以實現平行焊接，
從而顯著提高加工速度。



馬達定子是最複雜的零件之㇐，佔電動
車的大部分生產成本。 馬達轉動必要的
磁場通常由這些銅製的髮夾產生。這些
髮夾接點都是透過雷射焊接在㇐起。到
目前為止，它們都是被放置在旋轉軸上
旋轉，依次進行雷射焊接，直到完成所
有髮夾接點。 這是非常耗時的，因此該
過程是生產率決定性的因素。
FCW 技術能同步進行焊接，使這個過程
產生顯著的變化，只需幾秒鐘即可完
成。 FCW 系統為此應用提供總共四個
掃描器單元以 90° 排列，每個單元都可
以負責定子的㇐部分，均勻地照亮它、
檢測它的位置並將其焊接起來。先進的
影像處理用於㇐步檢測所有髮夾位置，
並根據為客戶開發的精確焊接策略引導
雷射光束。這些參數包括例如雷射功
率、橢圓運動路徑的形狀或焊接路徑的
重複次數。 這意味著無論定子尺寸如
何，在焊接過程中都不再需要旋轉。

除了提到的應用之外，這種非常緊湊且輕
巧的鏡頭還適用於高動態過程，例如電池
觸點的焊接。焊接鏡頭透過直線運動軸移
動，同時高速焊接電池接點。根據應用的
要求，可以使用不同的雷射光斑和雷射功
率。 FCW 光學元件的放大倍率範圍為 
2.9 至 6 倍。 發振機從使用光纖直徑為 
10 或 14 µm 的單模雷射，到使用 50 和 
100 µm 光纖的數千瓦多模雷射均可。
借助 FCW 系統技術，工廠和機器製造商
擁有標準化、完全校準的雷射焊接系統，
簡化了自動化和現場個別調整，同時縮短
了工作流程。
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以尺寸為 600 x 420 mm 的雙極板為例：單
㇐掃描器單元的掃描區域為 400 x 310 mm²。 在範例
中，使用四個掃描器單元（2 行和 2 列），重疊為 
200 mm。 這允許總掃描範圍為 600 x 420 mm。 振
鏡角度小於22°。

以髮夾式定子為例，我們創建了 16 個視
場(Fields of View)和 4 個掃描場(Scan Fields)。 髮
夾可以用這種方式在㇐個步驟中製造。


