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全幅視覚位置決め
Full Field Vision Positioning

溶接前コアモジュール 1/2

04

ミラー結合レンズにより、CCD光路はレーザ光路と同軸に結合され
る。ガルバノスキャン制御にて、ガルバノ位置座標とCCD位置座標
のデジタルマトリックスマッピングを実現する。座標マッピングア
ルゴリズムを通じて、フィールドミラーによるCCD位置決めのドリフ
トと歪みを解決し、外部X、Y軸によるガルバノ溶着ヘッダの移動を
必要としない場合、CCDはガルバノ全幅スキャン領域範囲の位置
決めを実現する。

フィールド

ガルバノ レーザー

CCD

軸運動誤差がなく、位置決め精度が高く、精密
な治具を必要とせずに高精度溶接を実現する

01

ガルバノ大面積スキャンと高速運転、外部X、Y
軸不要、製品移動不要

02

ガルバノ全幅CCD位置決めを実現し、識別と
溶接をリアルタイムに行い、加工効率を大幅
に向上させる

03

自己研究デジタル標定アルゴリズムで、フィー
ルドミラードリフトと歪みを補償し、1回標定だ
けで全幅の任意位置の位置決めができる

04

製品ハイライト

1

2 3

45

標準視覚範囲 最大ガルバノで
幅をスキャン

全幅視覚範囲

解像度 解像度 位置決め精度 スキャン視野 照明光源 通信インタフェース

5M 75mm ±10μm 全幅面 カスタマイズ可能 标准网口



シングルパスレー
ザー硬化ヘッド

デュアルレーザ
硬化ヘッド

すずペースト
溶接整形ヘッド

すずワイヤ
溶接整形ヘッド
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レーザービーム成形モジュール
Beam Shaping Module

溶接前コアモジュール 2/2

レーザービーム整形技術には主に、非球面レンズ方法、マイクロレ
ンズアレイ法、回折光学素子法、液晶空間光変調器法、複屈折レン
ズセット法などがあります。 マイクロレンズアレイ方式は、ビームの
分割と重ね合わせによってエネルギーの均一化を実現する方法で、
システムの入射ビームのビーム品質の点で、幅広い種類のレーザ
ーに対応しています。 

ガウススポット スポット整形 スポット 矩形スポット

製品特徴

01

ファキュラ形状はカスタマイズす
ること可能

02

シングルモード及びマルチモー
ドレーザー入力に対応可能

03

レーザースファキュラの形状を
検出し、分析すること可能

04

ファキュラエネルギーの均一性
は95％以上



OCT溶接溶融深さのオンライン検出
OCT Penetration Online Detection

レーザ溶接溶融深さ検出技術は光学コヒーレント断層スキャン技術（OCT）に

基づいており、溶接外光路から戻ってきた光信号と参照光信号の光路差が光

源のコヒーレント長範囲内にあると干渉現象が発生し、溶接溶融深情報付き

光信号を抽出して画像化する。被検材内部のリアルタイム高解像度の非侵襲

クロマトグラフィー測定を実現できる。溶融深さ検出技術は高精度と再現性を

有する測定技術であり、溶接加工をより速く、より正確に、より効果的に、良率

をより高くすることができ、同時に溶接結果をより制御可能にする。

スキャン深さ スキャン周波数 横スキャン精度 縦スキャン精度 電源 通信インタフ
ェース

10mm 250kHz 25μm 20μm 24V I/Oインタフェース
RS232

兼用性

コリメートフォ
ーカス溶接ヘッ
ド　ガルバノ
溶接ヘッド

溶接中コアモジュール 1/4
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テストデータ

製品ハイライト

パルス、準連続レーザ溶接の溶融深さに対して正確なリア
ルタイム測定を提供する

測定精度が高く、被測定物に破壊を与えない

溶融深さの大きさをリアルタイムで監視し、溶接光路に影
響を与えない

各種レーザ溶接システムに統合でき、適用範囲が広い

異なる溶接速度に適応し、溶接治具に対する兼用性が高い
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溶接中コアモジュール 2/4

DWI溶接プロセスダイナミックモニタリング
During Welding Inspection 

レーザー溶接プロセスには、プラズマ放射、溶融池熱放射、レーザー再帰反
射などの光放射現象が伴います。 これらの放射光信号は、溶接ステータス
と溶接プロセス中に欠陥があるかどうかを反映できます。 光電センサは、溶
接プロセス中に発生する光放射を電気信号に変換し、一定量のデータ収集
をすることで信頼性の高いデータエンベロープを形成します。それは溶接
におけるさまざまな電気信号パラメータの変化を分析可能となり、プロセ
スの結果、ワークピースの溶接品質が良いか悪いかが判断され、欠陥検出
と品質監視の目的を達成します。

測定方法 I/O数量 センサ数 センサタイプ 最大サンプリ
ング周波数 通信方式

同軸測定 16/16 3
プラズマ/レー
ザー後方反射/
メルトプール
熱放射

100kHz IO/イーサネッ
ト/産業バス

動作電圧

直流24V

ガルバノ溶接 コリメータフ
ォーカス溶接 揺動溶接

製品ハイライト
リアルタイム監視機能
溶接プロセスと同期し、即座にグラフでデータ表示します

クイックレスポンス機能
データが異常な場合はすぐにアラーム、迅速なフィードバック

効率的で正確な機能
悪影響なく正確な判定

プロセス欠陥の検出

装置の状態の検出

高周波信号の獲得

生産の質レトロスペクティブ

高い信号対ノイズ比率の設計

多数の通信用インタフェース
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レーザーパワーフィードバック補償モジュール
Power Monitoring Compensation 

溶接前コアモジュール 2/2

レーザーパワー補償技術とは、レーザー出力端子部の光電プロー
ブによりレーザーパワーをリアルタイムで測定し、レーザー制御シ
ステムにフィードバックするシステムです。レーザーパワーをリアル
タイムで補償することが可能で 従来のオープンループ制御に比べ、
デバイス損失による出力劣化を含めた制御が可能で、パワーの長
期安定性を維持することができます。

溶接中コアモジュール 3/4
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製品特徴
中国内初のMOPAレーザー溶接システムに対するパワーフ
ィードバック補償実現

MOPA、QCW、CWレーザー機に対してパワーフィードバッ
ク補償可能

百種以上のレーザープ波形をプリセットすることにて、異な
る溶接パラメータ設定可能

自主開発レーザー波形編集、パワー収集ソフトウェア、機能
自由にカスタマイズ可

レーザー 出力方法 パワー 安定性 出力 応答時間

MOPA
QCW
CW

連続パルス 制限なし ±2%

周波数

500kHz 0-10V ≤50us

出力時間

≥1ms

コリメータフォーカス
溶接ヘッドレーザー出力レーザー 電流信号に変換 リアルタイム

演算制御 データ処理出力 U情報イン
タフェース

光学システム構造

レーザ波形採取

光電変換処理

電源モジュールレーザーパワー監視ハードウェア

レーザーパワー監視表示

レーザー使用時間

パワー補償信号

レーザーパワー異常アラーム

上位機ソフトウェアシステム

制御プロセッサ
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溶接中コアモジュール 4/4

加工温度補償モジュール
Temperature Feedback Compensation Module

レーザー加工温度監視フィードバック技術はリアルタイムデータを収集し、レーザコントローラにフィードバックしてレ
ーザーの出力をリアルタイムに調整することにて、効果的に溶接温度を制御します。 従来のオープン制御に比べて、本
技術は、より高い歩留まりが達成できます。

製品ハイライト

レーザー

同軸視覚

温度センシング

フォーカスモジュール

赤外線温度センサーを採用し
温度調整はデータ化01 温度曲線を詳細に調整する

ため、異なるプロセスをマル
チセグメントの温度曲線に
より設定することができる

02

PIDソフトウェアを自主開発し、
デジタルI/0インタフェース及
びUSBデータ通信が実現可能

03

制御タスクの構成とプログラ
ミングを容易にする04

半導体レーザの精密半田付
け業界で広く使用されている05



Z軸測定高さ X轴測定幅 X軸点間隔 重複精度 最大サンプリン
グ周波数

スキャン速度

4-40mm 8-39mm 2.5-12.5μm <0.5μm 0% ≤200mm/s

03

溶接前コアモジュール 2/2 溶接後コアモジュール 1/2
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2D/3D視覚検査と応用
2D/3D Camera Inspection and Its Application

溶接後の３D検査は、3Dラインスキャンカメラにより、溶接部をスキャンしてキャプチャし、溶接部の3D画像を構成する。

サーフェス・
フィルタリング

フィッ
ティング・
プレーン

スペクト
ル解析3D
アルゴリズム

検出した

バッテリーコネクター
の溶接検査

鋼製シェル電池の
溶接検査

ソルダーペーストの
ハンダ付け検査 電子部品検査

製品ハイライト

01

スキャン高さ精度：0.005mm，検
測ビンホール直径 >= 0.2mm

02
自己開発した点群スプライシングア
ルゴリズムにより、マルチスキャンヘ
ッドのジグソーパズルを実現し、デッ
ドアングル3D画像を得ます

03

表面フィルタリング、スポット分
析アルゴリズムの自社開発によ
り、品質欠陥を検出できます

04

新エネルギーパワー電池、3C家電
や他の産業溶接品質誤検出率は1
％未満、漏れ率は0％未満です

溶接バ
ースト

溶接水
たまり

穴 溶接
破断

溶接
漏れ

溶接
偏差



カメラ解像度 レンズ解像度 照明光源 誤検出率 検査漏れ率 レスポンス時間

5M(選択できる) 5M(選択できる) AOI光源（選択できる） < 0.5% 0% < 500ms

11

溶接後コアモジュール 2/2

AOIディープラーニング視覚検出
Deep Learning Algorithms

溶接後検査をディープラーニングする。AIで溶接欠陥の実列を学習し、溶接の欠陥の分類を行う。

溶接バース
トの欠陥が
一致しない

溶接バースト
の形態が変
わりやすい

画像アルゴリズム ディープラーニング
トレーニング

溶接中 複雑な応用シーンから、溶接バスト欠陥を正確に分類できる

電池スタッド
溶接検出

錫ペースト、錫スラグ、
半田付け検査 表面スポット検出 スクラッチ検出

製品ハイライト

01

ワンドラッグマルチカメラで、マ
ルチカメラ同時非同期動作、検
出速度向上

02

シングルモード及びマルチモー
ドレーザー入力に対応可能

03

レーザースファキュラの形状を
検出し、分析すること可能

04

ファキュラエネルギーの均一性
は95％以上



Hybrid Welding Head複合溶接ヘッド
---レンズの汚れ、衝突防止検査を保護する機能を統合する

976 nm/1070 nm二波長レーザ複合溶接を採用し、薄板、高反材料上の溶接に適している。
自主開発、構造は小さくて、軽便で、柔軟にカスタマイズできる。

半導体コリメート
モジュール

光ファイバコリメ
ートモジュール
（調整可能）

フォーカスモジュール

同軸エアブローモジュール

同軸視覚モジュール

保護モジュール

レンズ汚れ画像検出

インテリジェント溶接ヘッド 1/5
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製品ハイライト

溶接ヘッドの内部構造は完全に密封されて

おり、光学部分がほこりに汚染されないよう

にすることができる

01
レンズは間接水冷式を設置し、性能が信頼性があ

り、長時間安定して動作し、使用寿命を延長するこ

とができる

02

同軸エアブロー/エアナイフ部品を備え、溶接

煤塵とスパッタ残渣によるレンズ汚染を減らす03
光ファイバーはカム構造を用いて焦点調整を行

い、調整が正確で便利で、焦点調整範囲±3 mm04

保護レンズ状態イメージング検査付きで、早期警

報ができ、溶接不良製品を回避し、製品の良率を

高めることができる

06
配同軸視覚监控系统，内置蓝光同軸光源

05

レーザー波長 最大パワー コリメート距離 焦点距離 溶接監視
システム

サイズ

976nm 4000W 100mm

1070nm 4000W 100mm
125mm
150mm

200mm

冷却方法

水冷式 選択できる 470×196×112mm

重量

5.0kg

視覚監視

選択できる



Hybrid Wobble Welding Head複合振動溶接ヘッド
---レンズの汚れ、衝突防止検査を保護する機能を統合する

976nm/1070nm二波長レーザー複合溶接を採用し、中薄板と高反力材料の溶接に適しています。
モーター駆動のX/Y軸揺動レンズを採用し、複数のスイングモードがあり、溶接品質と速度を大幅
に向上させます。

13

インテリジェント溶接ヘッド 2/5

Yガルバノモジュール

光ファイバコリメート
モジュール（調整可能）

Xガルバノモジュール 保護モジュール

同軸エアブロー
モジュール

半導体コリメート
モジュール

同軸視覚モジュール

フォーカスモジュール

製品ハイライト

クローズドループ制御を採用し、振動ミラー

の位置状態をリアルタイムで監視します01
高精度モーターとハイパワー振動レンズを採用し、

溶接ヘッドの信頼性と安定性を確保する02

内部振動ミラーは、いくつかのアラーム機能を
備えています：   電源異常警報、通信異常警報、
モーターワイヤー緩み警報、温度警報、振動ミ
ラーの位置の偏差警報

03
自社開発の溶接検出モジュールと同軸パワーモ

ニタリングモジュールを搭載できます04

豊富なスキャングラフィック、連続溶接サポート

円、8つの単語、三角形、正方形、直線、楕円など06
コリメーションモジュールはカム構造を採用
し、正確で簡単に焦点を調整（焦点範囲±
3mm）

05

エアナイフ部品を装備し、レンズ汚染に溶接ヒュ

ームやスパッタ残渣を減らすことができます08
保護レンズ状態イメージング検査付きで、早
期警報ができ、溶接不良製品を回避し、製品
の良率を高めることができる

07

レーザー波長 最大パワー コリメート距離 焦点距離 サイズ

976nm 4000W 100mm

1070nm 2000W 100mm
125mm
150mm

200mm

モータ
揺動範囲

0-5mm

モータ揺動
周波数

0-1024Hz 502×198×168mm

重量

5kg

溶接監視
システム

5kg

視覚
監視

5kg

冷却
方法

水冷式



Intelligent Galvanometer Welding Head
インテリジェントガルバノ溶接ヘッド

---パワー監視補償、OCT、DWI、アラーム機能を統合する

製品は十分な検証、厳格なカスタマイズ光学デバイス採用と検査を経て、8 kwパワーにて長時間安定して動作する。
製品は輸入高精度モータを採用し、多種の振動モードを有し、溶接品質と速度を著しく向上させる。

OCT溶融深さ検出

DWI溶接プロセス検出

全幅な視覚位置決め
パワーモニタ補償

製品ハイライト

クローズドループ制御を採用し、振動ミラー

の位置状態をリアルタイムで監視します。01
高精度モーターとハイパワー振動レンズを採用し、

溶接ヘッドの信頼性と安定性を確保する02

内部振動ミラーは、いくつかのアラーム機能を
備えています：   電源異常警報、通信異常警報、
モーターワイヤー緩み警報、温度警報、振動ミ
ラーの位置の偏差警報

03
自社開発の溶接検出モジュールと同軸パワーモ

ニタリングモジュールを搭載できます04

豊富なスキャングラフィック、連続溶接サポート

円、8つの単語、三角形、正方形、直線、楕円など06
コリメーションモジュールはカム構造を採用
し、正確で簡単に焦点を調整（焦点範囲±
3mm）

05

エアナイフ部品を装備し、レンズ汚染に溶接ヒュ

ームやスパッタ残渣を減らすことができます08
溶接ヘッド内部構造は完全に密封されてお
り、光学部分がほこりに汚染されるのを避け
ることができる

07

レーザー波長 最大パワー コリメート距離 ガルバノ
焦点距離 稼働温度

1060-1090nm 4000/8000W
100mm
125mm
150mm
200mm

254mm
330mm
350mm
420mm

インシデン
トスポット

30mm

スキャン
角度

±11° 25±10℃

重量

15kg

ポジション
ドリフト

＜15μrad/K

長期エイ
ジング・
ドリフト

5.0kg

重複
精度

＜5μrad

インテリジェント溶接ヘッド 3/5
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レーザー同軸ワイヤ送給溶接ヘッド
Laser Coaxial Wire Feeding Welding Head

レーザーはビーム整形で環状レーザビームになって、その後、環状
レーザ光束を再集束し、金属線材が環状レーザ中心を通過し、金属
線材がレーザの焦点位置に到達すると、金属溶融池を形成する。ワ
イヤ送給構造が安定し、連続的にワイヤ送給過程を実現し、加工ヘ
ッドと基板の相対運動を組み合わせると、溶融池は一定の軌跡に
従って冷却凝固し、一定形状の金属部品を印刷することができる。

15
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製品ハイライト

中空環状スポット、ワイヤ同軸内
蔵、方向性要求なし

01
幅広い使用可能な線材、100%ま
での材料使用率

02

高密封性でレンズの清潔性を確
保し、長使用寿命を得る

03
効率的で迅速なアフターサービ
ス保障、より低コストな部品

04



Laser Solder Jetting Welding Head
レーザーハンダボール溶接ヘッド

個々の錫ボールは、ボール植え付け機構によってノズルポートに運ばれ、不活性ガス雰囲気中でレーザービームによっ
て溶融状態に加熱され、被溶接物の表面に吹き付けられ、そこで濡れ拡散して接合層を形成し、被溶接物の強固な接
合を実現する。

ハンダ固定スポットボール植え付け ハンダ固定スポットボール植え付け

不活性ガス雰囲気での高速溶滴溶接、高い注入効率、最大4-6個/秒

自社開発のボール植え付け機構と制御システム、柔軟な構成と容易
なメンテナンス

広範囲（0.2～1.8ミリメートル）の錫ボールが使用可能。はんだ付け
部品のサイズ要件を満たす

フラックス汚染、静電気の残留物がないことから、効果的に部品を
保護する

高精度CCD位置決めシステム、小さなデバイスの精密溶接に適して
います

PC+PLC制御システム、自動化の統合に容易なCCDの視覚位置決め
と兼用性があります

製品ハイライト

レーザー波長 レーザー
パワー ハンダボール 速度 サイズ

1070nm
976nm
915nm

75-300W 0.2≤Φ≤1.8mm 4-6pcs/s

光インタ
ーフェース

D80
SMA905
FC

目視位置
決め精度

±5μm 150×300×90mm

重量

2.5kg

コリメーシ
ョン距離

18mm
40mm

焦点
距離

45mm
70mm

冷却方法

空冷式
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