
PK 焊接方案

机械组装技术（列如螺纹结构，机械加工）可被应用于 PK 的产品设计中；而在生产非填

充 PK 时通常也可以采用超声波焊接、热板焊接、震动和旋转焊接的技术；

三、震动，旋转焊接

 PK也可以采用震动或旋转焊接技术，但是焊接效果往往劣于超声波焊接和热板焊接。
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PK 焊接方案

四、IR 焊接 (红外焊接)
 通过对 PK零件进行红外焊接能够实现最佳的焊接效果。

典型的激光焊接

工艺条件：

冷却时间：40 s

预热距离：18.5 mm

预热时间：20-30 s

焊接功率：700 W – 短波

加压力：2-5 N/mm²

五、激光焊接

 通过对 PK零件进行红外焊接能够实现最佳的焊接效果。

典型的激光焊接

工艺条件：

激光功率：150 W

焊接速度：15.20 mm/s

加压力：7.5 bar

苏州沃德夫新材料科技有限公司 Web：www.wdfsz.com Tel：0512-83518986 Revised：02/26/2026

http://www.wdfsz.com

