
激光輔助沖壓技術
適用於製造高強度及輕量化零件

TechDive
08/01/2020

楊昊澎博士後研究員
智能製造部

香港生產力促進局



2

項目背景

全球趨勢：輕量化

沖壓：輕量化生產的主要工藝

• 零件機械性能好、表面光潔度高

• 低物耗及高產率

• 技術成熟，研發及生產前導時間短

針對高強度材料，傳統沖壓工藝的問題

成形載荷大

需要大型成

形設備

材料強度高

模具磨損嚴

重

成形能力差

零件形狀受

限

成形週期長

生產效率低

輕量化：減輕車重、降低燃料消耗



傳統解決方案：高溫沖壓

降低成形載荷

高溫沖壓

目的 猜想缺陷方式工藝

提高成形能力

零件整體加熱

能源浪費

難以控制冷
卻速度

不可重點選擇
變形位置

表面光潔度差

影響零件機械
性能

溫度梯度影響
尺寸精度

採用局部加熱？
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局部加熱：激光輔助沖壓

激光局部加熱

優勢

加溫快速

縮短加熱週期，

減少溫度損失

定位準確

直接加熱目標

區域，防止大

面積氧化

加熱範圍小

減小材料整體

溫度梯度

易於控制

通過計算機直接

控制激光參數
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激光輔助沖壓系統

第一代系統

第二代系統

參數名稱 單位 參數意義

光斑速度 mm/s 激光光斑運動速度。

跳躍速度 mm/s
激光由一個幾何形狀跳躍至另一幾何形
狀起始處的速度。

激光強度 %
激光的輸出功率（通常不會採用100%
的功率）。

照射次數 次 激光按照編程路線的往復次數。
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激光輔助沖壓案例

翻邊成形

可在厚度1mm彈簧鋼上沖Φ1mm孔，
6000次後沖頭未受損

剪切成形

成形前 成形后
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激光輔助沖壓案例

板材擠壓 板材彎曲

回彈后深度
擠壓深度

傳統加工 激光輔助



8

激光輔助沖壓應用

汽車 3C產品

運動產品 家用電器
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如想更深入了解此技術，
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