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激光加工

让激光同时贯通两个陶瓷膜孔
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图 １ 为了达到更高的产量 ，
Ｍ ａ ｎ ｚ 工程师们把激光光束分成两半并把激光引向两个独立控制的扫描

同时加工 实现产量翻倍仪上 。 由此 ， 可以同时对两个陶瓷膜进行加工
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， 激光光束被分为两半并被引 向 两个个独立控制 的双轴振镜扫描仪上 ， 而后以通过附加使用
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