
广东省初次职称考核认定申报表

      姓            名    李铁

身  份 证 号  码   

考核认定职称名称    机械工程师

      

工   作  单   位    松山湖材料实验室

填   表  时   间    2024-02-26
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填 表 说 明

    1、本表适用于全日制普通大中专院校和技工院校毕业生申

请初次职称考核认定。

    2、申请人所在工作单位应负责核实申请人所填写的内容，

确保材料真实可靠。

3、本表共 4页，纸张规格为 A4，双面印制，其结构、字体、

字号不予改变（个人专业技术工作小结如内容较多可加附页）。

4、本表通过广东省专业技术人才管理系统自动生成，一式

一份，业务办理完毕后退回人事管理单位（归入个人档案）保存。
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姓  名 李铁 性别 男
出生

日期
1997.01

出生地 黑龙江省五常市 民族 汉族
参加工

作时间
2020.07

认定何职称    专业 机械工程师 职称

   

相    
片 

现从事何专

业技术工作
激光特种加工

从事现专业技术

工作年限
3年

与认定职称

对应的所学专业
机械工程

对应专业的全日

制学历（学位）
硕士研究生

起止年月 毕业院校 专业
学制

（年）
学历 学位 办学形式

2018-09

—2020-07
哈尔滨工业大学 机械工程 2 硕士研究生

硕 士 学

位
全日制

2014-09

—2018-06
东北农业大学

农业机械化及

其自动化
4 大学本科

学 士 学

位
全日制

学
历
（
学
位
）
教
育
情
况

主  要  专  业  技  术  工  作  经  历

起止时间 工作单位 从事专业技术工作 主  要  工  作  内  容

2020.07

— 至今
松山湖材料 实验室 激光特种加工研究

飞秒激光加工的新工艺研究与优化，

工作重点为旋切制孔

工作期

间奖惩

情况

无
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个  人  专  业  技  术  工  作  小  结（1500字）

自 2020年毕业参加工作后，本人专注于激光加工领域，在飞秒激光旋切加工方向取得了一定研究进展，发表了陶瓷特

殊孔型旋切工艺研究结果，同时也完善优化了更高精度的微小群孔的工艺路线。此外，在激光无碳化切割与激光低温焊

接方向，也开展了一些探索工作。详述如下：一、在陶瓷特殊孔型旋切工艺研究方面，对飞秒激光旋切工艺参数进行了

系统研究，并对制孔效果进行了测量表征。首先，对飞秒激光单脉冲能量与重频进行组合优化，选取制孔效果佳的参数

组合。其次，对飞秒激光螺旋填充的轨迹闭合方式进行研究，避免了最外圈出现尾迹的现象，对螺旋线三维填充密度进

行了充分的数据统计，选取的兼顾制孔质量与制孔效率的轨迹。再次，对光束绕回转轴的倾角进行了重点研究，采用负

角度倾角获得了侧壁近似垂直的孔，并且创新性地将轨迹的螺旋倾角与光束回转轴倾角进行匹配，获得了表面黑边区域

极小的孔。另外，对圆弧与直线组合成的特殊孔型进行了工艺研究，发现一体化轨迹优于拼接式轨迹，原因是受激光热

量传导的影响，拼接处的尺寸精度与形状精度会有一定下降。以上关于陶瓷特殊孔型旋切工艺的研究，在期刊上发表了

部分研究结果。二、在微小群孔的高精度制备方面，进行了硬件软件与工艺的协同优化。硬件方面，对飞秒激光器的光

斑状态进行了长期监测，对外部硬光路的机械结构进行优化以提高光路稳定性，对环境温湿度进行严格的把控，从而减

少因温度变化产生的光路结构热应变，并对样品的夹持方法进行优化以保证加工过程中不受同轴吹气的影响。软件方面，

对多孔加工时的跳转逻辑与触发模式进行优化，避免跳孔、冗余出光等问题，并增加光斑监测与标定窗口，方便光路的

检测与调试。工艺方面，针对同一样品制孔精度与不同样品制孔精度由明显差异的问题，研究了材料表面起伏的补偿方

法，即激光测距对目标区域数据的再处理与补偿，确立了连续螺旋线打孔与同功率修孔的工艺方法，获得了边缘轮廓清

晰圆度高的阵列群孔。通过对大批量样品进行测试和统计，在 2σ的范围内，孔径精度可达到正负 0.8微米，与优化前

的正负 2.5微米相比有了巨大的精度提升。三、在激光无碳化切割方面，由于激光产生的热效应会导致连接器靶材发生

碳化现象，而碳化则会导致绝缘不良的现象，由此多维度探索了避免材料发生碳化现象的方法。首先是切割次序的对比，

结果显示采用循环切割（所有切割图形均扫描一次后再进行新一次扫描）的碳化程度要明显小于顺序切割（同一切割图

形切割至设定次数后再跳转至下一图形）。其次是激光光源波段与脉宽的对比，紫外/绿光/红外与飞秒/皮秒/纳秒参数

的不同组合条件下，绿光飞秒与紫外飞秒的切割效果更好。最后是冷却方案的对比研究，测试结果显示液体浸润冷却的

方案效果远远优于液体涂覆冷却以及高压气体冷却等方案，通过液体浸润冷却方案得到的切割端面外观极佳，两百兆欧

的绝缘性测试也全部通过。由此，印证了飞秒激光无碳化切割的可行性。四、在激光低温焊接方面，着重研究了焊接熔

池剧烈变化导致的焊接缺陷。首先根据焊接缺陷出现的位置与形态进行分类研究，包括单个炸点、毛刺、材料突起等缺

陷。对材料表面的成分进行元素分析，通过等离子体清洗的方式去除脏污进而减少单个炸点的影响。对焊接工艺参数进

行优化减少焊接毛刺的现象。对焊接夹持机构的运动模式进行优化与改进，对比了带多工位的主轴回转运动配合激光焊

接头三轴运动与五轴联动系统的差异，研究了同步带轮传动的不稳定因素，通过增大起始偏摆角改善了长时间运转不稳

定的现象，进而减少了激光离焦带来的焊接区材料突起等严重缺陷。其次研究了材料内部潜在的固有缺陷可能带来的影

响，通过微米级分辨率射线端面测试，对材料内部的孔洞形态进行查找，排除了大孔洞造成焊接缺陷出现的可能性。再

次对所用脉冲激光的波形进行调制，优化材料升温熔化到冷却凝固的物理过程，避免焊接熔池出现剧烈飞溅的现象，并

监测焊接过程材料表面的温度变化。最后，对比了氮气、氩气、空气的冷却气体下的焊接差异。由此，对激光低温焊接

进行了相对系统的工艺研究与优化。

  

签    名 ：

年     月     日
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从事专业技术工作及取得的业绩成果情况

起止年月
承担专业技术工作项目名

称
完成情况 效果及评价

2020.08

—2021.09

飞秒激光旋切陶瓷特殊孔型

项目
完成，发表二作 硬脆陶瓷的特殊孔型无崩边缺陷，近似无锥度

2020.10

—2022.05
激光无碳化切割连接器项目 完成 切割端面无碳化，通过 200兆欧绝缘性测试

2022.04

—2023.09
高精度微小群孔加工项目 完成 大批量阵列孔加工过程稳定，尺寸精度提高 60%

2023.10

—2023.12

激光低温焊接摄像模组项目 完成
焊接缺陷出现的概率降低 5%，低温焊接对电子

器件影响小
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用人单位考核评议意见： 主管部门和申报点审核意见：

2024年 02月 26日（章） 年    月    日（章）

委托认定栏（仅委托认定时需加具意见）

区、县人社部门审核意见：

                  年    月    日（章）

地市人社部门（职称自主评审单位）审核意见：

            年    月    日（章）

职称评审委员会评审认定意见：

               评委会（章）                                                                                                                             

年      月      日

评委会人数 表决结果 备注

同意

票数

不同意

票数

 审核确认意见：

                                                                 （章）

 

                                                              年   月   日


