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前言PREFACE

版权声明
万顺兴科技有限公司保留所有权力
©

    万顺兴科技有限公司（以下简称万顺兴科技）保留在不事先通知的情况下，修改本手册中的产品和产品规格

等文件的权力。

    万顺兴科技不承担由于使用本手册或本产品不当，所造成直接的、间接的、特殊的、附带的或相应产生的损

失或责任。

    万顺兴科技具有本产品及其软件的专利权、版权和其它知识产权。未经授权，不得直接或者间接地复制、制

造、加工、使用本产品及其相关部分。

    非常感谢您使用本公司产品！在使用之前，请您仔细阅读设备使用说明书，以确保正确使用本公司设备，请

妥善保存说明书，以便随时查阅。因配置不同，部分机型不具备本书所列的部分功能，请以实际产品为准，因

产品的不断升级改进，本书部分内容可能与实际产品有些许偏差，请以实际产品为准。

    本手册提供给用户安装、参数设定、加工操作的相关说明及注意事项，为了确保能够正确的安装及操作本系

统，请在安装之前务必详细阅读本使用是手册，并妥善的保存或交于软件的使用者。

    为了操作者及机械设备的安全，请务必由专业的工艺工程师来安装以及操作设备，若有任何疑问请及时与我

们联系，我们的专业人员会乐意为您服务！



安全注意事项

在操作设备之前，用户务必认真阅读本说明书及相关的操作手册，严格遵守操作规程，非专
业人员不得开机，所有连接的设备必须接入大地保护线。

本书《安全规则》章节，有更详细的设备使用安全说明，请务必仔细阅读并遵照执行。

加工对象及排放物应符合当地的法律、法规要求。

本设备使用四类激光器（强激光辐射），该激光辐射可能会引起以下事故：
引周边的易燃物；
激光加工过程中，因加工对象的不同可能会产生其它的辐射及有毒、有害气体；
激光辐射的直接照射会引起人体伤害，因此，设备使用场所必须配备消防器材，严禁在工作台
及设备周围堆放易燃、易爆物品，同时务必保持通风良好，非专业操作人员禁止接近本设备。

激光加工可能存在风险，用户应慎重考虑被加工对象是否适合激光作业。
激光设备内部有高压或其它潜在的危险，非厂家专业人员严禁拆卸。
机器及其相关联的其它设备都必须安全接地，方可开机操作。设备在工作时，严禁打开任何端盖。
在设备工作过程中，操作员必须随时观察设备的工作情况，如出现异常状况应立即切断所有电源，
并积极采取相应措施。设备在开机状态下，必须有专人值守，严禁擅自离开。人员离开前必须切断
所有电源。



使用操作本产品之前，

请务必详阅本手册，并确认了解其内容！

请妥善保存本手册，为日后操作维修之用

温馨提示

运动中的机器有危险！使用者有责任在机器中设计有效的出错处理和安全保护机制，万顺

兴科技没有义务或责任对由此造成的附带的或相应产生的损失负责。
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01. 控制器外部信号接口与相关接线参考示意图

1.1控制器外部信号接口示意图

1.2红光、气阀、激光使能继电器接线参考图
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温馨提示：使用前务必详细阅读本手册



02. 外部控制接口信号定义及状态说明

2.1状态定义

2.2外部输入接口
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空闲状态 焊接状态

点射状态 异常状态

所有输入口都为高电平/悬空(无效电平)

时，系统进入空闲状态，系统将等待下

次触发的到来。

在空闲模式下，触发脚踏开关或点射模

式启用且触发焊枪开关时，系统进入点

射模式，此时保护气输出有效，激光

PWM输出有效，激光DA输出有效，激

光使能输出根据时间而变化；

点射状态分为四个阶段：开气延时->开

激光->关...开->关激光->延时关气。

允许出光关闭、激光报警输入有效、水冷

报警输入有效时，系统进入异常状态，异

常状态下，所有输出口将变为无效状态，

焊枪开关/脚踏开关输入无效。

在空闲模式下，触发焊枪开关时，系统进

入焊接模式，此时保护气输出有效，激光

使能输出有效，激光PWM输出有效，激光

DA输出有效；

焊接状态（不带送丝）阶段：开气延时->

缓升->正常运行->缓降->延时关气。

焊接状态（带送丝）阶段：开气延时->出

丝->缓升->正常运行->退丝->缓降->回

丝->延时关气

      所有输入端口接低电平（0~0.7V）（即输入接口开关接入GND）为输入有效信号，高电平为24V或悬空，接入信号为无效信号。

开关+
定义：焊枪开关信号正

空闲状态：输入有效信号时进入焊接状态或点射状态；不响应无效信号；

焊接状态：输入无效信号时进入空闲状态；不响应有效信号；

点射状态：如果是焊枪开关触发进入点射状态，则输入无效信号时进入空闲状态，否则不响应焊枪开关信号；

异常状态：不响应无效信号；不响应有效信号。

GND
定义：输入公共地（输入端口与之短接时为有效电平）

脚踏
定义：脚踏开关信号

空闲状态：输入有效信号时进入点射状态；不响应无效信号；

焊接状态：不响应无效信号；不响应有效信号；

点射状态：如果是脚踏开关触发进入点射状态，则输入无效信号时进入空闲状态；否则不响应焊枪开关信号；

异常状态：不响应无效信号；不响应有效信号。

ND19手持焊接头说明书温馨提示：使用前务必详细阅读本手册



2.3输出控制接口

2.4激光控制口
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激警
定义：激光器报警信号

激光器报警信号由此接口输入，低电平视为有效信号；

有效时，系统进入异常状态，异常状态下，所有输出口将变为无效状态，直到激光报警信号恢复为无效信号。

水警
定义：水冷机器报警信号

水冷系统报警信号由此接口输入，低电平视为有效信号；

有效时，系统进入异常状态，异常状态下，所有输出口将变为无效状态，直到水冷报警信号恢复为无效信号。

气警
定义：气压报警信号

气压报警信号由此接口输入，低电平视为有效信号；

有效时，系统进入异常状态，异常状态下，所有输出口将变为无效状态，直到气压报警信号恢复为无效信号。

复位
定义：复位信号

当系统需要复位时，由此接口输入低电平，保持低电平5s，系统参数将恢复为出厂状态。

吹气使能
定义：气阀吹气使能信号

该接口为继电器控制，请按照实际情况选择接线（常开、公共端、常闭），或参考1.2接线图；

进入焊接状态/点射状态时，使能；退出焊接状态/点射状态时，失能。

PWM+
定义：激光调制信号正信号

在触发焊接状态/点射状态时，输出5V/24V（通过内部跳线JP1）的PWM信号，频率占空比通过显示屏设置，最大频率10000Hz

机DA+
定义：旋转电机DA正信号

电机驱动器控制信号，输出0-5V对应电机0-250r/s（通过调节屏幕旋转速度参数来调节输出电压）。

电DA
定义：旋转电机DA负信号

DA地，（只用于与电机DA+形成回路）。

ND19手持焊接头说明书 温馨提示：使用前务必详细阅读本手册



3.1主界面
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PWM-
定义：激光调制信号负信号

调制信号地，（只用于与激光PWM+形成回路）

光DA+
定义：激光DA正信号

在触发焊接状态/点射状态时，输出0-10V（通过调节屏幕激光功率参数来调节输出电压）的电压信号

激DA-
定义：激光DA负信号

DA信号地，（只用于与激光DA+形成回路）

激光使能
定义：激光使能信号

该接口为继电器控制，请按照实际情况选择接线（常开、公共端、常闭）或参考1.2接线图；

在焊接状态的开气延时后使能，缓降完成后失能，通过焊枪开关控制

在点射状态的开气延时后/单点间隔后使能，单点完成后失能，当激光报警/水冷报警/气压报警时，激光使能口将关闭

红光使能
红光使能为继电器控制，请按照实际情况选择接线（常开、公共端、常闭）或参考1.2接线图；

通过屏幕高级参数中 输出口1 设置开启/关闭，此项为常输出（常开/常关）

03. 用户界面

说明：目前系统支持六种语言，默认为 中文/繁体/英文/韩语/俄语/西语。

中文界面 不带送丝版本

ND19手持焊接头说明书温馨提示：使用前务必详细阅读本手册
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中文界面 带送丝版本

3.1.1功能说明

3.1.2参数说明

输出口状态
激光使能：激光使能脚有效时，指示灯亮

保护气输出：气体使能脚有效时，指示灯亮

送丝使能：送丝使能脚有效时，指示灯亮

红光输出：红光输出有效时，指示灯亮

输入口状态
安全锁：安全锁+低电平时，该指示灯亮

激光开关：激光开关+低电平时，该指示灯亮

脚踏开关：脚踏开关+低电平时，该指示灯起

复位输入：复位输入+低电平时，保持5s后程序重置

报警状态
激光报警：激光报警+低电平时，该灯亮

水冷报警：水冷报警+低电平时，该灯亮

气压报警：气压报警+低电平时，该灯亮

以上只要有一项报警有效即停止工作。

功能使能
旋转开关：打开旋转电机，电机按照设定速度旋转；关闭旋转电机，电机进入待机状态；触发激光焊接时，电机加速到设定速度；焊

接完成后，电机再次进入待机状态。（旋转速度越大，电机旋转速度越快，此时电机由于高速旋转，会产生振动感，并伴些随响声）

允许出光：开启后才能启用激光焊接

激光点射：开启后进入激光点射模式（！！！由于点射模式时，激光处于间隔出光状态运行，所以在此模式下时，自动送丝将无法使

用，请注意是否在使用送丝功能时点击到该处）

允许送丝：开启后才能启用送丝功能，此功能只有在送丝版本中才有效。

温馨提示：使用前务必详细阅读本手册



ND19手持焊接头说明书

06

3.1.3主界面按键说明

3.2高级参数界面与密码界面

激光频率(Hz)：显示设置的激光PWM频率

激光占空比(%)：显示设置的激光PWM占空比

激光功率(V)：设计激光DA电压

旋转速度(r/s)：设置旋转电机的旋转速度

缓升时间（ms）：显示启动焊接到设定激光功率所需时间

缓降时间（ms）：显示关闭焊接到激光功率为0所需时间

开气延时（ms）：显示开启保护气到激光使能的延时时间

关气延时（ms）：显示开激光失能到关闭保护气的延时时间

送丝速度（mm/s）：设置焊接时及手动送丝的速度。

手动送丝：手动进行送丝或者回丝；《为送丝，》退丝。

高级参数：点击进入密码界面，输入密码正确后进入高级参数设置界面

工艺模式：点击进入工艺模式参数设置界面（可以保存9组参数进行切换）

参数保存：点击保存当前设置

中文界面 不带送丝版本：（密码：666666）

温馨提示：使用前务必详细阅读本手册
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3.2.1高级参数菜单

3.2.2高级参数界面

3.2.3高级参数界面

进入高级参数界面：在主界面点击“高级参数”按钮，进入密码输入界面，输入正确密码后进入高级参数界面。（密码：666666）。

退出高级参数界面：在高级参数界面，点击“返回”按钮或者右上角“x”按钮可以退出该界面。（退出界面不保存设置参数，请退出前

按需求保存，点击“保存参数”进行保存）

语言/Language：用于切换界面语言，选择后自动保存，

重新上电会保持本语言界面，界面如右所示：

摆动形状：振镜摆动的形状，简易手持焊接ND19只有一种形态：圆

最大转速(r/s)：设置旋转电机的最大速度限幅，最大可设250r/s

激光最大功率(V)：设置激光功率的最大电压限幅，最大可设10V

开气延时(ms)：设置开启保护气到激光使能的延时时间，最大可设60000ms

关气延时(ms)：设置激光失能到关闭保护气的延时时间，最大可设60000ms

缓升时间(ms)：设置启动焊接到设定激光功率所需时间，最大可设5000ms

缓降时间(ms)：设置关闭焊接到激光功率为0所需时间，最大可设5000ms

激光频率(Hz)：设置激光PWM频率，最大可设10000Hz

激光占空比(%)：设置激光PWM占空比，可设范围0-100%

点射点数(点)：设置点射模式的点的个数，最大可设1000点

点射时长(ms)：设置点射模式单点激光使能时长，最大可设5000ms

点射间隔(ms)：设置点射模式两点间间隔时长，最大可设5000ms

红光输出：设置红光输出使能信号，驱动激光器红光输出。

退丝速度（mm/s）：设置焊接完成后退丝和出丝的速度，最大100mm/s

退丝距离（mm）:设置焊接完成后退丝的距离

出丝距离（mm）:设置退丝完成后出丝的距离

ND19手持焊接头说明书

中文界面 带送丝版本：（密码：666666）

温馨提示：使用前务必详细阅读本手册
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3.3.1工艺模式菜单

3.3工艺模式界面

进入高级参数界面：在主界面点击“高级参数”按钮，进入密码输入界面，输入正确密码后进入高级参数界面。（密码：666666）。

退出高级参数界面：在高级参数界面，点击“返回”按钮或者右上角“x”按钮可以退出该界面。（退出界面不保存设置参数，请退出前

按需求保存，点击“保存参数”进行保存）

3.3.1工艺模式菜单

工艺模式列表：用于显示当前工艺模式的选中项。

当前模式参数配置：用于显示与修改选中模式的参数。

3.3.3工艺模式按键说明

前一项:工艺模式列表光标前移一格，同时当前模式参数配置会更新为选中模式参数后一项:工艺模式列表光标后移一格，同时当前模

式参数配置会更新为选中模式参数读取:用于读出当前模式的参数，并更新到主参数上，此参数在下次焊接时生效。

删除模式：用于删除当前模式，删除模式后，模式设置值将恢复为默认值。

保存模式：用于保存当前模式参数，可以长期保存（只保存不会在应用中生效）。

返回：退出工艺模式界面，回到主界面（按此键时，如果设置参数未保存将丢失设置的参数）。

ND19手持焊接头说明书

保存参数：点击后参数将保存，并在下次焊接开始时生效。

返回： 退出高级参数界面，回到主界面（按此键时，如果设置参数未保存将丢失设置的参数。

中文界面 不带送丝版本 中文界面 带送丝版本

温馨提示：使用前务必详细阅读本手册
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