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Please read this manual carefully

and make sure you understand

its contents before using the laser head.

Please keep this manual for future

operation and maintenance.
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1. Product description

1.1. Product diagram 

Hand held welding head 

1.Cooling water quantity must be sufficient, the water pressure should be above 
0.4MPa；

2.Please keep the bending radius of the connected air pipe not less than 30mm. 

Swing motor 

Nozzle 

Wire outlet 

Switch button 

Water (OUT) 
Water (IN)

Protective gas 

QBH 
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1.The wire outlet bracket part can be adjusted according to the use scene, and the straight pipe 
wire feeding angle is 40°.  

1.2. Main function 

1.Smart internal design and interactive control system expand the tolerance range and welding 

width of the processing parts, and solve the disadvantage of minor laser welding spot, and provide 

better welding forming. 

2.Light shape, Ergonomic design, advanced structure, and reliable performance ensure comfort 
grip and simple operation.

3.With multiple safety alarms, the laser will be locked automatically when the workpiece is 
removed.

4.Nice welding seam, fast welding speed, no consumables, no welding marks, no discoloration, 
no later polish.

5.This head could be equipped with a variety of angular nozzles to meet the welding needs of 
different products. 

wire outlet 

wire feeder 
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Welding with different angular nozzles 

Nozzle1（For planar
welding） 

Nozzle2（For internal
corner welding） 

Nozzle3（For outer corner
welding） 

1.3 Technical specifications 

Connector Type: QBH  

Laser Incident Mode：Coaxial 

Max Power：1500W 

Laser Wavelength Range：1070±20

Collimating Length：50mm 

Focusing Length：150mm 

Protective Gas：Nitrogen 

Weight：1.0 kg  

Adjustable Width：0-4mm
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2. Main components

2.1. Welding head 

2.2. Controller 
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2.3. Screen 
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2.3.1. Schematic diagram of external port wiring  

3. Parts list

No. Item Specification Qty. Picture regular
model 

wiring
model 

Note 

1 

Handheld welding 
head & motor cable 
& switch temperature 
measurement cable  

ND18A 1 √ √ 

2 Controller box ND18A-SCSS-KZX-001 1 － √ 

3 Power switch 1 HF55W-SE-24 1 √ √ 

4 Power switch 2 ±15V.3A 1 √ √ 

5 Nozzle 

ND18-019T 

ND18-020T 

ND18-021T 

3 
types 

√ √ 

6 wire feeding nozzle 
ND18-187T 

ND18-188T 
2
types 

√ √ 
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7 
PVC Rubber 

protective

cover （red） 

Bore diameter 10mm,
Length 30mm 

1 √ √ 

8 DC External power
harness; 2 meter 

ND18-DYWXS-2MT 1 √ √ 

9 Motor extension wire; 
10 meter 

ND18A-DJYCYC-
A-10M/T2 

1 √ √ 

10 Switch & safety lock 
lead cable 

ND18A-KGAQYC-
A-10M/T1 

1 √ √ 

11 Control box mounting 
bracket 

YW52-240L 4 √ √ 

12 Nozzle connecting 
pipe 

ND18-05-015T 1 √ √ 

13 
Screen +Four-core
shielded wire 

7.0 inch+4 core 4 pin

2.54mm 4 core 8 pin

2.0mm 

1 √ √ 

15 Lock ring wrench ND18-117T 1 √ √ 

16 Screen mounting 
buckle 

/ 4 √ √ 

17 User manual ND18A 1 √ √ 

18 Wire outlet module ND18-CSZ-001 1
set 

－ √ 

19 送丝机护罩 SS-BJHZ-002T 1 － √
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20 步进送丝机 SX-005 1 － √ 

21 钢丝焊丝盘 

盘面￠200mm，筒体￠

100mm，内宽45mm，外宽

55mm，轴孔￠52.5mm 

1 － √ 

22 送丝机开关电源 HF150W-SE-24 1 － √ 

23 送丝机驱动器 M542C 1 － √ 

24 步进电机延长线 WSX-SSJBJ-YC001 1 － √ 

25 送丝机电源连接线 WSX-SSJBJ-DY001 1 － √ 

26 步进驱动控制线 SS-BJQDKZ-A-2M/T 1 － √ 

4. Installation

4.1. QBH connection

1) Before turning the sleeve as below, make sure the red marks are aligned to the white marks.

2）Loosen the rotating sleeve locking screw (it is at the 180 degree position of the rotating sleeve 
red dot), otherwise the QBH cannot be rotated and the optical fiber cannot be locked. 

fix part 

rotating sleeve 
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3）Remove the dust cover of fiber rod, clean the fiber rod with anhydrous ethanol. Before 

installing, check the protective cover of fiber plug to see if it is locked, avoid the cover from 

loosening and effecting the welding performance or burning the fiber and welding head. 

4）Remove the dust cover from QBH, place the clean fiber rod and the QBH coaxially, make sure 

the white mark on the QBH is aligned with the locating slot (long slot on fiber rod), insert the 

fiber rod into QBH gently, until the fiber rod joints the QBH contact surface. 

5）After inserting the fiber rod into QBH, press the sleeve gently and turn it about 15 degree 

along the arrow on the sleeve. Then pull the sleeve until its underside is parallel with the top of 

QBH, turn the sleeve at the same direction till the limit. 

Note: 
1. Insert or pull out the fiber rod gently;

2. When inserting or pulling out, QBH and fiber rod should be coaxially;

3. The operation should be kept as dust-free as possible. 

6）After inserting the fiber rod into the QBH, turn and lock the rotating sleeve tightly.

Loosen M4*5 screw 

COVER PLUG
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4.2. Electrical connections 

The L and N of the switching 
power supply need to be connected 
to a 220V AC power supply, and                                
a grounding wire is required  

激光控制接口 

24V power

±15V power
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IN1 激光报警 
外部激光器报警信号输入端口；当检测到该端口报警输入后，停

止所有对外的输出，屏幕对其显示报警状态。 

IN2 水冷报警 
外部水冷器报警信号输入端口；当检测到该端口报警输入后，停

止所有对外的输出，屏幕对其显示报警状态。 

IN3 气压报警 
外部气压检测器报警信号输入端口；当检测到该端口报警输入

后，停止所有对外的输出，屏幕对其显示报警状态。 

IN4 预留1 待开发 

IN5 预留2 待开发 

IN6 预留3 待开发 

IN7 预留4 待开发 

IN8 预留5 待开发 

COMIN 公共端 

外部输入接口公共端口，根据外部的接口环境，可以使用NPN或

者PNP方式输入，该端口可以使用+24V或者0V做公共信号回流,为

24V和0V二选一。（注意：接线示意图上的两个DC24V电源便是

24V和0V的二选一接线示意），!!!此端子常接24V 
5.4 激光器控制接口 

（出货都是默认标准款支持激光器功率DA电压0-10V，调制和使能信号电平24V，如果用户有使用到

特殊的激光器仅支持功率DA电压0-4V的，包装箱里有备用的2.0mm跳线帽，打开控制盒，将其跳帽短

接到蓝色板子JP2位置处；如果激光器连调制信号和使能信号都仅支持5V TTL电平的，也一并在该板

子的JUP1位置，将跳帽跳短到VCOM和V5V的位置；或者与销售业务特殊定制需求厂内配置好再出货均

可） 

端口

号 
功能定义 具体功能描述 

DA+ 激光功率正极 输出激光功率设置信号；具体功率设置可以在屏幕界面上设

置，并且只有在屏幕界面激活“允许出光”，才能输出。 DA- 激光功率负极 

PWM+ 调制信号正极 输出激光出光调制信号；具体设置可以在屏幕界面上设置，

并且只有在屏幕界面激活“允许出光”，才能输出。 PWM- 调制信号负极 

EN+ 激光使能正极 输出激光出光使能信号；只有在屏幕界面激活“允许出

光”，才能输出。 EN- 激光使能负极 

5.5 继电器无源触点输出接口 

该接口均为无源的触点，每个信号对接的端口均配置2个无源触点，接线时，对应的COM口需从外部

独立电源取电作为正极信号，NO口接外部信号正极，外部信号负极接入对应的外部独立电源的0V即

可完成供电回路；以下所有继电器触点额定带载：触点额定电压电流：DC30V 1A（如需驱动更高压

更大电流的设备，请外再做继电器转接处理，并且外接的继电器线圈正负极两端必须反向跨接上旁

路二极管，如1N4007大功率高耐压二极管，二极管负极接继电器线圈正极，二极管正极接继电器线

圈负极。） 
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端口

号 
端口名称 功能定义 具体功能描述 

COM1 触点公共端1 

报警输出 

报警时，COM1和NC1闭合，正常时，COM1和

NC1断开；系统接收到外部输入报警信号或

其他报警信号后，将产生报警触点无源输出

信号。 

NC1 触点常闭端1 

COM2 触点公共端2 
保护气输出 

启动焊接且未出现任何报警时，COM2和NO2

闭合；未启动焊接时，COM2和NO2断开。 NO2 触点常开端2 

COM3 触点公共端3 

送丝使能1输

出 

该端口接外部送丝机的送丝使能接口。启动

焊接和屏幕激活“送丝功能”，且未出现任

何报警时，COM3和NO3闭合；送丝结束或未

启动焊接时，COM3和NO3断开。 

NO3 触点常开端3 

COM4 触点公共端4 

送丝使能2输

出 

该端口接外部送丝机的退丝使能接口。启动

焊接和屏幕激活“送丝功能”，当送丝结束

后开始进入退丝抽丝动作，且未出现任何报

警时，COM4和NO4闭合；退丝结束或未启动

焊接时，COM4和NO4断开。 

NO4 触点常开端4 

COM5 触点公共端5 

红光控制输出 

一些激光器如必须接红光控制信号的才能允

许出光，则可以接入该接口。启动焊接和屏

幕激活“允许出光”，且未出现任何报警

时，COM5和NO5闭合；未启动焊接时，COM5

和NO5断开。 

NO5 触点常开端5 

COM6 触点公共端6 
预留2输出 待开发 

NO6 触点常开端6 

5.6 DC24V输入接口 

请正确按照端口号接入电源线和相应大地保护线，切勿接入超过24V直流电源和市电，以免造成损

坏！ 

端口号 功能定义 具体功能描述 

PE 大地线 漏电泄放安全地桩或保护地  

GND 电源24V参考地 电源输入端口，直流24V开关电源参考地0V 

+24V 电源24V正极 电源输入端口，直流24V开关电源正极 

+24V 电源24V正极 
电源输出端口，直流电压固定输出+24V，内部与直流24V开

关电源正极端口相连接 
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5.7 IPG 5V TTL 

使用条件：客户使用5V TTL电平控制的激光器后特殊定制的预留接口 

功能名称：5V TTL固定输出信号 

信号类型：固定输出 

备用操作：当外接的设备，如一些TTL电平控制的激光器，这类设备仅适用5V TTL电平的控制信号，

此时就需要对其进行电平转换，如这类激光器的“红光控制”信号仅支持5V 输入信号对其控制。此

时可以使用连接线将“IPG 5V TTL”接口引出接入“继电器无源触点输出接口”的COM5端口，另用

一根线从NO5端口引出接入该类激光器的“红光控制”接口正极端口，“红光控制”负极端口则接入

“DC24V输入接口”的GND端口上，即可完成使用5V TTL 电平对其红光控制的控制。 

！！！切勿将其他电压信号接入该接口，切勿将该接口短路到GND，以免造成损坏。 

5.8 外部IO扩展板接口 

系统自用预留接口，待开发。 

5.9伺服/步进器控制接口 

该接口为DB15母座，可以适配我司的伺服器或步进驱动器的送丝机，管脚号对应信号表如下： 

（若接步进驱动器，管脚只用到1.2.7.9.10） 

管脚号 信号名称 功能定义 

1 PUL1_P 输出脉冲差分信号正极 

2 DIR1_N 输出方向差分信号负极 

3 EA1_N 输入编码反馈A差分信号负极 

4 EB1_N 输入编码反馈B差分信号负极 

5 EC1_N 输入编码反馈C差分信号负极 

6 OEN 输出使能信号 

7 ERC 输出错误清除信号 

8 O24V 输出24V电源 

9 PUL1_N 输出脉冲差分信号负极 

10 DIR1_P 输出方向差分信号正极 

11 EA1_P 输入编码反馈A差分信号正极 

12 EB1_P 输入编码反馈B差分信号正极 

13 EC1_P 输入编码反馈C差分信号正极 

14 OALM 输入报警信号（内部上拉，接伺服器开漏端） 

15 GND 信号地 

 

5.10 RS232_EXCOM 

！！！该接口需要定制需求才开放使用 

5.11 RS232屏幕接口 

该接口为RS232电平的屏幕接口，仅接入我司配备的屏幕，用户不能擅自接入其他屏幕或者修改接线
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等（视客户设备实际设计环境情况，可以延长线材长度，长度建议在5米以下）。 

端口号 功能定义 

AGND 信号地 

RX 数据接收 

TX 数据发送 

O24V1 输出24V电源（电压范围22V-24V） 

5.12 按键&屏幕板接口 

（该接口仅用于其它机型备用口） 

 

6. 软件说明 

6.1 主界面 

 

 

6.2 主界面功能说明 

1、报警状态 

实时显示设备当前状态 

注意事项： 表示设备正常， 表示设备故障，有此状态显示时屏幕的其他开关操作将

会无效 
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18 

17 3 

2 

16 

15 

14 

4 

13 

5 

6 

7 8 9 10 11 12 

20 1 
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2、振镜控制 

打开/关闭振镜输出 

表示关闭， 表示打开 

振镜打开：打开振镜输出，注意：5分钟内没有出光此开关会自动关闭 

振镜关闭：停止振镜输出 

触摸动作：打开/关闭 

3、送丝功能 

送丝/退丝动作 

注意事项： 

表示关闭， 表示打开 

此功能不与点射功能互用，即打开此开关就无法使用点射，打开点射功能就无法使用送丝功能 

送丝打开：启动送丝，激光输出后会根据高级设置里面的送丝相关参数进行送丝退丝动作 

送丝关闭：关闭送丝功能，激光输出后不会启动送丝，手动送丝也无法使用 

4、保存 

点击“保存”当前修改的数据保存。 

保存成功参数框中的红点会消失，如果红点没有消失表示屏幕与控制板通讯存在异常，需要检修！ 

5、高级 

进入高级设置或温控设置 

注意事项： 

1) 密码 666666进入高级设置页面，密码 55555进入温控设置页面 

2) 输入其他密码，则会跳转至【验证失败】提示：验证失败，请重新输入 

触摸动作： 

弹出密码键盘，根据用户输入的密码进行验证，验证成功跳转至【高级设置】 或 【温控设

置】，验证失败跳转至【验证失败】 
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验证失败后的提示信息，按“确定”后跳转至【主菜单】 

 

6、锁屏 

跳转至锁屏页面，防止误触 

 

锁屏信息，点击上图区域页面跳转至【主菜单】 

7、振镜形状 

当前振镜输出的图形样式,ND18A只有“--”样式。 
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8、振镜速度 

设置振镜的摆动速度 

注意事项： 

1) 速度最小值 1Hz，最大值默认 250Hz（可根据高级设置页面中的振镜最大速度适配），单

位精度 1Hz 

2) 最大值范围，0.1~3mm, max=600Hz；3.1~4mm，max=350Hz； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

9、振镜宽度 

设置图形(直线)的大小 

范围和精度：宽度最小值0.1mm，最大值4.0mm，单位精度0.1mm； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

10、送丝速度 

设置送丝的快慢 

设置范围：最小 1mm/s，最大 80mm/s； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

11、手动送丝 

手动控制送丝机工作 

1) 右侧箭头，长按送丝；左侧箭头，长按退丝； 

2) 长按持续送丝/退丝，松开立即中断送丝/退丝。 

12、设备授权 

显示设备当前可使用的期限 

长期有效=永久有效。 

13、激光占空比 

设置激光占空比的输出值 

设置范围和说明： 

1）激光占空比最小值 0，最大值 100 

2）占空比值越高，同功率频率下输出的激光强度越强 
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触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

14、激光频率 

设置激光频率的输出值 

设置范围和说明： 

1) 激光频率最小值 1Hz，最大值 10000Hz（10kHz） 

2) 频率值越高，同功率占空比下输出的激光强度越强 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

15、激光功率比 

设置激光功率的输出值 

设置范围和说明： 

1) 激光功率的最小值为 1，最大值为 100（可根据高级设置页面中的激光功率范围适配），

单位精度 1 

2) 出厂默认 0~10V，对应此值 0~100；即 10 %= 1V（实际输出） 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

16、工艺 

可设置多组工艺参数并保存下来，方面后面进行查看和调用 

 

 

 
1 

2 
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1) 工艺模式 

选中当前的工艺模式并跳转至【主菜单】进行相应的设置，最多可设置15组； 

2) 关闭 

点击“”页面跳转至【主菜单】； 

触摸动作：页面跳转，跳转至【工艺选择】。 

17、点射功能 

送丝/退丝动作 

注意事项： 

1) 表示关闭， 表示打开； 

2) 此功能不与送丝功能互用，即打开点射功能就无法使用送丝，打开送丝功能就无法使用点

射功能； 

点射打开：激光输出后会根据高级设置里面的点射相关参数进行点射动作，直到点射点数满足后

停止 

点射关闭：激光常规出光（只要信号不断，持续出光） 

触摸动作：打开/关闭 

18、允许出光 

打开/关闭激光输出 

注意事项： 

1) 此功能与控制盒输入端口“焊接开关”配合使用才会生效，以防止屏幕被操作人员误触发

出光伤人伤工件等。 

2) 建议屏幕的允许出光保持打开，由控制盒输入端口“焊接开关”全程控制激光输出。控制

盒输入端口“焊接开关”在外部控制台使用 NPN接法，将端口“焊枪开关”信号导通短接

到 AGND上（与控制台共信号地），则启动激光输出，否则停止激光输出。 

激光输出： 

1、屏幕上“允许出光”打开 

2、控制盒输入端口“焊接开关”在外部控制台使用NPN接法，将端口“振镜开关”信号导通

短接到AGND上（与控制台共信号地）。 

激光关闭：屏幕的允许出光功能关闭或者控制盒输入端口“焊接开关”从AGND上断开。 

触摸动作：打开/关闭 
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19、  

点击“ ”，进入以下界面，查看公司联系方式与版本信息 

 

点击“返回”跳转至【主菜单】 

20、信号监测   

1) 点击“ ”进入如下界面 

 

显示输入输出显示IO，并用颜色表示不同的状态，具体如下 
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1) 灰色标识对应外部 IO不工作 

2) 绿色标识对应外部 IO工作正常 

3) 红色标识对应外部 IO工作异常 

点击“返回”按钮后返回主菜单 

2) 正常出光时界面参考如下，红圈为点亮灯： 

 

6.3 高级参数界面 

 

6.4 高级参数功能说明 

1、速度阈值 

设置振镜的速度阈值 
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注意事项： 

1) 阈值设置时，只允许向下设置，不允许向上设置。即设置的值不会大于 600Hz或 2400mm/s； 

2) 此值设置之后，振镜速度参数将依照此值为最大值限制； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

2、宽度阈值 

设置图形的大小阈值 

注意事项： 

1) 阈值设置时，只允许向下设置，不允许向上设置。即设置的值不会大于 4mm； 

2) 此值设置之后，振镜宽度参数将依照此值为最大值限制； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

3、DA 电压范围 

设置激光DA输出的电压范围 

触摸动作：0V，0~10V可选 

4、宽度矫正 

矫正当前图形的大小 

注意事项： 

1) 宽度矫正值>0，则放大当前图形大小；比如设置的 1mm，实际出来 0.5毫米，此时就需要

把宽度矫正值设置到 50，放大一倍。具体可按实际情况调节 

2) 宽度矫正值<0，则缩小当前图形大小；比如设置的 1mm，实际出来 2毫米，此时就需要把

宽度矫正值设置到-50，缩小一倍。具体可按实际情况调节 

3) 宽度矫正值范围 -100 ~ 100 

4) 宽度矫正值+1，支持长按； 宽度矫正值-1，支持长按； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

5、中心矫正            

调整铜嘴处红光位置 

注意事项： 

1) 矫正值>0，红光向左移动； 

2) 矫正值<0，红光向右移动； 

3) 矫正值范围 -10.0 ~ 10.0 mm； 

4) 矫正值+1，支持长按； 矫正值-1，支持长按； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 
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6、出光延时 

设置吹气持续多久后打开激光 

注意事项： 

1) 参数取值范围 0 ~ 10000ms； 

2) 如果设置为 0吹气跟激光同步打开； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

7、关气延时 

设置关闭激光后多久再关闭吹气 

注意事项： 

1）参数取值范围 0 ~ 10000ms； 

2）如果设置为 0吹气跟激光同步关闭； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

8、缓升延时 

需要用多少时间完成激光功率从0v上升至设置的电压 

注意事项： 

1) 参数范围 0~10000ms； 

2) 如果设置成 0，激光直接按设置的电压输出； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

9、缓降延时 

需要用多少时间完成激光功率从当前电压降至0V 

注意事项： 

1)参数范围 0~10000ms； 

2)如果设置成 0，激光直接停止输出； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

10、激光频率 

同主菜单页面的激光频率 

11、激光占空比 

同主菜单页面的激光占空比 
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12、振镜速度单位切换 

切换振镜速度单位显示Hz <-> mm/s 

注意事项： 

1) 切换之后需要点击保存才生效 

2) 表示显示单位为 mm/s， 表示显示单位为 Hz 

触摸动作：单位切换 

13、语言选择 

语言选择 

 

点击“1”选择需要设置的语言后，点击“2”跳转至【高级设置】 

14、恢复出厂 

如需将参数重置，请恢复出厂参数并点击“确定” 

 

 1 2 
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1) 点击确定 

页面跳转如下： 

 

 

等待恢复出厂完成，自动跳转至【主菜单】 

注意事项：此过程中，严禁断电！！！ 

 

 2 1 
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2) 点击 “取消”，页面跳转至【高级设置】 

15、送丝启动延时 

设置出光后间隔多久开始送丝 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

16、出丝距离 

设置出丝距离（如果打开了送丝功能，出光停止后，会执行退丝 - 回丝两个动作后再关闭） 

参数范围 ：0~1000mm； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

17、退丝距离 

设置退丝距离（如果打开送丝功能，出光停止后，会执行退丝 - 回丝两个动作后再关闭） 

参数范围：0 ~ 1000mm； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

18、退丝速度 

根据设置的退丝速度去执行退丝动作 

假如设置的退丝距离为 100mm，退丝速度为 50mm/s，则整个退丝动作会花 2s执行完成 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

19、点射间隔 

点射期间，每个点之间触发的时间间隔 

参数限制范围：0 ~ 6000ms； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

20、点射时长 

点射期间，每打一个点所持续的时间 

注意事项： 

参数限制范围 0 ~ 6000ms； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 
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21、点射点数 

点射期间总共需要打点的个数 

注意事项： 

参数范围：0 ~ 128； 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入。 

22、返回        

点击“返回”页面跳转，跳转至【主菜单】 

23、保存 

保存当前修改的数据 

请注意：保存成功会参数框中的红点会消失！！如果红点没有消失表示屏幕与控制板通讯存在异

常，需要检修！ 

6.5 温控设置       

 

6.6 温度设置功能说明 

1、保存 

保存当前修改的数据 

 

 

 

1 2 

3 

4 

5 
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注意事项：保存成功会参数框中的红点会消失，如果红点没有消失表示屏幕与控制板通讯存在异

常，需要检修！ 

2、返回 

返回至主菜单页面 

注意事项：无 

触摸动作：页面跳转，跳转至【主菜单】 

3、提醒温度 

设置温控板的提醒温度（持续使用过程中温度升高提醒用户注意） 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

4、报警温度 

设置温控板的报警温度（防止持续使用过程中温度过高导致保护镜片烧坏） 

触摸动作：弹出键盘，用户进行自定义数据输入 

5、当前温度 

显示当前温控板的实时温度 

6.7 高温提示 

 

点击“确定”跳转页面，跳转至【主菜单】 
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7 使用与维护 

7.1 注意事项 

任何装入激光头的零部件必须仔细进行除尘处理！ 

如果必须更换镜片，则相关工作必须在洁净的环境下进行！ 

任何装配或是部件更换必须在干净的环境下进行！ 

在移除旧的镜片组件前，请准备好新的组件，如果没有备用镜片组件，建议向本公司采购！ 

在条件难达到要求时，应用不粘胶保护膜封住镜片移除后的开口！ 

尽量减少激光头通路暴露于空气中的时间以防灰尘和脏污进入！ 

任何安全或是保护设备被移除后，必须在设备运行或是调试之前重新装入，检查并确认该设备

运行良好。 

7.2 QBH与光纤接头的保养和维护 

1、QBH与光纤接头连接处用不干胶纸包覆，避免灰尘进入，导致保养难度增加；

2、光纤接头冷却水管连接好，不能漏水，如QBH意外进水，请立即停止使用，并 

返回我司处理。

7.3 出光点偏光调节 

7.3.1 调节左右偏光 

 

1）把电机罩盖上的两颗M3×60内六角螺钉取出，取下电机罩盖； 

2）扭松4颗M2.5×12内六角圆柱头螺钉，即可扭动电机，电机左右“轻微”旋转,可以左右调节

红光，把红光调整到铜嘴的中心即可。 

内六角圆柱头螺丝 

M3*60 

电机罩盖 

内六角圆柱头螺丝 

M2.5*12 



 

31 

7.3.2 调节上下偏光 

 

扭松反射座上的两颗M3×10内六角螺钉，按图示方法即可调节出光点的的上下偏移。 

7.4 更换保护镜片 

保护镜片规格：D18×2 

 

1）把保护镜抽屉螺钉松开，取出保护镜抽屉组件，并用不干胶封住抽屉腔口； 

2）取出镜片压环（有白色滑环的那面朝上）； 

3）取出保护镜片； 

4）把新镜片放在保护镜座内，之后把镜片压环（有白色滑环的那面朝上） 压在镜片上，此时

内六角圆柱头螺M3*10 

 

锁紧螺丝 

保护镜片D18*2 (不分正反) 

镜片压环（有白色滑环的那面朝上） 

 



 

32 

保护镜片要刚好压在镜片压环的凹槽内；  

5）把保护镜抽屉组件装回手持焊接头内，并锁好螺钉。 

7.5 更换准直镜片 

准直镜片规格：D20×F50 

1）取下下图标识处的螺钉； 

 

 

2）把准直组件中的两颗M2.5×8的内六角平头螺钉（1号）和三个机米（2号）拆下，把QBH接头

模块取出； 

3）把QBH转换座中的四颗M2.5×35内六角圆柱头螺钉（3号）拆掉，把整个准直组件与枪头分

离，并迅速用不干胶纸封住反射组件，避免灰尘进入。 

 

 

取出线槽

盖板螺丝 

 

取出按键压

盖螺丝 

 

取出压线

扣螺丝 

 

取出线槽

盖板螺丝 

 

1  2       3                  

准直组件 QBH组件 
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4）在无尘环境下，用专用夹具把锁紧弹圈取出，记录垫圈厚度； 

5）取出旧镜片并更换新的、干净的准直镜片（准直镜片不分方向），然后放入垫圈，用锁紧弹

圈锁紧即可； 

6）然后按步骤，反方向装回焊接头。 

7.6 更换聚焦镜片 

聚焦镜片规格：D20×F150 

垫圈 专用夹具 
锁紧弹圈 

准直镜片 

(D20×F50)不分正反 
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1）拆下上图所示的4个M3×10内六角圆柱头螺钉； 

2）移开气座组件，然后取出安全锁连接线螺钉，使其与气座组件断开，并迅速用不干胶封住镜

片位置。 

 

 

 

 

3）拆下4个内六角圆柱头螺钉，取出聚焦组件； 

扭出4个内六角圆

柱头螺丝M3*10 

扭出内六角螺

丝，使安全锁连

接线断开 

扭出内六角螺

丝，取出聚焦组

件 
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4）用专用夹具把弹圈取出，取出旧镜片并更换新的、干净的聚焦镜片，然后放入垫圈，用锁紧

弹圈锁紧即可； 

注：聚焦镜片D20F150凸一点的那面（小头像）朝振镜电机方向。 

5）然后按步骤，反方向装回焊接头。 

 

7.7 更换铜嘴 

 

1）把铜嘴从铜嘴连接管上取下； 

2）把需要的铜嘴顺时针扭紧装到铜嘴连接管上。 

7.8  焊接头定期维护注意事项 

1.定期检查保护镜片有无污染，如有污染及时更换（每日检查）； 

专
用
夹
具 

聚
焦
镜
片 

垫
圈 

锁
紧
弹
圈 

垫
圈 

铜嘴 
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2.定期检查陶瓷体有无损坏（每日检查）； 

3.定期检查QBH接头是否松动（每3日检查）； 

4.连接线不能有水进入，注意保护接口部分；振镜异常时查看接口

（如航空插头）里是否有水珠。 

7.9 常见问题及处理措施 

序号 现象 可能原因 处理方法 备注 

1 电源指示灯不亮 

24V电源接反 
请检查24V电源线是否

接线正常 
 

24V电源接触不良 检查接线是否良好  

   

2 不出光 

安全锁-接焊接平台线

没接或接触不良 

将安全锁-线和焊接平

台通过夹子良好接触 
 

没接激光器或接激光

器线接触不良 

请将控制激光器的线

用屏蔽线接好并检查

激光器是否完好 

 

功率电压不正常 
激光功率选择0-10V软

按钮 
 

3 振镜电机不摆 

没有开启振镜控制 
在主界面打开振镜电

机控制 
 

电机线没有良好的连

接 
检查并接好电机线  

   

 

 

6 
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8 送丝机 

8.1 送丝机结构 

 
 

 

 
8.2 主要功能介绍 

8.2.1 设计与功能 

 

1.此送丝机是一款自动驱动的机械化送丝装置。  

2.造型轻便，操作简单。 

3.主要用于激光手持焊自动送丝。 

4.系统采用微电脑控制，步进减速电机传动，送丝精度高，重复性好。 

5.可传送规格0.8mm和1.0mm的钢丝和铜丝。 

8.2.2 工作原理 

 

送丝机一般有控制部分提供参数设置，驱动部份在控制部份的控制下进行送丝

驱动，出丝嘴部份将焊丝送到焊枪位置。 

 

1 2 3 1 
2 3 
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8.2.3 技术参数 
   电机类型：步进电机             送丝速度： 0-80mm/min        

送丝长度：5米                    送丝直径：0.8mm,1.0mm 

丝盘最大直径：200mm 

 

 

 
8.3  安装与连接 

8.3.1 安全须知  
任何维修或是需要专业知识的事故调查工作必需由受过专业训练的
人员进行！ 受训专业人员必需接受过安全培训并了解可能发生的危
险和熟悉应对危险的安 全措施。除法律法规规定的安全规定外，生
产厂家指明的安全规定也必须得以 遵守。 需在使用前了解的相关
安全设备的知识及拥有必要的安全设备。 
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4 

 

8.4 注意事项              

在设备维护及修理期间，必需关闭电源并防止在此期间被打开。 

 

危险 – 防止旋转运动部件伤人！ 

1.请勿将手指、头发、衣服等靠近送丝轮等旋转部件。 

2.送进焊丝时，请勿将焊枪端部靠近眼睛、脸及身体，以免焊丝伤人。 

当心高温！ 

1.电机运转产生热量，请勿用手直接接触。 

  2.焊丝熔化产生高温，请勿用手直接接触。 

                                                   

8.4.1 安装前准备 

准备工具 

1.公制内六角把手一套； 

2.大号十字螺丝刀一把； 

3.防护手套一双。 

 

安装人员准备  

1.仔细阅读本手册； 

2.戴上防护手套。
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8.4.2 送丝机连接 

第一步：将送丝机主体、出丝嘴用送丝管连接起来，并安装好合适的丝

盘，如下图。  

 

 

 

 

送丝管 丝盘 

 

出丝嘴 送丝机主体 

 

注意： 

1.将送丝管有保护膜的一头连接

到出丝嘴，没有保护膜的另一头

连接到送丝机。 

2.焊丝连接使用时必须保证焊丝

顺畅，不打结。 

3.请保持送丝管的折弯半径不小

于30cm。 

 

有保护膜 

 

没有保护膜 
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送丝轮 

 

 

 

第二步：根据焊丝直径安装合适的送丝轮。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

安装送丝轮的操作步骤： 

1，先松开两个可调预紧力压

杆，如上图 

2，然后松开两个螺丝，把送

丝轮取下； 

3，换上合适的送丝轮，把对

应规格型号送丝槽的那一面

朝里，然后螺紧螺丝。 

 

可调预紧力压杆 

 

压杆松开后 

 

压杆松开前 

 

螺丝 

 

送丝轮 

 

规格型号 

 

送丝槽 
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出丝方向 

 

 

 

第三步：穿丝，连接丝盘。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

焊丝 

 

进丝方向 

 

穿丝操作步骤： 

1，先松开两个可调预紧力压杆，

弹开压丝轮，如上图 

2，从丝盘抽出焊丝，按照图示方

向从丝管插入焊丝，穿过中间导

丝管，从出丝管接头方向出。 

3，将焊丝压入送丝轮的送丝槽内

，按下压丝轮，锁上可调预紧力

压杆，把焊丝压紧，如右图。 

4，将电源插头接好，打开电源开

关，将送丝速度调节到最快，点

击控制面板上的送丝开关，使焊

丝尽快到达出丝嘴。当焊丝通过

出丝嘴时停止送丝。 

中间导丝管 

 

出丝管接头 

 

压丝轮 
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8.4.3出丝嘴与手持焊连接 

1，先用两个M3*10内六角螺丝把出丝嘴组件连接在手持焊的气座上，不用锁紧； 

2，左右调整出丝嘴组件，使焊丝在红光中心，然后锁紧螺丝。 

 

 
 

 

 

 

 

8.5 调节 

8.5.1出丝嘴角度和长度调节 

 

                                 

 

 

 
 

 

内六角螺

丝M3*10 

 

气座组件 

 

内六角圆

柱头螺丝 

M4*30 

角度调节： 

松开内六角螺丝，

可以上下调整丝嘴

角度,如右图。 
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 8.5.2压紧力调节 
                                   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8.6 外型与安装尺寸    
 

 

 

 

 

 

 

M5机米 

 

长度调节： 

松开M5机米，可以 

前后调整丝嘴长

度，如右图。 

调节方法： 

根据送丝的松紧情况，左右拧动

两个可调预紧力压杆转动套，直

到夹紧力合适。 
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8.7  手持枪、送丝机接线示意图 
 

 

接线图片展示： 

标示1.步进开关电源及接线图 
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标示2.步进驱动器及接线图 

 
标示3.送丝机主体及连线图 

 
 

 

步进驱动电

源线 

步进电机控

制线 
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标示4.一体箱开关电源、电源外线束及接线图 

 
 
标示5.触摸屏及通讯线和控制箱对插图 

标示6.手持枪及开关&安全锁延长线、电机延长线、对接插头等 
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9 手持焊接头焊接工艺参考表 

 

WSX ND18手持激光焊接头工艺测试 

 

         测试环境：室温30℃，激光头-ND18手持激光焊接头，激光器-IPG-700激光器； 

         测试条件：激光器自带风冷，焊接头冷却水流量1.2L/min，水温度28℃； 

          

          

材质 

激光器

模式

CW/QCW 

板厚

（mm） 

焊接工艺 

图片 焊接效果 功率 

（0-10V） 

摆动 

速度

（mm/s) 

摆动 

直径

（mm) 

焊速 

（预估）

（mm/s） 

保护 

气压

（bar） 

不锈钢 CW 

0.5 5 300 1 20 0.3 

拼焊 
0.5mm不锈钢拼焊，焊接

功率在350瓦时板材会产

生热量，因为板材薄导致

板材变形，但焊接效果良

好。 

1 9 300 1.5 20 0.3 

拼焊 

1mm不锈钢拼焊，焊接功

率在600多瓦时板材仍然

会产生热量，因为激光器

穿透力强，1mm板材已焊

透没有产生形变，焊接效

果良好。 

1.2 9 300 1.5 18 0.3 

拼焊 

1.2mm不锈钢与1.0不锈钢

厚度不分上下，效果相

同。 

1.5 10 300 1.5 15 0.3 

拼焊 1.5不锈钢拼焊，仍然可

以焊透，但是在700瓦功

率焊接温度过高，材料表

面有点发黑，但焊接效果

很好。 

2 10 300 1.5 10 0.3 

拼焊 
2mm不锈钢拼焊，功率为

700瓦情况下焊熔深刚刚

达到2mm，由于速度慢手

持控制速度没有快那么稳

定导致焊接效果达不到焊

接速度快的效果好。 

0.5 5 300 1 20 0.3  角焊 

0.5mm不锈钢角焊，功率

为350瓦时熔深较好，表

面焊白、焊透，无变形。 
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0.9 8 300 1 20 

 

 

 

 

0.3 

 角焊 0.9mm不锈钢角焊，功率

为500多瓦焊接时功率较

大，焊出来烟较多温度过

高，表面焊缝有点过黑，

效果良好。 

1.2 8 300 1.5 15 0.3 

 角焊 

1.2mm不锈钢与0.9mm不锈

钢效果相同。 

1.5 10 300 1.5 10 0.3 

 角焊 
1.5mm不锈钢角焊，功率

为700瓦熔深较好，无变

形。 

2 10 300 1.5 10 0.3 

 角焊 2mm不锈钢角焊，功率为

700瓦焊接因输入热量不

够未能焊透材料，表面焊

接效果很好。 

0.5 7 300 1 20 0.3 

 穿透焊 0.5/0.5不锈钢穿透焊，功

率为400多瓦焊接背面已

焊透，材料薄导致形变较

大。 

1 10 300 1.5 8 0.3 

 穿透焊 1mm/1mm不锈钢穿透

焊，未能将2块1mm的不

锈钢焊透，效果很好。 

碳钢 CW 

1 7 300 1.5 20 0.3 

拼焊 
1mm碳钢拼焊，焊接功率

在400多瓦条件下效果很

好，表面能吹白。 

1.5 9 300 1.5 20 0.3 

拼焊 
1.5mm碳钢拼焊，焊接功

率为630瓦熔深较好背后

已焊透，但表面发黑。 

2 10 300 1.5 10 0.3 

拼焊 
在满功率情况下焊接2mm

碳钢未能焊透，无形变，

表面发黑。效果良好 
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0.8 8 300 1 20 0.3 

角焊 0.8mm碳钢角焊，功率为

640瓦，无变形，无发

黑，穿透焊。 

1.5 10 300 1 15 

 

 

 

 

0.3 

角焊 

1.5mm碳钢角焊，用满功

率焊接效果良好，但表面

有发黑，无穿透。 

2 10 300 1.5 10 0.3 

角焊 

2mm碳钢角焊，因板材过

于厚未能焊透。 

0.5 10 300 1.5 10 0.3 

穿透焊 

0.5与0.5叠焊，满功率焊

接时可以焊透，效果良好 

1.5 10 300 1.5 10 0.3 

穿透焊 
1.5与1.5叠焊，焊接效果

可以，但是无法焊透，表

面发黑。 

备注：本次试用的是700W CW激光器，连续模式700W的激光功率，连续模式下焊道光亮平滑， 穿透力强 ，焊点重叠率低，焊接时飞溅少，  但IPG激光

器与其他激光器相比较感觉功率控制更加精确，光斑的功率分布更加均匀。焊接过程更稳定，且IPG激光器焊接熔深更大，焊接效果更好。而且本激光器

是风冷结构，用于手持焊接更省心、省力、安装方便快捷。 
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关注更多资讯 

深圳市万顺兴科技有限公司                   

电话：             

网址：www.wsxlaser.com 

邮箱： info@wsxlaser.com 
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