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WD23 操作说明书

产品简介；

此款产品有了革命性的提升，极大的增加了客户使用体验感，并让此产品能更加安全的工作，新

品亮点如下：

1、结构上优化了产品的外观尺寸，并减轻了重量；让客户使用更轻松。

2、结构上优化了客户手握的方式，在保证产品安全与性能的同时增加了人体工学设计；让客户使用

更舒适。

3、结构上优化了按键材质，增加了按键的使用寿命跟触感。

4、结构上优化了镜片组装，对保护镜跟聚焦镜增加了抽屉式的更换方式；让客户替换耗材更便捷。

5、控制系统增加了报警蜂鸣器提醒，让客户更加快速的了解产品已产生故障。

6、控制系统增加了电机异常报警，可实时检测电机断线、乱摆等系列故障，做到立检立断，避免了

之前的异常判断难，原因查找复杂、检测结果慢等，做到了更安全更高效的最大程度减少产品的

受损程度。

7、控制系统增加了激光输出异常报警，可以实时检测激光使能、激光 DA、激光 PWM 的输出状况，

保证客户调试无法出光时，做到问题立显，减少客户的调试过程中遇到故障的问题排查时间；

8、控制系统增加了自检模块，保证客户在使用本产品的时候，出现故障做到精准到对每个功能进行

系统自查。针对无相关经验的人员也能快速定位问题。

9、控制系统对工艺使用了全新的工艺库模式，即出厂的工艺就是我司专业工艺工程师利用此产品测

试出的最佳效果工艺，做到真正的出厂即用，客户只需要按照当前加工的材质与厚度选择对应的

工艺就可直接进行加工。

功能说明

此款产品功能模块主要有：激光输出预警，电机反馈异常预警、工艺库（内置 75 种加工工艺）、激

光器机型动态适配、激光输出控制、振镜输出控制、单元模块自检等等...
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结构部分

一、技术参数

接口类型：QBH

激光入射方式：同轴

激光功率：≤2000W

激光波长范围：1070±20

准直焦距：80mm

聚焦焦距：150mm ，400mm

保护气体：氮气

重 量：0.75kg

可调幅面：0-6mm
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二、QBH 的连接

1.拆下此处两颗 M2.5 螺

2.拆下手柄盖板；

3.把 QBH 光纤棒的长

U 型直槽与枪头上的

两个红点对齐，3 点成

一条直线插入到位；

此 3 处成成一条直线
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·

4.将光纤棒插入固定

件中；

5.向右旋转转动套，

直到转动套卡紧不能

再向右旋转为止；

6.向右旋转转动套，

直到不能再向右旋转

后，锁紧左右两个机

米；

转动套向右旋转

锁紧 2 个 M4 机米
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三、准直镜片的更换

7.待光纤棒锁紧后，

装好手柄压盖。

8.拆下准直抽屉的防

脱螺丝，抽出准直抽

屉组件；

9.取出准直镜片两端

的垫圈，更换好准直

镜片（准直镜片不分

正反，准直镜片规格

为 D20*F80, 更 换 好

后，按原方向装好准

直抽屉组件）；
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四、聚焦镜片的更换

10.拆下聚焦抽屉的 2

颗 M2.5 螺丝，抽出聚

焦抽屉组件；

11.先取出弹性密封

圈，更换好聚焦镜片

D20*F150,更换好后

按原方向装好聚焦抽

屉组件；

备注：聚焦镜片有方

向，镜片凸面（头像

小的那一面）朝铜嘴

方向。
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五、保护镜片的更换

12.把保护镜片抽屉

螺丝松开，取出保护

镜抽屉组件；

13.先取出弹性密封

圈，更换好保护镜片

D20*3,更换好后按原

方向装好下保护镜抽

屉组件；
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注意：更换任一镜片都要在无尘环境下操作，必免光路进灰，镜片污染。

六、振镜电机的调节

1.拆下此处两颗 M2.5 螺，取下手柄压盖

14.上保护镜的更换，

把上保护抽屉组件抽

出，先取出弹性密封

圈，更换好保护镜片

D20*3,更换好后按原

方向装好上保护镜抽

屉组件；
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15.拆下手柄压盖的 2

颗M2.5螺丝并取下手

柄盖板，然后拆下电

机盖的3颗平头螺丝；

17. 先扭松“②”号螺丝，

此螺丝是待电机调整好角

度后的定位锁紧螺丝，防止

后期电机振动引起的角度

变化；

“①”号螺丝调节电机的左

右旋转；

“③”号螺丝调节电机的上

下俯仰角度。

备注：电机调节好角度后要

锁紧“②”号螺丝。

16.取下电机盖板；
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七、水路和气路接口说明

软件目录

屏幕规格................................................................................................................... 13

注意事项................................................................................................................... 13

一、首页................................................................................................................... 14

1.当前机型.........................................................................................................14

2.开关控制.........................................................................................................14

3.当前工艺.........................................................................................................16

4.当前参数.........................................................................................................16

18. 接口说明如下：

“①”号为保护气体接口；

“②”号为水路进口 IN；

“③”号为水路出口 OUT；
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4.返回.................................................................................................................39
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屏幕规格

屏显尺寸：W：154.1mm H：85.9mm(7 英寸)

外形尺寸：209.5mm x 149.3mm x 23.9mm

屏幕分辨率：800x480

注意事项

红色方框区域为功能区域，有触摸功能！

黄色方框区域为显示区域，无触摸功能！

B=button（按钮），P=page（页面）；

以下视图操作说明请按图片序号索引到对应位置进行阅读。

XX(B XX(P
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一、 首页

1.当前机型

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 显示当前连接的激光器设备机型（激光器机型要保证设置正确，如使用的是 1500w 的激

光器，设置成 1000w 的，会导致工艺库的内置焊接工艺无法达到最佳效果）；

2.开关控制

表示关闭， 表示打开

2.1 激光使能

触摸动作：打开/关闭激光（激光输出总开关）；

取值范围：无；
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注意事项

1) 打开 - 允许激光输出，出光的前置条件（激光出光步骤：①打开激光使能->②安全地锁

导通->③对准加工件按下扳机）；

2) 关闭 - 禁止激光输出，上电默认此状态；

2.2 振镜使能

触摸动作：打开/关闭振镜；

取值范围：无；

注意事项

1) 打开 – 输出直线

2) 关闭 – 输出红点

2.3 送丝使能

触摸动作：打开/关闭送丝；

取值范围：无；

注意事项

1) 打开 – 激光出光后自动触发送丝使能输出；

2) 关闭 – 禁止自动送丝

2.4 点射使能

触摸动作：打开/关闭点射；

取值范围：无；

注意事项

1) 打开 – 激光出光方式由连续出光变为按点射参数间断出光（脉冲式）
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2) 关闭 – 激光出光方式由间断出光（脉冲式）变为连续出光

3.当前工艺

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) CS = 材质类型 – 碳钢（SS=不锈钢，AL=铝，GS=镀锌板，Other=其他金属）

0.5mm = 材质厚度

4.当前参数

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 显示当前工艺的参数，此页面的参数只能用于显示，不能用于修改。要执行修改请切换

到工艺页面进行。

5.状态提示

正常未出光状态

正常出光中
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产品使用已过期，请激活后再继续使用

（故障）激光输入报警，请检查激光器设备！

（故障）水冷输入报警，请检查水冷设备！

（故障）气压输入报警，请检查气压设备！

（故障）请检查电机接口或电机线是否有问题！

（故障）电机线未接入！

（故障）驱动板电源不适配或者现场存在氩弧焊干扰！

（故障）控制板电源不适配或者现场存在氩弧焊干扰！

（故障）控制板元器件损坏，请联系售后进行维修或更换！
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（故障）控制板元器件损坏，请联系售后进行维修或更换！

（故障）控制板元器件损坏，请联系售后进行维修或更换！

（故障）控制板元器件损坏，请联系售后进行维修或更换！

（故障）控制板元器件损坏，请联系售后进行维修或更换！

6.工艺按钮

触摸动作：页面跳转，跳转至工艺页面；

取值范围：无；

注意事项

1) 工艺页面可以进行工艺切换，参数修改；

7.设置按钮

触摸动作：页面跳转，跳转至设置页面；

取值范围：无；

注意事项

1) 设置页面可以进行 1、扫描宽度校正，2、红光校正，3、语言切换，4、激光相关参数调

工艺(B) 工艺(P)
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节等；

2) 出厂默认密码：666666；

否

是

8.监测按钮

触摸动作：页面跳转，跳转至监测页面；

取值范围：无；

注意事项

1) 在监测界面可以查看相应的信息如：报警状态、IO 输入输出信号、设备版本信息、设备

时钟、授权期限、UUID（设备唯一识别码）、自检模块等；

设置按钮

密码正确？ 密码错误提示

设置页面

监测(B) 监测(P)

输入密码
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9.锁屏按钮

触摸动作：页面跳转，跳转至锁屏页面；；

取值范围：无；

注意事项

二、工艺

1.材质

触摸动作：切换成当前工艺；

取值范围：无；

注意事项

1) 共有 4 种常规焊接材质+1 种其他材质可供选择，包括碳钢（CS）、不锈钢（SS）、铝（AL）、

锁屏(B) 锁屏(P)
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镀锌板（GS）、其他金属（Other）；

2.常用厚度

触摸动作：切换成当前工艺；

取值范围：无；

注意事项

1) 加工材质的厚度，预设了 10 种常规厚度并内置了焊接工艺，用户可根据实际加工的材质

厚度进行选择

3.自定义厚度

触摸动作：切换成当前工艺；

取值范围：无；

注意事项

1) 加工材质的厚度，增加了 5 种自定义厚度，用户可以根据实际加工材质厚度进行修改，

0.6-1.8-2.3-3.2-4.5 表示目前预设的自定义厚度值，用户可以点击对应的下方修改按钮

进行自定义修改，最大值 6.0mm

4.参数设置

4.1 振镜宽度

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0.0~4.0，单位：mm；

注意事项

1) 如果想设置大于 4mm 的宽度值，请先更换大直径铜嘴，然后去设置里面对宽度阈值进
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行修改，出厂默认是 4.0mm，最大可修改至 8.0mm；

4.2 振镜速度

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：5~300，单位：Hz；

注意事项

1) 1Hz 速度 = 图形 1s 摆动一次，100Hz = 图形 1s 摆动 100 次;

4.3 激光功率

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~N，单位：W；（N 为设置页的机型）

注意事项

1) 激光器功率设置成 0 将无法出光

2) 部分激光器功率比（激光功率/机型*100）低于 10%也无法出光，控制系统这边会显示

一切正常，例如：激光器机型为 1000w，设置激光功率为 90w，此时的激光器功率比为

90/1000*100=9%<10%，很有可能导致激光器不出光；

4.4 激光频率

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~10000，单位：Hz；

注意事项

1) 激光频率一般配合激光占空比一起使用，当占空比值=100 或 0 时，激光频率不起作用。

2) 出厂默认设置 2000；
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4.5 激光占空比

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~100，单位：%；

注意事项

1) 占空比默认为 100%，通常不需要改变，此时激光频率不起作用。如需使

用，请根据实际需求调整。

2) 出厂默认设置 100；

5.红点标记

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 被红点标记的表示这个参数已经被修改但是还未保存，需要点击保存才能生效，如果不点

击保存直接返回上级页面，则修改的数值会被清除。

6.保存/返回

6.1 保存

触摸动作：保存当前修改的数据；

取值范围：无；

注意事项：无

6.2 返回

触摸动作：页面跳转，跳转至首页；
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取值范围：无；

注意事项

1) 未保存的数据会被自动清除

三、设置

1.参数设置

1.1 宽度阈值

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0.0~8.0，单位：mm；

注意事项

返回(B) 首页(P)
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1) 如果想设置大于 4mm 的宽度值，请先更换大直径铜嘴；

2) 使用出厂配置的铜嘴最大只允许设置成 4.0mm

1.2 宽度校正

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：-100~100，单位：%；

注意事项

1) 修改此数据，红光会自动摆动；

2) 值表示对当前摆动宽度按百分比扩大，负值表示对当前摆动宽度按百分比缩小；

1.3 中心校正

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：-10.0~10.0

注意事项

1) 减小往左移，增大往右移，应用于调整轴红光中心；

2) 出厂默认值 0（表示不进行软件修正）；

1.4 缓升时间

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~3000，单位：ms；

注意事项

1) 开光时由工艺功率的百分之 N1，渐进至 100%；

2) 出厂默认值 0（表示直接输出设定的激光功率值，不进行缓升动作）；
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1.5 缓升功率

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~100，单位：%；

注意事项

1) 出光起始功率，一般设置 20%

2) 出厂默认值 0（表示直接输出设定的激光功率值，不进行缓升动作）；

1.6 缓降时间

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~3000，单位：ms；

注意事项

1) 关光时由工艺功率的百分之 100%，渐进至 N2;(如下图所示)：

2) 出厂默认值 0（表示立即停止激光输出，不进行缓降动作）；
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1.7 缓降功率

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~100，单位：%；

注意事项

1) 关光功率，一般设置 20%；

2) 出厂默认值 0（表示立即停止激光输出，不进行缓降动作）；

1.8 开气延时

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~3000，单位：ms；

注意事项

1) 设置开气延时为 1000ms，实际效果为按下扳机，先持续出气 1000ms 以后再出光；

2) 合理地设置开关气延时，可以很好的保护熔池避免氧化，防止返渣损坏镜片；

1.9 关气延时

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~3000，单位：ms；

注意事项

1) 设置关气延时为 500ms，实际效果为松开扳机，激光停止出光后持续出气 500ms 再停
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止出气；

2) 合理地设置开关气延时，可以很好的保护熔池避免氧化，防止返渣损坏镜片；

1.10 点射点数

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~128，单位：点；

注意事项

1) 该值默认 0 时，按设置的点射时长跟间隔循持续输出直到松开扳机或者断开安全锁；

2) 出厂默认值=0，想要鱼鳞纹效果请打开首页全部开（激光使能、振镜使能、送丝使能、

点射使能）；

1.11 点射时长

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~3000，单位：ms；

注意事项：

1) 该值设置为 0 时，将不执行点射功能；

2) 出厂默认值为 200ms；

1.12 点射间隔

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：0~3000，单位：ms；

注意事项

1) 该值设置为 0 时，将不执行点射功能；

2) 出厂默认值为 50ms；
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2.机型设置

触摸动作：弹出键盘，用户输入自定义数值；

取值范围：100~3000，单位：w；

注意事项

1) 激光器机型为使用的激光器厂家标定的最大功率，请正确填写；

2) 出厂默认为 0，首次使用需要手动输入当前适配的激光器机型；

3.语言选择

触摸动作：切换语言；

取值范围：无；

注意事项

1) 支持中文简体、中文繁体、英语、韩语、俄语、日语六国语言。

2) 点击 X，关闭语言选择；

4.恢复出厂

触摸动作：页面弹窗，提示是否确定恢复出厂；

取值范围：无；

注意事项

1) 选择确定，系统将自动还原出厂默认工艺
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2) 选择取消，回退至设置页面

5.保存/返回

5.1 保存

触摸动作：保存当前修改的数据；

取值范围：无；

注意事项：无

5.2 返回

触摸动作：页面跳转，跳转至首页；

取值范围：无；

注意事项

1) 未保存的数据会被自动清除

返回(B) 首页(P)
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四、监测

1.输入信号

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 焊枪开关：激光器扳机信号，按下手持焊枪扳机，此状态由灰色变绿色生效；

2) 安全地锁：安全地夹夹在加工件上，当枪头铜嘴触碰工件时，此状态由灰色变绿色生效；

3) 激光报警：外接入激光器的报警输出信号，实时监测，有报警信号过来时此状态由灰色变

绿色生效；

4) 水冷报警：外接入水冷器的报警输出信号，实时监测，有报警信号过来时此状态由灰色变

绿色生效；

5) 气压报警：外接入气压阀的报警输出信号，实时监测，有报警信号过来此状态由灰色变绿

色生效；
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2.输出信号

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 正常无信号输出时，此区域状态灯为灰色，电压值为 0；

2) 当有信号输出时（激光输出），此区域状态灯为绿色，电压值随实际输出每隔 3s 刷新一

次；

3.UUID

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 此 ID 作为产品的唯一识别码，是用来对产品授权的唯一凭证；

4.版本信息

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 屏幕版本+软件版本+引导版本作为产品程序管控的唯一识别码；

2) 设备时钟作为产品的系统时间，要使用授权功能一定要保证此时间的准确性；

5.许可证

触摸动作：页面跳转，跳转至许可证页面；



33

取值范围：无；

注意事项

1) 可对设备进行使用时长授权，当设备使用超过设定的时间，则显示授权终止（设备将无

法使用）；

2) 出厂默认授权为长期有效，如需加密解密请联系我司问询；

6.自检

触摸动作：页面跳转，跳转至提示页（显示是否停机进入自检操作）；

取值范围：无；

注意事项

1) 进入自检页面，此时控制盒将会停止出光；

7.返回

触摸动作：页面跳转，跳转至首页；

取值范围：无；

注意事项

自检(B) 提示(P)

许可证(B) 许可证(P)

返回(B) 首页(P)
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五、自检 1

1.诊断显示

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 激光使能 - 理论值 24v，检测值有±1v 左右的电压误差属于正常现象。如现场无万用表

示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端口是否正常， 正常， 异常；

2) 激光 PWM – 理论值 24v，检测值有±1v 左右的波动属于正常现象。此端口自检默认

100%占空比输出。如现场无万用表示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端

口是否正常， 正常， 异常；

3) 激光 DA – 理论值 10v 或 4v，检测值有±0.5v 左右的电压误差属于正常现象。此端口

自检模式默认满功率输出，板子内部拨码开关可控制输出最大值 10v、4v 之间互相切换。

如现场无万用表示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端口是否正常， 正常，
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异常；

4) 气阀使能 – 理论值 24v，检测值有±1v 左右的电压误差属于正常现象。如现场无万用表

示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端口是否正常， 正常， 异常；

5) 送丝使能 – 此端口测试需要使用万用表测量，如果没有测量设备请把送丝机使能线接入

此端口，肉眼观察送丝机是否有在工作；

2.诊断开关

触摸动作：打开/关闭单个对应端口输出；

取值范围：无；

注意事项

1) 开关不能同时打开多个，打开一个自动关闭另外一个(自检安全机制)；

3.下一页

触摸动作：页面跳转，跳转至自检 2 页面；

取值范围：无；

注意事项

4.返回

触摸动作：页面跳转，跳转至监测页面；

取值范围：无；

注意事项

下一页(B) 自检 2(P)
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六、自检 2

1.诊断显示

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 电机偏转 – 此功能检测暂不生效，后续添加；

2) 安全地锁 – 打开检测开关后查看检测结果， 正常， 异常；

3) 系统 24v – 理论值 24v，检测值有±1v 左右的电压误差属于正常现象。如现场无万用表

示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端口是否正常， 正常， 异常；

4) 系统+15v - 理论值 15v，检测值有±0.6v 左右的电压误差属于正常现象。如现场无万用

表示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端口是否正常， 正常， 异常；

返回(B) 监测(P)
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5) 系统-15v - 理论值-15v，检测值有±0.6v 左右的电压误差属于正常现象。如现场无万用

表示波器等工具测量端口，可直接看检测结果来判断端口是否正常， 正常， 异常；

2.诊断开关

触摸动作：打开/关闭单个对应端口输出；

取值范围：无；

注意事项

1) 开关不能同时打开多个，打开一个自动关闭另外一个(自检安全机制)；

3.上一页

触摸动作：页面跳转，跳转至自检 1 页面；

取值范围：无；

注意事项

4.返回

触摸动作：页面跳转，跳转至监测页面；

取值范围：无；

注意事项

返回(B) 监测(P)

上一页(B) 自检 1(P)
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七、许可证

1.显示框

触摸动作：无；

取值范围：无；

注意事项

1) 显示输入的密钥，用户可在此区域浏览自己输入的密钥是否正确

2.键盘

触摸动作：显示框区域显示对应键值；

取值范围：无；

注意事项

1) 键盘，用户可在此区域根据密钥串对应输入键值
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3.导入

触摸动作：页面跳转，跳转至提示页（提示密钥是否导入成功）；

取值范围：无；

注意事项

1) 提示导入成功表面密钥输入有效

2) 提示导入失败表明密钥输入无效，检查密钥输入一致性（输错）或者密钥本身的正确性

4.返回

触摸动作：页面跳转，跳转至监测页面；

取值范围：无；

注意事项

返回(B) 监测(P)

导入(B) 提示(P)
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电气连接示意图：
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控制盒尺寸图：

控制盒接口定义：

插头 定义 信号类型 解释说明

电源 1
1 GND 参考地 控制系统供电 24V 开关电源的 V—

2 ＋24V 输入 控制系统供电 24V 开关电源的 V+

电源 2

1 +15V 输入 电机系统供电 15V 开关电源的 V1 提供的 15V+

2 GND 参考地 电机系统供电 15V 开关电源的任意 COM

3 -15V 输入
电机系统供电 15V 开关电源的 V2 提供的 15V

—

串口屏

1 GND 参考地 电源地

2 RXD 接收端 数据交换

3 TXD 发送端 数据交换

4 +24V 输出 输出 24V

接口 1 1 GND 信号地
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2 气压报警输入 与 1 脚 GND 短接后，会提示气压报警

3 GND 信号地

4 水冷报警输入 与 3 脚 GND 短接后，会提示水冷报警

5 焊枪开关- 接枪头的焊枪开关-

6 焊枪开关+ 接枪头的焊枪开关+

7 安全锁地
外接板材，与 8脚形成回路防止意外出光提供

安全保障

8 安全锁+ 接枪头的安全锁+

接口 2

1 预留输入

端口预留

2 预留输出

3 保护气— 参考地 信号地

4 保护气+ 输出 输出 24V,电流>2A，直接到气阀

5 送丝 COM
输出

继电器常开

接送丝机信号线 SS1

6 送丝 NO 接送丝机信号线 SS2

接口 3

1 激光器异常信号 输入 激光器的报警信号

2 激光器使能 输出 激光器的使能+

3 24v 输出 输出 24V 供电脚，通电即输出

4 GND 参考地 参考地（1，2，3，5脚的共用地）

5 模拟量+（DA+) 输出 接激光器的模拟量，DA+

6 调制-（PWM-） 输出 接激光器的调制—（PWM-)

7 调制+（PWM+) 输出 接激光器的调制+（PWM+)

振镜接

口
接电机线的端子（黑色 MX3.0-8P）

通讯端

口

RS232

DB9

9：5V 2：TX 3：RX 5：GND

RS485 9：5V 6：A 1：B 5：GND
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