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请务必详细阅读本产品说明书后

再进行产品的安装调试及使用

操作激光器设备时，您必须佩戴安全防护眼镜。要根据激光设备发射激光波

长合理的选择安全防护眼镜。如果该设备是一个激光可调谐或拉曼产品，它会发

出超出该设备激光器正常输出波长范围的激光，防护时需要针对该现象进行相应

的安全防护。激光安全防护眼镜应以能够屏蔽激光器设备发出的整个波长范围内

的激光为标准进行选用。
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第一章 产品简介及展示

1.产品介绍

“WBK 光纤手持焊接系统”是由“WB 光纤连续焊接控制器”和“光纤手

持摆动可调焊接头”组成（送丝手持摇摆焊接系统还包括送丝结构件及其送丝机）。

收到产品后打开包装盒，包含：手持摇摆可调枪 1 把，驱动器 1 个，控制器 1

个，触摸屏 1 个，6 芯线 1 根，调节工具，配件若干。

手持摇摆头（样图）

注：水管为透明管分别在左右，请看清标识再通水，气管在两个水管中间默认为

黑色管，部分会是透明管，请看清标识再通气，如果将水路接到气路管口会造成

1、QBH 接头

2、60°反射镜

3、准直镜 F100 4、电机组件 5、聚焦保护镜抽屉

8、聚焦镜主体
○1 焦距 150mm

○2 焦距 200mm

6、出光筒及刻度管

7、手持铜嘴

9、集成按钮开关

10、进气管（黑色）
冷却水进出管（白色）
6芯线（集成线路）
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非常严重的损失，请一定注意切勿接错。

2.配件展示

手持摇摆可调头（样图） 触摸屏（样图）

控制器（样图） 驱动器（样图）

安全保护夹（样图） 焊接铜嘴（样图）
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6 芯线（样图） 保护镜片（样图）

3、特别注意：插拔光纤 5 步

注：插入光纤时需将激光头水平放置；保证光纤水平插入

3.1检测QBH接头及光纤插头是否有脏污，及时用酒精和棉签（绵

纸）擦拭干净

3.2 QBH 归位“两点一线” 3.3 光纤插头对位插入

3.4 顺时针方向二次锁紧 3.5 光纤保护外套，完全保护
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注：插入光纤时需将激光头水平放置；保证光纤水平插入

第二章 产品功能介绍，及常规操作

1、激光调圈功能介绍：改变点射激光焊的单一焊接方式，将传统点式

出光方式更改为摇摆 O 型出光，更好的实现“鱼鳞焊“焊接效果，扩大焊接宽

度；且加上焊接光斑可改变固定光斑大小激光焊的单一焊接方式，实现多方位、

异种焊缝情况，多样焊接条件均可实现
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2.手持摆动送丝介绍

手持摆动送丝焊接头由摆动头、WB 光纤连续焊接控制器、送丝机（含焊丝）、

送丝结构件等。

送丝机工作需要插上三角插头给 220V 电，按下电源开关（POWER ON）

专利技术：

按压调节齿轴，使之与上下调节

环的锥形调节齿啮合，扭动调节

齿轴使上下调节环相对转动。
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此时电源指示灯（POWER）会点亮。送丝机面板上的手动送丝（FEEDING）和

手动抽丝（WITHDRIW）根据需要操作。
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送丝支架 送丝铜嘴

焊丝固定帽

焊丝固定帽需要根据焊丝大小匹配孔径，孔径大小正好穿过焊丝，不摇晃为

匹配合适。

使用送丝功能时必须开启触摸屏上的送丝按钮开关。

3.离焦调节

激光光束亮度最强、打标声音最大，听见啪啪只响的时候，即焦点正好位于工件表

面，这是就是零离焦 。

负离焦时，可获得更大的熔深，材料内部功率密度比表面还高，易形成更强的熔化、

汽化，使光能向材料更深处传递。所以在实际应用中，当要求熔深较大时，采用负离焦；
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焊接薄材料时，宜用正离焦。

在手持出光筒前端，可根据用户应用需求，来调节刻度管，纪录正负离焦量，方便

用户操作习惯。

4、更换清洁保护片

重要：清洁更换保护片时，您需要如下器材：

1、无粉橡胶手套或指套、无绒清洁抹布和棉签

3、异丙醇（光学级，无水）、丙酮（光学级，无

水）

5、压缩空气（无油，无水）

6、显微镜、光源

注意：
★ 不要重复使用无绒棉布或棉签擦拭保护镜片片。
★ 不要用手指去触碰到保护镜片。
★ 不可以用嘴直接吹保护镜片表面的脏污，因为这样可能带来新的脏污。
★ 不要用手指去触碰到清洁棉签的尖端。
★ 在装回保护镜抽屉时不要忘记清洁。
★ 使用压缩空气时，请不能从正面直接吹脏物，要采用侧面吹的方式，避免脏物潜入
表面。
★ 特别说明，在进行产品清洁时，必须要带无粉手套或指套。现在明确表示，如果是
因为，操作不当或者使用不正确的清洁程序或化学品使用而受损，由于该种原因造成的
损坏不在保修范围内。

第三章 控制系统介绍

1.控制器端口定义
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2.激光器常规接线图

注：上图为激光器基本接法图示，请在连接激光器控制线路时注意部分品牌激光

器需要单独接一根外控线才能正常控制出光，比如锐科外控线需要单独供给

+24V 电压才能正常工作出光。

下图为各种品牌激光器的接线方式，锐科激光器现在有多种版本，如您所购
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买的锐科激光器不是以下两种版本接线方式，请参考本说明书和锐科激光器说明

书进行接线，如果参考说明书依然不确定接线方式请联系兴弘光电售后人员。
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3.摆动送丝焊接头接线图
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上图为第二代手持摆动送丝焊接头接线图，请在安装时认真看图对照定义接

线，接线完成后对照上图进行检查，确认无误后才能正常通电开机。

4.驱动器接线定义

驱动器端口图
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手持头上 U\V\W 三根线对应驱动器上 U\V\W，无顺序要求。

5.安全保护接线方式

安全保护接线方式，请在软件设置里面开启安全保护并设置端口为：DI5
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第四章 控制器功能介绍

1.控制器主界面描述

按照以上步骤连接好激光器，然后连接把触摸屏和控制器的连接线连接好。

检查设备各线路是否连接无误，检查冷水机水路和电路是否连接无误。确认都正

常后通电。

触摸屏和控制器连接图

对控制器的操作及设置全部在触摸屏上完成。界面简单明了，共包括主页、

设置及配置三个页面。上电后首先进入开机画面，当触摸屏与控制器连接及通讯

正常，初始化完成后即进入主界面。

在首页面显示当前输出激光的 PWM 频率(Hz) 、PWM 占空比(%)、激光功

率（%）、功率缓升时间（ms）、功率缓降时间（ms）、出光前吹气延时（ms）、
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关光后吹气延时（ms）、参数序号、工作模式、送丝速度（如下图）。

主界面显示效果图

首页界面包括以下内容：

 参数序号：控制器支持多路不同参数配置工做，

DI1 对应所有序列号的参数，可以把多组参数设置好，需要切换参数时

可以手动在触摸屏上点动切换参数；

DI2 对应序列号 2，有且只对应序列号 2；

DI3 对应序列号 3，有且只对应序列号 3；

DI4 对应序列号 4，有且只对应序列号 4；

DI5 不对应任何一组参数，DI5 是安全保护专用端口；

DI6 对应序列号 6，有且只对应序列号 6；

 PWM 占空比（%）：一个脉冲周期内高电平在整个周期占的比例；

https://www.baidu.com/s?wd=%E8%84%89%E5%86%B2%E5%91%A8%E6%9C%9F&tn=SE_PcZhidaonwhc_ngpagmjz&rsv_dl=gh_pc_zhidao
https://www.baidu.com/s?wd=%E9%AB%98%E7%94%B5%E5%B9%B3&tn=SE_PcZhidaonwhc_ngpagmjz&rsv_dl=gh_pc_zhidao
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 PWM 频率（Hz）：每秒钟信号从高电平到低电平再回到高电平的次数；

 激光功率（%）：一台激光器工作时输出的激光功率；

 功率缓升时间（ms）：第一次触发加工信号激光 PWM 占空比和激光功

率从 0%到设定值所用到的时间（手持焊接建议设置为 0）；

 功率缓降时间（ms）：断开触发加工信号后激光 PWM 占空比和激光功

率从设定值到达停止出光所延续的时间（手持焊接建议设置为 0）；

 开光前吹气延时（ms）：第一次触发加工信号开始吹气到开始出光所需

要的时间；（手持焊接建议开启 200ms 以下或设置为 0）；

 关光后吹气延时（ms）：断开触发加工信号后吹气继续延续的时间；（手

持焊接建议设置为 0）；

 工作模式：连续模式与打点模式切换，打点模式在设置页面设置点动脉

冲时间和点动时间间隔；

 语言切割：支持中文（ZH）/英文（EN）/韩文（KO）/土耳其（TR）

如果设备出口对应语种的国家，请在调试正常后切换至对应的语言，切

换后系统会记录本次切换，下次开机会直接显示为上次关机前的语言版

本;

 气阀开关：气阀开关可在焊接前测试气阀是否正常，出气量是否正常；

 送丝速度：送丝速度可选择 1-30 挡位的速度，可根据焊接填丝需要进行

匹配相关挡位；

 送丝开关：启用送丝功能时必须开启送丝开关；

 启动开关：当点下启动开关以后，设备进入待机状态；手持头内部电机
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开始待机转动；

2.设置页面功能

参数设置内容：

点击主界面下方菜单“设置界面”，根据焊接产品要求点击设置项目后的参

数框然后在界面右边的设置表中输入数字点击 OK 确认。全部设置完成后点击保

存。在弹出的对话框中选择“返回主界面”。

设置界面显示图

点击需要修改的参数在右边弹出的数值输入里面输入需要的数值点击

“OK”确定。
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各项参数的调节需要根据材料，焊接熔深，速度及工艺要求进行调整。

工作模式分为连续模式和打点模式，连续模式下启动设备，按下开始按钮激

光会连续出光直到松开按钮；打点模式下需要设置脉冲时间，脉冲时间是以毫秒

计算的（1 秒=1000 毫秒），按下按钮出光时间为脉冲时间，然后停止出光。

缓升时间及缓降时间是以毫秒为计算单位，例如：缓升时间为 1000 毫秒，

那么按下开始按钮后，激光功率和占空比会从 1 秒钟时间内 0 到正常工作设定

值。缓降则有所不同，如果缓降时间为 1000 毫秒，那么在按钮松开后激光会持

续以从正常工作激光功率和占空比到 0，持续 1 秒钟。

出光前吹气时间和关光后吹气时间根据工艺要求设置，建议开启不小于 50

毫秒，提前和延迟吹气有利于保护焊接头保护镜片和焊接焊缝。

3.配置页面功能

按照连接正常后需要对接线端口进行匹配，点击“端口”进入到如下界

面后，我们根据以上各激光器接线方式进行端口匹配（如下图）：
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配置端口选择后进入管理员登陆界面输入：0000 （四个零）后可以看到

如下选项菜单“端口设置”和“电机设置”：

首先进入端口参数配置如下图：
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默认端口设置参考图

根据接线端口要求进行设置，全部设置完成后点击保存。在弹出的对话框中

选择“返回主界面”。

如果出现以下情况说明端口有重复设置请仔细检查，不用的端口可以选择关

闭，然后重新保存。
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设置说明：控制器上面输出端口提供了四个固态继电器供使用，如：第一组继电

器（常开 1，常闭 1，COM）对应端口配置里面的 KA1; 第二组继电器（常开 2，

常闭 2，COM）对应端口配置里面的 KA2; 第三组继电器（常开 3，常闭 3，COM）

对应端口配置里面的 KA3; 第四组继电器（常开 4，常闭 4，COM）对应端口配

置里面的 KA4;

安全保护：安全保护默认开启状态端口为 DI5，本说明接线图也是接到 DI5 请接

线和匹配时一定做好对应， ，请一定把客户的人生安全放在首位。

然后进入电机设置如下图：
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电机参数配置里面包含：“电机待机转速”和“电机工作转速”使用摇摆焊

接时请开启，推荐参数设置为“电机待机转速”4000 转/分钟；“电机工作转速”

7000 转/分钟。如果需要关闭摇摆焊接功能请将“电机待机转速”和“电机工作

转速”值都设置为“0”。

送丝速度是指正常工作中的焊丝的出丝速度，分为 0-30 档，此速度和主界

面的送丝速度同步，共同变化，送丝焊接时请匹配合理的速度。

抽丝时间是指的在送丝焊接结束的一瞬间为了不让丝在激光停止时很快冷

却与焊接板材粘连在一起，需要在光停止时迅速的回抽焊丝达到与焊接板材脱离

的状态。

送丝和抽丝小红点是调试测试时使用，与送丝机上的送丝和抽丝功能相同。
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配置完成后点击“保存”在弹出的对话框上选择“返回主界面”

全部设置完成后就可以回到首页界面，点击“启动”进入待机状态然后就可

以正常开始工作了。
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4.主界面状态描述

待机状态图

工作状态图

如果零时停止工作请点击“停止”进入待机状态，或下班停止工作请点击“停
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止”进入待机状态后关闭设备。

修订记录

日期 修订内容 版本号

2019.06.02 第一版（首发） V1.0

2019.06.26 第二版（优化界面 UI、增加摇摆待机转速） V1.1

2019.06.28 第三版（开放摇摆待机转速、提高工作转数到 8000 转/分、

优化摇摆焊斑大小、优化气路结构）

V1.2

2019.07.18 第四版（优化气路结构，解决吹白和烧保护镜，摇摆工作转

速提高到 10000 转/分钟、提供光斑直径 1.2、1.5、1.8、2.0

供选择）

V1.3

2019.09.16 第五版（优化内部结构，解决内部电机高转速问题，最高达

到 22000 转，优化连接线，优化焊接铜嘴）

2019.10.02 第六版 增加和优化送丝功能，更换定制抗干扰触摸屏

2019.11.18 第七版 第Ⅱ代控制器测试完成并批量出货，提高工作稳定性

和抗干扰能力，增加部分新功能，定制手持焊接送丝机正式

装备出货。

2020.03.08 第八版 第Ⅱ代触摸屏更新全新 UI 界面 V3.1

2020.05.08 第九版 增加工作结束自动抽丝送丝动作，UI 增加相应的界

面设置，更换全新驱动。
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18971055224(华东办事处售后服务经理)

18086021608(

武汉兴弘光电技术有限公司

联系电话：13343495092((华南办事处售后服务经理)

华北办事处售后服务经理）
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