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1 产品简介 

SL-030M 手动焦激光切割头（以下简称 SL-030M）适用于切割功率 ≤4000W 的激光切割机

床，包括以下机型： 

型号 功率 准直焦距 聚焦焦距 

SL-030M-04150 ≤4000W 100mm 150mm 

SL-030M-04125 ≤4000W 100mm 125mm 

SL-030M-02150 ≤2200W 100mm 150mm 

SL-030M-02125 ≤2200W 100mm 25mm 

型号命名规则：产品简称+系列代号+调焦方式+管切切割头标识+功率代号+聚焦焦距+喷嘴

螺纹 
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SL-030M 具有以下特点： 

 配备全闭环的焦点位置检测系统，可实时监测切割头的焦点位置变化。 

 产品外观简洁大方，整体多级密封，极大降低镜片污染风险。 

 多种功率焦距，配置丰富，灵活可变。 

 成熟模块组合优化，性能稳定可靠，维护简单。 

注意： 请依据机床所配激光器功率大小选择相应的切割头，保证激光切割头适用功率大于

激光器功率。 

1.1 产品结构简图 

结构简图如下图所示： 

 

注意： 未经本公司授权，严禁私自拆解产品（易损件除外）！ 
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1.2 技术规格参数 

相关的技术规格参数如下： 

 产品名称：SL-030M 手动焦激光切割头 

 产品型号：SL-030M 

 外形尺寸：120mm*83mm*374mm 

 光纤接口形式：QBH 

 波长范围：1060nm ~ 1090nm 

 功率范围：≤4000W 

 通光孔径：28mm 

 准直焦距：100mm 

 聚焦焦距：125mm、150mm 

 焦距调节范围：-10mm ~ +10mm 

 焦距调节精度：0.01mm 

 对中调节精度：0.02mm 

 准直保护镜：φ21.5mm*2mm 

 聚焦保护镜：φ25.4mm*4mm 

 保护镜规格：φ25.4mm*4mm 

 保护镜承压：≤20bar 

 光斑直径：60μm ~ 200μm 

 整备质量：3.7kg 
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2 安装 

安装须由专业人员参照我司提供的安装尺寸与安装方式完成。 

安装前，需做好检查工作。详情请参考安装前检查。 

安装包括以下操作： 

1. 安装光纤头。 

2. 将切割头安装在 Z 轴上。 

3. 连接冷却水管和气管。 

4. 安装随动仪。 

2.1 安装前检查 

该操作用于做好安装前的检查工作。 

按照以下步骤，做好检查： 

1. 打开包装箱，检查机器是否完整、配件是否齐全。 

参见《产品配件装箱清单》。 

2. 检查切割头铭牌及合格证所标识功率范围是否与激光器功率相匹配。 
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3. 参照如下所示的外形尺寸图，检查是否会与机床其他配件发生干涉，且满足机床的行

程设置要求： 

 

2.2 安装光纤头 

该操作用于锁紧光纤头。 

光纤头结构简图如下所示： 
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安装光纤头前，需清洗光纤头： 

 清洗步骤参见清洗步骤。 

 安装步骤参见安装步骤。 

清洗和安装光纤头时，需注意以下事项： 

 在清洁无尘的环境中进行。 

 所用工具及手套不得与光纤头面或接口内表面有任何形式的接触。 

 光纤头保护镜片始终洁净无尘。 

2.2.1 清洗步骤 

清洗光纤头前，需准备以下工具和材料： 

 无尘清洁棒若干 

 无尘布若干 

 无水乙醇（酒精）或丙酮少许 

 无尘手套 1 双 

 口罩 1 个 

按照以下步骤，清洗光纤头： 

1. 清洗双手，双手烘干后戴上无尘手套，然后佩戴口罩。 

2. 用无尘布蘸取适量酒精后，擦拭光纤帽外壳及光纤头需要握持部分。 

3. 将光纤帽摘下，并观察光纤头表面有无灰尘。着重观察光纤帽与光纤头的接合部位： 

o 有灰尘：进行下一步。 

o 无灰尘：进行安装操作。 

4. 可选： 使用无尘清洁棒蘸取酒精后，先擦拭头部，再逐渐将灰尘赶向尾部后，在尾

部将其擦拭干净。 

注意： 擦拭过程中无尘布或清洁棒不得浸润过多酒精，避免被擦拭表面产生水渍。 

待表面水分挥发后，进行安装操作。 

注意： 无保护镜片的光纤头，不得擦拭其镜片所在位置。 
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2.2.2 安装步骤 

按照以下步骤，安装光纤头： 

1. 将防尘帽以 Logo 向上的方式套入光纤头： 

 

2. 观察 QBH 连接器的圆柱面标记点与端面标记点是否在同一方向。 

若不在同一方向，将其旋转至同一方向： 

 

3. 将切割头与光纤头同时水平放置： 
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4. 将光纤头的标记点与 QBH 连接器标记点对齐： 

 

5. 逐渐将光纤头插入 QBH 连接器内： 

 

6. 按照 QBH 连接器的标识方向通过两级锁紧的方式锁紧光纤头： 
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2.3 将切割头安装在 Z 轴上 

该操作用于将切割头安装在机床的 Z 轴上。 

参照如下所示的安装尺寸图，设计机床上的安装螺钉孔大小及位置，将切割头安装在机床 Z

轴： 

 

2.4 连接冷却水管和气管 

该操作用于将各不同模组的冷却水管相互串联好，并将气管可靠地安装在切割头上，避免漏

水、漏气等现象。 
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2.4.1 连接冷却水管 

建议冷却水满足以下要求： 

 水管孔径外径：6mm 

 最小流速：1.8L/min（0.48gpm） 

 入口压力：170kPa ~ 520kPa（30psi ~ 60psi） 

 入口温度：≥室温或＞结露点 

 硬度（相对于 CaC03）：＜250mg/L 

 PH 范围：6 ~ 8 

 可通过微粒大小：直径＜200 ㎛ 

注意：我司水冷接口的设计为闭环水冷系统，也可配合外部自由供水使用，但建议满足以上

冷却水要求。 

按照以下步骤，连接冷却水管： 

1. 参照如下示意图，将各不同模组的冷却水管相互串联： 

 

2. 打开冷却水，观察管内水流状况及接缝处有无漏水。 
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2.4.2 连接气管 

连接气管时，需注意气体纯度越高，切割断面质量越好。辅助气体中的杂质如碳氢化合物、

水蒸气等会损坏镜片，引起切割功率波动导致工件切面前后不一致。故使用的辅助气体建议

满足以下要求： 

气体 纯度 水蒸气最大含量 碳氢化合物最大含量 

氧气 99.95% ＜5ppm ＜1ppm 

氮气 99.99% ＜5ppm ＜1ppm 

氩气 99.998% ＜5ppm ＜1ppm 

氦气 99.998% ＜5ppm ＜1ppm 

同时，还需注意以下事项： 

 建议勿使用压缩空气切割。若需使用空气，则过滤后空气中水蒸气以及碳氢化合物含

量应尽量达到上表要求。 

 杂质可在气体供应管路中被过滤掉。建议使用能去除最小到 0.01 微米微粒的过滤器

进行净化。 

 氧气和水蒸气可通过非金属材质配件渗透进光路系统，导致灰尘和碳氢化合物出现。

故建议使用不锈钢材质配件。 

 工业压力表会吸入空气。若采用橡胶膜片，会由于老化等产生碳氢化合物。故建议使

用不锈钢膜片的压力表。 

警告： 请勿随意更换气管接头，尤其勿使用生料带密封接头；否则会造成气路堵塞，无法

正常切割，损坏激光头部件。 

连接气管前，准备好管径（外径）为 10mm 的气管。 

按照以下步骤，连接气管： 

1. 将气管可靠地安装在切割头上。 

2. 在气管接头及喷嘴接缝处喷射肥皂泡沫，使用吹气功能吹出气体，观察结合处有无气

泡产生。 

注意： 保护镜片未装入保护镜片安装座或保护镜片安装座未插入切割头时，不得使

用吹气功能。 
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2.5 安装随动仪 

该操作用于将随动仪安装在切割头上。 

参照如下所示的随动仪安装图，安装随动仪： 
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3 调试 

调试须由专业人员完成。 

调试前，需要做好调试准备工作。详情请参见调试前准备。 

调试包括以下操作： 

1. 测试光斑对中。 

2. 测试切割头垂直度。 

3. 测试随动系统。 

4. 调整零焦位置。 

3.1 调试前准备 

该操作用于准备好调试时所需用到的工具和材料。 

调试前，需准备以下工具和材料： 

 激光切割头 

 透明胶带 

 万用表 

 1mm 不锈钢板材 

 0.5mm 变形板材 

 随动仪 

 一套内六角扳手 

 配备我司激光切割数控系统的机床 

3.2 测试光斑对中 

该操作用来测试光斑是否在喷孔的中心，以及若不在，如何调整至中心。 

按照以下步骤，测试光斑对中： 

1. 在切割头喷嘴上粘接一段透明胶条。 

2. 使用激光器的 点射 功能将其击穿。 

注意： 启用 点射 和 激光 功能前，需确保已启用 光闸 功能。同时在使用过程中，需

避免被激光灼伤。 

3. 侧向逐渐撕下胶条。 
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4. 观察喷孔的粘接印迹（阴影部分）和点射光斑（空心小圆点）的位置关系： 

 

o b：正确的调光结果，光斑与喷孔中心对中。 

o a 和 c：光斑未与喷孔中心对中。需进行下一步。 

5. 可选： 旋转光斑对中调节机构的 A 和 B 两个调节螺钉： 

 

o 顺时针旋转 A 使光斑沿右上角方向前进。 

o 顺时针旋转 B 使光斑沿左上角方向前进。 

o 先逆时针旋转需要旋出的螺钉再顺时针旋转需要旋进的螺钉，来同时旋转 A 和

B。 

3.3 测试切割头垂直度 

该操作用于通过判断 Z 轴的垂直度是否在允许范围来测试切割头是否垂直安装，以及若未垂

直安装，调整切割头。 

按照以下步骤，测试切割头垂直度： 

1. 将激光切割头安装在机床 Z 轴座板上。 

2. 将切割头下移至随动高度，并在板材点射产生照射痕迹。 

3. 将切割头移至 Z 轴上限位点，并在板材点射产生照射痕迹。 
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4. 对比以上步骤的痕迹： 

o 若两痕迹重合，则 Z 轴在要求的垂直度范围内。 

o 若两痕迹不重合，则切割头未垂直安装。以 SL-015C 为例： 

 

此时，进行下一步。 

5. 可选： 按照点射先后关系及痕迹位置关系判断切割头安装的倾斜方向，重新调整其

安装角度，并重复上述步骤，直至两点射痕迹相互重合。 

3.4 测试随动系统 

该操作用来查看随动系统是否正常工作。 

建议使用我司的集成随动系统，本切割头也可与其它型号的随动系统相适配。 

测试随动系统前，需先使用万用表进行导通测试查看以下事项，以确保随动仪已牢固安装在

切割头上、切割头已牢靠固定在机床转接板上： 

1. 喷嘴与切割头射频线接口内孔之间是否导通： 

o 导通：进行下一步。 

o 不导通：属不正常现象，请及时咨询我司技术销售工程师。 
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2. 喷嘴与切割头射频线接口外壳之间是否导通： 

o 导通：属不正常现象，请及时咨询我司技术销售工程师。 

o 不导通：进行下一步。 

3. 射频线接口外壳与机床任意未绝缘表面之间是否导通： 

o 导通：进行下一步。 

o 不导通：属不正常现象，请及时咨询我司技术销售工程师。 

4. 随动仪外壳与机床任意未绝缘表面之间是否导通： 

o 导通：开始测试随动系统。 

o 不导通：属不正常现象，请及时咨询我司技术销售工程师。 

按照以下步骤，测试随动系统： 

1. 上电开机，并开启机床控制系统。 

2. 使用 随动标定 功能标定激光切割头与被加工板材之间的电容关系是否正常。 

切割头远离被加工件 10cm 情况下，实时电容数值一般为 1200000 左右。 

若不正常，需调试系统。 

3. 使用切割头试切变形薄板材料，观察 实时误差 项的波动情况。 

若 实时误差 的数值的波动范围不超过设定的允差项，随动系统正常工作。 

若使用我司随动系统，详细的随动调试可参见随动调试。 

3.5 调整零焦位置 

该操作用于将实际零焦位置精确调节至 0.1mm 以内，以解决实际零焦位置因激光器光束发

散角而异的问题。 

调整零焦位置前，需做好以下工作： 

1. 准备以下材料： 

o 单层喷嘴（建议：2.0 单层喷嘴） 

o 厚度为 0.5~1mm 的不锈钢板 

o 切割气体氮气 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 

19 / 24 

2. 打开切割头 ON / OFF 键，旋转调焦螺母，并观察： 

o 焦点位置数值变化是否正常。 

若数值变化不正常，请联系我司技术销售工程师。 

o 有无数字跳变或螺母旋转不顺畅现象。 

若出现数字跳变，请仔细排查机床接地。 

3. 设定光学元件理论零焦位置： 

a. 旋转调焦螺母直至不能旋转以确定其硬限位位置。 

 确定上硬限位：向左旋转。 

 确定下硬限位：向右旋转。 

b. 向下/上旋转 10mm。 

 确定上硬限位：向下旋转 10mm。 

 确定下硬限位：向上旋转 10mm。 

c. 按 ORIGIN 置零。 

按照以下步骤，调整零焦位置： 

1. 以 0.1mm 为梯度，在理论零焦上下 1mm 范围内试切厚度为 0.5~1mm 的不锈钢

板。 

2. 用塞规检测切缝。 

最细切缝对应的焦点位置是实际零焦位置。 

举例 

最细割缝所对应的焦点位置如下图所示： 

 

则实际零焦位置为 -0.1。 
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4 维护 

为最大化激光切割头的使用寿命，您需了解注意事项、易损件的维护等方面的知识。 

4.1 使用注意事项 

包括运行前、运行中和运行后的注意事项： 

1. 运行前应： 

o 检查切割头有无牢靠固定在机床上。 

o 检查光纤头是否可靠连接在切割头上。 

o 检查随动仪是否牢靠的固定在切割头上。 

o 用万用表检查喷嘴与切割头本体有无异常导通，随动仪外壳是否可靠接地。 

o 预通水，检查管接头有无可靠安装，零部件之间有无渗水现象。 

o 预通气，检查管接头有无可靠安装，喷嘴安装处有无气体流出。 

o 检查电池电量是否充足，焦点位置是否可以正常显示。 

o 检查面板与主体的接合处是否良好贴合。 

o 检查光斑是否在喷嘴中心位置。 

2. 运行中应： 

o 检查切割头的准直镜片及聚焦镜片位置有无异常温升。 

o 检查零件接缝处有无漏水、漏气现象。 

o 检查光纤头处有无异常温升或漏水现象。 

o 调节焦点时，检查调节手轮处有无灰尘或异物。 

o 换装新的喷嘴或重新安装光纤接头后，重新测试光斑是否在喷嘴中心。 

o 检查喷嘴上粘接切割过程中有无溅出的液滴。 

3. 运行结束后应： 

o 检查切割头有无渗水现象、冷凝水汽现象。 

o 抽出保护镜片，观察镜片有无水汽、污痕、灼伤等，如有需及时换装新的保护

镜片。 

o 检查喷嘴有无严重划伤，喷孔有无异常变形。 

o 检查各连接部件连接处有无松动。 
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4.2 易损件更换与维护保养 

进行产品部件更换与维护保养前务必使机器停止运行。 

为保证激光切割头的切割质量，需根据自身使用情况及时更换以下易损部件： 

 聚焦保护镜片

 准直保护镜片

 喷嘴

 保护镜片的泛塞封

 电池

为了使产品各部件保持良好的状态，需定期按照以下要求对其进行维护与保养： 

 光纤头换装过程中需用 QBH 堵头封住 QBH 接头。

 切割头未使用时需用胶套封住气体及液体转接头入口。

 换装光纤头过程中需尽量保持切割头处于水平状态，以防止灰尘落入切割头内。

 若需长时间取出保护镜片的安装座，需用无痕胶带封住安装座处的缺口。

 取下部件时，需先清理周围的碎屑灰尘。必要时需将切割头整体拆下后，放置在无尘

环境中拆解维护。

5 常见问题 

以下为使用过程中可能出现的一般性的故障及原因和处理。若出现其他故障，请及时联系我

司技术销售工程师。 

5.1 切缝有挂渣/切不透。 

原因 

1. 保护镜片损坏。

2. 焦点设置不当。

3. 气压设置不当。

4. 切割速度过快。

5. 喷嘴未正确安装。

6. 流道漏气。

7. 冷水机温度设置不当导致镜片结露。
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解决方法 

1. 换装新的保护镜片。

2. 依据材料和板材厚度选择新的焦点位置。

3. 依据材料和板材厚度选择新的压力。

4. 依据挂渣形式判断速度大小，设置新的切割速度。

5. 重新安装切割头喷嘴。

6. 使用纯净水或泡沫水检测漏气位置并排除。

7. 检查冷水机温度，设置适当的高低温水温度。

5.2 切缝单侧有挂渣。 

原因 

1. 光斑未与喷孔中心对中。

2. 喷孔发生变形。

3. 切割头安装不正。

解决方法 

1. 重新调试光斑对中。

详情请参见测试光斑对中。

2. 更换新的同规格喷嘴。

3. 重新调整切割头安装位置。

详情请参见测试切割头垂直度。

5.3 切面坡口过大。 

原因 

1. 切割头未垂直安装。

2. 焦距配比过小。



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

23 / 24 

解决方法 

1. 依据倾斜方向重新调整切割头。

详情请参见测试切割头垂直度。

2. 选择焦距配比更大的切割头。

5.4 切割头整体升温。 

原因 

1. 冷水机设定温度过高。

2. 准直镜片或聚焦镜片已损坏。

3. 切割头冷却流道堵塞。

解决方法 

1. 降低冷水机设定温度。

2. 联系我司技术销售工程师换装镜片。

3. 联系我司技术销售工程师检测流道。

5.5 喷孔中心无法检测到出光。 

原因 

1. 光斑不在喷孔区域内。

2. 光闸未打开。

3. 激光器未正常工作。

4. 胶带透明度过高。

5. 点射功率过低。

解决方法 

1. 拆下喷嘴，在喷嘴安装底座上将光斑粗调至中心位置后，将喷嘴安装好再精调光斑位

置。

2. 查看软件的光闸设定项。

3. 检查激光器是否打开并正常工作。

4. 先行用手指在透明胶带上沾出痕迹，再点射出光。

5. 在软件上调高点射功率，再点射出光。
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5.6 打标时工件表面无痕迹。 

原因 

1. 随动高度过高/打标功率过低。 

2. 光闸未打开。 

3. 激光器未正常工作。 

解决方法 

1. 查看软件内的随动高度及打标功率设置是否在合适范围内。 

2. 查看软件的光闸设定项。 

3. 检查激光器是否打开并正常工作。 
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