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感谢您选择本公司的产品！ 

本手册对 AK390 光纤激光切割头的使用做了详细的介绍，包括安装、操作、维护说明等。如果您还有

其它事项需要了解的，可直接咨询本公司。 

在使用本系列切割头及相关的设备之前，请您详细阅读本手册。这将有助于您更好地使用它。 

由于产品功能的不断更新，您所收到的产品在某些方面可能、与本手册的陈述有所出入。在此谨表歉意 
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1 概述 

本手册涵盖 AK390 系列产品的基本安装，出厂设置，操作使用和保养服务等各个环节的概括说明。具

体光学机械或定制配置较多，本手册说明仅对其主要的单元部件进行介绍。 

AK390 系列激光聚焦系统是经过实践证明性能良好的加工机头，是适用于各种不同的激光焊接和淬火。

这种激光聚焦机头是一种激光反射系统，内装有非球面反射镜。由于在反射镜面正后方装有直接水冷却，所

以本系统可使用的激光功率从几百瓦到 20 千瓦以上。 

聚焦系统中的金属反射镜由高紧密的金刚石车床和高速切削机加工而成，可以产生理想的成型精度来

产生衍射限制成像。为了在一个确定的加工面内实施焊接，可以根据具体的应用，对加工头机头进行线性的

或者预先设定的角度调整。 

 

1.1 产品特点 

 具有工业优良品质的反射镜聚焦系统 

 抽屉式镜座，保护镜片更换快速简单 

 结构紧凑，模块化组件使加工方式灵活 

 采用直接水冷的反射镜 

 光纤插入导向调节，方便拖链光纤走线 

 多种光纤接口，可与各种激光器进行适配 

         

如图 1 所示，激光头包括 1）光纤接口模块组件 AM，

2）准直聚焦模块组件 BM，3）保护窗模块组件 WM和 4）

气刀模块组件 KM 等四个基本单元组成。 

1） AM 组件：光纤插入后，实现光纤位置的调整； 

2） BM 组件：将入射的激光准直成平行光束并聚焦成

高功率密度的会聚光束； 

3） WM组件：保护镜片窗口可以保护聚焦镜片免于返

渣的损伤，延长镜片使用寿命； 

4） KM 组件：将会聚光束导引至加工工件，并产生高速气流喷射焊缝完成高质量焊接。 

  

图 1 激光头示意图 
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2 安装-机械部分 

2.1 安装孔位 

AK390激光头安装位置为BM组件后方的四个安

装通孔，其安装孔大小及位置如图 2 所示。中间有销

子孔，推荐客户按照图纸要求将激光头无间隙及角度

误差的固定于 Z 轴电机滑台板，是保证后续稳定的焊

接效果的前提。 

 

 

 

 

 

 

 

2.2 水管气管连接 

2.2.1 水冷接口 

AK390 激光头采用直接水冷的方式，其水进出的方向

可以随意安排。需要注意的是在使用激光器时必须使用水

冷。从图 3 中可以看出可以水冷接头的孔径大小，下表详

细列出了推荐的水流速度。 

 

 

 

2.2.2 辅助气体接口 

在焊接过程中为了减少蒸汽和金属飞溅物对光学器件的损坏，需要在气刀上通辅助气体，一般情况下辅

助气体为氧气、氮气、氩气和氦气。辅助气体通过虎牙形气管传到工件表面，激光头到工件表面的距离可自

行手动调节。在辅助气体的保护下，激光焊接头在

焊接过程中降低噪音，提高效率。下表是推荐使用

的辅助气体规格。 

警告：气管接头不能缠生料带！！！以免

堵塞内部气路单元影响焊接。建议外部

通过转换接头来适配 6mm 的气管规

格。 

 

最小流速 1.8 升/分钟（0.48gpm） 

入口压力 170-520kPa(30-60 psi) 

入口温度 ≥室温 /＞露点 

硬度（相对于 CaCO3） ＜250mg/liter 

PH 范围 6 to 8 

可通过微粒大小 直径小于 200 微米 

气体 纯度 
水蒸气最大
含量（ppm） 

碳氢化合物的最
大含量（ppm） 

氧气 99.8% <5 ppm <1 ppm 

氮气 99.998% <5 ppm <1 ppm 

氩气 99.998% <5 ppm <1 ppm 

氦气 99.998% <5 ppm <1 ppm 

图 2 安装孔位置 

图 3 水气管接头位置 
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3 操作使用 

3.1 光纤输入接口 

光纤接口就是指光纤末端和焊接头之间的连接部分。AK390 适合于业界绝大多数的工业激光发生器。

如有特殊规格需求请与公司联系。 

常用的光纤接口包括 QBH，QD/LLK-D 和 Q5/LLK-B,其他光纤接口也可以适配。每一款激光接口都有

其独特固定光纤的方法。 请参考相应的光纤接口使用介绍。 

警告：光学器件必须保持洁净，在使用之前必须清除所有灰尘。如果激光头为光纤垂直插入，

那么就必须将激光头旋转 90 度到水平放置，再插入光纤以阻止灰尘掉落在镜片表面。插好光

纤后再固定激光头。 

 

3.2 光纤接口的调节 

在产品出厂之前光纤接口中心已调整，但由于安装过程中的一些误差，导致激光束最终偏离气刀的中心

位置，所以需要小幅度调节光纤接口位置。 

 

3.2.1 光纤接口的角度调节 

有很多种方法将光束调到激光气刀的中心，但

其目的是相通的——为了激光束从气刀中心输出。

一种方法是拿一块透明的胶带贴到气刀圆孔上。打

开激光器内部的引导红光并且观察胶带上红光的位

置。旋调节螺丝的松紧来将红色光斑调到气刀的中

心位置，下一步打开激光发生器在一个低功率的位

置，观察一个脉冲之后留下的孔洞相对于气刀的位

置。这种调中需要一系列的调整和脉冲，这也是所有

激光器使用之前外光路调中心的基本操作。 

以下介绍的是怎样调节光束，但是具体的调节光束位置的方法最终取决于使用者的需要。 

调中可以通过调整调节螺丝的松紧来完成。调节螺丝位于焊接头的位置如插图 5 中所标示，通常调节

范围为±2°。通过 10 的外六角扳手调松或者拧紧调节螺纹直到光束在气刀中间位置。 

 

3.2.2 光纤接口的水平调节 

当角度调节不能满足需要时，我们可以进行光纤接口

水平位置的调节。如图 6 所示先用内六角扳手拧松上压盖

上的顶丝，再配合调节柱塞的松紧，即可调节光纤接口的水

平位置，最后再拧紧松开的顶丝。 

插入光纤前光纤接口端面红点和旋转手轮红点要在一

条直线上，然后将光纤插入光纤接口，接着顺时针旋转手

轮，听到“哒”的声音后到位，然后将手轮向外拉，再次向

右旋转到位即可。 

  

图 5 光纤接口的角度调节 

图 6 光纤接口水平调节 
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4 维护保养 

4.1 更换保护镜片 

当激光加工头不进行加工时可以更换保护镜片。通

常需要戴上干净的手套或者手指套来操作光学镜片时。 

松开保护镜抽屉快上的锁紧螺钉，捏住抽屉式镜座

两边将保护镜抽出； 

用手指隔着干净的擦镜纸按压镜片，从弹簧密封圈

的一面将保护镜片从镜座里面推出来，这样密封圈和保

护镜都可以拿出来（请放置好弹簧密封圈）。 

 把镜片安装到抽屉式镜座里。 

 把弹簧密封圈安放在保护镜片上面并压平，如果已经

损坏请换一个新的弹簧密封圈。 

 捏住保护镜座的两边把镜座插入到激光加工头里。 

  

图 7 更换保护镜片 

图 8 保护镜片座结构 
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5 熔覆头 

AK390 也可以接熔覆头，此熔覆头在粉末和粉末的混合物的激光熔覆上有很多不同的应用。它在包层

应用、保证制造过程的稳定性和可靠性以及材料沉积的高精确度上是非常具有代表性的柔性处理工具。其

典型的应用是组件的修复，直接金属沉积（DMD），以及表面保护。 

在焊接过程中，喷嘴出口处会形成一个与激光束同轴的集中粉末流。由于粉末流的均匀分布，因此粉末

供应相对于焊接方向是独立的，几乎所有期望的轮廓都可以在某一层生成。通过近期的模式，喷嘴倾角在 ±

30°内不影响粉末的供应。喷嘴最小的聚焦焦距为 70 毫米并且功率密度旋转对称。该单元兼容 CO2，二极

管，光盘和光纤激光器。通常，粉末的焦点在喷嘴尖端下面 13 毫米处。为了提供良好的送粉效率和高品质

的熔覆，粉末焦点应该与熔浴相同。并且为了维修方便和灵活，喷嘴头是可以更换的。根据要求可以修改尖

变体，但是其必须具有较长的工作距离，例如 20 或者 25 毫米。不过这些变体适用于高激光功率或形状复

杂并且接近距离有限的的零件。喷嘴的内部和外部的部件水冷非常强烈，在最大激光功率为 6 千瓦的时候，

可以稳定的不间断加工许多小时时间。 

 

5.1 功能 

为了与激光束同轴的粉末均匀分布，四个粉末组分别被吹入一个紊流腔。这样就会有粉末的气体云形

成。这种粉末气体混合物，之后会通过槽异型渠道，这个槽异型渠道会使其平静下来，并使其变成一个准层

流。同时这个准层流方向变为平行于激光束的轴线。最后，环状狭缝使粉末气体流聚焦在工件上激光点的正

上方。0.5 毫米的环形缝隙的大小是由喷嘴头的外部和内部锥体限定的。它的目的是提供最佳覆盖的结果，

这样就将熔融浴中的直径由 0.5mm 变为 5mm。这样就可以使用改进后的喷嘴来进行特殊的熔覆应用。因

为四粉末入口，该喷嘴具有一个粉末混合功能，从而使粉末组合物即使在焊接运行过程中是连续可变的。粉

可以注射进槽 2 或 4 的粉末入口中。如果只有两个入口时，它们必须是相反的。剩下的一对，必须关闭或

桥接。 

 

5.2 调整 

在使用之前，激光定位和送粉的时候就应该想到将喷嘴调整到激光束中心。通过调节 ATP 可使得激光

束从喷嘴中心垂直射出。 

 

5.3 冷却水  

为了以避免包层的损坏，冷却水流速至少为 1.5 升/分钟，最高温度为 20℃，最大静压强为 6bar 和建

议动态压强为 4.5bar。 

 

5.4 惰性气体  

附加的惰性气体入口应该可以通向喷嘴的内部。通过施加惰性气体喷射，工作过程中的飞溅物或者蒸气

被吹走，以防止内件和光学元件的污染。喷射的强度设置时不能影响粉末流的形状。 
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