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感谢您选择使用本公司的“T1 型光纤连续焊接控制器”，本说明详细介绍了

触摸屏的各项功能及设置方法和控制盒的接线方式，请在第一次使用该产品前详

细阅读本说明书。 

 

 

 

 

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 
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第一章 产品简介及展示 

 

1.产品介绍 

“T1 型光纤连续焊接控制器”由控制盒和触摸屏（含连接线）组成。本产

品适用于激光器能量控制、手持光纤焊接设备和机器人多路输出焊接设备。 

 

产品包装盒（以实物为准） 

收到产品后打开包装盒，里面包含：控制器 1 个，触摸屏 1 个，连接线 1

根。 

 

包装盒内的产品组成 
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第二章 产品安装 
 

1.触摸屏安装 

 

 

触摸屏正面尺寸图 
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触摸屏背面尺寸图 

 

 

触摸屏侧面尺寸图 

 

将 触 摸 屏 嵌 入 到 机 壳 上 的 开 孔 中 ， 机 壳 开 孔 尺 寸 要 求 ：

197.2*137.2mm(W*H),深度大于 19.7mm,在设计机柜时请注意触摸屏固定需

要十字起，请留出足够的安装空间。 

固定触摸屏为四颗固定卡扣，卡扣一般与连接线放在同一包装盒里面，安装
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图示如下图： 

 

 

 
 

2.控制器安装 

 

     

卡条式安装位                           螺孔安装位 

控制器背面固定方式有两种:1.背后拉压式卡条固定；2.对角两孔螺丝固定。 
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3.控制器端口定义 

 

4.激光器常规接线图 
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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

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我司售后人员。 
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5.摆动送丝焊接头接线图 

 

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。 

 

 

6.送丝机连接控制器介绍 

使用市面上全功能的送丝机，连接方式为送丝机上连接的两根线，其中一根

线接常开 1，另一根线连接 COM，然后将控制系统触摸屏的配置参数里面的送

丝端口定义为 KA1，然后保存设置返回主界面，软后软件右边开启送丝按键。

送丝速度后抽丝设置均在送丝机上设定。 
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第三章 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，共包括迎宾页、

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迎宾界面，迎宾界面停留时间为 8 秒钟。（如

下图）： 
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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）、

关光后吹气延时（ms）、参数序号、工作模式（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， 
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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 不对应任何参数，只作为备用参数端口； 

⚫ PWM 占空比（%）：一个脉冲周期内高电平在整个周期占的比例； 

⚫ 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

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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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

开始待机转动； 

 

2.设置页面功能 

语言显示设置： 

软件主界面左下角有语言切换按键，出厂时显示为中文，可通过连续点击此

按键直到切换到对应的语言版本。切换后系统会记录本次选择，下次开机时依然

会显示当前选择的语言版本（如下图）： 

 

中文(ZH)显示 
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英文（EN）显示 

 

 

韩文(KO)显示 
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土耳其语（TR）显示 

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 
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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，全部参数修改完成后点击右下角的“保存”按键。  

 

保存后界面弹出对话框，如果没有设置好科技继续点击“继续设置”如果确

认设置好了可以点击“返回主界面” 

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
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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。（如下图） 

 

点焊模式 

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）后点击“OK”

可以看到如下选项菜单“端口设置”和“电机设置”： 
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首先进入端口参数配置如下图： 

 

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”。 
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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。 

 

 

 

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
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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： 

 

 

 

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
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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。这里的送丝设置

部分只针对专用送丝机，市面上常规送丝机请在送丝机上调整送丝速度和抽丝速

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。 

 

 

    

 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

止”进入待机状态后关闭设备。 
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第四章 驱动器定义及安全保护接法 
 

1.驱动器接线定义 

 

驱动器端口图 

 

手持头上 U\V\W三根线对应驱动器上 U\V\W，无顺序要求。 
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7.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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2020..3.15 第七版（触摸屏全新界面 UI 正式发售） V3.0 

武汉炫喆科技有限公司                               联系电话：13720358388  

 


