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感谢您选择本公司的 C6L 激光焊接控制系统！ 

“C6L 激光焊接控制系统”（以下简称 C6L 系统）是针对新型激

光焊接过程及工艺研发的一体式激光加工解决方案，通过融合高精度

运动控制、智能化加工过程、开放式工艺配置等技术帮助用户实现定

制化的高端激光焊接设备。 

C6L 系统由嵌入式外设控制器（以下简称 M4）、C6L 焊接工艺软

件（以下简称 C6L软件）及辅助设备组成。它的主要功能包括激光焊

接加工工艺处理、激光器控制、加工控制、用户使用权限管理。 

C6L 软件必须配合已经授权的控制器才能正常使用，在缺少授权

控制的条件下，C6L能做除示教、加工控制、激光控制、IO 控制等之

外的其他功能。 

本指南对 M4 控制器的安装做了详细的介绍，其内容包括系统规

格特性、运行条件、接线推荐、调试方法和加工案例。 

若用户还想了解跟多的相关资料，请参考软件帮助文档“C6L 激

光焊接系统安装指南”。其它事项可直接咨询本公司。 

在使用 C6L 控制器及相关的设备之前，请详细阅读本手册，以方

便您更好的使用该系统。 

如您在使用过程中有任何疑问，欢迎及时与我们联系，并给予我

们您宝贵的建议，谢谢！ 

 

 



 

第 3 页                                       C6L 激光焊接控制系统安装指南 
 

 

前 言 

C6L 激光焊接控制系统（以下简称 C6L）是一套针对光纤激光焊

接的系统软件，其包括加工路径的管理、激光焊接工艺管理、激光

器控制及加工控制等模块。其主要功能包括：DXF 文件导入、图形

处理、示教加工路径、参数设置、焊接工艺生成、加工模拟、加工

控制、报警及异常处理。 

C6L 软件必须配合专用的控制器被授权，才能进行实际的加工

控制。当控制器没有授权，C6L 将自动进入演示模式，您可以正常

使用除加工控制、示教加工路径以外的其他所有功能。 

由于软件功能的不断更新，您所使用的 C6软件在某些方面可能

与本手册的陈述有所出入，在此谨表歉意。 

如您在使用过程中有任何的疑问或建议，欢迎您随时与我们联

系！ 
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一、 产品介绍 

C6L 是针对光纤激光焊接数控设备开发的控制系统，其具有操作

简单、精度高、自动化程度高等特点。软件运行于 WINDOWS 平台，配

合 M4 控制卡完成各种激光焊接的加工。PC 与 M4 控制卡之间采用以

太网连接，相比同类产品具有通讯简单稳定，传输速度快等优势。 

 
C6L激光焊接控制系统-软件主界面 

 

 
C6L激光焊接控制系统-M4控制卡 
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1、本系统具有以下特点： 

1.1、电脑与 M4 控制卡之间采用网线连接，即插即用，彻底告别

PCI 接口的麻烦； 

1.2、支持连续、准连续光纤激光器及半导体激光器，满足市场

常用的光纤激光器的控制需求，可实现激光功率实时跟随加工速度，

并且实现了锐科激光器、IPG 激光器的异常报警信号提醒； 

1.3、4 轴联动控制，XYZA 四轴可以任意配置直线轴、旋转轴、

最快返回旋转轴、无返回旋转轴； 

1.4、基于 S 型加速模型的高精运动控制，更高的精度，更快的

加工速度，更平顺的运动，更小的机床冲击，提高机床的使用寿命。 

1.5、简单易学的示教模式，加工、空走、打点模式，支持直线、

圆、圆弧、曲线加工路径编辑工艺的所见即所得； 

1.6、开放式软件 PLC，IO 的自由控制，DA 的精准控制，可实现

基本的工位自动切换，加工中等待特定条件触发后继续，加工中自动

跳过未准备好的工步； 

1.7、支持多种加工文件，DXF、WTF、NC、TXT、PLT 等各类文件； 

1.8、先进的 CAD 绘图引擎，提供了丰富的图形绘制、编辑功能； 

1.9、简易的安装接口，控制卡可直接安装在导轨上，全部采用

可插拔的接线口，接线方便； 

1.10、可动态扩展的加工功能插件，如手轮控制、圆管焊接等； 

1.11、灵活的用户使用期限及功能模块管理，每张 M4 控制卡都

有唯一的 ID 号，可根据需要任意设定使用时间，便于生产厂家灵活
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收款。 

2、系统规格 

M4 控制卡采用网线接口，安装固定采用 35MM 导轨安装，外形尺

寸：255mm*120mm。系统运行环境计算机最低配置要求，CPU主频 1GHz,

内存 1G，硬盘 10G，千兆网卡网口 1 个；操作系统支持 WindowsXP、

Windows7、Windows10。 

二、 界面布局介绍 

启动软件后，软件进入主界面，软件界面分为若干个功能区间，

每个区间相互协调工作来实现自动化焊接。 

 

软件功能区布局图 

1、 软件名称及版本号：显示软件名称和当前软件版本号。 

2、 菜单功能区：菜单分为“新建”、“打开”、“保存”、“另存为”、

“示教”、“绘图”、“工艺设置”、“加工参数”、“IO状态”、“高

级”、“关于”、“退出”。 

（1） 新建：新建图形数据，如果原数据是有用数据请保存。 
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（2） 打开：软件可以支持多种文件的导入例如：DXF、WTF、NC、TXT、

PLT。 

（3） 保存：软件上编辑好运行正常的图形数据可以保存到运行的电

脑上，做好文件名以免随机名称容易被后来保存的随机名称覆

盖了数据，方便后期随时调取使用，保存格式为 WTF。 

（4） 另存为：跟保存功能类似，除保存 WTF 还可以保存 DXF 格式。 

（5） 示教：示教作为焊接软件里面最常用的画图软件，通过所见即

所得模式能实现三维立体空间任意曲线的轨迹绘图。点击“示

教”按键，即可进入示教编程模式，按键上的字母符号是键盘

快捷键（如下图）： 

 

◎加工(I)：指该段路径为加工路径，激光、气阀都会同时 打

开； 

◎空走(O)：指该段路径为空走路径，激光，气阀都会关闭； 

◎单焊(P)：指该段路径需要在节点处激光点射； 
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◎直线(A)：把当前焊接头坐标点增加为一个直线类型节点，两

点成线； 

◎圆弧(S)：把当前焊接头坐标点增加为一个圆弧类型节点三点

成圆弧； 

◎整圆(D)：把当前焊接头坐标点增加为一个整圆类型节点，三

点成整圆； 

◎曲线(F)：把当前焊接头坐标点增加为一个整圆类型节点，三

点成曲线； 

◎前移(<)：使上一个节点成为当前活动节点，同时焊接头移动

到上一节点位置； 

◎后移(>)：使下一个节点成为当前活动节点，同时焊接头移动

到下一节点位置； 

◎修改(N)：删除当前活动节点； 

◎删除(M)：把当前活动节点的坐标重新设置为当前焊接头的坐

标； 

◎重作：清除当前的示教数据，从新开始示教； 

◎完成：完成示教过程，将示教数据生成为加工数据；进入到

加工模式。 

（6） 绘图：点击按键进入绘图界面，里面提供了一般常用的绘图工

具（如下图）： 
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各种焊接工具下面如果带有向下小三角符号的说明还有可

选择的细分工具为绘图提供便捷的操作体验。例如下图所示： 

    

在焊接图形编辑过程中常用到的功能如“直线”“矩形”“圆”

“单点”“过焊”“排序”。绘图功能使用软件可以亲自体验，熟

练使用此功能。 

◎单点：可以在软件绘图直接画点并且软件能识别此点，给连

续激光器完成脉冲打点提供了图形基础； 

◎过焊：焊接过程中，有的工件焊接的起点和终点在会落在同

一点上，而起点和终点会因为运动的加减速问题照成实际功率

过大，就会在同一点形成坑洞，往往做一点过焊错开起点和终

点；有的工艺也会因为做了能量的缓升缓降而造成起点后终点

没有焊或焊接强度不够，这时候也需要做过焊来补偿；点击过

焊图标出现如下图（1），点击过焊下方小三角出现如下图（2）： 

              
图（1）                                  图（2） 
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图（1）是增加过焊长度可以自由设定，图（2）是过焊生

成后如果觉得过长或过短或不需要过焊，可选择图形清除过焊。 

（7） 工艺设置： 每条加工路径都有自己的工艺属性（即图形属性），

可以根据需要把加工路径（即图形）设置到某一图层。再设置

图形的属性即工艺参数。界面如下图： 

   

软件提供了8种色块，可以编辑8种不同的图形运动属性，

图形运动属性编辑方法：选择目标图形，点击上方的色块即可

以把选中的图形设定到指定图层。图形以所属的图层颜色显示。

每个图层都有其工艺的设置方式。 

普通工艺： 

◎此图层不加工：启用该选项时，该图层的轮廓会直接跳过，

不进行加工； 

◎加工速度：加工该图层轮廓时的平台运动速度，最大速度

300mm/s； 

◎PWM占空比(%)：激光器输出激光的最大输出功率，即 PWM值； 

◎激光频率(Hz): 激光输出的频率。可根据要求在激光器的频
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率下随意设置； 

◎峰值电流(%)：激光器设定的最大输出能量相对激光器的额定

功率的百分比； 

◎开光前延时(ms)：激光出光前，系统的延时时间； 

◎开光后延时(ms)：激光出光后，系统的延时时间，这段时间

内运动平台会停止不动； 

◎关光前延时(ms)：激光关光前，系统的延时时间； 

◎开光后延时(ms)：激光关光后，系统的延时时间，这段时间

内运动平台会停止不动； 

◎开气延时(ms)：激光关光前，系统的延时时间； 

◎加工中不关气：整个加工过程中无论是空移阶段还是加工过

程系统气阀不会关闭，一直保持开启直到加工结束； 

高级工艺参数（如下图）： 

 

◎起步功率缓升：此功能可选择“不启用/时间/长度”在焊接

工艺中要求焊接起点不形成焊坑，我们可以通过合理的设置此

选项的各种参数来实现。 
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不启用：指的关闭此功能。 

延后开光长度（mm）/时间（s）:当激光器开始出光前平台运动

的长度/时间。此功能是为了让平台运动起来后减少出光点在工

件起点位置受热时间过长，可以减轻起点焊坑过大。 

最小功率比（%）：开始运行时激光出来的第一束光的功率，一

般激光器能出光的最小功率是 10%低于此值可能激光器不会出

光。 

长度（mm）/时间（s）：从最小功率到图层设定的工作正常功率

所用的长度/时间。 

◎结束功率缓降：此功能可选择“不启用/时间/长度”在焊接

工艺中要求焊接终点不形成焊坑，我们可以通过合理的设置此

选项的各种参数来实现。 

不启用：指的关闭此功能。 

提前关光长度（mm）/时间（s）:当激光器结束出光后平台运动

的长度/时间。此功能是为了让平台运动起来后减少激光点在工

件终点位置受热时间过长，可以减轻终点焊坑过大。 

最小功率比（%）：一般设置为 0。  

长度（mm）/时间（s）：从图层设定的工作正常功率到最小功率

所用的长度/时间。 

◎预热加工：特殊材料焊接加工可以启用此功能，避免材料因

自身特性在焊接过程中骤热骤冷引起裂缝； 

◎送丝：一般激光焊接都采用自熔焊，特殊工艺会用到填焊丝
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的焊接方式，可采用此功能。 

激光功率曲线设置 

   当启用“根据速度实时调节激光功率/频率”选项时，加工中会

根据设定的速度/功率曲线自动计算加工全程中激光功率和频率(如

下图): 

 

 

（8） 加工参数：里面包含了基础的一些参数设置，包含了“手动控

制”、“运动控制”、“加工控制”（如下图） ： 

 

◎手动控制：手动控制时激光能量参数设置，区别于自动。 

◎运动控制：在非加工运动状态下平台的运动速度，区别于自
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动时图层参数里面的“加工速度”，“全局加速度和全局加速时

间”指的是空走或自动运行时平台运动的加速度和加速时间。 

◎加工控制：加工前对刀是在非回零设置下焊接头随机作为起

点进行焊接（慎重选择），加工时自动控制光闸是在加工是每次

出激光前自动开启光闸，因激光器必须首先开启光闸激光才能

出光（建议选择）。 

（9） IO 状态：用指示灯实时的反应输出（DO）、输入（DI）、运动轴、

DA/PWM 的信号状态（如下图）。 

 

 

（10） 高级：此功能为运动控制的基本设置，设备使用客户请勿

设置操作。 

（11） 关于：显示软件版本号，提供了软件解密入口，如果软件

锁定可以在界面中点击“激活”输入激活码，激活码为 20位大

写字母组成，输入时中间横杆可以不用输入（如下图）。 
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关于界面（样图） 

3、 系统状态区：显示轴的坐标，平台运到速度，以及 PWM和 DA的

输出值，用于确认激光器、比例气阀等外设实时状态（如下图）。 

 
系统状态区（样图） 

4、 系统报警区：显示系统当前所有的报警状态，用户可以对报警

信息提示做出对应的解决操作。 

5、 图形编辑显示区：显示和编辑加工图形。 

6、 系统消息区：显示软件运行状态，如：预计完成时间，实际加

工时间。PLC 功能编辑设定功能。 

注意：本说明为基础的使用说明书，如果在使用过程中遇到说明书中

没有讲解的问题，请联系质询设备生产厂家的技术人员。 

 


