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SUP26A（V1.0版）
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[bookmark: _Toc9593]1 注意事项
本产品属于激光焊接设备，涉及激光产品的装配使用，符合交流额定电压 1000V（1140V）以下、直流额定电压1500V以下的户内和户外使用的手持式，可移式和固定式的各类电气设备的基本安全标准。
为了确保安全生产和设备正常运行，建议用户于整机设备上张贴以下安全标志，告知所有使用、维护和靠近设备的人员注意以下安全事项。
[bookmark: _Toc14088]1.1 焊接安全
本产品属于激光焊接设备，同时应遵守焊接设备的安全防护标准。
①应该划分单独焊接区域。	
②设备周围应禁止放置易燃易爆物品，避免安全隐患。
③操作人员应注意避免焊接导致的高温伤害。
④在焊接时，不要有人员站在出光处。

	标  志
	名  称

	[image: 可动火区]
	可动火区

	[image: 注意安全]
	注意安全

	[image: 当心高温表面]
	当心高温表面

	[image: 禁止穿化纤衣服]
	禁止穿化纤衣服

	[image: ]
	禁止防止易燃物



[bookmark: _Toc20640]1.2 激光安全
①本产品所搭配的激光器在工作时发出波长在1080nm或1080nm附近的激光辐射，为不可见光，激光器分类以激光器厂商为准。
②高功率激光不可作为普通光源对待，应避免激光焊接头出光口直射工作人员或易燃易爆物品。
③直接或间接的暴露于高功率的光强度之下会对眼睛或皮肤造成伤害。尽管该光束不可见，光束仍会对视网膜或眼角膜造成不可逆的损伤。在激光器运行时相关人员应该佩戴符合标准的对应波段激光防护镜。
④高功率激光会使气体电解，产生电离辐射，相关人员应注意防护。
	标  志
	名  称

	[image: 激光辐射-3]
	激光辐射                                                             避免眼和皮肤受到直射或散射照射
4类激光产品

	[image: 激光窗口-1]
	激光窗口
避免受到从该窗口出射的激光辐射照射

	[image: 必须佩戴遮光护目镜]
	必须佩戴遮光护目镜

	[image: 当心激光]
	当心激光

	[image: ]
	当心电离辐射



[bookmark: _Toc3834]1.3 电气安全 
①本设备采用220V交流或380V交流供电，用户应注意用电安全，避免触电。
②为保证设备正常运行、避免静电伤害和设备漏电。设备应采用安全接地措施，即把易导电部分连接到产品固定布线中的保护（接地）导线上，使易触及导电部分在基本绝缘失效时，也不会成为带电部分。视情况可以附加安全措施（例如双重绝缘或加强绝缘）。
③本产品控制盒内不含有需要用户操作的配件，对于本产品的任何安装、维护、拆卸都应在开闸、断电的情况下进行。

	标  志
	名  称

	[image: 当心触电]
	当心触电

	[image: 必须接地]
	必须接地

	[image: 必须拔出插头]
	必须拔出插头
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	禁止合闸




















[bookmark: _Toc4279]2 产品概述
本说明书包括SUP26A系列双摆焊接头产品的基本功能，安装设置，操作使用和维护保养等各个环节的概括说明，其中SUP26A系列双摆焊接头产品的平面尺寸图如图2-1所示，焊接头以M5X10L内六角螺丝75 x 28mm矩形分布固定。

[image: cab028a337b52f7156c17be753e08b2]
图2-1 尺寸图
[bookmark: _Toc11000][bookmark: _Toc4857][bookmark: _Toc31378]2.1 产品功能
2.1.1 基本功能
(1)QBH锁紧结构
(2)水冷结构
(3)支持最高3000W功率焊接
(4)6种工艺图案可选

2.1.2 进阶功能
(1)开放通讯协议，可编程实现在不间断焊接中调节工艺参数；
(2)提供断丝状态检测信号。

[bookmark: _Toc16256]2.2 产品运行环境及基本参数
如表2-1所示为双摆焊接头的运行环境要求和主要参数：

表2-1 运行环境要求和基本参数
	供电电压(V)
	220V±10% AC 50/60Hz

	安放环境
	无振动和冲击

	工作环境温度（℃）
	-10～50℃

	工作环境湿度（%）
	＜70

	冷却方式
	水冷

	适用波长
	1080nm（±10nm）

	适用功率
	≤3000W

	准直镜
	D16*5 F60

	聚焦镜
	D20*4.5 F150

	保护镜
	D18*T2

	最大支持气压
	15Bar

	焦点垂直调节范围
	±10mm

	重量
	1.2kg





[bookmark: _Toc14888]3 产品安装及接线
如图3-1所示，为SUP26A的控制盒尺寸图

[image: 93993aef92920e32136e7d5c1acafde]
图3-1 控制盒尺寸图
[bookmark: _Toc15114]3.1控制盒接线及接口定义
[image: b93fdd7a22c3d3c01059ffaec0ee1fd]
图3-2 接线示意图
①【断丝检测-】和【断丝检测+】应分别独立连接两个金属夹，第一个夹在枪头，第二个夹在工作台上。
②对上位机接线时，保持【焊接头出光开关1】【焊接头出光开关2】和【RS485-A】【RS485-B】【GND】的连接就可以控制设备焊接。【预留口】及【断丝检测输出】为扩展功能，是否连接不影响设备的焊接功能。请根据使用需求和上位机的实际接口，选择性接线。
③为避免设备用电异常，开关电源的地线务必有效接地!开关电源外壳必须接大地!
④图3.2所用图标只指代某一类设备，并不特指对应产品。

3.1.1 控制盒-电源
供电端使用5P接口（随机附带），使用随机附带的24V开关电源和±15V开关电源供电。
安装时，请注意15V开关电源区分正负极，V1接+15V，V2接-15V，15V开关电源上的任意COM接2号脚GND！
开关电源必须接地线！
[bookmark: _Toc15938]3.1.2 控制盒-液晶屏
液晶屏接线随机附带，直接插上对应接口即可。
[bookmark: _Toc22961]
3.1.3 控制盒-信号接口1
表3-1 信号接口1功能说明
	信号接口1

	引脚序号
	信号定义
	功能说明

	1
	GND
	气压报警信号输入口，请将显示屏设置页的“气压报警电平”与实际使用的气阀报警电平设置成一致。

	2
	气压报警信号
	

	3
	GND
	水冷机报警信号输入口，请将显示屏设置页的“水冷机报警电平”与实际使用的水冷机报警电平设置成一致。

	4
	水冷机报警信号
	

	5
	断丝检测-
	金属夹线的线端连接【控制盒】，金属夹夹在【工作台】上。【断丝检测-】【断丝检测﹢】导通，则【断丝检测输出】信号输出24V电压。【选配】

	6
	断丝检测+
	金属夹线的线端连接【控制盒】，金属夹夹在【焊枪】上，与焊丝导通。【断丝检测-】【断丝检测﹢】导通，则【断丝检测输出】信号输出24V电压。【选配】

	7
	焊接头出光开关1
	外接开关，常态断路。7、8脚导通时表示出光开关打开。

	8
	焊接头出光开关2
	

	注意：只有当无报警，开关信号为绿色显示时，后续输出端口才会有正常的输出信号。


[bookmark: _Toc13327]
3.1.4 控制盒-信号接口2
表3-2 信号接口2功能说明
	信号接口2

	引脚序号
	信号定义
	功能说明

	1
	GND
	“断丝检测±”两脚导通时，为未断丝。2脚输出24V。1脚为零位。

	2
	断丝监测输出
	

	3
	保护气阀-
	气阀打开：保护气阀+ 输出24V；
气阀关闭：保护气阀+ 无输出。

	4
	保护气阀+
	

	5
	送丝-
	送丝机送丝开关信号，接对应线标的信号线。
注意区分正负。

	6
	送丝+
	


[bookmark: _Toc2846]
3.1.5 控制盒-信号接口3
表3-3 信号接口3功能说明
	信号接口3

	引脚序号
	信号定义
	功能说明

	1
	激光器异常信号
	请将显示屏设置页的“激光器报警电平”与实际使用的激光器的报警电平设置成一致。

	2
	激光器出光使能
	使能+，接激光器的使能+。

	3
	24V输出
	24V输出，上电后常态输出24V电压。

	4
	GND
	为共用地（1/2/3/5号脚的参考地）

	5
	模拟量+
	模拟量输出（默认为0～10V模拟电压）。

	6
	射频-（PWM-）
	PWM-调制信号

	7
	射频+（PWM+）
	PWM+调制信号



[bookmark: _Toc20202]3.1.6 控制盒-通讯口
表3-4 通讯口功能说明
	通讯口

	引脚序号
	信号定义
	功能说明

	1
	TX
	232通讯接口，接送丝机线，线标【TX】

	2
	RX
	232通讯接口，接送丝机线，线标【RX】

	3
	GND
	信号参考地

	4
	RS485-B
	485通讯接口，接上位机485B

	5
	RS485-A
	485通讯接口，接上位机485A

	6
	5V输出
	预留口，常态输出5V



[bookmark: _Toc30287]3.1.7 控制盒-驱动器接口
表3-5 驱动器接口功能说明
	驱动器接口

	引脚序号
	信号定义
	功能说明

	1
	RS485-B
	接7芯航插系统连接线，线标【B】

	2
	RS485-A
	接7芯航插系统连接线，线标【A】

	3
	ALM
	接7芯航插系统连接线，线标【ALM】

	4
	GND
	接7芯航插系统连接线，线标【GND】

	5
	-15V
	接7芯航插系统连接线，线标【-15V】

	6
	+15V
	接7芯航插系统连接线，线标【+15V】












[bookmark: _Toc32435]3.1.8 控制盒-预留口
表3-6 预留口功能说明
	预留口

	引脚序号
	信号定义
	功能说明

	1
	输入1
	预留口，悬空。

	2
	GND
	

	3
	输入2
	

	4
	GND
	

	5
	输入3
	

	6
	GND
	

	7
	输出1
	报警输出。系统触发“气压”、“温度”、“冷水机”等任意一个会强制断光的报警信号时，输出24V

	8
	GND
	


[bookmark: _Toc9464]3.2 枪体接口
[image: QBH][image: 58b0e027d96cde0de3b5f3c39c780b6]
图3-3 枪体接口图                           图3-4 QBH局部
[bookmark: _Toc583]
3.2.1 光纤头连接
产品【QBH】接口适用于大部分工业激光器，包括IPG、锐科、创鑫、飞博、热刺、杰普特、凯普林等。安装时应注意：
①保持器件内外清洁；
②安装时光纤头同【QBH】水平放置；
③以图3.4中【上锁】、【开锁】刻度为准，先旋转松开QBH，插入光纤头后再锁紧。锁紧后光纤头置于【QBH】内无摇晃。
[bookmark: _Toc3761]
3.2.2 水路、气路连接
【水路】、【气路】接口设有φ6mm快速接头，直插即可。冷却系统分焊接头的水路部分和光纤头的水路部分，两者串联，如图3-5所示：
[image: 54d8aa3ffa804cd42834ad71e0eb778]图3-5 焊接头与光纤头水路示意图
[bookmark: _Toc32349]
3.2.3控制盒连接
双摆焊接头与控制盒通过随机附带的【7芯航插系统连接线】连接。控制盒接线定义见上【驱动器接口】。

















[bookmark: _Toc10959]4 产品操作界面
本章为7寸屏幕的界面介绍。
4.1首页
[image: 1c64d92c7955527ec061abe29c9b0fc]
图4-1 界面-首页
用以显示当前工艺、报警信息和调整主要输出信号的开关。
①【激光使能-开/关】：控制、表示是否输出【激光器出光使能信号】。
②【指示红光-点/线】：控制、表示振镜电机是否摆动，调节红光为【点】或【线】，不影响红光有无。
③【焊接模式-点焊/连续】：通常使用【连续】，【点焊】为根据设置页参数的间断出光，用于鱼鳞纹焊接。
④【送丝-运行/停止】：通过【通讯口】与【送丝机】通讯后，用来切换送丝状态，无需送丝时可切为【停止】不用额外调试送丝机。【未连接】则无作用。
⑤【工艺图形】：对应当前工艺扫描图形。
[bookmark: _Toc17544]
4.2 工艺页
    [image: ]
图4-2 界面-工艺
[bookmark: _Toc9697]4.3 设置页
[image: 229fb85d96001f8a5e045b2706a650c]
图4-3 界面-设置
用以设置出厂参数，包括设备的功率和报警电平等。
①【激光器功率】：以激光器实物为准。
②【送丝延时补偿】：提前送丝。例：设1000则按扳机后，先送丝1S之后再出光。
③【X/Y校正】:校正系数=目标线宽/测量线宽，用以调整实际光斑大小，使之与系统显示一致。
④【X/Y轴中心偏移】：【-】表示左移，【+】表示右移。用以调节光斑使居中。
⑤【开气延时】：于出光前，提前出气。
⑥【关气延时】：于关光后，延后关气。
⑦【开光/关光功率】【开光/关光渐进时间】：如图，【开光渐进时间T1】表示从【开光功率N1】升到【峰值功率N3】的时间，【关光渐进时间T2】表示从【峰值功率N3】降到【关光功率N2】的时间。
[image: 0a938d47041e6ff6dbdb0a1a50fab1a]
⑧【温度阀值】：最大70℃,该值设为0时，不检测温度报警。
⑨【报警电平-高/低】：不使用时设为低电平，根据外部设备设置。
⑩【点焊类型-间断/鱼鳞】：【鱼鳞】适用于鱼鳞纹焊接，【间断】适用于分段焊接。
⑪【点焊持续时间】【点焊间隔时间】：如图，【T1】不出光，【T2】出光。
[image: b794b659f5d7568d1edc48a09e22d10]
[bookmark: _Toc4926]4.4 监测页
[image: ]
图4-4 焊枪界面-监测
显示监测到的实机信息。
①其中【480 x 480小界面】上的【控制器系统】指控制盒内【主控板】【驱动器】指枪体内【驱动板】。
②【设备授权】用于设备加密。
[bookmark: _Toc30]
4.5 诊断页
[image: E:\刘晨\双摆-大屏、小屏\双摆-7寸\诊断.bmp诊断]
图4-5 焊枪界面-诊断
此模式只能做单【输出信号】输出，用于在安全情况下判断主控板各输出信号是否正常，此模式无法出光。
[bookmark: _Toc7946]
4.6 送丝页
[image: 送丝机]
图4-6 焊枪界面-送丝
当设备与送丝机通讯时，可以进入【送丝机界面】，用以快速调节送丝参数。无通讯时，无法进入此界面，此功能不生效。
①【连续模式参数】只在【连续模式】时生效，【脉冲模式参数】同理。
②【通用参数】全局生效。








[bookmark: _Toc17487]5 产品日常维护
1. 建议用户一个月给冷水机更换一次水，有效防止枪体内部水管堵塞，水质要求为纯净水或者蒸馏水，低温状态下需添加防冻液。
2. 镜片维护更换时需要保证在相对干净的现场环境中进行。在打开保护镜，聚焦镜仓盖，抽出镜片支架等开放式操作时，应当做好防护（使用美纹纸盖住）。所有枪型对应的不同镜片的更换方法在微信小程序→超强伟业→镜片安装中查看。
[image: qrCode]

在使用时，请轻拿轻放。对于复杂的生产环境，请及时清灰。






[bookmark: _Toc30292]6 产品常见问题及处理措施
[bookmark: _Toc7716][bookmark: _Toc17143]常见报警说明及问题的解决措施如下：
	问题项目
	现象
	解决方案

	温度报警，提示各类温度过高
	首页提示XXX温度过高
	一般镜片温度报警，通常先查看镜片是否损坏，更换受损的镜片。
如镜片正常，则需在设置页直接屏蔽此报警，在设置页把对应的镜片温度报警阈值设置为0保存即可。
如果电机驱动报警，当红光正常时，在设置里面把电机驱动温度修改成0保存即可。

	冷水机/激光器/气压报警
	首页弹窗显示冷水机/激光器/气压报警
	电平的报警逻辑，系统会根据对应外接设备的接线方式与设置页的设置电平做对比，不同则报警。
通常出现报警均为报警电平设置错误，更改对应的报警电平即可。
如果在有接报警信号而出现报警，不管怎么更改均报警的情况，那就把报警信号拔掉并设置为低电平。

	焊接效果不良
	开始出光很强，慢慢变弱/光弱，导致无法熔丝

	通常情况下为焊接枪镜片损坏，包含不限于保护镜，聚焦，准直，反射。其中任意一个或多个损坏都可能造成这种情况出现，先更换保护镜并看下聚焦，再去检查反射和准直，更换损坏的镜片即可，关于铜嘴处有火花可能是焦点问题，应先排除，另外查看激光光纤头部分是否有脏污或者损坏。

	电机不摆动
	光斑为一个点

	一.软件部分是否设置正确
设置-扫描矫正：1.0或1.25
工艺-扫描宽度：焊接系统3-5,清洗系统20-150
首页-指示红光：开启
二.硬件部分检查(首次安装)
1.摆动电机的供电为15V电源供电，我们应首先测量15V开关电源的供电是否正常。另外，15V开关电源分正负，错误的接线也会致使电机不工作，V1接15V+,V2接15V-,15V开关电源上的任意COM接2号脚GND
2.检查枪头下面的黑色电机线的航插头处是否松动和驱动板上位置有没有插错，并且主板与驱动的彩虹链接线是否松动

	电机摆动异常

	①通电后焊接头尾部电机出现啸叫/摆动红光异常/发热/无法调整摆动宽度
②直接烧坏镜片，出现密封圈和聚焦镜片同时烧坏的情况
	控制盒内的驱动器控制电机摆动，通过电机线连接，当出现信号错误(电机线接触不良，短路),外部干扰，或者驱动器与电机不匹配的情况下，可能出现①的问题。
如出现②的问题，建议检查周边的干扰源，如未出现干扰源，则可能是电机线故障，直接更换电机线即可




更多问题处理方案请参阅微信小程序【问题处理】页面。
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