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感谢您选择超强伟业手持激光焊接头四合一系统，本用户手册为您提供了重要的安全、操作、维护及其它方面的信息。故在使用该产品之前，请先仔细阅读本用户手册。
为了确保操作安全和产品运行在最佳状态，请遵守以下注意和警告事项以及该手册中的其他信息。
[bookmark: _Toc13419]1.概述
本手册涵盖了SUP系列21T型号手持激光焊接头产品的基本安装，出厂设置，操作使用和保养服务等各个环节的说明。
产品型号SUP21T是一款集【焊接】、【切割】、【非接触清洗】和【焊缝清洗】四功能合一的手持式激光焊接头（以下简称SUP21T）。本手册涵盖了本产品的基本安装，出厂设置，操作使用和维护保养等各个环节的相关说明。
SUP21T在我司经过大量市场验证的SUP21S款手持激光头的基础上研发，相较前代，优化了【外壳结构】使得现场维护保养更加简单，改良了【光路结构】，使得清洗扫描宽度最大可以达到【120mm】，同时还优化了光学和水冷的设计可以在【3000W】下长久、稳定工作。 本产品以【QBH】装配，可适配各主流品牌光纤激光器。
该产品可适配各品牌光纤激光器、优化了光学和水冷的设计使得激光头可以在3000W下长时间稳定工作，切换清洗模式清洗宽度最大可达120mm。
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[image: 39f1a541a927606e4f40213e5aa687d]
图1.1 SUP-21T焊接头示意图


[bookmark: _Toc11000][bookmark: _Toc4857]产品特点：
●  产品基本特点：自主研发的控制系统及结构设计，适应3000W以内各种焊接需求，设置多处安全警报和状态指示灯，异常状态瞬间响应。净重750k操作灵活，使用简便。
●  整机更加稳定：所有参数可见，实时监控整机状态，提前规避问题，方便排查和解决故障，确保手持焊接头稳定工作。
● 颠覆结构设计：主体结构一体式设计加工，极大降低故障率，同时方便后期维护。绝缘式外壳抗干扰加强。
●  参数可控，重复性高。稳定的喷嘴气压和镜片状态，只需激光器功率稳定，工艺参数必定可重复，节省调机时间、提高工作效率。
1.1 [bookmark: _Toc5893]运行环境及参数
如表1.1所示为SUP21T的运行环境要求和主要参数：
表1.1 SUP21T的运行环境要求和主要参数
	输入电压(V)
	220V±10% AC 50/60Hz

	安装环境
	平整、无振动和冲击

	工作环境温度（℃）
	10～40

	工作环境湿度（%）
	＜70

	冷却方式
	水冷

	适用波长
	1064nm（±10nm）

	适用功率
	≤3000W

	准直
	D16*5/F60

	聚焦
	D20*4.5/F150

	反射
	30x14xT2

	保护镜规格
	D18*T2

	最大支持气压
	15Bar

	焦点垂直调节范围
	±10mm

	扫描宽度-焊接
	0~8mm

	扫描宽度-清洗
	F150-0~30mm

	
	F400-0~60mm

	
	F800-0~120mm

	枪体净重
	0.75kg



1.2 [bookmark: _Toc14738]注意信息
（1）供电前要确保可靠接地。
（2）激光输出头是与手持激光头通过QBH相连接的，使用时请仔细检查激光输出头， 防止灰尘或其它污染，清洁激光输出头时请使用专用的镜头纸。
（3）如果不按本使用手册规定的方法使用设备，则有可能处于不正常工作状态而导致损坏。
（4）更换保护镜时，请确保做好防护。
（5）请注意：首次使用时，当红光无法从铜嘴出来，务必不要出光。
（6）状态指示：枪体【状态指示灯】呈①、红色闪烁表示——水冷机报警、激光器报警、气压报警，此时无法出光。②、红灯常亮表示——保护镜过温报警、电机驱动器过温报警，此时设备处于异常状态可以强制出光，应停机检查。
[bookmark: _Toc12875]2.安装与连接
[bookmark: _Toc8628]2.1控制器接口定义
如表2.1所示为手持激光头控制器接口定义：

表2.1 SUP23T控制器接口定义
	插头
	定义
	信号类型
	详细解释说明

	电源
	1
	-15V
	输入
	连接到±15V开关电源的V2，提供-15V电源电压

	
	2
	GND
	参考地
	连接到±15V开光电源的任意COM

	
	3
	+15V
	输入
	连接到±15V开关电源的V1，提供+15V电源电压

	
	4
	GND
	参考地
	连接到24V开关电源的-V

	
	5
	+24V
	输入
	连接到24V开关电源的+V

	液晶屏
	1
	G
	参考地
	电源地

	
	2
	R
	发送端
	数据方向：控制器→液晶屏

	
	3
	T
	接收端
	数据方向：液晶屏→控制器

	
	4
	V
	输出
	为液晶屏提供24V供电

	信号接口1
	1
	GND
	参考地
	信号地，可接标有GND的线

	
	2
	气压报警信号
	输入
	设置页面可设置报警信号极性，不使用时设置为低电平报警

	
	3
	GND
	参考地
	信号地，可接标有GND的线

	
	4
	水冷机报警信号
	输入
	设置页面可设置报警信号极性，不使用时设置为低电平报警

	
	5
	安全地锁参考地
	隔离地
	接金属夹，与加工件导通-清洗模式下系统不做判断，此脚悬空

	
	6
	安全地锁
	输入
	七芯线-蓝色线（上标安全地锁）-清洗模式下系统不做判断，此脚悬空

	
	7
	焊接头出光开关1
	输入
	七芯线-黑色线（上标出光开关1）

	
	8
	焊接头出光开关2
	输入
	七芯线-棕色线（上标出光开关2）

	信号接口2
	1
	测温1/状态指示
	输入
	七芯线-黄色线（上标测温1/状态指示）


	
	2
	测温2
	输入
	七芯线-红色线（上标测温2）


	
	3
	保护气阀-
	参考地
	信号地（2/4脚的参考地）

	
	4
	保护气阀+
	输出
	气阀打开：输出24V；
气阀关闭：无输出。

	
	5
	送丝-
	输出
	接送丝机两芯线-棕色线（上标送丝-）

	
	6
	送丝+
	输出
	接送丝机两芯线-蓝色线（上标送丝+）

	信号接口3
	1
	激光器异常信号
	输入
	激光器报警信号

	
	2
	激光器出光使能
	输出
	激光器的使能信号

	
	3
	24V输出
	输出
	24V输出，上电后直接输出24V电压。

	
	4
	GND
	参考地
	参考地（1/2/3/5号脚的参考地）

	
	5
	0～10V模拟量
	输出
	接激光器的模拟量 DA+

	
	6
	射频-（PWM-）
	输出
	激光器脉宽调制信号-

	
	7
	射频+（PWM+）
	输出
	激光器脉宽调制信号+



[bookmark: _Toc5805]2.1.1控制器供电端
供电端使用5P接口，使用随机附带的24V开关电源和±15V开关电源供电。
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！
请注意开关电源必须接地线！
[bookmark: _Toc15952]2.1.2控制器液晶屏端
液晶屏接线随机附带，直接连接即可，具体定义见上表2.1。
[bookmark: _Toc816]2.1.3控制器信号接口1
信号接口1使用8P接口，为输入信号接口，详细的接口定义如表2.2所示：
表2.2 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，如需启用（需接线），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
	水箱报警信号输入口，如需启用（需接线），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
	水箱报警信号
	

	5
	安全地锁参考地
	接金属夹，与加工件导通-清洗模式下系统不做判断，此脚悬空

	6
	安全地锁
	七芯线-蓝色线（上标安全地锁）-清洗模式下系统不做判断，此脚悬空

	7
	焊接头出光开关1
	七芯线-黑色线（上标出光开关1）

	8
	焊接头出光开关2
	七芯线-棕色线（上标出光开关2）

	注：请注意，只有当无报警，且安全地锁及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: _Toc21224]2.1.4控制器信号接口2
信号接口2使用6P接口，详细的功能定义如表2.3所示：

表2.3 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
	测温1/状态指示
	控制状态指示灯，需与GND形成回路

	2
	测温2
	保护镜测温，需与GND形成回路

	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，按线标接线。

	6
	送丝+
	


[bookmark: _Toc21421]2.1.5控制器信号接口3
信号接口3使用7P接口，详细的功能定义如表2.4所示：
表2.4 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
	如需启用（需接线），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，上电后直接输出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



详情点击：激光器接线定义逻辑

[bookmark: _Toc24771]2.2控制器接线框图
[image: e301faced0aa5e3ef5bf42334ddf675]
图2.1 控制器接线框图
注意：开关电源的地线务必有效接地！
注意：±15V开关电源 COM 端与+24V开关电源-V（0V）端都要连接到GND。开关电源外壳必须接大地，否则可能出现不出光等异常。
[bookmark: _Toc11713]2.3光纤输入接口
 	SUP焊接头适用于绝大多数的工业激光发生器，常用的光纤接头包括IPG、锐科、创鑫、飞博、热刺、杰普特、凯普林等。光学器件必须保持清洁，在使用之前必须清除所有灰尘，光纤插入时必须将焊枪头水平放置，以阻止灰尘从接口落入。
安装方法
[bookmark: _Toc17082]2.4保护气体及水冷机接口
水管及气管接口可安装外径6mm内径4mm的软管。水路的进出管路（不分进出方向）
    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，如下图所示：
[image: 水冷示意图]
图2.2 焊接头与光纤头水路示意图
[bookmark: _Toc17889]2.5焊接枪与控制盒连线接口
        手持焊接头与控制盒通过一组“多功能系统连接线”连接，手持焊接头端为航空插头母头，控制盒端为航空插头公头。其中七芯线接枪体控制出光和温度监测，两芯和五芯线为振镜电机控制线。









3. [bookmark: _Toc5222]控制面板操作指南
[bookmark: _GoBack] SUP-21T手持焊接头控制面板版本号为V5.8-804-804，版本号以实物为准一下图片仅供参考。
支持语言：19种。
	简体中文
	英文
	韩文
	俄文
	繁体中文
	日文
	德文
	法文
	意大利文
	西班牙文

	葡萄牙文
	土耳其文
	希腊文

	捷克文
	斯洛伐克文
	波兰文
	泰文
	越南文
	罗马尼亚文
	



表 1

[image: d4769ddae9e5545f7ac0b6c02afa996]
图 3.0-语言切换




1.焊接模式
[image: 68ece267af982267e5855ce4013b636]
图3.1-1 控制面板首页

①此界面可以看到当前工艺参数（此页面不可修改工艺）及实时报警信息。
②开机状态时使能默认为ON，指示红光默认为LINE，焊接模式为连续。关闭使能时，将不会给激光器发送使能信号，可用来测试出气功能。关闭红光指示，电机停止摆动，此时红光为一个点，用于调整中心位置。 焊接模式分为连续和点焊，当选择点焊时，需要在设置页面设置点焊类型。
③安全地锁分为灰色和绿色，当金属夹夹在加工件上，且枪体铜嘴接触加工件时，此时信号接口1的5、6脚导通，安全地锁指示灯显示为绿色，此时按扳机可以实现出光。
④点击右上角[image: 084691863d5b04c2cd28d2f920d7edb]可以切换清洗模式。
目前工艺页提供了可自主编辑的【工艺库】功能供用户保存参数，下面分别介绍工艺参数的定义和范围：
[image: bb67e8e71b9f7eed18871c7d65c2540]
图3.1-2.0控制面板工艺页
1、红框为焊接工艺参数
①工艺界面包含调试的工艺参数时，可以点击【数值框】修改。点击【导入】后生效。
②扫描速度范围2-6000mm/S,扫描宽度范围0^6mm。扫描速度受到扫描宽度的限制，该限制关系是:10≤扫描速度/(扫描宽度*2) ≤1000如果超过限制，则会自动变为极限值。扫描宽度设为0时，则不会扫描(即点光源)
（最常用的扫描速度：300mm/S，宽度2.5-4mm）。
③峰值功率需小于等于参数页激光器功率（如激光器功率1000W，则此数值不高于1000）。
④占空比范围0~100（默认100，通常情况下不需要改动）。
⑤脉冲频率范围建议5-5000Hz（默认2000，通常情况下不需要改动）。
⑥点击右上方的HELP按钮可以获取更多相关参数解释。
⑦修改参数后，可在首页查看是否导入成功
⑧参考工艺，可在小程序的工艺里参考
2、 黄框为【工艺库】参数
①需要焊接宽焊缝时，点击【工艺库】可以切换为【双送丝机模式】，【扫描宽度】范围：0~8mm。
②调用工艺库参数时，点击材料如【不锈钢】、点击厚度如【1.0】，则红框内显示对应【1.0mm厚不锈钢】的焊接参数，蓝框内显示对应的送丝机参数（如果通过信号接口4与送丝机通讯，则送丝速度生效。如未通讯则只作为参考）。点击厚度数值右边的【修改图标】可修改厚度数值。
③修改工艺库参数时，直接修改红框内参数，数据会覆盖当前选择的工艺组如【1.0mm厚不锈钢】的参数。
④恢复工艺库时，点击【帮助】，长按【恢复出厂参数】，可以将改错的工艺库参数恢复为出厂时设置的工艺库。长按【保存出厂参数】，则当前工艺库会覆盖【出厂工艺库】。请谨慎使用。
[image: 565f52de282438bd4f94c1c74ae7371]
图 3.1-2.1工艺帮助页
3、 绿框为点焊类型参数
当首页选择【点焊】时，工艺页会出现【点焊类型参数】。如选择【连续】，则工艺页不显示【点焊类型参数】。
4、 蓝框为送丝机参数
当【信号接口4】（非信号接口2的送丝机使能信号）连接【送丝机】时，送丝参数生效。点击【送丝机】可进入【完整送丝机界面】。
[image: fb9bed3bf85793f39454a10e663ec4f]
图 3.1-2.2送丝机页

注意事项：
①部分激光器无法以低于10%功率出光，当工艺页面的峰值功率小于设置页面的激光器最大功率的10%时，一切输出信号正常，但是可能不会出光。
②占空比默认为100%，通常不需要改变，此时脉冲频率不起作用。如需使用，请根据实际需求调整。例:峰值功率300W，占空比50%，脉冲频率1000Hz。此时出光周期为1mS，0.5mS以300W出光，0.5mS不出光，循环往复，此时焊接处空气爆鸣。实际情况以激光器参数为准。


[image: 焊接-设置]
图3.1-3 控制面板设置页

首页单击“设置”，在弹窗的密码输入页面输入密码123456，即可进入设置页。
①激光器功率为使用的激光器的功率，请正确填写。
②开关气延时默认200ms，范围0ms～3000ms。
③开光时由工艺功率的百分之N1,渐进至100%;关光时由工艺功率的百分之100%， 渐进至N2;(如下图所示)：
[image: IMG_262]
图3.1-4
一般预设开关光功率20%，开关光渐进时间200ms；
④送丝延时补偿即相对于出光信号的送丝提前时间，可配合回抽功能使用，默认不设置；
⑤三个温度报警阀值最大值均为70℃,该值设为0时，不检测温度，所测温度大于设定值时蜂鸣器报警；
⑥扫描校正系数=目标线宽/测量线宽，范围0.01～4。一般设置为1；
⑦激光中心偏移-3～3mm，减小往左移，增大往右移，应用于调整轴红光中心；
⑧气压/水冷机/激光器报警电平信号默认为低电平，当使用此报警信号时，需将此处的报警电平与外部设备的报警电平设为一致；
⑨点焊持续时间为点焊模式中每个周期中的出光时间，点焊间隔时间为点焊模式中每个周期中的停光时间；
⑩点击右上方的Help按钮可以获取更多相关参数解释。
[image: 焊接-监测]
图3.1-5 监测页
此页面显示了各信号的状态及设备信息。
①输入信号状态
激光器扳机信号：当用户外控将信号接口1的7、8脚导通，此状态由灰色变绿色生效。
安全地锁信号：常态短接，此状态由灰色变绿色生效。
激光器/水冷机/气压报警信号：监测这些接口输入的实时电平状态。
[image: 82578b7ea407d9cb8bd81a292a75dc1]
图3.1-6 监测页-输入信号状态栏
②输出信号状态
当信号输出时，此区域的信号立刻改变，可直视化。监测信号为实时检测的电路信号，会在一定范围波动且与最终输出信号有小于0.3V的误差。
[image: 548c0082c07fbefb6945a2597aa0f44]
图3.1-7 监测页-输出信号状态栏
③设备基本信息
设备授权：点击可对设备进行使用时间加密，当设备使用超过其设定的时间，则显示授权终止，系统停止工作。出厂默认为长期有效，如需加密解密请联系我司问询。
系统版本：三组数字，第一组为硬件版本，第二组为单片机的程序版本，第三组为触摸屏版本。
[image: 版本]
图3.1-8 监测页-设置基本信息栏
④电源状态
显示了设备实时的电源电压与电流。由于算法的更新，数据精度持续提示，不同版本的电流状态会存在部分差异，属于正常现象。主要通过电源电压帮助售后排查电源故障。
[image: 0fd5400a444096cab4fcb27ff1ee3f4]
图3.1-9 监测页-电源状态栏
⑤通讯状态
“通讯状态”表示触摸屏和主板的通讯，如出现未同步，则检查屏幕连接线。
“地锁防抖”用于处理安全地锁接触不良的情况，范围为0~300ms。点击“设备授权框”，在密码页面设置参数范围，如图3.9，密码为“ffffffaa300”其中“ffffffaa”表示地锁防抖参数，不可更改，“300”表示300ms。效果为在扳机信号正常，安全地锁信号断开时间＜300ms的情况下，持续出光。用于处理表面性能较差导致导电性不稳定（如锈蚀）的材料焊接，通常设置为0.

[image: 许可证导入]
图3.1-10 监测页-辅助状态栏-地锁防抖密码
“电机驱动器温度”“保护镜温度”表示测量得两个部分实时温度，“电机驱动器温度”影响电机摆动性能，如果设备所处环境散热不佳，会导致此温度异常升高，影响激光扫描速度，进而导致焊缝质量下降。镜片温度上反应镜片工作状态，帮助判断镜片是否毁坏。
[image: 辅助设置]
图3.1-11监测页-辅助状态栏
⑥诊断
检测界面点击诊断按钮进入诊断界面。用于测量各信号口是否有实际的输出，通常输出值和检测值一致。当不一致时，负载异常，如当激光器不出光时，通过开关单个的端口配合使用激光器监测软件或万用表测量，可真实的反应信号是否发出
[image: 焊接-诊断]
图3.1-12 诊断页



2. 切割模式
[image: 8faffae2ee4054e0e48e6c2eea76146]
图 3.2-1
【扫描宽度】设为【0】，指更换切割用【铜嘴】，可以进行切割作业。激光切割作业时需要保证【安全地锁】导通。
3. [bookmark: _Toc1623]清洗模式
[image: 109]图 3.3-1
①此界面可以看到当前工艺参数（此页面不可修改工艺）及实时报警信息。
②开机状态时使能默认为ON，指示红光默认为LINE。关闭使能时，将不会给激光器发送使能信号，可用来测试出气功能。关闭红光指示，电机停止摆动，此时红光为一个点，用于调整中心位置。 
③点击右上角可以切换清洗模式。
[image: 清洗-工艺]
图 3.3-2
①工艺界面包含调试的工艺参数，点击框（红色）可修改，修改完毕后点击OK，然后保存在快捷工艺，使用时点击导入即可 （修改-保存-导入）。
②扫描频率范围10-100HZ,扫描宽度范围0^30mm。
（聚焦镜F800时，最大宽度为130mm。聚焦镜F150时，最大宽度为30mm）。
③峰值功率需小于等于参数页激光器功率。
（如激光器功率1000W，则此数值不高于1000）。
④占空比范围0~100（默认100，通常情况下不需要改动）。
⑤脉冲频率范围建议5-5000Hz（默认2000，通常情况下不需要改动）。
⑥点击右上方的“帮助”按钮可以获取更多相关参数解释。
⑦修改参数后，可在首页查看是否导入成功。
⑧参考工艺，可在小程序的工艺里参考。


[image: 清洗-设置]
图 3.3-3
密码123456
①激光器功率为使用的激光器的功率，请正确填写。
②开关气延时默认200ms，范围200ms-3000ms。
③开光时由工艺功率的百分之N1,渐进至100%;关光时由工艺功率的百分之100%， 渐进至N2;(如下图所示)。
[image: IMG_259]









图 3.3-4
工艺功率越高，建议开光功率越低。开光功率通常不宜超过50%,过高的开光功率会极大降低镜片使用寿命。
④温度报警阀值最大65℃,该值设为0时，不检测温度报警。
⑤扫描校正系数范围0.01~4，系数目标线宽/测量线宽:默认为1.0。
⑥激光中心偏移：清洗模式只显示当前偏移量，如需调整中心请切回焊接模式，并更换F150聚集镜进行调整，以保证准确性。
⑦气压/水冷机/激光器报警电平信号默认为低电平，当使用此报警信号时，如加装了外部气压报警器则改成高电平有效，否则会出现异常的报警，其他报警信号同理。
⑧点击“语言”按钮，可以在语言选择栏切换为其他语言，目前标准版本支持十九种语言。如需要其他语言版本请联系我司。
[image: 119]
图 3.3-5
⑨点击右上角“帮助”，进入设置页帮助页面，长按“恢复出厂设置”，可将设置参数还原为出厂状态。长按“保存为出厂设置”可修改出厂参数。
[image: 106]
图 3.3-6
⑩点击“枪体型号”，更加聚焦镜选择最大扫描宽度。
[image: 清洗-监测]
图 3.4-1
此页面显示了各信号的状态及设备信息
激光器扳机信号：当扣动扳机后，此状态由灰色变绿色生效
激光器/水冷机/气压报警信号：监测其设置的高低电平
页面中间显示了输出信号，当信号输出时，由灰色显示绿色
设备授权：可对设备进行使用时长授权，当设备使用超过其设定的时间，则显示授权终止，
系统版本：三组数字，第一组为硬件版本，第二组为单片机的程序版本，第三组为触摸屏版本
[image: 清洗-诊断]
图 3.4-2
点击“诊断”按钮进入诊断页面。这个页面下激光器不会出光，可以通过“开关控制”控制独立输出“PWM”“激光使能”“气阀使能”“模拟量”，对比检测值与理论值判断控制盒功能是否正常。
4. 焊缝清洗
请在焊接模式下更换【AS-2.0D】铜嘴进行操作。具体过程见微信小程序演示视频










4. 维护保养
相关镜片的保养及更换方法：
① 操作前，请先清洁双手并擦干，然后用棉花蘸上酒精再次擦拭双手。
② 在相对无尘的地方打开保护镜，聚焦镜仓盖，抽出镜片支架，做好防护（美纹纸盖住），检查保护镜片，如果镜片表面有明显烧点，应直接更换。
③ 随后检查镜片下方白色的蓄力密封圈。（如果蓄力密封圈有任何刮伤或变形都不能使用，必须马上更换。
④ 用蘸酒精的棉球擦拭仓口及仓盖内侧，迅速将保护镜支架插入保护镜仓，锁紧螺丝。
[bookmark: _Toc10164]5. 常见异常处理
[bookmark: _Toc28414]5.1提示激光器/水冷机/气压报警
① 如未使用报警信号出现以上报警，请更改屏幕设置页报警电平。
② 如使用了报警信号出现以上报警，则检查对应设备的报警或者报警信号的高低电平是否设置错误。
[bookmark: _Toc9261]5.2屏幕不亮/点击无反应
① 屏幕不亮，确保控制器已通电，检查控制器与屏幕的四芯线是否接线正确，第1脚与第4脚24V电压是否正常。
② 如在正常使用中出现点击不灵，查看整机是否温度过高导致。
③ 点击无法输入，检查控制器与屏幕的四芯线是否接线正确，第2脚与第3脚是否正常，详见2.1.2控制器显示屏端。
④ 新装设备出现点击无反应可能是系统版本不匹配，使用SD卡重新刷程序即可，具体版本请向我司问询。
[bookmark: _Toc31724]5.3不出光
① 查看首页是否有告警提示，激光使能是否为ON；
② 焊接时查看监测页的扳机信号、安全地锁信号是否为绿色显示；
③ 焊接时查看监测页的PWM、激光使能、模拟量输出是否正常。
如果以上状态都正常，请检查激光器是否有异常报警。
例：出气送丝但不出光，为激光器故障或激光器接线错误。如既不出气也不送丝则有可能是输入信号缺失，详见：2.1.3控制器信号接口1。
[bookmark: _Toc1398]5.4加工时突然停止出光
检查监测界面安全地锁及其他报警是否正常。



[bookmark: _Toc4725]附件
[bookmark: _Toc6866]激光焊接机三相电源接线参考：
注：两相或三相电取决于激光器和冷水机所需的供电电源，而非线束量。

[image: 微信图片_接线]
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