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快速指引

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!



快速指引

接线正确，电气正常，接地良好，
有滤波和稳压电路。

1.将软限位修改到-100~100
2.将点动速度调到1mm/s
3.向正方向点动，直到找到正限位为止
4.向负方向点动，直到找到负限位为止
5.确认正负限位都有效后，再回原点。
6.将软限位、手动点动速度恢复原样。

1.保证手动点动能找到限位开关为宜
2.降低手动速度保证限位失效时不会产生结构性损伤
3.确认负限位开关接线正确性，信号是否正常
4.正负限位确认后，方可自动回原点
5.恢复参数保证系统正确运行

步骤

说明

测试条件
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产品结构部分1
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产品结构部分2
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红圈内是光纤棒的水晶头，有一个保护
帽。安装前，请先将其锁紧，避免加工
过程中松动。产生光路偏移，轻则影响
切割效果。严重时可能会烧坏光纤棒和
切割头。



快速指引

6



快速指引

7

-V 50P

 7  PULS
 8 *PULS
 11  SIGN
 12  *SIGN

33  PAO
34 *PAO
35  PBO

19  PCO
36 *PBO

20 *PCO

47  +24V IN

 1  SG

40  /S-ON
44  /ALM-RST

32  ALM-

31  ALM+

1
2
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注：1.此参数为缺省值，若更改，则应避免硬件损伤的情况发生。
2.不同的镜片组合的具体参数，请与技术人员联系获得。

8

以实际物理焦点为准。

-9.5mm
0mm

50002mm

5mm/s
1mm/s
9mm

5mm/s
50mm/s

9mm

柏楚平台配置工具（NC30E）

300



实际焦点0 显示

切割线法实际焦点高于软件显示焦点，则
回原点回退距离=回原点回退距离-相差值
回原点回退距离=9-2=7，反之相同原理。
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切割线法
实际焦点 线号 软件显示焦点
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提示：
保养前请先用压缩空气将切割头表面
的灰尘吹干净，再用干净的抹布加酒
精相应部位清洁。

提示：
每次保养陶瓷环、喷嘴完成后，必要
重新标定。
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提示：
保养前请先用压缩空气将切割头表面
的灰尘吹干净，再用干净的抹布加酒
精相应部位清洁。

提示：
每次保养陶瓷环、
喷嘴完成后，必要
重新标定。
并测试光是否在中
心。
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1
2
3

4

保养前，先记录好镜片的垫法及方向，保养完成后，恢复回原先记录
的状态即可。

提示：
保养前请先用压缩空气将切割
头表面的灰尘吹干净，再用干
净的抹布加酒精相应部位清洁
。

拆开方式：松开螺丝水平抽出

注意防尘：拆装镜片时带上防尘手套和指套，需要在洁净场所
完成。（在现场更换镜片操作时，可以用美纹胶纸粘贴封住窗
口，防止灰尘进入内部，造成污染。）
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提示：
保养前请先用压缩空气将切割头表
面的灰尘吹干净，再用干净的抹布
加酒精相应部位清洁。

保养前，先记录好镜片
的垫法及方向，保养完
成后，恢复回原先记录
的状态即可。

4

1

2

3

4

拆开方式：松开螺丝水平抽出

注意防尘：拆装镜片时带上防尘手套和指套，需要在洁净场所
完成。（在现场更换镜片操作时，可以用美纹胶纸粘贴封住窗
口，防止灰尘进入内部，造成污染。）
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       切割过程中如果切割效果达不到要求，特别是用氮气或空气切

割出现切割效果不良时，首先要检查切割头气路是否堵塞，气路里

面是否有异物，如上图所示。

切割不良检查



快速指引

1.认真阅读本说明书。
2.电气接线正确。
3.安装滤波和稳压电路。
4.接地良好。
5.软件参数设置正确。

1.将软限位修改到-100~100
2.将点动速度调到1mm/s
3.向正方向点动，直到找到正限位为止
4.向负方向点动，直到找到负限位为止
5.确认正负限位都有效后，再回原点。
6.将软限位、手动点动速度参数恢复原样。

步骤

测试条件
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NC30E产品示意图
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B
A 9P航空插头

8P航空插头

混合伺服编码8芯线

混合伺服动力及限位9芯线

NC30E端口定义
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雷赛
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锁紧后用美纹胶
或电工胶布将公、
母头包好，防止
水汽、油污、粉
尘侵入
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1.检查A+ A- B+ B-线的标志，要与插头上的驱动器丝印A+A-B+B-对应。

2.A+ A- B+ B-不能与地线、外壳导通，与外壳阻值大于5MΩ以上。

测试条件：切割头的一端连接，驱动器的一端不连接。

3.A+ A- 或B+ B-电阻约为20Ω。若电阻为0（短路）或万用表上显示无穷大

（开路），均视为异常。

测试条件：切割头的一端连接，驱动器的一端不连接。

4.接地（极重要）。

5.



DC24V

快速指引

21

柏楚扩展板介绍

DC24V



DB15 -V 50P

 7  PULS
 8 *PULS
 11  SIGN
 12  *SIGN

33  PAO
34 *PAO
35  PBO

19  PCO
36 *PBO

20 *PCO

47  +24V IN

 1  SG

40  /S-ON
44  /ALM-RST

32  ALM-

31  ALM+

PUL+  1
PUL-  9
DIR+  2
DIR-  10

A+  3
A-  11
B+  4
B-  12
Z+  5
Z-  13

24V  8

ALM  14
0V  15

SON  6
CLR  7

柏楚FSCUT2000A 激光切割控制系统BCL3764 端子板W 轴DB15 伺服控制接口连接雷赛伺
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1 7 10000

2 19 0

3 42 1

服驱动器26P接口定义
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X

Y1

Y2

W

切割头焦点调节范围行程限位开关接口定义



W
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雷赛混合伺服与维宏的接线图
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W轴
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mm/s

5mm/s

5mm/s
1mm/s

9mm

-9.5mm
+9mm

0.0004

300
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1 2 5 6

4 3
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电话：400-836-8816     网址：www.wsxlaser.com     邮箱： info@wsxlaser.com

地址：广东省深圳市龙华新区大浪街道浪口工业园青年梦工厂3栋(深圳总部)

江苏省苏州市相城区阳澄湖镇枪堂村凤阳路432号2幢301（苏州分公司）

武汉市洪山区光谷大道108号久阳科技园401（武汉分公司）

深圳市万顺兴科技有限公司


