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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。
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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

100002mm

5mm/s
1mm/s
9.8mm

5mm/s
50mm/s

9.5mm

柏楚平台配置工具（NC30C）



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。

Administrator
图章

Administrator
图章

Administrator
放置图像
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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，必须
重新标定，并点射激光确认光在喷嘴
中心位置，否则调整。

Administrator
放置图像

Administrator
箭头
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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。）

，弹性密封圈每2～3个月更换一次。

5
 

1 垫圈   2 压盖   3 保护镜片   4 弹性密封圈   5 保护镜座
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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。
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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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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

14
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B A 9P航空插头

NC30C产品示意图

Administrator
线条

Administrator
线条

Administrator
线条

Administrator
线条
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NC30C端口定义
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航空插头连接步骤

第一步：用气枪吹干净航空插头内的水

分、油污和灰尘。

第二步：锁紧。

第三步：用美纹胶带或电工胶布将航空插

头的公头母头包好，防止水汽、

油污或灰尘进入。
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注：伺服驱动器的调试请参照禾川说明书
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1.检查UVW线的标志，要与插头上的UVW一一对应。

2.UVW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.UVW极间电阻约为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.

第一步：先用气枪吹干净航插孔内的水分、油污和粉尘等杂物。

第二步：将航插公头和母头锁紧。

第三步：用美纹胶纸或电工胶带将航插包好，防止水分、油污和

粉尘等杂物进入航插内。



DC24V

DC24V

快速指引
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柏楚扩展板介绍
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伺服接线与参数（禾川&柏楚开环）
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参数 设定值 参数 设定值 参数 设定值 

P0.00 0 

P0.01

P0.03 14
P06.40 80 

P03.10 600 

P03.09 600 

P0.14 2500 

P0.08 10000 

柏楚FSCUT2000A激光切割控制系统BCL3764端子板W轴DB15伺服控制接口连接禾川伺
服驱动器50P接口定义

NC30C参数

注：1. 伺服驱动器与伺服电机接口定义参见禾川伺服驱动器说明书。
2. 请使用单相电源，L接L1；N接L2。

0 
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伺服接线与参数（禾川&柏楚闭环）
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柏楚FSCUT4000A激光切割控制系统BCL3724端子板W轴DB15伺服控制接口连接禾川
伺服驱动器50P接口定义。

注：1. 伺服驱动器与伺服电机接口定义参见禾川伺服驱动器说明书。
2. 请使用单相电源，L接L1；N接L2。

NC30C参数

参数 设定值 参数 设定值 参数 设定值 

P0.00 0 

P0.01

P0.03 14
P06.40 80 

P03.10 600 

P03.09 600 

P0.14 2500 

P0.08 10000 

1 

P04.03 12 



快速指引

25

50Pin

15Pin

CN1

W
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W

CN1



X

Y1

Y2

W
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切割头焦点调节范围行程限位开关接口定义
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1.接好DC24电源。

2.W+ W-先不要接。

3.激光头刻度0在窗口中间。

1.万用表选择“直流电压”档，200V或以上档位。

2.红色表笔接DC24V端，黑色表笔W+端（激光头线侧）。

3.显示电压值大于18V为正常(理论值为24V)，小于14V为异常(理论值为0V)。

4.向正方向点动，观察电压有变化，且压差大于12V以上为正常。

5.红色表笔接DC24V端，黑色表笔W-端（激光头线侧）。

6.显示电压值大于18V为正常(理论值为24V)，小于14V为异常(理论值为0V)。

7.依次向正负方向点动，观察电压有变化，且压差大于12V以上为正常。

8.将W+ W-接到系统扩展卡的对应端口。

9.打开控制软件，限位逻辑高为常闭。点动向正负限位运动，观察系统能否

检测到限位。

10.以上是常闭型限位开关的检测方法，常开型则反之。

步骤

测试条件

11.

前



W
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禾川&维宏通讯线的接法（NC30C）

参数 设定值 参数 设定值 参数 设定值 

P0.00 0 

P0.01

P0.03 14
P06.40 80 

P03.10 600 

P03.09 600 

P0.14 2500 

P0.08 10000 

0 

上海维宏15P 禾川伺服50P
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禾川&维宏通讯线的接法（NC30C）

W轴
CN1
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50mm/s

5mm/s

5mm/s
1mm/s

9mm

-9.5mm
+9mm

0.0001

3000

W轴设置（NC30C)
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1 2 5 6
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常见问题及故障
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快速指引附录2：PA与禾川电机接线图
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1、光纤安装不到位。
2、QBH温度过高
3、QBH内部触点问题。
4、激光器光纤接头问题。
排查方案：
1、按切割头使用说明，重新锁紧光纤。
2、检查水温水路。
4、联系切割头厂家处理
5、联系激光器厂家处

四、切割效果异常故障原因
1、切割参数是否正确。
2、切割焦点是否正确。
3、切割气体是否正确。
4、切割头镜片是否有问题。

排查方案：
1、检查切割参数、切割焦点位置。
2、检查气体是否充足、气体纯度。
根据所选切割气体，观察气瓶上的气压表，如是氧气需保证在10公斤左
右，检查切割系统输出气体电压值是否对应气体比例阀显示的数值，一
般是10V对应10公斤；氮气则需根据切割板材厚度做相应调整。纯度通过
查看气瓶标签满足纯度在99.9%以上即可。如使用氮气切割还可通过切割
不锈钢端面检测，端面发黄纯度较低，需马上更换高纯度气体。
3、取出保护镜片检查，是否有污染，有污染则需进行镜片清洗。
4、检查切割头内部镜片、光纤端面是否正常.

六、加工过程中对中容易偏移故障原因
1、光纤有松动。
2、调中模块问题。
3、聚焦和准直松动。
3、陶瓷体松动。
4、喷嘴松动。
排查方案：
1、检查光纤是否锁紧,是否还有摆动。
2、联系切割头厂家。
3、检查陶瓷体、喷嘴是否锁紧，如有松动则需重新加固
4、如过以上都没问题的话，得需检查聚焦镜筒和准直镜筒是否松动。

七、保护镜片下方反渣烧坏原因分析
1.跟切割工+艺参数有关系，特别是厚板穿孔参数
2.跟气路堵塞有关系
3.柏楚系统PLC过程设置建议把吹气放在跟随前面
4.跟电子阀，单向阀，比例阀有关系
5.跟切割板有关系，特别是带膜切割
6.单向阀磨损有粉尘吹到包护镜片，影响镜片 

一、加工过程中喷嘴温度过高故障原因
1、对中偏移。
2、保护镜片污染。
3、聚焦镜片或准直镜片污染。
4、光纤头污染。
5、板材转热。
6、内芯孔和外孔不同心。
7、离焦过多。

排查方案：
1、检查对中是否偏移，如有偏移，进行调整。
2、取出保护镜片检查，注意保护镜座取出后一定要使用美纹纸封住切
       割头漏空位置，（保护窗口，噴嘴口）切忌不要取出保护镜座后吹
      气。如保护镜片被污染了，则需进行清理。
3、检查切割头内部光学镜片。
       将切割头抬到最高位置，打开红光，拧下喷嘴，在陶瓷体下端   
       20-40mm位置范围内放置一张白纸，上下移动观察红光的均匀度分
       布情况。观察红光时，尽量遮挡着红光周边，保证一定的对比度，
       能更清晰的观察。如果有明显黑点，可判断内部聚焦或准直镜片或
       者光纤端面有污染，这个就需要联系售后服务工程师指导处理，千
      万不可擅自拆卸激光头，也不要再继续使用，以免造成更大的损害。
4、如果以上都检查没问题，切割喷嘴还是很热，需要无切割无吹气满功
       率出光检查，注意出光时在喷嘴下方1米左右放一桶水，桶里放一张
       铁板，防止桶子烧坏，满功率出光检查喷嘴是否发热，时间1--10分
       钟， 喷嘴如果不发热，说明是切割时板材转热上来导致喷嘴发热，
       如果喷嘴还是发热，需拆下激光头的聚焦镜片和准直镜片，还有光
       纤头。 
5、检查喷嘴，旧的喷嘴表面不光亮容易吸热发热，新的喷嘴表面光亮       

不容易吸热发热。
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二、电容值异常报警故障原因
1、陶瓷体损坏、松动。
2、喷嘴损坏、松动。
3、转感器里面的探针损坏没弹性。
4、陶瓷体的铜触点和不锈钢牙环没导通。
5、陶瓷体电阻值不够大。
6、信号线问题。

排查方案：
1、检查陶瓷体、喷嘴是否有损坏或者松动情况，如有损坏或松动，
       则进行更换和加固。
2、将陶瓷体和喷嘴取下后，检查切割头转感器探针触点是否损坏，
       是否还有弹性， 如有损坏没弹性，则需联系供应商进行更换。
3、检查信号线是否断开，检查陶瓷体的铜触点和不锈钢牙环是否导通。
4、如果以上3点无问题，拿陶瓷体用酒精清洗，用风筒或烤箱烘干，因
       陶瓷体表面不干燥，电阻值小于1兆欧时，电容值也会异常报警。

三、光纤互锁报警故障原因
1、光纤安装不到位。
2、QBH温度过高
3、QBH内部触点问题。
4、激光器光纤接头问题。

排查方案：
1、按切割头使用说明，重新锁紧光纤。 
2、检查水温水路。
3、联系售后处理。
4、联系激光器厂家处理。
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四、切割效果异常故障原因
1、切割参数是否正确。
2、切割焦点是否正确。
3、切割气体是否正确。
4、切割头镜片是否有问题。

排查方案：
1、检查切割参数、切割焦点位置。
2、检查气体是否充足、气体纯度。
       根据所选切割气体，观察气瓶上的气压表，如是氧气需保证在10
      公斤左右，检查切割系统输出气体电压值是否对应气体比例阀显
      示的数值，一般是10V对应10公斤；氮气则需根据切割板材厚度做
      相应调整。纯度通过查看气瓶标签满足纯度在99.9%以上即可。如
      使用氮气切割还可通过切割不锈钢端面检测，端面发黄纯度较低，
      需马上更换高纯度气体。
3、取出保护镜片检查，是否有污染，有污染则需进行镜片清洗。
4、检查切割头内部镜片、光纤端面是否正常。

五、加工过程中对中容易偏移故障原因
1、光纤有松动。
2、调中模块问题。
3、聚焦和准直松动。
4、陶瓷体松动。
5、喷嘴松动。

排查方案：
1、检查光纤是否锁紧,是否还有摆动。
2、联系售后处理。
3、检查陶瓷体、喷嘴是否锁紧，如有松动则需重新加固
4、如过以上都没问题的话，需检查聚焦镜筒和准直镜筒是否松动。
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六、保护镜片下方反渣烧坏原因分析
1.跟切割工艺参数有关系，特别是厚板穿孔参数
2.跟气路堵塞有关系
3.柏楚系统PLC过程设置建议把吹气设置在跟随前面
4.跟电子阀，单向阀，比例阀有关系
5.跟切割板有关系，特别是带膜切割
6.单向阀磨损有粉尘吹到保护镜片，影响镜片

此处容易产生粉尘

七、切割不良检查：       
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，如下图所示。

Administrator
图章

Administrator
图章

Administrator
图章
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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
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