
Product Description



前言

尊敬的用户：

欢迎使用深圳欧斯普瑞智能科技有限公司生产的 LC40光纤激光自动调  

焦切割头产品。我公司的产品能得到您的信任，我们深表荣幸。

为了使您对我公司该产品有一个总体认识，方便您的使用，我们专门   

为您配置了本用户使用手册， 内容包括产品的特点、结构特征、技术特点、 

使用说明、保养维护等，是您使用本产品时必不可少的指南。

使用前请仔细阅读用户使用手册，相信对您使用本产品会有很大帮助。 

另外，在使用过程中，如果您有什么问题，请来电咨询，我们定当竭诚为   

您服务。

特别声明：

用户使用手册所包含的内容均受到版权法的保护，未经深圳欧斯普瑞   

智能科技有限公司的批准，任何组织和个人不得以任何手段和形式对其进   

行复制、篡写。

为保证您的安全和产品正常工作，在使用我公司产品前务请仔细阅读   

指导书。
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名称 光纤激光切割头

型号 LC40

接口类型 QBH

适用波长 1080±10nm

额定功率 ≤3KW

聚焦焦距 125mm/ 150mm/200mm

准直焦距 75mm/ 100mm

喷嘴型号 各种型号规格

焦点调节范围 -12mm~+10mm

对中调节范围 ±1.5mm

焦点调节速度 100mm/s

辅助气压 ≤3Mpa

重量 4.3KG

1.2 注意事项

① 为了保证人身安全，当切割头在配合激光切割机使用时，请佩戴专用 

光纤激光防护眼镜。

② 应采取预防措施并谨慎操作，防止因激光束偏离中心轴线而烧坏切割 

头和激光喷嘴。

③ 保持切割头清洁，防止冷却液、冷凝水或其他异物侵入传感器内，否 

则会造成传感器失灵。

④ 当使用激光加工产品时，请使用防护装置， 以避免激光束对人体造成 

伤害。

第一章 概述
1.1 产品参数
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第二章 结构特征

2.1 产品结构简要说明

切割保护镜抽屉

准直保护镜抽屉

聚焦保护镜抽屉

航空插头接口

SMA 接头

QBH 接口

水冷接口

刻度窗口

调中旋钮

喷嘴
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2.2.1 产品部件简要说明

1. 水冷接口：主要冷却 QBH 及切割头。

2. 航空插头接口： 电机动力线、编码器线及限位等信号输出口。

3. 准直保护镜模块：光纤头插拔时，隔绝灰尘进去切割头内部，保护准  

直镜。

4. 刻度窗口：切割焦点观察窗口，供参考。

5. 聚焦保护镜抽屉：对聚焦镜的保护，便于快速更换。

6. 切割保护镜抽屉：对切割气体的密封、对聚焦镜的保护。

7. 切割气体进气口：10mm 气管接口，用于切割时切割气体的输入。

8. 冷却气体入口：6mm 气管接口，用于切割时对喷嘴与陶瓷环的冷却。

9. 调中旋钮：调节中心，使光束从喷嘴中心通过。

10. SMA 接头：连接放大器线的接口。

陶瓷环冷却  
气体进气口

切割气体  
进气口
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切割保护镜   

φ30×5

聚焦镜     

φ30×9.6

准直镜     

φ30×8.8

准直保护镜   

φ21.5×2

聚焦保护镜   

φ30×5

2.2产品部件简要说明（镜片大小）
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第三章 产品安装

3.1 切割头安装

切割头安装尺寸图（准直F100/聚焦F150）
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3.2 管路连接

3.2.1 冷却管路

用于切割头冷却，1进1出冷却管路。
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6mm水管



3.2.2 辅助气体管路

① 输入口接10mm气管，用于对接切割气体，输入压力：＜3.0Mpa。 

常规使用气体：氧气、氮气、压缩空气。

② 输入口接入6mm气管，用于对接冷却气体，输入压力＜0.6Mpa。   

常规使用气体：压缩空气。

注意：通入辅助管路的气体必须经过过滤及干燥，否则会污染保护镜 

片，导致保护镜片的损坏。

6mm气管
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10mm气管



3.3 接线定义及要求

3.3.1 航空插头对接口

注意：插拔航空插头时断电操作，否则可能烧坏电机。

电机动力线
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电机编码器及限位



①接线概况                         ②伺服驱动器电源接线（单 
相220V）

3.3.2 客户接线定义（禾川）

③信号线接线
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参数号 参数值 参数内容

P00.00 1 电机旋转方向

P00.01 0 位置模式

P00.03 15 刚性等级

P00.04 200 惯量比

P00.05 0 位置指令来源

P00.08 10000 电机一圈所需脉冲数

P00.07 0 脉冲串形态

P04.34 1 DO4逻辑功能（ALM输出极性）

a 禾川开环驱动器IO接线与参数设置

伺服IO定义                            柏楚开环卡轴口定义

开环卡参数设置
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参数号 参数值 参数内容

P00.00 1 电机旋转方向

P00.01 1 (控制模式选择) 1（速度模式）

P00.14 2500 电机1圈输出脉冲数

P00.16 0 脉冲输出正方向定义

P03.00 1 (速度指令来源) 1(模拟量)

P05.00 -1000 (模拟量最小输入)

P05.01 -1000 (模拟量最小对应值)

P05.02 1000 (模拟量最大输入)

P05.03 1000 (模拟量最大对应值)

P05.04 0 （零点微调）

P05.05 2 （死区设置）

P05.14 3000 （AL1设定100%转速）

P06.35 120 （电机保护系数）

P06.40 60 （电机保护系数）

b 禾川闭环驱动器IO接线与参数设置

柏楚闭环卡轴口定义                   禾川伺服IO定义

禾川闭环卡参数设置
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参数号 参数值 参数内容

P00.00 1 电机旋转方向

P00.01 1 (控制模式选择) 1（速度模式）

P00.14 2500 电机1圈输出脉冲数

P00.16 0 脉冲输出正方向定义

P03.00 1 (速度指令来源) 1(模拟量)

P05.00 -1000 (模拟量最小输入)

P05.01 -1000 (模拟量最小对应值)

P05.02 1000 (模拟量最大输入)

P05.03 1000 (模拟量最大对应值)

P05.04 0 （零点微调）

P05.05 2 （死区设置）

P05.14 3000 （AL1设定100%转速）

P06.35 120 （电机保护系数）

P06.40 60 （电机保护系数）

注：1、参数H09.13出厂默认值1105代表使用伺服内部电子此轮比，对     
应参数H00.08电机一转脉所需冲数为10000；

2、参数H09.13出厂默认值1105代表使用伺服内部电子此轮比，如使用 
上位机电子齿轮比需将H09.13的值设置为1115。

温馨提示：禾川模拟量控制模式下，伺服使能后电机可能会转动，      
建议配置零速钳位信号（16号引脚）。

c  禾川总线伺服参数设置

12



参数号 参数值 参数内容

P00.00 1 电机旋转方向

P00.01 0 位置模式

P00.03 15 刚性等级

P00.04 200 惯量比

P00.05 0 位置指令来源

P00.08 10000 电机一圈所需脉冲数

P00.07 0 脉冲串形态

P04.34 1 DO4逻辑功能（ALM输出极性）

d 禾川维宏开环卡轴口定义

伺服IO定义                        维宏开环卡轴口定义

①开环卡参数设置
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①接线概况                        ②服驱动器电源接线（24V）

3.3.3 客户接线定义（雷赛）

③信号线接线
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参数序号 参数值

PR007 5000 每转脉冲数

PR009 15000 超差报警阈值

PR015 0 使能电平

PR019 0 电机方向

PR042 1 电机类型

柏楚开环卡轴口定义                       伺服IO定义

雷赛驱动器IO接线与参数设置

①开环卡参数设置
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①接线概况                         ②伺服驱动器电源接线（单 
相220V）

3.3.4 客户接线定义（汇川）

③信号线接线
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参数号 参数值 参数内容

H0200 1 控制模式

H0202 0 旋转方向

H0308 2 DI4功能

H0309 0 DI4逻辑

H0310 1 DI5功能

H0311 0 DI5逻辑

H0312 12 DI6功能

H0313 0 DI6逻辑

H0380 5000 速度模式10V对应转速

H0406 11 DO4功能

H0407 1 DO4逻辑

H0501 1 高速脉冲

H0502 10000 单圈脉冲数

H0515 0 脉冲形态

H0517 2500 分频数

H0602 1 速度指令选择

H0815 100 惯量比

H0900 0 自调整模式

a 汇川开环驱动器IO接线与参数设置

柏楚开环卡轴口定义                 伺服IO定义

汇川开环卡参数设置
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b 汇川闭环驱动器IO接线与参数设置

汇川伺服IO定义             柏楚闭环卡轴口定义

汇川闭环卡参数设置

参数号 参数值 参数内容

H0200 0 控制模式

H0202 0 旋转方向

H0308 2 DI4功能

H0309 0 DI4逻辑

H0310 1 DI5功能

H0311 0 DI5逻辑

H0312 12 DI6功能

H0313 0 DI6逻辑

H0380 5000 速度模式10V对应转速

H0406 11 DO4功能

H0407 1 DO4逻辑

H0501 1 高速脉冲

H0502 10000 单圈脉冲数

H0515 0 脉冲形态

H0517 2500 分频数

H0602 1 速度指令选择

H0815 100 惯量比

H0900 0 自调整模式
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①接线概况                         ②伺服驱动器电源接线（单 
相220V）

3.3.5 客户接线定义（雷赛伺服）

③信号线接线
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a 雷赛开环驱动器IO接线与参数设置（柏楚系统）

雷赛开环卡参数设置
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b. 雷赛闭环驱动器IO接线与参数设置（柏楚系统）

雷赛闭环卡参数设置
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c. 雷赛开环驱动器IO接线与参数设置（维宏系统）

雷赛开环卡参数设置
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d. 雷赛总线驱动器参数设置
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3.4 QBH光纤激光头安装

① 将切割头水平放置，取下头子上的白色帽子与静电贴：

注意：如果激光头上原装配有防尘垫，安装时可根据实际情况选择是 

否装防尘套。

② 将配件中白色小盒子内的防尘套套进光纤头上。如下图所示：

QBH接口
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静电贴

防尘套



③ 将QBH连接器拧至打开状态：逆时针方向旋至极限位置（可以感觉到 

“噔 ”的一声），注意转到位即可，不要大力拧动，否则可能会损坏

QBH内部结构。

④ 光纤头上红点对准QBH连接器的红点，慢慢将光纤头插入QBH连接 

器中，如下图所示：

红点标记
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⑤ 将QBH连接器拧至锁紧状态：顺时针方向旋至极限位置（可以感觉到

“噔 ”的一声），向上提起旋转螺母，再次顺时针旋转螺母直至压紧 

光纤头。 （注意转到位即可，不要大力拧动，否则可能会损坏QBH内 

部结构）。

注意：插入光纤后，可以用美纹胶纸缠绕几圈。
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第四章 产品调试
4.1 聚焦调焦说明（LC40S以柏楚为例）

聚焦刻度复位 — 机床上电后首先第四轴要先复位，使聚焦刻度焦 

点在零刻度，具体操作如下：

① 打开软件配置平台，设置焦点回退距离10mm（可根据实际情况微 
调），使聚焦焦点在零刻度位置。

注意： 回退距离根据实际切割焦点微调。
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4.2 聚焦调焦说明（LC40L以柏楚为例）

聚焦刻度复位 — 机床上电后首先第四轴要先复位，使聚焦刻度焦 

点在零刻度，具体操作如下：

① 打开软件配置平台，设置焦点回退距离10mm（可根据实际情况微 
调），使聚焦焦点在零刻度位置。

注意： 回退距离根据实际切割焦点微调。
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4.3 聚焦调焦说明（LC40S以维宏为例）

聚焦刻度复位 — 机床上电后首先第四轴要先复位，使聚焦刻度焦 

点在零刻度，具体操作如下：
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30

4.3.1  W轴原点设置

注意： 回退距离根据实际切割焦点微调。



4.4 聚焦调焦说明（LC40L以维宏为例）

聚焦刻度复位 — 机床上电后首先第四轴要先复位，使聚焦刻度焦 

点在零刻度，具体操作如下：
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32

4.4.1   W轴原点设置

注意： 回退距离根据实际切割焦点微调。



注意：刻度内数字只起参考作用，实际零点以实际焦点为准，不同激 

光器会有偏差。

② 设置好参数后，直接复位，通过窗口观察焦点是否在运动， 
如下图所示：
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零焦参考位置



4.5 准直调节说明

为达到良好的切缝效果，激光光束必须保持在喷嘴中心，当偏离喷嘴 

中心时就需要通过光束调中模块进行调中。

调中旋钮，用  
于对中调节
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第五章 维护保养

5.1 保护镜的维护更换

出现切割效果不良，但切割保护镜正常，而且用验光片验出有烧点 

时，一般情况下是准直保护镜或者聚焦保护镜受污染导致，此时需要售 

后人员检查此镜片是否有烧点。检查之前需用无尘布蘸上酒精把外表擦 

干净。

5.1.1 准直保护镜的拆装，拆装方法如下图所示：

波形弹垫   

保护镜PMD21.5T2  

锁紧盖板  

三号内六角螺丝

沉头螺钉M2.5x6
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锁紧盖板

保护镜PMD21.5T2

波形弹垫



5.1.2 聚焦保护镜的拆装

拧松两颗M4×16的内六角防脱落螺钉，取出保护镜抽屉，更换保护 

镜（PMD30T5）。

拧松2颗M4×16防脱螺  
丝，将抽屉拔出来

保护镜压圈 

保护镜PMD30T5 

泛塞封32×26×3 
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保护镜PMD30T5

泛塞封32×26×3

保护镜压圈



5.2 准直镜的保养与更换

5.2.1 准直镜的拆装

内六角圆柱头螺 
丝M4

准直模块   
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准直模块



F75镜座，按此  

方向装入切割   

头内

两个调中旋钮拧    
出3mm左右

F75双凸镜，
大凸面朝下

F75弯月镜，
凸面朝上

取出F75准直镜座

① F75准直镜的拆装

锁紧圈

垫圈
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F100镜座，按   

此方向装入切   

割头内

取出F100准直镜    
座

两个调中旋钮拧    
出3mm左右

F100双凸镜，   
大凸面朝下

F100弯月镜，   
凸面朝上

② F100准直镜的拆装

垫圈

增高垫

锁紧圈
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F100镜座，按
此方向装入切
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① 使用工具：无尘擦拭棉签、异丙醇、灌装干燥纯净的压缩空气。

② 将异丙醇喷洒至无尘擦拭棉签上。

③ 左手大拇指和食指轻轻捏住镜片的侧面边缘。

④ 右手持无尘擦拭棉签，从下往上或者从左往右，单一方向轻轻拭 
擦镜片正反两面，并用灌装干燥纯净的压缩空气吹拂镜片表面，确 
认清洁后镜片表面无任何异物。

⑤ 清洁后的准直镜须尽快安装至准直镜座中并插入切割头内。

5.2.2 准直镜的清洁
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5.3 聚焦镜的保养与更换

5.3.1 聚焦镜的拆装

内六角圆柱头螺    

丝M4

聚焦保护模块
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F150弯月镜，   
凸面朝下

F150双凸镜，   
大凸面朝上

镜片扳手

聚焦镜座

聚焦镜筒

镜片压圈   

垫圈
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① 使用工具：无尘擦拭棉签、异丙醇、灌装干燥纯净的压缩空气。

② 将异丙醇喷洒至无尘擦拭棉签上。

③ 左手大拇指和食指轻轻捏住镜片的侧面边缘。

④ 右手持无尘擦拭棉签，从下往上或者从左往右，单一方向轻轻拭 
擦镜片正反两面，并用灌装干燥纯净的压缩空气吹拂镜片表面，确

认清洁后镜片表面无任何异物。

⑤ 清洁后的聚焦镜须尽快安装至聚焦镜座中并插入切割头内。

5.3.2 聚焦镜的清洁
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5.4 切割保护镜的保养与更换

当保护镜片附着杂质或异物时，会由于杂质或异物吸收激光发热而导  

致保护镜片损坏，因此需要定期清洁保护镜片，建议清洁周期：一周。同 

时保护镜片是易损件，损坏后需要及时更换。

5.4.1 保护镜的拆卸

松动手拧螺丝，之后两手抓住手拧螺丝缓慢并平稳地抽出保护镜座，  

移动到干净无尘的环境中。

泛塞封32×26×3

手拧螺丝

保护镜PMD30T5

保护镜压圈 

装配顺序如上图所示
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① 使用工具：无尘擦拭棉签、异丙醇、灌装干燥纯净的压缩空气。

② 将异丙醇喷洒至无尘擦拭棉签上。

③ 左手大拇指和食指轻轻捏住镜片的侧面边缘。

④ 右手持无尘擦拭棉签，从下往上或者从左往右，单一方向轻轻拭 

擦镜片正 反两面，并用灌装干燥纯净的压缩空气吹拂镜片表面，确

认清洁后镜片表面无任何异物。

⑤ 清洁后的保护镜须尽快安装至保护镜座中并插入切割头内。

注意：清洁与更换保护镜时，避免手上油渍或环境中的灰尘污染保护  

镜。原则上聚焦镜片、准直镜片、切割镜片禁止拆装，如果觉  

得镜片有污染现象，可先拿验光镜片检测，如有必要可以和本  

公司技术人员联系。

5.4.2 保护镜的清洁
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5.5 感应部件维护保养

陶瓷体是易损件，损坏后可以更换。陶瓷体安装时要对正本体上的两  

个定位销，否则陶瓷体不能正确安装到位，会造成感应部件工作失效。锁 

紧陶瓷时，要用锁紧螺母用力锁紧。锁紧螺母松紧不一，会直接影响感应 

部件的工作参数。

激光喷嘴是感应部件的敏感元件，通过螺纹与本体连接。它是一种易  

损件，工作一段时间后，要及时清除粘结熔渣，烧损严重时应及时更换。

陶瓷装配后，锁紧螺母拧紧，陶瓷均匀外露约2-3mm。

在使用中，应该注意以下事项：

① 切割工作时应使用干燥、纯净的辅助气体。气体中含水、油等杂质时 

工作间隙会发生突变，甚至造成传感器工作失常。建议使用高纯氧气，

同时配置气体干燥器、油水分离器等装置。

② 传感器污损后要予以清洁。要用干净、干燥的棉布等清洁，不要用   

液体清洗切割头及陶瓷，清洁后要正确连接装配。

③ 陶瓷体损坏后可以更换。更换后要与放大器一起通过复位操作对电   

气系统进行初始化。

④ 切割嘴的形状、尺寸都直接影响传感器的特性。因此必须使用规定   
的切割嘴。
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5.5.2 陶瓷环的清洁

① 取出陶瓷环后用无水酒精或异丙醇进行清洁。

② 清洁后确保陶瓷表面洁净干燥无潮湿后方可进行安装。

注意：陶瓷的表面清洁度直接关系到跟随系统运行的性能，当陶瓷表

面有污物时需要及时清洁以保证系统的工作性能。

5.5.1 喷嘴及陶瓷的更换

① 逆时针旋转拆下喷嘴

② 逆时针旋下陶瓷压圈

③ 竖直向下取出陶瓷

陶瓷压圈 

密封垫  

陶瓷体 

喷嘴 
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喷嘴

陶瓷压圈

陶瓷体

密封垫



第六章 切割工艺参数表

6.1 3000W功率切割参数表
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