
 

目  录 

ZT-J 系列光纤激光切割机操作指南 ................................................................................................... 1 

D90M 非金属激光雕刻设备操作指南 ................................................................................................ 5 

光纤激光打标设备操作指南................................................................................................................ 7 

激光安全操作规程................................................................................................................................ 8 

 

 



1 
 

ZT-J 系列光纤激光切割机操作指南 

一、设备简介 

ZT-J 系列光纤激光切割机是应用光纤激光器产生的 1070nm 激光经过扩束、反射、聚焦

后辐射到加工件表面，表面热量通过热传导向内部扩散，通过数字化精确控制激光脉冲的能量、 

峰值功率和重复频率等参数，使工件汽化、熔化，形成切缝，从而实现对被加工件的激光切割。

ZT-J 系列光纤激光切割机是一种高性能的连续激光加工设备，具有光电转换效率高，稳定性

高，体积小，配置高等特点。主要用于金属材料的切割加工，具有切割面美观、热影响区小、

效率高、切割成本低等特点。 

适用材料：可切割多种金属板材、管材、主要适用于不锈钢、碳钢、锰钢、铜板、铝板、

镀锌板、各种合金板、稀有金属等材质的快速切割。 

适用领域：钣金、首饰、眼镜、机械、灯饰、厨卫产品、手机通讯、数码产品、电子元件、

钟表、电脑配件、仪器仪表、精密器械、五金模具、汽车配件、工艺礼品等等多元化行业。 

   

二、操作台开关按钮功能及操作： 
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钥匙开关：设备上电第一步， 开启钥匙开关。 

电源启动： 开启钥匙开关后按下电源启动按钮， 设备主电接通， 电源启动按钮绿灯点亮。 （如

果启动失效，请检查急停按钮是否弹起） 

电机电源：机床伺服电机控制开关，按下后机床电机通电，开关指示灯点亮。 

激光电源：激光器电源控制开关，按下后激光器接通电源，开关指示灯点亮。 

激光启动：激光器启动按钮，按下该按钮后激光器才可以出光；此按钮不按下的状态，激光器

可出红光用于预览。 

急停按钮：设备启动状态下，按下该按钮可使电机和激光器断电停止工作。 

三、整机开机流程 

1. 上电前检查机床整体：主要查看机床各运动部件的轨迹路线上及整机外罩上有无异常等。 

2. 外部设备启动： 

a. 机床冷水机启动：检查状态是否正常，供水是否正常，水路有无漏水现象。 

b. 激光器启动：包括冷水机及激光器主机，检查状态有无异常。 

c. 辅助气体供应设备：启动空压机，打开所需供气阀，检查气路中的各过滤设备及各压

力表的状态是否正常。 

3. 机床主机上电： 

a. 外部电源接通：打开机床总供电旋钮开关，检查电器柜冷气机是否启动。 

b. 数控系统上电：打开系统上电使能钥匙，启动上电按钮，等待 3 分钟系统完全启动后，

检查有无异常报警；如在气候寒冷（零度以下），需要在机床上电后等待 5 分钟，待机床预热

后再进行其他操作；系统正常则打开急停。 

四、自动加工运行过程 

1. 加工板材准备：放到工作台，调整好需要的角度，准备好相应的辅助工装措施。 

2. 切割程序准备：打开切割软件，直接调用切割图形。 

3. 运行程序准备：准备运行切割程序前进行如下几个方面的准备及检查。 

a. 光路检查，激光是否同轴，切割头焦点位置是否准确； 

b. 切割程序检查，可使用程序模拟软件功能查看程序切割图形或者顺序是否有错； 

c. 检查调用的切割工艺参数是否正确及是否需要进行一些特殊的工艺参数设置； 

d. 外部控制检查：检查激光器控制，如高压、红光、机械光闸；检查辅助气体选择，比

例阀控制，光路吹气是否正常。 
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4. 工件坐标系位置准备：可在手动方式下，运行 X/Y 轴，将切割头移动到板材的相应位置，

在后续的执行程序过程中，会自动设置相应轴位置值到工件坐标系。 

5. 在自动方式下，在程序界面选择准备好的加工程序，确认第 3 项检查内容无误，操作面板

切换为 “Dry Cut” 状态，使用循环启动，启动加工程序进行切割。 

6. 程序结束后，提升 Z 轴，移动工作台，装卸工件，加工结束，准备进行下一次切割。 

五、整机关机流程 

1. 机床回原点。 

2. 关闭激光器。 

3. 关闭冷水机电源。 

4. 关闭空气压缩机阀门与电源。 

a. 对空气压缩机进行手动排水、排油，将空气压缩机底部储气罐的泄水阀打开进行排水，

待废水排完后，关闭该泄水阀。 

b. 对空气清净器进行手动排水（未装自动排水时）、排油，将空气清净器底部的排水阀打

开进行排水，待废水排完后，旋紧该排水阀。 

5. 关闭冷水机、机床电源、稳压电源及外部总开关。 

6. 关闭切割用辅助气体。 

7. 封闭切割头喷嘴，防止空气中粉尘进入到聚焦镜片。 

8. 巡视机床周边环境状况，检查是否有火种或高温物体存在，预防火灾，消除安全隐患。 

六、自动标定 

1. 系统上电初始化完成后，自动进入【主界面】。如下图所示： 

 

2. 在主界面中，按<Fl>键进入【标定界面】。如下图所示： 
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3. 浮头标定 

浮头标定的目的是测量浮头与板材之间的电容与位置的对应关系。按<2>进入【浮头标定】

界面。如下图所示： 

 

标定过程是自动完成的，大约花费十几秒的时间，在标定过程中可按“停止”按钮强行结

束标定。当标定完成后，有 2 项指标，每个指标均有“优”“ 良”“中”“差”四个等级。稳

定度和平滑度两项指标均为“ 优”时（如下图所示），保存结果，完成标定。 
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D90M 非金属激光雕刻设备操作指南 

一、设备简介 

D90M 激光雕刻机是一款高精度的激光雕刻机，速度快、精度高、应用广泛，可有效开发

学生创造力，培养学生兴趣，掌握多方面科技知识，提高动手技能。大旋转辅助器可以在玻璃

杯、酒瓶、笔筒等筒状物品上进行雕刻、切割任意图形，配备专业旋转雕刻软件，轻松完成柱

面加工，空气净化器是公司专门为环境质量要求高的个人和团体自主开发的一种高效除尘除味

设备，能有效的降低环境污染，净化空气，保障使用者健康。 

适用材料：橡胶、玻璃、亚克力、纸张、塑料、竹木、骨制品、PVC、KT 板、双色板、

胶合板、皮革、布料、塑料制品、烤过漆的金属、金属覆膜板、氧化铝、水晶、玻璃、石英、

大理石/石头、陶瓷、纸板等（特种材料应用请在工程师指导下测试）。 

适用领域：电子电器行业、服装行业、皮革业、家具业、装饰业、工艺礼品业、广告业、

包装印刷业、模型业（建筑模型、航空航海模型、木制玩具）、工业面板的裁切、冲孔、打样、

画线精密加工领域。 

   

二、雕刻加工操作的步骤 

1. 插入设备钥匙，打开设备主开关、水冷系统开关。 

2. 用尺子量出雕刻材料的尺寸大小，确保符合图案需求。把雕刻的材料放到机器里，移动到

雕刻台面上所需的位置。通常材料被放置在工作台面的左上角。 

3. 通过定位键把激光头定位到雕刻材料的上方。用调焦工具或者自动对焦调好焦距。 

4. 通过绘图软件设计一个图案，或者导入想要雕刻的图片。在此之前，必须在软件里点击“端
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口设置”。图案的大小并不重要，打印驱动程序会根据需要自动地调节图案的大小。 

5. 双击窗口中的“工作”项，可以被加工材料的材质和厚度修改速度、最小功率、最大功率、

斜坡效果、斜坡长度和间隔等参数。 

6. 选择“下载”，在对话框中将文件命名。 

7. 在显示面板上点击文件，从列表中查找要加工的文件，并点击确定。 

8. 点击“定位”和“边框”，确保加工材料的位置正确且有足够的工作区域。 

9. 检查水冷系统是否正常工作，如果需要检查水流入激光管是否充满，可打开后防护盖，水

未注满激光管前，不要开启激光进行工作，因为高温会导致激光管损坏。一般水冷系统开启 5

分钟后即可打开激光开关。 

10. 按下显示面板的“开始-停止”键，开始雕刻加工。 

11. 加工完成时，设备会发出提示音，激光头回到工作起点，警示灯变成绿色。 

12. 如果确认不再继续加工，依次关闭激光开关、设备主开关和水冷系统开关，拔下钥匙。 
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光纤激光打标设备操作指南 

一、设备简介 

华楚光纤激光打标机打标精度高、速度快、性能稳定；可通过电脑任意编辑、设计、修改

文字、图形，操作简便快捷、维护成本低廉。 

适用材料：几乎适合所有金属材料的打标。 

适用领域：应用于电子元器件、集成电路（IC）、电工电器、手机通讯、五金制品、工具配件、

精密器械、眼镜钟表、首饰饰品、汽车配件、塑胶按键、建材、PVC 管材。 

    

二、打标操作的步骤 

1. 打开操作面板上的开关。 

2. 把要打标的材料放到工作平台上，调整升降轴使工件上表面到振镜的焦距为 180mm。 

3. 通过软件设计一个图案，或者导入想要雕刻的图片。 

4. 调整被加工材料的位置，点击软件界面上的标刻。 

5. 加工完成，关闭设备。 



8 
 

激光安全操作规程 

1. 遵守一般切割机安全操作规程，严格按照启动程序启动激光器。 

2. 操作者须经过培训，熟悉设备结构、性能，掌握操作系统有关知识。 

3. 按规定穿戴好劳动防护用品，在激光束附近必须佩带防护眼镜。 

4. 在未弄清某一材料是否能用激光照射或加热前，不要对其加工，以免产生烟雾和蒸气等对

切割头或光纤等造成损坏。 

5. 设备开动时操作人员不得擅自离开岗位或托人待管，如的确需要离开时应停机或切断电源

开关。 

6. 要将灭火器放在随手可及的地方；不加工时要关掉激光器或光闸；不要在未加防护的激光

束附近放置纸张、布或其它易燃物。 

7. 在加工过程中发现异常时，应立即停机，及时排除故障。 

8. 保持激光器、床身及周围场地整洁、有序、无油污，工件、板材、废料按规定堆放。 

9. 使用气瓶时， 应避免压坏焊接电线，以免漏电事故发生。气瓶的使用、运输应遵守气瓶监

察规程。禁止气瓶在阳光下爆晒或靠近热源。开启瓶阀时，操作者必须站在瓶嘴侧面。 

10. 维修时要遵守高压安全规程。每运转 40 小时或每周维护、每运转 1000 小时每 6 个月维

护时，要按照规定和程序进行。 

11. 开机后应手动低速 X、Y 方向开动机床，检查确认有无异常情况。 

12. 新的工件程序输入后，先编辑并空走边框再试运行，并检查运行情况。 


