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7 软件说明

软件主界面

图 7.1

7.1 首页说明

1. RT按钮（RAYTOOLS LOGO）：多功能切换入口，点击后有多项选择，后面详述。

2. 激光功率：激光输出功率，0-2000W。

3. 摆动图形：分别为点焊和直线摆动焊，点击图形即可直接切换。

4. 激光频率：激光器每秒钟发出的激光脉冲个数。

5. 摆动频率：摆动频率设置 0-200HZ。

6. 激光占空比：脉冲持续时间与脉冲周期的比值，0-100%。

7. 摆动幅度：摆动焊接时，调节摆动线段长度。

8. 激光开光：打开、关闭激光。

9. 送丝开关：开启、关闭送丝。

10. 鱼鳞焊接：需要使用点焊模式时，打开点焊开关。

11. 手动吹气开关：在单独测试时，打开可以一直吹气。

12. 工艺号：总共 16种工艺号（1-16），每一种工艺号对应一种焊接参数，包含激光、保护气
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以及送丝方面的参数，可以在工艺库界面选择调用工艺号。

13. 地锁：显示安全地锁状态，导通时显示为绿色，不导通为灰色。

14. 设置：可进入基本设置和振镜设置界面，修改相关参数。

15. 工艺库：对应多个工艺参考参数，可修改参数、选择调用。

16. 监控：报警时显示红色，需要进入检查相关 IO状态和故障信号。

17. 锁屏：即锁住屏幕，不能对界面进行操作，主要防止操作员正在操作时，其他人误触屏幕，

造成焊接产品时关光或者操作员调试时出光等情况，保证操作人的安全性。操作时只需要

点击一下锁屏即可解锁，再次点击重新锁屏。

18. 多语言切换：点击语言下拉框，选择需要语言，即切换成相关语言版本界面。

7.2 设置

7.2.1 基本设置

吹气提前：激光开关按下到激光出光，气阀提前吹气的时间。

吹气延迟：激光开关停止到气阀停止吹气的时间。

关光延时：激光开关断开后，还允许出光的时间，用于熔断焊丝。

开光功率：激光功率缓升的起步功率，配合缓升时间调节。

关光功率：激光功率缓降的停止功率，配合缓降时间调节。

缓升时间：开始激光出光，功率由最低值升到设定值所用时间。

缓降时间：停止激光出光，功率由设定值降低到零所用时间。
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激光器最大功率：根据具体使用激光器的最大功率进行设定。（激光功率 0-2000W）

激光报警电平：选择激光报警是低电平还是高电平有效，选择 24V高电平有效。

焊嘴放松时间：允许焊嘴短时脱离工件，也不会停光的时间；如遇焊接头与工件接触不良的情

况，当工件断开时间大于保护时间就会停止出光。

鱼鳞点焊模式参数设置如下;

点焊持续时间：根据实际使用调节点焊出光持续时间。

点焊间隔时间：点焊工作方式时的停光时间间隔。

7.2.2 振镜设置

摆动开关：开启、关闭焊接头红光摆动功能。（实际出光时会正常摆动，此处只对红光调试有

效）

摆动图形：单振镜手持焊枪摆动图形只有“一”字线段或点。

摆动幅度：调节摆动线段长度，范围为 0-5mm。

摆动频率：根据焊接工艺要求，改变焊接头摆动的频率，范围为 0-200HZ。

X轴中心偏移：振镜中心校正，出厂前已经校好，实际使用在送丝工作有必要时，再进行微调

对准焊丝中心。（禁止乱调）

放大系数：出厂前已经校正，实际使用有必要时再进行微调。（禁止乱调）
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7.3 工艺库

工艺库参数：可以直观的体现每一个工艺号所对应的参数，包括材料、厚度、功率、频率、占

空比。

填丝/不填丝：可进行切换，相关功能的参数。

工艺号：正在使用的工艺号，修改参数保存后有效，点击调用后返回首页。

调用：点击即可实现调用所选工艺号，工艺号也会进行显示。

断电保存：点击保存，即可实现保存修改后的工艺参数。

恢复出厂设置：点击恢复出厂工艺库参数

7.4 监控
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输入输出状态：

I0.0 焊枪开关：显示手持枪按钮开关的状态

I0.3 安全地锁：指示手持枪与焊接工件是否接触,I0.3接触，才允许出光，用于安全生产

I3.0 振镜 IO：显示输入状态

Q0.2 激光使能：激光器使能信号输出状态

Q0.4 气阀：气阀输出状态

Q1.1 送丝：送丝机送丝信号

报警信号：

激光器：正常状态下为绿灯，异常报警显示为红灯。

冷水机：正常状态下为绿灯，异常报警显示为红灯

触摸屏-激光卡通讯：正常状态下为绿灯，异常报警显示为红灯。

触摸屏-振镜卡通讯：正常状态下为绿灯，异常报警显示为红灯。

7.5 多功能切换

在首页点击左上角“RAYTOOLS”，即可进入以上多功能切换界面。

焊接功能：点击选择后，弹出焊接组件更换示意页面，点击下一页可以看到铜嘴选型页面。

切割功能：点击选择后，弹出切割组件更换示意页面。

焊缝清洗：点击选择后，弹出焊缝清洗组件更换示意页面。

远程清洗：点击选择后，弹出远程清洗组件更换示意页面。

功能切换：在点击相关功能后，点击功能切换，再在弹出框选确定，即可将整个系统界面切换
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成所点亮的相关功能操作界面。

厂家设置：厂家设置，需要权限方可进入设置。此处需要联系商家进行开放。

参数还原：一键还原出厂设置参数，会清除当前客户使用过程修改过的相关参数，慎用。

产品关于：每一代触摸屏、激光卡和控制卡均有对应版本。

7.6 关于版本

每一代产品均有相应配套的版本进行管控追溯。此处会对应触摸屏版本、激光卡版本和振镜

卡版本，后续版本升级等需要联系厂商。
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