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参照《N3D 套件安装与接线手册》正确架构完成打标设备，在使用本产品前，

我们需要做一些打标前的准备操作，以确保设备可以正常进行打标。注意：此文

件仅针对 3D 打标环境下的打标操作，一般 2D 打标操作，请参考 NMC-s5 使用操

作手册。

此 用 户 手 册 版 权 为 苏 州 中 兴 鼎 工 业 设 备 有 限 公 司 （ 以 下 简 称

“CENTRAL-LASER” ）所有，CENTRAL-LASER 保留所有权。除了版权法所允许的

情况外，任何第三方单位或个人，未经 CENTRAL-LASER 许可，不得出于任何目的

通过任何途径及媒介在可检索的系统上复制、改编、传播或出版此文档，复制件

应保留相应版权和原始版本的所有声明。

注意：

CENTRAL-LASER 确信本手册提供的信息是正确可靠的，但不作任何保证、陈

述、表达或暗示此文档可用作其他场合的应用参考，且不承担任何因使用此文档

侵犯专利或侵犯任何第三方权利所致的法律责任。因使用文档可能导致的间接或

直接损伤相关设备的情况，CENTRAL-LASER 不负任何责任。

我们有权在没有事先通知的情况下对本手册信息进行修改。
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第一章 打标前准备操作

打标前准备确认设定操作流程

1.1 设备启动

步骤一 根据设备供电需求提供正确交流电源；

步骤二 将打标机设备正确通电，当通电后会发现 NMC-S5手持式激光控制器的

指示红灯为亮起状态，如下图所示；

步骤三 按下 NMC-S5手持式激光控制器启动按钮，启动 NMC-S5控制系统，按

钮蓝灯随即亮起，如下图所示

1.1 激光器驱动确认

1.2 平面振镜校正

1.3 聚焦轴校正

指示红灯

按钮为短触式，轻按即可

http://www.central-laser.com
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1.2 驱动确认

先确认所用激光器是否为光纤激光器，如果是，启动 NMC-S5 手持式激光

控制器，确认驱动是否为 ipg_fiber_laser_std。

1.3 聚焦轴校正（即 Z 轴 校正）

聚焦轴校正目的是确认最大焦距位置以及最小焦距位置，帮助我们明确此配

套相应场镜的 N3D套件可打标范围

步骤如下：

1： 点亮系统主界面【镭射】，【点灯】按钮

注：如果在打标时发现有不出光现象，则很有可能是因为没有开启这两个按钮

2：打开 NMC-3D系统，在“系统页”中点击【系统设置】，进入“系统设

置”界面。

http://www.central-laser.com
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3：点击“系统设置页”界面中，点击【聚焦轴校正】，即 Z轴校正

进入聚焦轴校正页前，会弹出密码框，初始密码为空，直接点击确定键进入

即可，如下图所示：

注：此处密码的设定是为了保护经过测量后得出的 Z轴校正参数，方便后

http://www.central-laser.com
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期的打标应用。客户可在【系统页】管理权限中设置密码保护数据。

进入聚焦轴校正页：

由此页面可知，聚焦轴校正主要分四步。

步骤一：打标参数设置，需根据激光器功率和打标材质来调整打标参数；（在打

标面找焦距，能看出是焦距效果，即可记下参数）

步骤二：最小最大焦距位寻找，确认焦距长度。需找最小最大焦距位，根据实际

测量输入实测焦距值单位（mm)，系统自动计算焦距长度；

步骤三：测量在最大焦距位时雕刻出的矩形参数，填入实测矩形宽度与高度值单

位（mm），系统自动计算变形比例；

步骤四：根据实际需要更改聚焦轴位移速度以及位移延迟参数。

下面以 150*150mm 场镜为例做图解参考和具体校正 Z轴步骤说明：

http://www.central-laser.com
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★ 步骤一：根据激光器功率和打标材质来调整打标参数，如下图所示：

★ 步骤二：找到最小和最大焦距位，确认焦距长度（系统会根据测量出的最大

和最小焦距位的数值自动算出）。

【焦距长度】= 最大焦距 – 最小焦距

焦距长度值即最大可打标的高度范围值，以下简称焦距可变范围（当被打标

物体在基准面的打标面高度在最大焦距可变范围内时，无需再手动找焦距或者操

作升降台，可直接在物体上打标）

如图 a中，物体 B的被打标面距离基准面为 10MM，在最大焦距可变范围内,所以

可直接在物体 B上打。

注：找最大最小焦距位时，必须在同一个水平面进行。此时的打标测试面与振镜

之间的距离即为焦距位高度值，而最大焦距位则被用为测量打标物体加工位置时

的起始面，又称基准面（图解参见页码 9图 a）；

1. 最小位焦距值：点击【最小焦距位打标】，逐渐升高或降低升降台，来调整

振镜与置放被打标物体水平面之间的距离，直到标刻痕迹最清晰、打标声音

最响，此时二者之间的距离高度测量值为最小位焦距值，输入实际测量结果，

单位为毫米。

2. 最大位焦距值：点击【最大焦距位打标】，逐渐升高升降台，来调整场镜与

http://www.central-laser.com
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置放被打标物体水平面之间的距离，直到标刻痕迹最清晰、打标声音最响，

此时两者的距离高度测量值为最大位焦距值，输入实际测量结果，单位为毫

米。

3. 实测 150*150mm场镜的最大焦距位为 272mm,最小焦距位为 225mm，分别

将数值填入对应输入框中，如下图所示：

4. 点击【计算焦距长度】，则在“聚焦轴属性值”一列，系统会自动计算出“焦

距长度”。如下图

★ 步骤三；测量在最大焦距位时雕刻出的矩形宽高参数，计算变形比值

1. 测量在最大焦距位时打出来的矩形尺寸，根据屏幕要求输入实测矩形的宽度

与高度值；

2. 点击【计算变形比值】，则在“聚焦轴属性值”一列，系统会自动计算出 x

与 Y的变形比值。

http://www.central-laser.com
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★ 步骤四：根据实际需要更改聚焦轴位移速度以及位移延迟参数。

至此聚焦轴校正操作完成，点击【离开】并保存，返回“进阶设置界面”

位移速度：聚焦轴的移动速度

（0~6000mm/s）,建议速度 3000mm/s；

位移延迟：聚焦轴的定位延迟。

http://www.central-laser.com
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第二章 静态高低位打标

2.1 打标参数设置

打标前准备操作完成后，在进行静态高低位打标时需明确：加工位置需根据图层

来确定。

因此，进行高低位打标时，需在不同图层中分别建立文本，来储存不同高度的雕

刻内容。

以在不同高度的两个物体上面打标，在物体 A上标刻“123”，且在物体 B上

标刻“abc”为例进行说明：

20mm 10mm

由章节 1.3 可知，基准面即确定最大焦距位后，被用为测量打标物体加工位置时

的起始面

首先新增两个打标内容，以新增两个文本 Text-2、Text-3为例，操作如下：

1. 在系统默认的图层 Layer-1中，点击【新增】 【文字】新增文本 Text-2

以储存物体 A雕刻内容“123”。根据需求可对文本的内容大小和位置进行

修改。如图 1.2 所示。

基准面

物体 A

物体 B

http://www.central-laser.com
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图 1.2

2. 由于两个物体高度不同，需要新增一个图层来储存物体 B雕刻内容“abc”：

第一步：点击【新增】 【图层】，建立图层 Layer-2；

第二步：点击【新增】 【文字】，在图层 Layer-2中建立文本 Text-3。

根据需求可对文本的内容、大小、所处位置进行修改。如图 1.3 所示。

http://www.central-laser.com
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图 1.3

2.2 加工位置参数设定

加工位置：设置不同物体被打标面距离基准面的高度值，单位 mm

如：基准面与物体 A 打标面相距 20mm，要在物体 A 面标刻“123”，应该在

Layer-1“当前加工位置”处填写 20，如下图 1.4

图 1.4

基准面与物体 B打标面相距 10mm，如果在物体 B面雕刻“abc”，需要在 Layer-2

“当前加工位置”处填写 10，如下图 1.5

1

2

4

http://www.central-laser.com
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图 1.5

注意：当目标物体较高，甚至超出焦距可变范围时，需要将基准面设定在最低物

件的打标面上，充分利用场镜的性能，提高工作范围。

2.3 执行雕刻

进入系统“雕刻页”并点击【开始打标】，如下图所示，就可以在两个不同高度

物体上分别雕刻出所需要的文本内容，实现高低位同时打标。

2

3
4

http://www.central-laser.com
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第三章 深雕

3.1 深雕概述

利用激光打标机可以对大多数金属进行打标，其中，重复的激光雕刻可达到一定

雕刻深度，即深雕。传统 2D打标机受到焦深的限制，深雕深度仅为几毫米。3D

打标机通过调节自身焦距，突破了场镜焦深的限制，提高了可以达到的深度。

3.2 影响因素

深雕所达到的深度由多种因素共同决定，大体上可分为下列三种因素：

(1) 作用时间

(2) 激光的功率（另外，激光的脉宽，频率，速度等也会产生一定的影响。）

(3) 被雕刻材料其硬度和对激光的吸收情况都会对雕刻产生很大的影响，因此在

对不同材料进行深雕操作时需要分别进行实验。此外，不同材料可能需要不

同的激光打标机，例如常见金属材料使用光纤打标机，玻璃等使用紫外打标

机。

被雕刻材料由实际要求决定，作用时间，激光功率等可以在 NMC操作页中设置。

3.3 深雕功能操作步骤

3.3.1 启用深雕

在系统初始页面确定镭射和点灯按钮都点亮的情况下，点击【环境设置】如下图：

http://www.central-laser.com
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然后到达如下界面，勾选【启用普通深雕功能】，点击应用

3.3.2 激光参数设定

进入编辑页，编辑深雕内容档案。点击【打标】，设定打标参数 1，参数 2和填

满。

3.3.3 深雕参数设定

激光参数设定完毕，选中图层，右下角改变为深雕参数设定文档。点击【2.5D】

进行①【当前加工位置】，②【每雕刻多少次,下降多少 mm】，③【图层总雕刻

次数】，这 3组参数的编辑

http://www.central-laser.com
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注：这三组参数都是互相影响的，假设【当前加工位置为】参数为 A，【图层总

雕刻次数】参数为 B，【每雕刻】（参数）C次【下降】Dmm，则对应公式为：

(B÷C)×D≤A

其中(B÷C)×D为工作图层预计雕刻的总深度（系统会根据参数的设置自动算

出），深度要≤A是因为超出加工范围，下降到 0位后重复雕刻不会再引起下降，

造成无用功打标。。一般建议预计雕刻的总深度略大于实际需要达到的雕刻深度。

如若参数设置不符合公式会自动报错，如下图

在满足上述对这几组参数的要求前提下，可参考以下方法设置

1 当前加工位置：设定当前加工位置需要参照场镜规格的可变焦工作

距离范围。

http://www.central-laser.com


苏州中兴鼎工业设备有限公司

www.central-laser.com

第 17 页

我们建议取场镜变焦范围的中间值，然后手动摇升降台进行打标测试，在火花最

大，声音最响时为最合适加工位置，此时可停止打标测试。测量此时振镜到打标

测试面的高度即为当前加工位置数值。

注：此处最大数值不能超过最大可打标范围，否则会报错。以 150*150 的场镜来

进行说明，150*150 场镜变焦工作范围为 47mm.如果【当前加工位置】大于 47mm，

则会有报错提示弹出，如下图所

2 每雕刻____次，下降____mm：是指在一次打标操作期间，对该

图层每进行____重复次数后，打标位置下降____ mm。

3 图层总雕刻次数：对于该选定图层预计达到的深雕深度，进行一

次完整打标操作，重复雕刻的次数；次数设置越多，该图层深度雕刻需要消耗的

时间越长。

另：在 NMC-3D深雕操作中，“每雕刻____次，下降____”这个参数极为重要，

但这个数据会受到多种因素（如，被打标物体的材质，激光功率，场镜大小等）

的影响，因此在正式进行深雕操作之前需要先进行测量寻找合适参数。

以铝板为例，使用 50W脉冲式光纤打标机，场镜 70*70，频率范围 20kHz~80kHz，

编辑一个 5*5mm的正方形，填充间距 0.05mm，如下。

http://www.central-laser.com
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注：深雕填充时，填线方式要选择交错线，间距要设定小一些，才能得到

好的雕刻效果。

由于打标速度，频率，雕刻次数等参数都会对雕刻深度产生很大影响，这里固定

功率和填充（交错线）不变，分别改变速度和频率，进行不同次数的雕刻，记录

其雕刻深度。

雕刻深度（mm）

频率（kHz）
20 50 80

雕刻次数 雕刻次数 雕刻次数

5 10 15 5 10 15 5 10 15

速度

（mm/s）

200 0.4 0.7 0.9 0.46 0.66 0.8.2 0.32 0.64 0.78
300 0.34 0.62 0.88 0.3 0.56 0.72 0.22 0.44 0.7
500 0.14 0.26 0.4 0.14 0.28 0.36 0.08 0.16 0.3

得到打标效果如下：

http://www.central-laser.com
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对比数据可知，其他条件相同的情况下，频率为 20kHz 时，雕刻深度最大，频

率为 80kHz时雕刻效果不明显。即同样条件下，频率越低，雕刻效果越好。

其他条件相同的情况下，速度为 200mm/s时雕刻深度最大，即同样条件下，雕

刻速度越慢，雕刻效果越好，但同时消耗时间越长。

由上表数据，选用 20kHz（此频率时雕刻深度最大），速度 300mm/s,对应数据

每雕刻 5次下降 0.34mm。次数超过后雕刻深度会超过场镜的焦深，部分雕刻次

数会在非焦距情况下进行，形成浪费。

此时在进行该材质的铝板的深雕操作时就可以根据预计达到的深度使用该组数

据做深雕参数。如下图：

根据该图 3组参数的设置可知，此图表示在被深雕工件起始面上 20mm处开始加

工，总计雕刻 50次，每进行 5次雕刻加工位置下降 0.34mm，预计达到总雕刻深

度为 3.4mm.

3.3.4 执行雕刻

进入雕刻页，点击【开始打标】，即可进行深雕操作

系统根据参数设置，自动计

算出的雕刻深度值，单位 mm

http://www.central-laser.com


苏州中兴鼎工业设备有限公司

www.central-laser.com

第 20 页

第四章 光斑控制

4.1 光斑控制概述

光斑控制工作原理是打标时通过利用 3D振镜的调焦功能进行实时侦测，量化控

制焦点到工件表面的距离。

4.2 光斑控制效果

（1）同等情况下，光斑控制可使字体更粗，打标更清晰；

（2）同等情况下，光斑控制可使打标速度更快，时间更短；

尤其是运用在飞行领域，通过光斑控制，可有效解决流水线速度过快造成的打标

不清晰问题；可有效缩短打标时间，提高打标效率。

4.3 光斑控制步骤

启用光斑控制功能

在“系统页”中点亮镭射和点灯，点击【环境设置】，进入“环境设定”界面。

在“环境设定”界面中，勾选【启用光斑控制功能】，点击【应用】确定
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启用光斑控制效果一：

针对单线体打标时：同等打标条件，同等打标时间，偏焦量设置数值越大，线条

越粗，打标更清晰。

我们以选‘线’进行举例说明，在编辑页中点击【新增】，如下图：

新增两个图层，点击【偏焦距离】，设置两个图层的偏焦量参数，图层一正

常焦距打标（即偏焦量为 0）,图层二偏焦量为 9mm.如下图
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注：【偏焦量调整】的参数设置不可超过最大可调焦范围（最大可调焦范围即最

大可打标范围），如果超过范围，则会有报警提示框弹出，如下图参数设为 60mm

时，超过最大可打标范围，弹出报警提示框

数值的具体得出需要根据打标情况进行多次测试得出，一般建议测试时从取

最大可打标范围的中间值开始。如果数值过大会影响清晰度，如果过小，则效果

不明显。

执行雕刻：点击雕刻页，【开始打标】执行雕刻，结果如下

偏焦量 9mm
打标效果

偏焦量为 0打
标效果
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由对比结果可看出，同样打标条件，通过控制偏焦量，使线段更粗，打标更清晰

启用光斑控制效果二：

针对填充体打标时：同等打标条件，同等打标效果，偏焦量设置越大，打标所需

时间越短。

以二维码为例

注：填充字体光斑控制操作时由于需要填充，所以比单线体操作步骤多一步【进

阶设置】。

1、步骤如上启用光板控制，设置偏焦距离为 5mm后，点击选定图层里的条

形码（Barcode-3），点击【进阶设置】，如下图：

2、到达参数填充界面，如下图：

3、根据所打标内容设置合适的填满方式，间距和边距（设置方法参见第三

章），点击【应用】完成设置，然后点退出，系统自动返回到编辑页
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4、点击雕刻页【开始打标】，得到测试结果所用时间如下，记录时间为 0.944
秒。

5、我们再返回编辑页，打标同样效果条形码。在图层里，新建条形码

（Barcode-4），并改动偏焦距离为 12mm

6、再点击 Barcode-4进行进阶设置编辑填充参数，如下图：
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7、执行雕刻，得到测试结果所用时间如下图，记录时间 0.274秒。

结论：由对比结果可看出，同样打标结果，每次打标时间由 0.944s缩短至

0.274s。

打标时间为 0.944s

打标时间为 0.274s
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第五章 静态自动对焦打标

5.1 启用自动对焦功能

注意：静态自动对焦打标需要启用自动对焦功能才可实现。在这里，我们需要先

知道什么是自动对焦功能，自动对焦功能的原理,工作高度范围及如何设定。

a. 什么是自动对焦：在一定的焦距范围内，无需手动升降台，无需手动找焦

距，可自行侦测工件位置，自动打标。

b. 自动对焦功能工作原理：由传感器（测高模）块配合 N3D打标系统构成。

测高模块负责测量打标面与设备之间的距离，并将其发送到 N3D打标系统；

系统负责读取间距，从而实时调节 3D振镜焦距，实现自动对焦功能。

c. 自动对焦工作高度范围：由测高模块的测高范围 （出厂时参考值范围

已固定）和场镜的变焦范围共同决定。

当场镜的变焦范围包含在测高范围内时，对焦工作范围就是场镜的范围。

目前共有 A,B,C三种型号传感器，适用场镜的范围如下表：

如果要最大化利用自动对焦工作高度，则需合理选用传感器型号和适合测高范围

的场镜。如果型号不匹配，系统在测高模块一栏会有报警提示。
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如上表中 B型传感器搭配 200*200mm光纤场镜（变焦范围是 291mm~372mm），

二者范围相离，无可自动对焦的工作范围，此时会在测高窗会弹出红框提示超出

设备范围

--**-以 B型传感器搭配 150*150mm场镜为例示意图如下：

d. 自动对焦功能设定：在自动对焦功能设定以前要先参考步骤选择适用范

围的传感器和场镜

自动对焦基准位设置步骤如下：

1、在“环境设定”界面勾选【启用自动对焦】，然后点击【进阶设置】
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2、点击进阶设置后到达如下界面，【自动对焦基准位设置】按钮，提示弹窗出

现———“需确保此时工件表面处于最大焦距位！”

注：（由 1.3章节【聚焦轴校正】中可知基准位即最大焦距位）

★★ 此步骤需上下摇动升降柱，使得振镜到工件表面的距离为最大焦距长度，

测高模块测距红点位置需与工件表面保持在同一水平面，如下图所示：

如果是，点绿色（Yes）按钮，如果否点击红色（No）按钮，然后需要回到“系

统页面”点击【系统设置】，寻找最大焦距位后再回到这一步（寻找最大焦距位

方法 1.3章有详细说明）

最大焦距长度

同一水平面
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2、确定是在最大焦距位置，点绿色（yes）按钮，会弹出测高窗口，在“测

高窗口”中点击【重置基准位】后，退出当前窗口并保存。

重置基准位即调 0点：表示设定当前距离为打标基准面，而测高窗口的值是

测高模块数值的显示，因传输干扰数值会略有偏差，可忽略。

传感器类型要准确勾选。如果选型错误，会弹出如下报警框提示：
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了解完上述后方可正式进行静态自动对焦打标操作

1、启用自动对焦功能

在“系统页”中点击【环境设置】，进入“环境设定”界面。

2、在“环境设定”界面中，勾选【启动自动对焦】

注：此栏有个【报警脚位】，表示执行雕刻时，先由距离传感器侦测距离，再进

行打标动作，只有打标面位置处在焦距范围内时，才会有信号给出。否则将会自

动报错，有如下两种情况

① 超出焦距侦测范围 （即传感器的测高范围）
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② 超出 3D振镜变焦范围（场镜的变焦范围）

注意：此处区分单图层和多图层；如果是单图层，提示如下图 1；

图 1

如果是多个图层打标，可则能是其中的某个图层超出范围，此时只更改超出范围

的这个图层即可，提示如下图 2
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5.2 文档编辑

在“编辑页”中点击【新增】，在下拉子菜单中选择所需形式，此处以文字为例。

点击【文字】菜单项，则新增文字默认呈现在绘图区中心。

在右下角编辑区点击【文字】，以修改打标内容和样式。

点击编辑区【打标】，修改打标栏的三个参数（参数一，参数二，填满）

5.3 执行雕刻

打标参数设置完成后，进入系统“雕刻页”点击【开始打标】，就可以实现静态

自动对焦打标。
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打标结果如下：
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第六章 飞行打标

此章节主要针对同一种工件不同高低位的飞行打标

飞行打标是指对运动中的物件进行打标。其原理是通过外部获取物件的运动状态，

并把获取的状态信息提交给激光控制卡，从而使激光振镜的速度跟随着运动的打

标物体而运动，实现相对的静态打标。

6.1 飞行打标环境设定

1、进入系统首，点击【环境设置】进入如下页面，选中【飞行打标】，显示飞

行打标环境设定框

2、飞行打标环境设定框共包含【飞行参数设置】，【流水线速度测试】，【打

标触发方式】三部分需要一一完成设定，才可编辑图层进行打标。

6.1.1 飞行参数设置

在飞行打标中，飞行参数设置是最重要的一项。要求操作者必须依照软件要求，

逐步操作。 首先点击【飞行参数设置】，弹出保护飞行参数的提示框，客户可

根据具体打标情况选择 Yes 或 No。
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这里我们模拟首次设置，点击 Yes 进入下一步，到达如下界面，显示完成飞行

参数设定需要四步，根据软件提示逐步操作完成。

（1）流水线环境设置

点击第一步对应框【流水线环境设置】

进入[流水线方向设置页面]，如下图，根据实际打标需要选择流水线方向，

然后点击【Forward】前进键进入到下一步，即实际打标效果选择页面
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根据实际打标图形点击选择：

确认后点击【Forward】进入到【目标打标效果选择页面】，点击自己预计想打

的图形效果，如下图：

确定后点击前进键，进入[编码器测试页面]。如下图所示在编码器测试页面

有【使用编码器】和【使用模拟速度】两种测试方法。
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一般使用编码器测试准确率更高。接下来我们分别对两种方法进行操作说明：

方法 a：使用编码器测试

编码器实时测速，测速更精准

点击【使用编码器】，【开始测试】，完成后点击【停止测试】

点击上图【Apply】申请应用键，系统会自动跳到[飞行参数设定]页面（如下

图），至此第一步【流水线环境设置】操作完成。
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方法 b：使用模拟速度

使用模拟速度，让流水线速度更稳定

在【编码器测试页面】点击【使用模拟速度】，而后页面显示如下图。

点击【Apply】 ，和方法 a 一样，系统自动跳转至【飞行参数设定】页面，如

下图。至此第一步【流水线环境设置】操作完成。

这里需要注意的是：由于使用模拟速度测试无需编码器，所以这里返回飞行

参数设定页面后第二步自动变为【模拟流水线速度】，为锁死框，不用再设定操

作，可直接进行第三步骤。

备注：【飞行参数设定】里只有第二步受是否使用编码器的影响略有不同，其

它步骤相同。如使用编码器，则需要进行步骤二【编码器比值计算】，再进行第

三步【图形效果测试】和第四步【图层间距比值计算】；如不使用编码器（即使

用模拟速度）则第二步被锁定，直接进行第三步和第四步。因此下面我们以使用

编码器做设定，进行完整操作；使用模拟速度不再做多叙述。
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（2）编码器比值计算

使用编码器，完成第一步【流水线环境设置】，点击第二步对应框【编码器

比值计算】，进入[计算比值方式页面]。编码器比值计算由两种方式：

A．按编码器硬件参数计算

B．按测量距离计算。

A．按编码器硬件参数计算

填写直径和脉冲数的参数，然后点击【计算比值】，自动得出得数。

直径：是指编码器滚轮直径
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脉冲数：即编码器分辨率

计算完成后，点击【应用】即完成第二步，系统页面自动跳转到【飞行参数设

定页面】，点击进行第三步。

B 按测量距离计算
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如图，点击【开始获取脉冲】【停止获取脉冲】，测量这段时间流水线的实际

运动距离（此处建议放置一个实物在流水线上方便测量），点击【计算比值】自

动算出，点击应用，表示完成第二步操作。系统自动跳转到[飞行参数设定页面]，

点击进行第三步。

（3）图形效果测试

点击【图形效果测试】，进入图形追补误差修正界面，如下图。这一步骤主

要是修正因为编码器比值不精确引起变形的图形，直到图形完全封闭。
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此步骤需要按照上图步骤一和步骤二要求填写参数。其中步骤一的参数根据实际

情况填写。

步骤二参数设置如下：

图形补偿误差修正值：正常误差范围 0.9-1.1，用于修正图形 X 轴方向上无

法闭合问题，设置过后可点击开始打标进行图形测试。

修正角度：用于修正图形 Y 轴方向上无法闭合问题。图形追补误差修正分为水

平方向误差追补和上下无法闭合的角度追补。在操作过程中，需要反复打标调整

参数以修正图形。图形修正完成后点击【应用】完成此步骤，进入第四步。

（4）间距比值计算

点击【间距比值计算】，进入[间距修正]界面，如图。这一步骤的作用是用于

修正设定打标物件间距离和实际打标物件间距离误差，本系统误差可精确到±1

毫米内。
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此步骤需要按上图填写步骤一和步骤二两个参数。其中步骤一【打标参数设置】

结合激光器和打标材质实际情况填写；【设定间距】是指自己设定一个距离，单

位 mm。步骤二是在步骤一参数完成的基础上，点击【开始打标】，测量实际的

打标间距并填写。点击【计算修正比值】自动算出结果。

注意：间距修正比值为累积计算方式，可对其进行多次修正。修正完成后点击【应

用】，显示应用成功。

点击 close 并【退出】，系统回到[飞行参数设定]页面，点击【完成】。至此飞

行参数设定四步全部完成。

http://www.central-laser.com


苏州中兴鼎工业设备有限公司

www.central-laser.com

第 44 页

再次说明：【飞行参数设定】四步操作必须从上到下依次进行。若前面的步骤有

变动，则后面的步骤必须重新进行设定！

6.1.2 流水线速度测试

飞行参数设置完成后系统自动回到【飞行打标环境设定】页面，点击【流水

线速度测试】

进入编码器测试界面，如图：

http://www.central-laser.com


苏州中兴鼎工业设备有限公司

www.central-laser.com

第 45 页

图 8.11 流水线速度测试

在这里，测试流水速度需要安装编码器。所以，编码器比值一定要输入准确。

脉冲数和流水线速度一栏为锁死状态。正确输入后点击【开始测试】【停止测试】，

完成后点击退出即可。

6.1.3 打标触发方式

飞行打标触发方式有外控信号触发和自动循环触发两种模式可供选择。分类

如图：

（1）外控信号触发

外控信号触发即通过光电开关或脚踏开关触发信号感应到被打标物件时即时打

标。外控信号触发通常用于药监码、饮料、食品行业生产日期、商标等的激光喷
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码。点击【外空信号触发】，进行外控检测

待程序侦测到光电开关或脚踏开光触发信号后才开始开标,可藉由飞行K 值与延

迟距离的调整,达到精确打标位置。光电开关检测步骤如下：

1 用打标软件随意编辑一个打标图形及设置相关打标参数值

2 选择外控信号触发模式

3 进入【雕刻页】执行打标

4 用相应外物去触碰光电开光的光源，观察是否打标如果打标，则说明光

电开光可以使用

开启漏打报警

勾选【开启漏打报警】，进行漏打侦测。漏打侦测可以在出现漏打点时进行漏打

侦测记录，并发出报警提示。

勾选后输入数值，范围在 1 到 16 之内，点击【应用】，则在【雕刻页】点击
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【开始打标】，便会在弹出的窗口中显示漏打次数。

（2）自动循环触发

自动循环触发，即对运动中的物体进行打标时触发无限循环，在设置的内容打标

结束后又自动重复打标。自动循环触发主要用于水管，线缆等打标中。点击自动

循环触发后，会在下方自动跳出【开启循环特殊设定】选项，此为备选项，可根

据实际打标需要决定是否勾选使用。

【循环特殊设定】主要与外部信号结合控制，可通过外部信号控制暂停，开始功

能。如若勾选【开启循环特殊设定】，如下图：

点击【设定】按钮，就会弹出如下窗口：数值和勾选均为默认，不要轻易更

改和设置。
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图 8.16 循环特殊设置

暂停端口：此设定用于中断“自动循环触发”打标。输入数值范围：1-161-16 分

别对应 CN2 的 1 到 16 脚位。若采用脚踏或光电开关方式作为中

断端口，可输入 100。其余情形请输入 1-16 的数值。

动作电位：此设定用于确定循环打标触发暂停打标的动作电位，0 代表低电位，

1 代表高电位。

延迟时间：此设定用于设定自动循环恢复雕刻的延迟时间。(恢复雕刻：指当动

作电位为假时，自动循环将自动恢复循环打标动作。)

点击确认后离开，回到[飞行打标环境设定页面]，进行【触发延迟距离】设定。

延迟距离：当软件侦测到打标信号后，延迟多少距离才开始打标

在外控信号触发模式下，为打标位置更精准，可设延迟打标距离参数值。如下图：

数值可根据打标情况具体设定:
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至此【飞行环境设定】页面全部完成设定，点击【应用】，系统自动回到系统首

页，点击【编辑页】进入编辑页

6.2 参数设定

本章主要针对同一平面同一物体不同高度物体的飞行打标。

由于被打标物体高度不同，需要设置两个图层，如下图，点击新增设置图层

一（Layer1）和图层二（Layer2）
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选中图层，进行【图层间距】的参数编辑。点击更改间距模式，会弹出框说

明图层间距设置有三种情况，如下图：

图层间距三种情况说明：

(1) 关闭距离延迟：确定运用后，此参数自动设为锁死状态，表明图层间距设为

0mm

(2) 打标开始前计数：此模式下，图层间距包含物件本身的长度
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打标前计数实际效果图（图层间距设为 100mm）

(3) 打标开始后计数：只要设置了图层延迟距离，一定能打标，但图层之间的距

离不精确

打标后开始计数，打标内容以 ABC 为例

打标后计数实际效果图（图层间距设为 100mm，距离不精确）
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建议选择打标前开始计数模式

图层间距模式设定之后,分别选定图层一和图层二，点击【2.5D】设置图层一和

图层二的当前加工位置

【当前加工位置】：设定方法可参照 Z 轴校正和静态高低位打标，此处以流水

线做基准面，流水线到被打标面的距离高度值即为当前加工位置的数值。这里以

物体 A10mm,B20mm 为例，在图层一设置物体 A 当前加工位置为 10mm

图层二物体 B 当前加工位置为 20mm
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分别点击图层，点新增文字，编辑打标内容，以需要在物体 A 和 B 上打标“ABC”

为例说明。

6.3 执行雕刻

点击【雕刻页】开始打标，完成雕刻。
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