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STLDP 型脉冲激光电源使用书 
 

STLDP 型脉冲激光电源内部是由单片机控制的，是真正的数控电源。用户通过键盘

对多种激光波形和参数进行编程，因而可以满足几乎所有金属的焊接需要，是多功能激

光焊接机的理想配置，其技术指标如下： 

1．控制电流：100A-600A（单灯）； 

2．脉宽：0.2ms-10ms 

3．激光频率：0.1Hz-100Hz  0Hz 是点动.每档 1Hz 

4．电源输出功率≤5.5KW 

5．工作环境：输入电源三相 380V±10%，在环境温度低于 30℃干燥条件下使用，

空气粉尘<0.01g/m
3
。 

本机操作面板上有十六个 LED 数码显示器。左边三排九个是参数显示器，右边一排

七个是功能显示器，其下面是操作键，右边一列六个 LED 发光二极管是状态指示灯。为

了保证电源的正常使用，请用户开机前仔细阅读本说明书，下面具体介绍 STLDP 型激光

电源的操作方法： 

一．开机： 

当电源经长途运输后，开机前应将机器检查一遍： 

1．印制板是否松动； 

2．器件是否有脱落的迹象； 

3．线鼻子的接触处是否有松动迹象； 

4．所有外接线（电源线，电源箱之间连线）是否正确； 

当确信所有的连线无误后，首先将隔离开关合上，接通动力电源，然后按下“开机”

键，控制电路接通电源，此时右边功能显示器下显示“P”，表示系统正常，按“选择”

键，选择到“ON”，按“确认”键开高压点灯，大约二分钟后，机器鸣笛一声，数码管

显示“P”，且 LED 预燃灯亮，表示预燃成功。如果鸣笛后预燃灯不亮或是显示“ERR”

错误信息，一般可能是灯未接好或者是电极上对腔体有放电现象，可关机后排出问题再

开机。重复上述操作一次，再有问题，可与供应商联系。 

二．装载 

在预燃后，按“装载”键，在数码显示器上将调出一组参数。现在我们将说明每个

显示参数的意义。首先来看功能显示器，最左边的 L表示英文“LOAD”的第一个字母，
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L 旁的数字是该组激光参数的编号，编号的范围是 1-99。即是说有 99 种不同参数组合，

可调出。每种有激光参数的组合，可满足不同的焊接需要。 

功能显示器右边的参数是表示合成激光波形的段数。在这里要说明一下，为了实现

任意激光脉冲波形的编程，是采取分段编程来实现的，每段对应一个电流和脉宽，合起

来就形成任意波形。本系统允许的段数是 1-15，如何对每段的参数编程设置，将在下面

的编程功能中实现。 

参数显示器上的电流栏，显示的是各段电流中的最高一段电流。脉宽是指各段脉宽

之和，频率是指用户自己设定的频率。电流最高为 600A，脉宽和最高为 10ms。如果用

户想看看各段的电流和脉宽，可通过按“+.-”键将各段电流脉宽调出，频率框上将显

示 P1—P“N”，对应每段编号。 

在装载状态下，按数字键，将分别调出不同的参数组供用户选择，直到用户满意为

止。按“确认”键，机器鸣笛一声，L 字母旁的“点”亮，表示系统已将该组参数装入

运行程序，踩脚踏开关就出光。如果用户所设参数过限，例如设电流 800A，则参数不能

装入运行程序，L 字母旁的“点”不亮，且系统提示用户可设置的最高参数二次。这时

只有退回到编程状态去改变参数。如果频率参数是“0”，则对于脚踏开关输入是“点”

动，即踩一次，激光发射一次。在一般情况下，踩脚踏开关，系统将以设定的频率出光。

如果在装载确认后输入一组数字，表示预置激光脉冲记数，在这种情况下，踩下脚踏开

关，出光次数到达用户设置后就停下，如果在没有到达预置数时，放开脚踏，则激光立

刻停下，在功能显示器上显示计数值，以递减方式记数，为 0则停止。 

 

三．编程。 

当用户要修改某组编号下的参数时，则调出该组参数后再按“编程”键，进入编程

状态，这时候功能显示器上显示“L”的字母变为“P”，即是英文“PROG”的第一个字

母。按“数字”键，将分别调出不同的参数组，再按“确认”键，将进入激光参数编程。 

按数字键，可设置不同的电流和脉宽。按“选择”键，则可设置的参数在电流，脉

宽间切换，按“+，-”键，可设置的参数在各段之间切换，在频率框上显示 P1-P2，对

应各段的编号。如果用户要增加波形的段数，可按“编程”键，每按一次，将增加一段，

最多允许 15 段。 

如果用户要减少段数，则在相应的段上将脉宽设置为“0”，在“确认”后该段将被

删除，在按下“确认”键后，频率框上指示灯亮，按数字键将设置出光频率。 

如果再按“确认”键，则默认显示的频率，如果需频率低于 1Hz，则按“+，-”设

置，工作频率在 0.1 Hz —0.9 Hz 间切换，按“确认”键退出。 
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系统再问您设置出光频率，按“确认”则默认显示频率，或者重新设置频率，退出

编程状态将直接进入装载状态。 

四．计数。 

系统为用户设置了一个激光计数器，专门为用户记录出光次数，并且断电后仍能保

持，下次开机接着计数，通过此计数器，用户大概可知道灯的使用寿命，该计数即可以

隐含，也可以实时显现。如果要实时显现，只要在装载参数确认后，再按计数键，则出

光时功能显示器上的计数值随时记录出光次数。在运行预置脉冲记数时不能实时显示出

光计数，只能在停下时调出激光计数，连续按两次计数键，显示“CLEAN”，如果用户再

按“确认”键，则计数值就清零了，在此用户请注意！ 

五．计时。 

系统也为用户设置了一个时间计时器，专门为用户记录开机时间，该功能的操作程

序与计数相同，在此略过。 

六．删除。 

在显示“ON”或是“OFF”时，按“选择”键，将显示“DEL”，可将某个编号中的

参数及程序全部删除，按“确认”键后，进入删除状态，按“数字”键，可调出不同的

参数组。按“确认”键，则将当前编号内的所有参数删除，该组参数内所有参数均是 0。

完成后，按选择键退出，一旦删除将不能再记起，只有重设，用户请慎重！ 

七．关机。 

在高压接通的情况下，按“选择”键，在功能数码管上显示“OFF”，此时按“确认”

键，则关高压系统。由于灯要冷却一段时间，所以系统要在 5秒钟后才关停水泵，同时

机器鸣笛一声，数码管显示“P”，LED 预燃指示灯熄，在此期间，系统不响应按键输入。 

在主电源关闭的情况下，控制电路断电后，再拉开机器后面的隔离开关。 

关机的顺序是：通过“选择”键选择“OFF”，按确认键而关闭主电源，按“停机”

按钮关控制电源，最后拉下隔离开关，为保证机器的正常工作，请用户严格遵守关机顺

序！ 

八．其它。 

每次开机点灯时，如预燃成功，机器鸣笛一声，且将面板上的预燃指示灯点亮，表

示高压电路和主放电回路工作正常。若系统检测不到氙灯点燃，控制电路将在十几秒后

再点灯触发一次，如还没有点着，则欠压指示灯亮，显示 ERR，表示灯或是电源有问题。 

面板上所有绿色 LED 闪亮，都是正常工作的表现，所有红色 LED 闪亮均是警告故障

的发生。 

每次开关机时，每个继电器的通断吸合是按程序执行的，用户仔细听是有一定规律
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的，如果在开机时听到继电器吸合不正常如抖动或不规律等，有可能是印制板没有插到

位或者是松动了，插紧后再开或与供应商联系。 


