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在你开启激光焊机之前，请认真阅读本说明书

第一部分 整体结构与安装流程

1、结构系统

本系统有以下几部分构成：

 激光系统，产生激光束，作用与工作表面，融化局部材料

 控制系统， 控制整个系统的正常工作，设置点焊参数。包括控制微机系统，操作面板，显示

屏，控制软件等。

 观察系统，通过观察系统，进行工件定位，检查焊点情况

 冷却系统，冷却激光系统产生的热量，使激光系统正常工作

（主机结构示意图）
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2、接口定义

2.1.电源航插：（AC220V 输入时为三芯航插）

1、火线；2、零线；3、地线；

（AC380V 输入时为五芯航）

1、火线；2、火线；3、火线；4、零线；5、地线；

2.2.水箱七芯航插：

1、火线；2、零线；3、地线；4、空；5、空；6、水压信号 1；7、水压信号 2；

2.3.出光三芯航插：（接脚踏开关）

1、出光信号 1；2、出光信号 2；3、空；

3、操作说明

3.1.操作步骤

开 机

当确保所有的连线无误，水箱已添加循环水后。首先将空气开关合上，接通电源，然后打开钥

匙开关接通电源，检查水箱开关已打开，制冷水循环。按下绿色开机按钮，再按“选择”键，将白

色光标选择到“开机”，按“OK”键开高压点灯，大约 75 秒后，机器鸣笛一声，液晶显示关机，预

燃成功。打开电脑面板启动计算机,运行桌面 Montion DSP 程序.编程.

本款焊机操作简单方便，操作步骤备注说明：

1) 对于新机器要先注入冷却水。打开水箱上盖，把水箱盖打开，把冷却用水加入冷却系统水箱中

至水位线之内, 然后盖好。冷却水要用电阻率大于 18MΩ/cm²去离子水;

2) 检查电源接线是否正确，电源是否正常；

3) 打开钥匙开关，显示屏进入操作界面后，对于新机器以及刚更换过激光管或冷却水，要等待 5

分钟，让水冷系统排出所有水泡。

4) 按下开机按钮；

5) 设定所需焊参数：每个控制面板上的按钮可调节对应左边显示器显示的参数。

注意：在调整了激光电压后，机器需要一小段时间去达到此电压，在这一小段时间内，将不会有激

光射出。

6) 踩下脚踏开关，开始焊；或程序自动焊接

7) 如需吹气，请打开气筒；

8) 把焊接件放入焊接舱，从显微镜观察，调整焊接件的位置，使之在即显微镜观察最清晰处即焦

点处，并处于十字架中心；

9) 保持一个舒服的坐姿，以免疲劳，双臂保持放松舒适。

10) 焊接完成后，取出样品。
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关机顺序：

1. 关掉气筒；

2. 通过“选择”键选择将白色光标移动到“关机”处，按“OK”键，则关高压系统。

3. 15 秒钟后 ，按下关机按钮；

4. 然后关掉钥匙开关。

5. 关闭程序,计算机.

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！

3.2.焊接参数说明

 电流：点焊电流的大小决定火力的大小，可以根据焊接材料和具体情况设定，最大可设定为

400A。“电流”栏显示的是各段电流中的最高一段电流。

 脉宽：点焊脉宽是指每个焊点持续的时间，可调范围：1—20ms。“脉宽”栏是指各段脉冲宽度

之和

 焊接频率：焊接频率调节范围 1Hz—50Hz。“频率”栏是指用户自己设定的频率。

 程序号：液晶屏幕上的“程序号”栏可以通过程序间的切换，可以很方便的改变参数组，从而

满足用户不同的需求。

 编程

当用户要修改某组程序编号下的参数时，则先将白色光标移动至“程序”栏，通过“调节”键

调出不同的参数组，找到该组参数编号后再按“OK”键，进入该组参数编程状态。

将白色光标移动在“电流”和“脉宽”按“调节”键，可设置不同的电流和脉宽。

重要说明：总段数和分段号只能使用 1

3.3.水箱部分

温度控制器说明

1、功能说明：

a．运转：

水温到达设定温度时（ts）,压缩机停止：温度回升至设定温度（ts）+设定温差时（td），

压缩机启动。

b．压缩机保护模式：

压缩机保护时间可由参数设定，压缩机停止时即开始计算时间。

c．开机显示：

开机显示版本 6秒后，显示库温及进入正常状态。
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2、按键功能：

a．设定模式：

开机后持续按住 Set 键 3 秒进入设定模式，显示“ts”且“Set”灯号闪烁。

在此设定模式下可按▲键或▼，切换参数代码依序为 tS、td、HS、LS、AU、AL、Ad、

AC、Ot 、OU。

b．显示或变更参数值：

选择参数代码后，按 Set 键显示参数值．

再按▲或▼键（可按住不放，参数值自动递增或递减）调整参数至适当值之后，需再按

下 Set 键

储存参数值，并回到参数代码显示．

选择＂ＯＵ＂参数后，再按 Set 键储存参数值后离开，并回到正常运转模式。

c．在设定模式下如果使用者在１５秒内未按下任一键，即中止设定模式，储存参数值，回到

正常运转模式显示目前温度。

3、最高及最低温度记录：

当温度到达设定温度时，开始记录温度曾到达之最高或最低温度，随时按 Log 键可切换观

看曾到达之最高或最低温度，假如按住 Log 键５秒，则记录值变更为目前冷水温度，并重新记

录。

4、快速设定：

a．使用者可透过简单的操作步骤来修改设定温度（ts），设定方法如下：

按住▼键３秒后进入设定模式，此时“set 灯号闪烁。

按▲或▼键来修改设定温度（ts）。

调整完毕后可按 Set 键或等待５秒未按下任一键，系统自动储存新的设定温度值，并回

到正常运转。

5、锁定参数：

a．同时按 Set 键＋▼两键三秒后，显示ＬＣ表示设定参数已锁定。

b．欲解除锁定可再同时按 Set 键＋▼两键，显示ＵＬ表示锁定已解除。

6、回复原厂设定值：

送电前按住 Set＋Log 两键后再送电即可回复原厂设定值（显示“rS”），等待２秒后自动重新

开机。

7、ＬＥＤ灯号及故障/警告代码：

a．LED 灯号：

Ｃomp：压缩机运转时恒亮，压缩机停止时恒灭，在压缩机延迟启动保护时闪烁。

Ｄefr：在除霜状态时闪烁。

Alarm：在故障或告警时闪烁。

Set：在设定模式时闪烁。

b.故障代码:(发生下列情形时,压缩机以运转 15 分钟停止 15 分钟模式持续运转)。

“E0”代表校正感温器故障。（送回原厂修理）。

“E1”代表水温感温器故障。（检查感温是否接好或更换感温器）。
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“EE”代表参数记忆体异常。（重新送电，依原厂参数值运转）。

c.告警代码：(以下功能需水温第一次到达设定温度时,才启动)。

“UA”代表冰水温度已超过温度上限。

“LA”代表冰温度已低于温度下限。

d.告警输出：（输出开 1秒/关 1 秒）

当告警延迟时间到达时，告警输出 ON，使用者可按▼键暂时关闭告警输出，若再一次▼

键时，则告警输出 ON。

8、103 参数清单：

参数
功

能
设定范围

原厂

设定

值

单

位
说 明

ts 设定温度 LS HS 4 ℃ 压缩机停止温度。

td 设定温差 1 10 4 ℃ ts+td 为压缩机启动温度。

HS
使用者

设温上线
ts 45 45 时 限定 User 可设定最高温度。

LS
使用者

设温下线
-40 ts -10 ℃

限定 User 可设定最低温度（设定

时需考虑压缩机冷冻能力至少要

可达到 LS）。

AU
告警

温度上限
AL+1 55 45 ℃

需水温第一次到达设定温度，才启

动此功能。当水温≧AU 时，“UA”

及库内温度交互显示。

AL
告警

温度下限
-45 AU-1 -20 ℃

需水温第一次到达设定温度，才启

动此功能。当库内温度≦AL 时，

“LA”及库内温度交互显示。

Ad 告警延迟 0 99 15 分
告警延迟输出时间，若设为 0时则

无延迟时间，直接打开告警输出。

AC

压缩机延

迟启动保

护

0 30 1 分

压缩机延迟启动保护。若设为 0

则无延迟时间，但第一次送电时压

缩机会延迟 1分钟后再启动。

OT 温度校正 -12 12 0 ℃ 温度校正。

4、运行环境

 电力供应：380VAC±10%和 220VAC±10%两种机型，总功率有 6KW 和 12KW，有零线和独立的地线，应为本机设

置专用空气开关（规格 C32 以上）

 环境清洁，空气中无灰尘。空气中的灰尘玷污镜面后会使镜面的使用寿命大大缩短。因空气污染造成的机器

损坏不属于保修范围。

 工作间室内温度: 15℃―28℃ 。
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 工作间湿度：<60%，无凝露。

5、维护保养

机器经调试后，不需对内部结构进行调整，用户要作的维护工作，只是定期换冷却水和灯管。维护保养时，一定要

先关掉电源。

冷却水要用电阻率大于 18MΩ/cm²去离子水，每一个月更换一次，更换前将原来的水放干净，再用新水冲洗一次水

箱，然后关上阀门，倒入新水。

更换灯管要在关掉电源后等待至少 5分钟，更换时要格外小心，以免损坏其它部件.更换灯管

6、安全规范

本机属贵重设备，使用者应正确操作，以免损坏。本机内有高压电，强激光和高压水流。意外情况下有可能对

周围人员造成不同程度的伤害。U U U U U U必须U U U U U U先关闭总电源，才能进行维修和检查。

此激光机属于第四类激光装置（Class 4 laser）。对于任何不按照此操作手册的任何操作，使用或调校，都可

能导致使用者接触到有害辐射。

如被激光灼伤：如果使用者的手部或手指直接或间接被激光照射，伤处类似于“普通热辐射”（normal ratiated heat）,

虽然激光脉冲所造成的灼伤无害，但要注意避免伤口受到感染，为伤口消毒，如情况严重，请去医院诊治。

7、保修

产品保修范围按国家规定，保修期一年,保修期间，不收维修费，但要收取维修人员差旅费或机器运费。因人

为或使用维护不当造成的故障，可以提供维修服务，但要适当收取维修费用及维修人员差旅费和机器运费。

第二部分 Motion DSP 软件手册

第 1章 软件概述

1.1 界面说明

MotionDSP软件主界面采用集成工作环境，包括菜单栏、工具栏、控制面板和主工作区。其中
主工作区内容根据软件运行的工作模式的不同而不同，MotionDSP软件有两种工作模式：图形编辑
模式和采集编程模式，不同工作模式下主界面如下：

1.1.1图形编辑模式

在图形编辑模式下，主工作区左边有对象属性栏和光笔属性栏，中间区域可以进行图形编辑绘

制、导入其它软件绘制的矢量图形等，光笔属性栏可以指定图形对象的加工笔号，在对象属性栏可

以选择特定的图形对象，并修改对象属性。
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图形编辑工作完成后，可在此模式下编译运行程序，实时对加工进度进行监控。

1.1.2采集编程模式

在采集编程模式下，可以打开视频窗口，实时显示工件运行的精密位置，中间区域采集命令区，

通过使用采集编程的各种控制命令，采集工件的路径节点，并拟合成图形，用户可通过 3D模拟显
示窗口实时看到采样拟合后的线条轮廓。

模式选择

操作工具栏

控制面板

属性栏

菜单栏 图形编辑工具栏

图形编辑区
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1.2 本手册使用说明

1.2.1内容安排

本手册是MotionDSP运动控制软件的用户使用手册，本手册以软件的主菜单功能划分方式详
细介绍软件各个功能模块的使用操作方法。

1.2.2免责及其它声明

本手册所涉及的其它产品和公司名称可能是各自相应所有者的商标。

由于软件升级所造成的操作方式、功能特性的变化，如有与本手册不符之处，以升级后的软件

为准，本手册不另行通知。

视频显示

模式选择

操作工具栏

控制面板

模拟显示

采集命令栏
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第 2章 编辑

单击菜单中的【编辑】，即可打开编辑菜单功能。编辑菜单栏下主要有普通图形文件的通用功

能，例如：撤销、恢复、剪切、复制功等，还有图形对象的组合和分离组合功能、自动排序和手动

排序功能。【编辑】菜单如下：

2.1 组合和分离组合

【组合】:将选中的多个图形对象，组合成一个整体。多个图形对象组合成一个整体后，在对
象属性栏中将视为一个图形集合，该图形集合展开后可以看到集合内的元素。任何对于图形集合的

属性修改操作，都将影响到图形集合中每一个元素。

【分离组合】：组合后的图形集合，可以通过分离操作重新恢复到单个图形对象的状态。
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上图的示例是：圆和多边形组合后，在对象属性栏里面显示出一个图形集合。

2.2 自动排序

图形输入完毕后，对象属性栏将每个图形对象排列成列表，系统运行的时候将按照列表至上而

下的顺序依次执行，每个图形对象都有一个执行顺序的编号，通过选择主界面右下角【控制面板】

上的【显示方向起点】选项，可以看到每个图形对象的执行顺序编号：

【自动排序】可以自动排列图形对象的执行顺序，按照加工工艺的需求优化执行的路径，自动

选择此项

执行顺序编号
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排序功能提供以下 5种排序策略：
 X-snake：X轴向蛇形排列；
 X-zigzag：X轴向之字形排列；
 Y-snake：Y轴向蛇形排列；
 Y-zigzag：Y轴向之字形排列；
 Circle：由中心开始环形排列。

使用【编辑】菜单下的【自动排序】子菜单的对应的排序功能，将弹出以下对话框：

其中【每排扫描宽度(mm)】指的是：当选择自动排序后，软件会按指定的轴向扫描图纸中的每
个图形对象，以确定图形对象所在的位置，扫描的宽度在这个对话框中设置，单位是毫米。扫描完

毕后，软件根据扫描结果进行排序。

2.3 手动排序

用户也可以自己手动指定某个图形对象的执行顺序编号。先在图形编辑界面中选中该图形对

象，然后单击【编辑】菜单下的【手动排序】功能，将弹出以下对话框：

【旧编号】显示的是原有的执行顺序，在【新编号】后输入指定的编号，单击确定，该图形对

象的执行顺序即可调整到新的编号，图形对象队列中后续的对象按原有的顺序依次向后调整。



深圳市铭镭激光设备有限公司
SHENZHEN HERO LASER EQUIPMENT CO.,LTD

深圳市宝安区福永镇福海大道永福路交汇处新和同富裕工业区 3栋 4 楼

TEL:+86-755-29191102 FAX:+86-755-29191100

Email:herolaser@herolaser.com http://www.herolaser.com

15

第 3章 绘制

单击菜单中的【绘制】，即可打开绘制菜单功能。绘制菜单主要功能提供基本几何图形的绘制，

通过单击工具栏上的快捷按钮，也可以实现同样的绘制功能。【绘制】菜单如下

3.1 点

【点】对象一般用于点位运动控制中，运动平台首先运行到点对象所在位置，然后驱动主轴在

该点位置持续输出激光。

MotionDSP软件点绘制功能，能够提供独立点绘制、连续点生成、单独输出脉冲三种功能。

3.1.1绘制独立的点

在【绘制】菜单下选择【点】，或者在工具栏上选择 ，然后在绘图工作区放置点对象。

点对象输出激光的持续时间，在当前使用光笔的【高级设置】里设置，单击光笔参数栏中的【高

级设置】按钮，弹出光笔高级设置对话框，在【打点时间（毫秒）】输入框中输入打点时间。

绘制菜单

绘制工具栏
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注意：点对象输出激光的持续时间（打点时间），要大于激光电源的响应时间，否则即便有开

光信号输出，仍然无法获得正常的激光输出。

3.1.2绘制连续的点集合

当需要按照某一轨迹连续输出一系列点的时候，可以使用【分点】功能生成。使用【分点】功

能，首先要使用其它绘制功能绘制出轨迹图形对象作为连续点生成的参照基础，然后选中轨迹图形

对象，单击 按钮，此时弹出点集合参数对话框如下：

点对象输出激光

持续时间
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点集合的生成方式有两种：

 指定点间距：按指定的距离沿轨迹方向分布点对象，直到布满为止；

 平均分布点：将轨迹总长按指定的点数目平均计算点间距，然后按此间距均匀分布点对象。

单击【生成点集合】按钮后，图形编辑界面生成一系列的点，当点集合生成完毕后，需要点击

选中原有的基础轨迹图形对象，并手动删除之。

3.1.3绘制脉冲点

MotionDSP可以直接驱动主轴输出激光脉冲，不需要和运动轨迹相关联，此时可以使用【脉
冲点】功能，当程序按照对象属性列表中的顺序执行到脉冲点时，立刻驱动主轴输出激光脉冲。

单击工具栏上的 按钮，弹出脉冲模式对话框如下：
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脉冲模式下参数如下：

 频率：脉冲输出的频率；

 出光点数：输出的脉冲数量；

 开始出光点数：起始阶段采用功率渐强方式，起始阶段输出的脉冲数；

 结束出光点数：结束阶段采用功率渐弱方式，结束阶段输出的脉冲数。

脉冲输出的持续时间和【点】对象一样，在当前光笔的【高级设置】里定义。

注意：脉冲点功能暂不支持。

3.2 直线

3.2.1绘制一个直线段对象

在【绘制】菜单中选择【直线】功能，或者在工具栏上单击 ，进入直线绘制模式，在图

形编辑区单击直线起点处，然后将鼠标移动到直线终点处单击一次，绘制出一条连接起点和终点的

直线，然后单击鼠标右键退出【直线】模式。

3.2.2绘制连续直线段对象

在使用【直线】功能绘制直线时，可以连续移动到指定位置单击鼠标左键，绘制出连续的折线，

绘制完最后一段直线后，单击鼠标右键退出【直线】模式。

3.3 方形

在【绘制】菜单中选择【方形】功能，或者在工具栏上单击 ，进入【方形】绘制模式。

方形绘制首先在图形编辑区选择矩形的第一个对角点，然后按下鼠标左键不放，移动到矩形的另外

一个对角点，释放鼠标左键，即可绘制出一个矩形。
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3.4 圆形

在【绘制】菜单中选择【圆形】功能，或者在工具栏上单击 ，进入【圆形】绘制模式。

圆形绘制首先在图形编辑区选择圆形的圆心，然后按下鼠标左键不放，移动圆形半径到指定长度，

释放鼠标左键，即可绘制出一个圆形。

3.5 多边形

在【绘制】菜单中选择【多边形】功能，或者在工具栏上单击 ，进入【多边形】绘制模

式。多边形绘制首先在图形编辑区选择多边形的中心点，然后按下鼠标左键不放，移动到多边形指

定大小，释放鼠标左键，即可绘制出一个多边形。

注意：现在多边形只提供五边形的绘制。

3.6 椭圆

在【绘制】菜单中选择【椭圆】功能，或者在工具栏上单击 ，进入【椭圆】绘制模式。

椭圆绘制首先在图形编辑区选择椭圆的圆心，然后按下鼠标左键不放，移动到合适的椭圆大小，释

放鼠标左键，即可绘制出一个椭圆。

3.7 字符

在图形编辑区中绘制字符，绘制的字符可以选择字体，目前支持系统字体。

在【绘制】菜单中选择【字符】功能，或者在工具栏上单击 ，进入【字符】绘制模式。

在图形编辑区中单击鼠标左键，放置字符串，字符串初始显示”TEXT”字符，选择该字符串，单击
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【对象属性】栏下方的 按钮，出现“字符属性”对话框如下：

字符属性对话框中可以对字符的字库、大小、间距、行间距、文本内容进行修改。

3.8 定时器

定时器对象用来在程序执行的过程中，延时一段时间，用来设定被加工对象间的时间间隔，或

配合自动化生产线上其它设备工艺流程要求。

在【绘制】菜单下选择【定时器】子菜单，或者绘制工具栏中点击 后，在绘图空间中单

击鼠标左键，对象属性栏里出现一“定时器”对象，选择“定时器”对象，单击“对象属性”页下

方的 按钮，出现“定时器属性”对话框如下：
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在定时器属性对话框中，可以设置定时器的等待时间，单位是毫秒。定时器提供位置相

关功能，在定时器属性对话框中，【启用位置】选项表示该对象是否和坐标位置相关。选择

此项后，程序运行到该对象时，平台会首先运动到对象在图纸中的坐标位置，然后才开始执

行该对象的功能；如果不选择此项，程序将直接执行对象功能，该对象不参与平台的轨迹运

动。

3.9 输入控制器

输入控制器用于在程序执行过程中，等待指定输入端口的特定状态，满足触发条件后，才继续

下一段程序的执行，在自动化生产线中灵活运用输入端口的触发条件和输入关系，可以提供复杂的

逻辑控制功能，提高设备自动化程度。

3.9.1绘制输入控制器

在【绘制】菜单下选择【输入控制器】子菜单，或者工具栏中单击 ，在图形编辑区单击

鼠标左键，对象属性栏里出现一“输入控制器”对象，选择此对象，点击“对象属性”页下方的

按钮，则会出现“输入端口设置”对话框如下：
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3.9.2设置输入控制器

首先在对话框中选择触发方式，触发方式有两种：电平触发和脉冲触发，然后在指定输入端口

的编号下，点击选择触发条件：

电平模式: , 0表示低电平触发，1表示高电平触发，X表示不使用；

脉冲模式: ，↑表示下降沿脉冲触发，↓表示上升沿脉冲触发。

输入控制器提供位置相关功能，在输入控制器属性对话框中，【启用位置】选项表示该对象是

否和坐标位置相关。选择此项后，程序运行到该对象时，平台会首先运动到对象在图纸中的坐标位

置，然后才开始执行该对象的功能；如果不选择此项，程序将直接执行对象功能，该对象不参与平

台的轨迹运动。

3.9.3多个输入控制器之间的关系

当使用电平触发方式时，可以同时定义多个输入端口，使用不同的触发条件，端口之间的逻辑

关系可以通过选择“与”或者“或”来定义。

当使用脉冲触发方式时，每个输入控制器次只能设置一个输入端口，若有多个脉冲模式的输入

端口，可以按照先后触发的逻辑关系，绘制多个输入控制器，分别设置其属性。
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3.10输出控制器

输出控制器用于在程序执行过程中，驱动指定输出端口到特定的状态，在自动化生产线中，使

用输出控制器输出状态，触发其它设备，完成复杂的逻辑控制功能，提高设备自动化程度。

3.10.1绘制输出控制器

在【绘制】菜单下选择【输出控制器】子菜单，或者在工具栏中点击 ，在图形编辑区中

单击鼠标左键，对象属性栏里出现一“输出控制器”对象，选择此对象，点击“对象属性”页下方

的 按钮，则会出现“输出端口设置”对话框如下：

3.10.2设置输出控制器

首先选择输出端口的信号类型，输出端口有两种信号类型：电平信号和脉冲信号：

 电平模式: , 0表示输出低电平,1表示输出高电平，X标识不使用.

 脉冲模式: ，↑表示输出上升沿脉冲, ↓输出下降沿脉冲。

输出控制器提供位置相关功能，在输出控制器属性对话框中，【启用位置】选项表示该对象是

否和坐标位置相关。选择此项后，程序运行到该对象时，平台会首先运动到对象在图纸中的坐标位

置，然后才开始执行该对象的功能；如果不选择此项，程序将直接执行对象功能，该对象不参与平
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台的轨迹运动。

注意：电平输出模式下可同时设置多个输出端口；脉冲输出模式下每次只能设置一个输出

端口，若需要多个输出端口输出脉冲，可以按照先后输出的逻辑关系，绘制多个输出控制

器，分别设置其属性。

3.11导入矢量文件

MotionDSP软件可以绘制基本的几何图形，也可以导入其它专业工程制图软件绘制的复杂工件
图纸，提高图纸通用性。

3.11.1导入矢量

在【绘制】菜单下选择【输入矢量文件】子菜单，或者在工具栏中单击 ，软件会显示打

开文件对话框如下：

找到矢量文件并选择，点击 ，出现加载 DXF文件对话框，如下：
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设置各项参数，点击“导入”，工件图形即显示在图形编辑区。

3.11.2设置说明

【缩放倍数】：原有的矢量文件中，一个图形单位代表多少毫米；

【加载到中心位置】：，勾选此项，加载的矢量图形中心点放置在图形编辑区坐标的原点；如不

勾选，则按加载矢量文件中图形的位置放在图形编辑区的相应位置；

【忽略 Z轴坐标】：勾选此项，原有的三维图形将投影在 XY坐标平面中；如不勾选，则可以
读入三维数据，运行时，按三维工作方式工作；

【最小圆半径(mm)】：矢量文件中，半径小于此数值的圆都会用点对象代替；
【线段顺序合理化】：调整矢量文件中，组成连续线段的每条直线的起始点和方向，使得连续

线段运行顺序合理化，提高加工效率。
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第 4章 执行

单击菜单栏中的【执行】，即可打开执行菜单如下。图纸绘制完毕以后，需要编译和执行，使

用执行菜单里的功能，完成程序的编译和执行，也可以控制特定输出端口的状态。

4.1 路径优化

对于不同第三方绘图软件绘制的的矢量文件，由于软件兼容性等原因，或者由于绘制时各种图

形的先后顺序不同，在导入矢量后，往往会出现散乱的加工顺序，无法形成最优的轨迹路径。

MotionDSP软件采用智能迭代算法，可以重新调整各个图形对象执行的先后顺序，形成最优加
工路径，加快单个工件加工速度，提高工作效率。

使用路径优化功能，需要先将图形集合分离成最小图形单位，然后在【执行】菜单下选择【路

径优化】子菜单，程序将自动重新排列对象列表顺序。

以下例子显示路径优化前后的执行顺序：

执行菜单

执行工具栏
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注意：【路径优化】功能只能自动排列图形对象的执行顺序，在执行此项功能前，需要人工

对关键图形对象的起始点，加工方向进行大致调整后，然后执行路径优化功能。

4.2 预览

执行【预览】功能后，图形编辑区将显示整个加工路径，包括空走路径，方便用户调整。其中，

空走路径用黑色点划线表示。

4.3 编译

图形绘制完毕后，执行【编译】功能，软件将计算轮廓轨迹，速度参数、主轴参数，并将计算

后的结果编译转换成底层硬件执行代码，下载到板卡设备中。第一次加工或每次图形修改后，都需

要先执行【编译】功能，然后才能进行加工。

【编译】功能可以通过快捷键 F7快速触发。

4.4 执行

执行编译好的机器代码，进行加工。单击【执行】后，图形编辑功能无法使用，也不能切换到

采集编程模式，图形编辑区将实时显示加工轨迹，其中十字光标显示当前运动平台坐标位置，蓝色

的光标表示激光未开启，红色的光标表示激光开启。

【执行】功能可以通过快捷键 F5快速触发。
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4.5 暂停

在加工的过程中，由于其它原因需要暂停加工过程，可以使用【暂停】功能。单击【暂停】后

平台将降速停止，并保留暂停前的运行状态，在暂停结束后，可以继续运行完成后续加工任务。

【暂停】功能可以通过快捷键 F8快速触发。

4.6 复位

【复位】功能重新初始化整个系统，停止运动平台，停止主轴输出，恢复到默认初始状态。该

功能将破坏当前正在运行的程序，需谨慎使用，单击【复位】按钮时会出现以下对话框再次确认，

以防止误操作：

【复位】功能可以通过快捷键 F4快速触发。

4.7 定位

定位功能提供平台的基本控制操作，单击【定位】后，出现定位操作对话框如下：
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【直接回图形原点】：工作台回到图形编辑区的原点位置，也就是坐标(0,0,0,0)点；
【回机械原点】：机械原点即机械参考点，工作台根据设定的回零方式，通过找寻限位开关或

者零点开关的位置，精确确定机床的物理参考点；

【通过限位回图形原点】：工作台先回机械原点，然后再回到图形编辑区的坐标原点；

【回图形起始点】：工作台运动到图形编辑区上第一个图形对象的起点位置。

4.8 激光

控制激光输出信号的开启和关闭，此功能一般用于测试，激光输出端口要根据外部电路的情况

做相应配置。

4.9 光闸

控制光闸输出信号的开启和关闭，此功能一般用于测试，光闸输出端口要根据外部电路的情况

做相应配置

4.10气阀

控制气阀输出信号的开启和关闭，此功能一般用于测试，气阀输出端口要根据外部电路的情况

做相应配置。

4.11指示

控制状态指示输出信号的开启和关闭，此功能一般用于测试，指示输出端口要根据外部电路的

情况做相应配置。

4.12视频显示

如果MotionDSP软件所在计算机上安装有视频卡，CCD摄像头的信号可以直接通过同轴电缆
连接到视频卡上，在MotionDSP的集成工作环境中实时显示出来。【视频】功能用来打开和关闭视
频监控画面的窗口。
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4.13边框检测

加工前需要预先知道工件的加工范围，以防止运动平台超限或加工范围超过物料，可以使用边

框检测功能，MotionDSP软件将自动计算工件的边际，使用空走速度绕边框模拟运行一次，快速检
验加工范围。
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第 5章 工具

【工具】菜单提供设备参数设置、特殊控制工具等功能，菜单如下图所示：

5.1 视频显示

在【工具】菜单下选择【视频显示】，或者在工具栏上单击【视频】按钮，可以打开视频显示

窗口，实时采集 CCD摄像头视频数据。视频显示窗口嵌入到主界面下：

【启用十字线】：由系统软件生成十字线，叠加显示在 CCD图像上，用于视频定位；
【启用十字线调整】：调整视频十字线中心点位置；

【暂停视频】:冻结当前视频显示内容；
【全屏】：全屏显示视频内容；
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【调整大小】：视频显示窗口可以修改其大小，使用鼠标拖动边框改变视频显示窗口大小后，

点击此按钮，视频显示内容将自动伸展到新修改的边框大小；

【拷贝到剪贴板】：当前视频显示̡照，并将内容保存到剪贴板中；

【通道显示】：对于有多路视频输入端口的视频卡，可以通过此选项选择当前显示的视频通道。

5.2 参数配置

设备参数用来配置系统的全局参数，在【工具】菜单下选择【参数配置】，或者按 F2快捷键，
进入参数配置密码输入对话框如下：

MotionDSP的初始密码为“2012”，可在进入参数配置后修改此密码。
正确输入密码后，进入参数配置界面。【参数配置】界面是一个多页对话框，可以看到它包括

七个部分：【系统管理】、【设备参数】、【速度控制】、【输入端口设置】、【输出端口设置】、【工程参

数】，【高级设置】，以下章节将̢一解释。

5.2.1系统参数

系统参数配置页如下，系统参数设置绘图软件的基本参数：
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【微调距离】：在图形编辑区，选中图形对象后，使用计算机键̣方向键每按一次，图形对象移

动的距离；

【锁住光笔设置】：勾选后，在主界面的光笔设置将进入只读显示模式，不能修改，用来防止在

生产过程中误操作修改光笔的参数；

【启用多光笔】：勾选后，在主界面的光笔参数中可以提供 8支光笔，每支光笔可以定义不同的
工艺模式；不选择此项时，只有 0号光笔可以使用。修改此选项需要重新启动软件后才能生效；
【方向̤头像素】：当图形编辑区处在“显示方向起点”模式的时候，该参数用来设置方向̤头

的大小。

【设置密码】：进入参数配置、激光设置等页面时需要提供密码，该参数用于密码修改设置，该

参数为空时表示̥有密码，密码可以防止误操作修改各种参数；

【授权到期提示信息】：当板卡授权̦期过期后，此内容将显示在授权提示窗口上，一般此信息

设置为设备制造商联系地̧和电话等信息；

【̨̩】：MotionDSP提供多̨̩支持，该选项用于选择̨̩模式，修改此选项需要重新启动软
件后才能生效。
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5.2.2设备参数

设备参数是指机床设备的一̪基本硬件参数设置，其界面如下：

5.2.2.1 回零方式

【回零方式】：这里回零指的是工作平台回机械原点，也就是机械参考点的过程。MotionDSP
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支持多种回零方式，目前支持的回零方式有

 【回零 Z轴优先(限位方式)】：使用限位开关作为坐标轴零点信号̫感器，回零时候将先
找寻限位开关的位置，然后根据机械原点̬移值̬移到指定位置，回零过程中，Z轴首先
单独回零，然后其它轴再同时回零；

 【四轴回零(限位方式)】：使用限位开关作为坐标轴零点信号̫感器，回零时候将先找寻限
位开关的位置，然后根据机械原点̬移值̬移到指定位置，回零过程中四个轴同时回零；

【机械原点̬移】：工作台各坐标轴回零过程中，根据各轴零点信号̫感器找到位置后，需要

̭微̬移一段距离，以防止信号̫感器处于̮界状态̯复触发信号；

【二次回零回退距离】回零操作时候，为了消除运动̰性影响，提高定位精度，找寻零点信号

̫感器的过程一般要分两次完成，一次是高速运行̱击到̫感器后停止，然后回退一段距离，第二

次低速运行再次̱击到̫感器后停止。二次回零距离用来定义第二次回退的距离，通过这个参数的

调整，可以减少回零的时间。

【̲̳】：定义平台̴面，该̲̳是在主界面下图形编辑区显示的̲̳，并不是各运动轴的最

大有效行程。

5.2.2.2 回零速度

MotionDSP支持四个轴同时回零，可以分别根据每个轴的物理特性定义回零的方式和速度。
【使能】：勾选表示此轴参与回零操作，不勾选，表示此轴不参与回零操作；

【方向】：方向参数表示零点信号̫感器安装在轴的位置，当执行回零操作的时候，运动平台

将驱动坐标轴按此方向运动，̵寻̫感器位置。

【起始速度】【运行速度】【加速度】用来定义回零操作时候，坐标轴运动的速度模型。

注意：零点信号̫感器需要安装在限位开关内̶，回零操作的速度一般设置为̷低速度，

以提高找寻定位的精度。
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5.2.2.3 轴参数

轴参数配置页面定义坐标轴的基础参数，轴参数界面如下：

【使能】：勾选，则使用该轴，不勾选，则̸止该轴使用；

【脉冲当量】：坐标轴运动单位距离需要发出的指令脉冲数，单位是“脉冲数/毫米”；
【驱动脉冲模式】：每个坐标轴有两路输出信号，选择“脉冲方向”模式时，两路信号分别是

指令脉冲和方向信号，选择“脉冲脉冲”模式时，两路信号分别是正方向指令脉冲和̹方向指令脉

冲；

【指令脉冲逻辑电平】：设定第一路信号输出逻辑电平是否需要̯相；

【方向逻辑电平】：设定第二路信号输出逻辑电平是否需要̯相。

5.2.3速度控制

速度控制界面如下图：
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【轴驱动速度】：每个坐标轴的运动速度控制参数，当坐标轴运行在轴驱动模式下，使用此参数

作为运动模型参数；

【空走速度】：当坐标轴运行在插̺模式下，运动平台空走的速度，空走时主轴不输出激光，因

此空走速度一般设置为̷高速度，以提高平台运行效率；

【̻角速度̼】：用于提高运动平台通过̻角时的平̽度，在有̻角的地方，需要降速的最大速

度，可以通过该̾分̼来切换调整，一般设置为 50。

5.2.4输入端口设置

输入端口设置界面如下：
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【功能】：每路输入端口̿可以工作在通用输入端口模式下，也可以工作在特殊功能模式下，通

过此参数选择输入端口的工作模式，输入端口特殊功能模式请参考对应运动控制卡的说明书；

【电平逻辑】：外部输入电路有常开、常闭等方式，为了方便配合外部电路接线方式，MotionDSP
对于每路输入端口都配置有̯相器，可以通过设置是否，以改变有效电平逻辑；

【是否过̀】：每路输入端口都配置有内部数字过̀器，启用数字过̀器可以过̀输入信号的́

动和͂̓，但是过̀信号也会降低信号触发的灵̈́度；

【应用修改】：输入端口配置完毕后，需要单击“应用修改”按钮，配置参数才能生效；

【测试输入口】：单击测试输入口，将实时监控输入端口，通过每路输入端口后的小灯，可以观

察输入端口是否触发，绿色表示此输入端口为有效电平状态，红色表示此输入端口为无效电平状态

或̥有使用，此功能一般用于调试。

5.2.5输出端口设置

输出端口设置界面如下：
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【功能】：每路输出端口̿可以工作在通用输出端口模式下，也可以工作在特殊功能模式下，

通过此项设置可以选择输出端口的工作模式；

【电平逻辑】：每路输出端口都可以单独设置输出的有效电平逻辑以配合外部电路；

【初始电平】：板卡加电启动，上位机软件ͅ未启动时候，端口的初始状态；

【测试输出】：设备调试期间，可以通过测试输出功能设置输出端口的有效电平；

【应用修改】：输出端口配置完毕后，需要单击“应用修改”按钮，配置参数才能生效。

5.2.6工程参数

工程参数定义需要配合工艺流程经常修改的系统参数，单击【工程参数】出现以下对话框
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5.2.6.1 气阀

【气阀使能】：勾选此项，气阀控制输出信号按设定的方式工作，不勾选此项，气阀控制输出

信号不工作；

【气阀模式】：气阀模式选择“和激光同步”，气阀控制信号͆随激光开光信号工作，如果选择

“始终维持”，气阀控制信号在程序运行期间始终保持开启状态。

【开启延时】：气阀需要提前开启，以保证激光开启时输出͇定气流͈盖工件表面；

【关闭延时】：气阀需要延时关闭，以保证结束时工件冷却过程中输出͇定气流͈盖工件表面；
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注意：气阀模式选择“和激光同步”时，如果两个连续激光开光信号之间的时间间隔小于

“关闭延时”，气阀将持续打开不会关闭，这样可以提高加工速度。

5.2.6.2 光闸

【光闸使能】：勾选此项，光闸控制输出信号按设定的方式工作，不勾选此项，光闸控制输出

信号不工作；

【开启延时】：光闸需要提前开启，用以保证激光开光时光闸已完全打开，此项参数可以为̹

数，表示激光开光时候，光闸仍处于关闭状态；

【关闭延时】：光闸需要延时关闭，以保证激光可͉出光。

注意：如果两个连续激光开光信号之间的时间间隔小于“关闭延时”，光闸将持续打开不

会关闭，这样可以提高加工速度。

5.2.6.3 工作延时

MotionDSP提供一系列的延时参数，以配合加工工艺流程：
【工作开始延时】:程序执行前等待的时间，单位是“秒”，一般用于物料更换或配合其它设备

工作；

【工作结束延时】：程序执行完毕，在启动下一次加工前，必须等待的时间，单位是“秒”，一

般用于物料更换或配合其它设备工作；

【͊转延时】：运动平台空走到下一次出激光前，需要等待的时间，防止机械́动；

【换͋延时】：同一图形文件加工时候，如果用到不同的光笔，在光笔切换的时候，需要加入

“换͋延时”，以确保激光电源切换͇定输出。
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5.2.6.4 工作模式

【工艺模式】：此参数未使用，请͍͌选择“焊接模式”；

【指定点坐标】：此参数未使用；

【启动方式】:
 当前位置开始: 将当前平台的位置作为工件的起点，启动加工；
 当前坐标值开始: 平台从当前位置运动到工件起点坐标所在的位置，然后启动行加工；

【回位方式】:
 无 : 加工完毕后立即停止，平台̥有回位操作；.
 回指定点: 加工完毕后，平台回到【指定点】所设定的坐标位置；
 回起点: 加工完毕后，平台回到加工启动时的初始位置；.

【脚踏触发】:用来定义脚踏触发方式，选择脚踏开关接入的输入端口号，脚踏开关触发方式
有 4种，分别是：

 上升沿触发

 下降沿触发

 高电平触发

 低电平触发.

5.3 激光设置

【激光设置】用于主轴激光的参数设置，根据激光器和激光电源的不同类型，激光设置分为

【CO2激光参数】配置页和【YAG激光参数】配置页，以下章节̢一解释。

5.3.1 CO2激光参数

CO2机关参数配置页界面如下：
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【启用 CO2激光】：勾选：表示控制卡使用 CO2激光控制模式， PWM信号与 GATE信号同
时输出；

【PWM信号最高频率】：可以设置 PWM信号的最大值，此参数根据激光器的使用手册设定；
【PWM信号最低频率】：可以设置 PWM信号的最小值，此参数根据激光器的使用手册设定；
【使能预电离】：某̪ CO2激光器需要预电离信号，即在机器停止工作的时候，激光器也需要

一个很小͎空̼的 PWM信号，以维持激光器工作在̮界状态。勾选此项，表示预电离信号有效，
PWM预电离信号的频率及͎空̼由此参数决定，此参数需要根据激光器的使用手册设定。

【PWM 功率͏射表】：定义 PWM 信号͎空̼和输出激光功率之间的͏射关系，点击

，会出现如下对话框：
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左边列功率̾分̼（%），是指在光笔中定义的功率，右边列͎空̼（%），是指 PWM输出信
号的͎空̼；

有̪激光器的功率和频率都是由 PWM输出信号决定的，PWM信号的频率就是激光器的工作
频率，͎空̼就代表了激光器的出光功率，如此，如果需要激光器工作在 100%的功率（即笔号中
的功率参数设置为 100%），则 PWM输出信号变为一电平信号（和出光信号相同）。

有̪激光器工作在 100%功率的时候，PWM信号的͎空̼不能达到 100%，̼如有的激光器
在 PWM信号͎空̼达到 60%时，就能达到 100%的输出功率。此时可以调整右列的͎空̼最大值
为 60%，其它的͎空̼按̼例线性分段͐入即可。

【模拟信号】：对于运动控制卡可以支持模拟信号，通过此参数设置最大功率时候，DAC转换
器对应的数值，模拟信号按̼例线性变化。
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5.3.2 YAG激光参数

YAG激光参数配置页界面如下：

【启用 YAG激光】：勾选此项表示运动控制卡使用 YAG控制模式，PWM信号与 GATE信号
同时输出。

【PWM信号最高频率】：可以设置 PWM信号的最大值，此参数根据激光器的使用手册设定；
【PWM信号最低频率】：可以设置 PWM信号的最小值，此参数根据激光器的使用手册设定；
【PWM信号单位】：PWM信号的单位可以使 kHz，也可以是 mm，此项暂时不用，͍͌单位

KHz。
【模拟信号】：对于运动控制卡可以支持模拟信号，通过此参数设置最大电流时候，DAC转换

器对应的数值，模拟信号按̼例线性变化。
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第 6章 视图

单击菜单中的【视图】，即可打开视图菜单功能。视图菜单主要功能是：

 主工作区模式切换，主工作区可以工作在“图形编辑”模式或“采集编程”模式下；

 控制主界面上各视图的显示和关闭，这̪视图有：控制工具栏、状态栏、控制管理栏、对

象属性栏的显示；

 在图形编辑模式下，放大缩小工作区域。

【视图】菜单的界面如下：

6.1 对象属性栏

对象属性栏位于主界面的左边，对象属性栏显示图形对象列表，并可以对图形对象的属性进行

设置。对象属性栏的界面如下：
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6.1.1图形对象列表

对象属性栏中对象列表和图形编辑区的图形对象一一对应，选中后͑͒色͓͔，可以通过鼠标

拖͕，或者 Ctrl-鼠标左键同时选择多个对象。
单击选中某个图形对象，按鼠标右键可以上下移动图形对象，改变图形对象在列表中的位置，

也可以通过删除功能删除该对象。双击图形对象，出现对话框，可以在此修改对象名称。
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6.1.2基准坐标

每个图形对象都有一点作为其参考点，该基准点在图形变化、移动的时候作为基准点使用，选

择图形对象后单击【基准坐标】按钮，出现以下对话框：

6.1.3属性修改

【位置】：是指基准点的坐标值，修改“位置”值可以精确移动图形对象；

【̲̳】：图形对象在 X,Y轴上的最大̲̳，修改“̲̳”值可以改变图形对象的大小；
【等̼例】：勾选此项时，修改图形对象的̲̳，X/Y按同̼例变化，变化后的图形形状不变，

不勾选此项时，修改图形对象̲̳，X/Y̲̳独立变化，变化后图形形状可能发生改变；
【͖线模式】：勾选此项，在加工的时候，该图形对象按͖线方式͗续出光，其͗续̼在当前

笔号的高级设置中定义，不勾选此项，加工时正常出光；

【变更方向】：单击此按钮，可以改变图形对象加工时进͋的方向，如果要查看当前方向，请

勾选控制面板右下方的【显示方向起点】；
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【变更起点】：单击此按钮，可以改变图形对象加工时的起始点，如果要查看当前方向，请勾

选控制面板右下方的【显示方向起点】；

【应用】：改变位置，̲̳，等̼例，͖线模式等操作后，需要点击应用按钮，这̪参数设置

才能有效。

6.1.4变换

【变换】是指对图形对象的高级编辑功能，分为【͘转】、【移动】、【镜像】三种。单击【变换】

按钮，出现几何变换对话框.

6.1.4.1 ͘转

以基准点为͘转中心，按设定的角度͘转，正数为͙时͚͘转，̹数为顺时͚͘转，单击【应

用】按钮后实现͘转变换。
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6.1.4.2 移动

单击应用按钮后，以基准点为参考点，以 X，Y数值为相对位移量移动图形对象，正数表示向
正方向移动，̹数表示向̹方向移动。
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6.1.4.3 镜像

镜像分为͛直镜像和水平镜像，单击【应用】按钮后，以基准点所在的 X或 Y轴为基准轴，
实现对图形的镜像变换。

6.1.5属性

图形对象列表中某̪图形对象，不͜有坐标等简单的属性，还包͝有复杂的特有的对象属性，

可以使用【属性】功能显示和修改，例如对于“定时器”对象，单击后显示以下对象属性修改对话

框：
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6.1.6͞列

MotionDSP支持大量重复绘制某一特定图形，以提高图形输入的效率，【͞列】功能可按定义
的͞列生成方式，生成图形͞列，下面以示例的方式͟示͞列功能。

1) 首先在图形编辑区绘制一个正方形；

2) 在对象属性栏中选择此对象；

3) 单击【͞列】，͐͠参数如

4) 单击确定，生成后的图形如下：
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6.2 光笔参数栏

光笔参数栏存放 8组光笔参数，绘图的时候根据选择的光笔不同，用不同的͡色区分图形对象
所用的光笔编号。

光笔参数主要定义图形对象的加工工艺参数，例如运动速度、激光功率等,光笔参数分为基本参
数设置和高级参数设置。

6.2.1光笔基本参数

光笔基本参数栏放置在主界面的最左̶，和对象属性栏͢用同一位置。参数显示如下：

光笔基本参数如下：

【启动速度】：设置运动平台的起始速度，对于步进电机而̩，启动速度ͣ快无法正常启动容

ͤͥ步，启动速度的设置要参考电机说明；

【加工速度】：图形正常加工时的行进速度；

【加速度】：电机运行的加速加速度，加速度ͦ大，速度上升ͦ快，́动也ͦ大，加速度需要

设置为一合理数值，在满足加工工艺要求下，ͧ量缩短加速时间提高效率；
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【减速度】：电机减速阶段的减速加速度；

【开光延时】：开光延时为正值时，表示先打开激光，经过一段延时后平台开始运动，开光延

时为̹值时，表示平台先运动，经过一段延时后再打开激光；

【关光延时】：如果关闭激光前平台在运动，当平台运动停止后，经过一段延时再关闭激光；

【功率】：设置激光功率，对于只有开光信号控制的激光电源，此参数无效。

6.2.2光笔高级参数设置

【打点时间】: 设置“点”对象输出激光的持续时间；
【̻角延时】: 运动轨迹经过̻角速度减速为 0时，需要暂停一下，以消除机械́动；
【结束延时】：如果关闭激光后平台需要空走一段距离，需要经过一段延时后，平台才开始空

走运动；

【DAͨ度】: 如果运动控制卡支持模拟通道输出，此选项用于定制 DAC͆随开光信号变化
的参数；

【͖线模式】:当图形对象选择͖线模式后，此参数用于定义͖线模式下͗续出光的长度。
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6.3 控制面板

控制面板用于实时监控运动平台的工作状态，手动控制平台运动，设置加工参数等功能。控制

面板位于主界面最右̶：

【单件】：显示单次加工工件所用时间，是运动平台运动时间，精确到毫秒；

【总时间】：ͩ计加工所用时间总和，包括运动平台运动时间以及程序调用检测时间等，精确

到秒；

【工作进度】：单次加工当前工作进度，以̾分̼形式显示；

【重复加工】：勾选此项，加工完毕后将再次启动加工任务，直到已加工次数不小于加工次数

为止；

【清零】：复位单件、总时间和已加工次数，复位后上述值为 0；
【步进-距离】：勾选此项，在轴驱动的时候每执行一次，轴运动指定距离后立刻停止，不勾选

此项，按动轴驱动后轴一直运动，直到释放按键后减速停止；

【模拟加工】：勾选此项，运行在模拟加工状态，运动平台按图形轨迹正常运动，但出光信号、

光闸和气阀都处于关闭状态；

当前坐标

运动速度

限位开光状态

加工参数

轴驱动

加工状态

板卡授权状态

常用快捷键
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【脚踏触发】：勾选此项，将激活脚踏开光触发方式，系统实时检测脚踏输入端口是否有触发

信号到来；

【显示方向起点】：勾选此项，图形编辑区中图形对象将显示加工方向和起始点位置，不勾选

此项，图形编辑区将只显示图形本ͪ；

【选择零件加工】：勾选此项，系统只编译执行选定的图形对象，不勾选此项，系统将编译执

行所有出现在对象属性列表中的图形对象。

6.4 右键快键菜单

在图形编辑区点击鼠标右键，将出现以下快捷菜单：

【设置起点】：使用“显示方向起点”模式查看图形的时候，可以看到图形对象的各个节点，

将鼠标̤头移至某个节点之上，选择“设置起点”功能，可将该节点设置为图形对象的起始点；

【图形起点移动到当前坐标】：选择此功能在图形编辑区移动选定的图形对象，移动后图形对

象的起始点为当前坐标值；

【消除图集间ͫ】：DXF矢量图形导入后，图形对象的顺序有可能是乱序排列，例如一个正方
形，它的 4条边不是按顺序排列的，使用此功能可以重新按顺序依次连接各图形对象，避免中间出
现̥有意义的空走，影响工件加工效率；

【平台移动到本节点】：使用“显示方向起点”模式查看图形的时候，可以看到图形对象的各

个节点，将鼠标̤头移至某个节点之上，选择“平台移动到本节点”功能，运动平台将自动移动到

当前节点所在的坐标位置。
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第 7章 帮助

【帮助】菜单用来显示软件、运动控制卡的版本信息，提供板卡加密授权功能等，帮助菜单如

下：

7.1 授权

有关MotionDSP的加密授权方面的信息，请参考文ͬͭPMC3100V1R3加密授权说明书 。ͮ

7.2 版本信息

选择【关于MotionDSP(A)…】将显示版本信息提示框如下：

其中板卡序号是板卡ͯ一ͪͰ标ͱ。
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第 8章 采集编程

对于加工轨迹是复杂的多维空间Ͳ线，采用̫统的图形绘制和数控编程ͳ度十分ʹ大，在这种

情况下可以采用“采集编程”模式。“采集编程”模式，对实际加工工件的关键节点坐标进行采集，

获取若干离散的拟合点，然后通过数值计算将这̪点序列拟合成一条连续的空间Ͳ线，以͵Ͷ真实

加工零件的轨迹。

8.1 采集和拟合

MotionDSP软件提供功能强大，操作简单的采集编程功能，单击【采集编程】，即可将主工作
区切换到采集编程界面如下：
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【平面选择】：采集编程模式提供 3D方式的模拟显示窗口，可以直观的查看采集的坐标所形成
的空间轨迹。模拟显示窗口正下面有一排“平面选择”按钮，用来切换 3D坐标系的方向，方便从
不同的视角观察空间Ͳ线，用户也可以通过鼠标拖͕的方式调整坐标系的方向。

【定义图形原点】：点击该按键能将当前运动平台所在位置定义成图形编辑区坐标原点；

【工作方式】：当前采集和拟合的线条是空走方式，还是出光方式，在 3D模拟显示窗口中，白
色的线条代表空走方式，红色的线条代表出光方式；

【回退一点】：删除最后一个采样点，平台自动退回到最后一次采样前的位置；

【全部清空】：删除所有采样点；

【测试激光】：单击输出激光，一般用于调试目的；

【工件起点】: 设置当前位置为工件起点，这样采集的新对象以这个起点开始计算；
【回起点】: 平台运动到设置的工件起点位置;
【拟合】: 将采集拟合好的对象添加到对象列表，适合分段采集拟合；
【拟合回位】: 拟合后编译下载程序，同时平台自动回位到起点位置，准备加工；
【修̺拟合】：将采集拟合好的对象添加到对象列表，并和下一段图形自动连接；

【启用键̣操作】：勾选后可以使用键̣快捷键方式操作平台；

【设置参数】：单击设置参数按钮，将弹出光笔编号输入对话框，用来选择示ͷ编程拟合时使

用的光笔；

【拟合整圆】：勾选此项，使用圆͸拟合的时候，三点拟合成一个整圆，不勾选此项，三点拟

合成一段圆͸。

采集编程一般需要视频监控和红光指示配合，方便快速精确定位采样点。

8.2 快捷键操作

采集编程支持全键̣快捷操作，选择【启用键̣操作】功能后，各个主要的功能均可使用键̣

快捷键操作，按钮的名字后面都有快捷键的提示。另外，平台运动也可以使用键̣方式，平台运动

的快键键是：

全局快捷键

快捷键 功能 备注

͹4 复位

͹8 暂停

采集界面(勾选【启用键̣方式】后才有效)

快捷键 功能 备注

ͺ ͻ轴向̹方向运动

ͼ ͻ轴向正方向运动

↑ ͽ轴向正方向运动
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↓ ͽ轴向̹方向运动

End A 轴向̹方向运动

Home A 轴向正方向运动

PgUp ; 轴向正方向运动

PgDn ; 轴向̹方向运动

E 设置空走输出

W 设置加工输出

; 设置拟合线型为点

ͻ 设置拟合线型为直线

C 设置拟合线型为圆͸

空格/Enter 插入点 如果Ϳ点΀按键是有效的

空格/Enter 插入直线 如果Ϳ直线΀按键是有效的

空格/Enter 插入圆͸经过点 如果Ϳ圆͸经过点΀是有效的

空格/Enter 插入圆͸终点 如果Ϳ圆͸终点΀是有效的

D 回退一点

T 全部清空

΁ 工件起点

΂ 修̺拟合

͹ 拟合

΃ 拟合回位

S 切换轴单步/连续运动

A 拟合为整圆

服务热线：

电话：0755΄29191102，29191116

̫真：0755΄29191100

地̧：深圳市宝安区福永镇福海大道永福路交汇处新和同富裕工业区3栋4楼

H H H H H H http://www.herolaser.com

E-mail:herolaser@herolaser.com
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