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巧士科技  光纖雷射打標機 
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前言 

 感謝您選擇使用我公司的產品。我們將為您提供完善的售後服務

和解決方案，請您妥善保存本說明書及其他附件，以便您更好的使

用。 

本說明書只適用於巧士產品的標準配置，對於特殊訂制的產品，

請仔細閱讀另附的說明資料。 

本說明書對產品的工作原理、安裝方法、操作使用、故障排除、

運 輸儲存、維護保養等進行說明。 

如果是第一次使用該產品，請在安裝使用之前仔細閱讀此資料。 

由於產品功能的不斷更新，您所收到的產品在某些方面可能與本

手冊的陳述有所出入,以實機為主。                                                                                  

一．產品介紹 

 ●  標準工作電壓 220V 交流  50 / 60HZ ，低耗電；  

 ● 整機應處於無塵無輻射的環境下，室溫在 15-40 度之間；  

 ●  採用光纖以及射頻雷射器輸出雷射，再經高速掃描振鏡系統實現打標功能； 

 ●  整機免維護、壽命長；  

●  速度快、配合高速振鏡； 

●  完全風冷，不需要水冷機，能耗降低； 
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操作簡介  

主機操作 

主要分為前操作面和後操作介面。 

（1）前操作面板主要有①主機板開關②振鏡開關③雷射器開關。

 

（2）後操作面板主要有，主電源介面，主電源開關，USB 介面，腳踏介面，旋轉

軸介面，（不同機型位置會有差異）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 - 4 - 

操作步驟： 

操作前準備工作：打開電腦、設備插上電源線。 

1. 打開控制箱後端操作面板上電源開關，把電腦和設備連接好 USB 線。 

2. 依次打開前面操作面板的①主機板開關②振鏡開關③雷射器開關，（關閉時

先關③雷射器開關，然後在關閉②振鏡開關，最後關閉①主機板開關）。 

3. 打開軟體（第一次安裝需先在”裝置管理員”內裝驅動程式） 
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4. 調整好相應的參數（如，速度、功率、電流）； “使用預設參數”不勾選。 

    根據材料，打標效果使用不同速度，功率。 

 

5. 根據焦距調整好被打標物體與場鏡之間的距離。如（圖示） 

按照如圖所示，調整好焦距（焦距尺）。 
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6）點擊“紅光”或“F1”，加工檯面出現雷射紅光矩形輪廓。      

 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖示 5.9 
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7）點擊“雕刻”或“F2”螢幕即會顯示“雕刻中”。如(圖示 5.11) 

 

在材料表面 即打出標記，打標即完成。 

 

 

 

圖示 5.11 

圖示 5.12 
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設備保養及常見維護 

設備保養 

1.打標之前先檢查一下，資料線，電源線是否連接牢固。 

 

2.打標之前檢查一下打標頭場鏡蓋是否拿掉（容易把場鏡蓋擊穿，打標完成後要

把場鏡蓋好，確保場鏡的清潔）。 

 

3 保養： 

振鏡頭鏡片的清潔：用鏡頭紙或棉花棒沾 90%以上酒精(工業酒精)進行擦拭。待

酒精完全蒸發完再進行操作。 

常見軟體故障處理 

故障現象  分析方法 處理方法 

提示 LMC 硬體問題 

1.打標機沒打開， 開機 

2.主機板驅動故障 重新安裝主機板驅動 

3.USB 資料線問題 更換數據線 

沒有加工資料， 

檔案沒有載入 

勾選了“選擇加工”， 

紅光及打標時沒有選擇要

加工的檔案 

選擇要加工的文件 

軟體打不開 提示作業系統故障 

右鍵 EZcad圖示選擇相容性裡

選擇 Windows XP 
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常見硬體故障維修 

故障現象  分析方法 處理方法 

無紅光，無雷射 

1.打標頭場鏡蓋是否拿掉。 拿下場鏡蓋 

2.紅光壞。 換5V 電源，或換紅光 

3.雷射電源有24V,雷射器壞（用倍頻

片放到出光口，測試看有沒有雷射，

有的話光纖器就是好的）。 

返廠檢測 

工作時無雷射 

1.有紅光，紅光指示正常。 
光纖器或24V 雷射電

源壞 

2.有紅光，紅光指示不正常，打標時

亂刻。 
振鏡頭壞,返廠維修 

3.有紅光點，無紅光指示。 主機板問題，更換 

工作無紅光 

1.無紅光能打標。 紅光壞或5V 壞 

2.無紅光不能打標但有雷射。 主機板壞 

 

 

 

 

附錄 2： 

10W，20W 雷射打標機打標應用參數參考表 

光纖 10W 參數  

 

材料 打標效果 填充 速度 mm/s 功率 頻率 

鋁名片（黃） 由淺變深 0.01-0.03 500 20-80 20 

鋁銘牌 

由白變黑

1500時有
0.01-0.03 1000 20-80 20 
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光纖 20W 參數                  

空白 

塑膠 清晰 0.03 1000 20 20 

鐵 由淺變黑 0.01-0.03 0-1000 20-80 20 

不銹鋼 

有黑接近

材料本色 

0.01-0.06 0-1500 20-80 20 

皮革 效果最佳 0.01-0.06 300 60 25 

材料 效果  填充  速度  功率 頻率 

氧化鋁塊 打黑 
0.01 300 50 250 

不銹鋼塊  打黑  
0.01 100 40 80 

不銹鋼塊 打白 交叉0.05 
1000 65 35 

洋白銅片 打白 交叉0.03 
1000 100 50 

不銹鋼塊 打深打黑 

0.05 500 80 20 

0.01 200 40 80 

0.01 200 40 80 

不銹鋼塊 打黑 
0.01 200 40 80 

0.01 220 40 80 

白色燈罩 打黑 
0.03 1200 90 25 

紅色按鍵 打白 交叉0.01 
1300 65 35 

白色黑漆按鍵 打白 交叉0.04 
1000 65 35 

銀材料 打白 交叉0.05 
1200 100 35 

不銹鋼塊 拉絲 

0.09 1000 70 35 

0.12 1000 70 35 

0.25 1000 70 35 
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不銹鋼彩色打標參數參照(射頻管) 

             *** 上述參數表只供客戶參考 *** 

紅銅片 打深打白 
0.02 100 100 20 

0.02 1000 70 80 

紅銅片 打深打紅 
0.01 100 100 20 

0.01 100 100 80 

白色塑膠水管 烏黑 
0.03 1200 65 25 

白底鍍藍漆 打白 
0.03 800 85 40 

電路板 打白 
0.01 1000 95 32 

磨具鋁 打白 交叉0.05 
100 95 45 

黃銅 打白 交叉0.05 
1000 80 40 

黑色硬塑膠 打白 
0.05 1500~2000 60~75 25~45 

鐵片 打白 交叉0.05 
1000 55 35 

新款雷射器外殼 打黑 
0.01 100 100 20 

黃銅 打深打黑 交叉0.01 
100 95 20 

鋁合金 打深打黑 交叉0.01 
200 100 30 

填充 速度 功率 頻率 顏色 焦距 

0.01 800 100 40 黃色 

彩色打標焦距

大於正常焦距

2-3mm 

0.03 99 100 80 紫紅 

0.025 500 100 80 藍色 

0.01 80-100 100 35 黑色 

0.003 800 100 80 綠色 
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光纖雷射打標機常見異常及處理方法 

一、打開軟體時無法找到加密狗如圖：

                                                        

解決方法： 

1.首先確認設備是否有電，並打開主機板開關， 

2.檢查 USB 線是否連接好設備及電腦， 

3.查看電腦裝置管理員是否有安裝好驅動，然後重啟設備及軟體即可。 

4.軟體左上角如有下圖箭頭指示內容，表示軟體目前只能在演示模式下使用，

並不能工作，正常工作重啟軟體即可。 
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二、紅光指示與打標位置不一致 

              

1. 紅光指示偏移調節方法，打開軟體，點擊參數，其它，紅光指示，調節偏

移位置 X/Y 即可。

 
2. 藍色標示位置，在紅光指示輪廓與實際打標內容尺寸不一致時，調節此欄

即可。 
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三、實際打標尺寸與設定打標尺寸不一致及其它異常。 

 

 

 

1. 首先在軟體內繪製一個正方形，比如 100*100mm，然後標刻，標刻完

成後測量標刻出來的正方形四邊是否是 100，如有誤差參考上圖調試， 

2. 首先點擊參數（F3），然後點擊綠色箭頭指示的位置，目標標刻尺寸是

指軟體內設定的尺寸，實際標刻尺寸是指，標刻出來的圖形測量的實際尺

寸，當選擇振鏡 2 為 X 軸時（小紅色箭頭指示的位置），振鏡 1 是調節圖

形縱向兩條邊的比例，振鏡 2 是調節橫向兩條邊的比例，大概倆三次之後

就可以矯正好。 
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3. 紅色箭頭指示的位置是指標刻出來的圖形四邊有凹進去或者凸出來的弧

形，調節此位置即可。 

4. 黃色箭頭指示的位置是指標刻出來的圖形是平形四邊形，也就是說對角

線不相等的情況，調節此位置即可。 

5. 藍色箭頭指示的位置是指標刻出來的圖形是梯形（也就是大小頭），調

節此位置即可解決。 

    

 

 

巧士科技  www.Chaostec.com                                


