
步骤一：设置激光参数 

点击菜单栏【设置】->【激光参数】，选择【YAG】，并【启用波形输出】，如下图 1 所示： 

 

图 1 

步骤二、图层设置波形值 

如下图 2 所示： 

 

图 2 

调取 IO 延时：控制波形 IO 输出后，延时一段时间，再控制激光输出  



波形值设置范围为 0-31。 

波形状态表如下： 

 

 

 

 



镭锳激光器 DB37 接口 

 

镭锳激光器需要把内部供电管脚断开，人工

把 31 脚与 32 脚断开，26 脚和 37 脚断开，

采用板卡供电模式。零壹焊接卡 DB25 的 17

脚与激光器 DB37 的 32 脚短接，零壹焊接卡

DB25 的 10 脚与激光器 DB37 的 37 脚短接。 



零壹激光焊接卡 DB25 接口 

 
 

 

 

 

管脚号 信号名称 具体说明 

6、 P5 (YAG_LASERO+) YAG 激光器开关信号+（光闸信

号）。TTL 输出 

7 P6(YAG_LASERO-) YAG 激光器开关信号-（光闸信号）。

TTL 输出 

8 P7(YAG_QKILL) YAG 激光器首脉冲抑制信号。TTL

输出 

19 AP(YAG_PWM+) YAG 激光器 pwm+输出。TTL 输出 

20 PRR(YAG_PWM-) YAG 激光器 pwm-输出。TTL 输出 

10,14 GND 控制卡的参考地 

17 VCC 控制卡的 5V电源输出 



 

零壹焊接卡 DB25 接口（母头）CON2 YAG 激光器 

（举例镭锳 DB-37） 

管脚 1 P0 管脚 2 SCHEDULE  1 

管脚 2 P1 管脚 3 SCHEDULE  2 

管脚 3 P2 管脚 4 SCHEDULE  4 

管脚 4 P3 管脚 5 SCHEDULE  8 

管脚 5 P4 管脚 6 SCHEDULE  16 

管脚 10 GND 管脚 37 GND 

管脚 17 5V 管脚 32 VCC 

 

 

其他管脚接线（点焊、连续焊接，建议选择其中一种模式） 

 

振镜点焊模式 

零壹焊接卡 DB25 接口（母头）CON2 YAG 激光器 

（举例镭锳 DB-37） 

管脚 6 YAG_LASERO+ 管脚 1 START-IN 

管脚 10 GND 管脚 25 GND 

 

连续焊接模式 

零壹焊接卡 DB25 接口（母头）CON2 YAG 激光器 

（举例镭锳 DB-37 插头-公头） 

管脚 7 YAG_LASERO- 管脚 18 LASER-CW-IN 

管脚 10 GND 管脚 25 GND 

 

 

注意事项： 

针对振镜点焊设置 

出光频率：1—200Hz； 

出光次数：当为 0 时，当按出光按键后，只出光一次； 

当 YAG激光器的波形界面设定出光频率在 200HZ,最长跳转也

是和最短跳转延时不能少于 5000（us） 

当 YAG 激光器的波形界面设定出光频率在 50HZ,最长跳转也

是和最短跳转延时不能少于 20000（us） 

 


