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关软件的专利权、版权和其它知识产权。未经授权，不得直接或者间

接地复制、制造、加工、使用本产品及其相关部分。 

 

睿达科技有权在不事先通知的情况下，对本手册中所述产品的外形、功能进
行增删、修改，有权在不事先通知的情况下，对本产品附带的任何文档进行修改。 

使用者在使用本文所述产品时请仔细阅读本手册，睿达科技不承担由于使用
本手册或本产品不当，所造成直接的、间接的、特殊的、附带的或相应产生的损
失或责任。 

运动中的机器有危险，使用者有责任在机器中设计有效的出错处理和安全保
护机制，睿达科技没有义务或责任对由此造成的附带的或相应产生的损失负责。 
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1 概述 

1.1 简介 

睿达科技研发的激光雕刻/切割控制系统，某些型号具有智能的双头互移功能，本文对双头互移控

制器所对应的机器结构，控制器接线方式，操作方法等做专门的说明。 

所有支持双头互移的控制器，均可以在双头互移控制和常规控制之间进行切换。 

1.2 什么是双头互移 

 双头互移机器是指一台机器具有两个激光头，且两个激光头的相对距离可以由控制器动态调整。这

种机器在切割/扫描虚拟阵列图形时，由两个激光头协同完成 N列阵列图形的加工。假设 N等于 10列，

则控制器根据每列图形的宽度，智能地调整两个激光头的间距，使每个激光头均指向某一列的起始位置，

并最终完成 10 列图形的加工，假如激光头 1 加工 5列，则激光头 2 也加工 5列，假如激光头 1加工 6

列，则激光头 2加工 4列，等等，最终加工出来 10列图形，每列图形的间距都是一样的。但是对于两

个激光头间距固定的普通双激光头机器，由于两个激光头的间距不能通过控制器智能地调节，因此在材

料的中间部位会根据加工图形的不同而产生大小不一的间距，导致材料的浪费，如果在加工之前手动强

制调整两个头之间的间距，则一是调整工序繁琐，二是调整也不精确，无法取得理想效果。 

由上可见，双头互移机器的两个激光头协同完成阵列图形的加工，不但可以节省加工时间，且可以

最大限度的节省加工材料。 
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1.3 双头互移机器结构 

 

 

 

 

绝对原点

在右上角

主头A

Laser1

辅助头B

Laser2

辅助头电

机-Z轴

Z轴原点限位

Y轴原点限位

X轴原点限位

 

 

 

对于上图所示机器结构而言，机器绝对原点在右上角，复位时，XY 轴均向右上角靠拢，寻找各自

的原点限位，然后 Z 轴也向右边靠近，寻找 Z 轴的原点限位。其中，主激光头称 A，辅助激光头称 B。

任何时候可单独移动 B 激光头，此时 A 激光头不会移动；但任何时候移动主激光头 A，则辅助激光头

图 1-1 

图 1-2 
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B 也跟着移动。 

    主激光头 A 必须接第一路激光控制口 Laser1，用于控制第一路激光的开关，其运动由 X 轴驱动接

口控制；辅助头 B 必须接第二路激光控制口 Laser2，其运动由 Z 轴驱动接口控制，若接线不正确，则

最终互移切割出来的图形将不正确。 

 以下将始终称 X 轴驱动接口控制的激光头为主激光头 A，称 Z 轴驱动接口控制的激光头为辅助激

光头 B。 

1.4 控制器接线 

 双头互移控制器与机器的接线方式见下图所示。更详细的接线方式以及各个控制器电机驱动和激光

控制等接口的布局及引脚排列请参考睿达科技具体产品型号的产品手册。 

X轴
驱动器

接口

A头
电机驱

动器

Z轴
驱动器

接口

B头
电机驱

动器

Y轴
驱动器

接口

A头

激光器

B头

激光器

横梁
电机驱

动器

L2

激光口

L1

激光口

控制器 机器

 

 

 

 

图 1-3 
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2 操作说明 

2.1 双头互移控制器功能选择 

 

勾选并设置双头间距
 

 

 请在 PC 软件上点击：文件->厂家设置->，输入密码后进入厂家参数设置界面，先读取参数，然后

点击厂家参数里的其他参数，弹出如上图 2-1 所示的界面，在“双头互移模式”栏里，当“双头间距”

后面的框不被勾选时，双头间距值将是灰色的，不可以设置，当勾选该项后，可设置具体的双头间距值。

一般而言，B 头的原点限位装在 A 头的旁边，当 XY 轴复位完毕后，B 头会向 A 头靠近，直到碰到限

位为止，此时 A 头和 B 头不能再靠近，他们之间的间距是固定的，这个间距也是机器设计时无法避免

的，请精确测量该间距值，然后填入上图所示的参数框里。若该值设置不精确，将导致双头互移切割出

来的图形间距有误差。一般情况下，该值只需要设置一次即可，除非是限位开关移动了位置。 

 勾选双头间距并设置完正确的间距值后，点击“写参数”，将参数写入控制器里，这样，控制器就

启用双头互移功能了；反之，当写参数时不勾选双头间距，则本控制器就不启用双头互移功能。 

  

 另外，点击 PC 软件的菜单->设置->系统设置，将弹出如图 2-2 所示的界面，该界面上，也有一个

“双头自动排版”的条目，当不勾选该条目时，双头间距为灰色，不可设置，当勾选后，可设置双头间

距值，此处的设置只是在作图时自动布满幅面时用到，在自动布满幅面时，PC 软件将根据用户设置的

图 2-1 
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页面大小以及是否是双头自动排版，完成自动布满幅面的操作。若不进行自动布满幅面的操作，该参数

勾选与否无关紧要。该参数勾选与否不影响控制器是否具有双头互移的功能，若要使能或禁止控制器的

双头互移功能，必须在前述图 2-1 的界面里进行勾选。 

  

勾选并设置双头间距
 

 

2.2 可靠复位 

若控制器启用了双头互移功能，则同时必须使能和打开 XYZ 三轴开机复位，让 XYZ 三个轴在开

机时可靠复位，寻找各自的原点。当 XY 轴寻找原点完毕后，Z 轴（B 头）也向原点运动，即 B 头向 A

头靠近（A 头附近装有限位，当 B 头碰到该限位，认为 B 头复位完毕）。 

 如下图 2-3 和图 2-4 所示，在厂家参数里，将 XYZ 三个轴的“使能复位”勾选上，写入参数，然

后在用户参数里，在 XYZ 轴是否开机复位里，选择“是”，并写入参数。 

图 2-2 
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厂家参数里使能复位
用户参数里使能

开机复位
 

 

 

2.3 最大幅面设置 

X 和 Z 轴的最大幅面应该是相同的，应设置为同一值。幅面设置好后，任意移动 X 轴（A 头）或 Z

轴（B头），均不会发生碰撞（AB头均不会碰撞机器边缘，AB头之间也不会发生相互碰撞）。 

如下图所示，该机器的 X 轴和 Z轴的最大幅面均为 2米，假设 AB 头之间的最小间距为 100 毫米，

则该机器可最大切割 2.1米的图形。 

 

XZXZ

X-0X-2M

Z-0Z-2M
 

 

 

图 2-3 图 2-4 

图 2-5 
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2.4 Z 轴停靠位置说明 

 为节约加工时间，切割完毕后，Z 轴（B 头）不再收回到 X 轴（A 头）的旁边，而是切割完毕后，

AB 头的相对位置不再改变。当下次切割时，若是同一图形，则 B 头不再分开，若是不同图形，则 B 头

将重新分配正确的位置。 
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3 各种互移图形介绍 

假设 X/Z 轴的最大幅面均为 2 米，且 AB 头之间的最小间距为 100.00 毫米。 

3.1 图形一  

所有阵列后的图形总宽度小于 100 毫米，且图形的摆放位置未超出 2 米范围，则所有图形将由 A

头完成。 

  

 

 

 

3.2 图形二 

阵列后的图形总宽度超过 100 毫米，单个图形的宽度小于 100 毫米，则由 A、B 头共同切割完成。 

  

 

图 3 -1  

图 3-2  
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3.3 图形三 

 阵列后的图形全部在 2 米范围以外，但在 2.1 米范围内，全部由 B 头切割。 

  

 

 

3.4 多个图元分别虚拟阵列 

 如下图所示，第一个图元为椭圆，第二个图元为矩形，分别进行了虚拟阵列，则控制器自动对每个

图元分别进行双头互移协同加工，先协同完成椭圆阵列的加工，再协同完成矩形阵列的加工，每次协同

加工之前，控制器会自动调整 AB 两个激光头之间的间距。 

 

    

图 3-3  

图 3-4  
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3.5 错位阵列 

 错位阵列可使每个分图元在加工材料上进行紧凑地排列，这样能很好的节省加工材料。 

如下图所示，是一个椭圆的错位虚拟阵列的结果。第二行在 X 轴负方向进行了 15 毫米的错位，这

样，第二行就能向上平移 4 毫米而不会导致图形有重叠（Y 方向设置了负 4 毫米的间隔），从而使两行

椭圆的总高度减少了 4 毫米，最终节省了加工材料。 

 
 

 

 

3.6 镜像阵列 

 镜像阵列如错位阵列一样，同样可使每个分图元在加工材料上进行紧凑地排列，这样能很好的节省

加工材料。 

 如图 3-7 所示，该图元的偶数列进行了垂直方向的镜像，这样就可以在 X 轴方向上设置负 15 毫米

的间隔，使各个图形的 X 方向的间隔压缩 15 毫米后而不会导致图形有重叠，这样阵列后的图形的总宽

度就大幅度的减小了，从而节省了加工材料。 

 另外，错位阵列和镜像阵列可以同时使用，以最大化的节省加工材料。 

图 3-5  
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偶数行是否水平镜像

偶数行是否垂直镜像

偶数列是否水平镜像

偶数列是否垂直镜像

 

 

 

  

 

 

 

图 3-6  

图 3-7  
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3.7 边角料切割 

 因具体阵列图形的不同，在一个已知幅面的加工材料上，也许无法完全利用整个加工材料而导致加

工材料的浪费，此时，可在材料多余的空间单独切割一些用户所期望的图形。 

 如下图所示，2.1 米宽度的加工材料上，切割了两个大的虚拟阵列（虚拟阵列 1 和虚拟阵列 2）后，

材料的左边、中间和右边分别有空余部分，此时可在这些空余部分分别摆放不同的小图形（边角料）进

行切割加工，而不导致材料的浪费。 

需要注意的是，对于下图所示的边角料 1,2,3，用户需分别框选后，分别对边角料 1,2,3 进行 1 行 1

列的虚拟阵列，如果不这样操作，PC 软件会默认边角料 1,2,3 三个图形为一个整体，这样，这个图形的

整体超过了 2 米的最大幅面，无法用 A 头或 B 头进行切割。因此，必须对边角料 1,2,3 分别进行 1 行 1

列的虚拟阵列，或者边角料 1,2 可作为一个整体进行 1 行 1 列的虚拟阵列，再单独对边角料 3 进行 1 行

1 列的虚拟阵列。虚拟阵列完毕后，虚拟阵列 1 和虚拟阵列 2 将分别由 AB 头协同加工完成，边角料 1,2

将由 A 激光头加工完成，边角料 3 将由 B 激光头加工完成。 

 

  

 

 

 

图 3-8  


