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反面安装图 

正面安装图 



 

一、 安装要求 

安装时，首先按照二氧化碳激光管（以下简称激光管）管体上标注的支撑位置和方

向安装，激光管出光口距离 A镜位置≥50mm，连接激光管水冷系统和高、低压导线后再开

启激光管的水冷系统，使激光管水冷管内注满冷却水，并检查水管连接处、内管和水冷套

等通水部位是否有漏水现象，最后开启激光电源进行出光测试。如遇水冷管内有气泡可通

过转动激光管使水冷管内的气泡排出。 

在连接水路系统时，将设备冷却系统的“出水口”连接激光管“进水口”，“进水

口”连接激光管的“出水口”，激光管的进、出水采用低进高出或高进高出的原则，以利

于水冷管内空气排出。连接激光管导线时，将激光电源的“阳极（高压）导线”与激光管

的“阳极（高压）导线”连接，激光电源 “阴极导线”与激光管的“阴极导线”连接，

导线连接参照《橡胶防护套（帽）使用说明》执行。 

 

二、 支撑要求 

激光管支撑距离与激光管长度有关，支撑位置不对容易导致激光管的光斑变形和功

率波动增大。安装时，激光管受力应均匀，必须按照激光管管体标识的支撑位置和安装方

向安装，前后支撑位置应对称。 

三、 冷却要求 

冷却系统建议采用激光冷水机，需加装水保护开关，冷却水应为软水（蒸馏水或纯

净水）。激光管工作时，冷却水保持畅通和干净，管内无气泡，水流量一般控制在 2L-

4L/分钟（不同激光管有所区别），具体按照激光管管体上张贴的《二氧化碳激光管使用

注意事项》执行。水温控制在 5℃～35℃，与室内温差不超过±5℃（夏负冬正）。冷却

水水温过高或过低容易导致激光管管体或窗口镜结露，引起炸管、高压打火和窗口镜炸裂

等现象。冬季水温低于零度以下时，激光管停止工作时应将管内的冷却水排干净，为了避

免冷却水结冻可在冷却水中加入防冻液；当气温回升至零度以上时必须将防冻液更换成纯

净水或蒸馏水，防冻液使用参照防冻液使用说明书执行。 

四、 激光电源选用要求 

激光电源是激光管重要供电器件，选择匹配的激光电源才能充分发挥激光管的性

能。激光管应在规定的工作电流下使用，严禁超过 30mA 电流下使用，如果激光管超过

30mA 电流下长时间使用会导致激光管寿命急剧缩短。 

 

 

 

 



橡胶防护套（帽）使用说明 
一、 安装所需配件和工具 二、 橡胶防护套（帽）装配 

1. 安装所需配件 

         

 

2. 安装所需工具： 

剥线钳（刀片）、电烙铁、焊锡丝、热缩管、电工胶

布、高压防护胶等。 

1. 阴极橡胶防护套装配 

 

2. 高压（阳极）橡胶防护套（管体端）装配 

 

3. 高压（阳极）橡胶防护帽（设备端）装配 

 

三、 高压（阳极）和阴极安装 四、 导线连接 

1. 电极焊接 

① 将导线绕在激光管电极柱

上，至少绕 4圈以上。 

 

② 用锡焊对绕接处进行焊接。 

 

2. 安装橡胶防护套 

将橡胶防护套安装在激

光管玻珠上，确保绝缘良

好可在根部涂高压防护

胶、在橡胶防护套顶部加

热缩管密封，如图所示。 

 

注：用热缩管防护阴极端时，

需用热缩管将橡胶防护套与玻

珠全部套住防护。 

1. 剥线长度  

 

2. 导线连接 

 

3. 锡焊 

  

4. 导线连接防护 
用热缩管或电工胶布对

锡焊处进行包扎，安装时

起定位作用。 

① 高压连接防护 

 

② 阴极连接防护 

 

5. 橡胶防护套（帽）安装 
将高压导线回拉，但不能用

力过猛，接口和根部处可用热

缩管或电工胶布密封。 

 

五、 导线固定 六、 注意事项 

1. 高压（阳极）导线固定示意图 

 

2. 阴极导线固定示意图 

 

注：水管离阴极窗口管体近易炸

管。 

1. 激光管端的导线长度可根据顾客使用情

况而定，可适当增加和减少长度； 

2. 连接处应远离水管和金属材料，更不允

许有水渗入，也不允许拆卸和拔查高压

导线装置。 

3. 在导线固定时不能拉得太紧和留得太

长，防止用力过猛折断玻珠和高压导线

过长引起打火现象发生。 

4. 各连接部位应牢固、可靠，接触应良

好。 

注：阴极导线

剥线可长些。 

注：阴极锡焊

可长些，锡焊

部位不允许有

毛刺。 

注：阴极接线

处可长些。 

注：如果橡胶防护套（帽）安装孔与导线太

紧，可将导线粘上水再穿橡胶防护套

（帽），导线连接和安装时将导线上水擦

干。 

橡胶防护套 橡胶防护帽 

阴极导线（黑色或黄绿色） 

高压导线（红色） 



二氧化碳激光管防尘管使用说明 
 

二氧化碳激光管（简称激光管）在加工 PVC、复合板、密度板、夹板、皮革等材料时

油烟和粉尘较多，容易造成激光管窗口镜污染，影响激光管输出功率和光束质量。但若经

常擦拭激光管窗口镜容易导致窗口镜擦伤和划伤，所以客户在恶劣环境下使用激光管时应

加装防尘管，以降低激光管窗口镜的污染速度，减少擦拭激光管窗口镜的频次。 

 

 

 

 

第一步；将防尘管插入固定座内，防尘管露出固定座底面 3-5mm（如图 2所示）（发

货时已安装好），我公司标配 30mm 防尘管，可提供 50mm 和 100mm 防尘管供客户选择。 

第二步：将防尘管装置安装在激光管出光端水冷套上（如图 3所示），由于水冷套

前端加装有磁环，防尘管装置会自动吸附在水冷套上。 

第三步：安装完毕后，确认防尘管无松动及挡光现象后，再使用激光管。 

注意：当激光管窗口镜出现污染时，应先将防尘管装置取下，用竹制绵签沾上无水

乙醇（酒精）将窗口镜擦拭干净，等无水乙醇（酒精）完全挥发后，再装上防尘管继续使

用。 

图 2 图 3 

一、安装示意图 

二、安装步骤 

图 1 



二氧化碳激光管使用注意事项 

1. 激光管安装时，应严格按照《二氧化碳激光管安装说明》和管体标识进行安装。如果

未按照规定要求安装时，容易导致激光管功率不稳和光斑异常。 

2. 装夹时，应避免装夹过紧导致激光管管体变形，影响激光管的光斑质量。 

3. 激光管高（阳极）、低（阴极）压导线接线按照《橡胶防护套（帽）使用说明书》的

要求执行，导线连接应可靠，连接处应做好防护，高压导线接头要远离金属和水管，

将高压导线接头最好固定在激光管的管体上。 

4. 激光电源与激光管的高压导线不能过长，接头最多不能超过 2个。高压导线过长或接

头过多容易导致激光管高压打火和高压放电等现象，造成激光管的功率不能正常输

出、光斑异常及控制系统蓝屏、死机等故障。一般输出功率≥120W 的激光管，应采用

50KV 的高压导线，且高压导线的长度应≤2.5 米，除非采用更高防护能力的高压导线

或对高压导线采取其它更有效的防护措施。 

5. 激光管的进、出水一般采用低进高出原则（四层及以上结构的激光管除外），管体出

水口应垂直向上，水路系统的连接应可靠，防止发生水管冲脱、漏水、渗水等现象。 

6. 激光管的进、出水软管应远离激光管管体，如果软管与管体太近、温差过大，容易导

致管体与水管接触部位结露，引起高压打火、炸管和光斑变形等故障。 

7. 激光管冷却水流量适宜，水冷管内无明显气泡，保持冷却水干净，并定期对冷却水进

行更换，如果激光管水冷管内有气泡时可转动激光管将气泡排除。 

8. 如果激光管的进、出水的接法错误、水冷管堵塞和水流量过低时会导致高压室击穿、

内管炸裂、功率不稳、光斑变差等故障。激光管管内一旦发现有异物和水垢堵塞水冷

管时，可用 20﹪的稀盐酸清洗水冷管。  

9. 冷却水水温应控制在 5℃～35℃，一般与室内温差不超过±5℃（夏负冬正），如果冷

却水温差过大会导致激光管的管体、窗口镜等部位结露，引起高压打火、炸管、窗口

镜破裂等现象。 

10. 使用时，保持激光管窗口镜干净、无污染。使用过程中应定期或不定期用竹制棉花签

沾上无水乙醇（酒精）对激光管窗口镜的污染物进行清理。如果采用双镜头的激光

管，不允许对激光管本身的窗口镜镜片进行擦拭，只能对外置镜头的镜片进行擦拭。 

11. 擦拭激光管窗口镜时，先等窗口镜完全冷却后，再用精酒将竹制棉花签完全浸湿后对

窗口镜进行擦拭，等待无水乙醇（酒精）挥发干净后再使用。擦拭过程中应避免硬物

与镜片表面接触或用力过猛，从而导致窗口镜镜片膜层损坏。如果在高热状态下擦拭

窗口镜或无水乙醇（酒精）未挥发干净时出光，激光管窗口镜容易出现炸裂。  

12. 根据激光管型号选择匹配的激光电源，在规定的工作电流下使用激光管，严禁超电流

使用激光管。如果长期超电流使用激光管会导致激光管的寿命急剧缩短、光斑变差、

激光电源损坏等故障，更不允许将激光电源短接使用。 

13. 我公司激光管输出的激光为非可见光，调试时请做好安全防护措施，人体不能接触激

光光束，以免被激光灼伤。激光管的高压端电压较高，安装请注意放电，工作时人员

应远离激光管的高压端。 

14. 如果没有按规定要求安装和使用激光管，由此造成的损失，由客户自行承担。 



二氧化碳激光管退换货须知 

 

1. 凡购买我公司激光管，在与我公司约定的质保期内，符合二氧化碳激光管退、换货标

准要求的激光管我公司将给予退、换货。非我公司生产、超过保质期或未达到退、换

货要求的激光管我公司不予退、换货； 

2. 对于非直接从我公司购买的激光管，当激光管出现质量问题时原则上我公司不直接进

行退、换货处理。该类用户可向购买的厂家或经销商申报，由直接从我公司购买的厂

家或经销商向我公司申报，符合退、换货要求的激光管我公司将给予退、换货处理，

更换的激光管将返给直接向我公司购买的厂家或经销商； 

3. 凡撕毁或涂改激光管身份信息的，我公司将视为自动放弃该支激光管的质保。 

4. 激光管出现质量问题时，可在线向我公司售后服务部门申报，申报内容包括： 

① 证明激光管身份和出厂信息的图片或视频，包括激光管的标签、合格证、管号、

出厂日期等内容。 

② 描述激光管故障的图片或视频，必要时需用文字对故障进行简要说明。包括使用

激光管的设备信息、运行情况、故障现象、使用环境等内容。 

③ 激光管整管的图片或视频。 

5. 如果通过图片、视频、文字等方式能够确认激光管质量问题的，经我公司售后服务人

员确认后可直接将激光管的前、后管头和标签敲下，国内客户需要在 7 个工作日内将

管头和标签寄回我公司，我公司收到货后可直接进行退、换货处理；国外客户只需要

向我公司售后服务人员提供故障激光管敲碎的图片或视频即可办理退、换货处理。敲

管头时应先对激光管放气，再敲头，保证前、后镜片无损伤。如果我公司有其它特殊

要求的，请配合按照我公司规定的要求执行。 

6. 如果通过图片、视频、文字等方式不能确认激光管质量问题的，需要将激光管整管退

回我公司确认。经我公司确认符合退、换货要求的，我公司将给予更换； 

7. 凡所有退回我公司的激光管和管头所产生的运输费用由用户承担，我公司只承担更换

激光管的发运费用； 

8. 激光管属于易碎产品，凡需寄回我公司检测的激光管，应采用原包装箱和包装方式进

行包装，如果未按规定要求包装造成激光管运输损坏的由用户承担； 

9. 对于发货运输造成激光管破损的（从我公司运输至用户运输途中损坏的），请在收到

货后 3个工作日内向我公司售后服务部门申报。 

 

售后联系方式：手机： 15208463219    微信（推荐）：15208463219   QQ:358938754   

 

 

 



二氧化碳激光管质量保证说明 
 

一、 激光管出现下列情况属于保修范围（保质期内） 

1. 普通管功率下降至标称功率的 70﹪以下，变径管（型号管）功率下降至标称功率

的 85﹪以下； 

2. 雕刻管出现雕刻底部不平，退货时必须附样品； 

3. 激光管由于应力原因造成激光管内管破裂（包括放电管、水冷管及玻珠等部位）

和外管呈圆形破裂； 

4. 激光管光斑模式差（测试距离在 2米左右用 5mm 有机玻璃进行烧蚀）可直接退

换，由于支撑位置、安装方向、装夹力度等原因造成光斑差不属于保修范围； 

5. 激光管外观保持完好，给激光管施加正常电压而不起辉或出现放电、打火现象； 

6. 激光管能正常起辉，但放电管内颜色明显异常（白色、紫色、蓝色），且伴有功

率下降的现象； 

7. 水冷套在无外力损坏的情况下出现漏水现象； 

8. 激光管窗口镜镜片干净且无异常，而激光管的窗口镜镜片有破裂； 

9. 用户收到激光管后，发现激光管有损坏，且按我公司要求申报的； 

10. 管内充满水，但无明显裂纹。 

  备注：上述条件需经我公司售后服务人员确认属实，可直接敲头寄回我公司,不能确认

的需将整管寄回我公司检测确认，国外客户只需要提供激光管敲碎的图片或视频资料。 

二、 激光管出现下列情况不享受保质要求： 

1. 激光管超过保质期限的； 

2. 由于安装问题（安装时必须保证管体的出水口垂直向上）造成激光管管内气泡不

能完全排出引起内管炸裂或冷却水温差过大造成结露引起炸管的； 

3. 输出窗口被污染、擦拭方法不当造成镜片膜层损坏或冷却水温差过大造成镜片结

露引起窗口镜破裂或损坏； 

4. 对于加装双镜头的激光管，私自拆卸外置镜头和擦拭激光管自身窗口镜，造成激

光管自身窗口镜污染、擦伤、损坏； 

5. 因水质异常而引起水冷管污染或堵塞造成炸管、光斑异常和功率不稳等故障； 

6. 人为、外力、运输、气候以及缺水、冷却异常造成激光管破裂； 

7. 阴极、阳极端电极被撞坏，导致激光管异常或不能工作； 

8. 因环境温度过高导致激光管出光不稳定和光斑异常； 

9. 未经我公司同意，私自对可维修激光管进行处理或拆卸电极防护帽； 

10. 超过规定工作电流使用激光管，导致电极筒严重发黑、功率下降、光斑异常； 

11. 安装和使用过程中，因高压防护不到位，造成激光管损坏。 

12. 激光管水冷管出现粉碎性炸裂的，我公司不予以退换货。 


