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智慧型雷射
切割
雕刻系統

一、實驗題目舉例：
1.試將晶片圖形雕刻於 CD 膠片上

2.試將雕刻圖形取像並分析。

進階實驗題目舉例
1.試雕刻柱狀之雙凸透鏡、平凸透鏡、彎月形透鏡，並計算及測量其焦距。

2.試雕刻柱狀之雙凹透鏡、平凹透鏡，並計算及測量其焦距。

第一章 安全事項

1-1 安全事項聲明
ILS-II 是一部精巧、安裝便利的高效能切割/雕刻機器，依本手冊所提供的方法安裝及使

用時，ILS-II 雷射系統是符合美國 CDRH 安規中 class 1 的設備，非常的安全。無論如何，未
遵守建議的安全程序可能會使您暴露在危險的雷射光路徑中。此外，在切割/雕刻時，不良的

通風可能會使您暴露在有害的氣體中。

請隨時遵守安全規則。

請勿於通風不良的環境中操作本雷射系統。

換言之，為了了解安全的安裝及操作程序，請花一點時間閱讀本手冊。

安全只是閱讀本手冊的好處之一。除了安全外，還可避免於安裝及操作本系統時發生挫

折，並可學習操作訣竅，節省摸索測試的時間。

若您曾操作其他的雷射系統，請花一點時間熟悉 ILS-II 的規格。若您從未操作過雷射系
統，請特別仔細閱讀安全章節。雷射系統所發出的雷射光是無法以肉眼看到的，請熟知雷射

光的路徑，並且絕對不可以將身體的任何部份暴露於雷射光的路徑上，否則可能造成嚴重灼

傷及/或失明。當雷晟科技的技術人員對雷射系統進行保養維護工作時，會讓安全開關裝置暫

時失效，此時這個設備將會變成 class 4 的雷射系統，直射、反射及散射的雷射光都可能會造
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成危險。請勿在沒有完全了解相關安全程序及規則前嘗試進行保養維護工作。

此外，為了防止可能發生的意外，例如加工時材料起火燃燒而造成火災，雷射系統使用

中，操作人員切勿離開現場！

請忍住打開雷射開關嘗試雕刻某些東西的誘惑，花幾分鐘時間閱讀安全章節，以確保您
及雷射系統的安全。

1-2 一般安全準則
ILS-II 是美國 CDRH 安規中 Class I 雷射設備。您可能會看到雷射的效果(在被切割/雕刻

物件上有一個發光的雷射點或在煙霧中有一個明亮的光束)，但雷射光本身是無法以肉眼看到

的。因此，操作雷射系統時必須非常地小心。

1. 正常操作時，絕不可以關閉安全開關，使雷射系統在上蓋或前門打開的情形下運作。不要
嘗試需接近雷射光的保養/維修工作，除非您是接受完整訓練的維修服務工程師，戴著雷

射安全眼鏡，並且確實遵守操作手冊的指示。

2. 不要在雷射工作時注視雷射光點，切割/雕刻過程中所產生的刺眼光線會傷害眼睛。操作

人員須戴雷射安全眼鏡和口罩。

3. 特殊材料，如橡皮章的橡皮，在參數設定不當的雷射光加工下，可能會引起燃燒，請隨時

在雷射系統的附近準備一個能正常使用的滅火器。小型噴水器也會非常有用(但請將水放

置在遠離電子設備的地方)，某些材料在切割/雕刻前噴灑一點水可以避免燃燒。此外，雷
射系統使用時，操作人員不可離開現場！

4. 雷射系統和它的電子設備都是在對人有害的電壓下運作，不要在電源開啟的情形下接近雷

射或電子設備，除非您是接受完整訓練的維修工程師。一般維修保養時，請於接近雷射系

統前先切斷其電源。

5. 不要在沒有良好的通風系統時使用雷射系統，切割/雕刻某些材料所產生的氣體會危害您

的健康。

6. 就像使用任何工具機一般，安全第一！如果您無法確定某些東西是否安全，請先與老師人
員聯絡。

1-3 安全標籤和標誌
根據 CDRH 安全規定要求，ILS-II 上貼有下列標籤，請勿移除這些標籤。不論任何原因

發生損壞或竄改時，請立即要求雷晟更換標籤。
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1-4 安全裝置
為提高 ILS-II 的安全性，本系統的雷射電源有二個安全開關（Interlock）及一個手動啟

動/關閉雷射電源開關（LASER ON／OFF）。

安全開關（Interlock）

當上蓋或前門打開時，ILS-II 的安全開關會自動切斷雷射系統的電源，停止一切雷射光

的輸出，在操作面板中間的 LASER 橙色燈隨即熄滅，表示已切斷雷射系統的電源（但檔案

執行未中止前，運動系統仍持續動作至檔案結束）。若上蓋或前門被打開後，而在操作面板
中間的 LASER 橙色燈仍未熄滅，請關閉系統電源，並立即與雷晟科技客服部聯絡，直到問

題被解決為止。切勿在安全開關失效的情形下操作 ILS-II。

雷射電源開關（LASER ON/OFF）

在操作面板的中央是 LASER ON/OFF 開關。任何情況下，當您希望立即切斷雷射輸出系

統的電源時，只要關閉這個開關即可。此開關不會影響運動系統的動作，只會停止雷射光的

輸出。詳細說明請參閱第 5-1 節。

第二章 系統介紹

2-1 功能介紹

智慧型多用途的雷射雕刻機

Intelligent Laser System II 是一種針對多項用途開發的小型雷射切割/雕刻機，可適用在許

多少量多樣的產品加工。應付變化多、交貨快速，以及圖形複雜的需求上，ILS-II 是您得力
的幫手。ILS-II 雷射切割/雕刻機，不但可適用雕刻的用途，也可同時做切割的工作，使用上

非常方便，現在已廣泛的應用在獎牌、禮品、印章，以及各項紀念品的雕刻加工上，相信更

多應用可以發展出來，只待您的創造力來發揮它。
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Intelligent Laser System II(智慧型雕刻機)外觀

操作面板
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操作面板功能鍵

AutoCad 繪圖軟體
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經濟型的辦公室設備

ILS-II 雷射雕刻機是一項惠而不費的新科技產品。為了使雷射科技廣泛的應用在民生用
品上，雷晟科技新開發出來的這項經濟型的雷射產品，特別以精巧的結構，迷你的造型加上

智慧型多功能的電腦介面設計，使得客戶可享受價廉物美且功能豐富的新式科技產品。雷射

加工技術不再是冰冷的高科技，而是易於親近、操作簡便，學習容易且又可造出動活潑產品

的辦公室自動化設備。

適合加工的材料

壓克力、木材、玻璃、皮革、橡皮、紙張、烤漆金屬、陽極鋁板。

應用實例

禮贈品、獎牌雕刻、木材或橡皮章雕刻、金屬筆或木筆雕刻、婚紗禮品雕刻、網版雕刻、
移印板雕刻、卡片製作、儀器面版雕刻。

所謂雷射雕刻為機械以雷射激光在物體表面作雕刻之動作, 依雷射激光之功率的不同, 及雷

射激光光束密度之不同, 可以產生各種不同之效果, 其以電腦程式控制之精密程度, 可以雕

刻出如黑白相片般之影像效果, 但效果之優劣程度又以雕刻材質之影響最大.
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2-2 各部名稱介紹

1. 聚焦鏡座 8. Y 軸臂 15. 冷卻風扇
2. 尺規 9. 第三反射鏡 16. 系統電源插座
3. X 軸臂 10. 工作平檯 17. 系統電源開關
4. 氣壓支撐桿 11. 安全開關 18. 並列埠
5. 上蓋 12. 控制面板 19. 序列埠
6. 觀測窗 13. 前門 20. 保險絲
7. 第二反射鏡 14. 反射鏡護蓋 21. 排煙系統出口
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2-3 系統規格

系統規格 ILS-II-12 ILS-II-25

雷 射 源 12 瓦氣冷式密閉型

二氧化碳雷射

25 瓦氣冷式密閉型

二氧化碳雷射

功率控制 數位式能量控制，可由 0～100%無段控制，且可依圖
型成比例的控制脈波產生速度，同時可依顏色設定不
同能量

速度控制 可由每秒 1mm/sec 至 1000mm/sec

解析度 1000DPI、500DPI、333DPI、250DPI、200DPI、167DPI

工作區尺寸 410mm*295mm

Z 軸工作台調整 昇降距離 120mm

最大工件尺寸 509mm(L)370mm(W)133mm(H)

記憶體容量 32MB，可擴充至 64MB。最多可存 99 個檔案

顯示螢幕 LCD 顯示器上有目前執行檔案，雷射能量，雕刻速度，
執行時間，已儲的檔案內容，及自動偵錯等多項功能
顯示。

電腦介面 印表機並列埠。

使用軟體 所有 Windows 相容的 CAD 及圖形軟體皆可。

操作方式 可利用Windows相容的印表機驅動程式設定雷射能量
和運動速度，或從操作面板由人工設定。

重 量 65kg 100kg

尺 寸 622mm638mm 563mm 622mm638mm1139mm

安全規格 CDRH ClassⅠ,CE

週邊需求

電 力 單相，110VAC，
10Amp，60Hz

單相，110VAC，
20Amp，60Hz

排氣設備 250CMF 排氣，4 英吋的管接頭

冷卻能力 氣冷式，建議操作環境溫度 25℃。
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2-4 隨機附件

標準配備:

操作手冊乙本。

ILS-II 驅動程式磁片乙片。

AC 電源線乙條。

印表機傳輸線乙條（3 公尺）。

聚焦高度調整座乙個。

公制六角扳手乙組。

延長線乙條。

清潔組液乙組。

潤滑油乙瓶。

選用配備:

排風管乙條。

排風管管束三個。

抽風機乙台。

活性碳除臭設設備

側吹裝置、馬達 PUMP
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第三章 系統安裝

3-1 工作環境要求
放置於適當的環境並妥善保養，ILS-II 將具有長久的使用壽命。下列有幾點注意事項，

敬請遵守：

1. 提供清潔的空氣及能量。在灰塵少及電力穩定情形下，雷射系統將達到最佳狀態。建議使
用獨立的電源及穩流器。電力需求規格請參考 2-3 頁之系統規格表。

2. 提供良好的通風。在通風不良的環境中操作雷射系統將同時危害您及雷射系統。選擇短而

直接的通風系統安裝路徑。

3. 提供適當的溫度及溼度。在高溫(30C 以上)、高溼度（溼度超過 70%或溫度接近結露點）

的環境中，將導致雷射系統效能不穩定或永久的損壞。選擇室溫可保持在 20～25C 的場

所操作本系統。

4. 提供穩固的安置地點。較不穩固的桌子、地板、或鄰近機器所產生的震動，皆會對雷射工
作造成影響。雷射系統無法在卡車經過就會造成地板震動的情形下完美地繪製相隔 0.01
公分的平行線。

5. 預先規劃安裝場所。本雷射系統是透過並列埠連接到它的主電腦，雷射系統必須放置在距
離電腦 3 公尺內的地方（此為並列埠電纜最大距離的限制）。以實務的角度來看，將電腦

和雷射系統放在附近是比較方便的作法。

6. 提供適當的週邊設備。低速、記憶體不足的電腦不會影響雷射系統的速度，但它會嚴重地

降低圖案設計及檔案傳輸的速度。您可使用具有 8MB 記憶體及 420MB 硬碟空間的 486 電
腦即可運作，ILS-II 印表機驅動程式不需使用大量的硬碟空間和記憶體，但是，您的圖形

檔將需要大量的硬碟空間。典型的、小的掃描影像需要使用 100～200K 的空間(或 1MB 可

儲存 5～10 個影像檔)，在記憶體較小(例如 8 MB)的電腦上處理這樣的影像將非常耗時。

您必須具備一個軟碟、滑鼠、VGA 顯示器、Windows 3.1+或 Windows 95 及 Windows 相容
繪圖軟體。若您打算在電腦上面設計、繪製圖形，請使用最少擁有 32MB RAM 的 Pentium
電腦及 600 dpi 掃描器。
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3-2 排煙系統
適用於 ILS-II 的排煙系統有兩種：

1. 抽風機：將氣體由機殼內部抽向建築外面。
2. 循環式抽風機：過濾廢氣但不將它排出建築外。

不論使用上述那一種抽風機系統，都必須將它安裝在建築物外部，並將抽風機的開關安

裝在雷射系統附近方便操控的地方。抽風機到雷射系統間應以嚴密的排風管連接，通風管的
安裝路徑愈平順愈好，儘量減少轉折。排風管的長度不要太長，以免因為管子的螺旋結構減

緩空氣的流通。排風管的直徑應配合抽風機的空氣吸入量，利用鐵絲加強的排風管連接抽風

機及雷射系統，並以排風管夾鉗固定兩端（使用鐵絲加強的排風管不但較具有機動性，同時

可降低抽風機造成的震動，切勿直接使用硬質排風管連至雷射系統）。此外，預留可在抽風
機不使用時關閉排風管的方法，以隔絕雷射系統與外界環境的接觸，尤其在較冷的氣候下特

別有用，因為冷空氣會對雷射系統造成不良影響。

屋頂排煙系統安裝方式



4 - 3

戶外排煙系統安裝方式

第四章 驅動程式設定
4-1 如何運用繪圖軟體

由於 ILS-II 是由標準 Windows 印表機驅動程式控制，您可以在任何喜愛的繪圖軟體中建

立美工圖形，當需要切割/雕刻時，您只需像列印到雷射印表機一般地將它列印至 ILS-II 即可。

一些繪圖程式和 ILS-II 驅動程式間的參數設定就和任何印表機的參數相同：如頁面大小、物
件的列印位置等等。

如同所有的 Windows 繪圖軟體一樣，當繪圖軟體中的頁面設定超過 ILS-II 驅動程式的最

大工作面積時，將導致無法預測的結果。因此，請確定繪圖軟體之頁面大小與在 ILS-II 驅動

程式中所設定的大小相同。大部份開始的挫敗都是由於忽略設定 ILS-II 驅動程式中的頁面大
小所造成的。

列印到雷射印表機和列印到 ILS-II 雷射雕刻機之間最大的差異在於 ILS-II 的超大彈性。

使用雷射印表機時，使用者對頁面大小或解析度的控制非常少，無法控制列印速度，不需控

制列印能量。使用 ILS-II 時，使用者可能需要指定雷射輸出的能量、運動速度、解析度及每
英吋的脈衝數(PPI)等，這些都會對結果造成很大的影響。
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頁面大小

在列印時，請確定繪圖軟體的頁面大小和 ILS-II 驅動程式所設定的頁面大小相同。若頁

面大小設定不同，雷射可能在預料外的地方開始雕刻，或雷射只雕刻了 90%的圖形(另外的
10%在繪圖軟體的頁面內但在 ILS-II 驅動程式的頁面外)，如此將破壞材料，甚至破壞工作檯

表面。在繪圖軟體中所設定的頁面，在橫雕模式時，頁面左上角將與 ILS-II 工作檯上的尺規

原點對齊；在直雕模式時，頁面右上角將與 ILS-II 工作檯上的尺規原點對齊。

基本原理：雷射工作模式

ILS-II 雷射系統有兩種工作模式：掃描模式及向量模式。

在掃描模式中，運動系統會在工作區域內往覆移動，並在圖形中出現顏色時開啟雷射，

在白色區域出現時關閉雷射。每雕刻完一行後，運動系統會向下移動一小段距離(視水平解析

度而定)，並開始雕刻下一行。為了雕刻一個圓圈外形，運動系統可能要移動數百行才能完成，

雷射系統在移動中通電的時間非常少，工作率*非常低。

[*工作率：如果雷射系統完成圖形的時間為 T，雷射通電的時間為 E，工作率為 E／T。在掃描模式中，雕

刻一個圓圈外形的工作率可能只有 1 或 2%。]

在向量模式中，運動系統會追蹤圖形所定義的特殊路線，當這個路線是個圓形時，運動
系統會依照圓形路線移動，雷射持續開啟，工作率接近 100%。

線條會被掃描雕刻還是被向量切割，則依其寬度由繪圖軟體決定。一般而言，所有最小

寬度的線條都被視為是向量模式，一部份狹窄的線條也會被視為向量。例如，您的繪圖軟體

中線條寬度小於 0.005公分的線條可能被視為向量，而寬度大於 0.005公分線條則被視為掃描。

在 ILS-II 驅動程式中，圖形可同時包含掃描部分和向量部分，而其處置的方式如下所述：

1. 掃描部分會先被雕刻，然後才執行向量切割。當雷射系統雕刻一個具有向量外框的填充圖

形時，會先雕刻圖形的內部，再切割圖形的外框。若您希望只雕刻內部，您必須將繪製圖
形的外框筆寬度設定為零，或將外框筆的顏色設定為白色，或於驅動程式之[內容]中設定

該顏色不執行切割。

2. 掃描部分只有在螢幕上可看到的部分會被雕刻。在一個具有數個重疊的填滿物件的圖形

中，只有沒被遮蓋的部分會被雕刻，重疊的部分只有最上層的圖形會被雕刻。要重複雕刻
掃描物件時，請使用操作面板中的 CPY 設定（請參閱第 5-1 節）。

除非將該顏色設定為不切割，否則所有的向量都會被切割，即使是被其他圖形遮蓋的向

量也會被切割。要避免出乎意料地切割隱藏的向量部分，請使用較寬的外框筆寬，或將外框
筆寬設定為零(在某些程式中設為 N)，或將顏色改變為白色。每一個向量物件都會被切割，五

個重疊的向量線條將導致雷射重複切割五次。當您將圖形檔案複製到您的設計中時，最好在

使用這個圖形前仔細地解剖這個圖形。取消圖形的群組，將它分解為最小圖形並將所有圖形

的線條寬度定義為所需要的寬度。



4 - 5

色彩的對映與列印順序

ILS-II 驅動程式利用八種顏色控制圖形雕刻的順序、雷射能量、運動速度、每英吋的脈
衝數(PPI)。此八色分別是 1 黑色、 2 紅色， 3 綠色、 4 黃色、 5 藍色、 6 紫紅色， 7 青色、

8 橙色。每一種顏色都可以指定不同的能量、速度、PPI，顏色的序號即代表其切割/雕刻的順

序。

這八色將依順序切割/雕刻，先雕刻完所有圖形的掃描部分，再切割所有圖形的向量部

分。例如，黑色的掃描部分會先雕刻，然後是紅色的掃描部分、綠色的掃描部分，依此類推。

當所有圖形的掃描部分均已雕刻完畢後，才執行圖形向量部分的切割。向量部分可依顏色的

順序來切割，也可依繪製圖形的順序切割。

以不同顏色代表不同的雷射參數，可以作出很大的應用空間，舉例如下：

1. 您可能會希望在材料的不同區域以不同的深度雕刻。例如，當雕刻一個木製獎牌時，您可

能會在某些區域直接雕刻，在某些區域覆蓋一層薄薄的樹脂，並在這些區域以不同的能量

雕刻，以避免破壞樹脂，或是讓遮蓋區域和沒有遮蓋區域形成不同的深度。在某些材料上
增加雕刻的深度可能不如增加雕刻能量或減低雕刻速度來得方便。最好的方法是在同一個

檔案中，以不同的顏色設定來雕刻這些要求不同的區域，而不必繁複地將這些區域個別下

載為不同的檔案，再以人工操作方式重複雕刻動作，如此可大大的減化許多程序及工時。

2. 同一個產品中可能包含數種不同的材料，如木製獎牌中可能帶有一個漆上琺瑯的銅牌，不

同的材質應以不同的速度和能量雕刻。

3. 您可能會希望同時雕刻數份的圖形以便節省時間。例如，您可能會在一個圖檔中雕刻五個

分散的圖形，如果所有的圖形要求相同的雕刻條件，使用同一顏色繪製時，雷射系統將會
掃描整個圖面，倘若將五種顏色設定為相同的參數，每一個分散的圖形使用一種顏色，則

雷射系統則會依顏色的順序，先雕刻一個圖形後，再雕刻下一個圖形，如此可節省雷射系

統在圖形與圖形之間空跑的時間，提高雷射系統的工作率。

4. 您可能會希望以特殊的順序切割各個區域。當您在矩形的中心切割一個圓孔時，希望能先
切掉中間的圓孔，然後再切割外面的矩形。此時可將矩形外框設為黑色，圓孔外框設為紅

色，再將切割順序設定為依顏色順序，即可達成先切矩形再切圓孔的目的。

5. 您可能會希望先測試材料。加快測試處理的方法之一就是在測試圖形中同時使用八種不同
顏色，例如，八個不同顏色的小矩形，每個顏色指定不同的能量、速度、或 PPI，讓您可

以同時測試八種效果。您也可以利用 ILS-II 驅動程式中的儲存設定檔功能，將數個漸次增

加能量或速度的參數值儲存至檔案，以節省依不同材質重設參數所花的時間。

PPI 設定的觀念並不等於解析度的觀念，600 dpi 雷射印表機的解析度為 300 dpi 印表機的

4 倍。在雷射印表機中，600 dpi 印表機的點比 300 dpi 印表機的點小 4 倍。在雷射系統中，改

變 PPI 不只改變雷射點的大小，並且影響雷射點的重疊。某些材料如皮革以較低的 PPI 雕刻
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可能會產生較好的效果，太高的 PPI 將引起材料的燃燒或褪色。

色彩定義

ILS-II 驅動程式依下表定義八種顏色，您必須在繪圖程式中使用相同的定義。若您在繪

圖軟體中所使用的顏色與下表不同，列印的結果可能會出乎意料之外，因為看起來是藍色的

顏色，實際上可能混合了數種顏色，導致 ILS-II 驅動程式採用其他顏色的參數。若是您的繪
圖軟體可以讓您儲存調色盤，請依序建立一個具有下面八種顏色的調色盤，您將可以在往後

避免許多挫敗的發生。

RGB
COLOR

RED GREEN BLUE

BLACK 0 0 0

RED 255 0 0

GREEN 0 255 0

YELLOW 255 255 0

BLUE 0 0 255

MAGENTA 255 0 255

CYAN 0 255 255

ORANGE 255 128 0

請注意，指定顏色與彩色影像或彩色點陣圖完全沒有關係，這些顏色是用來表示圖形中
不同區域的雕刻參數。

如果使用的顏色非定義的八色，ILS-II 驅動程式將會選擇上述八色中較接近的顏色來表

示，並採用該顏色之的雷射控制參數設定。例如，用粉紅色畫了一個正方形，ILS-II 驅動程

將會分析粉紅色裡紅綠藍三原色的值，再挑選上面八色之一種來模擬，您可能以為 ILS-II 驅
動程式會採用紅色的雷射控制參數，實際上卻採用綠色的雷射控制參數來進行粉紅色圖形的

切割/雕刻作業。

ILS-II 驅動程式將所有顏色區分為八色時，會給予相對應的網格點。以上例而言，粉紅

色雖以綠色來模擬。但其所對應的網格點較純綠色所對應的網格點疏散。因此，在實際雕刻
時，就有了明暗的區別。
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4-2 ILS 印表機參數設定
當準備將檔案[列印]出來時，先至印表機查看其[內容]，可以作更詳細的參數設定。

頁面設定之各功能說明如下：

頁面尺寸

設定 ILS-II 之頁面大小。選擇橫雕模式時,最大工作面積為寬 410mm,高 295mm。選擇直
雕模式時,最大工作面積為寬 295mm, 高 410mm。自動執行選項要在 ILS-II 之操作面板

上，4.SYSTEM SETUP\CONFIGURATION\AUTO RUN 設定為[AUTO RUN ON]的情況

下才生效。在此設定下，傳輸至 ILS-II 的檔案將被立即執行。ILS-II 目前不支援功能。

檔案標題

可於此欄位輸入說明文字，例如圖檔編號，加工條件或材質規格等。在此欄位所輸入的

文字，將會顯示在 ILS-II 操作面板上，如此即可在眾多的檔案中輕易的區分出所要執行
的檔案。目前操作面板無法顯示中文。

重覆執行

執行次數: 即控制面板上之 CPY 設定。執行次數的設定決定了在一次加工過程中，檔
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案重覆的次數。例如切割一個圖形，只切割一次可能無法切穿，此時可將

執行次數設為 2，如此 ILS-II 就會在第一次切割完畢後又再沿同一路徑切

割一次。

工件數: 即控制面板上之 QTY 設定。工件數決定此加工檔案可加工的工件數。若此
值為零，則可加工工件數無限制，你可以無限制的按控制面板上的 RUN
鍵進行加工。若有設定工件數，則加工到所指定的工件收時，控制面板上

的 RUN 鍵即失效，除非重控制面板上將 QTY 的值改設為零。

工件屬性

若加工件是要安裝在旋轉軸上，以旋轉模式進行雕刻，則要勾選工件屬性設定，並選擇

半徑，再輸入加工件的半徑值。若要執行 ILS-II 操作面板上之自動對焦功能，則要勾選
工件屬性設定，並選擇厚度，並輸入加工件的厚度。

模式設定之各功能說明如下：

工作模式

工作模式分為一般模式、印章模式和立體模式三種模式。

一般模式：採用八組雷射控制參數，可雕刻影像圖檔、文字和圖形，切割線條。一般模
式可再勾選打點模式，此模式可作定點加工，一般用於鑽孔。於打點模式下
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進行加工，ILS-II 會將聚焦系統移至欲加工定點上方，週期性的輸出雷射，

再移至下一定點進行加工。若打點次數設為 3，單次加工時間設為 0.5 秒，暫

停時間設為 1 秒，則實際進行加工時，ILS-II 會將聚焦系統移至欲加工定點

上方，輸出雷射 0.5 秒後，再等待 1 秒，再輸出雷射 0.5 秒，再等待 1 秒，再
輸出雷射 0.5 秒，如此共費時 3.5 秒。暫停時間的設定主要是避免加工件因過

熱而碎裂。

橡皮印章：具一般模式之所有功能，並可製造高品質印章所需的斜肩功能，使得細線能

增加強度，如下圖所示。

反白：可自動黑白反轉，如下圖左所示。

鏡射：可自動將圖形水平反轉，其相對位置如下圖右所示。

補正：可沿圖形輪廓減少雕刻區域。當字太小導致筆劃不清楚時，可增加補
正值，使字寬加粗。

立體模式：驅動程式會將點陣圖轉換成 256 階灰階，再將灰階直接對應到雷射功率，如

此雕刻出來的圖形就會依圖形的明暗而有深淺的變化，但計算上較費時。若

勾選自訂能階，驅動程式會將點陣圖轉換成 16 階灰階，而除了第一階（白色）
和第十六階（純黑色）的雷射功率由驅動程式控制外，其餘十四階的雷射功

率值可在立體設定中的能階設定中調整。

黑白模式；將圖形所有掃描部分轉換成灰階，只採用黑色的雷射控制參數。圖形的向量

部分則仍維持八組雷射控制參數。若於一般模式下又勾選黑白模式，則灰階
會對應成網點，雕刻圖案所得之明暗效果，近似於以黑白雷射印表機列印彩

色圖案所得列印效果。若於立體模式下又勾選黑白模式，則所有的填色點也

會依其顏色轉換成對應的灰階，再對應到雷射功率。

解析度

解析度控制雕刻時雷射點的密度。越高的解析度，雷射點間的距離越小，提供較高的填

滿數，但也需要更長的雕刻時間。解析度越高，則所需圖形運算的時間也越長。
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切割/雕刻選項

可設定是否雕刻或切割，也可依顏色各別設定是否雕刻或切割。ILS-II 驅動程式將圖形

中所有使用的頻色區分為八組，並以預設的八種顏色來設定雷射能量、加工速度和 PPI。
而切割/雕刻選項可進一步設定此八組顏色中的掃描部分和向量部分是否要執行。而向量

部分又可分為是依作圖的順序切割，或以顏色的順序切割。

依作圖順序: 依繪圖軟體內定的向量順序切割，通常即為作圖的先後順序。

依顏色順序: 依色彩定義一節所定義之顏色順序切割，同顏色者再則依作圖順序切

割。

雷射設定之各功能說明如下：

控制參數

ILS-II 提供八組參數設定，對應到八個顏色。設定時，先移動滑鼠點選欲更改的顏色，

將可看到該行反白（再點一下，即取消選擇），再輸入新的參數值。參數變更完後，按

下設定，便可看到該顏色的參數值已更新。

亦可同時作多個顏色對應相同參數的設定，只要利用滑鼠點選欲修改的顏色（被點選到

的顏色會反白），再輸入新的參數值，按下設定，即可得到多組相同的參數設定。若只
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想變更其中一種參數，例如只想改變速度值而不改變功率和 PPI，則將功率和 PPI 前之勾

選欄取消，如此即可只改變速度而不改變功率和 PPI。

參數檔存取

只要按下儲存，即可將所有的參數設定儲存到檔案。按下載入，即可載入參數檔。

語言介面

可選擇要使用何種語言介面，驅動程式內附中英文兩種語介面，預設介面為英文。

版本

顯示驅動程式的版本及適用機型。

進階設定

進階設定為雷晟科技客服部工程師調校 ILS-II 時所需，一般正常操作無需用到此功能。

自訂語言

自訂語言功能是供經銷商自訂語言介面所用。

立體設定之各功能說明如下：
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能階設定

若選擇印章模式，則能階設定可調整印章之斜肩曲線；若選擇立體模式，並勾選自訂能

階，則能階設定可調整各灰階對應的雷射功率。

各能階功率值可直接輸入，或以垂直捲軸調整。捲動水平捲軸可載入預設的印章斜肩曲

線。位於垂直捲軸旁的兩個輸入欄，可設定預設斜肩功率值的上下限。

自訂能階

驅動程式可儲存五組能階值，使用者可將常用到的能階值儲存下來，並可自訂名稱加以

區別。

第五章 系統操作說明

5-1 操作面板
ILS-II 的操作面板位於前門的上面，包括面板左邊的雷射控制功能顯示幕（LASER

CONTROL），提供操作者依工作需要設定雷射系統的參數、能量及檔案選取；面板中間的

電源開關、指示燈、製程控制按鈕，提供雷射電源的開/關，顯示雷射目前工作狀況及控制製

程的開始與暫停；面板右邊的運動控制按鈕（Z AXIS、 MOTION CONTROL）按鈕，負責
工作檯高度的調整並可人工控制聚焦鏡座(通常用於對焦、導光)的位置。以下將針對各按鈕

作一詳細說明。

雷射控制功能顯示幕（LASER CONTROL）

操作面板左方的液晶顯示幕提供目前的工作顯示（WORK DISPLAY）、檔案管理（FILE
MANAGER）、參數設定（LASER PARAMETER）、系統設定（SYSTEM SETUP）等

四種功能。
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液晶顯示幕的下方有四個按鈕，分別是 ENTER、ESC、▲ (向上鍵)、▼ (向下鍵)。使

用要領如下：

1. 當方形游標（■）在該行的最左邊時，使用向上、向下方向鍵在上、下垂直選項間

移動。使用 ENTER 可進入該功能之次畫面或著選擇功能，星形游標（*）會移至被
選定之功能前。使用 ESC 可跳離此功能或著回到上一層設定畫面。

2. 當方形游標移到可改變參數值或有其他設定畫面的選項的左邊時，按下 ENTER，

方形游標會移動至該行之右邊，並變成三角形。此時可使用向上、向下方向鍵修改

參數值。修改完後，再按一次 ENTER 以確定修改。

雷射控制功能顯示幕流程圖：

WORK DISPLAY 工作顯示流程圖

* 1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

*1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

1/ 2>FILENAME
*CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

1/ 2>FILENAME
* CPY 0/ 5

QTY 0/ 2

1/ 2>FILENAME
CPY 0/ 5

* QTY 0/ 2

1/ 2>FILENAME
CPY 0/ 5
QTY 0/ 2

1/ 2>FILENAME
CPY 0/ 5
QTY 0/ 2

1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

格式化: 項目符號及編號
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FILE MANAGER 檔案管理流程圖

******************
* FILE DELETING *
* WAIT ...... *
******************

* 1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M
FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEMORY 63.6M
FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M

*FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
*DEL. THE FILE
DEL. ALL FILES
AUTO DELETE OFF

1/ 2>FILENAME
DEL. THE FILE

*DEL. ALL FILES
AUTO DELETE OFF

******************
* ALL FILES CLEAR*
* WAIT ...... *
******************

1/ 2>FILENAME
DEL. THE FILE
DEL. ALL FILES

*AUTO DELETE OFF

1/ 2> FILENAME
-- DEl THE FILE --

*CANCEL
YES

--DEl ALL FILES--
*CANCEL
YES

1/ 2> FILENAME
-- DEl THE FILE --
CANCEL

*YES

--DEl ALL FILES--
CANCEL

*YES

1.WORK DISPLAY
*2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

******************
* FILE DELETING *
* OK ! *
******************

******************
* ALL FILES CLEAR*
* OK ! *
******************

******************
* FILE DELETING *
* WAIT ...... *
******************

* 1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M
FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEMORY 63.6M
FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M

*FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
*DEL. THE FILE
DEL. ALL FILES
AUTO DELETE OFF

1/ 2>FILENAME
DEL. THE FILE

*DEL. ALL FILES
AUTO DELETE OFF

******************
* ALL FILES CLEAR*
* WAIT ...... *
******************

1/ 2>FILENAME
DEL. THE FILE
DEL. ALL FILES

*AUTO DELETE OFF

1/ 2> FILENAME
-- DEl THE FILE --

*CANCEL
YES

--DEl ALL FILES--
*CANCEL
YES

1/ 2> FILENAME
-- DEl THE FILE --
CANCEL

*YES

--DEl ALL FILES--
CANCEL

*YES

1.WORK DISPLAY
*2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

******************
* FILE DELETING *
* OK ! *
******************

******************
* ALL FILES CLEAR*
* OK ! *
******************
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LASER PARAMETER 參數設定流程圖
1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
*3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

*COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

*PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
* POWER 100%

SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%

* SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%

* PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN2 RED

PEN3 GREEN

PEN4 YELLOW

PEN5 BLUE

PEN6 MAGENTA

PEN7 CYAN
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

COLOR SETUP
*COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

COLOR CONTROL BY
*[*] FILE
[ ] PANEL

COLOR CONTROL BY
[*] FILE
*[ ] PANEL

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
*LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

LASER TICKLE SETUP
*RATE 5.0KHz
WIDTH 1.0 us
SAVE OR NOT

LASER TICKLE SETUP
RATE 5.0KHz
*WIDTH 1.0 us
SAVE OR NOT

LASER TICKLE SETUP
RATE 5.0KHz
WIDTH 1.0 us
*SAVE OR RESET

LASER TICKLE SETUP
*CANCEL
SAVE
LOAD DEFAULT

LASER TICKLE SETUP
CANCEL

*SAVE
LOAD DEFAULT

LASER TICKLE SETUP
CANCEL
SAVE

*LOAD DEFAULT

LASER TICKLE
SETTINGS
SAVE OK !

LASER TICKLE
SETTINGS
LOAD DEFAULT OK !

LASER TICKLE SETUP
RATE 5.0KHz
WIDTH 1.0 us
SAVE OR NOT

LASER TICKLE SETUP
RATE 5.0KHz
WIDTH 1.0 us
SAVE OR NOT

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
*ALIGNMENT MODE

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

CONTINUOUS MODE
[*] OFF
[ ] ON

ALIGNMENT MODE ON
X + 16141
Y + 1 pix
LASER OFF PWR 2.0

PEN8 ORANGE
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000
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SYSTEM SETUP 系統設定流程圖

1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER

*4.SYSTEM SETUP

*CONFIGURATION
POSITION SETUP
DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*RULER UNIT PIXEL
COMMUNICATION
SLEEP MODE 3 min.
AUTO RUN OFF

RULER UNIT
[*] PIXEL
[ ] mm
[ ] INCH

RULER UNIT
[ ] PIXEL
[*] mm
[ ] INCH

RULER UNIT
[ ] PIXEL
[ ] mm
[*] INCH

RULER UNIT PIXEL
*COMMUNICATION
SLEEP MODE 3 min.
AUTO RUN OFF

RULER UNIT PIXEL
COMMUNICATION

*SLEEP MODE 3 min.
AUTO RUN OFF 3 min.

SLEEP MODE
[ ] OFF
[*] ON

RULER UNIT PIXEL
COMMUNICATION
SLEEP MODE 3 min.

*AUTO RUN OFF

CONFIGURATION
*POSITION SETUP
DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*ADJUST Z AXIS
ADJUST ROTARY AXIS
ADJUST POSITION1
ADJUST POSITION2

NOW MOVE Z AXIS TO
FILE DEFINE

+ 2.000 mm
PLEASE WAIT ...

ADJUST Z AXIS
*ADJUST ROTARY AXIS
ADJUST POSITION1
ADJUST POSITION2

SET ROTARY AXIS
Y + 99.999 mm

*SAVE
LOAD DEFAULT

* SAVE OK! *

* ROTARY AXIS ...*

*ROTARY AXIS *
*LOAD DEFAULT OK!*

ADJUST Z AXIS
ADJUST ROTARY AXIS

*ADJUST POSITION1
ADJUST POSITION2

X + 99.999
Y + 99.999 mm

*SAVE P1 POSITION
LOAD P1 DEFAULT

* SAVE OK! *

* LOAD DEFAULT *
* P1 ... *

*P1 *
*LOAD DEFAULT OK!*

SET Z AXIS AS ZERO
OK !

X + 99.999
Y + 99.999 mm
SAVE P1 POSITION

*LOAD P1 DEFAULT

FINE ADJUST Z AXIS
*SET AS ZERO
MOV TO FILE DEFINE

+ 2.000 mm

FINE ADJUST Z AXIS
SET AS ZERO

*MOV TO FILE DEFINE
+ 2.000 mm

FINE ADJUST Z AXIS FINE ADJUST Z AXIS
SET AS ZERO Z + 2.000 mm
MOV TO FILE DEFINE *

+ 2.000 mm

SLEEP MODE
[ ] OFF
[*] ON

3 min.

SLEEP MODE
[ ] OFF
[*] ON

3 min

CONFIGURATION
POSITION SETUP

*DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*X/Y HOMING TEST
MEMORY TEST

X/Y HOMING TEST
*MEMORY TEST

*X/Y HOMING TEST *

X/Y HOMING TEST
X LOST + 0
Y LOST + 0

CONFIGURATION
POSITION SETUP
DIAGNOSTICS

*ABOUT ILS-II

LASER TOOLS &
TECHNICS CORP.

(C)AUG.1999 V01.01
WORK 000000:00:00

******************

******************

* ROTARY AXIS *

******************

******************

******************

******************

* LOAD DEFAULT *
SET ROTARY AXIS

LOAD DEFAULT

Y + 99.999 mm
SAVE

******************

******************

******************

******************

******************

******************

* P1 *

******************

******************

*PLEASE WAIT ... *

3 min.

SLEEP MODE
[ ] OFF
[*] ON

MOVE Z AXIS TO
FILE DEFINE

OK !
+ 2.000 mm
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1. WORK DISPLAY (工作顯示)

第一行中顯示傳至 ILS-II 的檔案數量以及目前被選定檔案之檔名及其序號。以上圖所

示，其有二個檔案傳至 ILS-II，被選定的 1 號檔案，其檔名為 FILENAME。想切

換檔案時，可將方形游標移至第一行之左邊，按 ENTER 鍵，使游標移至第一行

之右邊並變成三角形游標，再以向上或向下方向鍵選擇其它的檔案。也可以按
NEXT 鍵直接選定下一個檔案。

第二行顯示目前的加工進度。CPY 是指為了完成一個加工件，檔案需要重覆執行的次
數。這是應用在比較難加工的材料上，重覆加工以加深其雕刻深度或著切穿材料。

上圖所示之 CPY 1/ 2 表示完成一個加工件要重覆執行檔案兩次，目前己經執行一

次。QTY 是指要加工幾個工件，上圖所示之 QTY 1/ 5 表示設定為要加工五個工

件，目前已經完成一個工件了。每完成一個工件，ILS-II 就會停止加工，等待操
作人員按下 RUN 鍵後才繼續執行，操作人員可在此時更換加工件。當所設定的

加工件都完成後（以上圖之例，即 QTY 5/ 5 時），除非增加 QTY 之值，或著將

其設定為 0，否則按 RUN 鍵將失效。

第三行顯示加工所需的時間，前者為此次加工所經過的時間，後者為加工完成所需要的

時間。檔案要執行過一次以後，才會顯示出加工完成所需的時間。

第四行顯示加工狀態。當無檔案執行時，顯示 READY。檔案暫停執行時，顯示 PAUSE。
檔案執行中，則顯示雷射能量和運動速度。

1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20
PWR 100% SPD 100%

1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

PAUSE

1/ 2>FILENAME
*CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

1/ 2>FILENAME
* CPY 0/ 5

QTY 0/ 2

1/ 2>FILENAME
CPY 0/ 5
QTY 0/ 2

* 1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY

*1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

* 1/ 2>FILENAME
CPY 1/ 5 QTY 1/ 2
T00:59:02/01:30:20

READY
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2. FILE MANAGER（檔案管理）

第一行顯示檔案序號／檔案數量，以及檔案名稱。檔案從電腦傳送至 ILS-II 時，視窗工

作列右方會出現印表機圖示，表示檔案正在傳送。當檔案傳送完畢時，視窗工作
列右方的印表機圖示會消失。在檔案傳送完畢十秒後，才可繼續傳送下一個檔案。

第二行顯示檔案的大小。

第三行顯示剩餘的記憶體容量。

第四行為檔案刪除功能，可選擇刪除單一檔案或刪除所有的檔案。選擇要刪除檔案時，

會再一次確認是否要刪除檔案，選擇 YES 則刪除檔案，選擇 CANCEL 則取消。

AUTO DELETE（自動刪除）若設為 ON，則會自動將已執行完的檔案刪除。

* 1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M
FILE DELETE ...

* 1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M
FILE DELETE ...

1.WORK DISPLAY
*2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

1.WORK DISPLAY
*2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M

*FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
*DEL. THE FILE
DEL. ALL FILES
AUTO DELETE OFF

1/ 2>FILENAME
FILE SIZE 367K
FREE MEM. 63.6M

*FILE DELETE ...

1/ 2>FILENAME
*DEL. THE FILE
DEL. ALL FILES
AUTO DELETE OFF
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3. LASER PARAMETERS（參數設定）

第一行為加工參數設定，可進入參數設定畫面。可設定八種顏色之雷射能量，加工速度

和 PPI。當三角形游標出現在 PEN1 BLACK 右邊時，可以向上、向下鍵切換至不
同的顏色。而要修改各顏色的參數，則要先將 COLOR COLTROL 改設定為 BY
PANEL。

第二行可設定加工參數是依據檔案內定的數值（即在 ILS-II 驅動程式中所設定的數值），

或著讀取操作面板上所設定的數值。選擇 FILE，則依檔案內定的加工參數，選擇

PANEL，則依操作面板上所設定的加工參數，其預設值則為該檔案的內定值。

第三行可設定雷射的 TICKLE 值，可在此設定 RATE 和 WIDTH。也可儲存修改後的數
值或著載入預設值。

TICKLE 指事前將雷射系統的氣體離子化的基本脈衝，所以可將雷射能量維持在
基本激發狀態，而卻不至有雷射光輸出。也就是說，若沒有 TICKLE 脈衝或僅有

少許的 TICKLE，雷射系統的機能將變得比較遲鈍和無法預測。然而過多的

TICKLE 也會造成雷射漏光。僅有適當的 TICKLE 值能使得雷射系統快速和可預

測。TICKLE 由廠商設定，操作者無需調整。在一定的條件下，雷晟科技給予特
定的說明調整 TICKLE 值。否則，請勿調整。

*COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER

*3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

*PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
* POWER 100%

SPEED 100%
PPI 1000

*COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

PEN1 BLACK
POWER 100%
SPEED 100%
PPI 1000

COLOR SETUP
*COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

COLOR CONTROL BY
*[*] FILE
[ ] PANEL

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP

*LASER TICKLE SETUP
ALIGNMENT MODE

LASER TICKLE SETUP
*RATE 5.0KHz
WIDTH 1.0 us
SAVE OR NOT

LASER TICKLE SETUP
RATE 5.0KHz
WIDTH 1.0 us
SAVE OR NOT
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第四行為導光模式，一定要進入此模式才可進行導光程序。可調整 POWER RATE，使

雷射以適當的能量輸出。

當進入導光模式後，可按操作面板上之 TEST 鍵輸出雷射。當有雷射輸出時，第

四行則顯示 LASER ON，否則為 LASER OFF。第二行和第三行則顯示目前聚焦

系統的座標位置。

若 CONTIUNOUS 設定為 ON，則按一下 TEST 鍵，雷射則輸出，再按一下 TEST
鍵，雷射才停止輸出。若 CONTINUOUS 設定為 OFF，則只有在 TEST 鍵被按下

時才有雷射輸出，所以若要使雷射連續輸出，就必須一直按著 TEST 鍵。

在導光之前，請確定操作面板上的 LASER 指示燈是亮的，這表示雷射是在受激
狀態待命中。此時按下操作面板上之 TEST 鍵，則第四行顯示 LASER ON，操作

面板上之 BEAM 指示燈亮，表示有雷射輸出。

LASER 指示燈不亮的原因有二個：

1.雷射電源開關沒開。請開啟位於操作面板中間之雷射電源開關。

2.安全開關切斷雷射電源。請確定 ILS-II 之前門跟上蓋都已關好。

若非上述原因導致 LASER 指示燈不亮，請與雷晟科技客服部聯絡。

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

ALIGNMENT MODE ON
X + 16141
Y + 1 pix
LASER OFF PWR 2.0

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP

*ALIGNMENT MODE

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

CONTINUOUS MODE
[*] OFF
[ ] ON

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP

*ALIGNMENT MODE
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4. SYSTEM SETUP（系統設定）

第一行是組態設定，其下有四個選項。

第一選項是座標單位，有 PIXEL、mm 和 INCH 可選擇。

第二選項目前無功能。

第三選項可設定省電模式是否啟動，以及空機多久後啟動。時間最短為 3 分鐘，
最長為 99 分鐘。進入省電模式後會出現以下畫面，按操作面板上之 ESC
鍵即可回復正常模式。在省電模式是仍可傳送檔案到 ILS-II。

第四選項目前無功能。

第二行是位置設定，其下有四個選項。

第一選項可設定 Z 軸高度，其下有三個選項。

第一行可調整 Z 軸的高度，在數字下有個星號，此星號表示按一下操作
面板上 Z 軸的上/下鍵時，Z 軸的位移量。星號越靠左邊，移動的

距離越大。若連續按著 Z 軸上/下鍵，則 Z 軸持續移動，並顯示目

前位置與 Z 軸原點的距離。同時按 Z 軸上/下鍵和 FAST 鍵可加速

Z 軸的移動。

第二行可將目前 Z 軸的位置設為 Z 軸的原點。

第三行可將 Z 軸移至檔案中所指定的位置。此位置是以 Z 軸原點為準，

往下移動的距離。若檔案中有指定位置，第四行則顯示其值。

1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
3.LASER PARAMETER

*4.SYSTEM SETUP

*CONFIGURATION
POSITION SETUP
DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*CONFIGURATION
POSITION SETUP
DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*RULER UNIT PIXEL
COMMUNICATION
SLEEP MODE 3 min.
AUTO RUN OFF

Z...
Z

LASER SLEEPING...
PRESS ESC TO WAKE

CONFIGURATION
*POSITION SETUP
DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*ADJUST Z AXIS
ADJUST ROTARY AXIS
ADJUST POSITION1
ADJUST POSITION2

*ADJUST Z AXIS
ADJUST ROTARY AXIS
ADJUST POSITION1
ADJUST POSITION2

FINE ADJUST Z AXIS
SET AS ZERO
MOV TO FILE DEFINE

+ 2.000 mm

FINE ADJUST Z AXIS
Z + 2.000 mm

*
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第二選項是旋轉軸設定，目前無功能。

第三選項可設定操作面板上 P1 鍵的位置。畫面上會顯示聚焦系統目前的座標。移

到適當的位置後，即可儲存。

第四選項可設定操作面板上 P2 鍵的位置，設定方式與 P1 鍵相同。

第三行是檢測，其下有二個選項。

第一選項是運動系統原點測試，執行此功能會導致運動系統回歸原點，並顯示運
動系統是否失步。

第二選項目前無功能。

第四行顯示系統資訊，顯示 ILS-II 控制軟體版本和運動系統運動總時數。

ADJUST Z AXIS
ADJUST ROTARY AXIS

*ADJUST POSITION1
ADJUST POSITION2

X + 99.999
Y + 99.999 mm
*SAVE P1 POSITION
LOAD P1 DEFAULT

* SAVE OK! *

******************

******************

* P1 *

CONFIGURATION
POSITION SETUP

*DIAGNOSTICS
ABOUT ILS-II

*X/Y HOMING TEST
MEMORY TEST

X/Y HOMING TEST
X LOST + 0
Y LOST + 0

LASER TOOLS &
TECHNICS CORP.

(C)AUG.1999 V01.01
WORK 000000:00:00
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雷射電源開關（LASER ON／OFF）

在操作面板中央的 LASER ON/OFF 是一個手動啟動/關閉的開關，任何情況下，當您希

望立即切斷雷射輸出系統的電源時，只要關閉這個開關即可。關閉雷射電源開關不會停
止運動系統的移動，它只會停止雷射光輸出。

指示燈

操作面板中間有三個指示燈，分別是 READY（綠色燈）、BEAM（紅色燈）、LASER
（橙色燈），顯示雷射目前的工作狀況。

READY： 當 ILS-II 的電源開啟後，READY 燈亮，表示系統已準備妥當，可以開始

操作。檔案執行當中，READY 燈會熄滅。檔案暫停時，READY 燈會呈閃
爍狀態。

BEAM： 有輸出訊號傳至雷射產生器時，BEAM 指示燈亮。若無訊號傳至雷射產生

器，則呈熄滅狀態。

LASER： 雷射開關（即 LASER ON/OFF）為 ON，且上蓋、上前蓋和下前蓋為關閉

時，LASER 燈會持續亮著，表示雷射正處在受激狀態待命中；為保護操作

者，若上蓋、上前蓋或下前蓋其中任一被打開時，LASER 燈隨即熄滅，中

斷雷射的供應電源，停止雷射光輸出。（若在檔案執行中，運動系統仍持
續動作，直到檔案執行結束。）若上述情況發生而 LASER 燈仍未熄滅，

請關閉系統電源，切勿繼續操作，避免誤遭雷射光傷害眼睛或皮膚，並與

雷晟科技客服部人員聯絡。

製程控制按鈕

製程控制按鈕在 LASER ON/OFF 開關的右邊，包括 PAUSE、RESUME、NEXT、RUN
四個控制按鈕。當您希望暫停加工並於稍後在相同位置繼續雕刻時，就可以使用這些開
關。

PAUSE：按下此鍵不會立刻停止雷射光輸出和停止運動系統移動，ILS-II 會在適當的位

置中斷切割/雕刻工作。例如，在切割一系列圖形時，雷射系統可能會先完成目

前所切割的圖形。若您需要立刻停止切割，請使用 LASER ON/OFF 開關並另謀
方法完成切割工作。

RESUME： 按下此鍵可取消 PAUSE 的暫停動作，繼續切割。

NEXT： 按此鍵可選定下一個檔案。

RUN： 按此鍵開始執行選定的檔案，進行加工。
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運動控制系統

在操作面板的右邊，包括 Z 軸及 X－Y 軸的運動控制按鈕，提供操作者手動操作聚焦鏡

座的移動，一般使用在聚焦調整及導光設定的情況居多。

Z AXIS
提供向上（UP）、向下（DOWN）及快速移動（FAST）等功能。按 UP/DOWN
可讓工作檯向上/向下移動，同時按住 UP/DOWN 和 FAST，則可加快檯面向上/向
下移動的速度。

MONTION CONTROL
▲、▼、、四個方向鍵分別提供向上、向下、向左、向右微調移動 X-Y 軸

的功能，同時按住方向鍵和[FAST]鍵，同樣可以得到較快速的移動。

TEST：提供測試程序中以人工方式控制雷射光輸出與否。此功能要在進入導光模
式下才有效。

在導光模式下，若 CONTINUOUS 設為 OFF，則按下 TEST 鍵可輸出雷射

光，停止按 TEST 鍵則停止雷射光輸出。若 CONTINUOSU 設為 ON，則

按一下 TEST 鍵則雷射開始輸出，再按一下 TEST 鍵雷射才停止輸出。

P1：可將聚焦系統移至設定的 P1 位置。P1 鍵之位置設定請參考系統設定流程圖說

明一節。

P2：可將聚焦系統移至設定的 P2 位置。

ALIGNMENT MODE ON
X + 16141
Y + 1 pix
LASER OFF PWR 2.0

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP

*ALIGNMENT MODE

1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
*3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

CONTINUOUS MODE
[*] OFF
[ ] ON

ALIGNMENT MODE OFF
POWER RATE 2.0 %
CONTINUOUS OFF

COLOR SETUP
COLOR DEFINE SETUP
LASER TICKLE SETUP
*ALIGNMENT MODE

1.WORK DISPLAY
2.FILE MANAGER
*3.LASER PARAMETER
4.SYSTEM SETUP
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5-2 系統對焦步驟
步驟一:先將聚焦鏡座移動至加工件的上方。

步驟二:將對焦工具放置於聚焦鏡座和加工件之間。請確定聚焦鏡座的側邊和對焦工具的
頂端呈一直線。

步驟三:調整工作檯的高度，當對焦工具開始傾斜離開聚焦鏡座的位置時，就是雷射系統

的聚焦高度。

雷射系統工作當中，請勿調整工作檯高度，以免改變聚焦鏡座的焦距，造成不可預期的

後果。

聚焦工具有兩組標高，分別是 34.5mm 和 36.5mm。若聚焦鏡組有加裝噴嘴（如下圖右所

示），則採用 34.5mm 標高；若沒加裝噴嘴（如上圖所示），則採用 36.5mm 標高。
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5-3 系統操作程序

以下是 ILS-II 之操作程序。請就下列的程序來熟悉、瞭解 ILS-II 的操作步驟。

開機檢查

步驟一：檢查排煙系統是否連接妥當。

步驟二：檢查操作面板上之雷射電源開關是否關閉。

步驟三：開啟 ILS-II 主電源。

開機過程

步驟一：先開啟電腦，然後開啟雷射電源開關。

步驟二：將加工件放在工作檯上。

步驟三：調整工作檯至聚焦高度。

步驟四：使用繪圖軟體繪製圖形，圖形在繪圖軟體頁面的位置必須與加工件在工作檯

上的位置相符。

步驟五：於 ILS-II 驅動程式中設定頁面大小、能量、速度、PPI 等參數。

步驟六：經由 ILS-II 驅動程式將圖形從電腦傳輸到 ILS-II。

步驟七：開啟排煙系統。

步驟八：當檔案傳輸至 ILS-II 之記憶體後，按下操作面板上之[RUN]鍵，即開始執行
檔案，進行雕刻/切割作業。

步驟九：在工作進行當中，操作人員切勿離開，避免讓機器無人看管。

關機過程

步驟一：關閉雷射電源開關。

步驟二：關閉排煙系統。

步驟三：關閉 ILS-II 主電源。

步驟四：關閉電腦電源。

第六章 系統保養與維護

6-1 保養
一般性的機件檢查，每天至少做一次。如果有灰塵或是加工件的碎屑等，一般的清潔是
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必須的，清潔的頻率則視加工的材料而定。塵土可能會堵塞運動系統的零件，造成無法

雕刻或位置上的偏差，甚至會危害到鏡片和運動系統零件的使用壽命。

注意：ILS-II 的滑軌至少每天使用乾淨的棉花棒擦拭一次，如此可確保系統的耐久性。

警告：絕對不要潤滑運動系統。

警告：在進行清潔保養時，請將雷射系統關閉，並將插頭拔起。

一般清潔保養程序

1. 確定系統已關機，且電源插頭是拔起的，然後打開上蓋。

2. 將機器內塵土或是材料碎屑清除乾淨。

3. 用玻璃清潔劑擦拭工作檯，並用軟布擦乾。

4. 用酒精和棉布將所有運動系統的滑軌擦乾淨。共有三組滑軌：在Ｘ軸鋁擠型的上下緣各

有一Ｖ型槽，左右Ｙ軸各有一組滑軌。

5. 滾輪務必保持清潔，因為塵土會堵塞在輪圈內造成滾輪的磨耗，使得運動系統變得不平
順。滑軌清潔後，再以沾有酒精的乾淨棉花棒抵住滾輪，另一手移動運動系統，使滾輪

轉動而同時清潔滾輪和滑軌。

6. 清潔雷射冷卻風扇及外殼。風扇內有一片空氣濾心，如果髒了的話，可用中性肥皂水浸

泡，再洗淨後脫水，讓它們自然風乾。空氣濾心太髒時，將會影響空氣的流通而降低散
熱效果，進而降低雷射效率。

7. 使用面紙和玻璃清潔劑擦拭上蓋觀測窗，切勿使用粗紙巾，否則可能會刮傷壓克力。

如何清潔鏡片

ILS-II 的鏡片皆採用多層膜，強化處理，在正常的擦拭下，是可以經得起重複的清潔動

作。反射鏡和透鏡每天必須做目視檢查。如果發現鏡面有模糊不清或灰塵的時候，應立

即擦拭乾淨。一般而言，機器本身有灰塵的話，鏡片可能也髒了。

ILS-II 共有四個反射鏡，一個聚焦鏡．一個視窗鏡。真正需要操作者清潔的有 X 軸臂上

的兩個反射鏡，和一聚焦鏡，以及工作檯右上角雷射光出口的視窗鏡。視窗鏡僅需用沾

有酒精的棉花棒擦拭乾淨即可。各鏡片位置可參考第 2-2 節的系統各部名稱介紹，另可

看下頁的圖示：
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（圖 6-1 第二反射鏡）

（圖 6-2 聚焦鏡）
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實驗步驟：
1. 首先利用 AutoCad 繪圖軟體,將所需圖案繪製:

Cad 一些基本功能介紹:

1.1 圖層>>>>圖層性質管理員1

0>>>開始就有

基本 Cen>>>中心線

Dim>>>標註

1.2 開新檔:

ISO:台灣

JIS:日本

Acad:Cad 本身

1.3 建立圖塊>>>將單獨圖形結合

流程:先繪圖>>>圖塊>>>建立

1.4 陣列:直接點取物件>>>點取功能”陣列”>>>選取 1列 2行 3列偏移 4 行偏移

5 陣列角度 6矩形陣列/環型陣列>>>預覽>>>確定

1.5 移動:直接點取物件>>>點取功能”移動”>>>在點取基準點>>>

直接移動或 Keyin “@X,Y”即可(要移動之 X,Y 距離)

1.6 修剪: 直接點取物件>>>點取功能”修剪”>>>選取物件(做基準)>>>Enter>>>
再選取要剪掉的物件

1.7 鏡射: 直接點取物件>>>點取功能”鏡射”,再選取兩參考點>>>是否刪除原物

件選”NO”

1.8 物件鎖點

1.9 半徑標註

1.10 偏移複製:直接點取物件>>>點取功能”偏移複製”>>>指定偏移距離

(可 Keyin 數值或取兩點距離)>>>選定偏移物件>>>再選定方向(注
意矩形/圓形只會向外擴張)直線會偏移

1.11 線寬設定:在”格式”內選擇”線寬”做設定(注意如果顯示線寬未點取,則線

寬不變)

1.12 滑鼠 1.由右至左框選>>>全部框選物間皆選取

2.由左至右框選>>>只選取有框選到全部的物件

1.13 旋轉: 直接點取物件>>>點取功能” 旋轉”>>>再點取基準點>>>選定旋轉
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角度或直接拖曳

1.14 比例: 直接點取物件>>>點取功能”比例” >>>再點取基準點>>>Keyin 或直接

拖曳

1.15 拉伸(比較少用): 直接點取物件>>>點取功能”拉伸”>>>點取物件

>>>Enter>>>直接拉伸

2. 再將智慧型雕刻機 ILS-II Power On,及控制面板 Laser Power On

3. 確認雕刻位置(可先定基準點,跑一次試試看)

4. 將壓克力放入雕刻機正確位置

5. 實行雕刻(必須將抽風機打開)

Autocad Software Print>>選擇 1.雕刻機 Work Display(選取 Work)>>>選取功能

鍵”Run”

6. 作品 1

雙凸透鏡 平凸透鏡 彎月形透鏡 雙凹透鏡 平凹透鏡
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7. 作品 2(友達光電 郭融)

P.S 因切割深度過淺,所以一般像機無法顯示

8. 參考作品:

操作手冊之開機程序:

步驟一：先開啟電腦，然後開啟雷射電源開關。

步驟二：將加工件放在工作檯上。

步驟三：調整工作檯至聚焦高度。

步驟四：使用繪圖軟體繪製圖形，圖形在繪圖軟體頁面的位置必須與加工件在工作檯

上的位置相符。

步驟五：於 ILS-II 驅動程式中設定頁面大小、能量、速度、PPI 等參數。

步驟六：經由 ILS-II 驅動程式將圖形從電腦傳輸到 ILS-II。

步驟七：開啟排煙系統。

步驟八：當檔案傳輸至 ILS-II 之記憶體後，按下操作面板上之[RUN]鍵，即開始執行檔
案，進行雕刻/切割作業。

步驟九：在工作進行當中，操作人員切勿離開，避免讓機器無人看管。


