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1. Introduction 

 

 

이 문서에는 안전한 작동방법, 유지관리, 유지 관리에 필요한 모든 정보가 포함되어 있다. 다양

한 레이저 응용 분야에서 Laser 시스템을 활용하기 위해 본 시스템에서 가장 중요한 부분인 

Laser와 Motion Stage 등 각 Component에 대한 주요한 특징 및 특성을 설명하고 있으며, 장비

의 작업 순서, 시스템의 유지 및 관리 보수에 대한 내용을 함께 설명하고 있다. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2. Safety 

 

1) 국제 레이저 안전 등급 분류 

 

 

ANSI and IEC Laser classification 

 

 



2) 국내 레이저 안전 등급 분류 

 

전기용품안전기준 – 레이저 제품의 안정성 (KATS 국가기술표준원)  

KC 60825-1  

 

Laser Class 세부 사항 경고 표지 

Class 1  

적용 파장 및 방출 지속 기간에 

대해 1 등급의 접근 가능 방출 

제한 (AEL)을 초과하는 레이저 방

사에 사람의 접근을 허용하지 않

는 레이저 제품 

1 등급 레이저 제품 

Class 1M 

동작 동안 적용 파장 및 방출 지

속 기간에 대하여 1 등급의 접근 

가능 방출 제한 (AEL)을 초과하는 

접근 가능 레이저 방사에 사람의 

접근을 허용하지 않는 302.5 ~ 

400 nm의 파장 범위를 갖는 레

이저 제품 

레이저 방사 광계측

기로 직접 보지 마시

오. 1M 등급 레이저 

제품 

Class 2 

동작 중에 적용 파장 및 방출 지

속 기간에 대하여 2 등급의 접근 

가능 레이저 방출 (AEL)을 초과하

는 레이저 방사에 사람의 접근을 

허용하지 않는 400 ~ 700 nm 파

장 범위를 갖는 레이저 제품 

레이저 방사 빔을 주

시하지 마시오. 2 등

급 레이저 제품 



Class 2M 

동작 동안, 적용 파장 및 방출 지

속 기간에 대하여 2 등급의 접근 

가능 방출 제한 (AEL)을 초과하는 

접근 가능 레이저 방사에 사람의 

접근을 허용하지 않는 400 ~ 700 

nm의 파장 범위를 갖는 레이저 

제품 

레이저 방사 빔을 주

시하거나 광계측기로 

직접 보지 마시오. 

2M 등급 레이저 제

품 

Class 3B 

레이저에서 발생되는 빛을 직접 

바라보는 것은 위험함. 

안전거리가 확보된 상태에서 반

사되는 빛을 보는 것은 일반적으

로 안전함. 

5.0mW에서 500mW 수준의 출력

을 갖는 레이저가 해당됨. 

레이저 방사 직접 눈 

노출을 피하시오. 3R 

등급 레이저 제품 

Class 3R 

1 등급 및 2 등급의 접근 가능 

방출 제한 (AEL)을 초과하는 레이

저 방사에 사람의 접근을 허용하

지만, 적용 파장 및 방출 지속 기

간에 대해 3R 등급 및 3B 등급 

(각각)의 접근 가능 방출 제한을 

초과하는 레이저 방사에 사람의 

접근을 허용하지 않는 레이저 제

품  

레이저 방사 빔에 대

한 노출을 피하시오. 

3B 등급 레이저 제

품 

Class 4 

3B 등급의 접근 가능 방출 제한을 

초과하는 레이저 방사에 사람의 접

근을 허용하는 레이저 제품 

레이저 방사 직접 또

는 분사 방사에 대한 

눈 또는 피부 노출을 

피하시오. 4등급 레이

저 제품 

 

 



3) 안전 표식 (Safety sign) 

 

Sign 세부 설명 

 

레이저의 형태와 Class가 설명된 라벨 

위에 위치. 

 

레이저 광선이 나오는 지점을 표시. 

 

 

 

Class 1 등급의 1550nm의 파장과 164 

mW의 출력을 갖는 레이저. 

 
 

Class 2 등급의 레이저이며 광선을 직

접적으로 보지 말 것을 경고하는 표

시. 



 
 

Class 2 등급의 레이저이며 광선을 직

접적으로 보지 말 것을 경고하는 표

시. 

 

 

Class 3a(R) 등급의 레이저이며 직접적

으로 눈에 노출되면 위험함을 표시. 

 

 

Class 3b 등급의 레이저이며 직접적으

로 눈에 노출되면 위험함을 표시. 

 

Class 3b 등급의 레이저이며 직접적으

로 눈에 노출되면 위험함을 표시. 



 
 

Class 3b 등급의 비 가시광선을 발산

하는 레이저이며 광선에 의한 노출을 

주의할 것을 표시. 

 
 

Class 3B 등급의 가시영역과 비 가시

영역의 광선을 발산하는 레이저이며 

광선에 의한 노출을 주의할 것을 표

시. 

 

Class 3R 등급의 레이저이며 직접적으

로 광선이 눈에 노출되는 것을 주의

하라는 표시 

 

Class 4 등급의 레이저이며 눈 혹은 

피부에 직접적 또는 확산에 의한 광

선의 노출은 위험함을 표시 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4) AOC - advanced 시스템의 레이저등급과 safety 

 

 

 

 

 

 



 
 

표식은 AOC Advanced Optowave 사 레이저는 뒷면에 부착되어 있다. 등급은 Class 4 등급이

므로 눈 혹은 피부에 직접적 또는 확산에 의한 광선의 노출은 위험함을 인지하고 있어야 하며, 

빔 발진 시 반드시 보안경을 착용하고 피부에 노출되지 않도록 주의한다. 

 

 

 
레이저 빔이 스캐너를 통해 가공될 때의 가공영역과 반사되는 빔의 영역을 보여주고 있으며, 

사용자는 반사영역 밖에 위치하거나, 보호장비를 착용하고 있어야 한다. 

 

 

 

 

 

 

 

 



5) 시스템 작동시 주의 사항 

 

레이저 가공작업에서 안전확보는 최우선 순위로 두어야 한다. 기본적으로 가공시, 함체문을 닫

아 반사빔으부터 눈과 피부를 보호하고, 눈을 보호하기 위해 보안경(적용 레이저 파장대 사양

확인)을 착용해야 한다. 보안경은 레이저의 파장과 일치되는 보안경을 사용하여 눈을 보호한다. 

피부를 보호하기 위한 보호 작업복을 착용해야 한다. 마스크를 착용 및 집진 시설을 작동하여 

가공시 발생하는 유해물질에 노출 되지 않도록 대비한다. 작업자는 주변을 체크하여 주변의 

상황을 확인하며 작업을 해야 한다. 특히 눈에 보이지 않는 IR 파장의 반사빔을 유의해야 하

며 , 가공작업시 일정 거리를 두어야 한다. 반지나 팔찌등의 금속 장신구를 착용하지 말고, 주

변에 반사를 일으킬만한 물건을 제거한다. 

 

작업자는 장비 메뉴얼을 숙지해야 하며, 내용을 충분히 이해하여, 레이저 가공시스템을 적절히 

다루고, 작동프로그램을 효율적으로 사용하도록 한다. 

 

레이저 가공 장비의 안정과 고장을 최소화하기 위해 환경유지가 필요하다. 항온항습 작업환경

온도는 20-25℃, 습도는 가능한 60% 이하의 일정한 온도와 습도를 유지하여야 한다. 여름과 

겨울철, 그리고 장마철에 실온과 습도를 확인하여 적정범위를 확보한 후 장비를 사용할 수 있

도록 한다. 

 

레이저 장비가 안전하게 작동하려면, cooling 시스템(Ciller) 작동이 원활해야 한다.  

수냉식(Chiller) 

냉각수는 3차 증류수를 사용해야 한다. 냉각수가 흐르는 라인이 구부러져 있지 않은지, 

물의 양은 충분한지 등을 확인한다.  

공냉식(Air cooling) 

Cooling fan이 위치한 흡입, 배기부의 공간이 충분히 확보되어 원활하게 공기가 흡입되

고 나갈 수 있도록 해야 한다.  

 

장비를 작동시 문제가 발생하거나 이상징후를 보일 때에는 반드시 제조사에 문의하도록 한다. 

장비의 이동이나 진동, 충격이 발생하면 alignmet 세팅을 재설정 해야한다. 

 

**제조사에서 허용하지 않는 작동으로 인한 고장발생 시, Warrenty 기간과 상관없이 사용자

가 그 책임을 진다 ** 

 

 

 

 

 



6) 보호 장비 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3 System Description 

1) LASER System  

 

 

 

 

2) Laser Beam Pass 

 

 

 

 

 

 



3) Laser System 구성 

 

 

KORTHERM Science Laser 가공 시스템은 그림과 같이 레이저 가공 part 와 PC & Control Part 

로 구분되며 세부적으로는 아래와 같이 구분할 수 있다. 

 

✓ Laser ( Nano, Pico, Femto ) 

✓ Beam Delivery Part  

- Direct Mode 

- Scanner Mode 

✓ Vision part 

✓ Stage Part 

✓ Power Control Part 

 

  



4) Laser system  
 

 

Laser는 AOC Advanced Optowave사의 모델이 탑재되었다. 본 레이저는 532nm의 파장

(Wavelength)을 갖는 레이저로, 출력은 30W 이다. Aperture로부터 나온 빔(beam)은 광학계를 

통하여 가공영역(workpiece)에 도달하며 미세가공이 가능하다. 

. 

 

* Class 4 레벨의 고위험군 레이저이로 빔이 발진될 때 반드시 레이저의 파장에 맞는 

보안경을 착용하고, 반사되는 빔에 눈과 피부를 보호하도록 한다. 

 

5) Vision System 

 

Vision System 기능은 CCD 카메라를 사용하여 가공 영역의 전체를 확인할 수 있다. 비전 카

메라를 통해 레이저 가공 전 가공 영역 확인, Alignment에 활용되며 레이저 가공이 완료된 

이후 비전을 통한 측정 및 레이저 가공 품질을 확인을 할 수 있다. 측정은 면적, 길이, 각도

를 측정할 수 있다. vison system은 가공영역의 Alignment Mark, Sample edge 등을 찾아 자신

이 원하는 위치에서 가공을 빠르고 쉽게 작업할 수 있다. 코썸사이언스 전용 소프트웨어 

KOS alignment Tool 프로그램에 통합제어 된다.  

 

 

vision system 

 



6) Vision, Vacuum, Laser Power control 

 

장비의 하드웨어 전원 컨트롤 파트로 비전의 LED 밝기 및 전원, 진공 제어, 레이저 소스의 메

인 전원을 컨트롤 한다. 

 

 

 

 

1. Vision Control 

- 비전 시스템 컨트롤러는 비전의 LED 전원 밝기를 컨트롤한다.  

 

2. Vacuum Control 

- Stage 세라믹 진공척의 진공을 컨트롤 하는 스위치 

 

3. Laser Power  

- 레이저의 전원을 제어하며 레이저 사용시 on 상태로 유지 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

7) IFOV mode (Scanner + Motion Stage) 

 

IFOV 모드는 스캐너(Scanner)와 모션스테이지(Motion stage)가 동기화된 방식으로 대면적 가공

을 높은 정밀도로 다양한 패턴을 빠르게 가공하는 방법이다. 스캐너 내부에 X, Y 미러가 내장되

어 있으며 Motion Stage는 X, Y 축으로 구성되어 두개의 개별 시스템을 통합제어 하여 동기화 

시키는 기술이다. Vision camera는 1대가 장착되어 Work Pieces alignment와 가공 품질을 비전 

카메라로 확인할 수 있다. 

 

 

 

 

*가공물의 크기 400 mm × 300 mm 

*가공물의 두께 0.1T ~ 2T의 다양한 두께의 기판을 사용할 수 있다.  

*스테이지 크기 : 400mm × 300 mm, 다공성 세라믹 진공 척(Porous Ceramic Vacuum Chuck) 적

용. 

*다공성 세라믹 진공 척(Porous Ceramic Vacuum Chuck)을 적용하여 진공을 이용해 샘플이 이

동하지 않도록 고정한다. 진공만으로 시료를 고정하기 때문에 샘플에 영향을 최소화할 수 있

다.  

  



8) Power Control Part 

 

본 장비의 하단부는 PC, 레이저 컨트롤 박스, 메인 전원, PC 본체, Chiller 로 구성 되어있다.  

 

 

 

9) LED 3색 경광등. 

 

본 Laser System의 상태를 LED 3색 경광등을 통해서 확인할 수 있다. 

녹색(Green) – 안전한 상태이다. Laser 장비의 전원 및 레이저가 켜진 상태이다. 이때 레이저의 

Diode가 가동 중이며 셔터가 닫힌 상태이다.  

주황색(Orange) – 레이저가 사용중인 상태이다. 소프트웨어에서 레이저 가공을 실행한 상태로 

레이저가 Work Pieces 영역으로 도착한 상태이다. 

 

 

< 3색 경광등 > 

 

USB 모듈 연결확인 함수: usb_io_init(ProductID); 결과값: 0=장치없음, n=연결된 장치번호  

 

모듈 출력 초기화 함수: usb_io_reset(ProductID); 출력 포트 상태를 초기화시킨다.  

결과값: False=장치없음, True=명령어 전송 완료  

 

입력상태 확인 함수: usb_in_requet(ProductID); 결과값: False=장치없음, True=명령어 전송 완료 

입력 상태 값은 리턴 값으로 받지 못하고 WM_INPUT 인터럽트를 통해서 받는다.  

 

장치 출력제어 함수: usb_io_output(ProductID, Cmd, PortNo, PortNo, PortNo, PortNo,); 출력포트

에 원하는 on/off/blink 상태로 만드는 함수로 1~4개의 포트를 동시에 제어하는 함수입니다.  



 

- on/off 명령  

출력 포트를 on 또는 off시킨다.  

cmd=0  

Ex)usb_io_output(0x261 0, 1, 0, 0 , 0 ); 0x261장치의 출력포트 1번은 High로 만드는 예 

Ex)usb_io_output(0x261, 0, -2, 0, 0 , 0 ); 0x261 장치의 출력포트 2번은 Low로 만드는 예  

 

- blink 명령(on/off 50%) 출력 포트를 cmd 숫자값*0.2초의 주기로 점멸시킨다.  

cmd=1~15  

Ex)usb_io_output(0x261, 1, 1, 0, 0 , 0 ); 0x261 장치의 출력포트 1번을 0.2초 주기로 on/off를 반

복한다.  

 

- blink 명령(on/off 50% 및 시간동기)  

출력 포트를 cmd 숫자값*0.2초의 주기로 점멸시키는데, 동시에 점멸하거나 반전되 는 점멸을 

하고 싶을 때 PortNo 4개까지 동기가 가능하다.  

cmd=1~15  

Ex)usb_io_output(0x261, 5, 1, 2, 0 , 0 );  

0x261 장치의 출력포트 1번과 2번이 1.0초 주기로 on/off를 반복하는데, 1번과 2번이 동시에 동

작한다.  

Ex)usb_io_output(0x261, 5, 1, -2, 0 , 0 );  

0x261 장치의 출력포트 1번과 2번이 1.0초 주기로 on/off를 반복하는데, 1번과 2번의 on/off가 

서로 반전되도록 동작한다.  

 

- blink 명령(on/off 시간을 다르게)  

출력 포트를 cmd 상위4비트 숫자값*0.1초는 High cmd 하위4비트 숫자값*0.1초는 Low를 반복한

다.  

cmd=0x11~0xFF Ex)usb_io_output(0x261, 0xA5, 1, 0, 0 , 0 ); 

0x261 장치의 출력포트 1번을 1.0초 on, 0.5초 off 주기로 on/off를 반복한다.  

 

- 1회 펄스 명령 출력 포트를 cmd 상위4비트 숫자값*0.1초 동안 1회만 High 또는 Low 신호를 

줄 때 편리하게 사용할 수 있다.  

cmd=0x10~0xF0 (하위 4비트는 반드시 0)  

Ex)usb_io_output(0x26, 0x50, 1, 0, 0 , 0 );  

0x26 장치의 출력포트 1번을 0.5초 동안 High로 후에 Low 상태를 유지 

 Ex)usb_io_output(0x261, 0xA0, -1, 0, 0 , 0 );  

0x261 장치의 출력포트 1번을 1.0초 동안 Low로 후에 High 상태를 유지 



4 System Operation 

 

1) 장비 구성 

장비의 전원을 인가할 경우 정확한 순서대로 전원을 켠다. 특히 Laser를 사용시 Chiller는 일정한 온도

로(22°C) 냉각 장비이며 Chiller의 켜고 종료하는 절차는 메뉴얼의 순대로 사용한다. 

 

 

 

 

 

2) Power ON/OFF 

 

(１) Main Power – On / OFF 

그림-A의 멀티 탭의 스위치를 ON으로 전환하면 장비의 모든 시스템에 200V가 공급된다. OFF는 

모든 시스템에 전원을 차단하므로 장비종료 절차가 완료된 이후 OFF 한다.  

 

(２) Chiller Power – ON / OFF  

 

Chiller는 Laser 내부의 온도를 20°C ~ 24°C(22°C 세팅)로 일정하게 유지하는 장비이다. 레이저 

사용 중 전원이 차단될 경우 Laser에 문제가 발생할 수 있어 정확한 순서대로 장비를 조작한다. 

주기적으로 냉각수 확인을 하고 냉각수는 Max ~ Min 사이에 위치하도록 확인 및 보충한다. 냉

각수가 부족할 경우(자연적으로 기화되어 줄어든다.) 냉각수 주입구 캡을 열고 3차 증류수를 넣

는다. 증류수가 아닌 것을 냉각수로 사용할 경우 레이저와 Chiller 고장의 원인이 된다. 

 

1. Chiller 전원차단기 - ON 

2. Chiller 전원 - ON  



 

 

 

 

(３) Motor Driver Power – ON / OFF 

그림-C의 220V 차단 스위치 ON/OFF. Stage의 구동을 위한 Driver의 전원이다. 220V의 전원을 

Driver에 공급하며 전원이 공급되면 스테이지에 전원이 공급된다. 모터 드라이브에 전원이 공

급되면 스테이지는 고정되어 움직이지 않는다. 전원 공급이 중단되면 스테이지의 수동 이동

이 가능하다. 

  

(４) Power Supply 전원 – ON / OFF 

그림-D의 스위치를 ON으로 전환한다. Power Supply는 Scanner Power DC ±15V, DC 12V 조

명 전원, DC 24V의 Terminal Block 전원이 통합되어있다. 스위치가 ON될때 각각의 파트에 전

원이 공급된다. 

 

(５) PC Power – On 

PC 전원 버튼을 사용해 전원을 켠다. 

 

 

 



 

(６) Laser Power – ON / OFF 

Laser의 전원 공급전에 Chiller가 동작하고 있는지 확인한다. Chiller의 전원을 공급하고 30분간 

가동이후 레이저의 전원을 켠다. 

Laser를 켜기 위해서는 전원 버튼을 먼저 누르고 1~2분간 대기한다. 이후 Key가 ON의 위치가 

되도록 돌려준다. 

 

1 Laser 전원 ON -> 2 Key ON 

2 Key OFF -> 1 Laser 전원 OFF  

 

 

 

 

 

  



5 Laser & Scanner 소프트웨어 

1) Laser Control System 소개 

Laser control system은 하드웨어에서 직접 조절하는 방법과, Control pc 내부에 설치되어 있는 

Laser control 소프트웨어를 사용하는 방법이 있다. 도면을 그리거나 그려진 도면을 사용하여 가

공하기 위해서는 전용 컨트롤 소프트웨어를 사용하는 방법 추천한다.  

우리는 AOC Laser Control 프로그램과, KOS Laser Control 프로그램 2가지를 제공한다.  

 

2) 컴퓨터 인터페이스 설치 

AOC의 모든 레이저는 제공된 그래픽 사용자 인터페이스를 실행하는 Windows 기반 PC와 컴

퓨터의 RS232 직렬 통신 포트를 사용하는 GUI를 사용하여 제어할 수 있다. 이 설명서의 섹션은 

제공된 그래픽 사용자 인터페이스가 작동하지 않는 경우 컴퓨터와 레이저 사이의 통신 링크를 

설정하는데 도움이 되도록 작성되었다. 제공된 GUI를 사용하는 경우 그래픽 사용자 인터페이스 

GUI 하위 메뉴를 참고한다. 

그래픽 사용자 인터페이스를 개발하거나 레이저 제어를 운영 소프트웨어에 통합하려는 경우 

이번 메뉴에서 명령과 쿼리를 간략히 설명한다. 

현재 AOC 레이저에 있는 통신 프로토콜 ASCII 기반 프로토콜이다. 컴퓨터와 레이저 사이의 

모든 통신은 ASCII 문자가 될 것 이다. 이 프로토콜의 단순성은 AOC레이저 컨트롤러의 가장 큰 

장점이다. 

컴퓨터와 레이저 컨트롤러 사이의 하이퍼터미널 통신 링크를 사용하여 간단한 ASCII문자열을 

전송한다. 이 프로토콜은 소프트웨어 개발자들이 그들의 요구에 가장 잘 맞는 높은 수준의 응용 

프로그램 소프트웨어 패키지를 쉽게 개발할 수 있게 해준다. 레이저 컨트롤러는 인터럽트 방식

으로 구동되므로 컨트롤러가 더 높은 우선순위 작업을 실행하는 경우에도 사용자 명령이나 쿼

리에 응답이 가능하다. 

 

3) 하이퍼터미널 구성 

 

AOC 레이저 컨트롤러와 하이퍼터미널을 설정하는 방법을 설명하기 전, 최신 버전의 

Windows로 구성된 PC를 사용할 것을 권장한다. 

 

1. 하단 그림에서와 같이 순차적인 단계를 사용하여 하이퍼 터미널을 프로그램을 클릭한다. 

시작  프로그램  보조프로그램  커뮤니케이션  하이퍼터미널을 클릭한다. 



 

3. 하이퍼터미널을 클릭한다. (연결이 되지 않을 경우 자동으로 새로운 연결을 

생성하라는 메시지가 나타난다. 새 연결을 눌러 새 연결을 만들 수 있으며, 

“레이저 컨트롤러”와 같은 고유한 이름을 선택하는 것이 좋다.) 

4.  

 

 

3. 연결 이름을 지정하고 아이콘을 선택한 다음 확인을 누른다. 

4. “연결 대상” 대화 상자에서 사용중인 COM포트를 선택 (일반적으로 COM1 또는 COM2)후 

확인을 누른다. 



 

5. 표시되는 포트 속성 시트에서 포트 속도를 선택한다. (초당 비트 수 Bit/s) Laser Baud Rate 

= 9600, Data Bit = 8, Parity = None, Stop Bit = 1, Flow Control = None 을 사용 한다. (하단의 창 

상태와 같이 진행한다.) 

 

6. 컨트롤러와 컴퓨터 사이의 통신을 보다 쉽게 볼 수 있도록, Line Feed와 Line End 부분을 

로컬로 입력된 문자로 보내는 것이 좋다. 이 두 기능은 하단의 그림과 같이 하이퍼 터미널 설정 

창으로 이동하여 Window에 활성화 할 수 있다. 

 



 

7. 컴퓨터는 컨트롤러에 명령 메시지와 쿼리 메시지 두 가지 유형의 메시지를 보낸다. 추천 

메시지는 레이저 조작이나 파라미터를 설정하거나 변경한다. 쿼리 메시지는 레이저 작동 파라미

터와 같은 레이저 시스템에 대한 정보를 얻는다.  

그리고 쿼리: 표에는 각 명령 또는 쿼리가 컨트롤러에서 반환되는 해당 응답을 포함하고 있다. 

각 메시지는 줄 끝 문자(0xD)와 줄 피드 문자(0xD)로 끝난다. 컨트롤러의 응답은 항상 6자, 줄 

끝 문자(0xD) 및 줄 피드 문자(0xD)이다.  

 

8. PC에서 전송되는 각 메시지에 대해 컨트롤러는 컨트롤 명령어에 따라 반응한다. 정상 반응

은 하단의 표에 열거하였다. 단, 운전자가 특별한 상태 모드일 경우 PC로 직접 전송 해야 한다. 

이러한 특별한 상태 모드는 PC소프트웨어에 의한 오류 메시지일 수도 있고 RS232 Bit 전송 오

류에 의해 발생할 수 도 있다. 

 

  



System Control Commands 

 

 

 

  



System Query Commands 

 

 

 

  



System Query Commands, Continued 

 

 

 

Special Controller Massages 

 
 



4) AOC PICO GUI(Graphical User Interface) Software 

 

AOC GUI는 레이저는 모델마다 차이가 있어 사용중인 레이저에 맞는 GUI 프로그램을 사용

한다.  AOC Laser Control 프로그램에서는 기본적인 Laser를 조작하는 인터페이스를 제공하

고 레이저 진단, 에러코드, 온도 확인, Repetition Rate 변경, 레이저 파워 조절 등 프로그램

으로 레이저를 조작하는데 특화되어 있다.  

 

 

 

ICON Pico Second GUI 

 

- Laser Status – 레이저의 셔터, 펌프 다이오드, 반복속도(PRF), 출력(MCS) 등을 표시하는 시

스템 상태 창이다.  

- Parameter Setting – 사용자는 파라미터 설정을 통해 레이저의 세팅을 변경할 수 있다. 반복

속도(PRF), 출력(MCS) 파라미터를 가공조건에 맞게 조정한다.  

- Repetition Rate (PRF) – 사용자가 레이저의 반복 속도를 조절한다. 입력단위는 KHz이고 최

소 30 kHz ~ 1000 kHz이다. 더 낮은 Repetition Rate를 사용하기 위해서는 Pulse-On-

Demand 기능을 이용해야 한다. 

- Power Factor(MCS) - 사용자가 레이저의 출력 전력을 설정할 수 있다. 입력 값은 100 ~ 950

이다. 

- Pump Diode Current (A) – Nano Laser에서 사용되며 펌프 다이오드의 특정 전류를 컨트

롤할 수 있다. 제조사에서 권장하는 전류 값을 사용해야 레이저를 안정적으로 사용할 수 

있다. *전류 설정이 바뀐 상태에서 오랫동안 사용할 경우 레이저 판매전의 출력을 유지하기 

어려울 수 있다.  

- Laser Operation – GUI창에서 레이저 전원, 셔터 ON /OFF 제어가 가능하다. 셔터, 다이오드, 

Q-switch 등 레이저의 종류와 버전에 따라 달라진다.   

*GUI를 사용할 때 사용자는 원하는 값을 입력하고 Enter 키를 입력해야 원하는 값으로 변경된

다. 

 

 



5) AOC PICO GUI(Graphical User Interface)  

 

 

 

AOC PICO GUI가 실행되면 아래 순서에 따라서 레이저를 조작한다.  

 

 

 

 

 

 

 

Laser ON 

1. Search for Serial Ports 

2. COM 포트 – 선택 

3. Connect to Laser. 

4. Laser ON – Laser가 작동하며 약8분의 대기시간이 필요. 

5. Repetition Rate – 200 kHz ~ 1MHz 

6. Power Control – MCS 값 입력  

– Enter Key- MCS 값은 150~1000까지 입력 

7. Shutter On / OFF. 

Laser OFF 

1. Shutter – 7 OFF  

2. Laser - 4 OFF - 60초 대기 

3. Disconnect from Laser 

- Laser의 냉각을 위해 30~1시간 동안 Chiller 냉각. 

4. 시스템 전원 OFF 



6) Focus Setting 과 Calibration 

 

 레이저 가공 전단계로 샘플의 위치와 샘플 표면에 Focus를 정확히 맞추는 것이 중요하다. 

Focus 위치를 확인하는 테스트 순서는 아래와 같다. Calibration 작업은 많은 의미를 가지고 있

지만 scanner를 통해 가공단의 focus 위치(z값의 위치)에서, weldMARK3에서 구현한 도면의 크

기나 기울기, offset을 맞추어 보정하는 것을 의미한다. 일반적으로 납품 시 보정이 되어 나오기

는 하지만, 사용자가 추후 보정이 필요할 때 참조자료를 활용하여 할 수 있다. 보통은 가공단의 

높이가 달라질 때 길이보정(scale)이 필요한데 이에 대한 자료를 첨부하도록 한다.  

 

(1) 적당한 테스트 가공 시료를 준비하고, AOC GUI에서 MCS 값을 설정하여 weldMARK3에

서 Run 버튼으로 가공이 진행될 수 있도록 한다. 

(2) weldMARK3, Ray Guide 프로그램에서 job 파일을 하나 열어, +자 라인을 그린다. 

(보통, 5mm 길이로 100um 이하의 선간격으로 그리고 복사 후 90도 회전하여 십자형태로 구현, 가로, 세로

의 선 길이를 확인할 수 있다. 가공 파라메터는 100mm/s, 1pass, power는 MSC 4 ~ 500)  

(3) 렌즈를 통과한 레이저 초점에 샘플이 위에 위치하도록 샘플을 세팅한다.  

(4) 가공 선 폭을 현미경으로 확인한다.  

(5) Focus 위치를 찾을 때까지 z축의 위치를 미세하게 조절하여 위의 과정을 반복한다. 보

통 스캐너 가동 범위가 200um 이내이므로 조절 범위를 100~200um 정도로 한다. 

 

Calibration 작업은 많은 의미를 가지고 있을 수 있지만, 여기서 언급하는 것은 scanner를 통해 

가공단에서 레이저 가공이 되는데 있어서, 주어진 가공단의 focus 위치(z값의 위치)에서, 

weldmark에서 구현한 도면의 크기나 기울기, offset 을 맞추어 보정하는 것을 의미한다. 일반적

으로 납품 시 보정이 되어 나오기는 하지만, 사용자가 추후 보정이 필요할 때 참조자료를 활용

하여 할 수 있다. 보통은 가공단의 높이가 달라질 때 길이보정(scale)이 필요한데 이에 대한 자

료를 첨부하도록 한다.  

 

 

 



6. Hardware 

*Hardware Manual of KOS Laser System (Date : 2025.01.20) 

1) Hardware 

(1) Chiller 

Chiller – Turn on  

 

 

 

(2) Laser turn on- Laser head 

Only turn on the Laser head after Chiller temperature has stabilized 

 

 

Laser turn on – AOC software 

 

 

 



 

 

 

 

(3) Turn on Power Supply 

 

 

 

 

(4) Turn on PC 

Turn on PC Power 

 
 

  



(5) AOC PICO GUI(Graphical User Interface)  

 

 

 

 

ICON Pico Second GUI 

 

AOC PICO GUI가 실행되면 아래 순서에 따라서 레이저를 조작한다.  

 

 

  

 

 

 

 

Laser ON 

1. Search for Serial Ports 

2. COM 포트 번호 – 선택 

3. Connect to Laser. 

4. Laser ON – Laser가 작동하며 약8분의 대기시간이 필요. 

5. Shutter On  

6. (3) Disconnect to Laser. –(KOS software에서 제어) 

Laser OFF 

1. Shutter – 7 OFF  

2. Laser - 4 OFF - 60초 대기 

3. Disconnect from Laser 

- Laser의 냉각을 위해 30~1시간 동안 Chiller 냉각. 

4. 시스템 전원 OFF 



 

7. Software - KOS GUI Software 

*Software Manual of KOS Laser System (Date : 2025.01.20) 

1) KOS Software 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2) Machining 

 

 

 

 

ICON Laser Alignment Tool 



 

1. Connect to Laser 

2. Select the Alignment setting → Check Auto Focus 

3. Select the Item number. 

4. Input the item thickness. 

5. The Connect to the attenuator. 

6. Input a value and then press the “Enter” key and Shutter on 

7. Open/Generate a CAD Drawing  

 

3) Start machining. 

 

 

 

1. Select Jog Motion or Relative Motion 

2. IF: Relative Motion Distance of Camera X/Y/Z-axis and Stage Z-axis 

3. Select Right/Left Camera for motion control. 

4. Execute Camera X/Y/Z-axis Motion by clicking button. 

5. Select Right/Left Stage for motion control. 

6. Execute Stage Z-axis Motion by  

clicking button 

 



4) Introduction of Machining Group  

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5) Device Control 

KOS software can intergrate with many device for customer’s demand 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

1) Scientific Chart 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

6) Measurement 

 

 

 



 

 

 

 

7) CAD Generator 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

7) Image to DXF 

 

 

 

  



8) Alignment Tool – Motion Control 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



8. 참고자료 

1) Trouble shooting 

(１) A Common Problem 

 
 Trouble Check 

T01 Weldmark로 도면 가공을 시도하

는데, 스캐너가 움직이지 않고 빔

이 한곳에만 나온다.  

스캐너 전원 연결상태를 체크 

스캐너 윗부분에 4개의 녹색등이 켜져있는지 확인 후 

안켜져 있는 경우, 배선 체크 

T02 메인스위치로 전원을 인가했는데, 

일부 파트가 인가되지 않았다. 

컨트롤 박스 내부 배선체크(제조사에 문의) 

T03 Probamus 프로그램에서 카메라

의 위치 조절이 안된다. 

Probamus 프로그램보다 weldmark 프로그램을 먼저 

실행한 후, 연동을 해야 한다. 

T04 레이저 빔이 발진되지 않는다. SHT-ON, DIODE-ON, QS-ON 3개의 버튼이 모두 켜있

는지 확인. 

빔 경로 alignment 확인(제조사문의) 

쿨러의 냉각수눈금이 확인하여 충분한지 확인 

T05 Probamus 프로그램 실행도중에 

오류창이 발생  

강제종료하고 재부팅해 볼 것. 

T06 레이저 컨트롤 박스에서 경고음

이 나거나, 에러 메세지가 나타난

다. 레이저 발진이 되지 않는다. 

디스플레이 창의 에러메세지를 확인하고 문제해결 후 

다시 켠다.  

T07 Weldmark 작업도중에 다운된 것 

같을 때 

Object의 개수가 수백개이상이 되면 용량 때문에 다

운됨. 개수를 제한할 것. 

T08 레이저 파워가 약해졌다. - Warming up을 충분히 하였는가 

-항온,항습환경이 아닌 상태에서 오랜기간 사용하여 

수명이 단축되었는가. 

-내부 빔경로 셋팅된 렌즈가 손상되었는가 

-빔경로 Align 이 틀어졌는가. 

(제조사에 문의) 

T09 메인 전원을 인가했는데, PC가 

안켜짐. 

모니터전원을 켰는지 확인(따로 켜야할 경우도 있음) 

배선체크(제조사문의) 

T10 무선 키보드와 마우스가 작동되

지 않음. 

원격 USB가 잘 꼽혀있는지 확인 

배터리 체크 

 

 

 

 



(２) 레이저 컨트롤 박스에서 발생할 수 있는 Error message 표 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



(３) LASER Controller Check 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

(４) System Control Commands 

 

 

 

 

 



 

 

(５) System Query Commands, Continued 

 

 

 

(６) Special Controller Massages 

 

 

 

 



 

 

 

9. 레이저 시스템 도면 

１) 단파장 사용시 빔 경로 도면 

 

 

 

 

 

  



２) 시스템 구성 

 

 

 



３) 전기 배선 사진 자료 

 

 

 



４) System 전기 배선 참고 자료 

 

 



５) Controller 

 

 

 

 

 

  



10. Chiller 냉각수 보충 및 관리 

Chiller의 냉각수는 3차 증류수를 사용해야 하며 냉각수가 부족할 경우 chiller 내부의 센서가 동

작하여 경고음을 통해서 냉각수가 부족함을 알려줍니다. 증류수가 아닌 냉각수를 사용하는 경우 

레이저와 chiller의 고장의 원인이 됩니다.  

설치된 제품은 냉각수가 부족할 경우 경고음이 발생하며 장비의 사용을 중지하고 모든 시스템

을 종료한 상태에서 냉각수를 보충합니다. 

 

1. 레이저를 포함한 장비의 전원을 차단한다.  

2. Chiller의 전원을 켠다. 

3. 장비 뒷면의 도어를 연다. 

4. Chiller 상단의 냉각수 캡을 연다. 

5. 자바라를 통해서 냉각수를 보충한다. 

6. 경고음이 종료되면 냉각수 보충을 멈추고 냉각수 캡을 닫는다. 

7. 레이저 장비의 시스템의 전원을 켠다. 

 

 

< Chiller 냉각수 주입구 > 

 

냉각수 보충시 공간이 협소하여 자바라 펌프를 사용해서 냉각수를 주입한다. 

 

 

<자바라 펌프> 


