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KALIBRASYON

Kalibrasyon ekran geometri ve élguleriyle lazer isleme sonucunda ortaya
cikan geometri ve dlcllerin ayni olmasini saglayan bir islemdir.
Yilda bir kez yapilmasini tavsiye etmekteyiz.

Bu kullanim kilavuzu tim makine ve lazer tiplerini kapsadigindan,
islemlerde sizin lazerinize uygun olanini seginiz.

Bu islem ile bir kalibrasyon dosyasi yapacak, bu dosyayi hard diskinize
kaydedecek ve ana programi kullanirken bu dosyayi ¢agirmakla
kalibrasyonu yapmis olacaksiniz.

Kalibrasyon islemi lazer ile bir takim ¢izgi ve kutucuklar gizmek ve sonra
bu cizgileri dlgerek bilgisayara girmek sayesinde gergeklestirilir.

Not: Fiber lazerler normal kagit Gizerine yazmaz. Ya siyah bir karton
kullaniniz ya da metal sac.

1) Kalibrasyon yazilimi
Asadidaki program ile ana programi kullanmadan kolaylikla kalibrasyon
ayarlarini yapabilirsiniz.

TLScad klasérund tikladiginizda klasor icerisinde asagidaki dosyayi
goreceksiniz.

ﬁ CorFileEnu. exe
; CorFile MFC Application

Bu dosyayi cift tikladiginizda asagidaki sayfa 6énlize cikacaktir.

Not:
Bu yazilimi kullanabilmek igin, bilgisayarin ve makinenizin agik olmasi
ve TIsCAD markalama yaziliminin kapali olmasi gerekir.
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A= CorFile x|

1 Sek Laser Param 10 \
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2, Set correct param

3. Mark standard box

4, Test galvol correct scale Calibrate 1

S. Test galvoZ correct scale Calibrate 2

6, Save Correct File

7. Open Carrect file

Asadidaki islemleri teker yaparak makinenizin kalibrasyonunu yapiniz.

2) Lazer parametre ayarlari

Ilk olarak 1.Set Laser Param segilerek lazerin atacadi gizgilerin goriineblir
ve Olcllebilir olmasini saglamaktir. Asagida gosterilen bitona basarak
ayarlari yapiniz.

1 Sek Laser Faram
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2.1)Set Laser Param
Bu bltonu tikladiginizda asadidaki ekran acgilacaktir.

Laser O
oz (% ¥AG Mark speed  |200 Bit/ms
Cancel

P Jump speed  [£00 Eit/ms
Py Fregquency 5000 gHz Jumip Dealy 10000 Us
Pt Pulse Widkh 100

b | artte [0 us
3 Erd TC 100 L5

Tickle \Width s Paby T |1EI s
Tickle Period kHz

QEwitch

[ Use digital QSwitch
[ QSwitch Open 'Wwhen FPE end Test box size

Fit stPulsekiller 40 s 1 o

Analog out

Power Analog output 10,000 %
Frequency Analog oukput 10,000 o

CO2 lazer kullaniyorsaniz CO2 secenedini, fiber lazer kullaniyorsaniz IPG
secenegini isaretleyiniz ve asadida yazildigi gibi ayarlarini yapiniz.

2.1.1 CO2 Modul ayarlari

Eder makinanizda CO2 lazer mevcut ise CO2 segcili olmalidir.

Set PWM sinyal

PWM Frequency: Pwm sinyali frekansi

PWM Puls Width: Pwm sinyalinin darbe genisligi

Enable Tickle: Tickle sinyali aktif

Tickle Width: Tickle sinyali darbe genisligi

Tickle Period: Tickle sinyalinin frekansi

Set Mark Parameter

Mark speed: Galvo hizini belirler

Jump speed: Lazerin ateslemesi durdugundaki galvo hizini belirler.
Jump dealy: Galvonun belirli bir pozisyondan digerine atlama esnasindaki
duraklama sudresini belirler.
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Start TC: Markalama baslarken lazerin gecikme siresini belirler.

End TC: Markalama bittigi zaman lazerin kesilme siresini belirler.
Analog Out

Power Analog Out: Lazer glcunl buradan ayarlayiniz. CO2 lazerlerde
20W, fiber lazerlerde 5-6W uygundur. Ornegdin 20W’lik bir fiber lazer igin
bu degeri %30-%50 arasi girebilirsiniz.

Frequency Analog Out: Lazer maks. Frekansinin yuzdesi.

2.1.2 Yag Modul ayarlari
Eder makinanizda Yag lazer mevcut ise YAG secili olmalidir.

2.1.3 IPG fiber lazeri ayarlan

Eder makinanizda fiber lazer mevcut ise IPG segcili olmahdir.

Eder makinanizda CO2 lazer mevcut ise CO2 segcili olmalidir.

Set PWM sinyal

PWM Frequency: Lazer frekansi

Set Mark Parameter

Mark speed: Galvo hizini belirler

Jump speed: Lazerin ateslemesi durdugundaki galvo hizini belirler.

Laser Parameter “

" coz O vag & IPGE (7 SPI G3 Mark speed | 200 Bit/ms po—
.......... S—

= Jump speed | 200 Bit/ms

PYWM Freguency 5.000 KHz Jurnp Dealy 1000 LS
PWMPulse Width | 100 us Laser OnTC | 100 us
i Laser OFf TC | 100 us
Tickle Width 1 us End Tc 100 us
Tickle Period 5.000 KH

ickle Perio z Poly TC 10 us
QSwitch
-
r Test box size 30000
FirstPulsekiller 40 us I

10000 32000

-

Analog out

Power Analog output | 10,000 1
Freguency Analog output | 10.000 %

Jump dealy: Galvonun belirli bir pozisyondan digerine atlama esnasindaki
duraklama suresini belirler.
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Start TC: Markalama baslarken lazerin gecikme siresini belirler.

End TC: Markalama bittigi zaman lazerin kesilme siresini belirler.
Analog Out

Power Analog Out: Lazer glcunl buradan ayarlayiniz. CO2 lazerlerde
20W, fiber lazerlerde 5-6W uygundur. Ornegdin 20W’lik bir fiber lazer igin
bu degeri %30-%50 arasi girebilirsiniz.

Frequency Analog Out: Lazer maks. Frekansinin yuzdesi.

2.2 Tarama Kafasi Duizeltmeleri
2.2.1 Tarama Kafasi Kontrolu
“Mark standard box” buttonuna tikladigimizda

3. Mark standard box

lazer asagidaki figliri markalar

Fig. 2-3

1. gizgi galvo 1

2. ¢Gizgi galvo 2 dir.
Fig.2-3 te goérinen kisa gizgi galvo 1 ile cakismaktadir. Bu kisa ¢izgi
sayesinde bizim markalama eksenimizin dogru veya yanlis oldugunu tespit
edebiliriz. EGer bir yanliglik var ise ana programdan “Parametreler(F3)”
Alan sekmesine girerek galvo segiminizi degistirebilirsiniz.
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2.2.2 Tarama Kafasi Diizeltme Parametreleri
Dikdértgen taramasi bazen bukimld olabilir. Bu bukUlmeler 3 tir bélime
ayrilir. Bunlari asagida gorebilirsiniz.
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Bu blklmleri parametreleri dedistirerek iyilestirebilirsiniz.
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Galvo 1 Galvo 2 oo O
1.0000 ( _) 1.0000 Eaccel
{17 |1.0000 {17 |1.0000
ﬂl 1,0000 ﬂ"_\ 11,0000
Fig. 2-7
|1 0000 Dlzeltme limiti “*0,875-1.125" dederleri

arasinda degismektedir.

AN, 11,0000
Eil '1,0000

2.3 Simetrik olgciimlendirme parametreleri

2.3.1 Galvo 1 parametreleri

“Test Galvo 1 correct scale” tiklandigi zaman asadidaki gibi gizgiler
markalanir.
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Fig. 2-8

Markalama tamamlandiginda parametreleri doldurmak igin Fig.2-9 daki
ekran belirir.

Please input real distance at edit box

1 [g0.000 g [t0.000
2 [70.000 10 [20.000
3 [en.000 11 [30.000
4 [50.000 | 12 |40.000
5 [40.000 13 |50.000
209
& [30.000 ] 14 60.000
S 12
7 [20.000 : - 15 [70.000
3 19
& (10,000 E - 16 50,000
i 15
B Canicel
Fig. 2-9
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Mesafeler 6lcl aleti yardimiyla olgtlir (mm cinsinden). Ve bu degerler
yerine yazilir. Bir 6rnek géstermek gerekirse Fig.2-10" a bakabilirsiniz.

Please input real distance at edit box

1 |at1.100 9 10,950
2 [71.200 10 21,000
3 |60.900 11 [31.200
4 [52.100 | 12 [41.200
5 41,500 i 13 [56.100
2%
6 30,800 L FIJDH 14 |61.100
7 |20.900 j 133 15 |70,900
8 |11.000] Ei "*ﬁ_ 16 (30,600
i 15
QK Cancel
Fig. 2-10
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2.3.2 Galvo 1 Kalibrasyonunu dogrulama

“Calibrate 1” tiklanir. Ve lazer asadidaki gibi kisa gizgileri markalar. Eger
cizgiler arasindaki mesafe 5mm ise dizeltme parametrelerinin dogru
oldugunu ispatlamis olursunuz. Mesafeler 5mm degil ise ayarlanan
didzeltme parametreleri yanhstir.

Fig. 2-11

Bu durumda Fig.2-10 daki sayfaya geri donilir. Islem tekrarlanir. islem
bittiginde yine dogrulamak amach Calibrate 1 tiklanarak yine ayni adimlar
izlenir. Fig 2-11 deki gizgiler arasi mesafe 5mm olana kadar bu islemler

yapilr.

2.3.3 Galvo 2 Simetri Parametreleri
" Test galvo 2 correct scale” tiklanir. 2.3.1 deki yaptiginiz gibi islem
sardaralar.

2.3.4 Galvo 2 Kalibrasyonunu dogrulama
“Calibrate 2" tiklanarak 2.3.2 deki adimlar galvo 2 iginde tekrarlanir.

2.4 Duzeltme Dosyasini Kaydet

“Save Correct File” 1 tiklayin. Save as penceresi agilacaktir. Buraya
olusturulan kalibrasyon dosyasi igin isim olusturun. Ornegin
261213_Ahmet.cor. Save butonuna tiklanir. Sonra Corfile.exe dosyasindan
cikilir. Olusturulan dosyay! ana programda kullanabilmek igin markalama
yazihimini TLScad.exe dosyasina cift tiklayarak aginiz. “Parametreler(F3)”
ten “correction file” tiklanir. Ve dnceden olusturulan kalibrasyon dosyasi
segilir.( bknz Fig.2-12)
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Configuration Parameters markcfg? @

Field ILaser Contro | Port I

Aspect Goto pos. after Mark
Field | MK & Galvol=X (+ No Movement
Offsst X J0.000 . " Galvo2=X (" Galvo Center
Offset Y |0.000 L) et T

v Use the corrected file

2‘ (" Right Up

I 261203 _Ahmet.cor :
(" Right Bottom

Galwvo 1 Galve 2
(™ Left Bott
| Negate |7 Hegate = e
Scale I _I Scale I _] favauoad
C:) CD Password

vl Wavd o
Mrw— | s

Other

[ Auto reset mark count

Fig.2-12 Ana Program (TIsCAD) Parametreler seceneginde kalibrasyon
dosyasinin segimi
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