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Kapitel 1 Ubersicht

1.1 Einflhrung in die das Laser Gravier- und Schnealesystem

Das Laser Gravier- und  Schneidesystem  ermoglicht, esithilfe  einer
CNC-Laserschneidemaschine unterschiedlichen Anforden und Verarbeitungsaufgaben zu
erfullen.

Das System besteht aus einem Steuergerét, eirerBeldi und der dazu notwendigen
Software. Dieses Handbuch beschreibt die Handhabwley Software, um damit
Laserbearbeitungen durchfiihren zu kénnen (SteudrgBedienfeld und deren Verkabelung
werden in einem separaten Handbuch beschrieben)

1.2 Unterstutzte Dateiformate

Vektorgrafiken dxf, ai, plt, dst, dsb...usw.
Bitmapgrafiken bmp, jpg, gif, png, mng,...usw.

1.3 Sytemanforderungen

(1)Betriebssystem Windows XP oder neuere VersionerisiX&mpfohlen.
(2)CPU 586o0der besser, empfohlen mindestens P 4
(2)Arbeitsspeicher mirgstens 1GB



Kapitel 2 Grundfunktionen der Software

2.1 Der Hauptbildschirm

Nach dem Programmstart sehen Die die folgende Ansic
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Mentleiste: Die Hauptfunktionen der Software sind Uber die eiinen Punkte der Menlleiste
erreichbar. Der Aufruf von Menipunkten ist die attiste Art der Progammbedienung und enthalt
Funktionen zur Speicherung, Bearbeitung, Zeichrignstellung, Verarbeitung, Ansicht und
Hilfen.

Steuerung In der System-Steuerleiste finden Sie Drucktagienft genutzte Menutpunkte.

Zeichnen Die Systemleiste fir Zeichnen enthélt grundlegerdarameter fir grafische
Funktionen wie Koordinaten, Gré3e, Mal3stab und ¥fieolungen.

Bearbeiten: Die normalerweise am linken Rand des Arbeitsbessidindliche
Bearbeitungsleiste enthélt oft bendétigte Funktiomgm schnelleren und bequemeren Zugriff.

Ausrichtung: Enthélt Funktionen zum Ausrichten ausgewahlter Kibje
Ebenen Ermdéglicht die Ebenen-Zuweisung fir ausgewéahlteektbj

Uberwachung: Das Fenster ermdglicht die Uberwachung laufendégaaen,
Ebenen-Einstellungen, Achsensteuerung und Beanggitu.



2.2 Spracheinstellung und Herstellerinformation

Zusatzlich zur Sprachauswahl bei der Installatianrkdas Programm auch wahrend des Laufs auf
andere Sprachen umgestellt werden..

Klicken Sie dazu in der Mendleiste alifielp] -> [ 5 /Languagd und wéhlen die gewiinschte
Sprache aus.

Hilfe(H]
Ober ROCAM L e Ll B
OO/ Language/Sprache r Yala0PIA
e £130DIA
LI} I |3;';'.| 11 l 1 I Illuq.lq 111 I 11 1 Eng|I5h

i [ v Deutsch

Informationen tber den Programmhersteller konnedeinMenuleiste unter[Hilfe] -> [Uber
RDCaml abgerufen werden. Die Informationen erscheineroigeihden Fenster.

[ Uber Iﬁ1

Corp. Name: .. 5abko-GmbH-Germany
Tl ...0651-83630
== ...0651-800972
A=l = Kiemsirasse10
Web: | ---Www.sabko-gmbh.com
V8.00.26
L A

Am unteren Fensterrand wird die aktuelle Versiomsmer der Software angezeigt. Da sich
verschiedene Versionen in der Funktionalitat uctez&len kbnnen, geben Sie bitte bei Anfragen
an den Hersteller immer diese Nummer an.



2.3 Seiteneinstellung

Nach Klicken auf den MenupunKiEinstellungerl -> [ Arbeitsflachd 6ffnet sich vorstehendes
Dialogfenster
Seiteneinstellungen tﬁ,l

SeitengréBe
Seitenbreite; | FHHE] mm

Seitenhohe: 1000 mm

|| Fiir beweglichen Kopd kompensieren
Kopfraum: | 100 mm

Gitter
[¥|" Gitterabstand: 50 mm

Tastatureingaben

Verschiebedistanz: 1 mm
Anpassund 10
Drehung bei 1

Farbeinstellungen

Hintergrund: Arbeitsbereich: Gitter:

.
Abbrechen

[ Seitenbreitd: Die Seitenbreite der Software, in der Regel kmuesierend mit der
X-Arbeitsbereich der Maschine.
[ Seitenhohd : Die Seitenhthe der Software, in der Regel korredigpend mit der
Y-Arbeitsbereich der Maschine.

Bei angeschlossenem Steuergerat wird die Seitgtielimg normalerweise automatisch
passend zur Maschine eingestellt.

Ohne angeschlossenes Steuergerét oder bei einatzbespezifischen SeitengrofRe (kann
materialbedingt der Fall sein) missen Sie sellespdssenden Werte einstellen.
[ Gitter]

Steuert den Gitterabstand und die Einblendung=dtesrs.

[ Tastatureingabeh
Einstellungen zum Bewegen ausgewahlter Objekte dieePfeiltasten der angeschlossenen
Tastatur.

[ Farbeinstellungeh
Einstellung der Farben im Arbeitsbereich.

2.4 Dateioperationen

Das Programm verwendet das rld Dateiformat zumcBpen von Grafiken, Layouteinstellung der
Ebenen und Bearbeitungsreihenfolgen.



2.4.1 Datei 6ffnen
Wenn Sie im Hauptment auf Dateil -> [ Offnen] oder auf die Tasté@ Klicken, erscheint

folgender Dialog

r# Cpen.. [i_E-J
Suchenin: |, SABKO ~Q F @
Mame : Anderungsdatum Ty
|| Default.rid 02,02.201511:02 RL §
T m | Datei auswahlen b
Dateiname: Cffrien
Dateityp:  [*sid ~] [ Abrechen |

[7] Schreibgeschitzt ffnen

Wahlen Sie eine Datei aus (Standardname Defadltrid klicken dann auf Offnen]

2.4.2 Datei speichern
(1) Klicken Sie im Hauptmeni aldfDatei] -> [ Speicherd oder auf die Tast(n, es erscheint

folgender Dialog

3 Speichern unter Iﬁ
Speichem | SABKO -8 2 = E-
Mame . Anderungsdatum Ty
|| Default.rid 02.02.201511:02 RL |y

Dateiname
A

4 [ T o 3
Dateiname: Default.dd
Dateityp: | RLaser Files("rd) ~| | Abbrechen |

(2) Geben Sie einen Dateinamen ein und drticken danbh$péicherr

2.5 Datenimport und -export

Wegen der Nutzung des rld Dateiformats kdnnen r@ndmatenformate zum Lesen oder
Bearbeiten nicht direkt getdffnet werden, sie misstattdessen importiert werden. Entsprechend
kann die Speicherung in anderen Dateiformaten her die Exportfunktion erfolgen.

Unterstltzte Dateiformate beim Import : dxf, at, dist, dsb...usw.
Unterstlitzte Dateiformate beim Export: plt



2.5.1 Datenimport

Nach Klicken auf den MentpunHtDateil->[ Importierenloder auf die Tast¢

folgende Dialog.
Wahlen Sie eine Datei aus der Auflistung aus uraké&h dann auf Offnen]

erscheint der

- o
<& Importieren l g
Suchen in: |, RDWorksVa - @ F E* M@~
Mame - Anderungsdatum
| Fonts 02.02.2015 10:27 |
| ImgLib 02.02.2015 10:27 |
| temp 02.02.2015 10:28 |
) Vendor 02.02.2015 10:27 |
F Logo.ico 29.08.2009 12:58 :
ALIRLDuIca 21.06.2012 12:31
|[=splash.brmp 31.03.2011 11:36
RuiDa ACS
A 4
a rrr I 3 [¥] Preview
Dateiname: gﬁl‘asﬁ.t‘:mp = Cpen
Dateityp: [Supported Files 1 ~| [ Abbrechen |
= L

@ bei aktiver[ Preview] -Option sehen Sie eine Vorschau des Inhalts degyeawihlten Datei im

rechten Fenster.

Fur die meisten Vektorgrafik-Dateiformate ist ei@etsprechende Ebene vorbereitet, die beim

Importieren automatisch anhand der Ebenenbescimgwsgewahlt wird.

Einige spezielle Dateiformate wie DST/DSB werdeimbémport jedoch in die aktuelle Ebene

ubernommen.

-
F Importieren l

Suchen in: ) SABKO - 03 e Er

Anderungsdatum

03.02.2015 07:24 |

Name

| L Turtle cLASSIC 12.D5T

[ Preview

< . »

Turtle CLASSIC 12.05T

Dateiname:

__ﬁ Open

Dateityp Supparted Files1 -]

[ Abbrechen |

Aktuelle Ebene

HN & EN ENE

NN




2.5.2 Datenexport
CH

Nach Klicken auf den MenupunKtDatei] -> [Exportiered oder der Taste erscheint das

Export-Dialogfenster.
Geben Sie den Dateinamen ein und klicken dann B8peicherd bzw. [OK] .

2.5.3 Parametereinstellung der Datei

Dateiparameter e

Impartieren:

PLT Prézision JAufissung: [10:cJNES

DXF Einheit MM -

| DXF Text Informationen mit impor ieren
V] Kurven automatisch schiieBen

Maximaler Versatzbem 0.1
V] Lirien verschmelzen

Maximaler Versatz beim 0.1
Exportieren::

Export Préizision:(%): 80

Einheit Geschwindigkeit: |mm/s |~

e

PLT Prazision/Auflésung: Setzen Sie die Auflésung entsprechend der Gekeitiider originalen
plt-Daten.

Kurven automatisch schlieBen Kurven werden entsprechend der eingestellten Trategeprift
und automatisch geschlossen.

Linien Verschmelzen: Linien werden entsprechend der eingestellten Toferautomatisch
verbunden.

DXF Text informationen mit importieren : Wenn es beim Import von Dxf-Dateien nur auf die
grafischen Informationen ankommt, kénnen Textinfationen mit diesem Schalter unterdriickt
werden.

Export Préazision: Die Genauigkeit der erzeugten plt-Dateien.

Einheit Geschwindigkeit Das Programm zeigt Geschwindigkeiten wahlweisemim/s und
m/min an. Die Auswahl beeinflusst auch die AnzeigeBediengerat der Maschine.



2.6 Grundlegende Zeichenfunktionen
€ Linen
e

mit der Maus im Arbeitsbereich eine beliebige Linkgir senkrechte oder waagerechte Linien
driicken Sie wahrend des Ziehens die Strg-Taste

Waéhlen Sie den MenupunkiZeichned->[ Linie] oder klicken Sie auf und ziehen dann

@ Polygon
Ve

Wahlen Sie den Menupurli@eichnerl -> [ Polygonl oder klicken Sie au und ziehen dann

mit der Maus im Arbeitsbereich eine Linie mit bblgen Ecken.

@ Rechtecke
O

Wahlen Sie den MenupurfkZeichnerd->[ RechtecRoder klicken Sie au und ziehen dann

mit der Maus ein beliebiges Rechteck auf. Bei gieditigem Driicken der Strg-Taste wird ein
Quadart aufgezogen.

@ Ellipsen

Waéhlen Sie den MenupunkZeichnerd -> [ Ellipse] oder klicken Sie au ~ und ziehen dann

mit der Maus eine beliebige Ellipse auf. Bei gleitigem Driicken der Strg-Taste wird ein Kreis
aufgezogen.
@ Punkte

Wahlen Sie den MenupunkZeichner -> [ Ellipse] oder klicken Sie auf * und Klicken dann

mit der Maus im Arbeitsbereich wo ein Punkt gezeattwerden soll.

& Texte

Wahlen Sie den Menutpunk Zeichnerd ->[ Text] oder klicken Sie auf A . Beim Anklicken

einer beliebigen Position im Arbeitsbereich ersehdann folgender Dialog.



Text ['5_<|
(%) TrueTvpe Font: | T Tahoma V| width: o,
SH Font: =i
o on Fs.SHX Char sparce: IZI T
Text Line space: ICI mim
[ ]Enable variable text
Height: 100 i [ K, l [ Cancel

Wabhlen sie einen Zeichensatz aus, geben den Textiral passen die Parameter ggf. an und

driicken Sie anschlieRend alfOK] .

Das Programm unterstitzt Platzhalter im Text (geharariable text”), deren Inhalt bei
jedem Verarbeitungslauf neu gesetzt wird. Bei darsi2llung von Zeit- und Seriennummern
koénnen Sie aus vielen Anzeigeformaten wahlen.

Ebenso sind verschiedene Datumsformate einstettiraachlieRlich der Reihenfolge von Tag und

Monat in mehreren Varianten.

Text f$_<|
— Text
(%) TrueType Font: | H Tahoma V‘ Width: ay @ Truetype fore: | @ Tahoma 3 width: |50
() 5H Font: B Fs.shi (PSR R Char spacs: |0
' Char space: IZI mrn Te=t Line space: |0
Text Line space: D mm

mm

mm

Prefis:

Enable variable text

Suffize:

Start sr: (0000

Curren & sr: o000

12Hour[HH: MM 09:09]

= s [1
&l SN Inc:

12Hour[HH:MM][09:09:21]
24Hour[HH: MMI[09:09]
Z4Hour[HH: MMI[09:09:21]
American Date[02/07)2012]

Chinese Date[201 2202 § 07 B] [FlEnable prefix ZERO [ meey ] o 1 [

cancel |

Chinese Date Time[20125F02 B 07

Chinese Time[09RF09s32186] [CIEnabls SM array
European Date Time[07/02/2012a”
European Date[07,02.2012] Number Space

Height: 100 i Apply ] [




Wenn die Verarbeitung mit Seriennummer ABC0001DEEderholt wird, kénnen die
Nummern ABCO002DEF, ABCOO3DEF bis ABC9999DEF zusamh&ngend generiert werden.

[Prefix] :Vorspann der Seriennummer, z.B. ABC.
[ Suffix] : Nachspann der Seriennummer, z.B. DEF.
[Start SNI : Z&hlerstart fur das erste Exemplar, z.B. 0001.

[Current SN : Aktueller Zahlerstand fir das laufende Exempéenn in einer
Verarbeitungsfolge eine Nummer ausfallt, kann dutiehEingabe eine Liicke geschlossen werden.
Setzen Sie in solchen Fallen nicht die Starthumwmeit, sonst der Anfangszustand verlorengeht,
der fUr eine wiederholte Verarbeitung gebrauchtiwir

[SN Inc] : Schrittweite fur den Zahlerstand. Soll ein Zamen 0001 bis 9999 hochzéahlen, so
ist die Schrittweite auf 1 zu setzen. Werden nuade oder ungerade Nummern benétigt, ist die
mit einer Schrittweite von 2 erreichbar.

[ Enable resat : Setzt die Verarbeitung auf den Anfangswert zikirficurrent SNI wird damit
auf [start SNI gestellt.

Erfordert z.B. eine Verarbeitung wiederholte Serignmern im Bereich von 0001 bis 9999,
so muss 9999 als Riicksetzwert eingetragen werded .digser Wert erreicht, springt der Zahler
automatisch auf 0001.

[ Enable prefix ZERQ : Schaltet das Einfligen fihrender Nullen ein. Wesiausgeschaltet ist,
werden fihrende Nullen automatisch entfernt. Z.Bdwus ABCO001DEF dann ABC1DEF.
Beachten Sie, dass eine Reihe von SeriennummerAB@4 DEF, ABC2DEF bis
ABC9999DEF nicht dadurch erzeugbar ist, indebstart SNI  auf 1 gesetzt wird, sondern nur
durch das Ausschalten vbnEnable prefix ZERQ, weil durch den Z&hlerstart nicht nur der Wert,
sondern auch die Anzahl signifikanter Stellen feletgt wird. Ein Startwert von 1 wirde die
Nummernfolge 1,2,3,4,5,6,7,8,9,0,1,2,3,4,5... genem. Die Nummer 10 wirde nie erreicht, da
die Anzahl der Stellen nur 1 betragt.

[ Enable SN array]l um fiir Objektfelder Seriennummer wéhrend der \texénng zu
erzeugen.
Zum Beispiel:
0001 0002 0003 nach der Verarbeitung dieser Gruppe, 0015 0014 0013
0006 0005 0004 wird auf die nachste gesprungen 0007 0008 0009
0016 0017 0018 0016 0017 0018



@ Bilderfassung
Waéhlen Sie den MenupunktZeichner -> [ Externe Bildquelld
Quelle auswahlen &]1

Quellen:

TW-Brother MFC-I5910DW LAN 3.12 (32-
WIA-Brother MFC-J5910DW LAN 1.0 (32-3

Abbrechen

Wenn auf dem Rechner ein Gerat zur Bilderfassnsatliiert ist (Scanner, Kamera, ..), kann

es in der Auflistung ausgewahlt und in einem geyigeifischen Dialog die Erfassung gestartet
werden.

2.7 Objektauswahl

Im Ablauf von Zeichnen und Bearbeiten von Grafii&rdie grundlegende Operation die Auswabhl
oder Markierung eines Objektes.

Sobald ein Objekt markiert ist, erscheint im Mipahkt ein “ x ” und das Objekt wird von acht
Kontrollpunkten eingerahmt.

Wahlen Sie den MenupunkZeichner -> [ Auswéahlerd oder in der Bearbeitungsleiste die Taste

E‘E und schalten in den Modus “auswahlen”. In dieseod®% konnen Sie Objekte markieren.

Nachfolgend werden fiunf Mdoglichkeiten zum Auswahlemd Markieren von Objekten
beschrieben

€ Der Menupunkf Bearbeiter] -> [Alles auswahlel (Tastenkurzel Strg+A markiert alle
Objekte.

€ Mit der Maus ein Objekt anklicken um dieses zukiagien.

ag
7
oL,

@ Markieren von Objekten mit dem Auswahlrahnem

Dricken Sie die Maustaste und ziehen ein RechtatkBeim Loslassen werden alle Objekte
markiert, die mit diesem Rechteck in Kontakt gekamnrsind.



@ Objekte zur bestehenden Markierung hinzuftigen idehen

Hinzuflgen “Shift™-Taste festhalten und weitere bislang niamdrkierte Objekte mit der Maus
anklicken oder mit dem Auswahlrahmen markieren.

Léschen “Shift’-Taste festhalten und bereits markierte Gdgemit der Maus anklicken oder mit
dem Auswahlrahmen markieren.

@ Alle Objekte einer Ebene markieren

Ebene |Ausgabe IDatei | Einst, | Test ITrans d

Ebenen Modus Geschw. Leistung Ausgab

B -creiden 10000 3000 Ja
Gravieren  100.0 20.0 ]

=]
100.0 | 300 ] da]

[ Hoich J [ Runter J

Beim Klicken mit der rechte Maustaste auf eine Eb&erden alle Objekte dieser Ebene markiert.

2.8 Objektfarben

Die Farbe eines Objektes ist die Farbe des Objaitaes. Zum Andern der markierten Objekte
kénnen Sie auf eine Farbe in der EbenenauswalkeklicDie Farbe der gedriickten Taste ist die
Farbe der aktuellen Ebene.

2.9 Objektwandlung

Die Objektwandlung beinhaltet hauptsachlich: Olgekition, Orientierung und Grofl3e. Es
beinhaltet nicht die Anderung des Erscheinungsbilde die damit verbundenen Eigenschaften.
FiUr die Wandlung gibt es eine komfortable BenutiferhFir Spiegelung und Drehung gibt es

hsHBHED

Tasten in der Werkzeugleiste zum Zeichnen.

Alternativ kann die Werkzeugleiste fiir die Obgigenschaften benutzt werden

T M0 Tmio I W | O[T ;



Alle Moglichkeiten zur Wandlung und Kopie von Objek sind im Eigenschaftsdialog auf dem
rechten Register zusammengefasst

| Ausgabe | Datei | Einst. ITest | Transform. |_*

Position:
Horizontal (H) | © mm
Vertikal (V) | 0 mm

Relative Position

2.9.1 Objektspiegelung

Das ausgewahlte Objekt wird in vertikaler oderizmrtaler Richtung gespiegelt.

¢ b

Klick au in der Bearbeitungsleiste spiegelt das ausgew@ijekt horizontal.

Klick auf ™ in der Bearbeitungsleiste spiegelt das ausgew@Mdjekt vertikal.

| Ausgabe I Datei | Einst, ITest | Transform. \_‘
Ff G

Verhaltnic griz,gHy 100.00 oy

| o

fert.(v) 100.00 5,

Ebene:

d

[7] Micht proportional
[ R
0 @ £
H-E-0

[ Auf Kopie anwenden ]

[ Anwenden




Oder benutzen Sie die Ebene-Tasten im Wandlungspfélt horizontales und vertikales Spiegeln
und Kopieren.

2.9.2 Objekdrehung

Klicken Sie beim ausgewéhlten Objekt doppelt asf 8gmbol X

— N
i o= |1
N

Halten Sie dann zum Drehen eine der Rahmene fest und ziehen Sie diese bis der

Rahmen den gewiinschten Drehwinkel ausgefiuhrt hat.

] | E N - [ JEmy

mm || 0
Alternativ kann der Drehwinkel direkt in der Objelgenschaftsleiste in das Feld mit dem
Kreissymbol eingegeben werden.



|Ausgabe | Datei IEnst. |Test | Transform. I_*

EE |

Rotatiers  Winkel 0

Angelpur

Horizontal (H) 0 1.2 13 I

Vertikal (V) 296.796  mm

[] Angelpunkt sperren
[| Relativer Mittelpunkt

B_F_FH
B ® B
[ ] B

[ Al Kopie anwenden ]

[ Anwenden ]

Als weitere Alternative kann das Werkzeug zur Otfiaerung zur Drehung benutzt werden.
Damit ist es auch moglich, die Koordinaten des pugikts einzugeben und diesen zu verriegeln.

2.9.3 Objektabmessungen

X |0 mm e | O mm || 0 :: ﬂ@ Ox [0 o 0

Y0 mm “F | O mm || 0
In diesen Eingabefeldern kénnen Sie die GroRe imddtelpunktkoordinaten des ausgewahlten

Objekt verandern.
|Ausgabe |Datei |Enst. |Test | Transform. I_‘

+ ol <[5

Grafe

Horizontal  238.387  mm

Vertikal (v) 213.092 mm

Micht poroportional
B — [
B @ H
B—-E—H

[ Auf Kopie anwenden ]

[ Anwenden ]
Alternativ kann das Werkzeug fir Objektanderungpemutzt werden. Dort kann bei der

Eingabe anderer Abmessungen das Seitenverhaltniggeadt oder die Objektposition relative

verandert werden.



2.9.4 Neigung

| Ausgabe | Datei | Einst, | Test | Transform. |_“
+f C

Verzerren:

Horizontal 0 Grad
Vertikal (v) © Grad

[¥] Ankerpunkt
o] ]S |
0 @ O
B-0-68

[ Auf Kopie anwenden I

[ Anwenden I

Mit dem Werkzeug fiir Objektédnderung kann auchNié&ung von Objekte geandert werden.
Dabei kann ein Ankerpunkt und die Anderung des Meggwinkels festgelegt werden.

Da Anderungen der Neigung in Bitmap-Grafiken Heirlen Objekte nur ungenau dargestellt
werden koénnen, wird diese Funktion nur in Vektofigean unterstitzt..

2.9.5 Objektfeld-Vervielfaltigung
Klicken Sie in der Bearbeitungsleiste el:‘\:“ und wahlen dann die das zu vervielfaltigende

oo
Objekt aus. Klicken Sie dann au0O zum Aufruf des folgenden Dialogs:

Mehrfach kopieren Iﬁ
Anz. X: | 1 Abstand 0.000
Anz. Y- | 1 Abstand 0.000 IEE
Fachefilen || Ok || Abbrechen |
¥ Breite eines Einzelobjekts(mm) I Hohe eines Einzelobjekts(mm)

Die Feldvervielfaltigung kann in verschiedene Rigtgen erfolgen. Die Kopierrichtung hangt
vom ausgehenden Objekt ab. Bei einer Feldrichtuach rechts unten wird das ausgehende
Objekt die linke obere Ecke, bei einer Feldricigtumach links oben wird es zur rechten unteren
Ecke des erzeugten Felds.



Nachdem Sie die Anzahl und Abstande der Vervidglfditg festgelegt haben, klicken Sie auf die
Taste [Anwended um das Ergebnis zu sehen.
Fiur die Berechnung des Abstands der Objekte gibtzwei Einstellungsmdglichkeiten:
Mittenabstand und Kantenabstand.
Beim Mittenabstand legen Sie mifX Abstand(mm}). [Y Abstand(mm}) den Abstand der
jeweiligen Mittelpunkte fest.
Andernfalls werden nfitX Abstand (mm}.[Y Abstand (mm] der Abstand der Kanten festgelegt.
Die Abstande der Mittelpunkte ergeben sich dann aus

Mittenabstand X = Kantenabstand X + Objektbreite

Mittenabstand Y = Kantenabstand Y + Objekthéhe
Beim Umschalten zwischen den beiden Modis werdeMirte in den Feldern

[ X Abstand (mm}. [Y Abstand (mm}) automatisch angepasst.
Beim Klicken auf [Fléache fllled berechnet das Programm die FeldgroRe automatissepd
zur aktuellen Werkstuckbreite und —hdhe.
Absténde kénnen direkt in die Felder eingegebemi@reund sind nach Klick adfAnwender
wirksam.
Alternativ konnen Sie zum Andern der Werte die IRfsien benutzen.
Beim Einschalten vorl Mitte ] wird das erzeugte Objektfeld mittig im Arbeitsbetezentriert. .
Benutzen Sie auch das Mausrad zum VergroRern urkleifern des Bildausschnitts. Diesen
kénnen Sie durch Ziehen mit der Maus auch seitlidbeliebige Richtzungen verschieben.

2.9.6 Objeke auf den Koordinatenursprung ziehen

Zu leichteren Ansicht oder Orientierung von Objekt@etet die Software die nachfolgenden
Werkzeuge:

+
Mit =
der Seitenmitte in Deckung kommt.
N S Y%

oben, unten rechts oder unten links so angeordass die jeweiligen Ecken der Objekte auf den
Seitenecken zu liegen kommen.

werden markierte Objekte so in der Seitenmitteipty dass die Mitte des Objekts mit

werden markierte Objecte auf der Seite in den Edkiks oben, rechts

2.10 Ausrichtung von Objekten

Wahlen Sie dazu die Objekte aus und klicken ané &aste in der Ausrichtungsleiste
L8N 20 HTSD8E
Darin enthalten sind:

- | d
= & 0 oo Linksbindig, rechtsbindig, hochgestellt, tiefgkiste

By 22 [

Vertikal mittig, Horizontal mittig, mittig

Hx GleichméRiger Abstand horizontal, gleichmafigestabhd vertikal



= [0 &=

Gleiche Breite, gleiche Hohe, gleiche Grolze

Bezugsobjekt

Wenn Sie mit gedrickter “Shift-Taste Objekte naohader markieren, ist das jeweile zuletzt
markierte Objekt das Bezugsobjekt.

Wenn Sie Objekte Uiber die Objektauswahl markigetmas Bezugsobjekt das zuletzt erstellte.

2.11 Objektansicht

+
Move (bewegen) Klicken Sie im Hauptmenu aliBearbeiter] -> [ Beweged oder auf “ und

halten im Arbeitsbereich die linke Maustaste geklriien die Zeichnung zu verschieben.
Zoom Out (verkleinern) Klicken Sie im Hauptment alifBearbeiterl] -> [ Auszoomen] oder auf

*. Bei jedem folgenden Klick in den Arbeitsbereichrkieinert sich die Ansicht, wobei die

Mausposition jeweils den Mittelpunkt der Verkleineg festlegt. .
Zoom In (vergréBern) Klicken Sie im Hauptmeni adfBearbeiter] -> [Einzoomer oder auf

& . Bei jedem folgenden Klick in den ArbeitsbereicbrgroRert sich die Ansicht, wobei die
Mausposition jeweils den Mittelpunkt der Vergré3egdestlegt.
View Select (Ansicht auswahlenKlicken Sie im Hauptmenu alifBearbeiter] -> [ Ausgewahlte

Objekte vergroRRerh oder auf D‘-. Ziehen Sie dann im Arbeitsbereich mit der MausRechteck

auf. Beim Loslassen der Maustaste andert sich disicAt auf den markierten Bereich mit der
langsten Ausdehnung.

View Page Frame (Ansicht auf SeitengraB&)icken Sie im Hauptmeni adfBearbeited ->

. . b . .
[ Gesamte Seite Anzeigdroder auf = um den Seitenrahmen komplett anzuzeigen.

View Data Frame (Ansicht auf Markierrahmerlicken Sie im Hauptment adfBearbeitel ->

[ Auswahl einzoomeh oder auf # um die markierten Objekte komplett anzuzeigen.

2.12 Gruppen bilden und auflésen

Die Bearbeitung von Grafiken erfordert manchmaldémngen, die mehrere Objekte als
ganze Einheit bearbeiten sollen (z.B. AnderungSiériftart fiir einen mehrzeiligen Text).

Ablauf: Wahlen Sie die zu gruppierenden Grafikerd uflicken dann im Hauptmeni auf

[Bearbeited / [Gruppiered ([ Gruppierung aufhebdr) oder in der Werkzeugleiste direkt auf

o iy



2.13 Wichtige Werkzeuge

Nachfolgend werden einige haufig genutzte Werkeeulgschrieben. Diese wichtigen
Werkzeuge helfen bei der Ordnung der erzeugtenikerafund beschleunigt deren spéatere
Verarbeitung. .

2.13.1 Manuelles Sortieren und Setzen des Schneidamgs und der
Schneidrichtung

Das Programm bietet dem Anwender ein komfortablesk¥¢ug zum manuellen Sortieren.
Klicken Sie im Hauptmeni aufl Bearbeited -> [ Abarbeitungsreihenfolge festlegknum den
Dialog fir die Schneideigenschaften anzuzeigen.inD&bnnen die Schneidreihenfolge,
Scheidepunkte und Schneidrichtungen bearbeitetemerd

f Abarbeitungsreihenfolge festlegen liz- )
l Meu ordnen ] [ Umkehren ] [ MNeu ordnen ]
Nr. Name Nr. Name
1 Element1 @
2 Element2
3 Element3
4 Element4
[ Pfad anzeigen m M
Ok Abbrechen

Pfad anzeigen
Beim Einschalten der Weganzeige wird die aktueldhn®idreihenfolge und Schneidrichtung

angezeigt.

Manuelles Sortieren

Dricken Sie die Tast um den Bearbeitungsmodus einzuschalten. In didgamen Sie

Objekte markieren oder darauf klicken (auf ein Pizder mehrere Pixel markieren). Beim

driicken der Tast werden die markieren Objekte an erster Stelleienv@rarbeitungsliste
eingetragen. Dieser Vorgang kann solange wiedesleitien, bis die Bearbeitungsreihenfolge
aller Objekte festgelegt ist.



Um die Bearbeitungsreihenfolge umzudrehen, marki&ie die Objekte in der Grafik oder in der

Liste und driicken die Tas1.

Anderung des Schneidanfangs

|

Meu ordnen H Umkehren ][ Meu ordnen ]

,
Abarbeitungsreihenfolge festlegen

MNr. Name Mr. Name
Element4

Element3
Element2
Element1

PO N

Pfad anzeigen ﬂ M
x|

Markieren Sie in der Grafik den zu andernden Béreic diesem werden alle Zwischenpunkte
angezeigt. Wahlen Sie einen Startpunkt mit Doppddkhus und andern Sie diesen fiir jedes
einzelne Objekt. Die Anderungen werden durch Driidker Taste OK gespeichert.




Zu diesen Schneideigenschaften bietet das Prograumsétzliche Werkzeuge zur Bearbeitung der
Schneidreihenfolgen, - richtungen und -startpunkte.

Wabhlen Sie = in der Werkzeugleiste oder klicken Sie im Hauptinanf [ Bearbeiter]

-> [ Pfad anzeigeh .
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Manuelles Sortieren
Wahlen Sie das Objekt dessen Schneidreihenfolgadgeéd werden soll, dann erscheint die

Schneidseriennummer in der Objekteigenschaftsleiste
e e e WO ees: (B AW ®E xIsal@FANMES

poogf,  1300.0, 120000, j100.0  jo00q 9000 g0q 70000 6000 000 000 30000 2000 1000, 00 N

_ Pl

1009,

oY~ N v+

Poo.0,
]
=

==
=]

..1B000, .P000, .

. Roog,

... B90.9,

M X[EE *

oog
ga8
B35

. 900,

.. 71900,

Geben Sie die Seriennummer direkt als Bearbeitumgmer ein und driicken dann auf die
“Enter”-Taste oder klicken Sie in die Zeichnungsfi& um die neue Reihenfolge anzuzeigen.

Bearbeitungsrichtung andern

Klicken Sie im Hauptmeni aufl Bearbeitenl -> [ Schnittrichtung definiered um den
Bearbeitungsmodus fir die Schneidrichtung aufzarufén diesem Modus bewirkt ein
Doppelklick auf jede markierte Grafik eine Umkehguer Schneidrichtung.



Schneidpunkt andern

Klicken Sie im Hauptmeni auf Bearbeitenl -> [ Einstichpunkt definiered um den
Bearbeitungsmodus fiir den Schneidbeginn einzuschallach Anklicken des zu &ndernden
Objekts kdnnen Sie mit einem Doppelklick auf dehri&idpunkt dessen Position andern.

2.13.2 Ein- und Auslaufwege festlegen und bearbeite

Nach dem Zeichnen oder importieren von Kurvenésed Ein- und Auslaufweg nicht festgelegt.
Wenn Sie diese Wege festlegen wollen, markiererdi®i®©bjekte und klicken im Hauptmeni auf

[ Bearbeited->[ Schnittanfang/Schnittende einstelledler auf - zur Anzeige des folgenden

Dialogs:

-

Einstellungen Schnittanfang und —[&J

Anfahrt vor Vektor

[] Aktivieren

o

Lange (mm):

Winkel{Grad): | 45

Machfahrt nach Vektor

Laénge(mm): | 2

Wirkel(Grad): | 45

[ Ck ] | Abbrechen

L

Zur Festlegung der Wege muss zuerst durch “Aktvierder betreffende Weg eingeschaltet
werden.

Grundsétzlich gibt es zwei Arten der Einlauf/Ausleege: Geraden und Bogen

Bei geraden Wegen gibt es drei Méglichkeiten detlEgung:

Einlaufweg mit Winkel: Einlauflinie und Startlinibilden einen Winkel (positive Werte liegen
gegen dem Uhrzeigersinn)

Einlauf im Mittelpunkt: Der Schneidevorgang begiimtMittelpunkt.

Einlauf vom Mittelpunt: Das Schneiden beginnt aimee Linie vom Mittelpunkt zum Startpunkt
mit einer festlegbaren Lange.

Auslaufweg

o i -

Einlaufweg %




2.13.3 Wegoptimierung

Die Wegoptimierung wird hauptséchlich durch eineti®oung der Vektorgrafikelemente erreicht.

o
Klicken Sie im Hauptment auf Verarbeitund -> [ Schnittoptimierund oder auf % um den

folgenden Dialog aufzurufen:

- =
Cutting optimize handle ﬁ

[| Ebenenreihenfolge beachten

Von innen nach aulien

[Enfach won innen nach aulen v]
Blodkverarbeitung

Hihe: 50 Richtunag:
[ startpunktoptimierung

Startpunkt und Richtung automatisch festec

[ Ok J [ Abbrechen

Klicken Sie im Hauptmeni aufl Bearbeite -> [Pfad anzeigeh oder auf|g um den

Schneideweg vor und nach der Optimierung einzulglend

Vor der Optimierung Nach der Optimieg



Der Schneidevorgang beginnt immer beim der eingeleien Position des Laserkopfs.

2.13.4 Kurvenglattung

Diese Funktion kann ungenaue Kurven glatten und/eliarbeitung gleichférmiger machen.

Klicken Sie im Hauptmen auf Verarbeitund -> [ Kurve glatted oder auf ' und dann auf

[ Benutzerdefinierd um folgenden Dialog aufzurufen:
Kurven glatten [==)

Glatiung I 90%  [[|Passend glatten

‘ | [anwenden| fies. Bereid] | o« | [abbrechen]

Bewegen Sie den Schieber firr die Glattungsstarkkdriicken Sie auf Anwenderl . In der
Anzeige sehen sie dann die Kurven vor und nachGlaitung, wobei der Originalzustand in
schwarz und die Bearbeitung in rot dargestellt werd

Kurven glatten @

Glattung {] 100% [¥|Passend glatten

‘ | [anmenden] fes. Bereid] [ ok | [pbbrechen]

Sie konnen den Bildausschnitt durch Ziehen mit Beus verstellen und mit dem Mausrad
vergréRern und verkleinern.

Die Tastel Ges. Bereicll zeigt den gesamten Bildausschnitt im Dialog.



Wenn Sie mit der Verarbeitung zufrieden sind, deickSie [OK] zur Ubernahme des
Ergebnisses.

Das Einschalten von “Passend glatten” aktivierteealternative Glattungsmethode, welche
Methode die besseren Ergebnisse liefert hangt eobestehenden Grafik ab.

2.13.5 Kurven schliel3en
Klicken Sie im Hauptmen adfVerarbeitund -> [ Kurven automatisch schlieRmder driicken

die Taste [ in der Systemleiste. Der folgende Dialog erscheint

'l -y
Kurven automatisch schlieBen &J

Maximale Entfernung von 0. 1

[ schliefien erzwingen

[ Ok ] I.ﬁ.bbredﬁen |

LN

Maximale Entfernung von: (Abstandsfehler) Wenn déstand zwischen Start- und Endpunkt
einer Kurve innerhalb dieses Wertes liegt, wirdidieve automatisch geschlossen.

SchlieRen erzwingen: Bei Wahl dieser Option weraénmarkierten Kurven geschlossen.

2.13.6 Uberlappungen bereinigen
Klicken Sie im Hauptment adfVerarbeiter] -> [ Uberschneidung entferngroder auf die

Taste = fur folgenden Dialog:

Uberschneidente Linien entfern... &J

[] Aktivieren

Max 0.001

Ok ] I Abbrechen

i 4

Die Option “Aktivieren” wird normalerweise nichtehétigt, Uberlappende Linien werden
automatisch bereinigt wenn zwei Linien in guter k#imstimmung gleichlaufen. Ist das nicht der
Fall, kbnnen Sie die Option einschalten und einderlappungsfehlerbereich eingeben. Wahlen
Sie diesen nicht zu grof3 um unerwiinschtes Loschermmeiden.

2.13.7 Kurven verbinden

1
Klicken Sie im Hauptmen( adfVerarbeitund -> [Kurven verschmelzeh oder auf =t fir



den folgenden Dialog:

1
Maximaler Versatz zum Versch rnelzenu

Maximaler Versatz{mm): I

[ ok ] [|abbrechen ]

Das Programm verbindet automatisch alle Kurveneme$tart- und Endpunkte innerhalb des
eingegebenen Abstands liegen.

2.13.8 Bitmapgrafiken bearbeiten

Klicken Sie auf E:f und wahlen eine Bitmapgrafik aus. Klicken Sie damnHauptmenil auf

[ Verarbeitund -> [ Bitmapverarbeituny oder auf die Tas™" in der Systemleiste.

= A
1 -

Breite: 302 Pixel
Hehe: 52 Fixel

Hariz, % Pixel/Inch
Vert. 9% Pixel/Inch

Helligkit: 0.0%

Kontrast: 0.0%

[ Farben invertieren

DE

[T ausgabeaufissung bestmmen )
Auflssung (Pixelfinch) | 96 ;

[F]Rasterung
Netzgrafics
anzabl Zeflen (gro Tnchls [ 1
Punktgrafic -
Schwarz/wers
@ Graustufen

Schirfen

[AuFVorschau anwenden ] [Aquualldaten anwenden]

[ Umriss herausfinden ]

[ || veltid ] socichem unted [ ok | [Abbrechen]|

Rechts oben sehen Sie die Angaben Uber die aktbedfik.
Beachten Sie, dass sich horizontale und vertiaklié8ungen andern wenn die Grafik in der
Grol3e veréndert wird.



[ Auf Vorschau anwenddha Die aktuellen Einstellungen werden nur auf die ¥hess angewandt,
die originale Grafik wird nicht veranderurch driicken der TastBAbbrecheld wird wieder der
Stand des Originals angezeigt. Benutzen Sie di&ktleum zur Kontrolle der vorgenommenen
Anderungen, sie bendétigt jedoch etwas mehr Recltenpel Speicherplatz als eine direkte
Anderung der Grafik.

[ Auf Quelldaten anwendda Die aktuellen Einstellungen werden direkt auf diginale Grafik
angewendet, so dass der alte Zustand auch durcRedrider Tastd Abbrecherd nicht wieder
hergestellt werden kann. Daher wird die Funktiom alem bei mehrstufigen Bearbeitungen
verwendet, bei denen ein Schritt notwendige Vosatrsing fir die folgende Bearbeitung ist, z.B.
die Umwandlung in Graustufen. Ausserdem wird dd&®eithenzeit und Speicherplatz gespart.

[ Speichern untek Sichert die Ergebnisse der vorausgehenden Beangeitin. Entspricht etwa

[ Auf Quelldaten anwenddn, nur dass hier die Daten exportiert werden. Dienkaachfolgende
Verarbeitungen erleichtern.

[ Graustufed Normalerweise basiert die Bildverabeitung auf Gtafen, so dass vor der
Weiterverarbeitung eine Umwandlung von GrafikenGraustufen notwendig ist. Klicken Sie
dann auf Auf Quelldaten anwenddrum die Anderung zu tibernehmen, die bei Farbgrafikesh
den Platzbedarf im Speicher reduziert. Moglicheseeiist es notwendig, sehr grosse
Ausgangsgrafiken in Teilbildern zu bearbeiten uneriSpeicherliberlauf zu vermeiden.

Das Ergebnis der Umwandlung von Farbbildern in G#fen hangt auch von den Kontrast- und
Helligkeitseinstellungen ab, passen Sie dieseayyf.

Kontrastanderung:

&1t com|

\or der Bearbeitung Nach deriBedung




Invertierung:

Schérfe:

Vor der Bearbeitung Nach der Bearbeitung

Fir die Rasterung gibt es drei Methoden: Netzgr#fiknktgrafik und Schwarzweiss.

Netzgrafik

Bei der Netzgrafik muss eine passende Netzgrossgeadhlt werden. Sie eignet sich
hauptséchlich fur Vorlagen mit niedriger Auflosusder Laser mit langsamer Reaktionszeit.

Die beste Netzgrosse erhélt man durch AnpassungAdéibsung und Netzfrequenz der
ausgehenden Grafik.

Je hoher die Auflésung, dest weicher die Darstgllun

Je hoher die Netzfrquenz, desre kleiner die NetggrdJe kleiner die Netzfrequenz, desto grosser
die Netzgrosse.

Normalerweise bewegt man sich bei der Auflosund@erneich 500..1000 und einer Netzfrequenz
von 30..40 Linien.



s

]

Punktgrafik
Die Punktrasterung eignet sich gut zur feinen R#tstg von Graustufen, fur Bilder mit hoher
Auflésung und fir schnell schaltende Laser.

Schwarzweiss

In den meisten Fallen ist die Konvertierung vonbBidern in hartes Schwarzweiss wenig
befriedigend, kann aber bei klaren Kontrasten ehr sinfach zu erstellendes Umrissbild liefern.



Umriss bilden:
Bitmapverarbeitung =

Breite: 190 Pixel

Hahe: 230 Pixel

Horiz. %6 Pixel/inch

Vert. % Pixel/Inch
Helligkeit: 0.0%

Kontrast: 0.0%
0

("] Farben invertieran

[7] Ausgabeaufiasung bestimmen
Auflosung (Pixel/Inch) | 56

[|Rasterung

“Metzgrafik®

Punktgrafik
Schwarzfwei
@) Graustufen

Scharfen

[mfwsmau anwenden ] [Auf Queldaten anwar\den‘

( Unrss herausfinden ]

‘ H Volbild “Spe\:hemur\ter]

Die Taste “Umriss herausfinden” liefert die Umliisien wie im folgenden Bild:

2.13.9 Verarbeitungsvorschau

Klicken Sie im Hauptment aufBearbeited -> [Vorschad oder auf die Tas B in der

Systemleiste.



1 | Vorschau

Das Programm unterstitzt eine Vorschau der Veitarige aus der Sie einige grundlegende
Informationen entnehmen koénnen. Dazu geh6ren zeB.\grarbeitungsweg, Verarbeitungszeit

ol

=E)

Y 50.3mm,59.7mm
0:02:12.781
B o 0:02:09.288
349.3mm

Geasamtreit

Leerfahrten

12488.8mm

Arbeitsweg

Fosition 0,0mm.o.omm
Geschw. 0.0mm!S

Leistung

Fortschritt

Yorgabe ﬂ_

Geschy. ]

l Simulieren ” Panzeffeiter ||

Stop

und die zuriickgelegten Wege. Der Verarbeitungséblanch die Maschine wird dabei simuliert.

Neben den gerade in Bearbeitung befindlichen D&teamen als rd-Dateien gespeicherte

Daten simuliert werden.

Vorschau von rd-Dateien:

Klicken Sie doppelt in den Anzeigenbereich der ®eaf und wahlen Sie im erscheinenden
Datei-Auswabhldialog die Datei aus, die in der Ve dargestellt werden soll. Driicken Sie dann

auf “Offnen”.

Suchen in: SABKO

-
Name

|| default.rd

Dateiname:  defautt rd

~-Q 2 M-
Anderungsdatum
02.02.201514:39

Typ

RD-Datei

GroBe
0 KB

Cffnen

Dateityp: |7

v| | sbrechen |

Schreibgeschiitzt offnen




Das Programm unterstitzt die Eingabe von Paramtiedie Vorschau.
Klicken Sie rechts irgendwo in den Grafikanzeigegr um das Konfigurationsmeni aufzurufen.
Wabhlen Sie “Einstellungen”, es erscheint darauffbigende Dialogbox

Einstellung

Himtergrund
Hinterar. Far . Schriftfarbe .
Farbe Gravurflache

o% [ W oo
[ ] O

Farbe Schnittweg

o [ I I -
Leerfahrt .

Ankerpunkt
(7 Oben links (@ Oben rechts
(71 Unten links (71 Unten rechts

Im Dialog sehen Sie die in der Vorschau verwendé&en entsprechend dem Energieeinsatz.
Dadurch kann leicht geprift werden, ob die Vertlin einer Ebene richtig ist.

2.13.10 Datenprifung

Klicken Sie im Hauptment auf Verarbeitung]l -> [ Daten prifen 1 oder in der

Systemwerkeuzgleiste at .

Daten priifen ﬁ

Auf Geschlossenheit priifen

[ Achliefien bei: Max. entf.{mm): | 0.01

[7] selbstiiberschneidung priifen

[ kreuzungen priifen

["] Oberschneidung priifen

Korrigieren bei: Abweichung{mm): | 0.01 Priifen

L

Die Datenpriufung umfasst Priifungen auf Kurvensehiusl Uberlappungen. Sie kénnen
einzelne Prifungen auswéhlen und erhalten entspmdehMeldungen tber gefundene
Problemstellen, die in der Anzeige auch markiemder. Wiederholden Sie nach
Fehlerbeseitigungen die Prifungen solange, beekeamler mehr angezeigt werden.



2.13.11 Erzeugung paralleler Umrisslinien

'l - .
Umrizs erstellen I,J?-]
Versatz 0 mm Criginal ldschen
@ Nach inner Auto InnenfAulen
Maich aufie Innen aufien
[ Ok H Abbrechen |
L a

Klicken Sie zur Erzeugung paralleler Umrissliniemtauptmeni aufl Verarbeitund / [Umriss

Polygon erstelleh oder auf S in der Werkzeugleiste.

2.13.12 Laser Gravur Designs

Klicken Sie im Hauptmen aufl Bearbeiterd / [LGP design] oder auf das Symbol in der
Zeichnungswerkzeugleiste, um das Reflex Block Des$mpl zu starten, dieses Tool ist speziell
daflr da, die Sun-Verarbeitung zu blockieren, udalgige Funktionen, deren Verarbeitungsinhalt,
da sie den Nutzer nicht betreffen, ignoriert werkiénnen.

Um Tabula Rasa Design tools des Play channel dbapa kdnnen, benétigen wir zuerst den
Reflex Design Guide flr die Umrisse.

Dieses Tool erstellt standardmaRig einen 200 X2@bteckigen Guide Tabula Rasa-Umriss. Der
Nutzer kann auf dem ,System“-Bildschirm einen Stmddfir die Form des Guide Tabula
Rasa-Umrisses manuell einstellen.

Farameter | Dutput |System _
z LGP CADBCAM System B
LGP cut/Engrave

speed{mmjs): 100.0 Default Das Programm

MinPower(%): 30,0 Defauit e
MaxPower(%): 30.0 unterstiitzt auch das

Taranoter | Dt | Systen
LGP Size(m):
Width: 200000 eignt: 200.000

V|5 blower an Design von Dlodaio
Scan predsion 1016 doi Lichtleiterplatten, Aoy
OnDelay: 0.000 s die zum Export in =
OffDelay: 0.000 = RDWorks zur Vi ot 200
i @ Rectange e
Outline cut Verarbeitung _
7] Enable outline cutting 7]1s blower on vorgesehen sind Aopy
Speed(mm/s): 100.0 Default
MinPower(%): 30.0 Default

MaxPower(%): 30.0
OnDelay: 0.000 ms
OffDelay: 0.000 ms
Array parameters
Xhum: 1 X Space: 0.000
¥ Num: 1 Y Space: 0.000

‘ Create LGP |

Position:| Curent Posit + || UsB:Auto

start |[Pausejcontinue |  stop |

saveUFile || OutputuFie || Download |

Goscle || cutScale || Prevew |

Export LGP design |




Create LGP outline
Width: 200.0 Height: 200.0

@) Rectangle Ellipse

Apply |

Die Standardeinstellungen fur Umrisse konnen re&igeoder oval sein. Gute Designvorlagen
kénnen auch durch den Anwender importiert werdea,die Umrisse einer Sonne. Klicken sie
auf die Taste "introduction to guide tabula rasat@or" (Anleitung fir die Erstellung neuer
Konturen) um fertige Dokumente wie die Sonne ausihlen. Es ist notwendig darauf
hinzuweisen, dass Umrissgrafiken immer geschloseenmuiissen, ansonsten werden sie vom
Programm automatisch geldscht.

LGP Size{mm);

Width: 200.000  Height: 200.000
| Lock ratio

Apply

Wenn es der Umriss der importieren Datenmengemdanfy kann der Anwender die Umrissgrosse
bis an die Kanten anpassen.

Sind die Umrissgrafiken fertig, kbnnen sie im TabuRasa Erweitertem Netzwerk gestartet
werden.



Farameter |Qutput | System

LGP Paint{mm)
LGP type: Ellpse A
Width: [1.0000 Height: 10000

UpGrad: 0.0000 UpGrad: 0.0000
DownGrad: 0.0000  DownGrad: 0.0000
LeftGrad: 0,0000 LeftGrad: 0,0000
RightGrad: 0.0000  RightGrad: 0.0000

Space(mm)
Up: 20000 Grad: 0.2000
Down: 2,000 Grad: 0.2000
Left: 20000 Grad: 0.2000
Right:  2.0000 Grad: 0,2000
Base line
X 0,000 |zem| f: 0,000 \zEm|
Dislocation
V|Row | Calumn

Light source
Left Right

Top Bottom

‘ Create LGP

Poston: CurrentPosit +|  UsBiAuto

Start ||PausefConﬁnue ” Stop

SavelFile || OutputiFile ” Download

GoScale || CutScale ” Preview

|
|
|
|

Export LGP design

Netzgrafiken sind auf sechs Arten mdglich: horiabngertikal
liniert, elliptisch, rechteckig, kreuzférmig undsiRaster.

Die Fuhrungslinie ist auf die Lichtquelle bezogeter
Anwender kann die Fihrungslinie der aktuellen Lqcieile
anpassen. In der nachfolgenden Abbildung markiast mte
Linienkreuz die Position der Fihrungslinie. Diesak mit der
Maus gepackt und auf eine beliebige Position veiseh
werden.

Die gesamte Fihrungslinie erstreckt sich tber vier
Bereiche, Abwarts- und Aufwartsstrecke im Bereiberbalb
der Fuhrungslinie verhalten sich wie unten definibre
Definition der vertikalen Fihrungslinie fur die kie Spalte
befindet sich links, die Definition der rechten Bpaechts.

Durch Einsetzen der Anfangsgrol3e und des anfamglict]
Rastermafes des Netzwerks sowie des Anderungsgelia
die Aufwarts-, Abwaérts-, linke und rechte Spaltekaer
Nutzer den gewilnschten Tabula Rasa-Effekt erzielen.

Zur Darstellung des Rastermusters muss exercise
can/column eingestellt werden.

Zur Vereinfachung der Anwendung stellt das System d
Lichteinstellung zur Verfiigung, ist die Lichtquelle
standardmalfiig, wahlt man sie zuerst und setzt di@nn
Netwerkparameter, ohne dass die Fihrungslinie deréin
werden muss. Dabei zieigt die Fiihrungslinie aucheckte
Funktionen an.




Horizontale Linie Vertikale Linie

Licht von rechts Lickdn links




LGP cut/Engrave Untere Lichtquelle

Speed(mm/s): Default
MinPower(%:): 30.0 Default
MaxPower(%c): 30.0
| Iz blower on

Scan predsion 1016 dpi
OnDelay: 0.000 =
OffDelay: ©0.000 ms
Dutline cut
+ | Enable outline cutting | Iz blower on
Speed(mm/s): 100.0 Default
MinPower(%g): 30.0 Default

MaxPower(%): 30.0
OnDelay: 0.000 =
OffDelay: 0.000 ms

Array parameters

¥ Mum: 1 ¥ Space: 0.000
¥ Mum: 1 ¥ Space: 0.000
‘ Create LGP ‘

Position:| Current Posit v | UsB:Auto |

| Start ||F'auseﬁ:|:unﬁnue ” Stop |
| SavellFile || CutputUFile ” Download |
| GoScale | | CutScale ” Preview |
| Export LGP design |

Der Abtastmodus des Netzwerks fur die Ausgabe
verlauft horizontalvertikal, linienférmig, als Raster, elliptiscleahteckig.

Im Abtastmodus sind Minimum- und Maximumenergjenerell gleich, die Verzdgerung
betragt Null. Beim Einstellen der Abtastprézisighdie Scanlinie bei hoher Abtastdichte nahezu
unsichtbar, je geringer die Genauigkeit desto maéltt sie sichtbar.

Das Rasterverarbeitungsverfahren besteht ausefigm und Scannen und erfordert kein
Prazisionsabtasten und kann somit dem vorhandeifldargjepasst werden, die geringste Energie
ist dabei fast gleich mit der Maximalenergie.

Zum Ausschneiden des Umrisses kann man die Go@otting-Funktion benutzen. Hierbei
entsprechen die Schneideparameter gangigen Samstideingen.

Bei der Verarbeitung mehrerer Bilder kann diesfFunktion genutzt werden. Die
Bearbeitungsreihenfolge ist dabei immer entgegerdeellungsreihenfolge.



Kapitel 3 Systemeinstellungen

Es ist notwendig, vor der Ausgabe von GrafikenSistemeinstellungen zu prifen. Klicken Sie
dazu im Hauptmenu adfEinstellunger] -> [ Systemeinstellungeh

[ Einstell.(E) | Verarbeit.(V) Ansicht(4) Hilfe(H)

Systerneinstellungen )

Dateiparameter 1

Arbeitsflache 3

Passworteinstellungen b

Bilder schraffieren

v Anordnung bzw. Array anzeigen

3.1Allgemeine Einstellungen

- z .

Einstellungen

Haupteinstellungen SysteminFormaﬁunen|

Achsen spiegeln Kopfposition
; EE

[#] %-Achze spiegeln O O @ Stiftachse:

[¥] -aAchse spiegeln r:'. .

[ Gezchw, Limit keine Kreise [7] Gravur {Scanning), Umkeh
Durchmesser(... Geschw. (mm,s) Geschw.... Umageke... Offsetr...
1,100 15.000
2,100 20,000
3.100 25.000
4,100 30,000
5,100 35.000
8,100 40,000
4| 1 | » i | 1 | »

Hinzufiigen Lischen Hinzufiigen Entfernen
Schliefen
. £a

Achsenspiegelung

Normalerweise basiert die Achsenrichtung auf deegwvartigen Lage des Nullpunkts und der
Bewegungsgrenzen.

Das voreingestellte Koordinatensystem arbeitet poiitiven Werten mit dem Nullpunkt in der
linken unteren Ecke.



Wird der Nullpunkt in die obere linke Ecke verschnbmuss die X-Achse nicht verandert werden,
die Y-Ache erfordert aber eine Spiegelung.

Der Nullpunkt in der rechten oberen Ecke bedingé &piegelung beider Achsen.

Zusatzlich zu dieser Funktion kann die Spiegelwnghdir andere Zwecke eingesetzt werden, die
eine Spiegelung einer Bewegung erfordern.

@) Entell()) Verseb cht(A) Hiffe(H)

- et Ans
F 00 A QEQ D0l ~ywEHAESH W %%

Hemm™ Erasieapg i [ejomy BImmes|(xialB R

T 180000 760000, ., 190000, 12000 .., 100000 . , 8000, . ., 6000 , 4000 T L e . e . . . P, . . e
Rg

g

B

Y

;\Z

I3

a|

#
I

BEAS XEE
Booo. |

BO09.

E b
‘!ilr L[ [ []] | | } :
Laserkopf

Mit der Laserkopfposition ist die Position des Li&kegfs relativ zur Grafik gemeint.

Links oben Mitte oben Rechts oben

Mitte links Zentriert Mitte rechts



Links unten Mitte unten Rechts unten

Sie koénnen die Position leicht am griin markieReinkt der Randbegrenzung eines Objektes
erkennen.

U e
<ZagRWERAaE do 3’ g
aoiach 90893 o ﬁ%"’

n ] ﬁﬁ% e " i

Absolute Koordinaten

Diese Option ist immer dann nétig, wenn die grdfest Koordinaten mit den
Maschinenkoordinaten bei der Verarbeitung Uberemsen sollen. Dann ist die Lage der Grafik
nicht mehr relative zur aktuellen Position des kesgfs, sondern bezieht sich fest auf den
Nullpunkt der Maschine als Bezugspunkt.

Zuordnungen der Stiftabsenkung
Wenn die Maschine mit einer beweglichen Zeicheh#i@usgestattet ist, ist es notwendig
Einstellungen fur verschiedene Plattformhdhen tdsgen.

Geschwindigkeitsbegrenzung fir kleine Kreise

Wahrend der Verarbeitung Uberpriift das Programndi®lzu bearbeitenden Krimmungen eine
Reduzierung der Schneidgeschwindigkeit erfordemaudvird abhangig vom
Kriimmungsdurchmesser die Geschwindigkeit reduzléetin entsprechende Einstellungsdaten
vorhanden sind, kann dadurch die Qualitat beim Siclen kleiner Kreise erheblich erhéht werden.



Klicken Sie auf die TastebHinzuftigenl, [Léscher] oder[ Bearbeiter] um diese Einstellungen
zu pflegen.

Der Eintrag mit dem Kkleinsten Kreisdurchmesser wanech fiir alle noch kleineren Kreise
verwendet.

Fir Kreisdurchmesser oberhalb des Eintrags mit gigfdten Durchmesser gilt nur die allgemeine
Geschwindigkeitsbegrenzung in der Ebeneneinstellung

Korrespondiert ein Kreisdurchmesser mit einem Biontin der Liste, wird der festgelegte Wert
genommen.

Ist eine gefundene Geschwindigkeitsbegrenzung alieder eingestellten Begrenzung der Ebene,
wird die Begrenzung der Ebeneneinstellung eingehalt

Scanner Spielkompensation

Bei Scannen von Grafiken kann es durch AnderurmigmRiemenspannungen beim Hin-
und Ricklauf zu Ungenauigkeiten bei der Abtastunmien. Dieser Effekt kann mit
Korrekturwerten kompensiert werden, wobei unteestithe Geschwindigkeiten auch
unterschiedliche Korrekturwerte erfordern. Grundgét nimmt der Fehler bei groReren
Geschwindigkeiten zu. .

(DSpielkompensation hinzufligen
Klicken Sie auf die “Hinzufligen”-Taste und es &esat folgender Dialog

Geschw.-Limit kleine Kreise &J

Durchmesser{mm) 1

Geschw.(mmyfs) 0

[ Ok ] | Abbrechen |

e

Geben Sie die Geschwindigkeit und Korrekturwert @i driicken auf “OK” um einen neuen
Werte der Liste hinzuzuftgen.

(@Spielkompensation bearbeiten
Ein klick mit der linken Maustaste auf “Gravur 8oing Umkehrintervall” erméglicht die
Festlegung der Kompensation, dazu erscheint folyeihlog:

Gravur (Scanning), Umkehrintervall Lﬁ

Geschw. (mms) |
Umgekehrint.(mm) 0

Offset repay(mm)** 0

[ Ok ] | Abbrechen |

.

Die Eingaben legen die zu einer Geschwindigkeis@ade Kompensation fest.

@ Spielkompensation l6schen
Klicken Sie zum Loschen auf dleLéscherl -Taste.



3.2 Systeminformation

’
Einstellungen

Haupteinstellungen | Systeminformationen

-
y

Mainboardversion:

| mware erneug,

Schliefen

bl

L .

Die Angaben Uber den Betrieb des Steuergeratderfodie Eingabe eines Kennworts.

i E ] ~
Einstellungen

| Haupteinstelungen | Systeminformationen |

Gesamtzeit eingeschaltet(std:min:s):
Gesamtzeit in Arbeit{std:min:s):

Zeit des letzten Laserjobs(std:min:s:ms):
Gesamtzeit Réhre an{std:min:s):
Gesamtzahl aller Laserjobs:
Zurtickgelegte Strecke X-Acse(m):
Zuriickgelegte Herstellerpasswort

Mainboardversion:

Schliefien

| mware erneue
—

Ablauf eines Software-Upgrades:
Fur zusétzliche Funktionen des Steuergerats fiefer Hersteller Softwareerweiterungen



(Dateien im *. bin Format), die vom Benutzer migskr Funktion durch Eingabe des Dateipfades
in das Steuergerét geladen werden kénnen. NacmeBoftware-Upgrade muss das Steuergeréat
vor dem nachsten Gebrauch mit der "Reset"-TastBedlienfeld neu gestartet werden.

3.3 Bedienerspezifische Einstellungen

Ebere | Ausgabe | Datei | Einst. | Test | Tramg * |*

= schneideparameter S
Leetlaufgeschw, (rmfs) 200,000
Leerlautbeschl. (rmfs2)  3000.000

0.000
Startgeschy, (rmm)fs) 20.000
Min Beschl. (rmm=2) 400,000
Max Beschl, (rmfs2) 3000,000
Beschl.-Faktor (0%-200% 100
50 Beschl,-Faktor(0%%-2C 100
Geschw,-Faktor(0%-200 100
Tastereinstelung

= Gravurparameter
¥ Startgeschw. (romfs) 10,000

v T mvrbamrebeas roen e iiaBululn}

| |
W Speichern m Schreiben

Die Parameter missen vor der Bearbeitung aus tluei§erat ausgelesen werden.

m

3.3.1 Schneidparameter

= schrneideparameter
Leerlaufgesche, (rornyfs) 200,000
Leerautbeschl, (rmfs2)  3000.000

0.000

Startgeschw, (mm;)s) 20.000
Mir Beschl. (mrmfs2) 400,000
Max Beschl, (rmfs2) 3000,000
Beschl,-Faktor(0%.-200% 100
50 Beschl,-Faktor(0%-20 100
Geschw,-Faktor (0%-200 100
Tasteneinstelung

Leerlaufgeschwindigkeit: Dieser Wert legt die maaienGeschwindigkeit fest, mit der alle
Achsen ohne Laseraktivitat bewegt werden.

Dieser Wert sollte nicht kleiner als die Bearbejsiveschwindigkeiten der X- und Y-Achsen sein
und nicht groRer als die maximale Geschwindigkeit\d und Y-Achsen. Erflllt der Wert nicht
diese Bedingungen, wird das Steuergerat einenitWesthalb der obigen Grenzen auswéhlen.



Eine vergleichsweise hohe Leerlauf-Geschwindigkaitn die Verarbeitungszeit einer Grafik
verkirzen, wobei zu hohe Werte zu unruhigen Bewgenimer Maschine flihren kénnen.
Versuchen Sie unter Briicksichitigung dieser Faktalie beste Einstellung zu finden.
Leerlaufbeschleinigung:Legt die Beschleunigung. fisstder Beschleunigungsfaktor zu gering,
erreicht die erzielte Geschwindigkeit eventuelhbiden gewiinschten Wert, ist er zu hoch, kann
das Geréat durch zu hohe Geschwindigkeiten Schatkiden.

Schneide-Beschleunigungbewirkt die Schneidegeschwindigkeit (die Schnetdepwindigkeit
entspricht der Geschwindigkeit der Layerparameter).

Beschleunigungsfaktor: der der Leerlaufgeschwindigkeit entsprechende fikierfit, je groRRer
das Verhdltnis, desto gréRer ist die Leerlaufgeguliigkeit.

Korrespondierender Beschleunigungsfaktor: Der lspoadierende Koeffizient der
Schneidgeschwindigkeit, je grosser das Verhaltesgalgrosser ist die Schneidegeschwindigkeit:
je grolRer die Richtungsanderungsgeschwindigkestodedher ist der Koeffizient.

Drehgeschwindigkeit: Entspricht der maximalen Verringerung der GescHigikeit im
Schneideprozess, die bei der Bearbeitung vieleketam der Grafik nétig werden kann.

Drehbeschleunigung:Sollte der Drehgeschwindigkeit entsprechen.

SchneidemodusDer Nutzer kann Prézisionsschneiden, schnellesesdén, ultraschnelles
Schneiden auswahlen, je nach Art der Anwendungtldiee Betonung auf Genauigkeit, wahlen
Sie Prazisionsschneiden, liegt sie auf der Sclghkelli, wahlen Sie schnelles Schneiden
Beschleunigungsmodus: dieser Parameter bestimmBeschleunigungs- und
Verlangsamungsmodus (S-Modus oder T-Modus) desidl@téhrend des Betriebs; der Motor
wird im S-Modus langsam und gleichmaf3ig schneltlardangsamer, im T-Modus geschieht dies
schnell und eher unsanft. Standardmodus ist deo&uis!

3.3.2 Bewegungsparameter

= Gravurparameter

¥ Startgeschw. (romfs) 10,000

y Startgeschuw.mmfs) 10,000

% Beschl, (rmmmfs2) 10000.000

y Beschl, {rmmfs2) 3000000

Zailwernwechsel Geschw 100,000

Graviurmiodius Gewidhnlicher

FaculagréfBe(s0-~99%) 80,000

Startgeschwindigkeit: Die Abtastgeschwindigkeitssinicht bei 0 starten, sondern kann

direkt von einer Anfangsgeschwindigkeit ausgehemdie Gesamtarbeitszeit zu verkirzen;
jedoch darf diese nicht zu hoch sein und da dieXY+Achsiallasten unterschiedlich sind, ist
normalerweise die Anfangsgeschwindigkeit der X-Achkscht héher als die
Anfangsgeschwindigkeit der Y-Achse.



x Beschl., y Beschl.: Stellt man die Abtastgescidigkeit (in den Schichtparametern) zu
niedrig ein, dauert das Abtasten groRerer Beraiométig lange. Das Gerat kann gemaf der
vorhandenen Struktur eingestellt werden, da di¢zuatinde variieren. Die X-und Y-Achsiallast
ist normalerweise viel héher als der Wert ihrerdsunigung.

Zeilenwechsel Geschwindigkeit: Diese Einstellutegiert die max. Geschwindigkeit, mit der
beim Scannen verikal von einer Zeile auf die nahaitergegangen wird. Falls wahrend des
Abtastens der Zeilenabstand oder der Bereichsabgtahoch ist, wahrend eine prazise
Positionierung jeder Zeile oder jedes Bereichesréeflich ist, kann man die
Zeilenvorschubgeschwindigkeit auf einen vergleiakises geringen Wert einstellen. Diese
Einstellung darf nicht kleiner sein als die Stastevindigkeit der entsprechenden Achse wahrend
des Zeilenvorschubs und darf auch nicht héheralsidie Maximalgeschwindigkeit der
entsprechenden Achse wahrend des Zeilenvorsclailmerl Parameter falsch gesetzt, setzt der
Controller ihn automatisch auf einen Wert innertagls oben genannten Bereiches.
Abtastmodus: Sie haben zwei Modi zur Auswahl: degemeinen Modus und den Spezialmodus,
im allgemeinen Modus findet wahrend des Abtasteaiiseklei Bearbeitung statt, im Spezialmodus
werden Lichtpunkte bearbeitet. Wird der Spezialnsoaktiviert, sollte der Laser hdhergestellt
werden und dementsprechend wird der Anteil an pichkten geringer und die
Laserleistungsdampfung héher, deshalb muss hiedieimgleiche Abtastttiefe zu erreichen, die
Laserleistung hohergestellt werden. Im Spezialmeahittiert der Laser Strahlen hdherer
Leistung und in kiirzeren Abstanden, bei derTieftasthng kann dafurch der Effekt einer glatten
Oberflache erzeugt werden, sind jedoch die Lichtprfalsch eingestellt, wird dieser Effekt
eventuell nicht erreicht und die Arbeitsweise nahér Leistung in kurzen Abstanden bei der
Tiefenabtastung kann die Lebensdauer des Lasergigeatigen. So ist der allgemeine Modus
der Standardmodus.

FaculagroRe: Beim Abtasten allgemeiner Muster gefteSpezialmodus die eingestellten
Parameter nicht.

3.3.3 Rucklaufparameter

H Einst. Achsinitialisierung
Riickfahrgeschw, (rmmf=) 20,000

* auf null fabren Ja
" auf Hull fahren Ja
Z auf hull fahren Hein
I auf Mull fabren Mein

Ruckfahrgeschwindigkeit: Dieser Parameter sorfjirddass das Gerat auf Anfang
zurlickgestellt wird, wenn die Geschwindigkeit et@asoch ist. X, Y, Z, U auf Null fahren: Die
Achse kann darauf eingestellt werden, dass sie Bgstemstart zuriickgesetzt wird.



3.3.4 Vorschubparameter

H zufuhrparameter
Werzdgerung vor U-Einzuc 0,000
YWerzdgerung nach U-Einzi 0
Progrssiver EinzLg MEin
Prog. Einz, Zugabe (rarm) 0,000

Vorschubverzdgerung: bei Verwendung der Vorschulwtitung kann der Nutzer die Verzdgerzeit
zum Beispiel fiir das Sortieren des Materials nutzen
Verzégerung nach dem Vorschub: bezieht sich aufreiterielles Vorschubgerat, das, um an die
gewinschte Stelle zu gelangen, sich vor der Beariggerst positionieren muss.

Progressiver Vorschub: Vorschub des ganzen Mégextestatt nur einer Zeile
Erneuter progressiver Vorschub: wahrend der Betarhgkann es beim Zeile-zu-Zeile-Vorschub
zu einem Fehler gekommen sein.

3.3.5 Rahmenlaufparameter

(=] Urnriss zeigen®*
G0 scale mode** Laserstrahl an
Urnrissabstandirnnm) 0.000

Go scale mode (Rahmenlauf-Modus): Lichtpunkte meagk den Rahmen und die
Offnungen im Rahmen auf dreifache Weise.

Umrissabstand: Ein beweglicher Rahmen kannubeBddgelegt werden, um es nach links
zu vergroRern oder zu verkleinern, um sicherzu@sieldass die gegebene Grafik vollstandig
abgebildet ist.

Diese Einstellung befindet sich zusammen mit deangitezogenen Funktionen auf dem
Bedienfeld, wenn man mit freier Software den Rahbmearbeitet.

3.3.6 Weitere Einstellungen

= Sonstige Einst,
Geklonte Ohjekte  Beide Richtungen |
Riickkehrposition Maschinennullounk
Fokusabstandi{mmm)  5.000
Mech, Spiel X{rmm)  0.000
Mech. Spiel ¥{mm) 0,000

Geklonte Objekte: es kann zwischen dem Beide-Rigjgn-Modus und dem
Nur-eine-Richtung-Modus gewahlt werden. Beide-Riolgen-Modus: beim Schneiden wird in
der Reihenfolge hin und her gesprungen; One-wWaglidpes wird immer in eine Richtung
gearbeitet. Im Nur-eine-Richtung-Modus sind aller&nte im gleichen Bewegungsmodus und
im Gleichtakt, dieser Modus bendtigt jedoch melit Zls der Swing-Modus. Standardmodus ist



der Swing-Modus.

Ruckkehrposition: Positionspunkt und Gerate-Nulkikkdnnen frei gewahlt werden. Dieser
Parameter legt die Position fest, an der der Lagénkach jedem Arbeitsgang zum Stillstand
kommt.

Delay before feed (Verzégerung vor dem Vorschulej:®ebrauch des Vorschubgerats kann der
Nutzer vor jedem Vorschub die Zeit, Kommissioniggang etc. einstellen.

Delay after feed (Verzégerung nach dem Vorschubyiéht sich auf die Zeit, die nach der
Positionierung zur Stabilisierung gebraucht wird.

Fokusabstand: Autofokusvorgang, um das entspreeli®@edienfeld zu finden.

Mech. Spiel X, Y: Kompensiert die Gegenbewegung diirch Gerateantriebsprobleme verursacht
wird.

3.4 Dokumentenverwaltung

Ebene I Ausgabe | Datei |Einst. I Test | Trang *

Mummer Dateiname Zeit(H:M:5:MS5)

l Auslesen I | Laser ] | Cownloaden I
l Lischen | IEeit beredﬁnenl | Uploaden I
l Alle lgschen |

Auslesen
Beim Driicken der Taste “Auslesen” wird die Liste dbgelegten Dateien aus dem Steuergeréat
gelesen. Nach Empfang der Liste wird diese in dbelle angezeigt.

Downloaden(Laden)

Beim Driicken der Taste “Downloaden” 6ffnet sich Biralog zur Dateiauswahl. Bei Auswahl
einer RD-Datei wird diese in die Steuerung geladen.

War der Ladevorgang erfolgreich, akuailsiert si@hRiokumentenliste.

Laser

Wahlen Sie eine Datei aus der Dokumentenliste diarbeitet werden soll und klicken auf Die
Taste ,Laser*.

Die Steuerung bearbeitet das ausgewahlte Dokument.



Loschen

Wabhlen Sie die Datei, die aus der Dokumentenlistiésght werden soll und klicken Sie auf die
Taste ,Loschen”.

Die Steuerung l6scht das markierte Dokument.

Nach dem erfolgreichen Loschen aktualisiert siehl2ibkumentenliste.

Alle Loschen
Entfernt automatisch alle Dateien aus der Steuenndgaktualisiert die Dokumentenliste.

Zeit berechnen
Die Hauptplatine unterstiitzt die Dateiverarbeithigsichtlich der geleisteten Arbeitsstunden.
Waéhlen Sie die Datei um die geleisteten Arbeitsd#mzu berechnen und klicken Sie auf die
Schaltflache, damit die Systemsteuerung die Berewpdurchfihrt. Dricken Sie dann auf die in
der Liste angezeigte Schaltflaiche, um das Ergethrslesen.

Zusatzlich wird wahrend der Dokumentenverarbeitdigy Information Uber die geleisteten
Stunden in der laufenden Bearbeitungsphase abgedeck

Uploaden (Speichern)
Die ausgewahlten Read-Offlinedateien werden hoeldgel und im Computer gespeichert.



Kapitel 4. Ausgabe der Verarbeitung

4 X

SEEEE R «— Verarbeitungssteueru

[ Start ] [ Pause fWeiter ] [ Stop ]

[AJS Job Speid"lern” Jobdatei lasern ” Download ]

Pfad optimieren ST
[ Mur ausgewshlte Obj.

Position ausgewshlte Grafik Umriss zeigen

Gerat

4 II

e [ At ] Steuergerat verbind

Porteinstellung | |Device—(UsB:Auto)

4.1 Steuergerat verbinden

Das Steuergerat der Verarbeitungsmaschine kannweee per USB oder tber IP-Netzwerk mit
dem Rechner verbunden werden.

Rechnerseitig wird bei USB-Verbindungen eine skeriedchnittstelle simuliert, weshalb ein

COM-Port dafir belegt werden muss. Die Auswahl ®ifieien Ports erfolgt automatisch, kann
spater aber auch manuell festgelegt werden. Venbigeh tber Netzwerk erfordern die Eingabe
der IP-Adresse des Steuergerats.

===

Porteinstellungen

Porteinstellungen ===

Device

saschinenname:

- -~ op=:
Test 10 Web:
2. 168 . 1 . 100 | Test
P 192 . 168 . 1 . 100 Maschine COM/IP

| Devie | -
] Device IP:192,168.1,100 \/

’Hinzuﬁ.)gen ] ’ Entfernen ] ’ Verdndern ] ’ Verlassen




Wenn der Rechner mit einem einzigen Steuergerduwelen ist, konnen die Optionen in der
Automatikstellung bleiben, beim nachsten Progrararhstvird die Verbindung dann wieder
hergestellt. Werden an einem Rechner mehrere $end¢e betrieben, tragen Sie die
Verbindungen der Reihe nach mit der Taste “Addtie Verbindungsliste ein um eine Auswabhl
der Maschine zu erméglichen.

Klicken Sie auf die Tastd Hinzufiigen]l oder [ Veranderrl fur ein Dialogfenster mit den
Einstellungsdaten. Die Taslelest] priift den Verbindungsstatus.

IP-Netz: Maschinenverbindungen Uber Netzwerk begedtidie Eingabe eines Maschinennamens
und der IP-Adressse.

Wenn ein Computer mit mehreren Lasermaschinen welduist, klicken Sie bei einem weiteren
Gerat auf add. Um das neue Gerét zu verwenderekligie auf die check box

Mit Klicken auf [Hinzufigenl oderl Verandern 6ffnet das vorstehende Dialogfenster. Ein Klick
auf [Testl prift ob die Verbindung zur Maschine erfolgreichgiich ist.

Die bereits verbundenen Gerate wahlen Sie ausndgzaigten Liste anhand der IP-Adressen der
Maschine aus.

4.2 Laserrucklauf

Gerat

Position: |Aktuelle Pos. -

Porteinstellung Ankerpunkt |

Maschinennullpunkt
Absolute Koordinate |

Setze Sie die Ricklaufposition des Laserkopfs e#@wdr Verabeitung:
Aktuelle Pos. : Ruckkehr auf die Position beim Sdar Verarbeitung.
Ankerpunkt : Ruckkehr auf den am Bedienfeld felsigten Ankerpunkt.
Maschinennullpunkt :  Rickkehr auf den Nullpun&t Maschine.

4.3 Rahmenlauf, Rahmenschnitt

Umriss zeigen: wenn die Grafik wie im folgendendB%chwarz eine Rundung bildet, ist der
Rahmen das rote kleinstmdégliche Rechteck, das @esfik einschliesst. Nach Driicken der Taste
“Umriss zeigen” lauft der Laser entlang dem Redh&inmal um die Grafik herum.

(O

Umriss schneiden: wenn die Grafik wie im obigendB8chwarz eine Rundung bildet, ist der
Rahmen das rote kleinstmdégliche Rechteck, das @esfik einschliesst. Nach Driicken der Taste
“Umriss schneiden” schneidet der Laser entlang Bexhteck einmal um die Grafik herum.




4.4 Start, Pause, Stop, Jobdatei speichern,

Start: Ubergibt die aktuelle Grafik an das SteuergeraMeuarbeitung.

Pause\Weiter Driucken der Pausetaste stoppt den Bearbeitungsyiyrgaum Weiterarbeiten
erneut driicken

Jobdatei speichern

Speichert die aktuelle Datei im RD-Format.B. fur spatere Offline-Verarbeitungkann auch in
andere Maschinen gespeichert werden).

Jobdatei Lasern:

Ausgabe einer Offline-Datei (im RD-Format)

Klicken Sie nach dem Speichern auf Un file Outpuh eine RF-Datei zur Verarbeitung
auszuwahlen.

Download:

Lad die Datei in den Speicher der Maschinenstegemannach ist die Datei am Bedienfeld der
Maschine aufrufbar.

4.5 Verarbeitung der markierten Grafiken

Bei Aktivierung von “nur ausgewahlte Obj.” werdenrnmarkierte Teile einer Grafik an die
Verarbeitung tUbergeben, nicht markierte Teile wendieht verarbeitet.

4.6 Wegoptimierung

Nach Einschalten von “Pfad Optimieren” wird vonei Verarbeitung automatisch eine
Wegoptimierung durchgefihrt.

Ist das bereits erfolgt oder wird dies nicht bagitdollte die Option abgeschaltet werden um
unndtige Rechen- und Wartezeit bei der Verarbeiiingermeiden.



4.7 Test

=

| Ebene I Ausgabe I Datei I Einst. | Test | Trang * | *

Aktuelle Position :

X=
¥=
Z=

L]

Bewegen
Versatz(mm):
it
seschw. (mm/s): 50
Leistung(%:): 0
|:| Von Pos aus
o [ Laser an

Letzte Jobzeit 0H:0M:05:0MS

Uber die Achsenkontolle kann immer nur eine Achaiahizeitig bewegt werden. Moglich ist die
Eingabe des Laufwegs, Geschwindigkeit und Lasezstig.

Beim Einschalten von “Von Pos aus” werden eingegeb®ffsets auf den Nullpunkt der
Maschine bezogen, andernfalls bezieht sich die Bagaf die aktuelle Position.

Befindet sich die X-Achse beispielsweise bei desifkm 100mm, bewirkt ein einmaliger Schritt
von 10mm eine Positionsdnderung auf 110mm. Bevakti“Von Pos. aus” fahrt die Achse auf
die Position 10mm und verharrt dort auch wenn aérig wiederholt wird.

Anmerkung: Das Steuergeréat arbeitet ausschliesslithpositiven absoluten Positionswerten.
Negative Offsets bei aktiviertem “Von Pos. aus’hgen die Maschine in die Begrenzung.

4.8 Ausgabesteuerung

X

|Haenel Ausgabe |Datei |Enst. |Test |Trans o]k

[] brehvorrichtung aktivieren

Pulse pro Kreis; | 1000 Hilfe

Durchmesser{mm): | 20 Test

m

[] Mmaterialzufithrung aktivieren

Anzahl: |0 Distanz{mm): | 500
[ Auto-Blodk:
Block repay:®=* | 0.000 Block erzwinge

Angle repay:** | 0.0000

[ Kerrektur fur mechar

[T] verzatz von zweitem La

X: |0 Y= |0




4.8.1 Drehen von Gravuren

[ Drehvorrichtung aktiviereh Nach Einschalten der Gravierungsdrehung hangatséchliche
Genauigkeit der Y-Achse vom Durchmesser, der Anzihl Schritte pro Umdrehung und der
Impulsgenauigkeit der Y-Achse ab. Darlber hinauteérsich auch der Arbeitsbereich.

[Durchmessek: Der Durchmesser der Teile.

[Pulse pro Kreid: Anzahl der Impulse pro Umdrehung des Werkstiicks.

[ Testl :Geschwindigkeitstest.

4.8.2 Vorschubeinstellung

Der Vorschub mus zur Verwendung aktiviert werden.

Nach Eingabe der Vorschubparameter wird nach jédenarbeitung eine \Vorschublénge
weitergefahren und die Verarbeitung wiederholtdiésangegebene Anzahl erreicht ist.

Verfligt die Maschine Uber keine Vorschubeinrichtwsulte die Funktion ausgeschaltet werden.

4.8.3 Optimierung der Ruckschlagkompensation

Nach Ablauf einer Verarbeitung kann durch Nachmesks Grafikabmessungen und Positionen
die Funktion der Kompensation tberprift werden.

4.8.4 Doppeloptiken

Werden fur eine Grafik zwei Laserkdpfe benétigtradem die Grafikkoordinaten auf die erste
Optik bezogen, der Betrieb der zweiten Optik beagitdie Eingabe von Offsetwerten zur ersten
Optik.

Eine Anwendnug davon ist die Verwendung zweieraldeglen starker Laser fur unterschiedliche
Anwendungen.

Einige Maschine verfiigen Uber verschieden starleed aim zwischen Schneiden und Gravieren
wechseln zu kénnen .



4.10 Ebeneneinstellung

x

Ebene |Ausgabe | Datei |Enst. |Test ITrans ]
Ebenen Modus Geschw. Leistung Ausgabe
B -reiden 10000 300 Ja
B Gravieren 1000 300 la
Hoch ] [ Runter ]
Objekt Klonen in Zeillen/Reihen
Anzahl Abstand Versatz Spiegeln
x: 1 0.000 0000 |[TH [Tv
y: 1 o000 o000 |[CH v
Objekt Klonen ” Flache fiillen ” Anpassen ]

4.10.1 Objekte Klonen

Zur bequemeren Einstellunge wiederkehrender Veitarigen.
X Anzahl und Y Anzahl legen die Anzahl der Spalberd Zeilen fest.
X Abstand und Y Abstand stehen fir die Zeilen updl@nabsténde.

Absténde und die Anpassung des Versatzes legéndielnung des Arrays fest.
Um die X und Y-Abstande zwischen Grafiken engerzedtellen, konnen entweder die Werte
direkte als Abstand und Versatz eingegeben werdenes kann eine Grafik markiert werden und
diese dann mit den Richtungstasten verschoben webdbei hilft es, den MalRstab mit der Maus

entsprechend anzupassen.

[ Flache fillen] : (Streubreite Entsprechend der GréR3e und der aktuellen Benutestediingen
der Abstand und damit die Anzahl der Elemente iudd Y-Richtung. Nach Driicken der Taste

[ Flache fullen] erscheint folgendes Eingabefenster:

Zu fullende Flache

==

Breite {mm):
Hihe{mm): 1000
[ Ok ] [ Abbrechen




Nach der Bestatigung der Eingabe berechnet dasdPnogden Platzbedarf der Anordnung.

[ Versatz] : Durch einen Versatz kann die Anordnung
verschiedener Grafiken kompakter erfolgen.

[ Spiegeld : Objekte in horizontaler oder vertikaler Richtung
umdrehen.
[ Anpassell : Beim Driicken werden Zeilenabstand und Versatepagst.
[ Objekt klonerd: Virtuelle Arrays anlegen oder bearbeiten.

- 5
Ebeneneinstellungen Iﬁ

‘ Materialbibliathek |

|
]

Ausgabe: |Ja -

Geschw.(mm/s): 100 [ standard

Zublasung: |Ja =

Lasermodus: | Schneiden |v

Min Leist.{%%) Max Leist. (%)

1. 30 30 [ standard

Z 30 30

Schliefen; 0.000 mm | Mehr...

An-Verzégerung: O ms

=

Aus-Verzégerung: O ms
[¥] Ecken durchgehend an
50.0 o

hd [ ok | [ Abbrechen |

Zur Bearbeitung einer Ebene 6ffnet sich nacterai Doppelklick auf eine Ebene in der
Auflistung ein Bearbeitungsfenster.

Die Farbleiste auf der linken Seite zeigt die aktueorhandenen Ebenen mittels
verschiedener Farben an. Durch Anklicken kann aé andere Ebene umgeschaltet werden, es
kénnen aber auch mehrere Ebenen gleichzeitig bigztrineerden.

Die Ebenen-Einstellungen gliedern sich in zwei Réve: 6ffentliche Werte und individuelle
Werte. Offentliche Werte liegen immer fest, unalgigrvon der Verarbeitungsart; individuelle
Einstellungen tibernehmen Anderungen uber die Vettarigseinstellungen.



4.10.2 Laser Scan-Einstellungen

o
Ebeneneinstellungen [&J

| Materialbibliothek |

A
[ ]

Ausgasbe: |Ja 52

Geschw. (mm/fs): 100 | standard
Zublasuna: | Ja -

Lasermodus: | Schneiden | - Mehr...

Min Leist. (%) Max Leist. (%)
[#] 1: 30 30 [ standard

@2 30 30

Schliefen: 0.000 mm | Mehr...

An-verzogerung: O ms
Aus-verzogerung: 0 ms
[¥] Ecken durchgehend an

50.0 %

; | Ok | | Abbrechen |
\.

Laser: Das Programm unterscheidet zwischen verschiedebenen bei der Einstellung der
jeweiligen Verarbeitungsparameter. Verschiedenean®ethoden, Bitmaps und Bilder kénnen
individuell durch die Plazierung in verschiedendreien gestetuert werden.

Ausgabe: Zwei Einstellungen: Ja und Nein. Eingeschalteteiie die betreffende Ebene
Verarbeitungsdaten, andernfalls keine Daten.

Geschwindigkeit: Die Geschwindigkeitseinstellung der jeweiligen Bbe

Bei Schneidarbeiten gilt generell, je langsadesto besser und glatter die Verarbeitung. Je
schneller die Verarbeitung, desto ungenauer wird/ddauf der Schnittlinie.

Beim Scannen gilt, je langsamer die Abtastung gigichbleibender Energie erfolgt, desto
verbreitern sich die Scanspuren mit entsprecheRdduzierung der Auflésung.

Je schneller das Scannen bei gleichbleibender &iédégt, desto mehr verzerren sich Details.
Der fur die Verarbeitung wichtigste Einstellung islas Loschen einer einzelnen
Geschwindigkeitsvorgabe. Stattdessen soll “"defauliktiviert werden, wodurch die
Geschwindigkeit Uber die Paneleinstellungen bestimind.

Zublasung: Falls die Maschine Uber einen externen Lifterigiriind dieser aktiviert ist,
erfolgt Uber diesen Parameter die Steuerung desrsiZahrend der Verarbeitung. Ohne Lifter ist
die Einstellung wirkungslos.

Lasermodus: die Verarbeitungsmethode der jeweiligen Ebene;

Falls die aktuell ausgewahlte Ebene Vektoren utiteats gibt es drei Auswahlmdglichkeiten:
Laserscannen, Laserschneiden und Lasergravieren;

Falls die aktuelle ausgewahlte Ebene Bitmaps ufitets(BMP Ebene), steht nur eine
Auswahl zur Verfligung: Laserscannen.

Laser 1, laser 2: Entspricht der Maschinenlasegstelg 1 und 2. Bei Maschinen mit nur
einem Laser ist die zweite Einstellung wirkungslos.




Minimale Leistung, maximale Leistung: Die Leistualy Wert zwischen 0 und 100, steuert
die Starke der Laserstrahlung wahrend der VeranhgitHohe Werte stehen fir hohe Leistung,
kleine Werte fur niedrige Leistung.

Die Einstellungen sind bei den verschiedenen Béarggsmethoden unterschiedlich.

Beim Laserschneiden besteht die tatsachliche lreisaus Schnittgeschwindigkeit und der
Phasenfolge, bei hoher Geschwindigkeit ist die effatge ebenfalls schnell, bei niedriger
Geschwindigkeit ist sie langsam, so dass der ges&uhneideprozesses gleichmafig ablauft.
So entspricht die Mindestleistung der Mindestgesetiigkeit, diese ist normalerweise auf 0
gesetzt, aber sie kann auf die erforderliche Mitgsshwindigkeit fir den Start eingestellt
werden, die Hochstgeschwindigkeit hangt von derebagschwindigkeit ab.

Einstellen der Mindestleistung und der Hochstleigtu

1> Mindest- und Hoéchstleistung sind auf den gleickiéert eingestellt: Synchronanpassung.
Bis die ganze Schneidkurve angezeigt wird.

2> Die Hochstleistung bleibt gleich, die Mindestteng wird langsam reduziert, bis die
Geschwindigkeit bei der steilen Schnittkurve auftesster Ebene ist, und alle damit
zusammenhangenden Teile verarbeitet werden kdnnen.

3>Ist das Ergebnis noch nicht zufriedenstelletallen Sie die fir die Feinabstimmung am
besten geeignete Hochstgeschwindigkeit ein undesfieden Schritt 2.

Gibt es beim Schneiden keinen signifikanten Uetdesl zwischen der Mindest- und der
Hochstleistung, kénnen sie auf den gleichen Wagestellt werden.

Beim einfachen Scannen missen Mindest — und Héddtsihg einheitlich sein. Bei einem
Gefélle entspricht die Mindestleistung der Leistuder der entsprechenden Abschnitte, am
hdchsten ist sie ganz unten.

oben

unten

Der Mindestleistungsverlust ist oben an der kleingchréage grol3, da die Details klar
herausgearbeitet werden mussen.

Am groRen Abhang gibt es keinen signifikanten tLeigsverlust.

Fir schnelles Bearbeiten kénnen Mindest und Héeiktihg aufeinander abgestimmt werden.
Stellt man "Standard" ein, wird die Leistung auttieth angepasst.
Mit Klicken auf die Taste "Mehr..." kdbnnen weitdibeneneinstellungen festgelegt werden.

Schliefen; 0.000 mml Mehr, ..

An-Verzigerung: 0 ms
Aus-Verzégerung: O ms
| Ecken durchgehend an
50.0 o,



SchlieRen: Wenn das Schneidegrafiksiegel nichttdessen ist, kann es mit der Schliel3funktion
geschlossen werden, aber wenn sie nicht an deigechStelle eingesetzt wird, gibt es keine
Kompensation.

An-Verzogerung; Verzogerungszeit 6ffnen /Verzoggezeit verbergen

Aus-Verzogerung: Lichtverschiebung schliessen /Mgerungszeit fir Lichtverschiebung
schliessen

Ecken durchgehend an: Bei Aktivierung entspricbtldchtverschiebung der Laserbewegung, ist
der Verzégerungsschalter geodffnet, liegt sie hideerLaserbewegung.

Andere Ebeneneinstellungen I,ﬁ,l

| stift heben/senken aktivieren

Stift senken:
0 mm Auslesen
Stift heben:
o mim Auslese
Geschw. :(mm/s): 100
Punkten
Intervall 2w, ]

Erweitere IO Ausgabe
I 101

Ok ] | Abbrechen |

L

[ Stift heben/senkeh Falls die Maschine mit einer Hubeinrichtung ausgést ist und wéhrend
der Verarbeitung verschiedene Hohen eingestellderemissen, kann dies mit dieser Funktion
gesteuert werden.

Die Hohe der Plattform beim Verarbeiten bestimiet mbtwendige Stiftposition. Ist diese
leer, sollte die Platform nicht auf eine Hohe gedmhwerden, in der der Laser das Werkstlick
bearbeitet oder in Kollision gerat. Falls es siciwr dass sich Laser und Werkstlick nicht
begegnen kénnen, ist keine Anderung der Stiftdiosig notwendig.

Normales Vorgehen ist:

1> Stiftposition direkt eingeben.

2> Position und Plattform mittels Richtungstasten@teuergerat in der
Verarbeitungsposition ausrichten und mit der TéR&ad” die Positionen Ubernehmen.

3> Dann Uber das Bedienfeld die Plattorm bewegehkamtrollieren, dass der Laser nicht
mit dem Werkstick in Kollision geraten kann. Auclese Ho6he mit der Taste "read"
Uibernehmen. .

[ Punkted

Die Gravierung basiert auf einzelnen Zeichnungsefgen bzw. in einzelne Elemente
aufgeldste DXF-Dateien. Die Verarbeitungseinstglemder Ebenen spielen hier keine Rolle, die
RBI-Aufgabe erfolgt unabhangig von den Scan odén8icleinstellungen.

Die Geschwindigkeit der RBI-Bewegung in den einealtbenen hangt von der Maximalen
Energieeistellung des Lasers in der betreffende&bé.




[ Erweiterte 10 ausgabd
Betrifft allgemeine und ebenenspezifische Ausgatidfanen.

GriBenkomekturVersatz Iﬁ

Grafenkorrektur aktivieren

o

Versatz 0.1 mm

Ok ] [ Abbrechen ]

L

[ GroRenkorrektur aktiviereh : Die Kompensation der Schnittbreite korrigiert beéer
Verarbeitung von Grafiken und Ausschnitten die Absumgen. Die Kompesation funktioniert nur
bei geschlossenen Grafen.

[Richtungl : Entsprechend der Bedirfnisse wird die Richtungplsiichlich dadurch bestimmt,
ob ein Werkstlick ausgeschnitten werden soll odeinobin Werkstiick ein Loch geschnitten
werden soll. Die entsprechende Einstellung ist darswarts bzw. einwarts.

[Versatd : Schnittbreite des Lasers

4.10.3 Parametereinstellungen fir Laserscanning

~ o I 3
Ebeneneinstellungen ﬁ Ebenenesinstellungen Iﬁ
A [ Materialbibliothek ] — [ Materialbibliothek ]

evene: [N [ evene: [N |
Ausgabe: |Ja - Ausgabe: |Ja -
Geschw.(mmjs): 100 [ standard Geschw.(mm/g): 100 [ standard
Zublasung: |Ja - Zublasung: |31a -
Lasermodus: | Gravur/Sca |+ Lasermodus: | Gravur/Sca |+
Min Leist, (%) Max Leist. (3%) Min Leist. (%) Max Leist. (%)
1: 30 30 [ standard 1: 30 30 [ standard
% W 30 %30 30
Megativ gravieren Gravur [Scaninterva D Megativ gravieren |:| Gravur/Scaninterva
Graustufen ausgeb [] Unabhéngige Ausg. [ Graustufen ausgeb [] Unabhéngige Ausg.
[] rampen nutzen [ rampen nutzen
Rampeniznge: | 0 mm Rampenlinge: |0 =
*Overstriking:* |Unbearbeitet |+ I *0verstriking:* |Unbearbeitet | v l
Gravurmodus: | X, beide Richt |+ I Gravurmodus: | X, beide Richt |
Zeilenabst. nm): 0.1 Mehr. .. Zeilenabst. (mm): 0.1 Mehr...
~ [ ok | [ abbrechen | - [ ok | [ abbrechen |
\

Rechts das Dialogfenster fur Pixelscan-Einstellandjeks der Dialog flr
Vektorscan-Einstellungen.

Beim Vektorscan werden Gravierfarbe, Optimierund dimekte Ausgabe nicht unterstutzt.
Normalerweise wird beim Gravieren von Bitmapgrafikeei den schwarzen Punkten der Laser
eingeschaltet. Wahlen Sie die Gravierfarbe bei weisse Punkte der Bitmap den Laser
ausschalten und schwarze Punkte den Laser eirschalt



Gravur/Scanintervall: Beim Einschalten werden die gescannten Datenraiisch optimiert.
Ansonsten gilt das Abtastmuster gemal3 der Nutzasdinngen lUber das Abtastintervall.
Wabhlen Sie in der Regel "Gravur/Scanintervall”.

Unabhangige ausgabe Graustufen-Bitmap, Darstellung der aktuellen &eaf in grau, bei
kraftiger Farbe stellen Sie die Laserenergie hooh &t die Farbe schwach, sollte die
Laserenergie gering sein.
Die Darstellung der Abbildung Welcome (Willkommealys Vektorgrafik zeigt die abhangigkeit
der Vektorgrafikausgabe von den Scaneinstellungen.

Falls die unabhéngige Ausgabe nicht aktivigtit wird die Grafik als Block ausgegeben.
Eine Bitmap wird automatisch al seine eigene Elzersgegeben.

Festtschrift: Wird nicht unterstitzt. Scannen Sie die Schrit@rafik.
Beachten Sie, dass durch den Slop-Effekt SchrifteiNeigung zur Verbreiterung haben.

Gravurmodus: unterstitzt die Einstellungen einweg, zweiwegrtikal einweg und vertikal
zweiweg.

Einweg: Die Abtastung erfolgt in horzitonaler Richtungnhiind her, aber nur in einer
Richtung ist der Laser aktiv.

Zweiweg Die Abtastung erfolgt in horizontaler Richtungnsil beim Hin- als auch beim
Ruckweg.

Einweg vertikal: Die Abtastung erfolgt in vertikaler Richtung hind her, aber nur in einer
Richtung ist der Laser aktiv.

Zweiweg vertikal: Die Abtastung erfolgt in horizontaler Richtungwsdl beim Hin- als
auch beim Ruckweg.

Hinweis: Normalerweise sollten eine Zweiweg-Variante vardet werden.

Zeilenabstand Der Abstand der Abtastzeilen. Je kleiner der Abdf desto mehr Details
werden erfasst.

Empfehlungen:

(1) fur die Vektorebene (d.h. Ebenenfarbe), Abtdstizall 0,1 mm wie allgemein nachstehend
eingestellt.

(2) fur eine Tutu-Ebene (ndmlich BMP-Ebene), Abtdstvall 0,1 mm wir allgemein oben
eingestellt.

Nach den Anderungen muss zum Erzielen des bestmbifisses noch die Leistung des Lasers
angepasst werden.



4.10.4 Laserpunkteinstellungen

i N
Ebeneneinstellungen ﬁ

Ao ‘ Materialbibliothek ‘
N

Ausgabe: |Ja ¥
Geschw. (mm/s): 100 [ standard
Zublasung: |Ja -

Lasermodus: | Perforigren |+ Mehr...

Min Leist. (%) Max Leist. (%)
M1 30 30 [[]standard

Die Leuchtzeit des Lasers zur Erzeugung
eines Punktes. Hohere Werte liefern

Mz 30 i P dunklere Punkte, kleiner Werte hellere.

/

Zeit pro Punkt: 0. 100] 5 ]
| Die Pause zwischen den Punkten
Intervall: 2 mmin —
Punktange: 0 mn » .. . ..
Punktlangen, zum Schnitt der Grundlinie
] Punktmitte —_—

Erzeugt Punkte mittig zur Position

ﬂ Ok I I Abbrechen J

4.11 Grundeinstellungen durch den Hersteller

4.11.1 Motor Parameter
XY Z U Achsenparameter

Richtungspolaritat: (Richtungspolartitat) Ein Wechsel der Polaritéiirkt eine Umkehrung der
Motordrehrichtung. Die richtige Einstellung ist eagegeben, wenn sich die Achse bei einem

Reset in Richtung des Koordinatenursprungs bevissytiegt sie sich in Gegenrichtung, muss die
Polaritat umgestellt werden.

Endschalterpolaritéat: (Endschalterpolaritéat) Wird verwendet um die figh Lage der
Endschalter zu erkennen. Wenn eine Achse die Eitiposrreicht und der Endschalter daraufhin
ein Low-Signal zum Steuergerét sendet, muss eigative Polaritét eingestellt werden.

Breite:Der weiteste Abstand, in dem sich eine Achse iradbrder mechanischen Grenzen der
Maschine bewegen kann.



Offset des Ursprungs Wenn eine Achse im Ursprung bereits blockiert ltsolein
Sicherheitsabstand von 2..5mm eingestellt werderdefnfalls besteht die Gefahr, dass beim
Anfahren von 0-Koordinaten Schutzschaltungen oderdie Abschaltung der ganzen Maschine
ausgeldst werden. Ist dies nicht gegeben kdnneteWen 0..5mm eingestellt werden.

Steuerungsmodus: Ob Doppelimpulse oder Impuls- und Richtungssignaéngt von der
verwendeten Motorsteuerung der Maschine ab. Normelse werden Impuls- und
Richtungssignale verwendet.

Impulsweg: (Impulsweg) Der jeweilige Achsenmotor reagiert auf einen Imputit einer
definierten Bewegungslange. Zur richtigen Einstadlldsst man die Maschine grosse Rechtecke
ausschneiden (je grosser, desto kleiner die Abweighund misst die tatsachlich zuiickgelegten
Wege.

Endschalter aktiv: Aktiviert die Endschalter an einer Achse.

Steigende Flanke der Pulsweitenmpdulation aktivWird die Motordrehzahl tiber Impulsléangen
gesteuert, wird damit die Flanke fir den Impulddestgelegt. .

aktiver Nullpunkt : In einer achsenweisen Maschineneinstellung sdi#e€Option "reset enabled"
bei der Achse ausgeschaltet werden, andernfaligesamaltet. Die Wirkung der Einstellung liegt
in der Reaktion der einzelnen Achsen bei der Adfonng zur Rickstellung beim Einschalten
oder Uber das Tastenfeld. Insbesondere wird dadliecAnsteuerung nicht vorhandener Achsen
verhindert.

Startgeschwindigkeit: Die Geschwindigkeitiner Achse direct nach Start aus dem Stillstand. Z
grosse Werte konnen zu Schrittverlust, unruhigertokeuf und Motorgerduschen fiihren. Zu
kleine Werte verringern die Verarbeitungsgeschvgkelit von Grafiken. Je schwerer und trager
die bewegten Teile einer Achse sind, desto klesodirdie Startgeschwindigkeit gewahlt werden.
Leichte Achsen vertragen eine hdhere Einstellugpgisthe Werte liegen bei 5.. 30 mm/s.

Max. Geschwindigkeit: Die groRte Geschwindigkeit, die der Antrieb ausHaér Wert hangt von
Tragheit, Motorleistung, Kraftibertragung und Gadig ab und liegt meist im Bereich 200..500
mm/s.

Max. Beschleunigung:Maximale Anfahr- und Bremsbeschleunigung des &bgi Bei zu hohen

Werten kann der Motor Schritte verlieren, ungleiélsgig und mit Ubermassiger
Gerauschentwicklung laufen. Bei zu niedrigen Wertemerden die eingestellten

Geschwindigkeiten nicht erreicht und die Verarbaiseeit von Grfiken verlangert. Die Werte
hangen von der Tragheit der Achsen ab, typischeteMér schwere Y-Achsen liegen bei
800..3000 mm/s2, leichte Achsen wie der Schlitten XtAchse liegen im Bereich 8000..20000
mm/s2



Max. Beschleunigung bei Nothalt:Wenn an den Maschinengrenzen keine harte Abscigaltu
erfolgen soll, muss eine Achse beim Erreichen deegr8nzerposition mit der
Nothalt-Beschleunigung abgebremst werden. Der &iosigswert liegt beim 2..3fachen der
maximalen Beschleunigung.

Startgeschwindigkeit bei manueller Bewegung:Startgeschwindigkeit beim Bewegen einer
Achse Uber die Keyboard-Tasten. Die Einstellung sight Uber der groBten Geschwindigkeit
liegen.

Beschleunigung bei manueller BewegungDie Beschleunigung beim andauernden Bewegen
Uiber Tasten kann nicht héher die maximale Bescigeng sein.

Richtungsumkehr:

Steuert die Bewegungsrichtung beim Bewegen einensécmit den Tasten. Bei richtiger
Einstellung entspricht die Tastenrichtung der Bawegrichtung der Maschine, andernfalls muss
die betreffende Richtung umgekehrt werden.

4.11.2 Laserparameter

Laser konfiguration: Einstellung bei Einzelrbhren ist optional, ansensentsprechend der
Anzahl der unterschiedlichen Herstellerangaberi_dserrohren

Laser modus:Glas-Laser, RF-Laser (ohne Vorziindimpuls) und Rgekdémit Vorziindimpuls)
Laserdampfung, Mindest- und Hdchstleistung, Laserfequenzd und Vorzindfrequenz:
Vorzindimpuls: Fir RF-Laser kann hier der Vorziindimpuls und degBenz eingestellt werden.

Lecksicherung: Bei aktiverierter Lecksicherung muss das Steuétgmit den Leckschaltern
verbunden sein, ansonsten erfolgt keine Anzeigedefufalls sollte die Sicherung nicht
angeschlossen werden, da sie durch das Steuegyesdéert wird.

Die Lasersteuerung benutzt verschiedene Impulsérezgn zur Steuerung des Laserausgangs.
Glaslaser liegen gewohnlich um 20 kHz, RF-Laserdieia 5 kHz. Uber maximum/minimum
power (%) werden die Grenzen der Leistungssteuefastpelegt. Im Betrieb kdnnen diese
Grenzen nicht Uberschritten oder unterschrittendem®r Wenn nach langerer Laufzeit die
Laserleistung nachlasst kann die Leistungssteuefigy den Dampfungsfaktor nachgestellt
werden. Bei Lasern ohne Einstellmdglichkeit mugssEmpfungsfaktor auf 0 gestellt werden.
Prompt: Wenn nur ein Laser konfiguriert ist, wird auch eur Satz Einstellwerte angezeigt.



4.11.3 Weitere Herstellerparameter

Maschinenart: Wahlen Sie in den meiste Fallen “general engramaghine, es sei denn es wird
ein bestimmtes Modell angeboten

Antriebsart: Normalerweise sollte “"step type belt" ausgewdahlerden, andere Arten
unterscheiden sich in den Steuerungsalgorithmen.

Vorschubart: Zwischen one-way/two-way auswahlbar. Beim Einweggbub werden die
Positionen nicht gepruft, sondern nur monoton heeBplt. Beim Zweiwegvorschub werden die
minimalen/maximalen Koordinatenwerte gepruft, jdsva@ine gerade Anzahl in einer Richtung
und eine ungerade Anzahl in die andere Richtung @&ite Richtung ergibt sich aus der
Polaritatseinstellung.

Abschaltverzégerung: Zwischen 0 und 3000 ms einstellbar. Nach dem Absmhader der
Stromversorgung verschwinden die Betriebsspannumgght schlagartig, dies wird durch die
Verzégerung kompensiert.

Schutzschaltung aktiv: Wenn dies aktivierbar ist, muss das SteuergeratemtSchutzschaltern
verbunden sein, andernfalls funktioniert die Masehinicht.

Luftersteuerung aktiv: Wenn der Lifter benutzt werden soll muss diesearRater aktiviert
werden. Andernfalls kann die Liftersteuerung fldexe Zwecke verwendet werden.

Prompt: Verschiedene Konfigurationsdnderungen wie die Ralatimschaltung und
Lasereinstellungen erfordern einen Neustart deteSigsum die Anderungen wirksam werden zu
lassen.
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