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1 EINFUHRUNG m .

1 EINFUHRUNG

1.1 Uber RAYGUIDE

RAYGUIDE ist ein Softwarepaket fir die Lasermaterialbearbeitung. Die hochleistungsfahige
und flexible Benutzeroberflache macht den Entwurf und Import von Text-, Barcode- und
Grafikelementen zum Kinderspiel und ermdéglicht so das Realisieren von anspruchsvollen und
umfangreichen Laserprozess-Projekten.

RAYGUIDE bietet zwei Benutzerschnittstellen:

®m Die grafische Benutzeroberflache (GUI). Sie erméglicht Benutzern direkt und ohne
Programmierkenntnisse die Verwaltung komplexer Laserbearbeitungsjobs.

® Das RAYGUIDE Software-Development-Kit (SDK), eine programmierbare Schnittstelle, die
auf der Microsoft .NET-Umgebung basiert. Damit kann die gesamte Funktionalitat von
RAYGUIDE ganz nach Kundenbedarf in eine maB3geschneiderte Systemanwendung
integriert werden.

1.2 Kompatibilitat

Die RAYGUIDE-Softwareanwendung ist mit der RAYLASE SP-ICE-3 Steuerkarte kompatibel.

Bitte beachten Sie, dass die Software sogar ohne angeschlossene Steuerkarte arbeiten kann.
Die integrierte Emulation der Steuerkarte ermdéglicht es, "offline" zu arbeiten, Parameter
einzurichten und Designs zu bearbeiten, um Laserbearbeitungsjobs zu definieren.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 8
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1.3 Leistungsmerkmale

Vollwertige Integration der SP-ICE-3 Steuerkarte. Zusatzlich ist eine emulierte Steuerkarte
vorhanden.

Unterstitzung von mehreren SP-ICE-3 Steuerkarten.

Unterstitzung zahlreicher Lasertypen unter Verwendung von prazisen Parametersatzen.
Unterstltzung von Lasern mit Brightline Technologie.

Unterstitzung von Ablenkeinheiten mit bis zu 5 Achsen.

Plug-and-play-Konfiguration von digitalen Ablenkeinheiten.

Unterstltzung von verschiedenen Benutzerrollen mit spezifischen Berechtigungen.

Maximal flexible Benutzeroberflache (GUI), die z. B. eine variable Anordnung der
Bedienfelder erlaubt.

Auswahl von 7 verschiedenen Sprachen fir die Softwareoberflache
Import einer Vielzahl von Grafikformaten: DXF, PLT, SVG, DWG, GBR, CGM, JPG, BMP, GIF.
Import und schichtweises Abarbeiten von Volumenkérpern fur die Tiefengravur.

Effiziente Layout-Bearbeitungswerkzeuge fur Vektorgrafiken, inklusive unbeschrénktes
Ruckgangigmachen und Wiederherstellen.

Umfangreiche Barcode- und Textbibliotheken mit Serialisierung von Barcodes und Text.

Durchdachtes Pen-Konzept fur maximale Flexibilitat und der Zuweisung von
Prozessparametern.

Parameter-Suchassistenten fir die schnelle Ermittlung optimaler Applikationsparameter.
Definition von Multislope-Leistungsrampen plus Rampenvisualisierung.

Unterstitzung von MOTF-Prozessen, inklusive verschiedener Trigger-Optionen und
Optionen zur automatischen Pfadsortierung.

Unterstitzung von kombinierten Arbeitsbereichen, wenn mit mehreren Steuerkarten
gearbeitet wird.

Vorbereitung von Laserbearbeitungsjobs fir den autarken Betrieb der Steuerkarten.
Spezielle Plug-ins fur Solar-Wafer oder Elektrodengeometrie von Batteriefolien.
Remote Interface fur die Fernsteuerung der RAYGUIDE GUI tber SPS.

Unterstltzung von kundenspezifischen Plug-ins.

© 2025 RAYLASE GmbH
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14 Lieferumfang

Im Lieferumfang sind folgende Komponenten enthalten:

® RAYGUIDE-Software-Installationsdatei. Erforderlich, um alle Programm- und
Bibliotheksdateien zu installieren, die fur die RAYGUIDE APl und / oder die GUI benétigt
werden.

B RAYGUIDE-Benutzerhandbuch als PDF-Datei

® Lizenzvereinbarung als PDF-Datei

® Beispielcodes fur die programmierbare Schnittstelle

® RAYGUIDE SDK, Handbuch fur die programmierbare Schnittstelle

m Beispielkorrekturdateien, um sich mit der RAYGUIDE-Geratekonfiguration vertraut zu
machen

®m Optional: Hardware-Dongle als Lizenztrager

1.5 Lasersicherheit

Der Benutzer ist flr einen sicheren Betrieb verantwortlich und dafur, die Umgebung des
Gerates vor Gefahren durch Laserstrahlung zu schitzen. OEM-Kunden mussen die Einhaltung
aller lokalen und nationalen Vorschriften gewahrleisten.

/\ WARNUNG

Unsicheren Laserbetrieb vermeiden

Schalten Sie immer zuerst den PC ein, bevor Sie das Lasersystem einschalten. Dadurch wird
verhindert, dass sich der Laser beim Einschalten des PCs unkontrolliert und auf
unvorhergesehene Weise verhalt. Uberprifen Sie Ihre Anwendung sorgféltig, bevor Sie das
Lasersystem verwenden. Eine beschadigte Software kann das gesamte System blockieren
und zu einem unkontrollierten Betrieb des Lasers oder der Ablenkeinheit fihren.

Sicherheitshinweise zu diesen Komponenten finden Sie in den HandbUlchern zum
Lasersystem und zur Ablenkeinheit.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 10
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1.6 Uber dieses Handbuch

Dieses Handbuch beschreibt die gesamte Funktionalitat und die Leistungsmerkmale der
RAYGUIDE-Software, wenn diese mit der grafischen Benutzeroberflache (GUI) verwendet
wird.

Fur das RAYGUIDE Software-Development-Kit (SDK) steht ein separates Handbuch zur
Verfigung.

Konventionen
B Wichtige Satze sind durch Fettdruck hervorgehoben.

® Wichtige Hinweise und Bemerkungen werden mit den Begriffen HINWEIS:, REGEL: etc.
eingeleitet.

B Die Namen von Ordnern und Dateien sind durch Kursivdruck gekennzeichnet.

B Die Namen von Fenstern, Dialogen und Registerkarten werden als Normaltext angegeben:
Auf der Registerkarte Einstellungen.

B MenUoptionen werden in Fett- und Kursivdruck dargestellt: Wahlen Sie Datei >
Speichern unter....

® Die Namen von Dialogoptionen (Funktionsschaltflachen, Kontrollkastchen) sind in
Kursivdruck angegeben: Wahlen Sie Fest, wenn Sie ...

® Schaltflachen sind durch Fett- und Kursivdruck gekennzeichnet und in Klammern gesetzt:
Klicken Sie auf [Ubernehmen].

m  Schaltflachen, die mit Symbolen beschriftet sind, werden in Worten beschrieben.

Beispiel: Q G)\ ist eine [Zoom]-Schaltflache.

®m Verweise auf andere Seiten im Handbuch sind durch Kursivdruck gekennzeichnet: Siehe
Seite 22, Einrichtung.

B Links zu Webadressen sind unterstrichen: Besuchen Sie RAYLASE.
® Wichtige Fachbegriffe sind im Glossar erldutert, siehe Seite 403, Glossar.

1.6.1 Versionsreferenz

Die folgende Tabelle referenziert die Handbuch Version zur entsprechenden Software-
Produktversion.

Version Handbuch Version RAYGUIDE

V2.1 v.2.21

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 11
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1.7 Rechtliche Hinweise

Copyright

RAYLASE behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Anderungen an dem
in diesem Handbuch beschriebenen Produkt sowie am Inhalt dieses Handbuchs vorzunehmen.

Alle Rechte vorbehalten.

Die Vervielfaltigung dieses Handbuchs oder von Auszligen daraus — insbesondere durch
Fotokopieren, Scannen oder Fotografieren — sowie jede andere Form der Reproduktion ist nur
nach vorheriger schriftlicher Genehmigung durch RAYLASE zulassig.

Lizenzvereinbarung

Der Text der Lizenzvereinbarung wird als PDF-Datei zusammen mit der Software ausgeliefert.

Gewabhrleistung

Die Rechte des Kunden bei Material- oder Rechtsmangeln des Produktes sind in den
Allgemeinen Geschaftsbedingungen von RAYLASE aufgeflihrt. Diese kdnnen unter: https:/
www.raylase.de/de/agb.html eingesehen werden.

Es wird keine implizite Garantie oder Gewahrleistung hinsichtlich der Eignung fir einen
bestimmten Zweck erteilt. RAYLASE ist fur keinerlei Schaden verantwortlich, die durch
Verwendung der Anwendung entstehen. Individuelle Baugruppen oder andere von RAYLASE
gefertigte Baugruppen kénnen anderen Gewahrleistungsbedingungen unterliegen. Weitere
Informationen sind in den jeweiligen Handbtichern zu finden.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 12
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1.8 Adressen

Hersteller
RAYLASE GmbH
Argelsrieder Feld 2+4
D-82234 Wessling
www.raylase.de

Telefon: +49 8153 9999 699
Fax: +49 8153 9999 296
E-Mail: info@raylase.de
Kundendienst

Der RAYLASE Kundendienst hilft Ihnen jederzeit gerne bei eventuellen Problemen mit der
Software oder diesem Handbuch weiter.
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2 INSTALLATION UND
INBETRIEBNAHME

Anforderungen

Um die RAYGUIDE-Software erfolgreich auf einem Computer installieren zu kénnen, mussen
folgenden Anforderungen erfullt sein:

B UnterstUtzte Betriebssysteme (jeweils 32 oder 64 Bit):
— Microsoft Windows 10 (auch Windows 10 Enterprise LTSC),
— Microsoft Windows 11.
HINWEIS: Linux Betriebssysteme werden nicht unterstltzt
B Mindestanforderungen an die Hardware:
— Microsoft .NET Framework Version 4.8 oder héher
— 8 GB Arbeitsspeicher
— 300 MB freier Speicherplatz auf der Festplatte

Steuerkarte
FUr den Betrieb eines kompletten Lasersystems ist eine Steuerkarte erforderlich.
HINWEISE:

® |nstallation und Einrichtung der Steuerkarte werden in einem separaten
Benutzerhandbuch beschrieben.

B Fur Installation, Ausfihrung und Konfiguration der RAYGUIDE-Software ist es nicht
zwingend erforderlich, eine Steuerkarte zu installieren.

Installationsvorgang

Far die Installation aller RAYLASE Softwareprodukte (somit auch die RAYGUIDE Anwendung)
stellt RAYLASE den sogenannten RAYBOARD PRODUCT INSTALLER (RBPI) kostenlos als
zentrales Werkzeug auf seiner Webseite zur Verflgung.

Wahlen Sie hier im MenUpunkt , Select the targeted software configuration” RAYGUIDE mit
der aktuellsten Version aus.

ﬁ; RAYBOARD PRODUCT INSTALLER - Version 1.2.8.2
Select the targeted software configuration
NAME DESCRIPTION INSTALLED VERSION  SELECT VERSION CHANGE LOG
@ License Manager Tool for querying, requesting and updating any RAYLASE licenses 2.2.0 (latest) 220 (latest) ¥
@ Multi Peint Editor Software for creating/editing field/power comection files 8.2.1 (latest) 82.1(latest) v View Chanae Log
@ Process Data Analyzer Software to process and analyze signals from the trace buffer of RAYLASE control cards 101 (latest) v View Change Log
v E RAYGUIDE Software for advanced laser marking 2.9.0 (latest) 290 (latest) > View Change Log
RAYGUIDE Click & Teach  RAYGUIDE add-on for teaching layout positions using camera images (54bit only). 2.9.0 (latest) 2.9.0 (latest) - View Change Log
SP-ICE-3 Log Viewer Tool for visualizing SP-ICE-3 log files. 2.7.0 (latest) 2.7.0 (latest) -

Abb. 2.1: S-AAA
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Uber den direkten Link auf den Change Log kénnen Sie sich einen Uberblick tber die letzten
Anderungen zur Vorgangerversion verschaffen. AnschlieBend wird der RBPI die RAYGUIDE-
Installationsdatei herunterladen und die Installationsoptionen werden angezeigt.

Far RAYGUIDE stehen lhnen folgende Installations-Optionen zur Verfigung:

F.—‘; RAYBOARD PRODUCT INSTALLER - Version 1.2.8.2 - O x
Select installation options for: é\
RAYGUIDE RAYLASE
THE POWER OF WE
4 RAYGUIDE
P Components
+| RAYGUIDE GUI Graphical user interface for RAYGUIDE
RAYGUIDE SDK Software Development Kit for RAYGUIDE.
4 NuGet (for SDK)
RAYLASE NuGet repository Copies NuGet packages from this version to RAYLASE NuGet repository.
4 Plugins
+ Remote interface GUI Plugin for remote controlling RAYGUIDE GUI.
Remote interface SDK Plugin for remote controlling RAYGUIDE GUI.
+'| Electrode tab designer GUI Plugin for designing battery electrode tabs
Electrode tab designer SDK Plugin for designing battery electrode tabs
SP-ICE-3 Log Importer GUI Plugin for importing SP-ICE-3 log files as vector graphic.
SP-ICE-3 Log Importer SDK Plugin for importing SP-ICE-3 log files as vector graphic
SolarwWafer GUI Plugin for generating solar wafer pattern
SolarWafer SDK Plugin for generating solar wafer pattern.
weldMARK job importer GUI Plugin for importing weldMARK 3.6 jobs (*wmj3). Requires upfront clarification with RALYASE support and requires extra license.
weldMARK job importer SDK Plugin for importing weldMARK 3.6 jobs (* wmj3). Requires upfront clarificafion with RALYASE support and requires extra license.

Abb. 2.2: RG-AES
1. Wahlen Sie, ob Sie nur die GUI und / oder SDK Komponenten von RAYGUIDE installieren
wollen.

2. Wahlen Sie mogliche RAYLASE Plug-ins (siehe Seite 365, RAYLASE Plug-ins) aus, die Sie
installiert haben méchten.

Nach der Auswahl der Installationsoptionen mussen Sie noch der Lizenzvereinbarung
zustimmen, anschlieBend wird die RAYGUIDE Anwendung installiert.

&% RAYBOARD PRODUCT INSTALLER - Version 1.2.8.2
Summary

The RAYBOARD PRODUCT INSTALLER successfully performed the following actions

NAME VERSION ACTION
[™ raveuIDE 290 Install

Abb. 2.3: S-AAB

Wahrend des Installationsvorgangs werden standardmaBig die folgenden Ordner angelegt:
B Flir das Programm:
C:\Program Files\RAYLASE\RAYGUIDE\
B zur Speicherung von Konfigurationsdateien, Log-Dateien und anderen Ressourcen:
C\ ProgramData\RAYLASE\RAYGUIDE\
® Benutzerspezifische Daten werden in diesem Ordner gespeichert:
C:\users\Benutzername\AppData\Loca\RAYLASE\RAYGUIDE\
®  AuBerdem wird die Softwareumgebung fur die Lizenzverwaltung installiert.
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Durch den Installationsvorgang wird ein Symbol zum direkten Starten der RAYGUIDE
Anwendung auf dem Desktop des Computers abgelegt:

N

RAYGUIDE

Abb. 2.4: S-AAC

Software starten
Nutzen Sie z. B. das RAYGUIDE Desktop-lcon um die Software zu starten.

RAYGUIDE

Abb. 2.5: S-AAC

HINWEIS: Wenn RAYGUIDE zum ersten Mal gestartet wird, wird die
Hauptbenutzeroberflache angezeigt, aber es sind keine Gerate konfiguriert und stehen daher
auch nicht zur Verwendung zur Verfligung. Nahere Informationen zur Geratekonfiguration
siehe Seite 45, Gerdtekonfiguration und Kalibrierung.

Beim Start der RAYGUIDE Anwendersoftware findet auch die erste Lizenzprifung statt. Wird
keine gultige Lizenz gefunden, startet RAYGUIDE im Demo-Mode.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 16
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3 L

IZENZEN UND UPDATES

Lizenzen

Es stehen Lizenzen fir zwei Produktvarianten zur Verfigung:

Die RAYGUIDE SDK-Lizenz ermdglicht die umfassende Nutzung der API-Funktionen, um
kundenspezifische Laserbearbeitungsanwendungen zu entwickeln, die typischerweise in
die HMI einer Laserbearbeitungsmaschine integriert werden. Die Lizenz umfasst nur eine
grundlegende Version der Benutzeroberflache der Software (GUI), eine so genannte
~Demoversion”. Sie kann zur Konfiguration und Kalibrierung des Systems genutzt werden,
es koénnen jedoch keine Jobs abgespeichert oder ausgeftihrt werden.

Die RAYGUIDE GUI-Lizenz erlaubt die vollstandige Nutzung der GUI und lhrer Funktionen.
Sie schlieBt die Nutzung des RAYGUIDE SDK mit ein. Diese Lizenz wird auch dann
erforderlich, wenn Sie die Ganze oder Teile der RAYGUIDE GUI in Ihre HMI einbetten
mochten.

Die Lizenz wird auf zwei Arten bereitgestellt:

Ein Hardware-Dongle (Hardware-LizenzschlUssel), der an einen USB-Port auf dem
Computer angeschlossen wird, auf dem die Software lauft. Mit dieser Variante kénnen Sie
die Software auf mehr als einem Computer installieren und denselben Dongle
abwechselnd an jedem dieser Computer nutzen. Wenn die Software mit angeschlossenem
Dongle installiert oder gestartet wird, wird die Lizenz automatisch gefunden und aktiviert.

Ein Software-Lizenzschlissel (Aktivierungslizenzdatei), der nur flr einen spezifischen
Computer gilt. Um einen Software-Lizenzschlissel verwenden zu kénnen, muss ein
~Fingerabdruck” des betreffenden Computers generiert werden. Wahlen Sie im
RAYGUIDE-MenU Hilfe > Lizenz > Lizenzanfrage starten..., und senden Sie die
generierte Datei an RAYLASE (license@raylase.de). Sie erhalten dann von RAYLASE eine
Aktivierungslizenzdatei, die Uber Hilfe > Lizenz > Lizenz aktivieren importiert werden
kann.

Um die aktuellen Lizenz- und Versionsinformationen zu der installierten Software
anzuzeigen, wahlen Sie im RAYGUIDE -Mend die Option Hilfe > Uber RAYGUIDE.

© 2025 RAYLASE GmbH
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Beispiel:

RAYLASE"

L]
Version 1.43.0.932
Copyright © 2023 RAYLASE GmbH

Datum 07.08.2023

Cradits

(#) Lizenz RAYGUIDE GUI

Senennummer 3-4378029

Lizenzprodukt Feature Update Laufzeit
SDK 01.01.2020 - 21.12.2030
GuUl 01.01.2020 - 31.12.2030
In Zwischenablage kopieren oK

Abb. 3.1: RG-AAH

Feature Updates

Jede Lizenz bzw. jedes Lizenzprodukt ist beim Kauf mit einer vordefinierten Laufzeit fur
Feature Updates versehen. In der Regel betragt die Laufzeit 2 Jahre. Nach Ablauf der Laufzeit
kann es vorkommen, dass neue Features nicht automatisch durch das Einspielen von Updates
nutzbar sind. Dann steht es Ihnen offen, eine Laufzeitverlangerung zu erwerben.

Die Aktualisierung der Feature Update Laufzeit erfolgt Uber Lizenz-Datei Import.

RAYLASE behalt es sich vor, zu entscheiden, welche Features nur mit aktueller Feature Update
Laufzeit nutzbar sind.

Das Einspielen neuer Releases / Updates mittels des RAYBOARD PRODUCT INSTALLER ist
davon unabhéngig jederzeit moglich.
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Erweiterung um neue Lizenzprodukte

Sollten Sie lhre existierende Lizenz um weitere Lizenzprodukte ergdnzen wollen, so wenden
Sie sich bitte an Ihren Vertriebskontakt. Wir benétigen dazu lediglich die Seriennummer Ihrer
Lizenz. Die Lizenzerweiterungsdatei (*.WibuCmRaU) kénnen Sie dann Uber Hilfe > Lizenz >
Lizenz aktivieren einspielen.

Fehlerbehebung

Das Einspielen neuer Software-Versionen zum Ziel einer Fehlerbehebung ist jederzeit
moglich, und bedarf keiner Lizenzaktualisierung. Nutzen Sie auch hierzu den RAYBOARD
PRODUCT INSTALLER, um Ihre RAYGUIDE Version zu aktualisieren und damit einhergehende
Fehlerbehebungen zu erhalten.

Credits

Link auf eine Ubersichtstabelle mit allen in RAYGUIDE benutzten Fremdbibliotheken und
deren Lizenzierung.
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& EINFUHRUNG IN DIE
BENUTZEROBERFLACHE

4.1 Ubersicht

4.1.1 Benutzeroberflache

Wenn die Software startet, wird die RAYGUIDE -Benutzeroberflache (GUI) im
standardmaBigen Bedienfeld-Layout angezeigt:

Abb. 4.1: RG-AAI

Menii

@ Das HauptmenU bietet Zugang zu allen wichtigen Funktionen. Nahere Informationen
siehe Seite 23, Mendi.
Werkzeugleiste

@ Mittels der Schaltflachen in der Werkzeugleiste haben Sie direkten Zugang zu den
jeweiligen Programmfunktionen. Nahere Informationen siehe Seite 24, Werkzeugleiste.
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Ansichtsfenster

@ Das Ansichtsfenster ist der Bereich, in dem die geometrische Anordnung der Grafikobjekte
angezeigt, erzeugt und bearbeitet wird. Nahere Informationen siehe Seite 32,
Ansichtsfenster.

Statusleiste

@ Die Statusleiste enthalt eine Anzeige der aktuellen Benutzerrolle (links) sowie
Statusinformationen (rechts).

Bedienfelder

Die Funktionen des Programms stehen in verschiedenen Bedienfeldern zur Verfiigung. Sie
kénnen nach Bedarf an andere Stellen in der Benutzeroberflache (GUI) verschoben und dort
angezeigt werden. Nahere Informationen siehe Seite 38, Bedienfelder.

Dialogfenster

Die Mehrzahl der Konfigurations-, Layout- und Bearbeitungsparameter wird in
Dialogfenstern eingegeben.

Online-Hilfe

Alle Dialogfenster und Bedienfelder enthalten ein ,?" in der Titelzeile. Klicken Sie auf das
»?", um die Online-Hilfe zu dem gewiinschten Bereich in Ihrem Standard-Browser zu 6ffnen.

Zugehorige Voreinstellungen

Die Hauptwerkzeugleiste und die Statusleiste kdnnen wahlweise ein- oder ausgeblendet
werden. Klicken Sie im Men( auf System > Einstellungen, um das Dialogfenster
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur
untergeordneten Registerkarte Sichtbarkeit, Abschnitt Leisten.

Einstellung

Erlduterung

Werkzeugleiste Blendet die Hauptwerkzeugleiste ein / aus.

Statusleiste

Blendet die Statusleiste ein / aus.

Tab. 4.1: RG-001

Die GroBe der Werkzeugleisten-Schaltflachen kann vorgegeben werden.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, um das Dialogfenster Einstellungen zu
o6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur untergeordneten
Registerkarte Benutzeroberflache.
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Einstellung Erlduterung

GroBe der GroBe der Werkzeugleisten-Symbole in Pixel
Werkzeugleisten-
Schaltflachen [Pixel]

Tab. 4.2: RG-002

4.1.2 Vereinfachte Benutzeroberflache

Anwendern, denen die Standard-Benutzeroberflache zu komplex erscheint, konnen die
Gesamtansicht als auch den Pen-Dialog auf eine vereinfachte Ansicht reduzieren.

Abb. 4.2: RG-AFL

Vorgehensweise siehe Seite 29, Ansichtsoptionen.
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4.2 Menu

Das Hauptmen am oberen Bildschirmrand der GUI enthalt einige wesentliche Funktionen.

| Datei Bearbeiten Ansicht Job Objekte Extras System Hilfe

Abb. 4.3: RG-AAJ

Einige Standardfunktionen der Software bedtrfen keiner weiteren Erlauterungen.

B Das Menu Datei bezieht sich auf gewohnliche Job-Datei-Aufgaben. RAYGUIDE-Job-
Dateien werden mit der Dateierweiterung *.rg gespeichert. AuBerdem bietet das MenU
die Option, Layout-Objekte zu importieren und Jobs in andere Dateiformate wie z. B. DXF
Zu exportieren.

HINWEIS: Bitmap-Elemente werden nicht mit exportiert; Text-Elemente werden als
Vektorgrafiken exportiert.

® Das Menu [Bearbeiten] enthalt gangige Operationen die auf ausgewahlte Objekte
angewandt werden kénnen. In diesem Menu finden Sie auch die ,Klick-zum Anpassen”
Objekttransformationen. Details siehe Seite 24, Werkzeugleiste.

® Eine Beschreibung des MenUs Ansicht, siehe Seite 29, Ansichtsoptionen.
® Das MenU Job enthalt Optionen fur die Arbeit mit Jobs.

® Sie kdnnen das MenU Objekte dazu nutzen, Objekte — genau wie das Objekt-Bedienfeld —
in den Job einzubinden (siehe Seite 130, Grafische Job-Gestaltung). AuBerdem werden die
fur jeden Objekttyp verfigbaren Vorlagen aufgelistet (siehe Seite 262, Vorlagen).

B Das MenU Extras ermoglicht den Zugriff auf die Werkzeuge ,, Abstandsmessung”,
.Objektzerteilung” und ,Parameter-Suchassistenten” (siehe Seite 287, Pen-Parameter-
Suchassistent und Seite 326, MOTF-Parameter-Suchassistent).

B Das MenU System bietet Zugriff auf die Gerdte und ihre Konfigurationsdialoge sowie auf
die Dialoge Laser Diagnose und RAYGUIDE Einstellungen, um die verfigbaren
Voreinstellungen zu definieren. Mit der hier verfligbaren Export- bzw. Import-Option
kénnen Sie alle wichtigen Konfigurationen sichern bzw. einlesen (sowohl der RAYGUIDE-
Anwendung als auch der Geratekonfiguration, siehe Seite 113, Systemeinstellungen
sichern / wiederherstellen).

®  AuBBerdem haben Sie hierliber auch Zugriff auf die Pen-Set Bibliothek und deren Pen-
Konfigurationen. Auch der autarke Steuerkarten-Betriebsdialog wird von diesem
Menupunkt aus gestartet.

® Das MenU Hilfe zeigt kurze Informationen zur Software an (z. B. Software-Version mit
Link auf die Anderungshistorie) und bietet Zugriff auf die Lizenzverwaltung. AuBerdem
kénnen Sie Gber dieses MenU eine E-Mail, zu der alle relevanten Informationen
automatisch hinzugeftigt werden, an den fir Sie zustandigen Support-Kontakt senden.
Néhere Informationen hierzu, siehe Seite 397, Fehlermeldungen.

Hinter den meisten Mentoptionen wird der jeweilige Tastaturkurzbefehl angezeigt.
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4.3 Werkzeugleiste

Die Werkzeugleiste (unterhalb des Hauptmends) bietet folgende Funktionen:

Werkzeug

Erlduterung

Jobs

Ay

Erstellt ein blankes Job-Dokument.

Offnet / speichert ein Job-Dokument.

[Auswahl ausschneiden], Kopieren, [Auswahl einfiigen]

XD

Ausschneiden, Kopieren und Einfligen von ausgewahlten Elementen.

Riickgangig, Wiederherstellen

Solange das Job-Dokument nicht geschlossen wird, kann jede von lhnen

Ca W

vorgenommene Anderung riickgangig gemacht werden. Hierzu missen Sie
lediglich so oft wie ben6tigt auf die Schaltflache fur Rickgangig (Pfeil nach
links) klicken. Um einen riickgdngig gemachten Schritt wiederherzustellen,
klicken Sie auf die Schaltflache fur Wiederherstellen (Pfeil nach rechts).

Bei komplexeren Tatigkeiten (z. B. wenn Objekte mit einer hohen Zahl von
Vektorobjekten geldscht oder angepasst werden) wird eine gréBere Menge an
Speicher bendtigt, um den Vorgang machen zu kénnen. Aus diesem Grund kann
es sein, dass Ihnen folgende Meldung eingeblendet wird.

Bestatigung far Rickgangigmachen

Das Rickgangigmachen dieser Operation kann erhebliche Ressourcen verbrauchen. Méchten Sie sie trotzdem zur Rickgéngigmachenliste hinzufigen?

Ja

Die Operation kann rickgéngig gemacht werden. Die Leistung lhres Computers kann jedoch beeintrachtigt werden.

Mein

Die Operation kann nicht rickgangig gemacht werden.

Auswahl speichern

Hier kdnnen Sie auswahlen, ob der Vorgang reversibel sein soll oder nicht.
Wenn Sie das Kontrollkastchen am unteren Rand des Dialogfensters auswéahlen
(Hakchen setzen), wird Ihre Auswahl fur zuklUnftige Vorgange gespeichert.
Welche Auswahl gespeichert wurde, kann auch tber Einstellungen >
Aktueller Benutzer > Benutzeroberflédche (siche Seite 110,
Benutzeroberfldche) abgerufen werden.

d;‘) Arbeitsbereich sperren / freigeben.

Diese Option sperrt alle (aktuellen und neuen) Layout-Objekte im
Ansichtsfenster, sodass sie gegen eine Bedienung mit der Maus geschitzt sind.

Wirkt sich auf alle ge6ffneten Jobs aus.
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Werkzeug

Erlauterung

Extras

&

Werkzeug zum Messen von Abstanden.

Klicken Sie einmal auf den Startpunkt der zu messenden Strecke, ziehen Sie die
Maus dann an den zweiten Punkt der Strecke, oder klicken Sie einmal mit der
rechten Maustaste, um den Startpunkt festzulegen, und ein zweites Mal, um
den Endpunkt der Strecke festzulegen.

Halten Sie die Umschalttaste [Shift] gedriickt, um nur horizontal / vertikal zu
messen.

Halten Sie die Taste [Strg] gedrlckt, um im Messmodus zu bleiben, z. B. fur
weitere Messungen. Das Cursor-Symbol zeigt den Messmodus an, indem es von
einem , Pfeil” zu einem ,Fadenkreuz” wechselt.

Nach jeder Messung wird der Abstand hier angezeigt:
B VorlUbergehend in der Statusleiste
® Im Bedienfeld Benachrichtigungen:
Motifications
Time Message

11:45:47 Measured 56,725 mm

Das Kontextmenu der Konturpunkte enthalt Optionen, um den exakten
Abstand zwischen zwei Konturpunkten zu messen. Nahere Informationen hierzu
siehe Seite 237, Weitere objektbezogene Aktionen im Kontextmend.

Zerteilt die ausgewahlten Objekte.
Jedes ausgewadhlte Objekt kann in zwei Teile aufgeteilt werden.

Wahlen Sie zuerst das Objekt aus, fur das dieses Werkzeug zur Verfliigung
stehen soll. Klicken Sie in das Ansichtsfenster, um den ersten Punkt der
Teilungslinie zu definieren, die jetzt angezeigt wird. Klicken Sie noch einmal,
um den zweiten Punkt der Teilungslinie zu definieren. (Drticken Sie [Shift], um
eine horizontale / vertikale Linie zu erhalten.) Das Objekt wird jetzt geteilt.

HINWEIS: Alle inhaltsbasierten Objekte (z. B. Text, Code) resultieren nach dem
Zerteilen in vektorbasierten Objekten.

HINWEIS: Fullungen von zerteilten Objekten verlieren ihr Fullattribut, und
werden als Bestandteil der Objektgeometrie in einer eigenen neuen Ebene
angelegt.

HINWEIS: Dieses Werkzeug kann nicht dazu verwendet werden, ganze
Container aufzuteilen. Allerdings besteht die Moglichkeit, mehrere Objekte
auszuwahlen.
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Werkzeug Erlduterung

E'El'. Pen-Parameter-Suchassistent, siehe Seite 287, Pen-Parameter-Suchassistent.

@ MOTF-Parameter-Suchassistent, siehe Seite 326, MOTF-Parameter-Suchassistent.
Zoom

Die Zoom-Funktionen wirken sich auf das Ansichtsfenster aus.

Q Q Raus- und Rein-Zoomen. Alternativ kdnnen Sie auch das Scrollrad der Maus
verwenden.

] Passt den gesamten Arbeitsbereich in das Ansichtsfenster ein.

n Passt den durch den Cursor definierten Bereich in das Ansichtsfenster ein.

Passt das ausgewahlte Grafikobjekt oder das ausgewahlte Unterobjekt (Ebene,
Pfad) in das Ansichtsfenster ein.

@] o

Passt alle vorhandenen Grafikobjekte in das Ansichtsfenster ein. Wenn kein
Grafikobjekt vorhanden ist, wird der Arbeitsbereich in das Ansichtsfenster
eingepasst.

Zum Rein-oder Raus-Zoomen kénnen Sie auch das Scrollrad der Maus verwenden. Wenn Sie das Mausrad
gedrickt halten, kdnnen Sie den Ansichtsbereich durch eine Bewegung mit der Maus im Ansichtsfenster
verschieben.

Anzeigeoptionen

Wechselschaltflachen, um die Nutzung der wichtigsten Anzeigeoptionen zu aktivieren / deaktivieren.
Nahere Informationen siehe Seite 29, Ansichtsoptionen.

& Gitter anzeigen

FUhrungslinien anzeigen

ses Sprungvektoren anzeigen
> Vektorspitzen anzeigen
] Spitze Ecken anzeigen
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Werkzeug Erlduterung

Strichbreite

—f— 100 O Erhéht oder verringert global die Linienbreite aller Grafiken im Anzeigefenster.
Coot Der Wert entspricht der Anzahl der Pixel (relativ zur Bildschirmauflésung). Bitte
beachten Sie, dass sich diese Veranderung nur auf die Anzeige im Bildschirm
bezieht. Sie wirkt sich nicht auf die SpotgréBe des Laserstrahls auf dem Material
aus und hat somit auch keinen Einfluss auf das Ergebnis des
Bearbeitungsprozesses.

Verwenden Sie den Schieberegler, oder geben Sie einen Wert im Eingabefeld
ein.

Mit der Taste [Zuriicksetzen] kehren Sie zu den Standardeinstellungen zurlck.

Querschnitt-Navigator '

Nutzen Sie den Navigator, um den Index des Querschnitts durch das 3D-Modell,
g ) ' . 13 /67 | der im Ansichtsfenster zu sehen ist, zu wahlen.

HINWEIS: Bei Verwendung einer 3D-Modell-Datei mit Negativform kann es
vorkommen, dass der Querschnitt leer ist, sobald man unter die Negativform
navigiert.

Beispiel:

Deckkraft

0 ' Der Schieberegler stellt die Deckkraft von Hintergrundbildern ein.

' Diese Werkzeugleiste ist standardmaBig ausgeblendet. Sie kann tber Ansicht > Werkzeugleiste

aktiviert werden.
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Werkzeug

Erlauterung

Click-to-fit '

HINWEIS: Bei allen drei Varianten wird im Anschluss an die Click-to-fit Aktion die resultierende
Transformation im Bedienfeld Benachrichtigungen angezeigt.

7=\

Verschieben und Rotieren (Transformation 1)

Passt die Lage der ausgewdhlten Objekte durch manuelles Picken von zwei
Quellpunkten und anschlieBendem Picken von zwei Zielpunkten an.

Die Objektauswahl wird hierbei nicht skaliert.

-\

Verschieben, Rotieren und Skalieren mit demselben Faktor fur X/Y
(Transformation 2)

Passt die Lage und GroBe der ausgewahlten Objekte durch manuelles Picken von
zwei Quellpunkten und anschlieBendem Picken von zwei Zielpunkten an.

Die Skalierungsfaktoren fur beide Dimensionen (X/Y) sind hierbei gleich.

-V

Verschieben, Rotieren und Skalieren mit verschiedenen Faktoren ftr X/Y
(Transformation 3)

Passt die Lage und GroBe der ausgewahlten Objekte durch manuelles Picken von
drei Quellpunkten und anschlieBendem Picken von drei Zielpunkten an.

Die Skalierungsfaktoren fur beide Dimensionen (X/Y) sind hierbei unabhangig
voneinander.

Tab. 4.3: RG-003

Die Werkzeugleiste ist in Gruppen unterteilt, die einzeln ein- und ausgeblendet werden
kénnen. Siehe Seite 29, Ansichtsoptionen.

Tooltips (Quickinfo)

In vielen Fallen erscheint ein kurzer erklarender Text, wenn Sie mit dem Cursor auf ein GUI-
Element, wie z. B. Schaltflachen, Felder etc., zeigen:

HH = > ]

I Sprungvektoren anzeigen I

Abb. 4.4: RG-AAK
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4.4 Ansichtsoptionen

Wahlen Sie im MenU die Option Ansicht, um die Anzeige von unterstitzenden
Informationen im Ansichtsfenster zu aktivieren. Die Anzeige von Spriingen oder
Vektorrichtungen und die Identifizierung bestimmter Vektorwinkel hilft Innen dabei, die
Prozessreihenfolge der Layout-Elemente oder eventuell bestehende Defekte zu untersuchen.

HINWEIS: Die Anzeigeoptionen sind nur sichtbar, wenn nicht im Bearbeitungsmodus.

Einstellung

Erlduterung

Gitter

Schaltet die Anzeige der Gitterlinien im Ansichtsfenster ein oder aus. Der
Gitterabstand passt sich automatisch der Zoomstufe an.

FUhrungslinien

Wahlen Sie diesen Menlpunkt, um die Anzeige der Flihrungslinien zu
aktivieren / deaktivieren.

Sprungvektoren

Schaltet die Anzeige der Sprungvektoren ein oder aus. Es werden alle Spriinge
innerhalb und zwischen allen aktuellen Layout-Objekten angezeigt.

Unter System > Einstellungen > System (alle Benutzer) >
Benutzeroberflédche kann ein Grenzwert fur die Anzeige definiert werden.

Vektorspitzen

Schaltet die Anzeige der Vektorsequenzen / Richtungen aller aktuellen Layout-
Objekte ein oder aus. Ein Kreis kennzeichnet auBerdem den Startpunkt des
Objektes.

Unter System > Einstellungen > System (alle Benutzer) >
Benutzeroberflédche kann ein Grenzwert fur die Anzeige definiert werden.

Spitze Ecken

Schaltet die Hervorhebung spezifischer Vektoribergange in allen Layout-
Objekten ein oder aus.

Diese Funktion ist beispielsweise dann nutzlich, wenn Skywriting aktiv ist, denn
so kann angezeigt werden, welche Vektoribergénge - je nach ,,Anderung des
Richtungsanderungswinkels” — betroffen sind. AuBerdem kénnen
unbeabsichtigte Kehrtwendungen von aufeinanderfolgenden Vektoren
hervorgehoben werden.

Der Winkelgrenzwert fur die Definition einer "spitzen Ecke" muss unter System
> Einstellungen > System (alle Benutzer) > Benutzeroberfldche festgelegt
werden.

GUI Ansicht

Wahlen Sie hier, ob die gesamte GUI (Bedienfelder, Objekt-Leiste,
Werkzeugleiste) in der Standard Ansicht oder einer vordefinierten,
vereinfachten Ansicht erscheinen soll.

HINWEISE:
® Dije Software muss einmal neu starten um die Art der Ansicht zu wechseln.

® \Wenn Sie zu der vereinfachten Ansicht weitere GUI Elemente einblenden
und diesen Status als lhren individuellen Modus speichern und
wiederverwenden wollen, siehe Seite 113, Systemeinstellungen sichern /
wiederherstellen.
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Einstellung

Erlauterung

Bedienfelder

Schaltet die Anzeige der verschiedenen Bedienfelder ein oder aus.

Alle Bedienfelder, die zu Plug-ins gehéren oder durch Anwender implementiert
wurden, sind unter der Kategorie Plugins zusammengefasst.

Bedienfelder » | v Objekte

Anordnung v| ¥ Job
Werkzeugleiste »| ¥ Pens
Objekte v | ¥ Ausfiihrung
Zoom ¥ | ¥ Transformation
v Vorlagen
¥ Prozessmonitor
¥ Prozessanpassung
v Benachrichtigungen
Plugins v | v Application host
¥ Remote-Schnittstelle
v Click & Teach
v Beleuchtung
v Webcam

Anordnung Bedienfelder

Bietet ein Untermenu, um die Anordnung der Bedienfelder nach Benutzer zu
speichern / zu laden.

Sie finden hier auBerdem Optionen zum [Zuriicksetzen] der Bedienfeld-
Layouts auf die Standardanordnung.

Werkzeugleiste

Schaltet die Anzeige der verschiedenen Gruppen der Werkzeugleiste ein oder
aus.

Objekte Schaltet die Anzeige der Symbole fir Automatisierungsobjekte, Container und
Markierobjekte im Bedienfeld Objekte ein oder aus.
Zoom Bietet ein Untermenl zur Nutzung der verschiedenen Zoom-Funktionen.

Tab. 4.4: RG-004

© 2025 RAYLASE GmbH

MN_RAYGUIDE [V2.11] 30



4 EINFUHRUNG IN DIE BENUTZEROBERFLACHE R AY LAS E

Zugehorige Voreinstellungen

Wahlen Sie System > Einstellungen, um einige der voreingestellten Variablen an die
zugehoérigen Ansichtsoptionen anzupassen.

Einstellung Erlduterung

System (alle Benutzer) > Benutzeroberfldche

Grenzwert fir spitze Wenn spitze Ecken in der Anordnung ein kritischer Aspekt sind, kdnnen Sie hier
Ecken [°] eine Mindestanderung des Richtungsanderungswinkels (in Grad) festlegen.
Ecken, in denen der Vektor die Richtung mit mindestens diesem Winkel andert,
werden in der Anordnung hervorgehoben dargestellt, wenn die entsprechende
Ansichtsoption eingestellt ist.

Markierungsradius [Pixel] |Der Radius (in Pixel) des Kreises, der den Start der Strecke und die spitzen Ecken
hervorhebt

Aktueller Benutzer > Benutzeroberfldche

Sprungvektoren in Pen- | Zeigt die Spriinge in der Farbe des Pens an, der auch die Sprung-Parameter
Farbe definiert — sofern die Anzeigeoption zum Zeigen der Spriinge aktiviert ist.

Tab. 4.5: RG-005
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4.5 Ansichtsfenster

Das Ansichtsfenster ist der zentrale Bereich der RAYGUIDE-Benutzeroberflache, in dem das
Job-Layout definiert und bearbeitet wird.

Job1* X

<

Abb. 4.5: RG-AAL

In dieser Abbildung sehen Sie beispielsweise zwei Uberlappende Scan-Felder.

Das Fadenkreuz markiert den Ursprung des so genannten "Arbeitsbereichs", auf den sich
alle Vektorkoordinaten und der Versatz der Objekttransformation beziehen.

Der maximale Arbeitsbereich ist von Linealen umrahmt.

Aktivieren Sie die Gitterlinienanzeige, um den genauen Bereich des definierten
Arbeitsbereichs anzuzeigen. Die Gitterlinien erscheinen nur im Arbeitsbereich.

Werden mehrere Scan-Felder verwendet, werden sie durch gestrichelte Rahmen angezeigt.

Links unten wird die aktuelle Cursor-Position in der entsprechenden Koordinatenebene
angezeigt.

Rechts unten kann, sofern ein Korrekturfile mit einem 3D-Volumen verwendet wird, die
Ansicht der Koordinatenebene (XY oder XZ oder YZ oder 3D) ausgewahlt werden.
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Beispiel: XZ-Ansicht von einem 3D Modell fiir Tiefengravur mit Anzeige der
Querschnittlage
& el En->T] T4 — 1 /100

/N

L1e

z-Bereich Korrekturdatei

umschlieBendes Rechteck
vom 3D-Modell

zeigt die Platzierung
entlang der z-Achse

XZ Position -21,368 20,883 [mm] wes @ Quz@ vz

Abb. 4.6: RG-AEM
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Beispiel: 3D-Vektorgrafik in den vier Ansichtsvarianten

50

XY-Ansicht
(Standard)

XY Position 68930 -32,039 [mm]
Abb. 4.7: RG-AGP

XZ-Ansicht

|
XZ Position 28,891 16,550 [mm] view @ Qz @ vz @ 30

Abb. 4.8: RG-AGQ
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YZ-Ansicht

110

!
1/

|
YZ Pasition 40,197 6,839 [mm] view @ xv @z Qvz@ o
Abb. 4.9: RG-AGR

3D-Ansicht

X¥Z Position 350,447 -180,689 [mm] view @ xr @ 2 @ vz O 30

Abb. 4.10: RG-AGS

Hinweise zur 3D-Darstellung:

B Rahmen (Quader):  Arbeitsvolumen (wird durch die 3D-Korrekturdatei bereitgestellt).
m Gitter: Die Nullebene.

B Grau schattiert: Volumenkérper (STL-Datei; verkorpert die 3D-Oberflache).

®m Schwarz: Originale 2D-Kontur der Vektorgrafik.
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Die Darstellung lasst sich mit dem Maus-Cursor frei im Raum drehen. Mit dem Mausrad
kénnen Sie herein- oder herauszoomen.

Uber die Schaltflache [Wiirfel] 6ffnet sich ein Untermend, in welchem die Raumansicht
direkt anwahlbar ist:

® Top: Ansicht von oben B Front: Ansicht von vorn
B |eft: Ansicht von links ® Right: Ansicht von rechts
® Back: Ansicht von hinten B Bottom: Ansicht von unten
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4.5.1 Fuilhrungslinien

Die FUhrungslinien sind Hilfsmittel, um anhand horizontaler und / oder vertikaler Linien die
Anordnung von Layout-Objekten auszurichten.

Um eine Fuhrungslinie zum Ansichtsfenster hinzuzufligen, ziehen Sie sie mit gedruckter linker
Maustaste aus dem Linealbereich in das Ansichtsfenster. Lassen Sie die Maustaste dann los,
um die Linie an der gewlnschten Position zu platzieren.

Die Fuhrungslinien wirken wie Magnete und damit kénnen entweder die Konturpunkte von
Grafikobjekten oder die Eckpunkte vom Objektrahmen angeheftet werden.

Job 1% %

drag & drop

Entfernen

B Anpassen.. = Fahrungslinie - Einstellungen

Position [mm] 165,169

Abbrechen

Abb. 4.11: RG-ADH

® Verwenden Sie das Kontextmen, das sich 6ffnet, wenn Sie mit der rechten Maustaste
klicken, um auf die Optionen Anpassen oder [Entfernen] zuzugreifen.

®m Verwenden Sie die Option Anpassen, um eine genaue Achsenposition fur die
FUhrungslinie einzugeben.

HINWEIS: Die Fihrungslinien gehéren jeweils zu einem einzelnen Job und werden nicht
gespeichert.

HINWEIS: Dricken Sie die Taste [AItGr], um das "magnetische Verhalten" der
FUhrungslinien voribergehend zu deaktivieren.
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4.6 Bedienfelder

Die Funktionen des Programms stehen in verschiedenen Bedienfeldern zur Verfligung.

Im standardmaBigen Bedienfeld-Layout sind einige Bedienfelder gestapelt. Daher zeigt der
Screenshot in der nachfolgenden Abbildung nicht alle Bedienfelder.

Verwenden Sie die Registerkarten am unteren Rand der Bedienfelder, um zwischen
alternativen Bedienfeldinhalten umzuschalten.

Verfligbare Bedienfelder

Abb. 4.12: RG-AAM

Die Inhalte der Bedienfelder werden in den jeweiligen Kapiteln in diesem Handbuch naher
erlautert. Folgen Sie den Links.

@Jobs: Ubersicht Gber die Job-Haupteinstellungen und den Job-Baum (siehe Seite 130,
Grafische Job-Gestaltung)

oder Vektorliste: Liste der Grafikbefehle (siehe Seite 130, Grafische Job-Gestaltung)
@ Objekte (siehe Seite 130, Grafische Job-Gestaltung)
@ Ausfiihrung (siehe Seite 337, Jobs ausfihren)

@ Transformation (siehe Seite 202, Objekttransformation) oder Prozessanpassung (siehe
Seite 360, Prozessanpassung)

@ Prozessmonitor (siehe Seite 346, Prozessmonitor)
@ Pens (siehe Seite 264, Prozessparameter (Pens)) oder Vorlagen (siehe Seite 262, Vorlagen)

@ Benachrichtigungen: Tabelle, die die letzten RAYGUIDE-Statusinformationen auffthrt.
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AuBerdem kann ein benutzerdefiniertes Bedienfeld aktiviert werden. Dieses Bedienfeld
enthalt dann solche Steuerelemente, die durch kundenspezifische Plug-Ins hinzugeflugt
wurden (siehe Seite 395, Kunden Plug-ins).

Bedienfelder neu anordnen

Das Bedienfeld-Layout kann entsprechend lhren aktuellen Arbeitszielen und persénlichen
Vorlieben neu angeordnet werden.

B \Wahlen Sie im Hauptmen( Ansicht > Bedienfelder, um bestimmte Bedienfelder ein-
oder auszublenden.

m Ziehen Sie das Bedienfeld mit der Maus an eine neue Position:

Zeigen Sie auf die Titelleiste eines Bedienfeldes, driicken Sie die linke Maustaste, und
halten Sie sie gedruckt.

Ziehen Sie das Bedienfeld nun an eine neue Position. Im Bildschirm erscheint nun ein
Werkzeug zur Positionierung.

Ausfihrung x

Laszer scharf schalten

o | & |
Jobausfihrung

Alle @ Aktiver Job

® AufPC Testlauf Auf Karte
Objektvorschau

@ Ausgewshite Alle Alles -
| ° |

Geschwindigkeit [mm,'s] 4' 5.000

°Qo
©

O

Abb. 4.13: RG-AAN
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B Um das Bedienfeld neben einem anderen Bedienfeld anzudocken, ziehen Sie den
Mauszeiger zu einem der Pfeile und lassen ihn dort los.

Der Kreis in der Mitte des Positionierungs-Werkzeugs sorgt dafur, dass das Bedienfeld auf
einem anderen Bedienfeld andockt (sich dartberlegt).

Sollten zwei Bedienfelder Ubereinanderliegen, greifen Sie das Bedienfeld an seiner
Registerkarte, um es von dem anderen Bedienfeld zu 16sen.

B Verwenden Sie die Schaltflache mit dem Pin-Symbol, die sich in der Titelleiste des
Bedienfeldes befindet, um das Bedienfeld auf eine seitliche Leiste zu minimieren
(Pinnwand-Leiste). Klicken Sie auf die Registerkarten in der Pinnwand-Leiste, um das
Bedienfeld an der vorherigen Position zu maximieren.

m Klicken Sie auf die Schaltflache [x] in der Titelleiste des Bedienfeldes, um das Bedienfeld
zu schlieBen.

® Wahlen Sie Ansicht > Anordnung Bedienfelder > Zuriicksetzen, um zum
standardmaBige Bedienfeld-Layout zurtickzukehren.

Bedienfeld-Layout speichern

®m Navigieren Sie zu Ansicht > Anordnung Bedienfelder: Nun kénnen Sie das aktuelle
Bedienfeld-Layout speichern oder von anderen Benutzern gespeicherte Bedienfeld-Layouts
6ffnen. Ein Benutzer kann somit dazu berechtigt sein, mehrere Bedienfeld-Layouts pro
Aufgabe zu definieren, so z. B. ein Bedienfeld-Layout fiir die Job-Erstellung und ein
anderes fur die Job-Ausfihrung.

Ansicht Job Objekte Extras System Hilfe

v Gitter

¥ Fihrungslinien 0 % 2
|
Sprungvekioren @‘
Vektorspitzen =1
spitze Ecken »10
Bedienfelder ’ @
Anordnung C Zuletzt verwendete

Werkzeugleiste + | @ Offnen..
Zoom v | I Speichern

Speichern unter ...

Zuricksetzen

Abb. 4.14: RG-AAO
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4.7 Schaltflachen, Symbole, Tastaturkurzbefehle
(Shortcuts)

Text-Schaltflachen

In der gesamten GUI und ihren Dialogen werden Text-Schaltflachen fur allgemeine
Funktionen verwendet:

Schaltflache

Bedeutung

oK Ubernimmt und aktiviert die an den Einstellungen vorgenommenen
Anderungen und schlieBt den Dialog.
- Ubernimmt und aktiviert die an den Einstellungen vorgenommenen
Ubernehmen ~ . .
Anderungen, ohne den Dialog zu schlieBen.
Verwirft die an den Einstellungen vorgenommenen Anderungen und schlieBt
Abbrechen .
den Dialog.

Andere Schaltflachen sind entsprechend beschriftet.

Symbol-Schaltflichen

In der gesamten GUI und ihren Dialogen werden Symbol-Schaltflachen fur den Zugriff auf
Funktionen verwendet. Haufig verwendete Symbole sind:

Tab. 4.6: 006

Schaltflache / Symbol

Bezeichnet als

Funktion

s e [Hinzufiigen] Flgt ein neues Element hinzu, je nach Kontext z. B.
einen Job, ein Pen-Set etc.
= Entfernen] Loscht oder schlieBt die aktiven / ausgewahlten
. X [
E . Elemente.
ra ﬂ [Bearbeiten] Bearbeitet die ausgewahlten Elemente.
| [Speichern] Speichert die Eingaben als Vorlage.
vy [Zuriicksetzen] Setzt die Einstellungen / Parameter auf
Standardwerte zurtck.
Ly [Aktualisieren] Aktualisiert die angezeigten Informationen.
5 [Importieren] Importiert eine Datei.
= [Exportieren] Exportiert Daten in eine Datei.
&) [Alle I6schen] Im Prozessmonitor: Loscht alle Jobeintrage aus der
Tabelle.
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Schaltfldache / Symbol

Bezeichnet als

Funktion

m ] [Abbrechen] Im Prozessmonitor: Bricht die Job-Ausfiihrung ab.
[Léschen] Im Prozessmonitor: Loscht einen einzelnen
Jobeintrag aus der Tabelle.
[Expandieren] Blendet Teile des Dialogs im Dialogfenster ein.
[Reduzieren] Blendet Teile des Dialogs im Dialogfenster aus.
[Alle ausklappen] Klappt eine Liste von Elementen auf.

[Alle reduzieren]

Klappt eine Liste von Elementen zu.

> 2&E e e

L [Zuriick] | [Weiter] Wechselt zum nachsten / vorherigen Element.
[Reihenfolge Kehrt die Reihenfolge um.
umkehren]

[Sperren | Entsperren]

Im Pen-Bedienfeld: Sperrt die Werte der
ausgewahlten Pens, sodass sie zu lokalen Werten
werden.

[Pen zuriicksetzen]

Im Pen-Bedienfeld: Stellt die Standardwerte fur die
ausgewahlten Pens wieder her.

[Auswahl Léscht das ausgewahlte Element und verschiebt ihn
ausschneiden] in die Zwischenablage.
[Auswahl kopieren] Kopiert die ausgewahlten Elemente in die

Zwischenablage.

[Pen-Set transferieren]

Transferiert das aktuelle Pen-Set in die Bibliothek,
indem es entweder ein neues Bibliotheks-Pen-Set
anlegt oder ein bestehendes Uberschreibt.

[Auswahl einfiigen]

Fugt die ausgewahlten Elemente aus der
Zwischenablage ein.

[Erstellen]

Erzeugt das ausgewahlte Element.

[Fiillung anwenden]

Wendet eine Fullungsvorlage auf ein ausgewahltes
Objekt an.

& [Fiillung zusétzlich Wendet eine Fullungsvorlage auf ein ausgewahltes
anwenden] Objekt an, ohne dabei eine bestehende Fillung zu
entfernen.
= [Einstellungen Kopiert die Einstellungen in den angrenzenden
libernehmen] Dialogabschnitt.
[Ausfiihren] Startet die Bearbeitung der ausgewahlten Jobs /

Objekte.
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Schaltfldache / Symbol

Bezeichnet als

Funktion

_. [Abbruch] Stoppt die Bearbeitung.
Q [Suchen] Sucht im Netzwerk nach Steuerkarten.
Q N [Verbinden] | Stellt eine Verbindung zur Steuerkarte her (IP-
[Trennen] Adresse) bzw. trennt sie.
Tab. 4.7: RG-007
Wechselschaltflachen

Einige Symbol-Schaltfldchen dienen auch als Umschalter. Durch Klicken auf diese Schaltflédchen
wird die Funktion aktiviert bzw. deaktiviert. In einigen Fédllen wird das Symbol rot angezeigt,
wenn die Funktion aktiviert ist.

R

[Bei Programmstart

Bei Programmstart automatisch mit Steuerkarte

automatisch verbinden.
verbinden]
H [Pilotlaser] Aktiviert den Pilotlaser.
& [Scharf schalten/ Scharf schalten und Entscharfen des Lasers. Ein scharf
Entschérfen] geschalteter Laser ist betriebsbereit.
o [Vorschau] Startet / stoppt die Vorschau.

[Pen anzeigen]

Im Pen-Bedienfeld: Aktiviert/deaktiviert die farbliche
Hervorhebung von Elementen in der Baumstruktur,
die die gewahlten Pens benutzen.

Transformationsschaltflachen

Schaltflachen, die zur Objekttransformation im Bedienfeld zur Prozessanpassung verwendet werden,
werden separat beschrieben; siehe Seite 360, Prozessanpassung.

Tab. 4.8: RG-008
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Tastaturkurzbefehle

Einige Funktionen kénnen Uber die Funktionstasten der Tastatur aufgerufen werden:

Taste Funktion

[F1] Hilfe

[F2] Umbenennen

[F3] Systemeinstellungen

[Strg]+[F3] Geratekonfiguration

[Strg]+[N] Neuer Job

[Strg]+[S] Job speichern

[Strg]+[L] Laserdiagnose

[F4] Auf Arbeitsbereich zoomen

[strg]+[F4] Job schlieBen

[Alt]+[F4] Anwendung beenden

[F5] Objekteigenschaften

[F6] Pen-Set-Konfiguration

[F8] Vorschau starten

[F10] Markieren mit Tastaturkurzbefehlen aktivieren
[F11] Job-Einstellungen

[Strg]+[F11] Job-Voreinstellungen

[Strg]+[F12] Dialogfenster Autarker Steuerkartenbetrieb

Tab. 4.9: RG-009
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5 GERATEKONFIGURATION UND
KALIBRIERUNG

Bevor Sie RAYGUIDE nutzen, um Laserbearbeitungsjobs oder andere Aufgaben zu definieren
und auszufihren, missen die Systemgerate konfiguriert werden. Es stehen vier Typen von
Geraten zur Verfligung:

m Steuerkarten,
® |aser,
Ablenkeinheiten und

System- / serielle Computersteuerungen.

Empfohlener Workflow

Die Hardware-Gerate mussen entsprechend ihrer Schnittstellen, Eigenschaften und optischen
Einrichtung konfiguriert werden. Fihren Sie alle im Folgenden aufgefihrten Schritte aus; die
Reihenfolge bleibt Ihnen Gberlassen.

Fligen Sie das Gerat zum Bereich Konfigurierte Geradte im Geratekonfigurationsfenster
hinzu.
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Schritt 1 Wahlen Sie im MenU System > Gerdte > Konfigurieren..., oder drlicken Sie [F3].
Nach der Erstinstallation von RAYGUIDE ist die rechte Seite des Dialogfensters leer:

Geratekonfiguration

Ziehen Sie das gewlnschte Gerdt mit der Maus von der linken auf die rechte Seite.
Doppelklicken Sie auf ein konfiguriertes Gerat, um seine Eigenschaften zu dndern.

Unterstiitzte Gerdte Konfigurierte Gerdte
Steuerarten
SP-ICE-3 2 SP-ICE-3 O

Generic analog controlled Laser
zeneric Laser

Generic PWM controlled Laser (C02)
zeneric Senal Laser

Innolas Laser nanio series

IPG YLP Laser

IPG YLP Laser Seral

TruPulse Mano/5Pl G4

Generic deflection unit

Serielle Schnittstellen

PC/Computer serial controller

oK

Abb. 5.1: RG-ADT
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Konfigurationsfenster mit Beispielinhalt:

Geratekonfiguration ! a Exportieren z Importieren
Ziehen Sie das gewlnschte Gerdt mit der Maus von der linken auf die rechte Seite.
Doppelklicken Sie auf ein konfiguriertes Gerdt, um seine Eigenschaften zu ndern.
Unterstiitzte Gerite Konfigurierte Gerite
Stevekarten
Generic analog controlled Laser @ 5P-ICE-3 E
Generic Laser @ SP-ICE-3_1 O
zeneric 5enal Laser ) SP-ICE-3_2 O
zeneric 5P| Extended Laser (G4) Ablenkeinheiten
Generic PWM controlled Laser (CO2) . ) i ]
Innolas Laser nanio series 'jjl Gener!c deflection unit
IPG YLP Laser 2 Generic scan head [SP-ICE-3]
IPG YLP Laser Serial Laser
Steuerkarten | Generic Laser
SP-ICE-3 ) Generic SF‘I_Ertended Laser (G4) [SP-ICE-3]
! Generic Serial Laser
Serielle Schnittstellen
Generic deflection unit i
| Systern serial controller
Serielle Schnittstellen
PC/Computer serial controller
OK

Abb. 5.2: RG-AAP

Um Gerate wie z. B. eine Steuerkarte oder einen Laser hinzuzufligen, ziehen Sie das Gerat mit
der Maus aus dem Fensterbereich Unterstiitzte Gerate in den Bereich Konfigurierte
Gerdte. Sie kdnnen einen unterstitzten Geratetyp mehrfach zum Bereich Konfigurierte
Geréate hinzuflgen.

HINWEIS: Wir empfehlen, mindestens eine Steuerkarte hinzuzuftigen.

Schritt 2 Konfigurieren Sie das Gerat. Mittels Doppelklick auf den Eintrag vom Gerat 6ffnet sich dessen
Konfigurationsdialogfenster.

Die verschiedenen Einstellungen und Optionen in den Konfigurationsdialogen werden in den
nachfolgenden Abschnitten dieses Handbuchs beschrieben.
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Schritt 3 Die Steuerkarte muss wissen, mit welchen Geraten sie kommunizieren soll. Weisen Sie daher
der Steuerkarte wie folgt einen Laser und eine Ablenkeinheit zu:

® Navigieren Sie zum Konfigurationsdialog der Steuerkarte, und wahlen Sie das
entsprechende Gerat in der Drop-down-Liste fur Laser und Ablenkeinheiten aus. Das
Konfigurationsdialogfenster der Steuerkarte listet alle Gerate auf, die sich aktuell im
Bereich Konfigurierte Gerate befinden.

® Verwenden Sie die Schaltflache [Bearbeiten], um das Gerat zu konfigurieren (sofern noch
nicht geschehen).

Ergebnis: Nachdem die Gerate mit einer Steuerkarte verkntpft wurden, wird die entsprechende
Kurzbezeichnung der Karte hinter dem Gerateeintrag in der Geratekonfigurationstbersicht
angezeigt.

Farbcodierung: Fur die Farbcodierung der Ampelanzeige siehe Seite 131, Job-Bedienfeld.

Das Hakchen hinter der Steuerkarte zeigt an, dass diese Steuerkarte und die damit
verknUpften Gerate als Primargerate definiert sind. Bei Einsatz mehrerer Steuerkarten
kénnen Sie die Festlegung der Primargerate durch Umsetzen des Hakchens anpassen.
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5.1 Konfiguration Steuerkarte

Offnen Sie den Steuerkarten-Konfigurationsdialog. Hierzu gibt es drei Méglichkeiten:

® Doppelklicken Sie im MenU Geréte konfigurieren auf den Eintrag der Steuerkarte
(rechte Seite), oder verwenden Sie das Kontextmenu der Steuerkarte, und wahlen Sie
Eigenschaften.

B \Wahlen Sie im MenU System > Geréte > Steuerkarten > (Gerdtename).
m Doppelklicken Sie auf den Karteneintrag in der Job-Ubersicht.

Das Konfigurationsfenster der Steuerkarte hat finf Registerkarten: Aufbau, Allgemein, I/0,
MOTF, Serielle Schnittstelle.

5.1.1 Aufbau

Wesentliche Konfigurationseinstellungen der Steuerkarte.

SP-ICE-3 Eigenschaften

Aufbau  Allgemein IO MOTF  Serielle Schnittstelle

Steuerkarte SP300693: 169.254.10.214/49374 - oY 8 ® | O
Lazer Generic Laser -

Protokell RL3 -

Ablenkeinheit 1 Generic deflection unit_1 -

Ablenksinheit 2 al |+ | |

Log-Datei erzeugen || &

Lag-Datei Ch\ProgramData\RAYLASE\RAYGUIDE \Logs\SP-ICE-3.log | | | Gehe zu |

Allgemein

Kurzbezeichnung SP-ICE-3

| OK | | Abbrechen | |ﬂhemehmen|

Abb. 5.3: RG-AAQ

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 49
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Einstellung

Erlauterung

Steuerkarte

Name und IP-Adresse der Steuerkarte.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Suchen], um im Netzwerk nach verfiigbaren
Steuerkarten zu suchen.

Die im Netzwerk verfugbaren Steuerkarten werden zusammen mit ihren
Seriennummern und IP-Adressen aufgelistet.

Identifizieren Sie die SP-ICE-3 Steuerkarte anhand ihrer Seriennummer, und
wahlen Sie sie aus. In der Mehrzahl der Falle wird jede Steuerkarte einmal mit
ihrer IP4-Adresse und einmal mit ihrer IP6-Adresse aufgefuhrt.

HINWEIS: Welche IP-Adressfamilie fur die Steuerkarte ausgewahlt wird, wirkt
sich nicht auf die Verbindungsgeschwindigkeit zur Steuerkarte aus.

Alternativ konnen Sie auf die Schaltflache [Bearbeiten] klicken, um eine
Steuerkarte hinzuzufiigen, indem Sie ihre IP-Adresse direkt eingeben.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Verbinden] | [Trennen], um eine Steuerkarte
zu verbinden bzw. zu trennen. Eine aktive Verbindung zur Steuerkarte wird
durch eine grine ,,Ampelleuchte” angezeigt.

Wenn Sie ein System mit mehreren Steuerkarten einrichten, wiederholen Sie
diesen Schritt fur jede Steuerkarte und ihren individuellen Konfigurationsdialog.

[Bei Programmstart automatisch verbinden] \Wechselschaltflache, um
festzulegen, ob die Steuerkarte beim Starten von RAYGUIDE automatisch
verbunden werden soll. Wenn Sie die Verbindung zur Karte trennen und nicht
mochten, dass beim nachsten Programmstart automatisch wieder eine
Verbindung zur Karte hergestellt wird, mUssen Sie diese Schaltflache
deaktivieren. StandardmaBig ist die Schaltflache aktiviert.

Klicken Sie auf [Webinterface], um zur Web-Schnittstelle der Steuerkarte zu
gelangen. Diese Schnittstelle kann z. B. verwendet werden, um die Firmware der
Steuerkarte zu aktualisieren. Nahere Informationen hierzu finden Sie im
Handbuch zur SP-ICE-3.

Laser

Wahlen Sie einen passenden Laser, der von der Steuerkarte angesteuert werden
soll.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Bearbeiten], um den Laserdialog zu 6ffnen.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Hinzufiigen], um ein anderes Lasergerat zur
Liste der konfigurierten Gerate hinzuzuftgen.
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Einstellung

Erlauterung

Protokoll

Wahlen Sie ein geeignetes Protokoll fur die Ablenkeinheit. Dieses Protokoll
definiert die Befehlsauflésung und die Anzahl der steuerbaren Achsen.

m XY2:
— Protokoll mit einer Auflésung von 16 Bit
— Kann bis zu 3 Achsen steuern
— Erfordert eine zusatzliche XY2-100-Adapterkarte auf der SP-ICE-3
— Nur Modus "Einzelkopf"
— UnterstUtzt Feedback-Kanal
m SL2:
— Protokoll mit einer Auflésung von 20 Bit

— Kann pro Protokoll-Port/Kabel 2 Achsen steuern. Fir eine Ablenkeinheit
mit 3 oder 4 Achsen sind zwei SL2-100-Verbindungen (und damit auch
zwei Kabel) erforderlich

— Modus "Dualer Kopf" moglich
- Unterstutzt Feedback-Kanal
®m RL3
— Protokoll mit einer Auflésung von 20 Bit

— Kann pro Steuerungs-Port / Kabel 6 Achsen steuern (eine Ablenkeinheit
mit bis zu 6 Achsen kann auf einer einzelnen Datenverbindung ausgefihrt
werden)

— Modus "Dualer Kopf" moglich
— Unterstitzt Feedback-Kanal

HINWEIS: Der Subtyp des Protokolls wird durch die Korrekturdatei definiert, die
im Dialogfenster Ablenkeinheit ausgewahlt wird.

Ablenkeinheit 1

Wahlen Sie die Type fur die erste Ablenkeinheit aus.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Bearbeiten], um den Dialog fir die
Ablenkeinheit der Ablenkeinheit zu 6ffnen.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Hinzufiigen], um eine weitere Ablenkeinheit
zur Liste der konfigurierten Gerate hinzuzufigen.

Ablenkeinheit 2

Wahlen Sie die Type fur die zweite Ablenkeinheit aus. Dies gilt nur dann, wenn
Sie ein Protokoll ausgewahlt haben, in dem ,Dualer Kopf” enthalten ist.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Bearbeiten], um den Dialog fir die
Ablenkeinheit der Ablenkeinheit zu 6ffnen.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Hinzufiigen], um eine weitere Ablenkeinheit
zur Liste der konfigurierten Gerate hinzuzuftgen.
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Einstellung

Erlauterung

Log-Datei erzeugen

Aktiviert die SP-ICE-3 API-Protokollierung. Die Log-Datei zeichnet alle SP-ICE-3
API-Befehle auf, die an diese Steuerkarte gesendet wurden. Dies ist fur die
Fehleranalyse entscheidend. Siehe Seite 397, Fehlerbehandlung und Log-
Dateien.

Klicken Sie auf [Zuriicksetzen], um die Log-Datei zurlickzusetzen.

Log-Datei

Pfad zur Log-Datei.

Klicken Sie auf [...], um einen Pfad auszuwahlen, oder klicken Sie auf [Gehe
zu], um den entsprechenden Ordner zu 6ffnen.

Kurzbezeichnung

Ein leicht zu merkender Name flr diese Steuerkarte. Es empfiehlt sich, die
Steuerkarte nach lhrer Funktion oder Zuweisung im System zu benennen, um
Sie spater leicht zuordnen zu kénnen.

Tab. 5.1: RG-010
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5.1.2

Allgemein

Grundlegende Informationen Uber die Steuerkarte.

SN_31633 Eigenschaften

Aufbau  Allgemein I/0 MOTF  Serielle Schnittstelle

Steuerkarte Gefundene Adapterkarten

Seriennurmmer 5P312633 PortD SPlAdapter
Firmware-Version 3.1.0.1342

Client-Version 3.1.0.1538

Systemnzeit (UTC) Donnerstag, 12, Oktocber 2023 09:55:05 | Von Computer dbernehmen

Systemzeit (Zeitzone) Donnerstag, 12. Oktober 2023 09:55:05

Zeitzone uTC -
Autarker Steuerkartenbetrieb
Status Disabled Einstellungen
. - ra
Ausfihrungsstatus Inaktr =
Uberwachung Ablenkeinheit
Altiviert Alte Generation Ablenkeinheit
Periode [ms] 1000 Fragt periodisch den Ablenkeinheitstatus ab.
Die Ausfihrung wird abgebrochen, falls mehr
Min fortlaufende Fehler 1 fortlaufende Fehler als 'Min fertlaufende

Fehler' registriert werden.

QK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 5.4: RG-AAR
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Einstellung

Erlduterung

Karteninformationen

Anzeige der wichtigsten Steuerkarteninformationen, wie z. B. Seriennummer
und Firmware-Version.

Steuerkartenbetrieb

Gefundene Zeigt die 10 Ports und die angeschlossenen Adapterkarten an (sofern
Adapterkarten detektiert).
HINWEIS: Details zu den Adapterkarten siehe Handbuch der SP-ICE-3-Steuer-
karte.
Systemzeit Anzeige der Systemzeit der Steuerkarten
Autarker Zeigt den Betriebsstatus der Steuerkarten an und informiert, ob eine Liste in

Ausflhrung ist.

Mittels der Schaltflache [Einstellungen] gelangen Sie direkt in den Dialog der
Stand-alone-Konfiguration.

Ablenkeinheit-
Uberwachung

HINWEIS: Wenn die Uberwachung aktiviert ist und die Anzahl der
aufeinanderfolgenden Fehler einen definierten Grenzwert Uberschreitet, bricht
die Steuerkarte jede aktive Ausfihrung ab. Im autarken Steuerkartenbetrieb
wird dadurch eine so genannte "Fehlerliste" aufgerufen.

Diese Abbruchsursache kann mit Hilfe der Option Fehlerbehandlung auch an
externe Gerate kommuniziert werden. Siehe Seite 349, Automatische
Fehlerbehandlung.

HINWEIS: Ist die Uberwachung aktiviert, wird der Status auch vor jeder Job-
Ausflhrung separat abgepruft. Sollte er dabei schon fehlerhaft sein, wir die
Jobausfuhrung nicht gestartet und es erscheint folgende Validierungsmeldung:

Geratevalidierung

Ein Fehler ist auf den folgenden Ablenkeinheiten aufgetreten

- ASF-30-Y (SNe93)

Umn die Ausfihrung trotzdem zu starten muss die Uberwachung der Ablenkeinheit deaktiviert werden.

Abbrechen Kopieren

Aktiviert

Aktiviert die Steuerkarte, um den Status der angeschlossenen Ablenkeinheit zu
Uberwachen, indem sie das "Statuswort Ablenkeinheit" abfragt.

Alte Generation
Ablenkeinheit

Wahlen Sie diese Option, um die Uberwachung auch fir Ablenkeinheiten
nutzen zu kénnen, die das sogenannte ,,Enhanced Protocol” nicht unterstitzen.
Dazu gehoren beispielsweise Ablenkeinheiten der Serien MS-Il oder SS-IIE.

Periode

Zeitintervall, in dem die Karte das Statuswort abfragt.

HINWEIS: Wir empfehlen, keine zu kurze Zeitspanne einzustellen (nicht unter
500 ms), da es sonst zu einer zu hohen Last beim Datenaustausch kommt.

Min. fortlaufende Fehler

Anzahl der aufeinanderfolgenden Fehler die toleriert wird, bevor es zum
Abbruch aller aktiven Ausfiihrungen kommt.

Tab. 5.2: RG-076
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5.1.3 1/0-Port konfigurieren

Dient zur Konfiguration der I/O-Ports der SP-ICE-3-Steuerkarte.

SN_186 Eigenschaften

Aufbau  Allgemein IfO MOTF  Serielle Schnittstelle

Port-Zuordnung . @ Zuordnung hinzufiigen

= ] Datenrichtung Physikalischer Port Bit-Bereich Polaritdt
15 14 13 12 11 10 9 8
PortC-In | In * | PortC  (X906) v > W
15 14 13 12 11 10 9 &
PortA-Out | Out + | PortA  (¥903) - ~ N
Sonderfunktionen - In Sonderfunktionen -Out
Port Signalindex Polaritdt Port Signalindex Polaritat
Startsignal Laserln (¥907) Piy Laser scharf schalten Kein A High ~
Startsignal Portd  (X903) 4= Low ~ Pilot-Laser-Signal Kein hd High -
Abbruchsignal Laserln (X907) Pin 11 Low "Ausfuhrung aktiv®-Signal | LaserOut(X907) -~ 1 - High -
Abbruchsignal = Kein - Low ~ "Markierung aktiv'-Signal | LaserOut(X907) ~ o - High ~
Teilesensor Kein - low =
Lazeralarm Laserln (X207) O A Low -
Laser sync Laserln  (X907) 1 A High -

Port-Spannung
Port A | Deaktiviert ~ Port B | Deaktiviert ~

Allgemein

Kurzbezeichnung | SN_186 - 10

| QK | | Abbreghenl |I:Ibergehmen|

Abb. 5.5: RG-AAS

Einstellung Erlduterung

Port-Zuordnung

Klicken Sie auf [Zuordnung hinzufiigen], um mit der Konfiguration zu beginnen oder eine neue
Portkonfiguration hinzuzuftgen.

Kontrollkastchen Setzen Sie das Hiakchen, um den Port fur weitere Aktionen (z. B. Léschen)
auszuwahlen.

ID Mit der ID geben Sie dem Port eine Bezeichnung, unter der er spater in der
GUI ausgewahlt wird.

ACHTUNG: Bereits bestehende Verweise auf diesen Port (z. B. in
Automatisierungsobjekten) werden durch die Anderung der ID geléscht.
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Einstellung

Erlauterung

Datenrichtung

Wahlen Sie In, wenn der Port Signale von einem anderen Gerat empfangt,
oder Out, wenn der Port anderen Geraten Signale bereitstellt.

HINWEIS: Einige I/O-Ports der SP-ICE-3 Steuerkarte kénnen in einen
Eingangs- und Ausgangsabschnitt aufgeteilt werden.

Physikalischer Port

Wahlen Sie einen verfagbaren Port aus. Eine Beschreibung der
verfligbaren Ports zusammen mit ihren physischen Anordnung sowie
Namen finden Sie im Handbuch zur SP-ICE-3 Steuerkarte.

Bit-Bereich

Stellen Sie mithilfe der Maus den Bitbereich ein, der verwendet werden
soll. Klicken Sie auf das erste und das letzte Bit. Der Bereich der
verfigbaren Bits / Pins wird durch den ausgewéahlten Port bestimmt. Nicht
ausgewahlte Bits werden ignoriert.

Farbcodierung:

B Griun: Kennzeichnet den gewahlten Bit-Bereich. Zum Auflosen des
Bereichs klicken Sie auf die duBBersten markierten Kastchen.

B Grau: Das Bit ist bereits anderweitig belegt.
B Rot: Bit wurde doppelt zugewiesen!

Polaritat

Mittels der Polaritat definieren Sie, ob eine logische , 1" bei 0 V=Low oder
5 V=High anliegt.

[Entfernen]

Klicken Sie auf die Schaltflache [Entfernen], um die entsprechende
Portkonfiguration zu entfernen.

Sonderfunktionen In | Out

Startsignal
Abbruchsignal
Teilesensor
Laseralarm

Laser Sync

Out

Laser scharf schalten
Pilot-Laser-Signal
"Ausfuhrung aktiv"-Signal
"Markierung aktiv"-Signal

Verwenden Sie die Drop-down-Liste, und legen Sie den Port und den
Signalindex fest

far das Signal, das fir Eingangssignale abgefragt werden soll

fur das Signal, das fur Ausgangssignale eingestellt werden soll.

HINWEIS: Die SP-ICE-3 Steuerkarte stellt auf dem Port Laser In (X907) zwei
dedizierte Pins flr die Eingabe des Start- / Stoppsignals bereit, die daher
keine Konfiguration erfordern.

Definieren Sie die Signalpolaritat in der zweiten Drop-down-Liste.

HINWEIS: Wenn Sie die I/0-Pins fur die Eingange Startsignal,
Abbruchsignal, Teilesensor, Laseralarm, Laser Sync als "High-Aktiv" setzen,
aber nichts anschlieBen (= Schwebezustand), erzeugen Sie aufgrund des
Eingangswiderstands damit einen permanenten logischen "WAHR"-
Zustand des jeweiligen Signals. Ndhere Informationen hierzu finden Sie im
Handbuch zur SP-ICE-3.
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Einstellung Erlauterung

Port-Spannung

Port A/ Port B Wahlen Sie als Wert fur die Port-Spannung 0V, 3,3 V oder 5V aus.
Allgemein

Kurzbezeichnung Geben Sie einen Namen ein, anhand dessen Sie identifizieren kénnen,

welche Ports zu welcher Steuerkarte gehoéren.

Tab. 5.3: RG-012

~Ausfihrung aktiv”-Signal vs. ,,Markierung aktiv”-Signal:

Beide Signale werden von der RAYGUIDE-Anwendung generiert. Das ,Ausfihrung aktiv”-
Signal auch bereits gesetzt ist, wahrend eine Ausfihrung z. B. auf ein Triggersignal oder eine
Banddistanz wartet. Im Gegensatz dazu ist das ,Markierung aktiv”-Signal wahrend einer
Wartebedingung nicht gesetzt, und somit nur dann aktiv, wenn tatsachlich Layout-Objekte
abgearbeitet / markiert werden.

HINWEIS: DAS MIP-Signal ist unabhangig davon aktiv, ob der Laser scharf geschaltet ist oder
nicht. Somit ist das Signal z. B. auch wahrend einer Vorschau aktiv.

Bedingte Ausfiihrung

Mithilfe der Signalmuster von z. B. externen Geraten kann z. B. eine SPS verwendet werden,
um zu steuern, ob ein Job (nur im autarken Steuerkartenbetrieb) oder ein Objekt bearbeitet
werden soll.

Nahere Informationen zur bedingten Ausflihrung siehe Seite 351, Einrichten des autarken
Steuerkartenbetriebs und Seite 182, Allgemeine Einstellungen fir Markierungsobjekte.

Port-Maskierung

Es ist moglich, denselben physischen Port mehrfach zu konfigurieren, und zwar jedes Mal mit
einer anderen Bitauswahl.

Anwendungsfall:

Sie mochten die Ausfihrung verschiedener Job-Objekte durch die , Port-Maskierung” steuern.
Gehen wir davon aus, Sie haben zwei Objekte in einem Job und folgende drei Varianten:

® nur Objekt 1 soll bearbeitet werden
B nur Objekt 2 soll bearbeitet werden
® beide Objekte sollen bearbeitet werden

Sie mussen denselben Port flr die bedingte Ausfihrung zweimal definieren, sodass
beispielsweise der erste Port nur Bit 0 und der zweite Port nur Bit 1 pruft.

Die Steuerung ist dann wie folgt:
® nur Bit 0 = aktiv

B nur Bit 1 = aktiv

B Bits1 und 2 = aktiv
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5.14 MOTF

Verwenden Sie diese Registerkarte, um die notwendigen Einstellungen zu konfigurieren, falls
Ihre Anwendung "Mark-On-The-Fly" erfordert.

N&here Informationen hierzu, siehe Seite 315, MOTF-Jobs.

5.1.5 Seriellen Port konfigurieren

Konfiguriert den seriellen Port der Steuerkarte zu Kommunikationszwecken. Nehmen Sie die
Einstellungen gemafB den Ublicherweise verwendeten allgemeinen Einstellungen fur die
serielle Kommunikation vor.

SP-ICE-3 Einstellungen

Aufbau Allgemein 1/O0 MOTF  Serielle Schnittstelle
Serielle Schnittstelle

Baudrate [baud)] 115200
Datenbreite [Bit] g
Paritat Keine -
Stopp-Bits 1 -
Handshake Kein -

Meue-Leile-Zeichen

Lese-Timeout [ms] 500
Schreib-Timeout [ms] 500
Altiviert o
Kurzbezeichnung SP-ICE-3 - Seria
(8] 4 Abbrechen ﬂberﬂehmen

Abb. 5.6: RG-AAT
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5.2 Lasersteuerung konfigurieren

Offnen Sie das Konfigurationsdialogfenster fur die Lasersteuerung. Hierzu gibt es drei

Moglichkeiten:

® Doppelklicken Sie im MenU Geratekonfiguration auf den Eintrag der Laserquelle (rechte
Seite), oder wahlen Sie im Kontextmenu die Option Eigenschaften.

m Klicken Sie im Konfigurationsdialog der Steuerkarte auf die Schaltflache [Bearbeiten]
neben dem ausgewadhlten Lasergerat.

® \Wahlen Sie im MenU System > Geréte > Laser > (Gerdtename).

HINWEIS: Einige Lasertypen bieten spezielle Ansteuerungsoptionen und damit spezielle Pen-

Parameter an.

Laser

Spezifische Parameter

Trumpf TruPulse nano / SPI G4

Waveform, Simmer-Spannung

IPG YLPS AMB

Zweite Laserleistung

IPG YLPN APD Optische Pulsbreite
JPT MOPA Optische Pulsbreite
nLight AFX Index Strahlprofil
nLight SFX Zweite Laserleistung

Coherent Highlight ARM

Zweite Laserleistung, automatische 10 Konfiguration der Steuerkarte

Tab. 5.4: RG-082
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Der nachfolgend dargestellte Konfigurationsdialog fur Laser umfasst alle denkbaren
(generischen) Einstellungen.

Generic Laser_1 Eigenschaften

Leistungssteuerung Leistungskorrektur
Leistungssignaltyp Dach - Positionsabhéngig 2. Kanal
Sekundérer Leistungssignaltyp | Dacl - | Korrekturdatei Nicht ausgewshit |:|
Pilot-Laser Bertriebsmodus Gepulst -
Laser-Modulation Mindestfrequenz [kHz] 0,02
Maximalfrequenz [kHz] 250
Gate-Signalpolaritat High -
LM-Signalpolaritat High - Pulsbreitendefinition Relativ -
Gate moduliert LM Pulsbreite [us] !
Lazersynchronisation aktivieren Max. Pulsbreitenverhaltnis [%] 100
Aquidistante Pulse aktivieren Varlaufzeit Leistungsinderung [ps] 1}
Gate-Vorlaufzeit [us] 0 Latch-Power-Verzéigerung [ps] 1
Gate-MNachlaufzeit [ps] 0 Latch-Power-Breite [us] 1
Laser-Ausléseverzdgerung [ps] 0 Einschaltverzégerung [ps] 1]
—— :
— 10
MNeminelle Lasarleistung [W] 100 Leistungssignaltyp Simmer Keiner -
G 2, Kanal [W] 100 Mur beim Markieren
— ':
et prozen -
Minimale Leistung 0 Tickle aktivieren
Maximale Leistung 100 Frequenz [kHz] 5
Gesamtleistung validieren Pulsbreite [us] 1
Leistungskalibrierung 2. Kanal Polaritat High A
Kalibrierungsdatei Varlaufzeit [us] 20
G 2 Kanal Nicht ausgewshit Pulsbreite [us] ]

10 Konfigurierung

Automatisch konfigurieren

Allgemein

Kurzbezeichnung Generic Laser_1

| QK | | Abbrechen | |Ubemehmen|

Abb. 5.7: RG-AAU
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Leistungssteuerung

Leistungssignaltyp

Definiert, durch welchen Signaltyp die (primére) Laserquelle
Leistungsdaten erhalt (DACO, DAC1 / Digital1bit, Digital2bit, Digital8bit,
Digital16bit / LmWidth, LmFrequency).

Je nach ausgewahltem ,verfigbarem” Laser besteht bereits eine
Voreinstellung. Wahlen Sie z. B. DAC fir analog gesteuerte Laser oder
LmWidth fur standardmaBige CO2-Laser.

Sekundarer Leistungsignaltyp

Definieren Sie hier den Leistungssignaltyp fur eine mogliche zweite
analoge Leistungsvorgabe.

Zur Auswahl stehen nur Dac0O bzw. Dac1.

Ausstattungsmerkmale

Pilot-Laser

Definiert, ob der entsprechende Laser mit einem Pilotlaser ausgestattet ist,
so dass die Vorschau-Funktion angeboten werden kann.

Laser-Modulation

Gate-Signalpolaritat

Die Polaritat des Gate-Signals kann, entsprechend der
Schnittstellenbeschreibung des Lasers, Low- oder High-aktiv gesetzt
werden

LM-Signalpolaritat

Polaritat des Lasermodulationssignals kann, entsprechend der
Schnittstellenbeschreibung des Lasers, Low- oder High-aktiv gesetzt
werden.

Auf der Laserseite wird dieses Signal oftmals als ,Trigger”, PWM
(Pulsweitenmodulation) oder PRR (Impulswiederholrate) bezeichnet.

Gate moduliert LM

Nur erforderlich, wenn die Funktion fur gestrichelte Linien mit Lasern
genutzt wird, die keinen Schaltsignaleingang verwenden (z. B. CO2 Laser).

Lasersynchronisation aktivieren

FUr Laser, die Gber eine interne Impulsfolge verfligen, um die
Vektorposition an das Laser-Timing anzupassen

Aquidistante Pulse aktivieren

Bewirkt, dass die Frequenz in Bezug auf die tatsachliche
Markierungsgeschwindigkeit moduliert wird. Damit erreicht man
aquidistante Laserpulse, selbst bei Geschwindigkeitsanderungen, wie sie
beim Beschleunigen / Abbremsen der Ablenkspiegel verursacht werden.

HINWEIS: Diese Funktion basiert auf dem Wert des Schleppverzugs der
Ablenkeinheit. Daher ist dieser Wert korrekt anzugeben.

Gate-Vorlaufzeit [ps]

Zeitspanne, in dem das Gate Signal zum eigentlichen Markierstart vorlauft.

Positive Vorlaufzeiten verlangern somit den Zeitraum, den das Gate Signal
gesetzt ist.

Negative Vorlaufzeiten verkirzen somit den Zeitraum, den das Gate Signal
gesetzt ist.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Gate-Nachlaufzeit [ps]

Zeitspanne, in dem das Gate Signal zum eigentlichen Markierende
nachlauft.

Positive Nachlaufzeiten verlangern somit den Zeitraum, den das Gate
Signal gesetzt ist.

Negative Nachlaufzeiten verkirzen somit den Zeitraum, den das Gate
Signal gesetzt ist.

Laser-Ausloseverzégerung [ps]

Zeit, in der der optische Impuls generiert wird, nachdem die Triggerflanke
vom Laser empfangen wurde.
Der Wert muss vom Hersteller des Lasers bereitgestellt werden.

Energieeinstellungen

Leistungsskalierung [%]

Globale Leistungsskala in [%]

Beispiel:

Wenn ein analog gesteuerter Laser erfordert, dass der Leistungsbereich
Uber einen Spannungsbereich von 0 V bis 5 V gesteuert wird, kénnen Sie
die ausgegebene Leistung auf 50 % skalieren.

ACHTUNG: Wenn eine Skalierung in Kombination mit einer Leistungs-
kalibrierdatei angewendet werden soll, wird diese Skalierung nicht in
dieses Eingabefeld eingegeben. Stattdessen muss sie direkt in die
Kalibrierdatei eingebracht werden.

Nutzen Sie dazu die Software-Anwendung SPICE3PowerCalibrator.exe,
welche Bestandteil der Softwarewerkzeuge der Steuerkarte ist.

Nominelle Laserleistung [W]

Angabe der maximalen Laserleistung in [Watt], welche 100% entspricht.

ACHTUNG: Ggfs. wurde diese Angabe bisher unter System >
Einstellungen > Aktueller Benutzer > Benutzeroberflédche >
Einheiten gemacht. In diesem Fall kann der Wert automatisch
Ubernommen werden. Dazu wirde z.B. folgende Meldung erscheinen:

Laserleistungseinstellung migrieren

Mominelle Leistung von allen konfigurierenten Laser mit Ul Einstellung aktualisieren (300 W)7

Ja MNein Abbrechen
2. Kanal [W] 2 Angabe der maximalen Laserleistung in [Watt] fir den moéglichen zweiten
Laserkanal, welche 100% entspricht.
Leistungsvalidierung
Einheit Wahlen Sie die Einheit fur die Validierung der Laserleistung der benutzten

Pens.

HINWEIS: Die Auswahl der Einheit bestimmt nicht, in welcher Einheit die
Leistungsangabe in den Pens erfolgt, siehe Seite 110, Benutzeroberfléche.

2

Leistungskanal benutzt wird.

HINWEIS: Gewisse Einstellungen fir den Laser sind nur moglich bzw. notwendig, wenn ein zweiter
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Gesamtleistung validieren

Definieren Sie, ob die kombinierte Leistung aus primarer und sekundarer
Leistung validiert werden soll. So stellen Sie sicher, dass die Gesamtleistung
nicht die Spezifikation der Ablenkeinheit Uberschreitet.

Minimale Leistung
Maximale Leistung

Felder zur Definition der Laserleistungsgrenzen, die zur Validierung der
Pen-Werte genutzt werden kénnen. So kénnen einige Laser z. B. leicht
instabil sein, wenn sie im zu niedrigen Leistungsbereich arbeiten.

Leistungskalibrierung

Leistungskalibrierung /
2. Kanal ?

Definieren Sie, ob Sie eine Leistungskalibrierung anwenden méchten
(optional auch fur den zweiten Leistungskanal).

Kalibrierungsdatei

Navigieren Sie Uber den Windows-Explorer zur gewlinschten Laser-
Kalibrierungsdatei und laden Sie diese.

Optional wahlen Sie auch eine Kalibrierungsdatei fur den zweiten
Leistungskanal aus.

HINWEIS: Die Kalibrierungsdatei wird mit Hilfe der Software-Anwendung
SPICE3PowerCalibrator.exe erzeugt, welche Bestandteil der
Softwarewerkzeuge der Steuerkarte ist.

Leistungskorrektur

Positionsabhangig /
2. Kanal 2

Definieren Sie, ob Sie eine feldpositionsabhangige Leistungskorrektur
anwenden mdchten, um die Laserleistung in Abhangigkeit von der
aktuellen Scan-Feld-Position zu beeinflussen (optional auch fur den
zweiten Leistungskanal).

Korrekturdatei

Navigieren Sie Uber den Windows-Explorer zur gewinschten
Laserleistungskorrekturdatei (*.pc3) und laden Sie diese.

HINWEIS: Die Leistungskorrekturdatei wird mittels der MULTI POINT
EDITOR Anwendung erstellt. Wenn Sie den zweiten Leistungskanal nutzen,
kann sie Korrekturdaten fur beide Kanale enthalten.
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RAYLASE"

Einstellung

Erlauterung

Zeitverhalten

Betriebsmodus

Wahlen Sie, ob der Laser nur im gepulsten oder dauerstrich Modus
arbeitet oder ob der Modus im Pen auswahlbar sein soll.

HINWEIS: Je nach Wahl kénnen die Grenzen fiur die Pulsfrequenzen
nachfolgend definiert werden. Die Pens bieten entsprechende Felder fur
die Pulsfrequenz und Wahl des Betriebsmodus an.

Mindestfrequenz [kHz]

Mindestfrequenz, mit der der Laser arbeiten kann

Maximalfrequenz [kHz]

Hochstfrequenz, mit der der Laser arbeiten kann

Pulsbreitendefinition

Fixed: Die Pulsbreite des Lasermodulationssignals wird auf einen festen
Wert eingestellt. Der Wert kann im nachsten Feld eingegeben werden.
Bitte schlagen Sie im entsprechenden Handbuch zum Laser die erwartete
Standardpulsbreite nach.

Relativ: Das Verhaltnis von Pulsbreite zu Pulsdauer ist variabel, da es von
der Frequenz und der Laserleistung [in Prozent] abhéngt, die durch den
Pen definiert wurden. Wird in der Regel von CO2-Lasern mit
Leistungssignaltyp "LMWidth" verwendet.

Manuell: Wahlen Sie diese Option, wenn die Pulsbreite fur jeden Pen
individuell eingestellt werden soll.

HINWEIS: Der Pulsbreitenwert beeinflusst den Steuerimpuls, aber nicht
notwendigerweise den optischen Impuls.

Pulsbreite [ps]

Fest vorgegebener Wert flr die Pulsbreite des bereitgestellten LM-Signals

Max. Pulsbreitenverhaltnis [%]

Definiert das maximale Verhaltnis von Pulsdauer zu Pulsperiode, welches
der Laser akzeptiert.

Vorlaufzeit Leistungséanderung
[ps]

Zeit, die der Laser bendétigt, um die Ausgangsleistung zu andern. Der Wert
wird vom Hersteller des Lasers bereitgestellt oder durch Anwendungstests
ermittelt.

Latch-Power-Verzégerung [ps]

Zeit, auf die das Signal zum Setzen des Leistungswertes gemaf
Leistungsbefehl eingestellt ist.

Latch-Power-Breite [ps]

Pulsbreite des Signals zum Setzen des Leistungswertes

Einschaltverzégerung [pm]

Angabe einer Verzdgerungszeit beim Einschalten, die individuell pro
Laserquelle zu der im Pen angegebenen Einschaltverzégerung addiert
wird.

HINWEIS: Kann bei Einsatz von mehreren Lasern notwendig sein, da selbst
gleiche Lasermodelle vom selben Hersteller leicht unterschiedliches
Reaktionsverhalten zeigen.

Ausschaltverzégerung [pm]

Angabe einer Verzégerungszeit beim Ausschalten, die individuell pro
Laserquelle zu der im Pen angegebenen Ausschaltverzégerung addiert
wird.
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RAYLASE

Einstellung

Erlauterung

Simmer

Leistungssignaltyp Simmer

Definieren Sie hier den Leistungssignaltyp fur die Simmer-Spannung.
HINWEISE:
®m StandardmaBig wird hier Dac1 genutzt.

B Diese Angabe ist primar fur Laser vom Typ TruPulse nano / SPl G4 zu
machen.

Nur beim Markieren

Aktivieren, wenn die Simmerspannung nur wahrend des Markierens
gesetzt werden soll.

Aktivierungsverzégerung [ps]

Zeit, die die Simmerspannung vor dem Markieren gesetzt sein muss.

Tickle

Tickle aktivieren

Ermdglicht die Verwendung des Tickle-Signals. Ndhere Informationen
dazu, ob lhr Laser dieses Signal benotigt, finden Sie im Handbuch zum
Laser.

Frequenz

Frequenz des Laser-Tickle-Signals gemaB der Beschreibung im Handbuch
zum Laser

Pulsbreite [ps]

Pulsbreite des Laser-Tickle-Signals gemaB der Beschreibung im Handbuch
zum Laser

Erstpulsunterdriickung

Polaritat

Die Polaritat des FPS-Signals des Lasers kann, entsprechend der
Schnittstellenbeschreibung des Lasers, Low- oder High-aktiv gesetzt
werden.

Vorlaufzeit [ms]

Definiert die Zeitspanne, die der FPS-Puls dem ersten optischen Puls
vorlaufen muss.

Pulsbreite [ps]

Definiert die Pulsbreite des FPS-Signals gemafB der Beschreibung der
Laserschnittstelle.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

110 Konfigurierung

Automatisch konfigurieren

Wenn aktiviert, werden Pins am Port X907 der Steuerkarte automatisch
gesetzt:

Coherent Highlight ARM Laser

Die frei konfigurierbaren Pins werden fur die Signale Laseralarm, Pilotlaser
und Scharf schalten konfiguriert.

1/ Konfigurierung
Automatisch konfigurieren |+
| o |
Sonderfunktionen - In Sonderfunktionen -Out

Port Signalindex Polaritat Port Signalindex Polaritat
Startsignal Laserln (X807) Pin3 Low Lazer scharf schalten LaserOut{X907) o - High -
Startsignal Kein A Low = Pilot-Laser-Signal LaserQut(X907) 1 - High =
Abbruchsignal Laserln  (X207) Pin 11 Low "Ausfuhrung aktiv'-Signal Kein ~ - low ¥
Abbruchsignal | Kein A Low "Markierung aktiv'-Signal Kein - - low ~
Teilesensor Kein A Low =
|Laseralarm | Laserin (x907) 0 <+ | High ~ |

Laser, welche das Signal Laser Sync unterstiitzen

Der Pin fur Laser triggered wird automatisch gesetzt, wenn zugleich die
Option ,Lasersynchronisation aktivieren”angewahlt ist.

Die Polaritat fur das Eingangssignal ist dabei standardmaBig ,,High”.
Prufen Sie anhand des Laser-Handbuchs, ob diese Signalpolaritat fur Ihr
Laser-Modell zutreffend ist.

Laser-Modulation

Gate-Signalpolaritat High -

LM-5Signalpolaritat High -

Gate moduliert LM + /0 Konfigurierung
Lasersynchronisation aktivieren |+ Autamatisch konfigurieren o

Sonderfunktionen - In Sonderfunktionen -Out

Port Signalindex Polaritat Port Signalindex Polaritdt
Startsignal Laserln (¥907) Pin3 Low Laser scharf schalten Kein - Low -
Startsignal Kein - Low ~ Pilot-Laser-Signal Kein A Low ~
Abbruchsignal Laserln (X907) Pin 11 Low "Ausfihrung aktiv'-Signal  Kein ~ - Low ~
Abbruchsignal | Kein - Low - "Markierung aktiv'-Signal Kein ~ hd Low -
Teilesensor Laserln (X907) 1 - Low
Laseralarm Kein - Low -
Laser sync Laserln  (X907) 1 - High ~

HINWEIS: Wenn Sie von dieser Autokonfiguration Gebrauch machen
wollen, mussen die entsprechenden Eingénge des Lasers verdrahtet sein.
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Einstellung Erlauterung

Allgemein

Kurzbezeichnung Vergeben Sie einen Namen, unter dem der Laser in der GUI gefuhrt wird —
z. B. Hersteller, Typ.

Tab. 5.5: RG-013
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5.2.1 Erweiterte Konfiguration von Lasern mit serieller
Schnittstelle

Einige Laser kdnnen, Uber eine meist zusatzliche serielle Schnittstelle, weitere Daten
austauschen bzw. Befehle empfangen.

Je nach Laser kénnen Sie entweder die seriellen PC-Schnittstellen (nach vorheriger
Konfiguration, siehe Seite 88, PC/ Computer serielle Schnittstelle konfigurieren) oder die
serielle Schnittstelle der SP-ICE-3-Steuerkarte nutzen (Port X802).

ACHTUNG: Die Funktionen, welche Uber den seriellen Port des PCs kommunizieren, sind nur
im Job-Ausfihrungsmodus Auf PC oder Testlauf wirksam.

Dies gilt z. B. fur das Einstellen von Laserleistung und Pen-Frequenz beim InnoLas Nanio Air
Laser.

Ein weiterer Laser, der nur die serielle Kommunikation Gber einen PC-Port nutzt, ist der IPG
YLPN APD Laser. Hier ist die serielle Kommunikation optional, um damit die verfigbaren opti-
schen Pulsbreitenwerte abzufragen:

In der Laserkonfiguration finden Sie die Option, die Schnittstelle fir die serielle Kommunika-
tion zu aktivieren und den Seriellen Port auszuwahlen.

Serial communication

COM port  Event log

Enable serial port |+ State: . Cormmunication error

Serial Port COM7T *  Available opt. pulse widths | 1, 20, 80,120, 250, 240 G

Abb. 5.8: RG-AEF
Die Ampel dient als Indikator des Laser-Betriebszustands:
Rot: Laser antwortet nicht (da, dieser z. B. nicht verbunden oder nicht eingeschaltet ist)

Gelb: Laser noch in Aufwarmphase
Gran: Laser ist betriebsbereit

Auf einer zweiten Registerkarte konnen Sie im Ereignisprotokoll die ausgetauschten Befehle
einsehen. Zudem werden diese im RAYGUIDE Log mitgeschrieben.
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5.2.1.1 IPG Laser Type YLPN APD

Bei diesem Lasertyp lassen sich die Werte fir die Pulsbreite der optischen Laserpulse einstellen
(je nach Laser individuell seitens IPG vorab eingerichtet).

Die Ubertragung des APD Modes erfolgt Uber die 10 Verbindung seitens Steuerkarte und
Adapter Board zum Laser. Somit ist eine zusatzliche Verbindung liber die serielle
Schnittstelle optional.

ACHTUNG: RAYGUIDE unterstttzt nur den fast-APD-Mode. Bitte klaren Sie seitens
Laserhersteller ab, ob Ihr Laser Uber diesen Mode verfiigt.

ACHTUNG: Damit der Laser die Signalsequenz zum Umschalten der ,adjustable-pulse-

duration” Uber die I0-Schnittstelle vom IPG kompatiblen Adapter der SP-ICE-3 Steuerkarte
realisieren kann, muss der Jumper W3 vom Adapter Board die Kontakte 2 und 3 verbinden.
Dies gilt unabhangig vom IPG Interface Typ! Details siehe SP-ICE-3-Handbuch, Kapitel 4.3.4.

Die Pulsbreitenwerte kénnen fir die Indizes Uber die serielle Schnittstelle abgefragt und
eingelesen werden. Das erlaubt die Anzeige der Werte in den Pens.

HINWEIS: Bei IPG Lasern entspricht die sogenannte optische Pulsbreite nicht der Pulsbreite
vom Lasermodulationssignal.

HINWEIS: Die Werte der optischen Pulsbreite zum jeweiligen APD Mode werden in der Datei
Device.json abgespeichert, kdnnen aber in dem Fall, dass die Laserquelle getauscht wurde,
manuell Uber die Schaltflache [Aktualisieren] neu abgefragt werden.

5.2.1.2 Innolas Laser Type Nanio Air / Blizz

Bei diesem Lasertyp lassen sich Uber die serielle Schnittstelle Information zum Betriebszustand
des Lasers abfragen, um z. B. zu vermeiden, dass man eine Jobausfihrung startet, wahrend
sich der Laser noch in der Aufwarmphase befindet.

Die Statusabfrage des Lasers erfolgt automatisch immer dann, wenn ein Job ausgefthrt
werden soll.

Sollte der Laser dann nicht in einem betriebsbereiten Zustand sein, erscheint in der GUI eine
entsprechende Meldung der Geratevalidierung:

Geratevalidierung

Die folgenden Laser sind nicht betriebsbereit
- Innolas Laser nanio series

W3ahlen Sie "Fortsetzen’, um trotzdem zu markieren, oder "Abbrechen’ zum Beenden.

Fortsetzen Abbrechen Kopieren

Abb. 5.9: RG-AEE
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5.2.1.3 Lumentum Picoblade 3
Dieser Lasertyp kommuniziert ausschlieBlich Gber den seriellen Port der SP-ICE-3 Steuerkarte.

Hierbei werden serielle Befehle genutzt, um den Laser scharf zu schalten bzw. zu entscharfen.
Zusatzlich kann dieser Kommunikationsweg genutzt werden, um Fehlermeldungen zu
quittieren.
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5.2.2 Weitere laserspezifische Zusatzoptionen

5.2.2.1 nLight AFX/ SFX Laser

Initialisierung beim Start L Gerdtezustand NoDevice D
Off-State beim Entscharfen Wasserdurchfluss Mo

Abb. 5.10: RG-AFN

nLight-specific

Initialisierung beim Start

Wenn aktiviert, schaltet RAYGUIDE beim Start der Anwendung den nLight Laser
automatisch in den Bereitschafts- oder Emissionszustand.

Wenn nicht aktiviert, wird der nLight Laser erst in den Emissionszustand
versetzt, wenn der Laser manuell scharfgeschaltet wird.

Off-State beim
Entscharfen

Wenn aktiviert, wechselt der nLight Laser beim Entscharfen in den Off-State.
Wenn nicht aktiviert, wechselt der nLight Laser in den Ready-State.
HINWEISE:

B Beim nLight Laser darf der Interlock nur im Off-State ge6ffnet werden, da
sonst eine Fehlermeldung provoziert wird, und der Laser zwangslaufig in den
Off-State wechselt.

B Eine Vorschau mit dem Pilotlaser ist unabhangig davon sowohl im Ready-
State als auch im Off-State moglich.

Geratestatus

Off / Ready / Emission / Error

Zeigt einen der vier moglichen Status der Laserquelle an. Fur weitere Details zu
den Status beachten Sie bitte die Hinweise im Handbuch der Laserquelle.

Die verschiedenen Status werden auch im Job-Bedienfeld farblich dargestellt,
siehe Seite 131, Job-Bedienfeld.

Status Wasserdurchfluss

Ja / Nein

Zeigt an, ob die Laserquelle mittels Wasserdurchfluss gekihlt wird.

Erlaubt ein manuelles Riicksetzen eines Fehlerzustands der Laserquelle.
HINWEIS: Nur aktiv, wenn sich die Laserquelle im Fehlerzustand befindet.

Tab. 5.6: RG-083
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5.3 Ablenkeinheit konfigurieren

Offnen Sie den Ablenkeinheit-Konfigurationsdialog fir die Lasersteuerung. Hierzu gibt es
drei Méglichkeiten:

®m Doppelklicken Sie im MenU Geratekonfiguration auf den Eintrag der Ablenkeinheit (rechte
Seite), oder wahlen Sie im Kontextmenu die Option Eigenschaften.

m Klicken Sie im Konfigurationsdialog der Steuerkarte auf die Schaltflache [Bearbeiten]
neben dem entsprechenden Gerat.

® \Wahlen Sie im MenU System > Gerdte > Ablenkeinheiten > (Geriét).

Das Konfigurationsfenster fur die Ablenkeinheit umfasst drei Registerkarten: Allgemein,
Kalibrierung, Status.

HINWEIS: Wenn Sie eine Ablenkeinheit mit anderen Korrekturdateien und / oder FeldgréBen
verwenden, empfiehlt es sich, dass Sie sich die Arbeit erleichtern, indem Sie die bestehende
Ablenkeinheit ,klonen” und so eine zweite Ablenkeinheit erstellen, der Sie eine andere
Korrekturdatei und auch eine andere Kalibrierung zuweisen kénnen.

ACHTUNG: Wenn Sie mehrere Ablenkeinheiten mit einer gleichen optischen Einrichtung und
daher auch mit derselben Korrekturdatei verwenden, empfiehlt es sich dringend, die
urspriingliche Korrekturdatei zu duplizieren und fir jede Ablenkeinheit ein Suffix an den
Dateinamen anzufiigen, um eine Verwechslung der Korrekturdateien zu verhindern.
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5.3.1 Allgemein

Generic deflection unit Eigenschaften

Allgemein Kalibrierung  Status

Madell/Artikelnummer 55-1W-30 SC VC KIT AS FIBER /10153

RLT25Mgen_8350_AM_NOTINV / 999916

20_AS-F-30-¥_500_WD566_off1,5 02.fc3 X Gehe zu +
Korrekturdatei

2D_AS-F-30-Y_500_WD5h6_off1,5 02 #2.fc3 X Gehe zu
Feldgréie [rmm] 350,000 350,000 0,000

n'l -
(~) Korrekturdatei Info

Achsen 3 Arbeitsabstand [mm] 3831

Zoomachse Mo EingangsstrahlgréBe (FED) [mm] 30

Sensorachse Mo Dimensionen 2

Auxachse MNo
Einstellungen

Ausrichtung 0= - ¥-Achse invertieren Y-Achse invertieren
Ubertragungsverzdgerung setzen Interpolationszeit 20

Mazx. Geschwindigkeit [m/s] 100 Max Strom [A] 3

Mazx. VergréBerung 1 Spotgrafe [mm] 1

Tuning (Database)

|

Speicher | Mame | Schleppverzug [ps] | Beschleunigungszeit [us] | Standard | Aktiv
XY 0 Preset 0 200 308 ® ®

Speicher | Mame | Schleppverzug [ps] | Beschleunigungszeit [us] | Standard | Aktiv

z 0 Preset 0 1.500 2.308 ® @
Kurzbezeichnung Generic deflection unit
oK Abbrechen | |Ubernehmen
Abb. 5.11: RG-AAV
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Modell- / Artikelnummer

Die Daten werden automatisch aus der Ablenkeinheit ausgelesen. Um diese
Daten aus der Ablenkeinheit auslesen zu kénnen, muss die Ablenkeinheit
physisch verbunden sein. AuBerdem muss im Konfigurationsdialog der
Steuerkarte, Registerkarte Allgemein, zuvor bereits das richtige Protokoll
eingestellt worden sein.

Korrekturdatei

Es muss eine Korrekturdatei ausgewahlt werden.

RAYLASE stellt geeignete Korrekturdateien fir die jeweilige optische
Einrichtung des Kunden bereit.

Korrekturdateien sollten in folgendem Ordner gespeichert und auch daraus
geladen werden: C:\ProgramData\RAYLASE\CorrectionFiles\

Die Korrekturdatei muss das Format FC3 oder GCD haben.

Um sicherzustellen, dass die Korrekturdatei sofort auf der Steuerkarte
aktualisiert wird, klicken Sie, nachdem Sie die Korrekturdatei ausgewahlt
haben, auf die Schaltflaiche [Ubernehmen] - das gilt insbesondere dann,
wenn Sie vorhaben, direkt mit der Feldkalibrierung fortzufahren.

[...] 6ffnet den Ordner, in dem die Korrekturdateien abgelegt sind, um eine
Korrekturdatei auszuwahlen.

[Gehe zu] 6ffnet den Ordner, in dem die Korrekturdateien abgelegt sind,
jedoch ohne weitere Aktion.

[+] fugt eine weitere Zeile hinzu, um optional eine zusatzliche
Korrekturdatei auszuwahlen, welche auf der gleichen Steuerkarte geladen
und genutzt werden kann. Maximal kénnen bis zu 4 Korrekturdateien far
eine (alleinige) Ablenkeinheit geladen werden.

ACHTUNG: Die zusatzliche Korrekturdatei kann nur geladen werden, wenn:
® sie dem gleichen optischen Setup entspricht wie die erste Korrekturdatei
®m der Dateiname nicht komplett identisch ist.

® Die Anzahl von vier Korrekturdateien beschrankt sich auf
Korrekturdateien, die maximal drei optische Achsen unterstitzen.

HINWEIS: Wie die Zuweisung erfolgt, wann welche Korrekturdatei benutzt
wird, siehe Seite 119, Aufbau, Seite 261, Korrekturdatei-Index setzen und
Seite 308, Job-Einstellung.

Korrekturdatei Info

Es werden Informationen angezeigt wie Arbeitsabstand,
EingangsstrahlgroBe, Anzahl optischer Achsen, welche Zusatzachsen
vorhanden sind, Anzahl der Felddimensionen. Je nach Korrekturdatei
kénnen noch weitere Informationen angezeigt werden.

Nutzen Sie den Expander um die Informationen anzeigen zu lassen.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Ausrichtung

Definiert die Richtungen des X-Y-Koordinatensystems der RAYGUIDE GUI
relativ zur aktuellen Ausrichtung der Ablenkeinheit. Die Richtungen der
Anordnung im RAYGUIDE Ansichtsfenster sollten die des Arbeitsbereichs der
Ablenkeinheit korrekt widerspiegeln. Einstellbar auf 0°, 90°, 180°, 270°. Falls
Sie Zweifel haben, fuhren Sie einen Markiertest durch, um die korrekte
Einstellung zu ermitteln.

Nach RAYLASE-Konventionen bedeutet eine Ausrichtung von 0 Grad, dass
die +X-Achse in die Richtung zeigt, wo der Laser in die Ablenkeinheit
eintritt. Bei solchen Einheiten, bei denen der Laser von oben eintritt (z. B. AS
FIBER), zeigt die standardmaBige +X-Achse Richtung Frontseite des Gerates.

Achse invertieren

Kontrollkastchen fur die X- und Y-Achse, um die individuellen
Koordinatenachsen zu invertieren.

Ubertragungsverzégerung
setzen

Aktivieren Sie diese Option, wenn Sie nicht bereits eine Ubertragungs-
verzogerung (Transfer Delay) seitens der Steuerkarte definiert haben.

Die Ubertragungsverzégerung setzt sich aus einem Wert abhangig vom
Protokoll und der Interpolationszeit der Ablenkeinheit zusammen.

Die Interpolationszeit wird entweder automatisch von der Ablenkeinheit
ausgelesen, kann andernfalls auch manuell eingetragen werden. Die
Schaltflache [Aktualisieren] kann genutzt werden, um die Abfrage der
Interpolationszeit jederzeit zu wiederholen.

HINWEISE:

m Die Ubertragungsverzégerung wird sich auf das Timing zwischen Laser
und Ablenkposition auswirken.

® Die Option ist ab RAYGUIDE Version v.1.17 implementiert.

Max. Geschwindigkeit [m/s]

Legt eine optionale Geschwindigkeitsbegrenzung fur die Ablenkeinheit fest.
Standardeinstellung ist 100 m/s. Diese Einstellung Uberschreibt die in den
Pens festgelegte Geschwindigkeit nicht, kann aber zur Job-Validierung
verwendet werden. Siehe Seite 337, Jobs ausfiihren.

Max. Strom [A]

Legt eine optionale Obergrenze fur die Stromaufnahme der Galvanometer-
Antriebe der Ablenkeinheit fest. Standardeinstellung sind 6A.

Der Wert wird ausschlieBlich fur die Job-Validierung der Wobble-Parameter
in den benutzten Pens verwendet (siehe Seite 107, Allgemein).

Max. VergréBerung ?

Anzeige des maximalen Wertes fir den SpotvergréBerungsfaktor
(entsprechend der geladenen Korrekturdatei).

SpotgréBe [mm] 3

Angabe des ,Durchmessers” des Laserspots auf dem Material bei
VergroBerungsfaktor 1. Dieser Wert wird in den Pens fur die Umrechnung
der SpotgroBe von relativer in absolute GréBe benutzt.

(Siehe Seite 110, Benutzeroberfldche)

3

Diese Felder sind nur verfligbar, wenn die geladene Korrekturdatei eine SpotvergréBerung unterstutzt.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Tuning

Die Daten im Abschnitt unten kénnen entweder aus einer internen Datenbank oder aus der
angeschlossenen Ablenkeinheit selbst ausgelesen werden.

Klicken Sie auf die Schaltflache zum [Aktualisieren der Daten], um die Tuning-Liste und die zugehoérigen
dynamischen Daten zu aktualisieren, z. B. wenn eine andere Ablenkeinheit angeschlossen wurde.

HINWEIS: Um die Daten automatisch beziehen zu kénnen, ist die oben im Fenster angezeigte
Artikelnummer der Achse erforderlich. Ist eine adltere Ablenkeinheit angeschlossen, die das erweiterte
Protokoll nicht unterstitzt, missen die Werte manuell eingegeben werden.

Die Dynamik-Daten fur die X- und Y-Achse sind immer identisch und werden daher geblndelt aufgefuhrt.

Speicher Die Speicherplatznummer (die Zahlung beginnt immer bei null) ist die
interne ID der Feinabstimmung.
Name Der far das Tuning vergebene Name kann tberschrieben werden. Das

bedeutet, dass Sie fur jedes Tuning einen passenden Namen eingeben
kénnen, der das damit verbundene dynamische Verhalten in lhrer
Anwendung am besten beschreibt. Dieser Name wird auch angezeigt, um im
Automatisierungsobjekt "Send Enhanced Command" das gewlinschte
Tuning auszuwahlen.

Schleppverzug [ps]

Der Wert wird entweder aus einer internen Datenbank gemaB der fr die
Achsen angegebenen Artikelnummer ausgelesen, oder er wird, wenn der
Kopf mit einer DICON2.5-Elektronik ausgestattet ist, aus der Ablenkeinheit
selbst ausgelesen.

HINWEIS: Bei Bedarf kann der Wert manuell korrigiert oder eingegeben
werden (z. B. wenn die Ablenkeinheit keine Informationen wie die
Artikelnummer der Achsen bereitstellen kann). Verwenden Sie die rechte
Maustaste > Reset to Default, um die Einstellungen wieder auf die
urspringlichen Werte zurlckzusetzen.

Informationen zum Wert:

Zeitintervall welches die jeweilige optische Achse benétigt, um einem neuen
Positionskommando zu folgen.

Der Wert hangt von der Tragheit der optischen Achse (somit aus
Substratmaterial und Durchmesser) und dem sogenannten Tuning ab. Im
Zweifelsfall sind die Werte im Datenblatt oder im Handbuch der
Ablenkeinheit zu finden.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung

Erlauterung

Beschleunigungszeit [us]

Der Wert ist standardmaBig mit dem Schleppverzugswert verknUpft.

HINWEIS: Bei Bedarf kann der Wert manuell korrigiert oder eingegeben
werden (z. B. wenn die Ablenkeinheit keine Informationen wie die
Artikelnummer der Achsen bereitstellen kann). Verwenden Sie die rechte
Maustaste > Reset to Default, um die Einstellungen wieder auf die
urspringlichen Werte zuriickzusetzen.

Informationen zum Wert:

Zeit [Mikrosekunden], welche die jeweilige optische Achse benétigt, um die
im Pen festgelegte gewlinschte Geschwindigkeit zu erreichen.

Dieser Wert wird nur bei der Markierung von Bitmaps benutzt.

Standard | Aktiver Job

Wahlen Sie aus, welches der verfigbaren Tunings eingestellt werden soll.
® Standard = Tuning, das beim Hochfahren der Ablenkeinheit geladen wird.

m  Aktiv = Tuning, das aktiv ist, es sei denn, Uber das Automatisierungsobjekt
"Send Enhanced Command" wird manuell ein anderes Tuning eingestellt.

Kurzbezeichnung

Ein leicht zu merkender Name fur diese Ablenkeinheit. Sie konnen die z. B.
FeldgroBe als Teil des Namens eingeben.

Tab. 5.7: RG-014
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

5.3.2 Registerkarte Kalibrierung

5.3.2.1 Ubersicht

Die Feldkalibrierung muss durchgefuhrt werden, um sicherzustellen, dass die markierte
Geometrie den an die Prazision gestellten Anforderungen entspricht. Ebenso kénnen Sie
damit die Lage des Scan-Feldes an Maschinengegebenheiten anpassen.

Empfohlener Workflow:
Bevor Sie mit der Kalibrierung der Ablenkeinheit beginnen,

® sollten Sie sicherstellen, dass der Laser bereits konfiguriert ist und der Steuerkarte
zugewiesen wurde, um einen Laserbearbeitungsjob auszufihren.

® im Dialogfenster Steuerkarte die Ablenkeinheit einer Steuerkarte zuweisen.
® im Dialogfenster Ablenkeinheit die Korrekturdatei zuweisen.

Uber den beiden Bereichen fur ,Ausfihrung” und ,Vorschau” wird der fur diese Kalibrierung
(Ausfuhrung und Vorschau) zugehoérige Dateiname der Korrekturdatei angezeigt.

Sollte mehr als eine Korrekturdatei auf die Steuerkarte geladen worden sein, kann hier
mittels der Drop-down-Liste die zu der Kalibrierung gehérende Korrekturdatei gewechselt
werden.

Das Dialogfenster Kalibrierung ist in folgende Abschnitte unterteilt:

m  Ausfuhrung: Kalibrierung des Scan-Feldes, wenn die eigentliche Laserquelle arbeitet und
Jobs ausfuhrt.

B Vorschau: Kalibrierung des sichtbaren Pilotlasers. Diese Kalibrierdaten werden somit
wahrend einer Vorschau angewandt.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

RAYLASE deflection unit_1 Eigenschaften

Allgemein

Kalibrierung  Monitoring  Status

Correction file:

3D_AS-F-30-Y_300_WD318_off2 WVAT_PW3+4.fc3

Ausfiihrung

Vorschau

Fokus-Feineinstellung

Fokus-Feineinstellung
z Domine z Domaine
Achsenlange [mm] 1k Achsenlange [mm] 1k
Versatz [mm] 0 Linse Versatz [mm] 0 Linse =
Achse deaktivieren Achse deaktivieren
| Fokus-Suchassistentl EE RS lienT .Q.
Feldtransformation Q. X v z
Skalierung [%] 100 100 100
X Y z
. Versatz [mm] 0 0 23,85
Skalierung [%] 100 100 100
- Drehung [*] 0
Versatz [mm] 0 0 23,85
Varsch (ift
|Mehrpur1lctka|ibrierung| |Ka|ibrien.|ng Gbertragenl orsenay pritEn * ©
Hl®CG| | X
i LN A
Anpassen
ORI ECH EER R
& Skalierung [%] 1
L Versatz [mm] 1
A Drehung [7] 1

| QK | |Abbreghen| |l:lberﬂehmen

Abb. 5.12: RG-AAW

Im Abschnitt Ausfihrung wird die geometrische Korrektur fir die Ausfihrungen von
Laserbearbeitungsjobs mit dem Bearbeitungslaser definiert.
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5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

Einstellung Erlauterung

Fokus-Feineinstellung

Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn die Korrekturdatei die vorfokussierende Optik steuert, z. B.
bei Ablenkeinheiten des Typs AXIALSCAN.

Je nach Wahl der Doméne kann der Versatz fur die Fokussieroptik entweder in Weg der Linse oder in
Fokushub angegeben werden. Mit dieser Einstellung wird die Fokusposition systemweit angepasst.

Auch andere zusatzliche optische Achsen wie z. B. die vom RAYSPECTOR kdénnen hier direkt ihrer Fokuslage
eingestellt werden.

Achsenlange [mm] Lange des Bewegungsbereichs der Z-Achse [mm] (schreibgeschltzter Wert,
wie von der Korrekturdatei bereitgestellt)

Versatz [mm] Versatzwert in [mm)], der sich direkt auf die Position der Z-Linse auswirkt.
Es sind nur positive Werte zulassig, es sei denn, die Korrekturdatei umfasst
einen voreingestellten Versatz. Ein positiver Versatz verschiebt den Fokus
nach unten.

Achse deaktivieren Der Benutzer kann jede der verfligbaren Z-Achsen nach Bedarf
deaktivieren.

[Fokus-Suchassistent] Mit dieser Schaltflache 6ffnet sich ein Dialog, um ein spezielles
Markierpattern zu definieren und auszufthren. Mithilfe dieses
Markierpatterns kann die aktuelle Fokusposition ermittelt und daraus der
z-Achsenversatz berechnet werden.

Details siehe Seite 83, Fokus-Suchassistent.

Feldtransformation

HINWEIS: Transformationswerte fur Versatz und Drehung sowie eine Skalierung tUber 100% reduzieren
den verflgbaren Arbeitsbereich laut Korrekturdatei.

HINWEIS: Diese Transformationen werden auf die zu markierenden Vektoren angewandt, und editieren
nicht die Korrekturdatei.

Skalierung [%] Kann separat fur X- und Y-Achse definiert werden.

Verringert oder vergréBert die Ladnge der durch die Ablenkeinheit
abgebildeten Vektoren, bis Sie maBhaltig mit der definierten Geometrie
sind.

Markieren Sie ein orthogonales Quadrat und messen Sie seine
Kantenlangen. Aus dem Verhaltnis von Messwert zu Soll-Lange ergibt sich
der Skalierungsfaktor pro Achse, den Sie in [%] eingeben. Wiederholen Sie
die Markierung um das Ergebnis durch erneutes Ausmessen zu verifizieren.

Versatz [mm] Verschiebt das projizierte Koordinatensystem relativ zu einem anderen
Koordinatensystem (z. B. um es zu einem Maschinen-Koordinatensystem
oder einem weiterem Scan-Feld auszurichten).

Kann fur die X- und Y-Achse bearbeitet werden.
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Einstellung

Erlauterung

Drehung [°]

Dreht das projizierte Koordinatensystem relativ zu einem anderen
Koordinatensystem (z. B. um es zu einem Maschinen-Koordinatensystem
oder einem weiterem Scan-Feld auszurichten).

Korrekturdatei

Die Mehrpunktkalibrierung wird immer auf die ausgewahlte Korrekturdatei angewendet.

[Mehrpunktkalibrierung]

Offnet den MULTI POINT EDITOR (MPE).

Der MPE ermdéglicht es, eventuelle Feldverzerrungen zu korrigieren.
AuBerdem ermoglicht er es, bei Ablenkeinheiten mit 3 oder 4 Achsen den
Fokus abhangig von der Feldposition zu korrigieren. Die Funktion wirkt
sich auf die Korrekturdatei aus, die auf der Registerkarte Allgemein
ausgewahlt wurde.

Sie kénnen — entsprechend der Definition in der standardmaBigen Pen-Set
Bibliothek — Pens fur den Markiervorgang verwenden.

Nach der Kalibrierung arbeiten Sie mit einem editierten Duplikat der
urspringlichen Korrekturdatei, da die MPE-Anwendung die Datei
automatisch austauscht und die Originaldatei sichert.

Detaillierte Informationen zu Funktionen und Handhabung des MPE sind
im separaten Handbuch zum MULTI POINT EDITOR zu finden, das diesem
PDF beigefugt ist.

[Kalibrierung libertragen]

Ubernimmt die Werte der Feldkalibrierung sowie Achs-Versatzwerte direkt
in die Korrekturdatei und setzt die Transformationswerte entsprechend
zurick.

Tab. 5.8: RG-015

Im Abschnitt Vorschau wird die geometrische Korrektur der Vorschau eingerichtet. Dies kann
notwendig werden, da der Pilotlaser bei einer anderen Wellenlange emittiert als der
eigentliche Laser und aufgrund der unterschiedlichen Beugung anders auf das Werksttck

projiziert wird.

N&here Informationen hierzu siehe Seite 333, Vorschau.
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Einstellung Erlauterung

Fokus-Feineinstellung
Hier gelten die gleichen Prinzipien wie fir den Abschnitt Laser.

Pilotlaserspezifisch: Sie kdnnen den Z-Achsenbetrieb wahrend der Vorschau deaktivieren, um die Belastung,
welcher der Galvanometer-Antrieb der Z-Achse ausgesetzt ist, zu reduzieren. Wahlen Sie die Option ,,Achse
deaktivieren” aus, und die Linse halt in der Standardposition an, wahrend die Vorschau lauft — was
hochstwahrscheinlich zu einem gréBeren Spot des Pilotlasers fuhrt.

Feldtransformation
Hier gelten die gleichen Prinzipien wie fur den Abschnitt Laser. Details: siehe Tabelle oben.

Um mit der Kalibrierung des Pilotlasers zu beginnen, kénnen die Werte aus dem Abschnitt Ausfihrung mit
der Pfeiltaste in den Abschnitt Vorschau tbertragen werden.

Linienmuster

Zur Definierung eines Prafmusters fur die Kalibrierung.

GroBe [mm] und Pen Wahlen Sie eine GroBe fur ein zu markierendes Quadrat und einen Pen aus dem
standardmaBigen Pen-Set als Prozessparameter aus. StandardmaBig wird das
Quadrat in der Feldmitte positioniert.

Vorschau prifen Markieren Sie zuerst das Quadrat mit der Schaltflache [Markieren].

Fahren Sie dann die Form des Quadrates mit der Schaltflache [Muster
nachzeichnen] mit dem Pilotlaser nach.

Anpassen Verwenden Sie die Schaltflachen [Skalierung], [Verschieben] und [Drehen],
um die in der Vorschau dargestellte Form Uber das markierte Quadrat zu legen.

Delta-Felder Definieren Sie die Delta-Werte fur die Skalier-, Verschiebe- und Dreheffekte,
wenn auf die Schaltflachen im Bereich Anpassen geklickt wird.

Geben Sie die Delta-Werte in den entsprechenden Einheiten fur Skalierung/
Versatz/Drehung ein.

Tab. 5.9: RG-016
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5.3.2.2 Fokus-Suchassistent
Der Fokus-Suchassistent hat zwei Aufgaben, die Sie dabei unterstitzen, den Fokus fur lhre
Vorfokussierende Ablenkeinheit global einzustellen.
1. Es wird ein Muster definiert und markiert, welches parallele Linien in unterschiedlichen
Fokuslagen abbildet.

Damit die aktuelle Fokuslage bzw. Fokusabweichung besser erkennbar ist, wird zusatzlich
eine Leistungsrampe genutzt, um dann folgendes Beispielbild nach der Markierung zu
erhalten:

Beispiel:
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Abb. 5.13: RG-AFO

2. Mit Eingabe der Ordnungszahl der Linie, die am besten fokussiert ist, wird der notige
Versatz der z-Linse automatisch berechnet (erlaubt sind auch Kommazahlen).
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Einstellung Erlauterung

Muster

Position X /Y /Z [mm] Angabe der Position im Scan-Feld, an der das Muster positioniert wird.
Bereich in z-Richtung Geben Sie an, in welchem Bereich in [mm] Fokushub sie den Fokus erwarten.

Die Linien werden dann um den halben Bereich im Fokus oberhalb und in der
anderen Halfte im Fokus unterhalb von Z=0 angeordnet.

Anzahl der Linien Geben Sie an, wie viele Linien mit unterschiedlicher Fokuslage das Muster
enthalten soll.

Linienlange [mm] Geben Sie die Lange der parallelen Linien in [mm] an.

Linienabstand [mm] Geben Sie den Abstand zwischen den parallelen Linien in [mm] an.

Pen

Wahlen Sie einen Pen aus dem Standard Pen Set aus.

Laser Weitere Angaben, die aus dem Pen abgeleitet werden, um das Markierergebnis
des Musters einzustellen.

Zeitverhalten beim
Markieren Details zu den Parametern siehe Seite 272, Pen-Einstellungen.

Rampen Die Rampe sollte hier so definiert sein, dass sie am Start die Leistung reduziert
und zum Ende der Linie wieder hochregelt:

100 ¥

50

Leistung [%]

not drawn to scale

Strecke [rmim]

Ausfiihren

[Pilotlaser aktivieren] |Nutzen Sie die Wechselschaltflache, um den Pilotlaser zu aktivieren /
deaktivieren.

[Laser scharf schalten] | Nutzen Sie die Wechselschaltflache, um den Laser zu scharf zu schalten bzw. zu
entscharfen.

[Ausfiihren] Nutzen Sie die Schaltflache, um das Muster zu markieren.

Versatz der Z-Achse berechnen

Nummer der Linie im Tragen Sie hier die Nummer der Linie des Musters ein, die optimal im Fokus
Fokus liegt.

Sollten Sie den Eindruck haben, das zwei benachbarte Linien gleich gut im Fokus
liegen, kdnnen Sie auch einen Kommawert eintragen.

[Ubernehmen] Klicken Sie die Schaltflache, um den Versatz zu berechnen.

Der errechnete Wert wird in der Registerkarte Kalibrierung als Versatz fur die z-
Achse Ubernommen.

Versatz [mm] Anzeige des resultierenden Z-Achsen-Versatzes.
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5.3.3  Erweiterte Uberwachung der Ablenkeinheit

Auf dieser Registerkarte kénnen Sie die Eigenschaften fir eine erweiterte Uberwachung der
Ablenkeinheit definieren, die dann im Gegensatz zu der Uberwachung der Ablenkeinheit der
Steuerkarte (siehe Seite 53, Allgemein) direkt von der RAYGUIDE-Anwendung durchgefihrt
wird. Auch Gbernimmt die RAYGUIDE-Anwendung dann auch die resultierenden Aktionen im
Fehlerfall.

ANWENDERHINWEIS: Diese Form der Uberwachung der Ablenkeinheit durch RAYGUIDE ist
nur dann zu empfehlen, wenn neben der Uberwachung des Status auch die anderen
Betriebsdaten Uberwacht werden. Wenn nur der Status GUberwacht werden soll, ist die
Uberwachung durch die Steuerkarte zu bevorzugen (siehe Seite 53, Allgemein).

HINWEIS: Die Aktionen im Fehlerfall sind in den Einstellungen vorzunehmen, siehe Seite 94,
Allgemein. Nur wenn mindestens eine Aktion definiert ist, findet Uberhaupt eine
Uberwachung statt.

RAYLASE deflection unit Eigenschaften

Allgemein  Kalibrierung Uberwachung Status

Periode [ms] |'ID[J[I' Zeitdberschreitung [ms] 100
Alktiviert o Min fortlaufende Fehler 3
Aktiviert 4 Min fortlaufende Fehler 3 Max [A] 5

Aux Temperatur (Galvanometer-Scanner Halterung)

Alctiviert o Min fortlaufende Fehler 2 Max [7] 30

Uberwachung muss in “Einstellungen — System — Erweiterte Uberwachung
Ablenkeinheit” aktiviert werden.

OK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 5.14: RG-AFP
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RAYLASE"

Einstellungen

Periode [ms]

Definiert das Abfrageintervall.

ZeitUberschreitung [ms]

Wahlen Sie eine Zeit, um ggfs. eine Fehlermeldung zu provozieren, sollte die
Abfrage langer als diese Zeit dauern.

Status

Aktiviert

Wenn aktiviert, wird das Statuswort der Ablenkeinheit Gberpruft.

Diese Uberprifung schlagt an, wenn die Ablenkeinheit nicht einsatzbereit bzw.
im Fehlerzustand ist.

Min. fortlaufende Fehler

Anzahl der aufeinanderfolgenden Fehler die toleriert wird, bevor der Status als
fehlerhaft deklariert wird.

RMS Strom

Diese Option kann nur bei Ablenkeinheiten genutzt werden, deren Firmware mindestens Rev. 6972 oder
hoher hat, damit dieser Wert von der Ablenkeinheit ausgelesen werden kann.

Aktiviert

Wenn aktiviert, wird der RMS Strom der Ablenkeinheit abgefragt, und gegen
das Maximum gepruft.

Min. fortlaufende Fehler

Anzahl der aufeinanderfolgenden Wertetberschreitungen die toleriert wird,
bevor der Status als fehlerhaft deklariert wird.

Max [A]

Angabe des maximal zulassigen RMS Stroms

HINWEIS: Die Grenzwerte fir den RMS Strom entnehmen Sie bitte dem
Handbuch lhrer Ablenkeinheit, oder wenden Sie sich an support@raylase.de.

Aux Temperatur (Galvanometer-Scanner Halterung)

Diese Option kann nur bei Ablenkeinheiten der SS-IVHL-Serie genutzt werden, da nur diese
Ablenkeinheiten mit Temperatursensoren an den Galvanometer-Halterungen ausgestattet sind.

Aktiviert

Wenn aktiviert, wird der Temperaturwert der mittels Sensoren an der Halterung
der Galvanometer-Scanner gemessen wird, abgefragt und gegen das Maximum
gepruft.

Min. fortlaufende Fehler

Anzahl der aufeinanderfolgenden Wertetberschreitungen die toleriert wird,
bevor der Status als fehlerhaft deklariert wird.

Max [°]

Angabe der maximal erlaubten Temperatur

© 2025 RAYLASE GmbH

MN_RAYGUIDE [V2.11] 86




5 GERATEKONFIGURATION UND KALIBRIERUNG R AY LAS E

5.3.4 Statusinformationen der Ablenkeinheit

Wenn Sie eine digitale Ablenkeinheit verwenden (z. B. SUPERSCAN IV) und ein passendes
Protokoll ausgewahlt wurde, zeigt Ihnen diese Register-Karte diverse Statusinformationen
der Ablenkeinheit an.

Nutzen Sie die Option ,, Automatisch aktualisieren”, wenn die angezeigten Werte laufend
aktualisiert werden sollen. Verschiedene virtuelle Status-LEDs zeigen den aktuellen
Geratestatus an. Eine Erlduterung zu den LEDs finden Sie im Handbuch zur Ablenkeinheit.

Statusinformationen kénnen hilfreich sein, wenn Sie Probleme mit dem Verhalten der
Ablenkeinheit haben oder aktive Tuning wissen méchten.

Ebenso kann hier die aktuelle Spiegelposition abgelesen werden.

SS-IV-HL Eigenschaften

Allgemein  Kalibrierung Monitoring  Status

X Y Seriennummer 0
Galvanometer-Scanner Temperatur [7] N/ N/A Artikelnummmer 099935
Servo Board Temperatur [7] 46 46 Firmware-Version 7284
Laufzeit 62d 20h 22m  62d 20h 22m Elende [mm] 15
Tuning Mummer (aktiv/standard) 0/0 /0 Wellenlange [nm] 1064
SetPosAcknowledgelevel (aktiv/standard) 183/183 1831183 Interpolationszeit (Istwert/Standard) [us] 42/40
RMS Strom [A] 0,017 0,016 Achsen betriebsbereit (/]
Position [bit] 0 0 Galvanometer-Scanner Temperatur (V]
Spiegel nicht gekippt (/] (V] Temperatur 1 (Galvanometer-Scanner Halterung X) 33
Externe Spannungsversorgung (/] (/] Temperatur 2 (Galvanometer-Scanner Halterung ¥) 34
Kein permanenter Fehler [v] o
Schleppverzug im Toleranzbereich (v] (/]
Position [mm]
Spannungen im erlaubten Bereich [v] o
Endstufe aktiv o o Automatisch aktualisieren
Zielstrom Endstufe (/] o
Servo Board Temperatur (] o
DSP Kernspannung (/] /]
DSP Versorgungsspannung (/] (V]
ADC Versorgungsspannung (/] (]
Analoge Versargungsspannung (/] (/]
| OK | | Abbrechen | | Ubernehmen

Abb. 5.15: RG-ADM
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5.4

PC / Computer serielle Schnittstelle
konfigurieren

Offnen Sie den Dialog fir serielle Schnittstellen. Hierzu gibt es zwei Méglichkeiten:

® Doppelklicken Sie im MenU Geratekonfiguration auf einen Eintrag fur serielle
Schnittstellen oder wahlen Sie im KontextmenU die Option Eigenschaften.

®m Wahlen Sie im Menl System > Geréte > Serielle Schnittstellen > (Gerdtename).

Sie kdnnen nun auf dem Computer einen seriellen RS232-Port zu Kommunikationszwecken
einrichten.

System serial controller Einstellungen 7 %

Ports B | @ Port hinzufiigen

Allgemein

Kurzbezeichnung | System serial controller

QK Abbrechen ﬂbergehmen
Abb. 5.16: RG-AAX
Einstellung Erlauterung
Ports Klicken Sie auf [Port hinzufiigen], um einen neuen seriellen Port zu
definieren. Es 6ffnet sich ein neuer Dialog. Sie haben die Moéglichkeit, mehrere
Ports zu definieren. Die Spalten enthalten die Ublichen Einstellungen fur die
Kommunikation Uber einen seriellen Port.
Allgemein
Kurzbezeichnung Ein leicht zu merkender Name fur den seriellen Port dieses PCs.

Tab. 5.10: RG-017
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5.5 Backup und Replikation konfigurieren

Geratekonfiguration speichern/wiederherstellen

Die Einstellungen der Geratekonfiguration werden automatisch in Konfigurationsdateien
gespeichert. Bei einem Software-Update bleiben die Einstellungen erhalten.

Trotzdem empfiehlt es sich, die aktuelle Konfiguration zu sichern, d. h. als Backup-Datei zu
speichern (JSON-Format).

Klicken Sie im Fenster zur Geratekonfiguration

®m auf die Schaltflache [Exportieren], um eine Backup-Konfigurationsdatei zu erstellen/
speichern.

® auf die Schaltflache [Importieren], um eine Backup-Konfigurationsdatei zu importieren/
Ubernehmen.

Systemreplikation

Eine Backup-Konfigurationsdatei ist auch dann sehr hilfreich, wenn Sie den Computer
wechseln oder lhr gesamtes System nachbilden (replizieren) mochten. Replikation bedeutet,
Uber ein oder mehrere Laserbearbeitungssysteme (Steuerkarte, Laser, Ablenkeinheit,
Computer mit RAYGUIDE) zu verfligen, die dem Originalsystem dhnlich sind. Die Backup-
Konfigurationsdatei zu verwenden, spart Zeit, da es so nicht erforderlich ist, ein anderes
System von Grund auf neu zu konfigurieren. Allerdings muss ein neues System typischerweise
eine Verbindung zu seiner eigenen Steuerkarte herstellen, wozu eine einmalige IP-Adresse
erforderlich ist. Dieser Prozess muss manuell durchgefihrt werden — selbst wenn eine Backup-
Konfigurationsdatei verwendet wird:

1. Suchen Sie nach der Steuerkarte (IP-Adresse).
2. Wahlen Sie die Karte aus.
3. Stellen Sie eine Verbindung zur Steuerkarte her.
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Gerate klonen

Im Konfigurationsmenu kann ein bereits konfiguriertes Gerat mittels Klonen dupliziert
werden. Das ist in folgenden Fallen nitzlich

® \Wenn Sie mit mehreren Steuerkarten arbeiten und dieselbe oder dhnliche Hardware (Laser
und Ablenkeinheiten) mit diesen Karten verwenden mochten. In diesem Fall ist es
notwendig, zusatzliche Hardware-Instanzen zu den verwalteten Geraten hinzuzufiigen.

® \Wenn Sie dieselbe Ablenkeinheit mit verschiedenen optischen Einrichtungen verwenden,
so z. B. unterschiedliche F-Theta-Linsen (mit unterschiedlichen FeldgréBen). Statt bei jedem
Linsenwechsel die Korrekturdatei zu wechseln, ist es komfortabler, fur jede eine
spezifische Ablenkeinheit-Konfiguration zu verwenden, zumal jeder Aufbau seine eigene
Kalibrierung erfordert.

Um ein Gerat zu klonen, zeigen Sie in der Liste der konfigurierten Gerate auf das gewunschte
Gerat und wahlen dann im KontextmenU die Option [Klonen].

Nachdem der Klon erzeugt wurde, kann er nach Bedarf neu konfiguriert werden.

Sie kénnen auch die Konfiguration der Steuerkarte klonen, mussen die geklonte
Steuerkarten-Konfiguration dann aber mit einer anderen physischen Steuerkarte verbinden.

Korrekturdateien

Die verwendete Korrekturdatei wird nicht zusammen mit der Konfiguration gespeichert, da
samtliche Anderungen daran nur fir ein spezifisches System gultig sein kédnnen und sich nicht
fur die Replikation eignen.

Bei einem neuen System mussen Sie daher immer mit einer Originalkorrekturdatei beginnen.
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5.6

Laserdiagnose

Mit dem Laserdiagnose-Werkzeug kann nur der Laser angesteuert werden um seine
Leistungsausgabe zu vermessen, um z. B. eine Laserkalibrierungsdatei zu erzeugen.

Wahlen Sie im MenU System > Geréte > Laser Diagnose..., um den Laserdiagnosedialog zu
offnen:

Laser-Diagnose

Hardware

Steuerkarte | SP-ICE-3 C (SPICE3Device)

Laser IPG YLP APD Laser

Position

Position [rmm]

Laser

Leistung [%] 70 Frequenz [kHz] 10 Pulsbreite [us] 70

Einschaltverzéigerung [ps] 0 Ausschaltverzégerung [us] ] Optische Pulsbreite [Index]/[ns] | 5/30 -

Simmer-Leistung [%] 0 Bertriebsmodus ow A Strahlprofil-Index 0 v

Leistungskorrektur Waveform 0

Geschwindigkeit [1/5] 200 Faktor 1 Zeitrampe

| # || 4 || |
| OK | | Abbrechen |

Abb. 5.17: RG-AAY

Laserbetrieb

Beachten Sie alle geltenden VorsichtsmaBnahmen fur einen sicheren Laserbetrieb.

Sicherheitshinweise finden Sie in den Handblchern zum Lasersystem und zur Ablenkeinheit
(Scan-Kopf).
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Gehen Sie wie folgt vor, um die Messung vorzunehmen:

1. Wahlen Sie die Steuerkarte mit dem angeschlossenen Laser. Stellen Sie sicher, dass der
Laser eingeschaltet ist.

2. Geben Sie 2- oder 3-dimensionale Koordinaten als Ziel fur den Laserstrahl ein. Stellen Sie
sicher, dass sich ein geeignetes Ziel-Objekt an der entsprechenden Position befindet, so
z. B. eine Laserleistungsmesssonde.

3. Geben Sie alle relevanten Laserparameter fur die Messung ein. Die verflgbaren
Laserparameter kénnen, je nach Lasertyp und Sichtbarkeitseinstellungen fir Pens,
variieren. Siehe auch Seite 272, Pen-Einstellungen.

4. Schalten Sie (sofern noch nicht geschehen) den Laser scharf.
Klicken Sie auf die Schaltflache [Scharf schalten | Entschérfen].

Ein scharf geschalteter Laser wird durch ein rotes Feuersymbol auf der Schaltflache
gekennzeichnet.

5. Klicken Sie auf die Schaltflache [Laser an / aus], um mit der Laseremission zu beginnen.
Der Laser emittiert jetzt so lange, bis erneut auf die Schaltflache geklickt wird.

6. SchlieBen Sie den Dialog durch Klicken auf [OK] oder [Abbrechen]. OK speichert die
Einstellungen, bis die Funktion erneut genutzt wird.
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EINSTELLUNGEN

Die RAYGUIDE-Software kann im Hinblick auf die Eigenschaften der Benutzeroberflache,
Prozessverhalten, Berechtigungen etc. konfiguriert werden.

Einige Einstellungen brauchen nur einmal eingestellt zu werden, wenn Sie das System nach
der Erstinstallation einrichten. Andere kénnen bearbeitet werden, wahrend Sie mit den
entsprechenden Funktionen arbeiten.

Uber die Ansichtsoptionen kénnen Sie verschiedene Optionen fir die Anzeige der
Benutzerschnittstelle festlegen.

Unter System gemachte Einstellungen wirken sich auf alle Benutzer aus. Mithilfe von
Berechtigungen kénnen Sie die Veranderung von systemweiten Einstellungen far
ausgewahlte Benutzer blockieren (z. B. fur alle auBer fur den Administrator).

Unter Aktueller Benutzer gemachte Einstellungen kénnen fir jeden Benutzer separat
festgelegt werden. Ein angemeldeter Benutzer kann seine eigenen Voreinstellungen
definieren.
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6.1 System

6.1.1 Allgemein

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur
untergeordneten Registerkarte Allgemein, um einige grundlegende Optionen auszuwahlen.

Einstellungen

System (alle Benutzer) Aktueller Benutzer
Allgemein  Benutzeroberfliche Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Initialisierung

Laser scharf schalten v Prozesstransformation zurlcksetzen Programmstart ~
Variante Benutzerverwaltung Betriebssystem Leistungsskalierung zuricksetzen Programmstart ~

Geschwindigkeitsskalierung zuriicksetzen | Programmstart ~

Job Ausfithrung

Laser automatisch entscharfen | Mie A Mull Leistung nach Ausfiihrung

Erweiterte Uberwachung Ablenkeinheit

Fehleraktion Machricht Warnung Abbruch

Protokollierung

Stufen | Info || Warnungen || Fehler |+ Fehlersuche Ablaufverfolgung

Dateiname RAYGUIDE.log X

Benachrichtigungsprotokollierung

Dateiname RAYGUIDEMotifications.log X

0K Abbrechen Ubernehmen

Abb. 6.1: RG-AAZ
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Einstellung

Erlauterung

Initialisierung

Laser scharf schalten

Versetzt den Laser beim Hochfahren der Software in Betriebsbereitschaft.
Wenn diese Option ausgewahlt wurde, ist es nicht langer erforderlich, den
Laser vor der Job-Ausfliihrung manuell scharf zu schalten (es sei denn, Sie
haben ihn manuell entscharft).

Variante Benutzerverwaltung

Geben Sie an, mittels welcher Benutzerverwaltung sie die Berechtigungen
einrichten wollen:

® Betriebssystem:

Die Benutzer missen am Betriebssystem als Benutzer angelegt sein, um
eine Rolle zugewiesen zu bekommen.

m [okal:

Die Benutzer werden vom Administrator direkt in einer RAYGUIDE
eigenen Benutzerliste angelegt, und dort einer Rolle zugewiesen.
Hiermit kann die Berechtigungsrolle gewechselt werden, ohne sich vom
Betriebssystem abzumelden.

HINWEISE:

B Lokale Benutzer mussen sich bei jedem Start der RAYGUIDE-
Anwendung mit Benutzername und Passwort anmelden.

® Der standardmaBig angelegte Benutzer mit Administrator-Rolle heif3t
JHrayguide#”.

® Die Auswahlliste enthalt alle bisher angelegten Benutzer.
StandardmaBig wird der zuletzt angemeldete Benutzer ausgewahlt.

® Das initiale Passwort fur alle (neu) angelegten Benutzer ist ,raylase”,
bis der Benutzer es auf ein individuelles Passwort abandert. Das
Passwort kann auch /eer gesetzt werden.

Anmelden
Benutzername eingeben X
Passwort eingeben X

Passwort dndern

Anmelden Beenden

Weitere Angaben erfolgen dann unter System > Berechtigungen >
Benutzer | Gruppen.

ACHTUNG: Nach Anderung der Variante Benutzerverwaltung ist vor dem
Anlegen weiterer Benutzer ein Neustart der RAYGUIDE-Anwendung
erforderlich!
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Einstellung

Erlauterung

Prozesstransformationen
zurucksetzen,

Leistungsskalierung
zuricksetzen,

Geschwindigkeits-skalierung
zuricksetzen

Wahlen Sie, wann alle Prozesstransformationen und Skalierungswerte flr
Laserleistung und / oder Geschwindigkeiten zurlickgesetzt werden sollen,
die im Bedienfeld Prozessanpassung eingestellt wurden:

®m Bei Programmstart
® Bei Ausfihrung
B Nie

Job Ausfiihrung

Laser automatisch entscharfen

Wahlen Sie ein Ereignis, bei dem der Laser automatisch entscharft werden
soll:

m Nie
m Abbruch

Sobald die Jobausftihrung durch Klick auf die entsprechenden
Schaltflachen oder ein Abbruch-Signal an die Steuerkarte beendet wird,
wird zugleich auch der Laser entscharft.

m Fehler

Sobald ein Fehler gemeldet wird, wird zugleich der Laser entscharft.
®m  Abbruch oder Fehler

Auswahl fur beide Falle

Null Leistung nach Ausfiihrung

Wenn diese Option gesetzt ist, wird der Leistungswert nach jeder Job-
Ausfuhrung auf 0% heruntergesetzt.

Ansonsten bleibt der Leistungswert am Ausgang der Steuerkarte beim
zuletzt kommandierten Leistungswert.
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Einstellung Erlauterung

Erweiterte Uberwachung Ablenkeinheit

Fehleraktion Wahlen Sie mindestens eine Aktion als Reaktion auf einen Fehlerfall

(Definition siehe Seite 85, Erweiterte Uberwachung der Ablenkeinheit).
Eine Mehrfachauswahl ist moglich.

®  Nachrichten:

Es kommt zu einer Nachricht im Bedienfeld Benachrichtigungen (siehe
Kapitel 11.3)

Wenn das Remote Interface (siehe Kapitel 8.3) genutzt wird, wird
zusatzlich eine Event-Nachricht an den Remote-Client geschickt.

® Warnung:

Die RAYGUIDE Anwendung zeigt eine Warnmeldung:

Deflection unit monitoring error

Ablenkeinheit RAYLASE deflection unit
Fehler: Aux temp (35,5%) bigger than max value (30%).

X 0K

Dialog schliefen

Warnung deaktivieren
N Deaktiviert diesen Dialeg.

Die Uberwachung wird weiterhin ausgefiihrt, solange sine andere Aktion aktiv ist,

Q Uberwachung deaktivieren

Deaktiviert alle Uberwachungsaktionen und damit die Uberwachung selbst,

m  Abbruch:

Eine moglicher Weise laufende Job-Ausfiihrung wird abgebrochen.

HINWEIS: Die erweiterte Uberwachung der Ablenkeinheit arbeitet nicht
im autarken Steuerkartenbetrieb der Steuerkarte.
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Einstellung Erlauterung

Protokollierung
Diese Einstellungen beziehen sich auf das RAYGUIDE-Protokoll (nicht auf die Log-Datei der Steuerkarte).

Stufen Setzen Sie das Hakchen, damit die Protokolldaten aufgezeichnet werden.

StandardmaBig sind alle Stufen auBBer Ablaufverfolgung ausgewahlt. Die
Ablaufverfolgungsdaten sind sehr detailliert und erzeugen umfangreiche
Log-Dateien. Die Option Ablaufverfolgung sollte nur dann ausgewahlt zu
werden, wenn diese Daten vom RAYLASE-Support angefordert wurden.

Dateiname Name der Log-Datei.

Klicken Sie auf [Gehe zu], um den entsprechenden Ordner zu 6ffnen.

Benachrichtigungsprotokollierung

Hier werden alle Nachrichten aus dem Bedienfeld Benachrichtigungen protokolliert (Statusmeldungen,
Ergebnisse von Messungen).

Dateiname Name der Log-Datei

Klicken Sie auf [Gehe zu], um den entsprechenden Ordner zu 6ffnen.

Tab. 6.1: RG-018
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6.1.2

Benutzeroberflache

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur
untergeordneten Registerkarte Benutzeroberflache.

Einstellungen

System (alle Benutzer) Aktueller Benutzer
Allgemein Benutzeroberfliche Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Performance Anzeige
Limitierung Vektorspitzen 20000 Grenzwert fir scharfe Ecken [7] an
Limitierung Sprungvektoren 10000 Markierungsradius [Pixel] 5
GréBe der Werkzeugleisten-Symbole 16
oK Abbrechen | | Ubernehmen

Abb. 6.2: RG-ABB

Einstellung

Erlauterung

Benutzeroberfléiche

Leistung | Leistungsfahigkeit

Vektorspitzenlimit Definiert das Limit, bis zu welcher Anzahl Vektorspitzen noch angezeigt

werden, um die grafische Darstellung nicht zu Uberlasten.

Sprungvektorenlimit Definiert das Limit, bis zu welcher Anzahl Sprungvektoren noch angezeigt

werden, um die grafische Darstellung nicht zu tGberlasten.

Anzeige

Ecken [°]

Grenzwert fur spitze Siehe Seite 29, Ansichtsoptionen.

Markierungsradius [Pixel] |Siehe Seite 29, Ansichtsoptionen.

GroBe der

Werkzeugleisten- sein, wenn die Benutzeroberflache Uber einen Touchmonitor bedient wird.
Schaltflachen [Pixel]

GroBe der Werkzeugleisten-Schaltflachen in Pixel. Diese Funktion kann hilfreich

Tab. 6.2: RG-020
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6.1.3 Prozessanpassung

An dieser Stelle legen Sie die Limits fur die beiden Schieberegler im Bedienfeld
Prozessanpassung fest, siehe Seite 360, Prozessanpassung.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) >
Prozessanpassung.

Geben Sie den oberen und unteren Schwellwert fur die globale Skalierung der Laserleistung
und der Prozessgeschwindigkeiten (Markieren wie Springen) an.

Des Weiteren wird auf dieser Registerkarte der obere und untere Schwellwert fir die
Scangeschwindigkeit der Vorschau definiert. Weitere Details zur Vorschau siehe Seite 333,
Vorschau.
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6.14 Sichtbarkeit

Sie kdnnen Teile der Benutzeroberflache oder ihrer Dialogfenster nach Bedarf ein- oder
ausblenden.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur
untergeordneten Registerkarte Sichtbarkeit.

Einstellungen

System (alle Benutzer) Aktueller Benutzer
Allgemein  Benutzeroberfliche Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Leisten Pen lob-Obersicht
Werkzeugleiste ol Skywriting v Anzahl Ausfihrungen e
Statusleiste ol Rampen v Arbeitsbereichskonfiguration |+
Eigenschaften markierbare Objekte JRECHTI NGNS Mark-Cn-The-Fly L
Pen Tab v Wobble Ll Pen-Set L
Begrenzungsrahmen |+ @ Hardwareabhangig Steuerkarten v
Transformation v Pulsbreite Auto ¥ Alle ausblenden
Simmer / . Eﬁ.uto..-.;.;
Sekundére Leistung Lot
Bertriebsmodus Auto T
Waveform Auto -
Optische Pulsbreite | Aute -
Strahlprofil-Index | Auto =
Spot-Vergrdferung | Auto
QK Abbrechen ﬂberﬂehmen

Abb. 6.3: RG-ABC
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Nehmen Sie lhre Auswahl in den folgenden Kategorien vor:
m |eisten: Aktiviert / Deaktiviert die Anzeige der Werkzeugleiste und der Statusleiste.

Die Statusleiste ist die graue Leiste am unteren Bildschirmrand der Benutzeroberflache. Sie
zeigt aktuelle Statusinformationen wie z. B. Berechtigungsrollen, Cursor-Position etc.

® Eigenschaften markierbarer Objekte: Aktiviert / Deaktiviert die Anzeige von bestimmten
Registerkarten bzw. Bereichen im Eigenschaften-Dialog von (markierbaren) Objekten.

— Pen TabAktiviert / Deaktiviert die Registerkarte zum Editieren von Pens im Objektdialog

— Begrenzungsrahmen: Aktiviert / Deaktiviert die Anzeige fiir die MaBe vom
Begrenzungsrahmen auf der ersten Registerkarte im Objektdialog.

— Transformation: Aktiviert / Deaktiviert die Anzeige fur die Objekttransformation auf
der ersten Registerkarte im Objektdialog.

B Mit den Pen-bezogenen Einstellungen kénnen Sie den Pen-Dialog nach Bedarf anpassen.
Eine Beschreibung, siehe Seite 272, Pen-Einstellungen.

® Hier legen Sie fest, welche Informationen in der Job-Ubersicht angezeigt werden sollen;
eine Beschreibung, siehe Seite 116, Informationen zu Jobs.

6.1.5 Berechtigungen

Mithilfe von Berechtigungen kénnen verschiedene Benutzerrollen definiert werden, von
denen jede Uber spezifische Berechtigungen zur Nutzung der RAYGUIDE-Funktionen verfigt.

Es stehen zwei Optionen zur Verfigung, um Benutzer zu verwalten, siehe Seite 94,
Allgemein.

HINWEISE:

®  Nach der Erstinstallation der Software sind noch keine Benutzer eingerichtet. Das
bedeutet, dass jeder, der die Software startet, Uber alle Berechtigungen verftigt. Es ist
daher ratsam, die Berechtigungen so bald wie moglich festzulegen.

m  Alle angelegten Benutzer stehen beiden Varianten der Benutzerverwaltung zur
Verfligung. Achten Sie bei der Vergabe der Benutzernamen darauf, ob hier Benutzer in
beiden Varianten agieren sollen oder nicht.

ACHTUNG: Sobald in der Variante Lokale Benutzerverwaltung ein Benutzer angelegt ist,
ist automatisch auch ein Benutzer fur die Variante Betriebssystem angelegt.

Daher ist es ratsam, auch unter der Lokalen Benutzerverwaltung einen Betriebssystem-
Benutzer anzulegen, der die Rolle Administrator hat. Sonst ist bei einem Wechsel von Lokaler
auf die Betriebssystem-Variante kein Benutzer mehr mit Administrator-Berechtigung
vorhanden.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um das
Dialogfenster Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle
Benutzer) und dann zur untergeordneten Registerkarte Berechtigungen.

Benutzern und / oder Benutzergruppen Rollen zuweisen

Wechseln Sie zur Registerkarte Benutzer / Gruppen.
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6.1.5.1 Variante: Benutzerverwaltung liber Betriebssystem

Einstellungen

System (alle Benutzer) Aktueller Benutzer
Allgemein Benutzeroberfliche Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Benutzer/Gruppen  Tatigkeiten
mE XA e

Benutzername | U/G Administrator Designer #1 Operator # 8

® Rolle hinzufiigen

benutzer_1 vy
benutzer_2

Automatische Abmeldung

Altiviert ‘Wartezeit [Minuten] 30
QK Abbrechen Ubernehmen
Abb. 6.4: RG-ABD

Einstellung Erlduterung

FEI l:_ti_l:l Neuen Eintrag (Zeile) oben / unten hinzufigen, um einen neuen Benutzer
anzulegen.
Der Benutzername wird direkt in die erste Spalte eingetragen. Die Spalte
L,U/G" informiert, ob es sich um einen Benutzer (U = User) oder eine
Benutzergruppe (G = Group) handelt.
HINWEIS: Es muss mindestens ein Benutzer mit Administrator-
Berechtigung angelegt sein.

ho4 Loscht den Benutzereintrag.

AV Schiebt die Zeile nach oben / unten.
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Einstellung

Erlauterung

Schaltflache, um einen Benutzer / Benutzergruppe aus der
Netzwerkverwaltung hinzuzufiigen. Um eine in Windows definierte
Benutzergruppe hinzuzuftigen, muss der Objekttyp von U (User) auf G
(Group) umgestellt werden.

®m Es 6ffnet sich ein Windows-Dialogfenster, in welchem Sie den
Anmeldenamen des Benutzers eingeben mussen. Es kdnnen mehrere
Namen eingegeben werden (durch Semikolon getrennt).

m Klicken Sie auf [Namen {iberpriifen]. Wenn der Benutzer oder die
Benutzergruppe gefunden wurde, bestatigen Sie mit [OK].

HINWEIS: Wenn der angegebene RAYGUIDE-Benutzer nicht verfugbar ist,
muss er zuerst auf Windows-Ebene angelegt werden! Details zum
Benutzermanagement auf lhrem PC erhalten Sie bei Ihrem IT-
Administrator.

2

Schaltflache um alle Benutzer / Benutzergruppe aus der lokalen
Benutzerverwaltung hinzuzuftgen.

[Rolle hinzufiigen]

Schaltflache, um eine neue Spalte fur eine weitere Rolle hinzuzuflgen.

Tab. 6.3: RG-094

6.1.5.2 Variante: Benutzerverwaltung lokal

Einstellungen

System (alle Benutzer) Aktueller Benutzer

Allgemein

Benutzeroberfliche  Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Benutzer/Gruppen  Tatigkeiten

benutzer_2

Automatische Abmeldung

AT XA
Benutzername | U/G Administrator Designer # 1 Operator /W

benutzer_1

Aktiviert

o)

@ Rolle hinzufiigen

v

‘Wartezeit [Minuten]

QK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 6.5: RG-AFE
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HINWEISE:

® Der Administrator-Benutzer wird hier nicht gelistet.

®m Es werden nur Benutzer gespeichert, denen eine Rolle zugewiesen wurde.

B Benutzernamen kdénnen nicht direkt gedndert werden. Hierzu muss der Benutzer gel6scht
und dann neu angelegt werden.

Einstellung

Erlduterung

+ HH
AR+

Neuen Eintrag (Zeile) oben / unten hinzufligen, um einen neuen Benutzer
anzulegen.

Der Benutzername wird direkt in die erste Spalte eingetragen.

X

Léscht den Benutzereintrag.

Schiebt die Zeile nach oben / unten.

AV

o) Setzt das Passwort fur den ausgewahlten Benutzer auf das initiale Passwort
(,raylase”) zurtck.

[Rolle hinzufiigen] Schaltflache, um eine neue Spalte fur eine weitere Rolle hinzu zu fugen.

Liste aller angelegten lokalen Benutzer und Ihre Rollen-Zuweisung (Mehrfachzuweisung moéglich)

Automatische Abmeldung

Aktiviert
& Wartezeit [Minuten]

Wenn aktiviert, werden inaktive Benutzer der Rolle Administrator nach Ablauf
der Wartezeit in [Minuten] automatisch abgemeldet.

Tab. 6.4: RG-093

Um den lokalen Benutzer zu wechseln, gehen Sie Uber System > Abmelden. Der Anmelde-
Dialog fur die Anmeldung als anderer Benutzer erscheint.
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6.1.5.3 Rollen und Berechtigungen zuweisen

Wechseln Sie zur Registerkarte Tatigkeiten.

Einstellungen

System (alle Benutzer)  Aktueller Benutzer
Allgemein Benutzeroberfliche Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Benutzer/Gruppen  Tatigkeiten

® Rolle hinzufiigen

Tatigkeiten Designer A1 Operator # W

Prozessparameter anpassen .

Rollen Cperationen zuweisen

Benutzern Rollen zuweisen

Gerdte konfigurieren v
System konfigurieren

Rollen definieren

Waorlagen lGschen

Job-Layouts bearbeiten d
Job-Eigenschaften bearbeiten v
Pens bearbeiten v
Konfig. f. autark. Kartenbirb. bearb. v
Jobs ausfiihren ol

QK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 6.6: RG-ABE

In der Tabelle kénnen Sie den Rollen verschiedene Funktionen zuweisen, indem Sie ein
Hakchen in die entsprechenden Kastchen setzen. Der Administrator verfigt immer Gber alle
Berechtigungen. Neue Rollen kénnen hier ebenfalls hinzugeftigt werden.

HINWEISE:

B Dije Rolle des aktuell aktiven Benutzers wird in der Statusleiste links unten im RAYGUIDE-
Hauptfenster angezeigt.

® Die Administrator-Rolle wird hier nicht aufgefiihrt. Diese Rolle erlaubt standardmaBig alle
Tatigkeiten, d.h. man kann dieser Rolle auch keine Tatigkeiten entziehen.
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6.2 Benutzereinstellungen

Alle im Abschnitt Benutzer vorgenommenen Einstellungen werden individuell fir jeden PC-
Benutzer gespeichert und durch keine Einstellung in der Benutzerberechtigung gesperrt.

6.2.1 Allgemein

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte Aktueller Benutzer und dann zur
Unterregisterkarte Allgemein.

Einstellungen

System (alle Benutzer)  Aktueller Benutzer
Allgemein Benutzercberfliche Prozessanpassung Vektor-Optimierungen

Allgemein
Sprache German A
+'| Standard-Job ChUsers\TempiJob 1.rg
+'| Job-Vorlage m
Sitzung wiederherstellen Jobbeschreibung beim Laden anzeigen

Job-Validierung
Allgemein: Geometrie Geschlossene Pfade MOTF

Pen-Parameter: Laser Ablenkeinheit Rampen Wobble

Objektvorschau

Bedingte Ausfihrung ignorieren

Protokollierung
Stufen Systemvorgabe
+| Info |+| Warnungen |+ Fehler |+| Fehlersuche Ablaufverfalgung

Dateiname RAYGUIDElog X

oK Abbrechen l:lhergeh men

Abb. 6.7: RG-ABF
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Einstellung Erlauterung

Allgemein

Sprache Wahlen Sie eine Sprache in der Liste der fur die Benutzeroberflache verfigbaren
Sprachen aus. Derzeit stehen folgende Sprachen zur Verfligung: Englisch,
Deutsch, Chinesisch, Franzdsisch, Spanisch, Italienisch, Japanisch.

Standardjob Aktivieren Sie die Option, und wéahlen Sie eine Job-Datei, die standardmaBig
geladen werden soll, sobald die RAYGUIDE-Anwendung gestartet wird.
Deaktivieren Sie diese Option, wenn Sie mdchten, dass Ihnen beim Starten von
RAYGUIDE ein leerer Job angezeigt wird.

Jobvorlage Aktivieren Sie die Option, und wahlen Sie eine Job-Datei, wenn Sie beim Starten

eines neuen Jobs einen vordefinierten Job-Inhalt anzeigen méchten.

Deaktivieren Sie diese Option, wenn Sie mdchten, dass Ihnen beim Erzeugen
eines neuen Jobs ein leerer Job angezeigt wird.

Anwendungsfall: Jeder Job soll mit einer ,,Wartebedingung” starten und mit
einem Objekt , 10-Ausgang setzen” enden.

Sitzung wiederherstellen

Aktivieren Sie diese Option, wenn nach einem Neustart der RAYGUIDE-
Anwendung alle aktuell offenen und gespeicherten Jobs wieder automatisch
geladen werden sollen.

Jobbeschreibung beim
Laden anzeigen

Aktivieren Sie diese Option, wenn der Inhalt der Jobbeschreibung beim Laden
des Jobs angezeigt werden soll.

So kdnnen Sie ggfs. auf Punkte hinweisen, die fur die Ausfiihrung des Jobs
relevant sind.

Job-Validierung

Setzen Sie das Hakchen, wenn Jobs vor der Ausfihrung im Hinblick auf folgende Aspekte hin validiert
werden sollen (standardmaBig sind alle Validierungen aktiviert):

Allgemein

HINWEISE:

B Ob die Anordnung in den Arbeitsbereich / das Scan-Feld passt

— Bei einem MOTF-Job erfolgt die Validierung nur fur den konfigurierten

- Wenn eine Container-Segmentierung verwendet wird, wird sie ebenfalls darauf hin Uberprift, ob die
Anordnung in das Segmentraster passt.

— Die Job-Validierung berucksichtigt auch die Feldkalibrierung und die Prozesstransformation; dagegen
berlcksichtigt sie keine Vektorerweiterung durch Skywriting oder Wobble-Geometrien.

B Ob der Job Markierobjekte mit offenen Pfaden enthalt bzw. alle Pfade geschlossen sind.

B Ob MOTF-Einstellungen des Jobs problematisch sind. So ist es z. B. widersprtchlich, wenn der Wert fr
die minimale Segmentbereite groBer ist als die maximale Breite der MOTF-Aufteilung.
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Einstellung Erlauterung

Pen-Parameter

Ob die laserbezogenen Pen-Werte einen Grenzwert Uberschreiten (z. B. den Leistungsbereich wie im
Dialog des Lasers definiert).

Ob die Scan-Kopf-bezogenen Pen-Werte einen Grenzwert Uberschreiten (z. B. das Geschwindigkeitslimit
wie im Dialog der Ablenkeinheit definiert).

Ob die Pen-Einstellungen im Hinblick auf die Rampen (insbesondere im Hinblick auf die akkumulierte
Rampenlange) die Lange des jeweiligen Pfades Uberschreiten.

Ob die Pen-Einstellungen im Hinblick auf die Wobble-Parameter die maximale Stromaufnahme der
Galvanometer-Antriebe (siehe Seite 73, Allgemein) Gberschreiten wirden.

HINWEIS: Um die Wobble-Validierung nutzen zu kénnen, muss Ihre Ablenkeinheit eine Firmware ab
rev7130 oder spater haben. Die Firmware-Version kénnen Sie Gber den Konfigurationsdialog der
Ablenkeinheit (siehe Seite 87, Statusinformationen der Ablenkeinheit) einsehen.

HINWEIS: Die Job-Validierung steht im autarken Steuerkartenbetrieb nicht zur Verfliigung.

Weitere Informationen siehe Seite 337, Jobs ausfiihren.

Objektvorschau

Bedingte Ausfihrung Einstellung, um bei einer Vorschau alle Objekte anzuzeigen, unabhangig davon,
ignorieren ob sie ansonsten einer bedingten Ausfuhrung unterliegen.

Protokollierung

Diese Einstellungen beziehen sich auf das RAYGUIDE-Protokoll (nicht auf die Log-Datei der Steuerkarte).

Stufen Per Standard wird die Systemvorgabe, sprich die Einstellungen der System-

Voreinstellung, verwendet. Der aktuelle Benutzer kann bei Bedarf auch andere
Protokoll-Stufen wahlen.

HINWEIS: Die Protokoll-Stufe Ablaufverfolgung sollte nur bei Aufforderung
durch den RAYLASE-Support eingestellt werden, da sonst unnétig umfangreiche
Dateien erzeugt werden.

Dateiname Name der Log-Datei

Klicken Sie auf [Gehe zu], um den entsprechenden Ordner zu 6ffnen.

Tab. 6.5: RG-021
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6.2.2 Benutzeroberflache

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte Aktueller Benutzer und dann zur
Unterregisterkarte Benutzeroberflache.

Einstellungen

System (alle Benutzer)  Aktueller Benutzer

Allgemein  Benutzeroberfliche Prozessanpassung Toleranzen

Allgemein Einheiten
Zeige transformierte Koordinaten o Geschwindigkeit | m/s -
Zentriere ausgewdhltes Objekt Wenn nicht im Sichtfeld - Leistung Prozent =~

Andere Objekte wihrend dem Editieren ausblenden VergréRerung Relative +
Andere Ebenen wihrend dem Editieren ausblenden

Versatz durch Pfeiltasten [mm] 1

Magnetische Reichweite 15

Sprungvektoren in Pen-Farbe

Rickgangig/Wiederherstellungs-Verhalten Rickgdngig machen nicht erlauben =
| 0K | |Abbrechen| |ﬁbemehmen
Abb. 6.8: RG-ABG
Einstellung Erlduterung
Allgemein
Zeige transformierte Auswahlen, wenn Sie die Koordinaten eines Grafikelements einschlieBlich
Koordinaten seiner Transformationen in seinem Eigenschaftendialog anzeigen méchten.

Zentriere ausgewahltes | Auswahlen, wenn das von lhnen im Job-Baum ausgewahlte Grafikelement im
Objekt Zentrum des Ansichtsfensters angezeigt werden soll.

Wahlen Sie eine der folgenden Einstellungen:
m Nie
" /mmer

B Wenn nicht im Sichtfeld: Nur wenn das ausgewahlte Grafikelement nicht
bereits im aktuellen Bildbereich des Ansichtsfensters sichtbar ist.

Andere Objekte wahrend | Auswahlen, wenn Sie nur das aktiv zu editierende Objekt im Ansichtsfenster

des Editierens sehen moéchten (Insbesondere hilfreich, wenn sich mehrere Grafikobjekte
ausblenden Uberlagern).

Andere Ebenen wahrend |Auswahlen, wenn Sie nur die im Job-Baum aktiv ausgewahlte Ebene im
des Editierens Ansichtsfenster sehen méchten (Insbesondere hilfreich, wenn sich mehrere
ausblenden Ebenen Uberlagern).

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 110



6 EINSTELLUNGEN

RAYLASE"

Einstellung

Erlauterung

Versatz durch Pfeiltasten
[mm]

Legt fest, um wie viel in [mm] ausgewahlte Objekte oder Grafikelemente durch
einen Tastendruck des Keyboards (Pfeiltasten) verschoben werden.

Sprungvektoren in Pen-
Farbe

Wenn die Anzeigeoption ,Sprungvektoren anzeigen” aktiviert ist:

Zeigt die Sprlinge in der Farbe des Pens an, der auch die Sprung-Parameter
definiert.

Magnetische Reichweite
[Pixel]

Definiert den Bereich in Pixel um einen Konturpunkt, Kontrollpunkt oder eine
FUhrungslinie, in dem diese magnetisch auf andere Punkte der Kontur oder des
Begrenzungsrahmens wirken.

Ruckgangig /
Wiederherstellungs-
Verhalten

Fur komplexere Ruckgangig- / Wiederherstellungsaktionen (z. B. wenn Objekte
mit einer hohen Zahl von Vektorobjekten geldscht oder angepasst werden) wird
eine gréBere Menge an Speicher bendtigt, um den Vorgang rliickgangig machen
zu kdénnen.

Diese Funktion definiert, wie das Rlickgangig- / Wiederherstellungsverhalten
gehandhabt werden sollen.

Einheiten

Wenn Sie eine der Einheiten dndern, mussen Sie die Software neu starten, damit die Anderung fur alle
Formulare und Dialogfenster Gbernommen wird.

Geschwindigkeit

Wahlen Sie die globale Geschwindigkeitseinheit:
m [m/s]
® [mmis]

Leistung

Wahlen Sie die globale Einheit fur die Laserleistung: [%] oder [Watt].

Die Ubersetzung von [%] nach [Watt] wird jetzt in der Laserkonfiguration
definiert (siehe Seite 59, Lasersteuerung konfigurieren).

VergréBerung

Wahlen Sie die globale Einheit fur die SpotvergréBerung:
® relative (Faktor) oder
B absolut (Durchmesser in [mm]).

Der Umrechnungsfaktor dafur wird in der Konfiguration der Ablenkeinheit
definiert (siehe Seite 73, Allgemein)

Tab. 6.6: RG-022
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6.2.3 Prozessanpassung

Definieren Sie die voreingestellten Deltas, die die Prozesstransformation (Versatz, Drehung,
Skalierung) bearbeiten, sobald die Schaltflachen verwendet werden.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder dricken Sie [F3], um das
Dialogfenster Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte Aktueller Benutzer und
dann zur Unterregisterkarte Prozessanpassung.

Eine Beschreibung siehe Seite 360, Prozessanpassung.

6.2.4 Vektor-Optimierungen

Vor der Anwendung von Funktionen zur automatisierten Vektor-Optimierung kénnen im
Vorfeld verschiedene Einstellungen vorgenommen werden.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte Aktueller Benutzer und dann zur
Unterregisterkarte Vektor-Optimierungen.

Detaillierte Informationen zu den Anwendungsfallen, siehe Seite 208, Automatisierte Vektor-
Optimierung.
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6.3 Systemeinstellungen sichern / wieder-
herstellen

Um samtliche in RAYGUIDE vorgenommenen Einstellungen und Konfigurationen fir eine
Systemwiederherstellung oder Systemduplizierung abzuspeichern, steht folgende Option zur
Verfigung:

System > Einstellungen importieren | exportieren

6.3.1 Einstellungen exportieren

Im Untermen( [Exportieren] konnen Sie auswahlen, welche Einstellungen im Backup
enthalten sein sollen.

Die Export-Datei hat standardmaBig den Namen: ,,RAYGUIDEBackup_Zeitstempel"

Einstellungen exportieren

System Alktueller Benutzer

Einstellungen, Pens und Fehlerbehandlung v Einstellungen und Pens e
Vorlagen v Benutzeroberfliche o
Berechtigungen o Standard-lmporteinstellungen +
Gerdteeinstellungen o

Korrekturdateien v

Job-Voreinstellungen v

Einstellungen des autarken Steuerkartenbetriebs | o

OK Abbrechen
Abb. 6.9: RG-AFI
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Einstellung

Erlauterung

System

Einstellungen, Pens und

Fehlerbehandlung

Enthalt alle Einstellungen, die gemaRB Seite 94, Allgemein bis Seite 101,
Sichtbarkeit vorgenommen wurden.

Hinzu kommen alle System-Pen-Sets und die Einstellungen fiur die automatische
Fehlerbehandlung (siehe Seite 349, Automatische Fehlerbehandlung).

Vorlagen

Enthélt alle angelegten Vorlagen fir Objekte und Fullungen, siehe Seite 262,
Vorlagen.

Berechtigungen

Enthalt die angelegten Benutzer und lhre Berechtigungen.

Gerateeinstellungen

Enthalt alle konfigurierten Gerate, siehe Seite 45, Gerdtekonfiguration und
Kalibrierung.

HINWEIS: Die Korrekturdateien sind jedoch nicht enthalten.

Korrekturdateien

Enthalt alle Korrekturdateien der konfigurierten Ablenkeinheiten, Laser-
Korrekturdateien der konfigurierten Laser sowie Dateien fur die
Laserleistungskalibrierung.

Job-Voreinstellungen

Enthalt alle angelegten Job-Voreinstellungen, siehe Seite 119, Job-
Voreinstellungen.

Einstellungen des
autarken
Steuerkartenbetriebs

Enthalt alle Konfigurationen, die fir den autarken Steuerkartenbetrieb
eingerichtet wurden, jedoch ohne die verlinkten Job-Dateien.

Aktueller Benutzer

Einstellungen, Pens

Enthalt alle Einstellungen, die gemaB Seite 94, Allgemein bis Seite 101,
Sichtbarkeit vorgenommen wurden.

Hinzu kommen alle Benutzer-Pen-Sets.

Benutzeroberflache

Enthalt die aktuelle Anordnung der Bedienfelder sowie Einstellungen fur die
Sichtbarkeit der Jobelement-Schaltflachen und Werkzeugleisten.

Standard-
Importeinstellungen

Enthalt die aktuellen Einstellungen flr den Import von Vektor-Grafiken sowie
die zuletzt genutzten Import-Verzeichnisse.

Tab. 6.7: RG-095
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6.3.2 Einstellungen importieren

Beim Import wird angezeigt, welche Einstellungen aus dem Backup Gbernommen werden.

Importieren

System Aktueller Benutzer
Einstellungen, Pens und Fehlerbehandlung v" Einstellungen und Pens v
Varlagen Benutzeroberfliche v
Berechtigungen v Standard-lmporteinstellungen v
Gerateeinstellungen v

Korrekturdateien v

Job-Voreinstellungen v

Einstellungen des autareken Steuerkartenbetriebs

Bei Klick auf OK werden diese Einstellungen importiert und die Anwendung neu gestartet.

QK Abbrechen

Abb. 6.10: RG-AFJ

ACHTUNG: Die Einstellungen aus der importieren Backup-Datei Uberschreiben ggfs. alle
aktuellen Einstellungen, die an den verschiedenen Stellen in RAYGUIDE vorgenommen
wurden.

HINWEIS: Beachten Sie, dass nach einem Import der Geratekonfiguration die Verbindungen
zu den Steuerkarten nach dem Import erneut hergestellt werden mussen. Ebenso muss die
Verknupfung zu Korrekturdateien neu erzeugt werden.
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7 LASERBEARBEITUNGSJOBS

7.1 Informationen zu Jobs

Ein Job ist eine Kombination aus grafischen Elementen, Prozess Parametern, Job-Parametern
und Einstellungen fur die Job-Ausfihrung.

Um einen neuen Job zu erzeugen, kénnen Sie im MenU auf Datei > Neu klicken oder die
Schaltflache [Hinzufiigen] in der Hauptwerkzeugleiste verwenden. Alternativ kénnen Sie
auch die Tastenkombination [Strg]+[n] nutzen.

Es kann eine unbeschrankte Zahl von Jobs ge6ffnet sein. Ein * auf der Job-Registerkarte zeigt
an, dass der Job seit seiner Erstellung oder seit dem letzten Offnen modifiziert wurde.

Die Abbildung zeigt ein Beispiel mit zwei ge6ffneten Jobs:

Beispiel: ‘Ll % Datei Bearbeiten Ansicht Job Objekte Extras System Hilfe

BB X000 @ &2 22—

Job ?TEX ? Job1*
(A) Job1
; &
Anzahl Ausfihrungen: 1
Voreinstellung: Keiner E] 2
Mark-On-The-Fly: deaktiviert
Basis-Pen-Set: System-Pen-5et 6‘\
o} SP-ICE-3 =
+10
A0 dN
v ax
@‘[Wait for external start @
v 0> 383 Matrix copy m
@ (Circle
L) AText =
@ () Spiral 9]

p @ %) Vectar graphic

[aluls]
Qo0
[slels]

S B EEs

el
7

AR

Abb. 7.1: RG-ABH

Das Job-Bedienfeld ist in 2 Abschnitte unterteilt:
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Im oberen Bereich werden wichtige Job-Einstellungen und die mit dem Job verknUpften
Steuerkarten angezeigt. Sie kénnen die Job-Ubersicht reduzieren/erweitern. AuBerdem
kénnen Sie die Anzeige der Informationen zu den einzelnen Jobs per Voreinstellung
deaktivieren/aktivieren.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, oder driicken Sie [F3], um den Dialog
Einstellungen zu 6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann
unter Sichtbarkeit zur untergeordneten Registerkarte Job.

Im unteren Abschnitt sehen Sie den so genannten Job-Baum.

Alle Job-Elemente sind hier in der Reihenfolge aufgelistet, in der sie abgearbeitet werden.
Nahere Informationen, siehe Seite 130, Job-Inhalte erzeugen.
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7.1.1 Jobs speichern und 6ffnen

Klicken Sie auf die Schaltflache fur [Speichern] oder im HauptmenU auf die Option Datei >
[Speichern] oder Speichern unter..., um einen erzeugten Job zu speichern. Die Job-Datei
hat den Dateityp *.rg.

HINWEIS: Wir raten dringend davon ab, Job-Dateien in einer anderen Anwendung als
RAYGUIDE zu bearbeiten.

Klicken Sie zum Offnen eines bestehenden Jobs auf die Schaltfliche [Datei é6ffnen] oder im
Hauptmen( auf Datei > Offnen, und navigieren Sie bis zur gewlinschten Job-Datei.
Alternativ kdnnen Sie auch die Option ,, Zuletzt verwendete Jobs” nutzen, um einen der
zuletzt verwendeten Jobs in der angezeigten Liste auszuwahlen.

Um mehrere Jobs gleichzeitig zu 6ffnen, wahlen Sie alle Job-Dateien im Explorer aus und
ziehen Sie sie mit der Maus in die ge6ffnete RAYGUIDE GUI.

Wenn Sie einen Job 6ffnen, der auf einer anderen RAYGUIDE-Anlage erzeugt wurde, dann
bezieht sich dieser Job auf eine andere Steuerkarte und moéglicherweise auch auf andere
Hardware-Gerate. Daher erhalten Sie von RAYGUIDE eine Aufforderung, die fehlenden
Gerate auf vorhandene Gerate in der aktuellen RAYGUIDE -Anlage zu referenzieren.
Geeignete Gerate sind in den jeweiligen Drop-down-Listen aufgefuhrt.

Gerateschnittstellen- und Port-Zuordnungs-Referenzen

Geradteschnittstellen und/oder Port-Zucrdnungen, die im Job verwendet wurden, fehlen.

Bitte ordnen Sie sie erneut zu:

[ ng
b

can-Steuerkarten

e

SM_B93 SP-ICE-3 -

Fehlende |/O-Controller

SM_893 - 10 SP-ICE-3-10 -
OK

Abb. 7.2: RG-ADC

HINWEIS: Wenn einem der erforderlichen Gerate oder Ports keine neue Referenz zugewiesen
wird, kann der Job nicht ordnungsgemaf abgearbeitet werden.
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7.1.2 Job-Voreinstellungen

In dieser Mentoption definieren und speichern Sie die Voreinstellungen far Jobs, wie z. B. die
Konfiguration des Arbeitsbereichs, haufig verwendete MOTF-Einstellungen und
automatisierte Job-Optimierungen.

Wahlen Sie im MenU Job > Voreinstellungen, oder dricken Sie [Strg]+[F11], um das
Dialogfenster Job-Voreinstellungen zu 6ffnen.

Als Benutzer konnen Sie mehrere Konfigurationen als Voreinstellung definieren:

Klicken Sie auf [Hinzufiigen], und geben Sie den Namen fiir die neue Voreinstellung ein.

Klicken Sie auf [Name bearbeiten], um den Namen einer vorhandenen Voreinstellung zu
andern.

Klicken Sie auf [Entfernen], um eine vorhandene Voreinstellung zu entfernen.

Klicken Sie auf [Duplizieren], um eine Kopie einer vorhandenen Voreinstellung zu
erzeugen. Das Duplikat erhalt ein entsprechendes Suffix.

Wahlen Sie Standard aus (Hakchen setzen), wenn Sie mochten, dass jeder neue Job diese
Voreinstellungsdefinition verwenden soll.

7.1.2.1 Aufbau

Auf dieser Registerkarte wird die Konfiguration des Arbeitsbereichs definiert.

Anwendungsfille

Wenn Sie mehrere Steuerkarten und somit auch mehrere Scan-Felder verwenden.

Wenn Sie den nutzbaren Arbeitsbereich relativ zum verflgbaren Scan-Feld begrenzen
mochten.

Wenn Sie den Arbeitsbereich tUber das Scan-Feld hinaus fir MOTF Anwendungen
vergroBern wollen.
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Erscheinungsbild im Ansichtsfenster

Der definierte Arbeitsbereich selbst kann durch Aktivierung der Gitterlinienanzeige deutlich
sichtbar gemacht werden. Zudem weisen heller dargestellte Flachen auf Bereiche hin, die
prinzipiell von den Ablenkeinheiten erreicht werden kénnen, insbesondere, wenn der
ausgewahlte Mehrfachfeldmodus berlcksichtigt wird.

Job-Voreinstellungen

4

Konfigurationen 2Felder + [H E:l Standard

Aufbau MOTF  Optimierung

{E_‘,l Ablenkeinheiten

Mehrfachfeldmodus | Vereintes Feld - Korrekturdatei Index 0 =  Begrenzungsrahmen 2212 x161,2x 0001
Endpaosition Keine - Schnittiberlappung ] |sn jas
SN_186
Aktiv Steuerkarte FeldgroBe Feldverschiebung
L @ SKh_A93 1412 x 141,2 % 0,001 40,000 | 10,000 | 0,000 Q

SN_186 1412 x 141,2 20,001

':E‘::' Arbeitsbereich

GroBe aut. anpassen |+ | s ka3
GréBe 221,200 | 161,200 || 0,001 SN_186
Verzatz 0,000 0,000 | 0,000 | Ausrichten

':E:' Eigenschaften
Hintergrund Micht ausgewshit Einbetten - E
Anzahl Ausfihrungen 1 Wiederholt ausfihren

| 0K | |Ahbrechen| |I:|bemehmen

Abb. 7.3: RG-ABA
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Einstellung

Erlauterung

Ablenkeinheiten

Mehrfachfeldmodus

Wenn mehr als eine Steuerkarte angeschlossen ist, kdnnen die angesteuerten
Ablenkeinheiten bzw. deren Scan-Felder auf unterschiedliche Arten
zusammenwirken.

Individuelle Felder: Die verschiedenen Scan-Felder Uberlappen sich nicht.
Verwenden Sie diese Option, wenn Sie denselben Job auf mehreren
Ablenkeinheiten parallel ausfihren méchten.

Wahlen Sie alle SP-ICE-3-Steuerkarten aus, die fur dieses Szenario verwendet
werden sollen.

HINWEIS: In diesem Modus kann die Feldverschiebung nicht angewendet
werden und wird von der Software ignoriert.

Vereintes Feld: Alle Scan-Felder werden zusammen verwendet, um einen
kombinierten Arbeitsbereich abzudecken, in dem Layout-Objekte positioniert
werden kdénnen.

HINWEISE:

® Wenn ein Grafikobjekt komplett in den Uberlappungsbereich der Scan-Felder
passt, wird es automatisch von der Steuerkarte bearbeitet, die in der Liste an
erster Stelle steht. Dieses automatische Verhalten kann im Dialogfenster fur
die Objekteinstellungen geandert werden. Wahlen Sie hierzu die Option
Manuell und dann die gewlnschte Steuerkarte.

®m Wenn sich ein Layout-Objekt Gber mehrere Scan-Felder erstreckt, muss es
aufgeteilt werden, sodass jede Ablenkeinheit den fir sie erreichbaren Teil
bearbeiten kann. RAYGUIDE teilt das Layout-Objekt gemaB den nachfolgend
aufgeflihrten Regeln auf und berlcksichtigt dabei den Wert der
Schnittiiberlappung.

Je nach Schnittiberlappung sind zwei Falle zu unterscheiden:
1. Schnittiberlappung = 0 [mm]
2. Schnittiberlappung =0 [mm]
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Einstellung

Erlduterung

Fall a) SchnittUberlappung = 0 [mm]

Wenn die Schnittiberlappung = 0 [mm] ist, werden alle Pfade wo notwendig
aufgeteilt, so dass so wenig Trennstellen wie moglich entstehen.

Beispiel:

Vollstandiges Layout

RIS

Teilhélfte linkes Feld

Teilhélfte rechtes Feld
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Einstellung

Erlauterung

Fall b): Schnittuberlappung # 0 [mm]

Wenn die Schnittiberlappung # 0 ist, werden die erforderlichen Pfade in der
Mitte des Uberlappungsbereiches aufgeteilt, und die Pfade werden an Ihren
Schnittstellen jeweils um die Halfte vom SchnittUberlappungswert hinaus
verlangert. Auf diese Weise haben die Pfade beider Seiten eine definierte

Uberlappung, was verhindert, dass die Linienenden an den Schnittpunkten StoB-
an-StoB verbunden sind.

Beispiel:
< field #1 »l
Feldlberlappung
i1F  RAYGUIDE
! Aufteilungslinie
T T T
— HH |
P w11 _bSchnittiiberlappung
iy ~.

1
i

/ HH \

/ - \
1 \

Jt " }.
HH /

\ EI /f
El
H ~

| L
— | B
i
H
H
HH
field #2

-
o

5 .
- J}
iy o 4 Lo
W) TGS )

ﬁ Uberlappung
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Einstellung

Erlauterung

Schnittfeld: Verwenden Sie diese Option, wenn nur der Bereich, in dem sich alle
Scan-Felder Uberlappen, verwendet werden soll, um den verfligbaren
Arbeitsbereich zu definieren, in dem die Layout-Objekte positioniert werden
sollen.

HINWEIS: Um die Verarbeitungslast auf alle beteiligten Steuerkarten
aufzuteilen, mussen Sie jedes Grafikobjekt manuell einer der Steuerkarten
zuweisen. Offnen Sie hierzu das Dialogfenster Objekteinstellungen, wéhlen Sie
Manuell und dann die entsprechende Steuerkarte. Alle Objekte, die auf Auto
eingestellt sind, werden immer von der Steuerkarte bearbeitet, die in der Liste
an erster Stelle steht.

Endposition Wahlen Sie, ob die Ablenkeinheit am Ende aller Job-Elemente in eine bestimmte
Position ,springen” soll.
Zur Auswahl stehen:
m Keine
B Definierte Position: Geben Sie die Koordinaten in der Liste pro Steuerkarte
an.
m Startposition des Jobs: Position, an der der erste Markierpfad startet.
Begrenzungsrahmen Zeigt die AbmaBe der gemeinsamen Feldbereiche bzw. bei 3D Korrekturdateien

das gemeinsame Volumen.

Schnittlberlappung

Definiert im Mehrfachfeld Modus , Vereintes Feld”, zum einen wo Pfade zerteilt
werden, und zum anderen, wie weit Sie in [mm] beidseitig Uberlappend
markiert werden.

Korrekturdatei-Index

Definieren Sie den Index der Korrekturdatei, welche beim Ausfiihrungsbeginn
des Jobs aktiv sein soll.

HINWEIS: Die Option ist nur nutzbar, wenn in der Konfiguration mindestens
einer Ablenkeinheit zwei Korrekturdateien zugewiesen worden sind. Siehe Seite
73, Allgemein.

Liste Steuerkarten

Diese Tabelle fihrt die angeschlossenen Steuerkarten auf. Wahlen Sie
diejenigen aus (Hakchen setzen), die in dieser Konfiguration verwendet werden
sollen.

Verwenden Sie den Versatz, um zu definieren, wie die einzelnen Scan-Felder
tatsachlich zueinander positioniert sind. Beim Einsatz von Korrekturdateien mit
einem z-Bereich wird in der Spalte fur die z-Werte der Versatz der Null-Lage
angezeigt. Die Abbildung daneben zeigt lhnen das Resultat.

Geben Sie gegebenenfalls die gewiinschten Koordinaten fur die Endposition pro
Steuerkarte an.
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Einstellung Erlauterung

Arbeitsbereich

Definiert die GroBe und Position des Arbeitsbereichs im Verhaltnis zum Scan-Feld. Typischerweise entspricht
die GroBe des Arbeitsbereichs der FeldgréBe der Ablenkeinheit. Es kann jedoch auch Sonderfalle geben,
wie z. B.:

Anwendungsfall 1: Eine geringere GréBe des Arbeitsbereichs beschrankt den verfigbaren
Handlungsbereich. Dies kann z. B. notwendig sein, weil Maschinenteile in Scan-Feld Bereich ragen, die nicht
vom Laserstrahl getroffen werden sollen. Dies kann allerdings zur Ausgabe einer Warnung fihren, wenn
die Anordnung den definierten Arbeitsbereich Uberschreitet.

Anwendungsfall 2: Visualisieren Sie einen Teil des virtuellen Feldes fir MOTF-Anwendungen, sodass der
Benutzer die Layout-Objekte entsprechend platzieren kann. In diesem Fall darf die Gr6Be des
Arbeitsbereichs die GroBe des Scan-Feldes Uberschreiten.

GroBe automatisch Wahlen Sie diese Option aus, um zu erzwingen, dass die GroBe des
anpassen Arbeitsbereiches der GréBe des Scan-Feldes entspricht.

Wahlen Sie diese Option ab, wenn Sie den Arbeitsbereich bearbeiten und / oder
versetzen mdchten.

Grofe Gewdlinschte GroBBe des Arbeitsbereiches in den X-Y-Z-Dimensionen in [mm].

Versatz Definieren Sie einen Versatz, um den Arbeitsbereich manuell im Verhaltnis zu
den Scan-Feldern anzuordnen, oder klicken Sie auf [Ausrichten], um eine der
vordefinierten Anordnungen zu verwenden.

Eigenschaften

Hintergrund Option, um ein Bild als Hintergrund fur den Arbeitsbereich einzuftigen.
Gultige Formate sind: JPG, JPEG, BMP, PNG, GIF, EXIF.
Wahlen Sie:

® Finbetten, wenn das Bild als Teil des Jobs abgespeichert werden soll.

®  Verknipfen, wenn Sie den Job nur lokal mit der Bilddatei verknlpft haben
wollen.

HINWEIS: Das Bild wird in beiden Dimensionen auf die GréBe des
Arbeitsbereichs skaliert.

HINWEIS: Die Deckkraft des Hintergrundbildes kann mit dem Deckkraft-
Schieberegler eingestellt werden, welcher Teil der Werkzeugleiste ist. Siehe
Seite 24, Werkzeugleiste.

Anzahl Ausfiihrungen |Angabe der Job-Wiederholungen fur Jobs mit dieser Voreinstellung.

Wiederholt ausfiihren |Aktivieren Sie die Option, wenn Jobs mit dieser Voreinstellung in einer Endlos-
Schleife ausgefihrt werden sollen.

Tab. 7.1: RG-019
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7.1.2.2 MOTF

Einstellung Erlduterung

Mark-On-The-Fly Eine Erlduterung zur Funktion Mark-On-the-Fly (MOTF) und néhere
aktivieren Informationen zu den Einstellungen siehe Seite 315, MOTF-Jobs.

Startausloser

Abstand

Wiederholungsausldser

Wiederholabstand [mm]

7.1.2.3

Tab. 7.2: RG-072

Optimierungen

Auf der nachfolgenden Registerkarte konnen Sie eine Auswahl von Optimierungen
definieren, die von RAYGUIDE im Hintergrund ausgefthrt und vor der eigentlichen
Ausfihrung auf der Steuerkarte vorgenommen werden.

Job-Voreinstellungen

Konfigurationen Configuration A + H E:I Standard

Aufbau MOTF  Optimierung

Allgemein

Wektorgrafiken vereinigen Ebenen vereinen Arbeitslast ausgleichen

Mark-On-The-Fly Aufteilung

Keine - Maximale Breite [mm] 10 Zeit [s] 2
Sprungdistanz minimieren Toleranz [mm] 0,001
Mach Richtung Reichweite [rmm] 10

Alle Befehle durch Bohrungen ersetzten

Absténde [mm] 1 Ecken erzwingen v g

Bohrmodus Pulse =~ Pulze

QK Abbrechen l:lbergeh men

Abb. 7.4: RG-AFA
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Einstellung Erlauterung

Allgemein

Vektorgrafiken Fugt alle Vektorgrafiken zu einem Grafikobjekt zusammen.

vereinigen Bei der ZusammenflUhrung sind folgende Regeln zu beachten: Wenn sich die

Haupteinstellungen der Objekte unterscheiden (z. B. Sequenzen oder Bedingte
Ausflihrung), werden die Objekte nicht zusammengefihrt. Wenn im Job-Baum
Automatisierungsobjekte zwischen den Vektorobjekten sitzen, wird die
Erfassung der Objekte, die zusammengefuhrt werden sollen, beendet.

EMPFEHLUNG: Verwenden Sie diese Option, wenn lhr Job mehrere Objekte
umfasst, die in der Prozessreihenfolge nicht sortiert sind, und der Job mit der
MOTF-Bedingung ausgefthrt werden soll, da die Option , Nach Richtung
sortieren” die Pfade pro einzelnem Objekt und Ebene sortiert.

Ebenen vereinen Aktivieren Sie diese Option, wenn Sie beispielsweise sicherstellen méchten, dass
zusammenhangende Pfade im Voraus zusammengefihrt werden.

EMPFEHLUNG: Verwenden Sie diese Option, wenn lhr Job Objekte mit
mehreren Ebenen umfasst und der Job mit der MOTF-Bedingung ausgeflhrt
werden soll, da die Option ,, Nach Richtung sortieren” die Pfade pro einzelnem
Objekt und Ebene sortiert.
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Einstellung

Erlduterung

Arbeitslast ausgleichen

Diese Option ist relevant bei Jobs, welche einen Arbeitsbereich nutzen, der sich
aus mehreren Scan-Feldern zusammensetzt.

Mit dieser Option werden alle Pfade (Kontur-Pfade wie Pfade von Fullungen)
den Steuerkarten automatisch zugeordnet, so dass alle beteiligten Steuerkarten
und deren Ablenkeinheiten moéglichst zu gleichen Teilen ausgelastet sind. Dies
kann zu einer deutlichen Einsparung an Prozesszeit fihren.

Wie groB diese Einsparung ist, hdngt von der Anzahl und der Bearbeitungsdauer
der Pfade ab, die grundsatzlich von mehr als einer Ablenkeinheit abgefahren
werden kénnten (d. h. Pfade, die vollstandig im Uberlappungsbereich liegen).

Beispiel:

B, L . . . , I . . . . ‘ ‘ L . OO

3 @ﬂ

Uberlappungsbereich

XY Position 125,488 -32,718 [mm]

Mark-On-The-Fly

Methode Aufteilung

Maximale Breite [mm)]

Zeit [s]

Siehe Seite 323, MOTF-Optimierungen.
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Einstellung Erlauterung

Sortieren

Sprungdistanz Aktivieren Sie diese Option, um sicher zu stellen dass zusammenhange Pfade

minimieren vorab zusammengefihrt, und Spriinge so umsortiert werden, dass UberflUssige
Springe vermieden werden.

Nach Richtung Siehe Seite 323, MOTF-Optimierungen.

Alle Befehle durch Bohrungen ersetzen

Wenn diese Option aktiviert wird, werden Konturlinien bei der Job-Ausfihrung automatisch durch
Bohrungen ersetzt.

Die nachfolgenden Felder stehen dann fir dazu benétigte Angaben bereit.

Abstande [mm] Nahere Informationen hierzu siehe Seite 233, Zugehérige Einstellungen

Erzwinge Ecken

Bohrmodus

Pulse / Zeit

Tab. 7.3: RG-073
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7.2 Job-Inhalte erzeugen

7.2.1 Grafische Job-Gestaltung

Eine grafische Gestaltung, die fur einen Laserprozess definiert wurde, ist immer Teil eines
spezifischen Jobs.

Alle erzeugten oder importierten Layout-Elemente werden im Ansichtsfenster durch
Konturlinien angezeigt. Bitmaps werden als Graustufen-Bilder angezeigt. Bohrpunkte werden
durch kleine Kreuze dargestellt.

Alle Layout-Elemente werden auBerdem im Job-Baum aufgefihrt, der sich im Job-Bedienfeld
befindet.

7.2.1.1  Ubersicht iiber Objekte

Grafikelemente, aus denen sich die zu bearbeitende Geometrie zusammensetzt, werden als
Objekte bezeichnet.

Eine detaillierte Beschreibung zu Grafikelementen, siehe Seite 140, Einfache
Markierungsobjekte und Seite 141, Komplexe Markierungsobjekte.

Wesentliche Typen von Grafikobjekten:
m Vektorgrafik: geometrisches Objekt aus Linien. Beispiele: Kreis, Polygon.

Vorgeformte Vektorobjekte (die in der Objekt-Werkzeugleiste zur Verfigung stehen)
werden anhand von mathematischen Eigenschaften beschrieben (z. B. Durchmesser).

Frei geformte Vektorobjekte (haufig aus einer Grafikdatei importiert) bestehen aus
Ebenen, Pfaden, Pfad-Elementen und den Vektorkoordinaten.

Text- und Code-Objekte bestehen ebenfalls aus Vektoren, die durch den aktuellen Text- /
Code-Inhalt definiert sind.

® Bohrpunkte: Ein einzelner Laseremissionspunkt bzw. ein freies Raster von
Laseremissionspunkten.

B Bitmaps: Ein Rasterbild, das als Reihe von Linien mit Bildpunkten (Pixeln) bearbeitet wird,
wobei die Pixelintensitat den Bildkontrast erzeugt.

® Helix: Eine dreidimensionale Spiralfeder zum Tiefschneiden von Léchern.

® 3D-Modell: Oberflachenmodell eines 3D-Koérpers, dessen Volumen in das Material graviert
werden soll.

m  Grafischer Inhalt einer SP-ICE-3-Log-Datei.

Neben Grafikobjekten stehen die folgenden speziellen Objekttypen zur Verfligung:
B Automatisierungsobjekte — siehe Seite 253, Automatisierungsobjekte.

m Container —siehe Seite 292, Container.

HINWEIS zu Schaltfldchen:

Nach der Installation von RAYGUIDE werden nicht fur alle Objekte die Schaltflachen
standardmaBig angezeigt. Benoétigte Schaltflachen kénnen Gber das MenU Ansicht >
Objekte jederzeit hinzugefligt oder abgewahlt werden.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 130



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS m .

7.2.1.2 Job-Bedienfeld

Dieses Bedienfeld bietet eine Ubersicht Gber die wichtigsten Job-Einstellungen. Um den
Einstellungsdialog vom aktuellen Job direkt zu 6ffnen, machen Sie einfach einen Doppelklick
in diesem Bereich.

Unter der Job-Ubersicht werden die zugewiesenen Steuerkarten gezeigt.

Zu jeder Steuerkarte werden Uber Symbole die an der Steuerkarte gemafB Konfiguration
angebundenen Gerate angezeigt (z. B. Ablenkeinheit, Laser, Kamera, RAYDIME METER).

Job ?7 XX

(A Job1

Anzahl Ausfiihrungen: 1
Voreinstellung: Keiner
Mark-On-The-Fly: deaktiviert
Basis-Pen-Set: System-Pen-Set

SN314149 {2} (@) * [©]

Abb. 7.5: RG-AGL

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 131



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS

RAYLASE"

Die Farbe der Symbole gibt zusatzlich Auskunft Gber den Status, der zugleich auch im Tooltip
vermerkt ist:

Steuerkarte

Ablenkeinheit

Laser

Kamera

RAYDIME METER

i

Nicht verbunden
(keine Antwort)

Q)

Nicht verbunden
(keine Antwort)

*

Nicht verbunden
(keine Antwort)

©

Nicht verbunden
(keine Antwort)

W

Nicht verbunden
(keine Antwort)

- - * - -
Status-Infos nicht
méglich *
: * - *
Verbindung Nicht bereit / Verbunden,
verloren Off Status ® aber Messlaser
nicht aktiv

@

Autarker Betrieb

0]

Fehlerzustands-
Uberwachung

Emission Status ®

Einsatzbereit

Einsatzbereit

Einsatzbereit

Einsatzbereit

Einsatzbereit

Verbunden, aber
nicht initialisiert

Geratefehler
(Status)

Laser Alarm
(nicht alle Laser)

Tab. 7.4: RG-107

* Einzige Ausnahme: nLight Laser.

> Gilt nur fur nLight Laser.
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Job-Baum und die zugehérigen Bedienelemente

Alle Objekte, die Teil eines Jobs sind, werden im Job-Baum im Job-Bedienfeld aufgelistet. Die
Standardreihenfolge ist die Reihenfolge, in der sie hinzugefligt wurden.

Einstellung Erlduterung

Baum-Bedienelemente

Nutzen Sie die Schaltflachen fir [Expandieren] | [Reduzieren], um alle frei
geformten Markierungsobjekte in einem Schritt Uber alle Hierarchieebenen
hinweg aufzuklappen, bzw. zusammenzuklappen.

Nutzen Sie die Pfeiltasten fur [Aufwaérts] | [Abwaérts], um schrittweise durch
die Job-Elemente und Ihre jeweiligen Konturpunkte zu navigieren.

<> O

HINWEIS: Zusammengeklappte Hierarchie-Elemente werden dabei automatisch
aufgeklappt.

Verwenden Sie stattdessen die Pfeiltasten der Tastatur Aufwarts / Abwarts,
wenn Sie im Baum nur in der aktuell aufgeklappten Hierarchie schrittweise
navigieren méchten.

Nutzen Sie die Schaltflachen fir [Alle zeigen | ausblenden], um alle aktuellen

© Grafikobjekte im Ansichtsfenster auszublenden / anzuzeigen.
LS Diese Option hat Vorrang vor den einzelnen Objekt-Einstellungen.
& Nutzen Sie die Schaltflachen fir [Alle sperren | freigeben], um alle aktuellen
Grafikobjekte im Ansichtsfenster gegen eine Bearbeitung mit der Maus im
R Ansichtsfenster zu sperren.
Diese Option hat Vorrang vor den einzelnen Objekt-Einstellungen.
HINWEIS: Gesperrte Objekte werden immer etwas weniger intensiv dargestellt.
‘Nr Mit der Schaltflache [Reihenfolge umkehren] kénnen Sie die Reihenfolge

aller aktuellen Job-Elemente umkehren.

Tab. 7.5: RG-069

Um die Reihenfolge der Objekte entsprechend den Prozessanforderungen neu zu ordnen,
kénnen Sie die Objekte mit der Maus an die gewlinschte Position im Baum ziehen. Eine
Mehrfachauswahl ist moglich.

Frei geformte Vektorobjekte haben immer folgende Struktur in Ihrer Hierarchie (Objekt >
Ebene > Pfad > Pfad-Element). Sie konnen mithilfe der Pfeilsymbole links neben den
Objektnamen aufgeklappt oder zugeklappt werden.

Jedes einzelne Layout-Objekt, das im Job-Baum aufgelistet ist, stellt auch nochmal einzeln
Aktionsschaltflachen bereit, Uber die das Objekt im Ansichtsfenster eingeblendet /
ausgeblendet und gesperrt / freigegeben werden kann.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 133



RAYLASE"

7 LASERBEARBEITUNGSJOBS

Objekt-Tooltip

Zur besseren Ubersicht wird beim Uberfahren der Objekte mit der Maus ein Tooltip
angezeigt, der einige Informationen zu dem Objekt zeigt.

Beispiel 1 & Barcode -
&

Typ MarkableVectorGraphic
Bedingte Ausfihrung Disabled

Markieren Enabled

Benutzte Pens #1#3

Anzahl Ausfihrungen 1
Auvsfihrungszeit [m:sims]  00:02.561

Anzah! der Ebenen 1
Anzahl der Pfade 158
Abb. 7.6: RG-AFK
Beispiel 2 @ Bitmap ﬂ

Typ MarkableBitmap
Bedingte Ausflihrung Disabled
Markieren Enabled
Benutzte Pens #1

Anzahl Ausfihrungen 1
Ausflihrungszeit [msims]  00:44.848

Auflésung (dpi) 72,72
Modus Zellenweise
Bidirektional Disabled

Anzahl der Scan-Linien 350

Abb. 7.7: RG-AFL

Beispiel 3 D> 552 Matrix copy
@ /7 Fllinca
,::;,[ Typ MatrixCopy
Bedingte Ausfihrung Disabled
Anzahl Unterelemente 2

Als einzelne Vektorgrafik ausfihren Disabled

Abb. 7.8: RG-AFM
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7.2.1.3 Objekt-Bedienfeld

Das Bedienfeld Objekte stellt (genau wie das dquivalente Meni Objekte) Schaltflachen bereit,
um Objekte zur Job-Inhalt hinzuzufligen oder markierbare Objekte zu zeichnen.

Das Bedienfeld ist in 4 Abschnitte unterteilt, die jeweils durch eine rote Linie am oberen Rand
der einzelnen Abschnitte voneinander getrennt sind. Das Erscheinungsbild des Bedienfeldes
kann auf verschiedene Arten angeordnet werden:

® Durch Doppelklick auf eine der roten Linien wird der jeweilige Abschnitt auf- oder
zugeklappt.

® Die Reihenfolge der Abschnitte kann neu angeordnet werden. Ziehen Sie hierzu die rote
Linie eines Abschnitts auf eine andere rote Linie.

B Die Schaltflachen in den einzelnen Abschnitten konnen ebenfalls mit der Maus neu
angeordnet werden.

7.2.1.3.1 Ein Objekt aus dem Bedienfeld hinzufiigen

m Klicken Sie auf eine Objektschaltflache. Daraufhin 6ffnet sich der Eigenschaften-Dialog des
jeweiligen Objektes. Er enthalt Registerkarten fir Einstellungen, Pens, Fullungen und
Statistiken (sofern verfugbar).

Klicken Sie, nachdem Sie die Einstellungen vorgenommen haben, auf die Schaltflache
[Ubernehmen].

Das Objekt wird jetzt erzeugt und im Job-Baum und im Ansichtsfenster angezeigt (im
Zentrum des Arbeitsbereichs, wenn kein Versatz definiert wurde).

B Mit Rechtsklick auf das kleine Dreieck in der Ecke 6ffnen Sie das AktionsmenU. Zum
Hinzufligen eines Objektes wahlen Sie Create; daraufhin 6ffnet sich ebenfalls der Dialog
zum Einstellen der Objekteigenschaften.

Klicken Sie, nachdem Sie die Einstellungen vorgenommen haben, auf die Schaltflache
[Ubernehmen].

Das Objekt wird jetzt erzeugt und im Job-Baum und im Ansichtsfenster angezeigt (im
Zentrum des Arbeitsbereichs, wenn kein Versatz definiert wurde).

B Dricken Sie die linke Maustaste, halten Sie sie gedrickt, und ziehen Sie das Objekt mittels
Drag-and-drop in das Ansichtsfenster. Das Objekt erscheint nun an der Position im
Arbeitsbereich, an der Sie es abgesetzt haben. Im Job-Baum wird das Objekt im Anschluss
an das letzte bereits vorhandene Objekt eingeflgt.

® Drilcken Sie die linke Maustaste, halten Sie sie gedrlckt, und ziehen Sie das Objekt mittels
Drag-and-drop in den Job-Baum. Auf diese Weise wird das Objekt an der mit der Maus
anvisierten Position im Job-Baum eingefligt. Im Ansichtsfenster wird das Objekt im
Zentrum des Arbeitsbereichs positioniert, sofern kein Standard-Objekt dieser Objektart mit
Versatz definiert wurde.

HINWEIS: Wenn ein Layout-Objekt als Standardvorlage gespeichert wurde (siehe Seite 262,
Vorlagen), dann gelten fur jedes neu hinzugeflgte Layout-Objekt die Einstellungen dieser
Vorlage. AuBerdem kénnen Fullungen und Transformationen in einer Vorlage vordefiniert
werden.
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7.2.1.3.2 Ein Objekt aus dem Bedienfeld "Zeichnen"

Alle markierbaren Objekte, die hinzugeflgt oder gezeichnet werden kénnen, sind durch ein
kleines Dreieck gekennzeichnet:

C Erstellen

| | Zeichnen
.

Abb. 7.9: RG-ADI

Klicken Sie auf dieses Dreieck, und wahlen Sie Zeichnen, wenn Sie das Objekt mittels Maus-
Cursor zeichnen mochten.

Objekte zeichnen

Line Definieren Sie den Start- und Endpunkt der Linie, indem Sie im Ansichtsfenster
mit der Maus die entsprechenden Positionen anklicken.

HINWEIS: Verwenden Sie den Zeichnungsmodus der Vektorgrafik, wenn Sie
eine Linien-Kette zeichnen méchten.

Rechteck Definieren Sie die erste und zweite Ecke (diagonal zueinander) des Rechtecks,
indem Sie mit der Maus die entsprechenden Positionen anklicken.

Drucken Sie [Strg], um das X/Y-Verhaltnis zu sperren.

Beim Zeichnen werden die allgemeinen Standardeinstellungen des Objektes
weiterhin verwendet (siehe objektbezogene Einstellungen).

Kreis, Ellipse Definieren Sie die erste und zweite Ecke (diagonal zueinander) des
Objektrahmens, indem Sie mit der Maus die entsprechenden Positionen
anklicken.

Drucken Sie [Strg], um das X/Y-Verhaltnis sperren.

Polygon, Spirale, Inhalt, |Definieren Sie die erste und zweite Ecke (diagonal zueinander) des
Code Objektrahmens, indem Sie mit der Maus die entsprechenden Positionen
anklicken.

Drucken Sie [Strg], um das X/Y-Verhaltnis zu sperren.

Beim Zeichnen werden die allgemeinen Standardeinstellungen des Objektes
weiterhin verwendet (siehe objektspezifische Einstellungen).
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Objekte zeichnen

Vektorgrafik, SP-ICE-3-
Protokoll

Definieren Sie zuerst die Startposition eines Pfads, indem Sie mit der Maus die
entsprechenden Positionen anklicken (es erscheint ein einzelner blauer Punkt).
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Punkt, um das Kontextmen( zum
Zeichnen von Pfaden zu 6ffnen:

Linie hinzufligen

Kreisbogen hinzufiligen
Ellipsenbogen hinzufiigen
Quadratische Kurve hinzufligen

Kubische Kurve hinzufligen

Der Pfad kann jetzt mithilfe von grundlegenden Grafikbefehlen
zusammengestellt werden: Linie, Kreisbogen, Elliptischer Bogen, Quadratische
Kurve und Kubische Kurve.

Halten Sie die Taste [Strg] wahrend der gesamten Zeit gedrickt, wahrend der
Sie die gleichen Grafikbefehle verketten mochten.

Halten Sie die Umschalttaste [Shift] gedriickt, um nur vertikal / horizontal zu
zeichnen.

REGEL: Jeder neue Grafikbefehl wird immer am Ende des Pfads angefugt.

Tab. 7.6: RG-067

7.2.1.4 Dialog fiir die Objekteinstellungen

Um den Dialog fur die Objekteinstellungen zu 6ffnen:

®m Doppelklicken Sie auf das Objekt im Job-Baum oder im Ansichtsfenster.

m Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Objekt, und wahlen Sie im Kontextmen
[Eigenschaften].

B \Wahlen Sie das Objekt, und drlcken Sie [F5].
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In der Abbildung sehen Sie das Objekt-Bedienfeld auf der linken Seite, den Arbeitsbereich mit
einem elliptischen Objekt und dessen duBerem Begrenzungsrechteck (in Rot) sowie den
Dialog [Eigenschaften] des elliptischen Objektes:

|=Za @

LR
L

s

ON

==

-30

Ellipse - Eigenschaften

Eigenschaften Pens Fallungen  Statistik
Ellipse

Radius [mm]
Achsenverhaltnis 05
Drehung [7] 0

Allgemein
Kurzbezeichnung Ellipse

Bedingte Ausfihrung

Pen . 1 -
Anzahl Ausfiihrungen @ 1

Endlos
Markieren '

| B@MED >

==
il |

Markierungsmodus | Fiillung und Kontur -

Begrenzungsrahmen
GréBe [mm] 25000 50,000 0,000
Zentrum [mm) -48.821 34647 0000

Transformaticn

Verschiebung [rmm] -43.821 34,847 0

GréBe [mm] 50 25 G

Skalierung [%] 100 100

Drehung [7] o ::) C..:
OK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 7.10: RG-ABI
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Der Dialog fur die Objekteinstellungen enthalt folgende Registerkarten:

® Eigenschaften
Nahere Informationen hierzu finden Sie in den folgenden Abschnitten dieses Handbuchs in
dem entsprechenden Kapitel zu dem jeweiligen Objekttyp.

B Pens
Nahere Informationen, siehe Seite 272, Pen-Einstellungen.

HINWEIS: Diese Registerkarte kann ggfs. ausgeblendet sein bzw. ausgeblendet werden.
Details siehe Seite 101, Sichtbarkeit.

® Filllungen (optional)
Layout-Objekte, die geschlossene Konturen / Pfade enthalten, kénnen diese Bereiche auch
mit einem Linienmuster, sogenannten Fullungen, ausfallen.
Nahere Informationen zu Fullungen, siehe Seite 189, Objektfillungen.

Transformationen
Jedes Layout-Objekt enthalt Transformationsinformationen:

B Den Versatz des Objektes und somit auch die Position des Objektzentrums im Hinblick auf
den Ursprung des Arbeitsbereichs.

B Die GroBe und den Skalierungsfaktor des Objektes (Skalierungsanderung pro Klick) und
somit auch das Achsenverhaltnis im Hinblick auf die urspringliche GréBe (nach dem
Hinzuflgen oder Importieren eines Layout-Objektes).

B Den Winkel des Objekt-Koordinatensystems im Hinblick auf das Koordinatensystem des
Arbeitsbereichs.

Nahere Informationen zu Transformationen, siehe Seite 202, Objekttransformation.

7.2.1.5 Registerkarte mit der Objektstatistik

Auf dieser Registerkarte konnen Sie die objektbezogene Statistik anzeigen. Detaillierte
Informationen zu den bereitgestellten Werten, siehe Seite 312, Job-Statistik.

7.2.1.6 Bedienfeld Vektorliste

Klicken Sie zum Offnen des Vektorlisten-Bedienfeldes auf die entsprechende Registerkarte
neben dem Job-Bedienfeld.

Das Vektorlisten-Bedienfeld zeigt die absoluten Koordinaten der Pfade plus die
Endkoordinaten zu jedem Pfad-Element des aktuell ausgewahlten Objektes.

Die Koordinaten werden auf eine Dezimalziffer gerundet. Bitmaps stellen keine Vektordaten
bereit.
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7.2.2 Einfache Markierungsobjekte

Einfache Objekte und ihre wesentlichen Einstellungen

Einfache Objekte in der Anordnung sind vorgeformte Vektorobjekte, die mittels eines
einzigen Grafikbefehls dargestellt und bearbeitet werden kénnen.

Objekttyp / Schalt- Im Wesentlichen definiert durch (mathematische Eigenschaften)

flache im Bedienfeld

Line / Lange [mm]

Rechteck Breite, H6he [mm], Eckenradius [mm] (fir abgerundete Ecken)

Polygon O Typ (normal oder sternférmig), Radius AuBenkreis [mm], Eckenradius [mm] (fur
abgerundete Ecken), Anzahl der Ecken

Kreis O Radius [mm]

Ellipse {ﬂ Radius [mm], Achsenverhaltnis, Achsorientierung [°]

Tab. 7.7: RG-023

Weitere Einstellungen

Zu den weiteren Einstellungen gehéren:

®  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte, siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

B Transformationen, siehe Seite 202, Objekttransformation.
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7.2.3 Komplexe Markierungsobjekte

Im Vergleich zu den einfachen Objekten kénnen fir komplexe Markierungsobjekte mehr und
spezifische Einstellungen vorgenommen werden.

B Spirale (siehe Seite 142, Spirale)

® Bohrungen (siehe Seite 145, Bohrung)

Text (siehe Seite 146, Text)

Barcodes (siehe Seite 152, Barcode)
Vektorgrafiken (siehe Seite 157, Vektorgrafik)
B Bitmaps (siehe Seite 175, Bitmap (Rastergrafik))
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7.2.3.1 Spirale
@ Die Spirale in ihrer reguldaren Form entspricht mathematisch der archimedischen Spirale. Um

fur weitere Anwendungen flexibel zu sein, gibt es mit der rechteckférmigen Spirale mehr
Spielraum, die Form der Spirale zu definieren.

Schaltflache Wesentliche Einstellungen:
Einstellung Beschreibung
Form Wahen Sie die Form der Spirale:

® reguldr oder
®m rechteckig.

Spezifische Einstellungen fiir regulare Spirale

Radius [mm] Geben Sie den Radius an, bis zu welchem sich die Spirale ausdehnt.

Sehnenlange [mm] Mit der Sehnenlange [mm] legen Sie die Lange der Linienzug-Segmente fest und
somit, wie stark bzw. sanft eine Spirale gerundet wird.

Startwinkel [°] Geben Sie den Winkel relativ zur X-Achse an, ab welchem die Spirale innen
startet.

Innerer Radius [mm] Geben sie hier an, wenn sich die Spirale nach innen nicht bis zum Mittelpunkt

erstreckt, sondern auf einem inneren Kreis enden bzw. starten soll.

Spezifische Einstellungen fiir rechteckige Spirale

Spannweite (X|Y] [mm] Definieren Sie hier die Lange geradlinigen Strecken der rechteckférmigen
Spirale in X- und-Y-Richtung in [mm].

Windungen Geben Sie die Anzahl der Spiralwindungen an.

Erste Windung Wenn Sie diesen Wert 20 setzen, wird die Spiralform erst nach der n-ten
Windung (von innen aus gesehen) gezeichnet.

Konstanter Radius + [%] |Definieren Sie, ob sie unabhangig vom Verhaltnis des Windungsabstands zur
Spannweite immer den gleichen Eckenradius haben méchten.

StandardmaBig betragt der Radius 50% des Windungsabstands, kann aber auch
kleiner sein. Bei 0% entsteht eine scharfe Ecke.

Hierbei gilt der Wert fur die Spannweite nur bei der ersten Windung (innen)
und wachst nach auBen gehend an.

HINWEIS: Wenn diese Option nicht gewahlt ist, aber eine Rechteckseite klrzer
als die von Ihnen definierte Spannweite wird, wird u. U. dennoch ein fester
Eckenradius angewendet (nach innen gesehen).

Formunabhangige Einstellungen

Windungsabstand Parallelabstand in [mm] zwischen den Windungen.

Drehrichtung Geben Sie an, ob sich die Spirale im Uhrzeigersinn oder gegen den
Uhrzeigersinn dreht.
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Einstellung Beschreibung

Vorschubrichtung Geben Sie an, ob die Spirale von innen nach auBen oder von auBen nach innen
abgefahren wird.

Tab. 7.8: RG-118

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 143



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS

RAYLASE"

Beispiele fiir Spiralen

Regulére Spirale
m aufgebaut als Polylinie

~Rechteckige” Spirale
B bestehend nur aus Kreisbégen
B mit Wert Null fur beide Spannweiten

~Rechteckige” Spirale

B mit Wert Null fUr eine Spannweite,
d. h. anwachsende Radien

~Rechteckige” Spirale

B mit zwei Werten fur die Spannweite,
weshalb nach innen ein fester Radius angewandt
wird

~Rechteckige” Spirale

B mit Wert Null fur eine Spannweite,
d. h. anwachsende Radien

® und Startwindung = 4

~Rechteckige” Spirale
B mit Wert Null fUr eine Spannweite
® und der Option ,fester Radius”

L

1

: )

r
L

Tab. 7.9: RG-119
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7.2.3.2 Bohrung

F I Ein Bohrpunkt-Objekt wird verwendet, um den Laserstrahl auf einen oder mehrere Punkte
PP auf dem Material zu lenken, um z. B. ein Loch zu bohren oder einen Punkt / ein Punktefeld zu
PEPIPY markieren.

Schaltflache

Wesentliche Einstellungen

Einstellung Beschreibung

Bohrung

Modus Pulse: Die Verweildauer pro Bohrpunkt wird tiber die Anzahl der Pulse und der,
Uber im Pen definierten Frequenz und der daraus resultierenden Pulsperiode,
definiert.

Zeijt: Die Verweildauer pro Bohrpunkt wird direkt als Zeitwert definiert.

Pulse / Zeit Anzahl der Laserpulse oder Dauer [ms]

Import

Es kann eine Tabelle aus X-Y-Koordinaten importiert werden (CSV, TXT), die das Bohrmuster definiert.
Klicken Sie auf die Schaltflache [Import], um eine Datei auszuwahlen. Mit der Schaltflache
[Zuriicksetzen] verwerfen Sie das Muster und kehren zum Einzelbohrpunkt-Modus zurtck.

HINWEIS: Die erste Zeile der Importdatei muss bereits Koordinaten enthalten (keinen Text / Titelzeilen).

Wenn Sie ein Muster mit regelmaBigen Abstéanden in X- und Y-Richtung erzeugen méchten, kénnen Sie das
Bohrpunkt-Objekt in einen Matrix-Kopie-Container integrieren. Siehe Seite 292, Container.

Einheit Einheit, die auf die zu importierenden Koordinaten angewendet werden soll.

Tab. 7.10: RG-024

Weitere Einstellungen
Zu den weiteren Einstellungen gehéren:

®  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte, siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

®m Transformationen, siehe Seite 202, Objekttransformation.
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7.2.3.3 Text

E Ein Text-Objekt fugt Text, Zahlen sowie Datum/Uhrzeit-Elemente zu lhrem Job-Layout hinzu.

Wesentliche Einstellungen

Schaltflache
Meu - text

Eigenschaften Pens Fallungen

Schriftart
B JT YU = == = € 2 4
TrueType ¥ | Arial A 10
Anordnung Horizental - 25
Feste RahmengréBe [rmm] 0,000 0,000
Ankerpunkt

[ ]
Zeichenabstand [%2] 100

Abb. 7.11: RG-ADU
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Einstellung

Beschreibung

Textstil-Schaltfléchen

BIU

Verwenden Sie die bekannten Schaltflachen, um den Text in Fettdruck,
Kursivdruck oder mit Unterstreichung darzustellen.

HINWEIS: Die Unterstreichung steht fur kreisférmige Texte nicht zur
Verfugung. Der ausgewahlte Stil gilt immer fir den gesamten Text.

Mehrzeileneinstellungs-Schaltfléchen

Verwenden Sie die bekannten Schaltflachen, um zu definieren, ob ein
mehrzeiliger Text linksblindig, zentriert oder rechtsbiindig ausgerichtet sein soll.

Prozessrichtungs-Schaltfldchen

> & 2 Verwenden Sie die Schaltflachen, um zu definieren, ob alle Textzeilen von links
« nach rechts, von rechts nach links oder in wechselseitige Richtungen bearbeitet
werden sollen.
Textsatz-Schaltflédche

I

Verwenden Sie die Schaltflache, um schriftsatzspezifische Ligaturen als auch
Unterschneidungen aktiv zu unterbinden.

Beispiel Ligatur: Beispiel Unterschneidung:

Schriftart
Typ True Type-Schriftarten werden durch eine Kontur definiert. Alle auf dem PC
installierten True Type-Schriftarten stehen zur Verfligung.
Die Linien-Schriftarten werden intern von RAYGUIDE zur Verfligung gestellt.
Name Wahlen Sie die Schriftart aus, die verwendet werden soll.

Schrifthohe [mm]

Der Wert definiert die Hohe der Schriftart basierend auf dem GroBbuchstaben
n M n )
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Einstellung Beschreibung

Anordnung Definiert die Anordnung der Textzeichen:

®  Horizontal: Die Zeichen werden nebeneinander angeordnet (=
Standardeinstellung).

m  Gestapelt: Die Zeichen werden untereinander angeordnet.
B Konvex: Die Zeichen werden auf der AuBenseite einer Kreisbahn angeordnet.

®  Konkav: Die Zeichen werden auf der Innenseite einer Kreisbahn angeordnet.
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Einstellung

Beschreibung

Radius [mm]

Angabe des Radius in [mm] fur konkave / konvexe Textanordnung.

Feste RahmengréBe [mm]

Geben Sie eine feste RahmengréBe vor, in den sich der Textinhalt einpassen soll,
unabhangig von der Anzahl der Zeichen und dem Texthéhenwert.

HINWEIS: Wenn Sie nur die Textlange fixieren moéchten, die Texthohe sich
jedoch gemaB der Schrifthéhe verhalten soll, dann geben Sie die fixe Textlange
als X-Wert fur den Rahmen vor und ,,Null” fur den Y-Wert.

HINWEIS: Diese Option ist nur bei horizontal angeordnetem Text nutzbar.

Fester Winkel [°]

Geben Sie einen festen Winkel vor, in welchen sich der radial angeordnete
Textinhalt einpassen soll, unabhangig von der Anzahl der Zeichen.

HINWEIS: Diese Option ist nur bei konkav oder konvex angeordnetem Text
nutzbar.

Ankerpunkt

Klicken Sie auf einen der Fixierungspunkte:
B [inker / mittlerer / rechter Punkt: Der Text wird ab diesem Punkt vergréBert.

®m  Oberer / Basis- | unterer Punkt: Der Text wird fur alle Zeichenhéhen auf
dieser Linie fixiert.

Wenn der Text in der Lange variiert, wird auch sein Fixierungspunkt angepasst.

Zeichenabstand [%]

Abstand der Zeichen in Prozent. Werte gréBer 100% erhéhen den vom
Schriftsatz vordefinierten Abstand, Werte kleiner 100% verringern den Abstand.

Daten

Quelle

Wahlen Sie eine Quelle fur den Text:

Text: Verwendet den Text so, wie er im Textfeld darunter eingegeben wurde.

Datei: Text aus einer Quelldatei. In der Datei kann sich der Text tber eine oder
mehrere Zeilen erstrecken. Mehrere Zeilen werden mit folgenden Einstellungen
verwendet:

m Start: Definiert die Nummer der Zeile in der Quelldatei, mit der gestartet
werden soll.

B /nkrement: Delta der Zeilen, nachdem der Stapel bearbeitet wurde.
m  Stapel: Das Inkrement wird nur nach n Ausfiihrungen angewendet.

®m Datei: Navigieren Sie, um die Quelldatei der Daten (TXT-, CSV-Format)
auszuwahlen

m  Aktuelle Iteration: Zeigt den aktuellen Inkrementstatus an.

B Auto reset:
- Nie
— [Ausflihren] > Setzt den Iterationswert bei jeder Job-Ausfihrung zuruck.
— Laden > Setzt den Iterationswert bei jedem Laden eines Jobs zurlck.

m  Kontrollkdstchen "Ringmodus": Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn
Sie nach dem Erreichen der letzten Zeile der Quelldatei wieder mit der ersten
Zeile der Quelldatei weitermachen mochten.
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Einstellung

Beschreibung

B Kontrollkdstchen "Puffern": Dieses Kontrollkastchen ist standardmaBig
ausgewahlt, da RAYGUIDE normalerweise den Inhalt der Quelldatei im
Arbeitsspeicher puffert.

Deaktivieren Sie das Kontrollkastchen, wenn Sie den Inhalt der Quelldatei
wahrend der Laufzeit bearbeiten moéchten.

Datum: Wahlen Sie eine von mehreren Voreinstellungen fur das Datumsformat.
Im Feld Format kénnen benutzerdefinierte und sortierbare Formate manuell
bearbeitet werden.

Inkrement: Erstellt eine Zahl, die wie nachfolgend inkrementiert wird.

m  Start: Zahl, mit der gestartet werden soll.

B /nkrement: Delta im Zahler, nachdem der Stapel bearbeitet wurde.

m Stapel: Das Inkrement wird nur nach n Ausfiihrungen angewendet.

m Zjffern: Legt fest, wie viele Nullen der Zahl vorangestellt werden sollen.

m  Aktuelle Iteration: Zeigt den aktuellen Inkrementstatus an.

m  Auto reset:
- Nie
— [Ausflihren]: Setzt den Iterationswert bei jeder Job-Ausfihrung zurlck.
— Laden: Setzt den Iterationswert bei jedem Laden eines Jobs zuruck.

Benutzerdefiniert: Text-, Ziffern- sowie Datum/Uhrzeit-Elemente kénnen
kombiniert werden.

Klicken Sie auf die Drop-down-Liste [Platzhalter], um eine Liste mit
vordefinierten Platzhaltern fur verschiedene Formate anzuzeigen. Sie kénnen
sie ganz nach Bedarf kombinieren.

Es kdnnen auch Inhalte von Variablen mittels der Syntax % (NameVariable)
eingefligt werden. Die Inhalte von Variablen kénnen tber Pop-up Dialoge
(dynamisch - siehe Seite 255, Dialog), Uber die Job-Einstellungen (statisch — siehe
Seite 314, Job-Variablen) oder Uber ein Text- / Code-Objekt (dynamisch)
zugewiesen werden.

HINWEISE:

B Die Zuweisung des Variableninhalts muss im Job-Ablauf vor dem Einsetzen
der Variablen erfolgen.

B Achten Sie beim Variablennamen auf GroB- und Kleinschreibung.

® Die Variable und lhr Inhalt werden zudem auf der Registerkarte Variablen
der Job-Eigenschaften gelistet (siehe Seite 314, Job-Variablen).

Optionale Felder, falls die benutzerdefinierte Zeichenkette eine
inkrementierende Zahl enthalt:

B Start: Zahl, mit der gestartet werden soll.
B /nkrement: Delta im Zahler, nachdem der Stapel bearbeitet wurde.
m Stapel: Das Inkrement wird nur nach n Ausfihrungen angewendet.

m Zjffern: Legt fest, wie viele Nullen der Zahl vorangestellt werden sollen.
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Einstellung

Beschreibung

m  Aktuelle Iteration: Zeigt den aktuellen Inkrementstatus an.

®  Auto reset:
- Nie
— [Ausflihren] > Setzt den Iterationswert bei jeder Job-Ausfihrung zurlck.
— Laden > Setzt den Iterationswert bei jedem Laden eines Jobs zurlck.

HINWEIS: Das Trennzeichen fur das Datum entspricht dem lokalen Format im
Betriebssystem.

Inhalt

Feld fir die Definition von Inhalten. Bei dynamischen Datenquellen werden hier
die Platzhalter oder auch Datumsformate angezeigt.

HINWEIS: Die GroBe des Textfeldes im Dialogfenster kann angepasst werden.
Klicken Sie hierzu auf das schwarze Dreieck in der rechten unteren Ecke, und
ziehen Sie es mit der Maus soweit, bis die gewlnschte GréBe erreicht ist.
Andernfalls wird der Text automatisch umgebrochen.

Sonderzeichen

Wenn Sie auf die Bezeichnung klicken, 6ffnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie
die Sonderzeichen auswahlen kénnen, die nicht Bestandteil des regularen
Alphabetes sind.

Protokoll

Verflgbare Option, wenn der Inhalt des Textes variabel ist. Sie kénnen eine
Datei (Namen und Speicherort) definieren, in der dann alle bearbeiteten
Textinhalte protokolliert werden. Das Protokoll markiert jeden bearbeiteten
Inhalt mit einem Zeitstempel.

Resultierender Inhalt

In dieser Zeile sehen Sie den Textinhalt, der als Resultat erscheint, nachdem Sie
auf die Schaltflache [Ubernehmen] geklickt haben.

Inhalt als Variable
speichern

Auswahlen, wenn der zuvor definierte Inhalt vom Text-Objekt als Variablen-
Inhalt zugewiesen werden soll.

Geben Sie im Feld daneben den Namen der Variablen an.

Tab. 7.11: RG-025

HINWEIS: Funktionen fur variable Textinhalte werden nicht unterstiutzt, wenn ein Job auf der
Stufe der Steuerkarte ausgefuhrt wird.

Weitere Einstellungen

Zu den weiteren Einstellungen gehéren:

®  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte, siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

B Transformationen, siehe Seite 202, Objekttransformation.
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7.2.3.4 Barcode

Der Barcode ist ein Layout-Element, das Inhalte entweder mithilfe eines Barcodes (1D)
kodiert, der aus mit Linien in unterschiedlichen Starken besteht, oder mithilfe von 2D-Codes
und gefullten Zellen.

Schaltflache

Wesentliche Einstellungen

Einstellung

Beschreibung

Barcode

Typ

Liste aller verfiigbaren Standard-Code-Typen. Die drei zuletzt verwendeten
Code-Typen werden in einer Extraliste am oberen Fensterrand angezeigt.

Es werden die meisten tblichen 2D-Codes (wie Datamatrix, QRCode, MicroPDF,
PDF417) sowie Ubliche Barcodes wie Code 128, Codabar und viele andere
angeboten.

Optionale Code-Einstellungen: Abhangig vom ausgewahlten Code-Typ stehen eine oder mehrere optionale
Einstellungen zur Verfigung. Eine detaillierte Erlduterung ihres Zwecks und die verfiigbaren Parameter
sind in dem diesem PDF beigefligten Handbuch der Code-Bibliothek zu finden.

Nachfolgend werden einige allgemeine Einstellungen erlautert.

Variante

Einige Codes sind in bestimmte Typen unterteilt. Der spezifische Code ist z. B.
hier definiert: Type = Postal > SubType = AustralianPstRouting

Néhere Informationen finden Sie im Handbuch der Code-Bibliothek.

Schmal-zu-Breit
Verhaltnis

Definiert das Verhaltnis von schmalen Licken / Balken zu den breiten Licken /
Balken.

Der Wertebereich erstreckt sich von 2 bis 3.
HINWEIS: Dieser Parameter ist nur bei einigen Barcodes verfiigbar.

Reduzierung
Balkenbreite [%]

Reduziert die Balkenbreite aller Balken um absolut so viel, wie die
Prozentabgabe bezogen auf den schmalsten Balken ausmacht.

Der Parameter kann genutzt werden, um die Laserspotbreite bei sehr schmalen
Code-Balken zu kompensieren.

HINWEIS: Dieser Parameter ist nur bei einigen Barcodes verfligbar.

Format

Format, das fur einige Code-Typen zur Verflgung steht.
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Einstellung

Beschreibung

GréBenmodus

®m Bei 2D Code-Typen:

Waéhlen Sie, ob Sie die GroBe des 2D-Codes oder die GroBe einer Codezelle
festlegen mochten.

m Bei den 1D-Code Typen Code128 und Code\Code39 kdnnen Sie wahlen
zwischen:

— Breite:
Die Code-Breite bleibt unabhangig vom Inhalt fixiert (gemaB dem Wert,
der im Feld GréBe steht). Dazu wird die Breite der Balken entsprechend
angepasst.

— Hohe:
Die Code-Hbhe bleibt unabhangig vom Inhalt fixiert (gemal dem Wert,
der im Feld , GréBe” steht). Dabei kann die Balkenbreite konstant bleiben,
und die Code-Breite variiert mit dem Inhalt.

HINWEIS: Der ggfs. angezeigte Text des Codeinhalts wird bei der
Hoéhenangabe mit einbezogen.

Modulweitenskalierung

Angabe in [%], um den die Module (Balken) in der Breite skaliert werden
kénnen.

HINWEIS: Dieser Wert steht nur fir die beiden 1D-Codes zur Verfligung, die mit
fester Hohe definiert werden kénnen.

ZellengroBe

Geben Sie die GroBe der Codezellen in [mm] ein.
Nur fur 2D-Codes verwendbar

GrofBe Geben Sie die GroBe des gesamten Codes in [mm] ein.
Bei anderen Codes als 2D-Codes bezieht sich der GréBenwert auf die X-
Dimension.

Invertieren Invertiert das Erscheinungsbild des Codemusters. Beim Invertieren empfiehlt es

sich, auch den ,,Randbereich” zu definieren, um einen schwarzen Rahmen rund
um das Codemuster zu legen. Nutzlich, wenn Markierungen auf einem dunklen
Material vorgenommen werden mussen.

Randbereich [Zellen]

Ein Bereich, der weder bedruckt ist noch Markierungen enthélt und der dem
Startzeichen eines Barcodes vorangeht und sich dann an das Stoppzeichen des
Strichcodes anschlieBt.

Nahere Informationen finden Sie im Handbuch der Code-Bibliothek.

Escape-Zeichen
interpretieren

Wahlen Sie dieses Kastchen aus (Hakchen setzen), wenn Sie nicht druckbare
oder Sonderzeichen in einem Barcode verwenden wollen, denen ein Escape-
Zeichen vorangestellt ist, z. B. ein Backslash. Es wird empfohlen, die Werte fur
die ASCIl Zeichen primar im HEX-Format und nicht im Dezimal-Format
anzugeben.

Einige typische Beispiele sind:

®  GS (Group Separator) = \x1d

®m RS (Record Separator) =\x1e

B EOT (End of Transmission) = \x4
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Einstellung

Beschreibung

Zeige Text Diese Option ist nur fur 1D Barcodes verfugbar.
Wahlen Sie diese Option ab, wenn der Code ohne den lesbaren Text erstellt
werden soll. StandardmaBig ist dieser ansonsten bei 1D Barcodes inbegriffen.
Daten
Quelle Wahlen Sie eine Quelle fur den Text.

Text: Verwendet den Text so, wie er im Textfeld darunter eingegeben wurde.

Datei: Text aus einer Quelldatei. In der Datei kann sich der Text Uber eine oder
mehrere Zeilen erstrecken. Mehrere Zeilen werden mit folgenden Einstellungen
verwendet:

m Start: Definiert die Nummer der Zeile in der Quelldatei, mit der gestartet
werden soll.

B /nkrement: Delta der Zeilen, nachdem der Stapel bearbeitet wurde.
m Stapel: Das Inkrement wird nur nach n Ausfihrungen angewendet.

m Datei: Navigieren Sie, um die Quelldatei der Daten (TXT-, CSV-Format)
auszuwahlen

m  Aktuelle Iteration: Zeigt den aktuellen Inkrementstatus an.

B Auto reset:
- Nie
— [Ausflihren] > Setzt den Iterationswert bei jeder Job-Ausfihrung zurtck.
— Laden > Setzt den Iterationswert bei jedem Laden eines Jobs zurlck.

B Kontrollkdstchen "Ringmodus": Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn
Sie nach dem Erreichen der letzten Zeile der Quelldatei wieder mit der ersten
Zeile der Quelldatei weitermachen mochten.

®m Kontrollkdstchen "Puffern": Dieses Kontrollkastchen ist standardmaBig
ausgewahlt, da RAYGUIDE normalerweise den Inhalt der Quelldatei im
Arbeitsspeicher puffert.
Deaktivieren Sie das Kontrollkastchen, wenn Sie den Inhalt der Quelldatei
wahrend der Laufzeit bearbeiten mochten.

Datum: \Wahlen Sie eine von mehreren Voreinstellungen flur das Datumsformat.
Im Feld Format kénnen benutzerdefinierte und sortierbare Formate manuell
bearbeitet werden.

Inkrement: Erstellt eine Zahl, die wie nachfolgend inkrementiert wird.

m  Start: Zahl, mit der gestartet werden soll.

B /nkrement: Delta im Zahler, nachdem der Stapel bearbeitet wurde.

m Stapel: Das Inkrement wird nur nach n Ausfiihrungen angewendet.

m Zjffern: Legt fest, wie viele Nullen der Zahl vorangestellt werden sollen.
m  Aktuelle Iteration: Zeigt den aktuellen Inkrementstatus an.
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Einstellung

Beschreibung

m Auto reset:
- Nie
— [Ausflihren]: Setzt den Iterationswert bei jeder Job-Ausfihrung zurlck.
— Laden: Setzt den Iterationswert bei jedem Laden eines Jobs zurlck.

Benutzerdefiniert: Text, Ziffern sowie Datum/Uhrzeit-Elemente konnen
kombiniert werden.

Klicken Sie auf die Drop-down-Liste [Platzhalter], um eine Liste mit
vordefinierten Platzhaltern fir verschiedene Formate anzuzeigen. Sie kdnnen
sie ganz nach Bedarf kombinieren.

Es konnen auch Inhalte von Variablen mittels der Syntax % (NameVariable)
eingefugt werden. Die Inhalte von Variablen kénnen tber Pop-up Dialoge
(dynamisch - siehe Seite 255, Dialog), Uber die Job-Einstellungen (statisch — Seite
314, Job-Variablen) oder Uber ein Text- / Code-Objekt (dynamisch) zugewiesen
werden.

HINWEISE zu Variablen:

B Die Zuweisung des Variableninhalts muss im Job-Ablauf vor dem Einsetzen
der Variablen erfolgen.

B Achten Sie beim Variablennamen auf GroB3- und Kleinschreibung.

B Die Variable und lhr Inhalt werden zudem auf der Registerkarte Variablen
der Job-Eigenschaften gelistet (siehe Seite 314, Job-Variablen).

Optionale Felder, falls die kundenspezifische Zeichenkette eine
inkrementierende Zahl enthalt:

B Start: Zahl, mit der gestartet werden soll.

B /nkrement: Delta im Zahler, nachdem der Stapel bearbeitet wurde.

m Stapel: Das Inkrement wird nur nach n Ausfiihrungen angewendet.

m Zjffern: Legt fest, wie viele Nullen der Zahl vorangestellt werden sollen.

m  Aktuelle Iteration: Zeigt den aktuellen Inkrementstatus an.

B Auto reset:
- Nie
— [Ausflihren] > Setzt den Iterationswert bei jeder Job-Ausfihrung zurtck.
— Laden > Setzt den Iterationswert bei jedem Laden eines Jobs zurtck.

HINWEIS: Das Trennzeichen fir das Datum entspricht dem lokalen Format im
Betriebssystem.
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Einstellung Beschreibung

Inhalt Feld fir die Definition von Inhalten. Bei dynamischen Datenquellen werden hier
die Platzhalter oder auch Datumsformate angezeigt.

HINWEIS: Die GroBe des Textfeldes im Dialogfenster kann angepasst werden.
Klicken Sie hierzu auf das schwarze Dreieck in der rechten unteren Ecke, und
ziehen Sie es mit der Maus soweit, bis die gewlinschte GroéBe erreicht ist.
Andernfalls wird der Text automatisch umgebrochen.

Sonderzeichen Wenn Sie auf die Bezeichnung klicken, 6ffnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie
die Sonderzeichen auswahlen kénnen, die nicht Bestandteil des regularen
Alphabetes sind.

Resultierender Inhalt In dieser Zeile sehen Sie den Codeinhalt, der als Resultat erscheint, nachdem Sie
auf die Schaltflache [Ubernehmen] geklickt haben.

Protokoll Verfligbare Option, wenn der Inhalt des Textes variabel ist. Sie konnen eine
Datei (Namen und Speicherort) definieren, in der dann alle bearbeiteten
Textinhalte protokolliert werden. Das Protokoll markiert jeden bearbeiteten
Inhalt mit einem Zeitstempel.

Inhalt als Variable Auswahlen, wenn der zuvor definierte Inhalt vom Text-Objekt als Variablen-
speichern Inhalt zugewiesen werden soll.

Geben Sie im Feld daneben den Namen der Variablen an.

Statistik Zeichenzahl = Zeigt die Anzahl der Zeichen im definierten Inhalt an, da die
Code-Gro6Be davon abhangt.

Zellenanzahl = Gibt die Zellenanzahl pro Codezeile oder-spalte an (nur fur 2D-
Codes verftigbar)

Tab. 7.12: RG-026

HINWEIS: Funktionen fur variable Codeinhalte werden nicht unterstitzt, wenn ein Job auf
der Stufe der Steuerkarte ausgefihrt wird.

Weitere Einstellungen
Zu den weiteren Einstellungen gehéren:

®  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte, siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

B Transformationen, siehe Seite 202, Objekttransformation.
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7.2.3.5 Vektorgrafik
ﬁ Eine Vektorgrafik besteht aus einer Ansammlung geometrischen Figuren, wie z. B. Linien,

Linienztgen, Bezierkurven, Kreisen, Ellipsen, die mathematisch beschrieben werden kénnen.
Manche Vektorgrafiken kénnen auch Text-Elemente beinhalten.

Schaltflache
Struktureller Aufbau von Vektorgrafiken

Eine Vektorgrafik hat immer eine hierarchische Struktur:
Objekt > Ebene > Pfad > Pfad-Element

Unter einer Ebene versteht man eine Gruppe von Pfaden; ein Pfad ist eine Kette von Pfad-
Elementen. Pfad-Elemente bestehen aus Grafikbefehlen oder Aktionsbefehlen. Ein
Grafikbefehl ist eine mathematisch beschriebene geometrische Figur.

Dieses Handbuch bezeichnet Ebenen, Pfade und Grafikbefehle als (grafische) Elemente.
o] A © g N
=] v A &

“ {0 Igh Vector graphic

w7 Ehene: 4 Pfade
“|_|[1] Geschlossener Pfad

Linienzug: 3 Punkte
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Linienzug: 3 Punkte
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Kubische Kurve
Linienzug: 2 Punkte
> I-'__",[2] Geschloszener Pfad
> E,[E] Geschlossener Pfad
F E,[d] Geschlossener Pfad
ﬁjeﬂ Ebene:

Abb. 7.12: RG-ADA
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Ebene : Der gesamte grafische Inhalt ist in einer oder mehreren Ebenen enthalten. Eine
Ebene enthalt einen oder mehrere Pfade. Der Eintrag fUr diese Geometrieebene zeigt auch
die Anzahl der darin enthaltenen Pfade.

Textebene: Stellt eine Sonderform der Hierarchie ,,Ebene” dar, da diese Ebene nicht aus
den klassischen Pfaden besteht, sondern aus einem Text-Element. Das Text-Element hat
dabei alle Eigenschaften, wie in Seite 146, Text beschrieben, ist jedoch integrierter
Bestandteil der Vektorgrafik. Diese Art der Ebene wird zumeist beim Import von
entsprechenden Grafikdateien Anwendung finden.

Pfad: Ein Pfad ist eine kontinuierliche Linie oder Kontur (gerade und / oder kurvig), die
mithilfe einer kontinuierlichen Laseremission bearbeitet werden kann. Ein Pfad kann offen
(Start- und Endpunkt sind nicht identisch) oder geschlossen sein. Alle Pfadsegmente
werden mithilfe von Pfad-Elementen beschrieben.

Pfad-Element: Ein Pfad-Element ist entweder ein geometrisches Objekt (Grafikbefehl,
mathematisch beschrieben) oder eine prozessbezogene Anweisung (Aktionsbefehl).

Es gibt 5 Grafikbefehle und 2 Aktionsbefehle.

Pfad-Elemente

Grafikbefehle

Linienzug Eine gerade Linie oder eine Kombination aus geraden Linien, definiert durch
Vektorkoordinaten.

Kreisbogen Ein Segment eines Kreises, definiert durch einen Winkel und den Mittelpunkt.

Ellipse Eine Kurve, die zwei Brennpunkte umgibt.

Quadratische Kurve Eine Parabel, die der Graph einer quadratischen Funktion ist.

Kubische Kurve

Eine Kurve, die durch kubische Gleichungen beschrieben wird.

Aktionsbefehle

(steuern das Laserverhalten in einem Pfad)

Laser an Schaltet den Laser fur eine definierte Zeitspanne ein. Ahnlich wie ein
Bohrpunkt-Objekt.
Pen dndern Wahlt einen anderen Pen, um zu anderen Prozessparametern umzuschalten.

Tab. 7.13: RG-091
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HINWEIS: Die Startpunktkoordinate jedes Grafikbefehls ist entweder die Koordinate der
Pfad-Geometrieebene (wenn erster Grafikbefehl) oder der Endpunkt des vorherigen
Grafikbefehls. Im Dialogfenster Eigenschaften des Grafikbefehls wird die
"Startpunktkoordinate" auBerdem als schreibgeschitzte Information angezeigt.

HINWEIS: Einige Grafikbefehle zeigen zusatzlich Informationen wie Lange oder Radius an.

FUr jeden Typ von hierarchischem Grafikelement gibt es einen Einstellungsdialog, in dem die
Elementeigenschaften definiert werden. Doppelklicken Sie auf ein Element, oder wahlen Sie
Eigenschaften im KontextmenU des Elementes.

Die nachfolg

ende Tabelle erlautert alle fur Ebenen verfligbaren Einstellungen.

Einstellung

Erlduterung

Symbol in Baumstruktur

) Gewodhnliche Ebene

-f'&*. Textebene

Index Beim Hinzufligen von Ebenen: Nummer der Ebene innerhalb eines Objektes

Name Optionaler Name einer Ebene

Sequenzen Die Sequenz ,erbt” die Ebene von der Objekt-Strukturebene. Die in der Sequenz
definierten Durchlaufe lassen sich in der Ebenen-Strukturebene nicht andern,
aber die verwendeten Pens kdnnen bei Bedarf gedndert werden.

Markieren Auswahl, ob diese Ebene mit all ihren Pfaden ausgefiihrt werden soll oder nicht.

HINWEIS: Wenn Sie mehrere Ebenen mit unterschiedlichen Einstellungen
vereinen, dann erhalten Sie 2 Ebenen, eine Ebene die alle zu markierenden
Pfade enthalt, und eine die alle nicht zu markierenden Pfade enthalt.

Registerkarte Fiillungen

gefullt dargestellt.

Die Ebene selbst kann mit den standardmaBigen Fulloptionen gefullt werden.
HINWEIS: Nur geschlossene Pfadbereiche werden von der Fullroutine bericksichtigt.

HINWEIS: Wenn Sie eine Ebene bearbeiten, befinden Sie sich im Bearbeitungsmodus. Das bedeutet, dass
die Fallung nicht sichtbar ist, bis Sie den Bearbeitungsmodus verlassen. Das Ebenen-Symbol wird nun grau

Tab. 7.14: RG-027
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Die nachfolgende Tabelle erlautert alle fur Pfade verfigbaren Einstellungen.

Einstellung Erlduterung

Symbol in Baumstrukt B
ymbolin Baumstruidur | [ | ¢, geschlossene Pfade

—I'lﬂ]r offene Pfade

Index Beim Hinzuftigen von Pfaden: Ordnungszahl des Pfads innerhalb einer Ebene

Sequenzen Die Sequenz ,erbt” der Pfad von der Objekt-Strukturebene. Die in der Sequenz
definierten Durchlaufe lassen sich in der Pfad-Strukturebenenicht dndern, aber
die verwendeten Pens kénnen bei Bedarf gedndert werden.

Startpunkt Koordinaten des Startpunktes eines Pfades

Registerkarte Fiillungen

Ein geschlossener Pfad kann mit den standardmaBigen Fulloptionen gefullt werden.

Offene Pfade kdnnen entweder die Konturfillung mit einer vorgegebenen Anzahl von Konturlinien
verwenden, oder die Fullung endet an virtuellen Abschlusslinien.

HINWEIS: Die Fullroutine fur Pfade bertcksichtigt keine geschlossenen Bereiche, die in Kombination mit
anderen Pfaden auftreten.

HINWEIS: Wenn Sie einen Pfad bearbeiten, befinden Sie sich im Bearbeitungsmodus. Das bedeutet, dass
die Fullung nicht sichtbar ist, bis Sie den Bearbeitungsmodus verlassen. Das Pfad-Symbol wird nun grau
gefullt dargestellt.

Tab. 7.15: RG-028
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Bei Grafikbefehlen hangen die verfugbaren Einstellungen vom Typ des jeweiligen
Grafikbefehls ab. Die folgende Tabelle erlautert die fur Grafikbefehle verfiigbaren
Einstellungen.

Einstellung Erlduterung
Linienzug
g Y Fligt einen Koordinatenpunkt vor oder nach dem eigentlichen
— Koordinatenpunkt-Grafikbefehl ein.

x E, Entfernt einen Punkt mit oder ohne SchlieBen der Licke durch Verbinden der

nachstgelegenen Punkte.

Al Verschiebt einen Punkt in der Punktesequenz nach oben oder unten.

* Teilt den Grafikbefehl vor dem markierten Punkt in zwei Linienziige auf.
Kreisbogen
Winkel [°] Winkel in Grad. Positive Werte fr Drehungen gegen den Uhrzeigersinn,

negative Werte fir Drehungen im Uhrzeigersinn.

Mittelpunkt [mm]

Koordinaten des virtuellen Mittelpunktes des Kreisbogens.
Der Radius ergibt sich aus der Distanz zwischen Startpunkt und Zentrum.

Ellipse

Schenkelwinkel [°]

Der Winkel, den die Kontur abdeckt.

Drehung [°]

Winkel der Achse der langeren Seite im Verhaltnis zum Koordinatensystem des
Objektes.

Achsenverhaltnis

Verhaltnis der langeren Achse zur klrzeren Achse.

Mittelpunkt [mm]

Koordinate des Mittelpunktes.

Quadratische Kurve

Kontrollpunkt [mm]

Endpunkt [mm]

Koordinaten zur Definition der Punktpositionen.
Diese Kurve wird mithilfe eines Kontrollpunktes definiert.

Kubische Kurve

Kontrollpunkt 1 [mm]

Kontrollpunkt 2 [mm]

Endpunkt [mm]

Koordinaten zur Definition der Punktpositionen.
Diese Kurve wird mithilfe von zwei Kontrollpunkten definiert.
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Einstellung

Erlauterung

Laser an

Gleiches Konzept wie ein Bohrpunkt-Objekt. Der Laser schaltet fur eine definierte Zeitspanne ein. Die
Koordinate ist entweder die Koordinate der Pfad-Geometrieebene (wenn es sich um den ersten
Grafikbefehl handelt) oder des Endpunktes des vorhergehenden Grafikbefehls.

Modus

Wahlen Sie Pulse, um die Anzahl der Laserimpulse einzugeben, die an diesem
Punkt angewendet werden sollen.

Wahlen Sie Zeit, um die Dauer der Lasereinwirkung an diesem Punkt
einzugeben.

Pulse oder Zeit

Anzahl der Impulse oder die Zeit in ps

Pen dndern

Pen-Nummer

Pen (aus dem Basis-Pen-Set des Jobs), der fur die nachfolgenden Grafikbefehle
verwendet werden soll. Klicken Sie auf die Schaltflache [Bearbeiten], um die
Einstellungen des Pens zu bearbeiten.

Tab. 7.16: RG-029

Sie kédnnen jedes beliebige Hierarchie-Element Uber das Kontextmenl des Gbergeordneten
Hierarchie-Elementes hinzufiigen. Verwenden Sie z. B. das Kontextmenu einer Ebene, um
einen neuen Pfad hinzuzufugen.

Importieren, Konvertieren oder Erzeugen von Vektorgrafiken

In den meisten Fallen wird die Vektorgrafik in einem CAD- oder Design-Programm erzeugt
und dann aus einer Datei in den Arbeitsbereich importiert.

Wenn Sie eine Vektorgrafik mittels Import zum Job hinzufiigen méchten, stehen lhnen im
entsprechenden Import-Dialogfenster folgende Optionen zur Verfligung:

Klicken Sie im Objekt-Bedienfeld auf die Schaltflache [Vektorgrafik].
HauptmenU: Datei > Import > Vektorgrafik

HauptmenU: Objekte > Vektorgrafik, doppelklicken Sie danach auf den entsprechenden
Eintrag im Job-Baum.

Ziehen Sie von der Schaltflache [Vektorgrafik] im Objekt-Bedienfeld mit der Maus (linke
Maustaste gedriickt halten) an die gewinschte Position im Job-Baum und doppelklicken
Sie dann auf den entsprechenden Eintrag.
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Alternativ konnen Sie die Vektordatei(en) auch direkt aus dem Ordner im Explorer in das
Ansichtsfenster ziehen. In diesem Fall wird das Dialogfenster Import vorlaufig Gbersprungen,
da die Standardeinstellungen fur den Import verwendet werden.

Im anschlieBenden Import-Dialog fur Vektorgrafiken haben Sie folgende
Einstellmoglichkeiten:

Neu - vector graphic

Eigenschaften Pens Fillungen

Import-Einstellungen Voorschau
Datei hubble.plt

Auf Grole skalieren 100 Einheit 1 mm -

XY zentrieren v Z ausrichten [mm)] 0 Deaktviert
Spiegelrichtung Izl Impartiere versteckte Elemente

Pens Gberschreiben Farben/Pens vereinheitlichen

Text in Vektoren umwandeln v

IZE:ZI Optimierungen

Vektoren sortieren Zwischenpunkte auf Geraden entfernen
z-Koordinaten auf 0 setzen Gerade Kurven durch Geraden ersetzen
Bohrungen entfernen Ahnliche Kreisbégen vereinigen

Ebenen versinen
Als Standard speichern

Abb. 7.13: RG-ADS

Einstellung Beschreibung

Import-Einstellungen

Datei Offnet einen Datei-Browser, in dem Sie zu der Grafikdatei navigieren kénnen,
die Sie importieren méchten. Klicken Sie, nachdem Sie die Datei ausgewahlt
haben, im Browser auf [Offnen]; die Vorschau zeigt daraufhin den Dateiinhalt
an.

Wurden bereits Dateien zuvor importiert, so werden diese in der Drop-Down
Liste zur erneuten Auswahl bereitgestellt.

UnterstUtzte Dateiformate sind: DXF, PLT, SVG, DWG, CGM, HPGL, GBR, CSV &,
TXTS®.

Gultige Trennzeichen sind: Leerzeichen, Semikolon und ,\\t".

Eine Leerzeile wirkt dabei als Trennzeichen zwischen einem Pfad und einem
weiteren, nachfolgenden Pfad in der Vektorgrafik.

Auf GroBe skalieren Aktivieren, um die GréBe der importierten Grafik auf die angegebene GréBe in
[mm] zu skalieren.

& HINWEIS: Sie kénnen eine Kontur importieren, die als Linienzug realisiert ist, welcher seinerseits als

Koordinatentabelle definiert ist: X /Y / (Z) / Pen-Nummer.
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Einstellung

Beschreibung

Einheit

Definiert die Einheit der importierten Vektoren. Hierbei handelt es sich
normalerweise um den Wert = 1 und die Einheit, in der die Anordnung erzeugt
wurde. Zur Auswahl stehen [mm], [um] und [inch].

Ein Wert # 1 wlrde zusatzlich einen Skalierungsfaktor darauf anwenden. Nur
anwendbar, wenn Auf GréBe skalieren nicht verwendet wird.

XY zentrieren

Bindet die Vektorgrafik zentriert zu den XY-Achsen des Arbeitsbereichs ein.

Z ausrichten [mm]

Angabe der Z-Position in [mm], auf der sich wahlweise die Oberseite, Mittellage
oder Unterseite der 3D-Vektorgrafikdatei beim Importieren ausrichtet.

Versteckte Elemente
importieren

Einige Dateiformate (z. B. DXF) kénnen als versteckt gekennzeichnete Ebenen
enthalten. StandardmaBig werden diese Ebenen beim Import ignoriert.
Verwenden Sie diese Option, wenn Sie sie trotzdem importieren moéchten.

Spiegelrichtung

Aktivieren Sie die Wechselschaltflachen fur die X-/ Y-/ Z-Richtung, wenn die
Vektorgrafik beim Importieren entsprechend gespiegelt werden soll.

Pens Uberschreiben

Uberschreibt die fur den Job definierten Pens (nur die Farbe und die Einstellung
fur das Muster aus gestrichelten Linien) mit den Pens, die in der importierten
Datei definiert sind.

Farben / Pens vereinen

Weist den Standard-Pen des Jobs allen Layout-Elementen der importierten
Grafik zu. Auf diese Weise werden alle urspringlichen Farben zu einer einzigen
Farbe vereint = ein Pen.

Texte in Vektoren
umwandeln

Sollte die Vektorgrafikdatei textbasierte Elemente enthalten, so werden diese
beim Import in vektorbasierte Ebenen umgewandelt.

Ist diese Option nicht aktiv, werden textbasierte Elemente nach dem Import als
sogenannte ,Textebenen ” dargestellt.

HINWEIS: Diese Option ist standardmaBig aktiv.

Optimierungen

Optimierungsfunktionen, die beim Importvorgang angewendet werden.

Vektoren sortieren

Optimiert die Vektorreihenfolge, um Spriinge zu reduzieren und eine
zeitoptimierte Vektorsequenz zu erhalten.

z-Koordinaten auf 0
setzen

Wenn die importierte Grafik Z-Koordinaten enthalt, die nicht Null sind, dann
werden diese auf null zurickgesetzt.

Bohrungen entfernen

Loscht unbeabsichtigte Bohrpunkte aus der Grafik.

Ebenen vereinen

FUhrt mehrere Ebenen zu einer einzigen Ebene zusammen.

Zwischenpunkte auf
Geraden entfernen

Loscht unnoétige Zwischenpunkte aus Linienztigen. Wenn Punkte auf einer
Geraden zwischen den Endpunkten liegen, kédnnen sie entfernt werden.
Dadurch wird der Markierungsprozess beschleunigt.

In den Systemeinstellungen kann ein entsprechender Toleranzwert festgelegt
werden: System > Einstellungen > Aktueller Benutzer, Registerkarte
Toleranzen, Kollinearitatsabstand.
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Einstellung Beschreibung

Kurven durch Linien Konvertiert Kurven-Grafikbefehle, die eine Gerade darstellen, in gerade Linien-
Grafikbefehle.

Der entsprechende Toleranzwert, der bestimmt, wie stark die Kurvenform einer
Geraden entspricht, wird unter System > Einstellungen > Aktueller
Benutzer, Registerkarte Toleranzen, Kollinearititsabstand definiert.

Ahnliche Kreisbégen Fligt mehrere Kreisbdgen zu einem einzigen Kreisbogen zusammen, wenn sie
vereinigen den gleichen Radius und die gleiche Mittelpunktkoordinate haben.

Um zu ermitteln, ob die Mittelpunkte gleich liegen, kann ein entsprechender
Toleranzwert festgelegt werden: System > Einstellungen > Aktueller
Benutzer, Registerkarte Toleranzen, Startpunkt.

[Als Standard Schaltflache, um die vorgenommenen Einstellungen als Standardeinstellungen
speichern] fur zukanftige Importe von Vektorgrafiken zu speichern.

Tab. 7.17: RG-030

HINWEIS: Sobald eine Vektorgrafikdatei importiert wurde, stellen die Objekteigenschaften
nur noch die Ublichen Einstellungen zur Verfliigung: Allgemein, Begrenzungsrahmen,
Transformation.

Weitere Einstellungen
Zu den weiteren Einstellungen gehoéren:

®  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

B Transformationen siehe Seite 202, Objekttransformation.

In RAYGUIDE kénnen jederzeit weitere Ebenen, Pfade und Pfad-Elemente zu einer
Vektorgrafik hinzugefiigt werden — selbst nach dem Import.

AuBerdem besteht die Mdglichkeit, ein vorgeformtes Vektorobjekt in eine frei geformte
Vektorgrafik zu konvertieren: Offnen Sie das Kontextmen( eines Objektes und wéahlen Sie In
Vektorgrafik wandeln.

Alternativ kdnnen Sie mithilfe der folgenden grundlegenden Schritte eine Vektorgrafik
erzeugen:

1. Fugen Sie ein neues Vektorobjekt zum Job-Baum hinzu, das mit keiner Importdatei
verknUpft ist.

2. Fugen Sie eine neue Ebene zu einem leeren Objekt hinzu. (HINWEIS: Die Ebene muss vom
Typ . Vektorgrafik” sein, um anschlieBend Pfade hinzuzufiigen. Wenn Sie eine Ebene vom
Typ . Text” hinzufligen, so wird dessen Inhalt rein Uber die Texteigenschaften bestimmt.)

3. Fugen Sie einen neuen Pfad zu einer leeren Ebene hinzu.
4. Fugen Sie ein neues Pfad-Element zu einem leeren Pfad hinzu.

Eine andere Alternative ist, die Grafik direkt zu "zeichnen"; siehe hierzu Seite 136, Ein Objekt
aus dem Bedienfeld "Zeichnen".
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7.2.3.6

Schaltflache
optional,
siehe Seite 130,

Ubersicht iber
Objekte

Dynamische Vektorgrafik

Die dynamische Vektorgrafik unterscheidet sich primar durch die Art der Nutzung von der
regularen Vektorgrafik.

Hier soll die Grafik automatisch bei jedem Laden des Jobs neu von der referenzierten
Quelldatei importiert werden. Ebenso kann diese Grafik bei wiederholter Job-Ausfihrung
neu von der referenzierten Quelldatei importiert werden. Dies erlaubt Ihnen, mit
wechselndem Inhalt der Quelldatei, dynamisch wechselnde Grafiken zu markieren.

Dafur verzichtet die dynamische Vektorgrafik auf die Basisstruktur im Job-Baum der
regularen Vektorgrafik (Objekt > Ebene > Pfad > Pfad-Element). Modifikationen an der Grafik
kénnen nur direkt wahrend des Imports mit den gangigen Import-Optionen erfolgen. Siehe
Seite 157, Vektorgrafik.

Dynamische Vektorgrafiken lassen sich ausschlieBlich durch den Import einer entsprechenden
Grafikdatei zu einem Bearbeitungsjob hinzuflgen.

Wenn Sie eine dynamische Vektorgrafik mittels Import zum Job hinzufligen méchten,
stehen Ihnen im entsprechenden Import-Dialogfenster folgende Optionen zur Verfigung:

Klicken Sie im Objekt-Bedienfeld auf die Schaltflaiche [Dynamische Vektorgrafik]
HauptmenU: Datei > [Importieren] > Dynamische Vektorgrafik

HauptmenU: Objekte > Dynamische Vektorgrafik, doppelklicken Sie danach auf den
entsprechenden Eintrag im Job-Baum.

Ziehen Sie von der Schaltflache [Dynamische Vektorgrafik] im Objekt-Bedienfeld mit
der Maus (linke Maustaste gedrickt halten) an die gewtinschte Position im Job-Baum und
doppelklicken Sie dann auf den entsprechenden Eintrag.

Im anschlieBenden Import-Dialog fur dynamische Vektorgrafiken haben Sie folgende
Einstellmoglichkeiten:

Einstellung

Erlduterung

Import-Einstellungen

Es stehen Ihnen im Wesentlichen die gleichen Import-Einstellungen wie bei der regularen Vektorgrafik zur
Verfligung, siehe Seite 157, Vektorgrafik.

Automatisch neu laden Auswahlen, wenn die Vektorgrafik bei jeder wiederholten Jobausfiihrung neu

von der referenzierten Quelldatei importiert werden soll.

Optimierungen

Optimierungsfunktionen, die beim Importvorgang angewendet werden.

Es stehen Ihnen die gleichen Optimierungsfunktionen wie bei der regulédren Vektorgrafik zur Verfiigung,
siehe Seite 157, Vektorgrafik.

Tab. 7.18: RG-087
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HINWEISE zur Anwendung:

Wenn die wechselnden Grafiken leicht unterschiedliche Abmafe oder Positionen in der
originalen Grafikdatei haben, im RAYGUIDE Job jedoch immer an derselben Position und
moglichst selben GroBe markiert werden sollen, empfiehlt es sich die Import-Einstellungen XY
zentrieren und Auf GréBe skalieren zu nutzen. Eine zusatzliche Objekttransformation wirkt
sich dann auf alle automatisch abfolgenden Grafik-Importe gleichermaBen aus.

Sollten in der Abfolge Grafiken importiert werden, die ansonsten teilweise oder komplett
auBerhalb des Arbeitsbereichs liegen, so kann die Geometrievalidierung dies in dem Fall nicht
abfangen. Es folgt entsprechend auch keine Markierung.

HINWEIS zu Job-Ausfuhrungsarten:

Die Option, die Grafik bei jeder Jobausfihrung neu zu laden, funktioniert nur in der
Ausfuhrungsart ,, Auf PC".

Dynamische Vektorgrafik innerhalb eines Kopie-Containers

Prinzipiell wird die Grafik pro Kopie wahrend der Ausfiihrung neu geladen, vorausgesetzt die
Container-Option Als einzelne Vektorgrafik ausfihren ist nicht gesetzt. Hierbei ist
entscheidend, ob man es schafft, den Inhalt der referenzierten Quelldatei schnell genug
auszutauschen, bevor die Markierung der nachfolgenden Kopie startet.

HINWEIS zum Job-Datei Transfer:

Jobs, die eine dynamische Vektorgrafik enthalten, kénnen nicht ohne weiteres auf einem
anderem PC in RAYGUIDE geo6ffnet werden. Es sei denn, die referenzierte Grafikdatei, liegt
dort ebenfalls im gleichen Verzeichnispfad vor.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 167



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS m .

7.2.3.7 Extrudierte Vektorgrafik
@ Die extrudierte Vektorgrafik zeichnet sich dadurch aus,

® dass sie in einer Anzahl von Fokuslagen wiederholt wird und

® sich dabei die Start- und Endposition der Pfade bei jeder Fokuslage leicht verschiebt.

schaltflach . . . N . )
charrache Diese Vorgehensweise wird z. B. beim Tiefschneiden von Glas benutzt, um zu vermeiden, dass

optional,
siehe Seite 130, sich am Einstichpunkt des Pfades eine vertikale Rille ausbildet.
Ubersicht tuber
Objekte An der oberen und unteren Werkstlckflache kann optional noch eine Kegelsenkung (Fase)
ausgraviert werden.
HINWEISE:
®m Die extrudierte Vektorgrafik kann grundsatzlich mehrere Pfade und auch Fullungen
beinhalten. Die Pfade und Fulllinien sollten jedoch stets geschlossen sein.
® Sie kénnen auch Text oder jedes einfache Markierobjekt (z. B. Kreis, Polygon, Rechteck,
Ellipse) in eine extrudierte Vektorgrafik umwandeln (siehe Seite 237, Weitere
objektbezogene Aktionen im Kontextmendii)
Einstellung Erlduterung

Import-Einstellungen

Es stehen Ihnen im Wesentlichen die gleichen Import-Einstellungen wie bei der regularen Vektorgrafik zur
Verfligung, siehe Seite 157, Vektorgrafik.

Optimierungen

Es stehen Ihnen im Wesentlichen die gleichen Optimierungen wie bei der reguldren Vektorgrafik zur
Verfligung, siehe Seite 157, Vektorgrafik.

Extrusion

Anzahl der Querschnitte |Geben Sie an, in wie vielen Fokuslagen die Grafik ausgefihrt werden soll.

AZ [um] Geben Sie den Fokusversatz pro Fokuslage in [um] an. Dieser Wert ist immer
positiv.

Verschiebung Startpunkt |Geben Sie an, um wie viele [mm] sich der Start- / Endpunkt der Pfade bei jeder
[mm] nachsten Fokuslage entlang der Bearbeitungsrichtung verschiebt.

HINWEIS: Negative Werte bewirken eine Verschiebung entgegengesetzt zur
Bearbeitungsrichtung.

Ausfihrungsrichtung Geben Sie an, ob sich der Fokus von oben nach unten oder von unten nach oben
pro Querschnitt verandern soll.
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Einstellung

Erlauterung

Obere / Untere Fase

Wahlen Sie, ob an der oberen und / oder unteren Werkstickflache eine Fase graviert werden soll

Anzahl

Geben Sie die Anzahl der Parallelkurven ein.

Die Anzahl der Parallelkurven nimmt dann z. B. von oben nach unten ab (obere
Fase).

Anzahl x Abstand bestimmt die Breite der Fase.

Abstand [um]

Geben Sie den Abstand zwischen den Parallelkurven in [um] an.

Startebene

Geben Sie an, um wie viele Ebenen versetzt zur eigentlichen Extrusion die Fase
startet.

Diese Einstellung kann dann benutzt werden, wenn sich die eigentliche
Extrusion Uber die Flachen des Werkstticks hinaus erstreckt, die Fase aber auf
der Werksttckoberflache beginnt.

Anzahl der Ebenen

Geben Sie die Anzahl der Ebenen an, Uber die sich die Parallelkurven in
Z-Richtung erstrecken.

Anzahl der Ebenen x AZ bestimmt die Tiefe der Fase.

Tab. 7.19: RG-117
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7.2.3.8

&3

Schaltflache
optional,

siehe Seite 130,
Ubersicht iber
Objekte

3D-Modell

Ein 3D-Modell reprasentiert einen 3-dimensionalen Kérper bzw. dessen Oberflache. Die
Oberflache wird bei dem derzeit zugrundeliegenden STL Dateiformat mittels
Dreiecksfacetten beschrieben.

Die zu importierenden 3D-Modelle werden primar fir Laserprozesse wie Tiefengravur, ,In-
Glas-Marking” und Additive Fertigung verwendet. Dabei wird das 3D-Modell stets in
horizontale Querschnitte aufgeteilt, die in einer gewissen Reihenfolge, zumeist noch mit
einer Fullung versehen, abgearbeitet werden. Zwischen den geflllten Querschnitt-
Geometrien wird dabei die Fokuslage geadndert. Dies bedingt den Einsatz einer
entsprechenden Ablenkeinheit (z. B. RAYLASE FOCUSSHIFTER, AXIALSCAN, AS FIBER) und die
entsprechende Konfiguration mit einer 3-dimensionalen Korrekturdatei.

Um ein 3D-Modell-Objekt zu einem Job hinzuzufigen, haben Sie folgende Méglichkeiten:
m Klicken Sie im Objekt-Bedienfeld auf die Schaltflache [3D-Modell]
® HauptmenU:Datei > [Importieren] > 3D-Modell

B HauptmenU: Objekte > 3D-Modell, doppelklicken Sie danach auf den entsprechenden
Eintrag im Job-Baum.

® Ziehen Sie von der Schaltflache [3D-Modell] im Objekt-Bedienfeld mit der Maus (linke
Maustaste gedruckt halten) an die gewinschte Position im Job-Baum und doppelklicken
Sie dann auf den entsprechenden Eintrag.

Im anschlieBenden Import-Dialog fir 3D-Modell-Objekte haben Sie folgende
Einstellmoglichkeiten:

Neu - solid
Eigenschaften Pens Fillungen
Import-Einstellungen Vorschau
Datei STL Sample .STL
Auf GréBe skalieren 100 Einheit 1 mm -

XY zentrieren

v
Spiegelrichtung IEHZHEI

AT [um] 100 Startebenenabstand [pm] 5

Z ausrichten [mm] 0 Oben -

Ausfihrungsrichtung | Oben nach unten = Negativform v

Als Standard speichern

Abb. 7.14: RG-AEN
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Einstellung

Erlauterung

Import-Einstellungen

Datei

Offnet einen Datei-Browser, in dem Sie zu der Datei des 3D-Modells navigieren
kénnen, die Sie importieren méchten. Klicken Sie, nachdem Sie die Datei
ausgewahlt haben, im Browser auf [Offnen]. Die Vorschau zeigt daraufhin den
Dateiinhalt an.

Wourden bereits Dateien zuvor importiert, so werden diese in der Drop-down-
Liste zur erneuten Auswahl bereitgestellt.

UnterstlUtzte Dateiformate sind: *.STL (Stereolithografie-Datei)

Auf GrofB3e skalieren

Aktivieren, um die GréBe des importierten 3D-Modells auf die angegebene
GroBe in [mm] zu skalieren. Hierbei wird immer die langste Kante des
umschlieBenden Quaders auf den Wert skaliert.

Einheit

Definiert die Einheit der importierten Vektoren. Hierbei handelt es sich
normalerweise um den Wert = 1 und die Einheit, in der die Anordnung erzeugt
wurde. Zur Auswahl stehen [mm], [um] und [inch].

Ein Wert # 1 wlrde zusatzlich einen Skalierungsfaktor darauf anwenden. Nur
anwendbar, wenn Auf GréBe skalieren nicht verwendet wird.

XY zentrieren

Bindet das 3D-Modell-Objekt zentriert in der XY-Achsenansicht (entspricht
Ansicht von oben) des Arbeitsbereichs ein.

Z ausrichten [mm]

Angabe der Z-Position in [mm] auf der sich wahlweise die Oberseite, Mittellage
oder Unterseite des 3D-Modells beim Importieren ausrichtet.

Spiegelrichtung

Aktivieren Sie die Wechselschaltflachen fur die X-/ Y-/ Z-Richtung, wenn das 3D-
Modell beim Importieren entsprechend gespiegelt werden soll.

[Als Standard
speichern]

Schaltflache, um die vorgenommenen Einstellungen als Standardeinstellungen
far zuktnftige Importe von Kérper-Objekten zu speichern.

HINWEIS: Der Standard beinhaltet bei 3D-Modell-Objekten auch die
Einstellungen far die Querschnitte.

Tab. 7.20: RG-085
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Die nachfolgenden Einstellungen stehen sowohl fur den Import von 3D-Modell-Objekten als
auch in den Objekteinstellungen zur Verfligung:

Einstellung Erlduterung
Querschnitte
AZ [um] Angabe der Abstande zwischen den Querschnitten in [um]. Je nach

Prozessrichtung ausgehend von der Oberkante oder der Unterkante des 3D-
Modells.

Startebenenabstand [pm]

Angabe des Abstands zwischen dem absolut héchsten Punkt des 3D-Modells und
dem ersten, im Navigator (siehe Seite 24, Werkzeugleiste) dargestellten,
Querschnitt.

HINWEIS: Aufgrund der Natur von STL-Dateien (Dreiecksfacetten der
Oberflache), kann es vorkommen, dass einzelne Punkte minimal aus einer eben
erscheinenden Oberflache hervorstehen. Wirde man hier einen Querschnitt
anzeigen, so bekdme man ggf. nur einen Punkt oder Fragmente eines
Querschnitts zu sehen.

Ausfihrungsrichtung

Waéhlen Sie, ob die Querschnitte eines 3D-Modells von Oben-nach-Unten (z. B.
fur Tiefgravieren) oder von Unten-nach-Oben (z. B. fur Additive Fertigung)
abgearbeitet werden sollen.

Negativform

Definieren Sie, ob die zu importierende STL-Datei das 3D-Modell als
Negativform enthalt.

Diese Auswahl bestimmt, welche Bereiche der Querschnitte, z. B. fir den
Gravier-Prozess, gefullt werden.

Beispiel einer STL-Datei mit Negativform fur Tiefengravieren:

Anzahl der Querschnitte

Zeigt die Anzahl der Querschnitte an, die sich aus Objekthéhe und AZ ergeben.

HINWEIS: Diese Anzeige ist nur in den Objekteinstellungen aber nicht im
Import-Dialog verfugbar.

Tab. 7.21: RG-086
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HINWEISE zum Charakter des 3D-Modells:

Wir empfehlen, unabhangig von der Laseranwendung, primar die Verwendung von 3D-
Modellen, welche keine Negativform darstellen.

Sollten Negativformen verwendet werden, ist folgendes zu beachten:

Die Anzahl der Querschnitte bezieht sich nicht allein auf die Tiefe der Negativform, sondern
auf die gesamte Bauteilhdhe. Somit kdnnen im Querschnitt-Navigator auch leere
Querschnitte vorkommen.

Sonderfall einer Negativform
Wenn die Negativform bis an den Rand des 3D-Modells reicht.

Beispiel: zu flullende Flachen

/]

Abb. 7.15: RG-AEO

Hier ist in einigen Querschnitten die AuBenkontur unterbrochen, was bei Anwendung der
regularen Fullroutine zu einem unbrauchbaren Fullresultat fihren wirde. Daher ist in solchen
Fallen die Option Invertieren von Fiullungen zu gebrauchen (siehe Seite 189,
Objektfiillungen). Zugleich sollte der Markierungsmodus , Nur Fullung” benutzt werden, da
sonst die auBerte Begrenzungskontur fur die Fullung tber alle Querschnitte mit ausgefihrt
wird.
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Weiterer Sonderfall einer Negativform
Die zu gravierende Oberflache ist nicht eben.

Beispiel:

Abb. 7.16: RG-AEP

Diese Art von 3D-Modellen fur Tiefengravieren wird nicht unterstatzt.

HINWEIS zu 3D-Modell-Objekten und Sequenzen:

®m Bei 3D-Modellen wird jede Querschnitt-Geometrie wie das Hierarchie-Element Ebene
behandelt.

® Daher ist die Option Zuordnung Ausfihrungsschleife standardmaBig auf Ebene
voreingestellt.

B Ebenso ist die Option Wechselweise Kontur/Fiillung standardmafig voreingestellt.

HINWEIS zu 3D-Modell und Ausfiihrungs-Optionen:
®m Bei der Ausfihrungs-Option Testlauf wird nur der aktiv gewahlte Querschnitt ausgefihrt.

® Bei einer Vorschau wird ebenfalls nur der ausgewahlte Querschnitt ausgefihrt.

HINWEIS zu 3D-Modell und Statistik:

B Bei einem 3D-Modell-Objekt zeigt die Statistik (egal ob Objekt- oder Job-Statistik) nur die
Werte fur den aktiven Querschnitt an. Zudem wird hier ebenfalls die Anzahl der
Querschnitte, bezogen auf die Hohe des kompletten 3D-Modells, aufgefihrt.
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7.2.3.9 Bitmap (Rastergrafik)

Eine Bitmap-Grafik ist ein zweidimensionales Pixelfeld, das ein Bild darstellt. Sie wird immer
% aus einer Datei importiert. Der Graustufenwert fur jedes Pixel wird entweder als
Laserleistungswert oder als die Dauer der Laseremission pro Pixel interpretiert.

Schaltflache Um eine Bitmap-Grafik zum Job hinzuzufligen, muss sie importiert werden.
Sie kdénnen zwischen folgenden Optionen wahlen, um das Dialogfenster Import zu 6ffnen
m Klicken Sie im Objekt-Bedienfeld auf die Schaltflache [Rastergrafik].
® HauptmenU: Datei > [Importieren] > Rastergrafik

® HauptmenU: Objekte > Rastergrafik (Bitmap), doppelklicken Sie danach auf den
entsprechenden Eintrag im Job-Baum.

®m Ziehen Sie von der Schaltflache [Rastergrafik] im Objekt-Bedienfeld mit der Maus (linke
Maustaste gedriickt halten) an die gewinschte Position im Job-Baum und doppelklicken
Sie dann auf den entsprechenden Eintrag.

Alternativ konnen Sie die Bitmap-Datei(en) auch direkt aus dem Ordner im Explorer in das
Ansichtsfenster ziehen. In diesem Fall wird das Dialogfenster Import vorlaufig Gbersprungen,
da die Standardeinstellungen fur den Import verwendet werden.
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Im anschlieBenden Import-Dialog fiur Rastergrafiken haben Sie folgende
Einstellmoglichkeiten:

Meu - bitmap
Eigenschaften Pens

Bildverarbeitung Vorschau
Datei tigerjpg

@ Einbetten Werkniipfen Datei laden... | hd |
Scan-Modus Zeilenweise -
Bidirektional L=
Scan-Richtung Heorizontal t - '
Pixel invertieren
Leistungsbereich [%] Min 0 Max 100 |£
Belichtungszeit [ps] 50
Modulationstyp Zeit M
Scan-Zeilen beschneiden Schwellenwert

Auflésung (dpi) 72 1_‘? T2 GriBe beibehalten
Pixel 242 350

Als Standard speichern

Pixel-Abstand [mm] 0353 0353

Abb. 7.17: RG-AEQ
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Einstellung

Beschreibung

Bildverarbeitung

Datei

[Datei laden...] 6ffnet einen Datei-Browser, in dem Sie eine Bitmap-Datei
auswahlen kénnen.

Wabhlen Sie die Option Einbinden, um den Dateiinhalt in die Job-Datei
einzubetten (wichtig, wenn Sie die Job-Datei an einen anderen Benutzer
senden mochten).

Wahlen Sie Mit Datei verkntpfen, um nur den Dateipfad in der Job-Datei
zu speichern.

Unterstltzte Dateiformate sind: JPG, BMP, EXIF, GIF, PNG, JPEG.

Modus

B Zeilenweise: Der Laserstrahl bewegt sich mit kontinuierlicher
Geschwindigkeit in den Zeilen und gibt einen Laserimpuls pro Pixel ab.

Der Graustufenwert des Pixels moduliert die Laserleistung, wodurch sich
der gewlinschte Kontrast ergibt.

Der Graustufenwert hat eine Auflésung von 16 Bit.

APPLIKATIONSHINWEIS: Im Zeilenweise-Modus resultiert die
Laserfrequenz aus der Pixeldichte (DPI) und der
Markiergeschwindigkeit. Die im Pen genannte LM-Frequenz wird nicht
benutzt.

®m Pixelweise: Die Spiegelposition springt von Pixel zu Pixel und der
Laserstrahl wirkt — je nach Graustufenwert — fur eine bestimmte
Zeitspanne auf jede Pixelposition ein, um den gewinschten Kontrast zu
erreichen.

HINWEIS: ,WeiBe" Pixel werden dabei automatisch tGbersprungen.

Bidirektional

Aktiviert die alternierende Markierrichtung von Bitmap-Zeilen.

Scan-Richtung

Legt die Hauptausfihrungsrichtung fest:
B Horizontal 1 : Startet unten und geht dann zeilenweise nach oben.
B Horizontal | : Startet oben und geht dann zeilenweise nach unten.

Vertikal — : Startet links und geht dann zeilenweise nach rechts.
m Vertikal < : Startet rechts und geht dann zeilenweise nach links.

ANWENDUNGSHINWEIS: Bei Bitmaps mit vertikal ausgerichteter
Rechteckform ist die vertikale Bearbeitung zeitsparender, da sie die Anzahl
der Bitmap-Zeilen verringert und damit auch die Anzahl der
Zeilenumbriche.

Pixel invertieren

Invertiert den Graustufenwert jedes Pixels.
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Einstellung

Beschreibung

Leistungsbereich [%] Min/Max

Skaliert die Laserleistung pro Pixel-Graustufenwert linear zwischen der
Mindest- und der Maximalleistung.

Beispiel:

Wenn 80 % der Laserleistung bereits zu einem komplett schwarzen Pixel
fahren, dann wirde jeder héhere Wert héchstwahrscheinlich
Verbrennungen verursachen und wertvolle Zeit kosten. Daher sollte in
diesem Fall 80 als Hochstwert eingestellt werden. Ebenso kann ein
Mindestwert fur die Lasereinwirkung notwendig sein, um Uberhaupt einen
Effekt auf dem Material zu erzeugen.

[Nichtlineare
Leistungszuweisung]

Offnet den Einstellungsdialog, in welchem die Umrechnung von Intensitat
zu Laserleistung flexibel gestaltet werden kann. So ist es moglich, flexibler
auf den Farbumschlag vom Material auf Laserleistung zu reagieren:

Leistungszuordnung bearbeiten

Stiitzpunkte kénnen durch klicken in den Graph hinzugefiigt werden, Doppelklick auf einen Stitzpunkt ldscht diesen,

100 . Intensitat | Leistung [3%]
o / ; :
»

80 57 41
140 58
70
197 a7

Leistung [35]
w
=

./. = e
40

1] 30 100 150 200 250
Intensitat

Klicken Sie mit der Maus auf den Graphen, um einen neuen Stutzpunkt
einzufigen. Dieser erscheint dann auch in der Tabelle.

® Ziehen Sie den StUtzpunkt mit der Maus, um eine neue Zuweisung von
Laserleistung zu Intensitdt zu bestimmen, oder

® Nutzen Sie die Tabelle, um die Zuweisung sehr prazise vorzunehmen.
HINWEISE:

® Die untere und obere Leistungsgrenze fur die Stitzpunkte sind Min/
Max-Werte des Leistungsbereichs.

B Es konnen beliebig viele Stltzpunkte eingefligt werden.
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Einstellung

Beschreibung

Belichtungszeit [ms]

Nur fur den Modus Pixelweise relevant.

Maximale Dauer [ps], wahrend der der Laser auf ein Pixel einwirkt. Die
tatsachliche Zeit wird durch den Graustufenwert des Pixels moduliert.

Modulationstyp

Zeit: Der Graustufenwert des Pixels moduliert die Emissionszeit, wodurch
sich der gewinschte Kontrast ergibt.

Leistung: Der Graustufenwert des Pixels moduliert die Laserleistung,
wodurch sich der gewiinschte Kontrast ergibt.

Scan-Zeilen beschneiden /
Schwellwert

Bitmaps werden immer als rechteckige Objekte importiert. Allerdings
mussen die Linien einer Bitmap nicht notwendigerweise mit sichtbaren
Pixeln beginnen oder enden.

Aktivieren Sie diese Funktion, um die Markierungszeit far die Bitmap zu
verkUrzen, indem Pixel, die mit dem angegebenen Schwellwert

(255 = WeiB) identisch sind oder diesen Uberschreiten, komplett
ausgelassen werden.

Statt — unabhdngig von der Sichtbarkeit — an eine Pixelposition in einer
Linie zu fahren, bewegen sich die Spiegel sofort vom letzten sichtbaren
Pixel der aktuellen Linie zum ersten sichtbaren Pixel der nachsten Linie.

GréBe

Aufloésung [dpi]

Stellt die Pixelaufldsung in [dpi] (Dots-per-inch) fur die X- und Y-Richtung
ein. Eine héhere Punkteanzahl pro Zoll fuhrt zu einem feineren Bild,
allerdings nimmt ein solches Bild mehr Zeit in Anspruch.

Das X-Y-Verhaltnis kann Uber die Schaltflache [Sperren | Entsperren]
gesperrt / freigegeben werden.

GréBe beibehalten erzwingt, dass fur das resultierende Bild die
OriginalgroBe beibehalten wird — unabhéangig von der angegebenen
Auflésung.

Pixel
Pixel-Abstand [mm)]

Zeigt Werte fur die Anzahl der Pixel in X-Y-Richtung und fiir die Abstéande
zwischen den Pixeln gemaf der aktuell eingestellten Auflésung an.

[Als Standard speichern]

Klicken Sie auf die Schaltflache [Als Standard speichern], um die
vorgenommenen Einstellungen als Standardeinstellungen fur zukinftige
Importe von Rastergrafiken zu speichern.

Tab. 7.22: RG-031
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Weitere Einstellungen
Zu den weiteren Einstellungen gehéren:

®m  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

B Pen-Einstellungen und Details zu objektbezogenen Prozessparametern siehe Seite 272,
Pen-Einstellungen.

HINWEIS zur Darstellung: Bitmaps werden immer mit Graustufen dargestellt, wobei die
Deckkraft der Pixel von ihrem Graustufenwert abhangt. Dies erlaubt Ubereinanderliegende
Grafiken so zu sehen, wie sie auf dem Material markiert werden, unabhangig von ihrer
Reihenfolge im Job-Baum.

Beispiel:

Abb. 7.18: RG-AEL
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7.2.3.10

=

Schaltflache
(optional)
Siehe Seite 130,
Ubersicht iber
Objekte.

Helix

Als Helix bezeichnet man eine 3-dimensional gewundene Kreisbahn bzw. Ellipsenbahn
ahnlich einer Sprungfeder. Dies erfordert den Einsatz einer entsprechenden Ablenkeinheit
(z. B. FOCUSSHIFTER, AXIALSCAN, AS FIBER) und die entsprechende Konfiguration mit einer
3-dimensionalen Korrekturdatei.

Einstellung

Beschreibung

Radius [mm]

Radius der Kreisbahn (bzw. Hauptachse Ellipse) in [mm].

Verhaltnis

Verhaltnis vom Y-AbmaB relativ zum X-AbmaB einer Ellipse.

Z-Abmessung

Abhangig vom Vorzeichen geht die Helix nach oben bzw. nach unten
(negatives Vorzeichen).

Windungen

Anzahl der Windungen, die sich gleichméaBig auf die Z-Abmessung verteilen.

Flache Enden

Wahlen Sie, ob Sie zusatzlich am oberen und unteren Ende der Helix noch
jeweils eine Windung anhangen wollen, die flach verlauft (d. h. ohne
Steigung). Diese zwei extra Windungen werden zur vorgegebenen Anzahl
der Windungen addiert.

Drehrichtung

Wabhlen Sie, ob sich die Helix im oder gegen den Uhrzeigersinn dreht.

Tab. 7.23: RG-108
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7.2.4 Allgemeine Einstellungen fiir Markierungsobjekte

Die Tabelle zeigt die Einstellungen, die fur alle Objekttypen ahnlich sind. Sie sind in den
Einstellungsdialogen aller Objekte enthalten.

Einstellung

Erlduterung

Allgemein

Kurzbezeichnung

Ein geeigneter Name flr das Objekt — entsprechend seinem Inhalt / Zweck. Bei
importierten Dateien wird standardméaBig der Dateiname verwendet.

Bedingte Ausfihrung

Startet die Bearbeitung des Objekts nur dann, wenn eine bestimmte Bedingung
erfullt ist. Der Dialog wird um weitere Eingaben erweitert:

m //O-Steuergerdt: Wahlen Sie die Steuerkarte aus, auf der die 1/0-Signale
ankommen werden.

B //O-Port: Wahlen Sie den vorkonfigurierten 1/0O-Port der entsprechenden
Steuerkarte aus (siehe Seite 49, Konfiguration Steuerkarte, Abschnitt 1/0).

B Bedingung: Legen Sie das Bitmuster fest, das empfangen werden muss, damit
dieses Objekt bearbeitet wird.

Sie konnen auch die Maskierungstechnik verwenden. Nahere Informationen
siehe Seite 49, Konfiguration Steuerkarte, Abschnitt Port-Maskierung.

®m Die Option der , Vorab Auswertung” ist standardmaBig gesetzt und sorgt
dafur, dass die Bedingung (Bitmuster) vorab gepruft wird, und so keine Zeit
im Ablauf verloren geht. In Fallen in denen die Bedingung ggf. erst zu dem
Zeitpunkt gesetzt wird, zu welchen das Objekt an der Reihe ist, sollte diese
Option deaktiviert werden. Dies kann z. B. nach einer vorangegangenen
Wartebedingung der Fall sein.

Sequenzen

Hier erfolgt die Zuweisung, welche Pens das Objekt, aufgeteilt nach Kontur und
Fullung, benutzt. Dabei wird der Pen fir die Fullung standardmaBig
entsprechend dem Pen fir die Kontur vorausgewahlt.

Zudem wird die Anzahl der Ausfuhrungen definiert. Die Anzahl der
Ausfihrungen kann auch auf ,,Endlos” gesetzt werden. Diese Endlosschleife
kann nur verlassen werden, indem man die Ausfiihrung entweder Uber die
Schaltflache [Abbrechen] oder durch ein externes Stoppsignal an die
Steuerkarte abbricht. Dies fuhrt andererseits jedoch dazu, dass nachfolgende
Objekte oder Sequenzen niemals ausgefluhrt werden.

Die Anzahl der Ausfiihrungen werden auch auf alle unteren Strukturebenen
durchgereicht und kann dort nicht gedndert werden.

Die Anzahl der Ausfiihrungsschleifen und die dabei verwendeten Pens werden
als Sequenz bezeichnet.

Uber das ,,+" kdnnen weitere Sequenzen hinzugefiigt werden, die jeweils in
Reihe ausgefuhrt werden.
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Einstellung

Erlauterung

HINWEIS: Die farbige Darstellung der Pens entspricht immer der 1. Sequenz.

HINWEIS: Sollte bei einer Sequenz ein Pen mit Leistungsrampe(n) benutzt
werden, mit dem Ziel eine oder mehrere geschlossene Konturen mit n-
Ausfuhrungen zu wiederholen, dann muss die Zuordnung der
Ausfuhrungsschleife der Pfad-Strukturebene zugewiesen werden, um nur eine
Start-Rampe zu Beginn, und eine End-Rampe am Ende der Ausfuhrungsschleifen
zu erhalten.

Im Anschluss an die Tabelle sind weitere Erlauterungen anhand von Beispielen
angefugt.

Ausfuhren

Wahlen Sie, ob das Objekt bearbeitet werden soll.

Diese Option ist sowohl in markierbaren Objekten als auch in Containern und
Automatisierungsobjekten verfugbar.

Markierungsmodus

Wahlen Sie mithilfe der verfligbaren Optionen aus, ob die Kontur und / oder die
Fullung ausgefthrt werden soll und in welcher Reihenfolge zueinander.

Wabhlen Sie diese Option, wenn nur eine Fullung oder nur eine Kontur oder eine
Fullung vor der Kontur oder eine Flllung nach der Kontur markiert werden soll.

Wechselweise Kontur /
Fallung

Nutzen Sie diese Option, wenn Sie innerhalb einer Sequenz pro Ausfihrungen
zwischen Kontur und Fullung wechseln wollen. VORAUSETZUNG: Die Fullung
muss auf derselben Strukturebene eingesetzt worden sein, wie in der
nachfolgenden Zuordnung ausgewahlt.

Zuordnung
Ausfihrungsschleife

Definiert, ob erst das ganze Objekt oder nur eine ganze Ebene oder nur ein Pfad
in der Schleife ausgefuhrt wird, bevor ggf. die nachste Schleife startet.

Steuerkarten

Wird nur angezeigt, wenn der Job mehreren Steuerkarten zugewiesen wurde.
StandardmaBig auf ,Auto” gesetzt.

Im ,Auto”-Modus weist die RAYGUIDE-Logik das Grafikobjekt automatisch der
ersten aufgelisteten Steuerkarte zu. Wahlen Sie ,Manual”, wenn Sie eine
bestimmte Steuerkarte manuell fur das Objekt auswahlen mochten.

HINWEIS: Diese Einstellung ist nur relevant, wenn das gesamte Grafikobjekt im
Prinzip von mehreren Steuerkarten ausgefihrt werden kann.

Begrenzungsrahmen

GrofBe, Zentrieren

Schreibgeschutzte Werte, die die GroBe eines gedachten orthogonalen
Rechtecks angeben, dass das gesamte Objekt umgibt.

HINWEIS: Die Informationen zum Begrenzungsrahmen kénnen ggf.
ausgeblendet sein bzw. ausgeblendet werden. Details siehe Seite 101,
Sichtbarkeit.

Tab. 7.24: RG-032

Eine weitere Gruppe von allgemeinen Einstellungen sind die Objekttransformationen; siehe
Seite 202, Objekttransformation.
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Beispiele fiir Sequenzen

Wie eine Sequenz letztlich ausgefuhrt wird, hangt von der Sequenz selbst, dem
Ausfihrungsmodus, der Zuordnung der Ausfihrungsschleife und der Wechsel-Option fir
Fullung und Kontur ab.

Legende:
®m [...] =schlieBt eine Sequenz ein
m {..}=schlieBt eine Ausfiihrungsschleife ein

Beispiel 1: 2 Sequenzen mit jeweils unterschiedlichem Pen fir Kontur und Fullung, Kontur vor Fullung.
1 - = s o
v @@5_"*5 @ - Eigenschaften Pens Fillungen  Statistik
~ [ Layer Ebene 1: 6 Pfade ﬁ ) Aligemein

7 -'I:"[” Geschlossener Pfad - Kurzbezeichnung S-Holes

> | _|[2] Geschlossener Pfad p— N X 7 ¥

» L1 I 1 I Bedingte Ausfuhrun

[)13) Geschlossener Prad )] g\ . [ 2 g g

> _.:5[4] Geschlossener Pfad 998 o Sequenzen

¥ | 5] Geschlossener Pfad atile] 1

> [6] Geschlossener Pfad P | B— £ Anzahl Ausfiihrungen | Kontur-Pen | Fillung-Pen = =

— c O = L
o | I
+ | ‘\_4 = ® 2 endlos [l - Mz - %
4 N
- === E ® : Endlos 3 v Ws v X
Ei = \
— Markieren v
|| "um . Markierungsmodus Kontur und Fillung M
i - Wechselweise Kontur / Fllung
Zuordnung Ausfihrungsschleife | Objekt M

Abb. 7.19: RG-AEG

Ausgefuhrte Abfolge:

[2 x komplette Kontur mit Pen 1 > 2 x Ftllung mit Pen 2] > [3 x komplette Kontur mit
Pen 3 > 3 x Fullung mit Pen 4]
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Beispiel 2: Hier wird im Vergleich zu Beispiel 1 die Wechsel-Option aktiviert.
g ; | v Eigenschaften Pens Fallungen  Statistik
v | &% 5 Holes : @ L 2
~ [7 Layer Ebene 1: 6 Pfade m Bk é = Allgemein

il D'“] Geschlossener Pfad -y Kurzbezeichnung 5-Holes

> D, [2] Geschlossener Pfad —— | \‘ l; \1

> D [3] Geschlossener Pfad : : - g\ ’1 \\ }r Bedingte Ausfihrung

> D, [4] Geschlossener Pfad ;B(_} | Sequenzen

by D,[S] Geschlossener Pfad 838 E

>~ ["|16] Geschlossener Pfad 5%, = g e ] Anzahl Ausfiihrungen | Kontur-Pen | Fiillung-Pen | =+
2 .

e Endlos 1 il E -

| E/ E:{ E e 3 Endlos 3 - 4 - X

Markieren 4

x

|1 4

Markierungsmodus Kontur und Fillung

=
®
—
®
4

5

Wechselweise Kontur / Filllung |+

Zuordnung Ausfihrungsschleife | Objekt M

Abb. 7.20: RG-AEH

Ausgefluihrte Abfolge:

[{1 x komplette Kontur mit Pen 1 > 1 x FGllung mit Pen 2} > {1 x komplette Kontur mit
Pen 1> 1 x Ftllung mit Pen 2}] >

[{1 x komplette Kontur mit Pen 3 > 1 x Fullung mit Pen 4} > {1 x komplette Kontur mit
Pen 3 > 1 x Fullung mit Pen 4} > {1 x komplette Kontur mit Pen 3 > 1 x Ftllung mit Pen 4}]
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Beispiel 3: Hier wird im Vergleich zu Beispiel 2 die Zuordnung der Ausfiihrungsschleifen auf Pfadebene
gesetzt.

- @@S-Hola Eigenschaften Pens Fillungen Statistik

fal
—®

i Allgemein

v [ Layer Ebene 1: 6 Pfade E |
> D.[“ Geschlossener Pfad N -
Kurzbezeichnung 5-Holes
b D, [2] Geschlossener Pfad ___1 ) Y {r \\1
> D‘ [3] Geschlossener Pfad | ! | E( } N . Bedingte Ausfihrung
> Ilz",[-i] Geschlossener Pfad Qoo N = Sequenzen
> Ilz",[S] Geschlossener Pfad 838
> [\ 16] Geschlossener Pfad % 2 [ rdR A i Anzahl Ausfihrungen | Kontur-Pen | Fiillung-Pen |+
L T)
i ® Endlos 1 -~ 2 + X
7 N
— ® 3 Endlos 3 - 4 v X
==
— Markieren v
Markierungsmodus Kontur und Fallung -

=
"
—
L

5

Wechselweise Kontur /Filllung |+

Zuordnung Ausfihrungsschleife

Abb. 7.21: RG-AEI

Ausgeflihrte Abfolge:
[2 x 1. Pfad mit Pen 1] > [3 x 1. Pfad mit Pen 3] >
[2 x 2. Pfad mit Pen 1] > [3 x 2. Pfad mit Pen 3] >

[2 x 6. Pfad mit Pen 1] > [3 x 6. Pfad mit Pen 3] >
[2 x FOllung mit Pen 2] > [3 x Fullung mit Pen 4]

Jeder Pfad wird also die Summe aller Ausfihrungen abgefahren, bevor der nachste Pfad dran
ist. Es wird jedoch aber nicht zwischen Kontur und Fullung gewechselt! Grund dafir ist in
diesem Beispiel, dass die Fullung auf Objektebene liegt, die Sequenz jedoch der Pfadebene
zugeordnet wurde.

HINWEIS: Das abwechselnde Ausftiihren von Kontur und Fullung klappt nur wenn die Fullung
der entsprechenden Strukturebene zugewiesen ist, sieche folgendes Beispiel 4:
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Beispiel 4: Hier sind 2 der Kreispfade auf Pfadebene geftllt worden.
AAedn il |
v e 5-Holes - Eigenschaften ?
L e @ | Eig-msfhaﬂm Pens Fillungen Statistik
" [7 Ebene Ebene 1: 6 Pfade D@ Bl 1 I ~lgemein
> [\[1] Geschlossener Pfad Kurzbezeichnung 5-Holes
——> [ [2] Geschlossener Pfad _ r
> [)[3] Geschlossener Plad & ( Bedingte Ausfihrung
> [\[4] Geschlossener Pfad oo Sequenzen
> [[5] Geschlossener Pfad 858 14 1-
> [ \[6] Geschlossener Pfad 0o |[Bl y | Anzahl Ausfihrungen | Kontur-Pen +
B8 l
‘_i_’ | L/ ® o enco: H1T - %
— - Vil \. vt \‘ ® 3 Endlos 3 v %
| N NV
— | Markieren v
i = & b & | Markierungsmodus Kenturund Fallung~ +
I@ i Wechselweise Kontur/Fillung |+
A. g Zuordnung Ausfhrungsschleife | Pad -

[2] Geschlossener Pfad Eigenschaften ?

Eigenschaften  Fallungen

Sequenzen

Anzahl Ausfiihrungen | Kontur-Pen | Filllung-Pen
e 2 [ K - M-z -

() 3 3 - 4 -

Startpunkt [mm] | -33,132 44428 0,000

Ausgeflihrte Abfolge:
[2 x 1. Pfad mit Pen 1] > [3 x 1. Pfad mit Pen 3] >

[{1 x 2. Pfad mit Pen 1 > 1 x Fullung 2. Pfad mit Pen 2} >
{1 x 2. Pfad mit Pen 1 > 1 x Fullung 2. Pfad mit Pen 2}] >
[{1 x 2. Pfad mit Pen 3 > 1 x FUllung 2. Pfad mit Pen 4} >
{1 x 2. Pfad mit Pen 3 > 1 x Fullung 2. Pfad mit Pen 4} >
{1 x 2. Pfad mit Pen 3 > 1 x Fullung 2. Pfad mit Pen 4}] >

[{1 x 3. Pfad mit Pen 1 > 1 x Fullung 3. Pfad mit Pen 2} >
{1 x 3. Pfad mit Pen 1 > 1 x Fullung 3. Pfad mit Pen 2}] >
[{1 x 3. Pfad mit Pen 3 > 1 x FUllung 3. Pfad mit Pen 4} >
{1 x 3. Pfad mit Pen 3 > 1 x Fullung 3. Pfad mit Pen 4} >
{1 x 3. Pfad mit Pen 3 > 1 x Fullung 3. Pfad mit Pen 4}] >
[2 x 4. Pfad mit Pen 1] > [3 x 4. Pfad mit Pen 3] >

[2 x 5. Pfad mit Pen 1] > [3 x 5. Pfad mit Pen 3] >

[2 x 6. Pfad mit Pen 1] > [3 x 6. Pfad mit Pen 3]

Abb. 7.22: RG-AE)
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7.2.4.1 Gemeinsame Objekteigenschaften bearbeiten

Es kann beispielsweise erforderlich sein, allen Markierungsobjekten die gleiche Anzahl von
Durchgangen zuzuweisen. Anstatt diesen Parameter objektweise zu andern, kénnen Sie ihn
fur eine Mehrfachauswahl von Objekten dndern:

®  Markieren Sie alle gewiinschten Objekte in der Baumstruktur.

® Rechter Mausklick > Kontextmenii

B \Wahlen Sie gemeinsame Eigenschaften.

B Bearbeiten Sie den gewlnschten Parameter und er wird auf alle ausgewahlten Objekte

angewendet.
> . .
v ayr g 6 objects - Eigenschaften

@ @S e . Figenschaften

@ﬁﬂ 7 Flgenscnatten Allgemein

@ Hl B Gemeinsame Eigenschaften.., )

@ﬁEl Bedingte Ausfiihrung
Umbenennen )

@ jPdq Anzahl Ausflhrungen @ 1

@DR& [2] Als Vorlage speichern Endios
[5+ Exportieren als... Markieren o
Gruppieren Markierungsmodus Multiple -

Pens dndern... -
| QK | |Abbrechen| |Ubemehmen

Pens vereinheitlichen...

Abb. 7.23: RG-ADY

HINWEIS: Bei Objekten unterschiedlichen Typs sind nur die allgemeinen Eigenschaften zur
Bearbeitung verfugbar. Bei Objekten (nur grundlegende Markierungsobjekte) desselben Typs
(z. B. Rechtecke) koénnen Sie auch die objektspezifischen Parameter bearbeiten.
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7.2.5 Objektfiillungen

Ein zweidimensionales Vektorobjekt, das mindestens einen geschlossenen Pfad hat, kann mit
einem Muster gefullt werden. Individuelle Ebenen oder Pfad-Elemente eines frei gestalteten
Vektorobjektes konnen ebenfalls gefullt werden. Bitte beachten Sie die in den Tabellen
aufgefihrten Regeln; siehe Seite 157, Vektorgrafik.

Das Beispiel zeigt eine Vektorgrafik vor und nach der Fullung mit einem Spiralmuster.

Beispiel:

Abb. 7.24: RG-ABJ

— _.ﬁ‘-@ T \x\'nq& :'{'-"'-1':" ":"I'!:ﬂ
-.'i, :
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o
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e “111_.‘_-‘——-—
e _n-"
-
e
e ——
_‘__._._,.r
—
o —|_|—'_

'.
'|l.l.I

Abb. 7.25: RG-ABK

Eine Fullung wird nur auf ein ausgewahltes Objekt angewendet.

Wenn ein Objekt Pfade enthalt, die ineinander liegen, beginnt die Fillung mit dem auBersten
Bereich, Gberspringt den nachsten Bereich und fahrt dann mit dem sich daran anschlieBenden
Bereich fort und so weiter.
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Wenn die geschlossenen Pfade Uberlappungen erzeugen, dann wird der Fillalgorithmus die
Bereiche abwechselnd fillen oder nicht fullen.

e [T o

1
L 1
J

= = -

- s = —_——

= 3 — —_———

ra—— ——————
e e
i F——————] e
Fa —— ——
. f————1 —
1] [ =
—
F, g
—-

Abb. 7.26: RG-ABL
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7.2.5.1 Varianten von Fiillungen

Um eine Flllung zu erzeugen, wahlen Sie ein Objekt, 6ffnen den Einstellungsdialog des
Objektes und wechseln dort zur Registerkarte Fillungen. Klicken Sie auf das rote Plus-Zeichen
far [Hinzufiigen], um ein Fallmuster hinzuzuftgen.

Wahlen Sie einen der folgenden Mustertypen fir die Fullung aus.

Typ Erldauterung

Schraffur Parallele Linien

Kontur Dupliziert die Umrisslinie des jeweiligen Bereichs kontinuierlich zur Innenseite
des Objektes hin.

Die Konturfullung folgt der AuBenkontur, wahrend die Innenkonturen wie eine
Schablone aus dem Fullmuster ausgeschnitten werden.

Spirale Das Fullmuster wird durch eine einzelne Spirale definiert. Hier dient die Objekt-
Kontur als Maske, die vor dieser Spirale liegt und deren geschlossene Bereiche
abwechselnd die Hintergrundspirale anzeigen.

Spiralspezifischer Wert: Sehnenlange.

Bohrpunkte Das Fullmuster besteht aus einer gleichmaBigen Anordnung von Bohrpunkten.

Linienfullung fur Zellen Definiert eine diskrete Anzahl von Fulllinien pro Zelle. Nur bei Objekten vom
Typ Barcode verfugbar, sinnvoll eher bei 2D Codes.

Bohrpunktfullung fur Definiert die Anzahl der Punktraster pro Zelle. Nur bei Objekten vom Typ

Zellen Barcode verfuigbar, sinnvoll eher bei 2D Codes.

Kreisfullung fur Zellen Fallt eine 2D Code Zelle mittels Kreisen.

Tab. 7.25: RG-033

Es kdnnen mehrere Fullungen hinzugefigt und kombiniert werden.

HINWEIS: Wenn Sie einen kleinen Wert fir den Fullabstand gewahlt haben und die Fulllinien
nicht als separate Linien sehen, kénnen Sie die angezeigte Strichstarke reduzieren (in der
Haupt-Werkzeugleiste).
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7.2.5.2 Allgemeine Einstellungen fiir Fiillungen

Jeder Fullmustertyp hat einen eigenen Einstellungsdialog:

Einstellung

Erlduterung

Abstand [mm]

Abstand zwischen den Fulllinien

Invertieren ’

Invertiert die Fulllogik. Dabei wird immer ein virtueller Rechteckrahmen als
auBere Fullgrenze um das Layout-Objekt gezogen. Dabei wird der nachfolgende
Parameter des Randbereichs berulcksichtigt.

Randbereich ’

Angabe in [mm], in welchem Abstand der virtuelle Rechteckrahmen um das
Layout-Objekt gezogen wird. Der Wert hat immer ein positives Vorzeichen,
wobei Null erlaubt ist.

HINWEIS: Die ObjektgroBe wird um den gefullten Randbereich entsprechend
angepasst. Das rot angezeigte, umschlieBende Rechteck bezieht sich weiterhin
auf das eigentliche Layout-Objekt.

Sortieren

Wahlen Sie aus, ob die Bearbeitungssequenz der Fulllinien und damit auch der
Springe automatisch optimiert werden soll, um Prozesszeit zu sparen.

Wahlen Sie, ob die Fullung mit der Mindestzahl erforderlicher Spriinge
bearbeitet werden soll, um Prozesszeit einzusparen.

7

HINWEIS: Nicht verfugbar bei Spiralfullung sowie bei speziellen Code-Fullungen.
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Einstellung

Erlduterung

Innenabstand [mm)]

Erzeugt einen ungefullten Rahmen zwischen der Fullung und dem jeweiligen
Fullumriss.

Positive Werte erzeugen einen Abstand nach innen (von der Kontur zur
Fullung), Werte mit negativem Vorzeichen erzeugen einen Abstand nach auBen.

HINWEIS: Bei 2D Codes werden zusammenhangende Zellen gemeinschaftlich
gefullt. Der Parameter wirkt je nachdem, ob eine spezifische Zellen-Fullung oder
eine generische Fullung genutzt wird, unterschiedlich:

T | 1

E E-i‘ — _]?é % =
gé; i% _

([
D |

spezielle Zell-Fullung incl Innenabstand

Wu«m?

T g

IIIIH% w i
i JM«( I

| MHH]II

I

IHMMMHH | | HH '

generische Schraffur-Fillung
incl. Innenabstand

Tab. 7.26: RG-034
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7.2.5.3 Spezielle Parameter fiir Schraffur-Fiillung

Einstellung

Erlduterung

Winkel [°] Winkel der Fulllinien, der sich auf das Koordinatensystem des Objektes bezieht!
HINWEIS: Die Fulllinien werden standardmaBig von unten nach oben (bezogen
auf das Objekt) abgearbeitet. Um eine Abarbeitung von oben nach unten zu
erhalten, ist ein Winkel von 180° einzutragen.

Delta Winkel Winkelangabe in Grad, um die sich die Fullung pro Ausfihrung dreht.

Verschiebung [mm]

Verschiebt die Fillung um den entsprechenden Wert vertikal zur Richtung der
Falllinie.

Delta Verschiebung

Verschiebung der Fulllinien in [mm], um die sich die Fulllinien pro Ausfihrung
versetzen.

Kreuzschraffur

Auswahlen, um eine Fullung des Typs Kreuzschraffur zu definieren. Der
Fullabstand ist fur beide Richtungen gleich, und die beiden Fullrichtungen
stehen immer senkrecht zueinander (90 Grad).

Wenn Sie moéchten, dass die Fullrichtungen in einem anderen Winkel zueinander
stehen, fugen Sie einfach eine zweite Fullung hinzu, und definieren Sie die
Winkel entsprechend.

Wenn Sie einen anderen Kreuzwinkel bendétigen, fligen Sie einfach eine zweite
Fullung vom Typ Schraffur hinzu und passen die Winkel entsprechend an.

Richtung

Unidirektional / Bidirektional / Mdander
Bidirektional aktiviert die alternierende Markierrichtung der Fulllinien.

Die Einstellung Maander entspricht der Einstellung Bidirektional, allerdings
werden hier die Kehrtwendungsspriinge (U-Turns) markiert.

Tab. 7.27: RG-109
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7.2.5.4 Spezielle Parameter fiir Kontur-Fiillung

Einstellung Erlduterung

Einwarts Wahlen Sie das Kontrollkastchen aus (Hakchen setzen), wenn Sie die Fullung von
innen nach auBen bearbeiten méchten (Standardeinstellung). Wahlen Sie es ab,
wenn Sie die Fullung von auBen nach innen bearbeiten méchten.

Linienzahl B Auto: Geschlossene Konturen werden vollstandig gefullt.

® Definierte Anzahl: Hilfreich, um eine definierte Anzahl von Konturlinien zu
erzeugen, die alle gleich weit vom Master-Pfad entfernt sind. Daher auch gut
fur offene Pfade geeignet. Das Vorzeichen des Fullabstands definiert, ob sich
die Konturkopien links oder rechts vom Pfad hinzugefiigt werden.

Beispiel:
Vector graphic - Eigenschaften
Hgenschaften Pens Fillungen Statistik
a & o=+
(%) [0] Kontur
Abstand [mm]
L]
inienanza
Innenabstand [mm] 0
| pen H: - s
(®) Erweitert
Aktivieren v
Verbindungstyp Gehrung ¥
Gehrungsgrenze 2
Winkeltoleranz
Endtyp Open butt ~
| OK | |Abhre:hen| |Ubemzhmzn|
org g
aa o=+
0]
Abstand [mm] 3
Einwarts v
Linienanzal hl Auto
() 5
Innenabstand [mm] 0
Pen H: -
(®) Erweitert
Aktivieren v
Verbindungstyp Gehrung ¥
2
L
01
Openbutt ~

HINWEIS: Um eine Konturkopie wie im Beispiel zu erzeugen, muss die
erweiterte Fulloption Endtyp auf Open butt eingestellt werden.

Tab. 7.28: RG-110
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7.2.5.5

Spezielle Parameter fiir Spiral-Flillung

Einstellung

Erlduterung

Zentrieren Nutzen Sie diese Option, wenn die Spirale nicht zum Objekt, sondern zum
Arbeitsfeld zentriert ist.
Versatz Verschiebt das Zentrum der Spirale relativ zum Zentrum des Objektrahmens

Rotationswinkel,

Winkel, um den die Spirale relativ zur X-Achse gedreht wird.

Delta Winkel Uber den Delta-Winkel kann man dafir sorgen, dass sich die Spirale pro
Ausfihrung dreht.
Startwinkel Geben Sie den Winkel relativ zur X-Achse an, ab dem die Spirale innen startet.

Windungsabstand [mm]

Parallelabstand in [mm] zwischen den Spiralwindungen

Sehnenlange [mm]

Lange des Linienzugsegmentes, das die Spiralform reprasentiert

Vorschubrichtung

Geben Sie an, ob die Spirale von innen nach auBBen oder von auBen nach innen
abgefahren wird.

7.2.5.6

Tab. 7.29: RG-111

Spezielle Parameter fiir die Fiillung mit Bohrpunkten

Einstellung

Erlduterung

Abstand X/Y

Abstand, in dem die Bohrpunkte in X- und Y-Richtung angeordnet werden.

Modus Pulse: Die Verweildauer pro Bohrpunkt wird Uber die Anzahl der Pulse und der
Uber der im Pen definierten Frequenz und der daraus resultierenden Pulsperiode
definiert.

Zeit: Die Verweildauer pro Bohrpunkt wird direkt als Zeitwert definiert.

Pulse / Zeit Anzahl der Laserpulse oder Dauer [ms].

Tab. 7.30: RG-112
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7.2.5.7

Spezielle Parameter fiir Kreisfiillung von Code-Zellen

Einstellung

Erlduterung

Anzahl

Anzahl der Kreise pro Zeile / Spalte bzw. Anzahl der konzentrischen Kreise.

Rundheit [%]

Ein Wert von 100% entspricht einem Kreis. Ein Wert von 0% entspricht einem
Quadrat. Bei allen Werten dazwischen ergeben sich Quadrate mit abgerundeten
Ecken.

Skalierung [%]

Skaliert den Durchmesser des / der Kreise, der sich ansonsten an die ZellgréBe
anpasst.

Konzentrisch

Aktiviert eine konzentrische Anordnung der Kreise statt einer Matrix-
Anordnung.

7.2.5.8

Tab. 7.31: RG-113

Spezielle Parameter fiir die Fiillung per Vektorgrafik

Einstellung

Erlauterung

[Datei laden...]

Offnet einen Datei-Browser, um die Vektorgrafikdatei, die das Fullmuster
reprasentieren soll, auszuwahlen und zu laden.

Auf GrofBe skalieren

Aktivieren, um die GréBe der importierten Grafik auf die angegebene Grofe in
[mm] zu skalieren.

Einheit

Definiert die Einheit der importierten Vektoren. Hierbei handelt es sich
normalerweise um den Wert = 1 und die Einheit, in der die Anordnung erzeugt
wurde. Zur Auswahl stehen [mm], [um] und [inch].

Ein Wert # 1 wirde zusatzlich einen Skalierungsfaktor darauf anwenden. Nur
anwendbar, wenn Auf GréBe skalieren nicht verwendet wird.

XY zentrieren

Aktivieren Sie diese Option, um die Fullgrafik relativ zur zu fullenden Grafik zu
zentrieren.

[Einbetten]

Mit Klick auf die Schaltflache bettet die Fullgrafik direkt in die Job-Datei ein. So
ist sie auch bei anderen RAYGUIDE Anwendungen verfiigbar.

ACHTUNG: Nach dem Einbetten sind die Import-Optionen wie das zueinander
Zentrieren nicht mehr verfugbar.
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Einstellung Erlauterung

Kontur-Punkte Bei Vektorgrafiken als Fullmuster werden automatisch alle darin enthaltenen
Kurvenbefehle und Kreisbdégen in Polygonziige umgewandelt.

B Der erste Schritt erzeugt einen Linienzug, der die hier vorgegebene Anzahl
von Punkten enthalt.

B |Im zweiten Schritt wird die Anzahl der Punkte mithilfe des Toleranzwerts
Kollinearitatsabstand reduziert, die ganz oder fast auf einer geraden Linie

liegen.
Kollinearitatsabstand Parameter, mit dem entschieden wird, ob ein Punkt auf derselben Linie liegt,
[mm] welche durch seine beiden Vorgangerpunkte definiert wird.

Wenn sein Abstand zu dieser Linie kleiner ist als der eingegebene Wert
(z. B. 0,1 mm), dann gilt der Punkt als auf der Linie liegend.

Versatz [mm] Versatz des Zentrums der Fullgrafik zum Zentrum der zu fillenden Grafik.

Drehung [°] Drehung der Fullgrafik relativ zu der zu fillenden Grafik.

Tab. 7.32: RG-114
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7.2.5.9 Erweiterte Einstellungen fiir Fullungen

Einstellung

Erlduterung

Klicken Sie auf [Erweitert], um den Abschnitt mit den erweiterten Einstellungen zu 6ffnen.

Es empfiehlt sich nicht, alle in diesen Abschnitten verfiigbaren Einstellungen zu verwenden. Die Optionen
fur erweiterte Einstellungen sind nur fur das Fullmuster vom Typ ,, Kontur” relevant.

Nachfolgend sind einige der relevanten Einstellungen aufgefuhrt.

Aktivieren Wahlen Sie, ob dieses Fullprofil ausgefiihrt werden soll oder nicht.
HINWEIS: Diese Option ist standardmaBig aktiv. Kann genutzt werden, wenn
ein Objekt mehrere Fullprofile hat, aber nicht alle ausgefihrt werden sollen.
Clipping Zone Angabe in [mm] fur eine Zone um die Kontur, in der Fulllinien beschnitten

werden oder auch ganz wegfallen.

HINWEIS: Dieser Parameter verandert im Vergleich zum Innenabstand die Lage
der Fulllinien nicht.

Anwendungsbeispiel:

Wenn sich eine kreisférmige Konturfulllinie mit einer kreisformigen Konturlinie
Uberdeckt, werden Beide von der Fullroutine in Polygone umgewandelt, so dass
ggfs. diese Fulllinie als eine Strichlinie resultiert:

1
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Einstellung Erlduterung
Verbindungstyp Variiert die Art, wie die Fulllinien an den inneren Ecken zusammengefihrt
werden:

Gehrung vs. Rund vs. Quadratisch
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Einstellung

Erlauterung

Endtyp

B Open butt: Wird fur Konturkopien von offenen Pfaden verwendet

m  Closed polygon: SchlieBt einen offenen Pfad durch eine virtuelle Linie als
Fullgrenze

Beispiel:

Tab. 7.33: RG-115

7.2.5.10 Schaltflachen des Fiilldialogs

Typ

Erlauterung

= &

Klicken Sie auf die Schaltflachen fiur [Expandieren] | [Reduzieren], um fur die
Fullungen die verschiedenen Abschnitte im Dialogfenster zu erweitern oder
reduzieren.

Klicken Sie auf die Pfeiltasten fur [Aufwaérts] | [Abwiéirts], um die Reihenfolge
(Entspricht der Abarbeitungsreihenfolge) fur ein Mehrfach-Fullmuster zu
andern.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Speichern], um die aktuelle Fullung als
Fullungsvorlage zu speichern. Verwenden Sie [Laden], um alle verfugbaren
Fullungsvorlagen aufzulisten und eine weitere hinzuzuflgen.

Tab. 7.34: RG-066
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7.2.6 Layouts modifizieren

7.2.6.1 Objekttransformation

Jedes Layout-Objekt enthalt Transformationsinformationen.

Wenn ein Objekt zum ersten Mal im Arbeitsbereich platziert wird, wird es in der Job-Datei

mit seinen zu Anfang definierten Parametern gespeichert. Die Erst- / Originalwerte werden
durch eine Transformation nicht gedndert. Stattdessen wird jede Anderung an dem Objekt
zusatzlich entweder als Transformation oder als direkte Bearbeitung eines Grafikelements

oder einer Vektorposition gespeichert.

Typen von Transformationen

®m Der Versatz des Objektes und damit auch die Position des Objektzentrums in Relation zum
Ursprung des Arbeitsbereichs.

® Die GroBe und der Skalierungsfaktor (Skalierungsanderung pro Klick) des Objektes (oder
des umschlieBenden Rechtecks) und somit auch das Achsenverhaltnis in Relation zur
urspringlichen GréBe (nach dem Hinzufligen oder Importieren eines Layout-Objektes).

® Die Drehung eines Objektes rund um sein Transformationszentrum.

Zugriff auf Transformationen

Transformationen kénnen im Ansichtsfenster mit der Maus oder Gber die Eingabe von
Werten durchgefthrt werden. Sie kénnen drei Stellen in der GUI nutzen:

m  Ansichtsfenster in Kombination mit der Maus (dem Cursor) oder den Pfeiltasten (limitiert
auf Translation in der XY-Ebene)

m Bedienfeld fur Transformationen
®m Dialog fir die Objekteinstellungen

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 202



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS m .

Bedienfeld fiir Transformationen

Die Stelle in der Software, die hauptsachlich fur Transformationen verwendet wird, ist das
Bedienfeld Transformation (standardmaBig auf der rechten Seite im Bildschirm). Hier stehen
alle Transformationsoptionen zur Verfigung.

Transformation - Objekt 71X Transformation - Objekt 71X

Madus ® Absolut Relativ Madus Absaolut @ Relativ
L ] L]
X ¥ z X ¥ Z
Versatz [mm] 0 0 0 Q Versatz [mm] 0 Xxl|o Xxlo X Q
GréBe [mm)] 03,333 100 13,337 Q Skalierung [35] E 100 X 100 X 100 X Q
Skalierung [3¢] 100 100 100 Drehung [°] 0 X0 X0 X Q
Spiegeln A <] = ,-G" L "E}-. %\ 'Cé'} C%}
Drehung [7] 0 0 0 Q Mittelpunkt [mm] | 93333 100 13,337 Q
. e I~
58S eDbb
| v | & |
Mittelpunkt [mm] | 93,333 100 13,337 Q
v | & |

Abb. 7.27: RG-ABM

Dialog fiir die Objekteinstellungen

Die Einstellungen in diesem Dialog spiegeln die Einstellungen, die im Bedienfeld
Transformation bereitgestellt werden, wieder.

Navigieren Sie zur Registerkarte Einstellungen, Abschnitt Transformation, um den
Einstellungsdialog eines Objektes zu 6ffnen.

Versatz [mm] 0 0 0
GréBe [mm] 46,667 50| 6609
Skalierung [%] 50 50 50
Drehung [7] 1] 1] 0

Abb. 7.28: RG-ABN

Die Tabelle zeigt den aktuellen Versatz und die AbmaBe des Objekts und damit seine
Skalierungsfaktoren in Relation zu den urspriinglichen Werten (d. h. zum Zeitpunkt der
Ersterstellung).
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Objektauswahl

Transformationen kénnen auf vorgeformte Objekte und frei gestaltete Grafiken als Ganzes
sowie auf die Ebenen, Pfade und Pfad-Elemente eines Objektes oder sogar auf Containerstufe
angewendet werden. Wenn ein Container-Element transformiert wird, dann wird die
Transformation auf den Container als Ganzes sowie auf alle seine untergeordneten Objekte
(sogenannte , Kinder”) angewendet. (Wirde man ein Muster-Objekt wieder aus dem
Container herausziehen, dann verliert es diese Transformation wieder.)

Koordinatensysteme

Bitte beachten Sie, dass zwei Koordinatensysteme zu bericksichtigen sind, wenn Sie
Transformationen durchfihren:

B Das Koordinatensystem des Arbeitsbereichs.

B Das Koordinatensystem eines Grafikobjektes. Jedes Objekt verfuigt Gber ein eigenes
Koordinatensystem.

Alle Transformationen beziehen sich immer auf das Transformationszentrum eines Objektes
(oder einer Gruppe von ausgewahlten Objekten). Bitte beachten Sie folgende Definitionen:

m Koordinatenursprung des Arbeitsbereichs: Nullkoordinaten des Arbeitsbereichs, bei dem es
sich um eine Kombination aus mehreren Scan-Feldern handeln kann. Bei mehreren Scan-
Feldern: Der Arbeitsbereich-Ursprung entspricht dem Ursprung laut Arbeitsbereich-
Definition und dessen Scan-Feld-Abstanden.

B Objektzentrum: Zentrum des Rechtecks, das ein Objekt umgibt

B Objektursprung: Mathematischer Startpunkt eines vorgeformten Objektes. Der
Objektursprung entspricht in der Regel dem Objektzentrum, mit Ausnahme von z. B.
Polygon oder Spirale.

B Transformationszentrum: StandardmaBig ist das Transformationszentrum das
Objektzentrum. Skalier- und Drehtransformationen beziehen sich auf das
Transformationszentrum. Die absolute Position des Transformationszentrums steht im
Bedienfeld unter ,Mittelpunkt” zur Verfligung. Die Position kann mit der Maus
verschoben und mit der Schaltflache [Zuriicksetzen] neben den Koordinaten des
~Mittelpunkts” auf das Objektzentrum zurtickgesetzt werden.
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Die folgende Beispielabbildung zeigt die wesentlichen Elemente im Zusammenhang mit

Transformationen:

Beispiel:

/
+ Begrenzungsrahmen

Objekt

0 |y T B o i
0} @
=
c
3

fnationszentrum
~

umschlielRendes

Rechteck

Koordinatenursprung Arbéitsbereich

Abb. 7.29: RG-ABO
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Transformationsdetails

Folgende Transformationen sind verfugbar:

Einstellung

Erlauterung

Modus

Absolut: transformieren zu ... (nur anwendbar auf Hierarchieebene Objekt)

Relativ: transformieren um ...

Versatz [mm]

Im Modus Absolut: Zeigt / definiert den Versatz (und damit die Position) auf
den X-Y-Z-Achsen vom Objektursprung zum Koordinatenursprung des
Arbeitsbereichs.

Im Modus Relativ: Verschiebt die Auswahl um den eingegebenen Wert in X-Y-
Z-Richtung.

Anwendbar auf Container, Objekte oder einzelne Ebene, Pfade, Pfad-Element
oder Gruppen von Konturpunkten.

GrofBe

Im Modus Absolut: Zeigt / definiert die absolute GréBe eines Objekts bzw. des
umschlieBenden Rechtecks.

Nutzen Sie die Wechselschaltflache [Sperren | Entsperren], um das
Seitenverhaltnis zu fixieren.

Bitte beachten Sie, dass die GréBen- und Skalierungswerte miteinander
verknUpft sind.

Skalierung [%]

Im Modus Absolut: Zeigt / definiert den Skalierungsfaktor in Prozent relativ
zur OriginalgroéBe des Objekts. Mittelpunkt der Transformation ist dabei das
Transformationszentrum, welches standardmaBig dem Objektzentrum
entspricht.

Im Modus Relativ: Zeigt / definiert den Skalierungsfaktor in Prozent, um den
die aktuelle Auswabhl, relativ zur aktuellen GréBe, skaliert wird.

Anwendbar auf Container, Objekte, Ebenen (Ausnahme: Textebenen), Pfade.

Prinzipiell ist eine Mehrfachauswahl méglich, jedoch nur in gleicher
Hierarchieebene. Hierbei liegt das Transformationszentrum standardmaBig im
Mittelpunkt des gemeinsamen, umschlieBenden Begrenzungsrahmens.

Nutzen Sie die Wechselschaltflache [Sperren | Entsperren], um das Seiten-
verhaltnis zu fixieren.

Bitte beachten Sie, dass die GréBen- und Skalierungswerte miteinander
verknUpft sind.

Spiegeln

Wechselschaltflachen fur das Spiegeln / Entspiegeln der Auswahl in Richtung der
Koordinatenachsen.

X-Richtung / Y- Richtung / Z-Richtung
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Einstellung

Erlauterung

Drehung [°]

Zeigt / definiert den Winkel in Grad, um den die aktuelle Auswahl um das
Transformationszentrum gedreht wird.

Im Modus Absolut ist die Winkelangabe relativ zu den jeweiligen
Koordinatenachsen.

Im Modus Relativ ist die Winkelangabe relativ zur aktuellen Orientierung.
Anwendbar auf Container, Objekte, Ebenen (Ausnahme: Textebenen), Pfade.

Prinzipiell ist eine Mehrfachauswahl méglich, jedoch nur in gleicher
Hierarchieebene. Hierbei liegt das Transformationszentrum standardmaBig im
Mittelpunkt des gemeinsamen, umschlieBenden Begrenzungsrahmens.

Die Schaltflachen [Zuriicksetzen] setzen die jeweilige absolute Transformation
auf die urspringliche Objektposition / -gréBe / -ausrichtung zurlck.

Fester Drehwinkel

& B[ 6 Bfb b

Schaltflachen fir die fixe Drehung pro Raumachse um jeweils 90 Grad im /
gegen den Uhrzeigersinn um das jeweilige Transformationszentrum.

Orientierung der Drehachse durch das Transformationszentrum:
Parallel zur: X-Achse / Y-Achse / Z-Achse

Mittelpunkt [mm]

Angabe der Koordinaten des Transformationszentrums eines Objekts bzw.
Mehrfachauswahl (Angezeigt durch das ,x"” am ,,Drehgriff”)

Mit der Schaltflache [Zuriicksetzen] setzen Sie das Transformationszentrum
auf das Objektzentrum zurtck.

Tab. 7.35: RG-035

Die Schaltflache [Zuriicksetzen] setzt bei Versatz, Skalierung, Rotation, die jeweilige
Transformation aktiv auf absolut null zurtick, unabhangig davon, ob im absoluten oder
relativen Modus.

Mit den Schaltflachen [x] setzen Sie im Modus ,Relativ” die Werte auf null zurtck.

Befehlsschaltflachen

Klicken Sie auf die Schaltflache [Anwenden], um die Transformation anzuwenden.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Auf Kopie anwenden], um das Objekt zu kopieren und
gleichzeitig dabei zu transformieren.
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7.2.6.2 Modus Bearbeiten

Der Bearbeitungsmodus muss aktiviert sein, damit vektorbasierte Layout-Objekte oder Teile
davon, wie z. B. auch nur einzelne Konturpunkte, bearbeitet werden kénnen.

Um den Bearbeitungsmodus aufzurufen, klicken Sie im KontextmenU des Objektes auf
Vektoren bearbeiten.

Alternativ kdnnen Sie das Layout-Element auch im Baumverzeichnis auswahlen, um so direkt
in den Bearbeitungsmodus zu wechseln.

Im Bearbeitungsmodus werden nur Konturlinien angezeigt, keine Fullung.
Ansichtsoptionen wie die Anzeige von Sprungvektoren, Vektorspitzen oder spitzen Ecken
werden in diesem Modus ignoriert.

7.2.6.3 Automatisierte Vektor-Optimierung

7.2.6.3.1 Ubersicht

Oftmals sind importierte Layout-Dateien nicht optimal fur die Lasermaterialbearbeitung
aufbereitet. Daher bietet RAYGUIDE eine breite Palette an Optimierungsfunktionen:

® Neuordnen der Vektorsequenz.
B Optimierung des Bearbeitungsergebnisses.
® Bei Bedarf Anpassen der Geometrie an die tatsachliche Situation.

Um einen Eindruck davon zu erhalten, wie das Layout-Objekt abgearbeitet wird, kdnnen Sie
die Ansichtsoptionen ,Vektorspitzen anzeigen” und ,Sprungvektoren anzeigen” verwenden.
AuBerdem kénnen Sie durch den Objektbaum navigieren und den hervorgehobenen
Konturpunkten im Ansichtsfenster folgen.

Einige Optimierungsfunktionen erfordern einen Toleranzparameter. Die entsprechenden
Parameter werden im Zusammenhang mit den einzelnen Optimierungsfunktionen aufgefuhrt
und im Abschnitt zu den damit verbundenen Einstellungen am Ende dieses Kapitels erlautert.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ein Element im Objektbaum, um das Kontextmen
zu 6ffnen, und wahlen Sie Vektor-Optimierungen.

Die Tabelle enthélt eine Ubersicht Gber alle Funktionen und auf welcher Geometrieebene sie
verwendet werden kénnen. Die folgenden Abschnitte erlautern jede dieser Funktionen im
Detail und bieten Beispiele. Die Beispiele zeigen die Situation vor und nach Anwenden der
jeweiligen Funktion.
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Punkte mit Linien

Funktion Verfiigbar auf Stufe Siehe ...
Objekt [Ebene | Pfad | Pfad-
Ele-
ment
Sortieren Sprungdistanz v v Seite 212, Sortieren, um
minimieren Sprungdistanz zu minimieren
Nach Richtung v v Seite 213, Nach Richtung sortieren
Ebenen nach v Seite 213, Ebenen nach Namen
Name sortieren
(aufsteigend /
absteigend)
Pfade schlieBen v v v Seite 214, Pfade schlieBen
Licken schlieBen v v Seite 214, Licken schlieBen
[Reihenfolge umkehren] v v
z-Koordinaten auf 0 setzen v v v v Seite 215, z-Koordinaten auf Null
setzen
Pfad zerteilen v Seite 215, Pfad zerteilen
Elemente zerteilen v v v v Seite 215, Elemente zerteilen
Als Pfadstart festlegen v | Seite 215, Als Pfadstart festlegen
Vereinigen / Ebenen v Seite 216, Ebenen vereinigen /
Verbinden verbinden
sich berthrende v v v Seite 216, Sich beriihrende Pfade
Pfade vereinigen / verbinden
Linienzige v v v Seite 216, Linienzlige vereinigen /
verbinden
gerade Linien v v v Seite 216, Gerade Linien
vereinigen / verbinden
ahnliche v v v Seite 217, Ahnliche Kreisbégen
Kreisbogen vereinigen / verbinden
ausgewahlte v v | Seite 217, Ausgewéhlte Punkte mit

Linien vereinigen / verbinden
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Funktion

Verfligbar auf Stufe

Objekt

Ebene | Pfad

Pfad-
Ele-
ment

Siehe ...

Entfernen

Bohrungen

Seite 218, Bohrungen entfernen

Duplikate

<

<
\

Seite 218, Duplikate entfernen

Punkte auf Gerade

Seite 219, Zwischenpunkte auf
Geraden entfernen

leere Ebenen

Seijte 219, Leere Ebenen entfernen

leere Pfade

<

Seite 219, Leere Pfade entfernen

Ersetzen

Linien / Linienzltige
durch ...

B umgruppierte
Linienzlge,

B Kreisbdgen,

B quadratische
Kurven,

® kubische
Kurven

Seite 220, Linien / Linienzlige

Kreisbogen
durch ...

B Linien,
® Linienzige,
m Ellipsenbdgen,

B quadratische
Kurven,

B kubische
Kurven

Seite 224, Kreisbégen /
Ellipsenbégen

Ellipsenbdgen
durch ...

B Linien,
B Linienzige,
m Kreisbogen,

B quadratische
Kurven,

B kubische
Kurven

Seite 224, Kreisbégen /
Ellipsenbégen
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Funktion Verfiigbar auf Stufe Siehe ...
Objekt |Ebene | Pfad | Pfad-
Ele-
ment
quadratische v v v v Seite 227, Quadratische Kurven /
Kurven durch ... kubische Kurven
B Linien,
® Linienzlge,
m Kreisbogen,
®  kubische
Kurven
kubische Kurven v v v v Seite 227, Quadratische Kurven /
durch ... kubische Kurven
B Linien,
B Linienzige,
B Kreisbdgen,
B quadratische
Kurven.

gerade Kurven v v v Seite 229, Gerade Kurven durch
durch Linien Linien ersetzen
Bdgen durch v v v Seite 230, Bégen durch Bohrungen /
Bohrungen Bohrungen durch Kreise ersetzen
Bohrungen durch v v v Seite 230, B6gen durch Bohrungen /
Kreise Bohrungen durch Kreise ersetzen
alle Befehle durch v v v Seite 230, Alle Befehle durch
Linienzige Linienztige ersetzen
alle Befehle durch v v Seite 231, Alle Befehle durch
Bohrungen Bohrungen ersetzen
alle Befehle durch v v v v Seite 232, Alle Befehle durch Pfade
Pfade ersetzen

Punkte in Linienztigen verdoppeln v v v v Seite 232, Punkte in Linienztigen

verdoppeln

Tab. 7.36: RG-036
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7.2.6.3.2 Sortieren

7.2.6.3.2.1 Sortieren, um Sprungdistanz zu minimieren

Mit dieser Funktion kénnen Sie alle Pfade und, bei Bedarf, die Reihenfolge der Grafikbefehle
neu ordnen, um unndtige Springe zu vermeiden. Dies kann auch implizieren, dass eine
Abfolge von Pfaden umgekehrt wird. Wenn ein nachfolgender Pfad einen Startpunkt hat, der
mit dem Endpunkt des vorangehenden Pfades Uibereinstimmt, dann werden die Pfade nach
dem Sortieren zusammengefugt.

Die Funktion sollte verwendet werden, bevor irgendwelche anderen Optimierungsfunktionen
genutzt werden, da die Ubrigen Funktionen besser arbeiten, wenn die Elemente bereits
sortiert sind.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Sortieren > Sprungdistanz minimieren
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene
Zugehoriger Toleranzwert: Min. Punktabstand (fur Sortierung) [mm]

Beispiel: W W

I
— > e

Abb. 7.30: RG-ABP
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7.2.6.3.2.2 Nach Richtung sortieren

Diese Funktion ordnet alle Pfade neu, indem sie einen Bandwinkel bertcksichtigt, um die

MOTEF-Ausfihrung zu optimieren. Geben Sie den Winkel ein, der entgegengesetzt zur
Bandlaufrichtung durch das Scan-Feld liegt.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Sortieren > Nach Richtung
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene
Beispiel: Drei Textzeilen werden standardmaBig Zeile fiir Zeile bearbeitet

<_— belt direction

RﬁYuUV!

| oser p%OceSS Sof*‘rw@f\e

Abb. 7.31: RG-ADN

7.2.6.3.2.3 Ebenen nach Namen sortieren

Diese Funktion sortiert die Reihenfolge der Ebenen nach lhrem Namen alphabetisch,
entweder aufsteigend oder absteigend.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Sortieren > Ebenen nach Name
(aufsteigend / absteigend)
Hierarchieebenen: Objekt
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7.2.6.3.3 Pfade schlieBen

Diese Funktion schlieBt offene Pfade, indem sie den Endpunkt des letzten Grafikbefehls durch
einen einzelnen Linien-Grafikbefehl mit der Pfadkoordinate verbindet.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Pfade schlieBBen
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad
Beispiel: -

Abb. 7.32: RG-ABQ

7.2.6.3.4 Lucken schlieBen

Diese Funktion schlieBt Licken zwischen aneinandergrenzenden offenen Pfaden, indem sie
eine Linie zwischen den Pfaden einfligt und sie so verbindet. Der entsprechende Toleranzwert
legt fest, welche GroBe die Lucke maximal haben darf, die mit dieser Routine geschlossen
werden kann.

Diese Routine identifiziert keine Liicken, die an einer T-Kreuzung auftreten kénnen.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Liicken schlieBen
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene
Zugehdriger Toleranzwert: Min. Punktabstand

Beispiel:

Abb. 7.33: RG-ABR

Da der ,kreisférmig” aussehende Pfad geschlossen ist, wird er nicht mit dem vorangehenden
Pfad vereint, und die Liicke bleibt bestehen.
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7.2.6.3.5 z-Koordinaten auf Null setzen

Diese Funktion setzt alle Z-Koordinaten auf null zurtick. So kénnen Sie eine 3D-Vektor-
Geometrie in eine 2D-Geometrie konvertieren. AuBerdem ist diese Funktion nttzlich, wenn
versehentlich Koordinaten mit einem Z-Wert ungleich Null erzeugt wurden.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > z-Koordinaten auf 0 setzen
Hierarchieebenen: alle

7.2.6.3.6 Pfad zerteilen

Diese Funktion zerteilt einen Pfad in zwei Pfade. Hierbei wird der ausgewahlte Grafikbefehl
der erste Grafikbefehl des neuen Pfades.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Pfad zerteilen
Hierarchieebenen: Pfad-Element

7.2.6.3.7 Elemente zerteilen

Diese Funktion teilt Linienzige, Kreisbégen, quadratische und kubische Kurven in zwei
Grafikbefehle des gleichen Typs unter Beibehaltung der urspriinglichen Form.

Wenn Punkte eines Linienzugs ausgewahlt werden (aber nicht der Pfad, zu dem der
Linienzug gehort), dann wird der Linienzug an diesen Punkten geteilt.

Wenn der Pfad des Linienzugs ebenfalls ausgewahlt wird, dann wird der Linienzug in zwei
Linienzlge aufgeteilt - die ausgewdhlten Linienzugpunkte werden ignoriert.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Elemente zerteilen
Hierarchieebenen: alle

Beispiel:

—N\ /\/\

ey

Abb. 7.34: RG-ABS

7.2.6.3.8 Als Pfadstart festlegen
Wahlen sie einen Konturpunkt, welcher der neue Starpunkt des Pfades werden soll und
nutzen Sie dann diese Funktion, um den Startpunkt des Pfades neu zu definieren.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Als Pfadstart festlegen
Hierarchieebenen: Pfad-Element, Ubergangspunkte (rot)
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7.2.6.3.9 Vereinigen / verbinden

7.2.6.3.9.1 Ebenen vereinigen / verbinden

Mit dieser Funktion werden alle Ebenen einer Vektorgrafik in einer Ebene vereint.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Vereinigen / Verbinden > Ebenen
Hierarchieebenen: Objekte
7.2.6.3.9.2 Sich beriihrende Pfade vereinigen / verbinden

Diese Funktion verbindet zwei aneinandergrenzende Pfade, wenn die Endkoordinate des
einen und die Start-Koordinate des anschlieBenden Pfades innerhalb einer vorgegebenen
Toleranz liegen. Im Vergleich zur Funktion , Licken schlieBen” wird bei dieser Funktion der
Start des nachfolgenden Pfades angepasst und kein zusatzlicher Linien-Grafikbefehl
hinzugefugt.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Vereinigen / Verbinden > sich
berihrende Pfade
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad

Zugehoriger Toleranzwert: Min. Punktabstand

7.2.6.3.9.3 Linienziige vereinigen / verbinden

Diese Funktion vereint zwei Linienziige, wenn beide Linienzug-Grafikbefehle demselben Pfad
folgen.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Vereinigen / Verbinden > Linienziige
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad

7.2.6.3.9.4 Gerade Linien vereinigen / verbinden

Diese Funktion vereint zwei innerhalb eines Pfades aneinandergrenzende gerade Linien,
wenn sie kollinear sind.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Vereinigen / Verbinden > gerade Linien
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad
Zugehoriger Toleranzwert: Kollinearitatsabstand
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7.2.6.3.9.5 Ahnliche Kreisbdgen vereinigen / verbinden

Diese Funktion vereint aneinandergrenzende Kreisbdgen in einem Pfad, wenn ihre
Mittelpunkte (fast) aufeinanderliegen, und sie den gleichen Radius haben.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Vereinigen / Verbinden > dhnliche
Kreisbégen
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad, Pfad-Element — Mehrfachauswahl

Zugehoriger Toleranzwert: Min. Punktabstand (zur Evaluierung der Mittelpunkte)

Beispiel:
Abb. 7.35: RG-ABT
7.2.6.3.9.6 Ausgewdhlte Punkte mit Linien vereinigen / verbinden
Diese Funktion verbindet zwei ausgewdahlte Punkte mit einer Linie, welche einen neuen Pfad
darstellt.
Werden mehr als zwei Punkte ausgewahlt, ist die Sequenz, in der die Punkte miteinander
verbunden werden, undefiniert.
Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Vereinigen / Verbinden > ausgewdéhlte
Punkte mit Linien
Hierarchieebenen: Pfad, Pfad-Element
Beispiel: - \
m|
Abb. 7.36: RG-ABU
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7.2.6.3.10 Entfernen

7.2.6.3.10. Bohrungen entfernen

1 Diese Funktion entfernt alle Bohrpunkte (Befehl Laser an) aus dem ausgewahlten
Grafikelement. Dies kann einzelne Bohrpunkte genauso betreffen wie Aktionsbefehle des
Typs Laser an innerhalb einer Pfadsequenz.
Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > [Entfernen] > Bohrungen
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad

Beispiel:

Abb. 7.37: RG-ABV

7.2.6.3.10. Duplikate entfernen

2 Diese Funktion entfernt aufeinanderfolgende, doppelte Konturpunkte und Schleifen in

Polylinien, wenn der Abstand der Konturpunkte innerhalb des Toleranzwertes Min.
Punktabstand liegt.

HINWEIS: Diese Funktion ist nicht in der Lage, zwei separate Pfade zu erkennen, die
vollstandig oder teilweise identisch sind.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > [Entfernen] > Duplikate
Hierarchieebenen: alle

Zugehoriger Toleranzwert: Min. Punktabstand

T \(\‘--,

Abb. 7.38: RG-ABW

Beispiel:

N
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7.2.6.3.10.

3

Beispiel:

7.2.6.3.10.

4

7.2.6.3.10.

5

Zwischenpunkte auf Geraden entfernen

Diese Funktion entfernt alle Punkte in einem Linienzug, die auf einer ,fast geraden Linie”
liegen. Der Benutzer kann einen Toleranzwert daftr festlegen, was als , fast gerade Linie”
gilt.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Entfernen > Punkte auf Gerade
Hierarchieebenen: alle

Zugehoriger Toleranzwert: Kollinearitatsabstand

r A | ) .I
N — -H“‘\-..‘A,-.-""h-\_: \_.A\A/..--.(\

Abb. 7.39: RG-ABX

Leere Ebenen entfernen

Diese Funktion entfernt alle Ebenen, die keine Pfade enthalten.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Entfernen > leere Ebenen
Hierarchieebenen: Objekt

Leere Pfade entfernen
Diese Funktion entfernt alle Pfade, die keine Pfad-Elemente enthalten.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Entfernen > leere Pfade
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene
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7.2.6.3.11 Ersetzen

Die Funktion Ersetzen dient dazu, einen Typ Grafikbefehl in einen anderen zu konvertieren.
Die verfiigbaren Unterfunktionen sind in der vorangegangenen Tabelle aufgefihrt.
Einige der Unterfunktionen erfordern eine Erlduterung:

7.2.6.3.11. Linien/ Linienziige
1

Linien / Linienziige durch umgruppierte Linienziige ersetzen

Diese Funktion kann einen Linienzug-Grafikbefehl in mehrere Linienzug-Grafikbefehle
aufteilen. Der Benutzer muss den Abschnitt / die Abschnitte des Linienzugs auswéhlen (ein
Abschnitt muss immer mehr als einen Linienzugpunkt enthalten), aus dem / aus denen ein
neuer Linienzug-Grafikbefehl werden soll.

HINWEIS: Diese Funktion ist das Gegenteil der Funktion ,Linienziige vereinigen / verbinden”.

Das Beispiel zeigt ein einzelnes Linienzug-Grafikbefehl, das einen elliptischen Bogen
beschreibt und in dem zwei Abschnitte ausgewahlt sind (Reihe von roten Konturpunkten).

Nachdem die Funktion angewendet wurde, wird der elliptische Bogen durch funf Linienzug-
Grafikbefehle dargestellt.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Linien / Linienzige durch >
umgruppierte Linienzige

Hierarchieebenen: Linienzug-Grafikbefehl

Beispiel: ) P‘m—t
cr |

Abb. 7.40: RG-ABY
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Anwendungsfall a)

Anwendungsfall b)

Beispiel a)

Linien / Linienziige durch Kreisbdogen ersetzen

Diese Funktion konvertiert entweder (a) ganze Linienzige oder (b) einen ausgewahlten
Abschnitt von Punkten in einem Linienzug in Kreisbégen, die annahernd der Linienzugform
entsprechen.

Der gesamte Linienzug beschreibt einen geschlossenen Kreis / eine Ellipse. In diesem Fall
kénnen Sie diese Funktion direkt fur folgende Hierarchieebenen verwenden: Objekt, Ebene,
Pfad.

Ein Abschnitt des Linienzugs beschreibt einen Kreisbogen. In diesem Fall missen Sie alle
Konturpunkte auswahlen, die zu dem Kreisbogenabschnitt gehéren, und die Funktion nur
auf diesen Abschnitt anwenden. Es empfiehlt sich nicht, mehrere Abschnitte gleichzeitig
auszuwahlen.

Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Linien / Linienzige durch >
Kreisbégen

Kontextmenu:

Hierarchieebenen: alle / Linienzug-Grafikbefehl

'..”‘
}f_ t{_ _}I"’J_ “LL \ ”
,qt—ul.., :1"**}-: ir_.{'n--.';{.,_.
;- L_p..l ':";ﬂ! ".:,(I.ET’H I...:T‘J ‘:1_ ‘ ’
L 1
T . U
wjr_u, Nl f*iﬂq_-r e QO
2 VIRTA
-h\ ,1,4{ }kl .J‘r
B g r T i
g

Abb. 7.41: RG-ABZ
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Beispiel b)

Abb. 7.42: RG-ACA

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 222



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS m .

Linien / Linienziige durch quadratische Kurven ersetzen

Diese Funktion ersetzt jedes Einzelliniensegment eines Linienzugs durch eine quadratische
Kurve, wobei die Form des Linienzugs beibehalten wird.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Linien / Linienzige durch >

quadratische Kurven
Hierarchieebenen alle

Beispiel:

/"""—'\ =

/

Abb. 7.43: RG-ACB

Linien / Linienziige durch kubische Kurven ersetzen

Diese Funktion ersetzt jedes Einzelliniensegment eines Linienzugs durch eine kubische Kurve,
wobei die Form des Linienzugs beibehalten wird.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Linien / Linienzlige durch >

kubische Kurven
Hierarchieebenen: alle

Beispiel:

Abb. 7.44: RG-ACC
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7.2.6.3.11. Kreisbogen / Ellipsenbégen
2

Kreisboégen / Ellipsenbdgen durch Linienziige ersetzen

Diese Funktion ersetzt einen Kreisbogen oder einen Ellipsenbogen durch einen Linienzug, der
annahernd der urspriinglichen Form entspricht.

Der Austausch erfolgt in zwei Schritten:

Im ersten Schritt wird der Kreisbogen durch einen Linienzug mit der Punktezahl ersetzt, die
im Toleranz-Parameter Anzahl der Punkte festgelegt ist.

Im zweiten Schritt werden alle UberflUssigen Punkte auf der Geraden mit dem Parameter
Kollinearitdtsabstand entfernt.

Mit sorgfaltig ausgewahlten Parametern ist das Ergebnis ein Linienzug mit einer
ausreichenden Zahl von Punkten, um dem Kreisbogen selbst in stark gekrimmten Bereichen
weitestgehend zu entsprechen.

HINWEIS: Wenn Sie zu wenige Punkte auswahlen, ist die Anpassung an die Kreisbogenform
unabhangig vom Wert, den Sie fir den Kollinearitatsabstand eingegeben haben, nicht sehr

prazise.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Kreisbégen durch >
Linienzlige

Hierarchieebenen: alle

Zugehorige Toleranzwerte: Anzahl der Punkte, Kollinearitatsabstand

Beispiel: ‘v;

~ . D
/7 7
4 s
: 3
oo™

Abb. 7.45: RG-ACD
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Kreisbégen / Ellipsenbdgen durch Ellipsenbdgen / Kreisbégen ersetzen

Diese Funktion ersetzt einen Kreisbogen durch einen Ellipsenbogen oder einen Ellipsenbogen
durch einen Kreisbogen.

Im ersten Fall wird ein Ellipsenbogen erzeugt, bei dem beide Halbachsen den gleichen Radius
haben wie der urspriingliche Kreisbogen, sodass die Form des urspringlichen Kreisbogens
beibehalten wird.

Im zweiten Fall wird ein Kreisbogen mit demselben Start- und Endpunkt wie der
urspringliche Ellipsenbogen und einem Radius, der eine Art Durchschnittswert der
Halbachsen der Ellipse ist, erzeugt. Daher kann die Form nicht beibehalten werden.

Kontextmenu:

® Kreisbogen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Kreisbégen durch >
Ellipsenbégen

® Ellipsenbdgen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Ellipsenbégen durch >
Kreisbégen

Hierarchieebenen: alle

Beispiel:

Abb. 7.46: RG-ACE
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Kreisbogen / Ellipsenbégen durch quadratische Kurven ersetzen

Diese Funktion ersetzt einen Kreisbogen oder einen Ellipsenbogen durch eine quadratische
Kurve, die annahernd der urspringlichen Form entspricht. Ein vollstandiger Kreis oder eine
Ellipse wird durch acht quadratische Kurven ersetzt; kleinere Kreisbégen werden durch eine
entsprechend geringere Anzahl von quadratischen Kurven ersetzt.

Kontextmenu:

m Kreisboégen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Kreisbégen durch >
quadratische Kurven

m Ellipsenbdgen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Ellipsenbégen durch >
quadratische Kurven

Hierarchieebenen: alle

Beispiel: Z'\
—
Abb. 7.47: RG-ACF

Kreisbogen / Ellipsenbdgen durch kubische Kurven ersetzen

Diese Funktion ersetzt einen Kreisbogen oder einen Ellipsenbogen durch eine kubische Kurve,

die annahernd der urspringlichen Form entspricht. Ein vollstandiger Kreis oder eine Ellipse

wird durch vier kubische Kurven ersetzt; kleinere Kreisb6gen werden durch eine

entsprechend geringere Anzahl von kubischen Kurven ersetzt.

Kontextmenu:

®m Kreisbogen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Kreisbégen durch > kubische
Kurven

m Ellipsenbdgen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Ellipsenbégen durch >
kubische Kurven

Hierarchieebenen: alle

Beispiel:

Abb. 7.48: RG-ACG
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7.2.6.3.11. Quadratische Kurven / kubische Kurven

3
Quadratische Kurven / kubische Kurven durch Linien ersetzen
Diese Funktion ersetzt eine quadratische oder kubische Kurve durch eine einzelne Linie, die
den Start- und den Endpunkt miteinander verbindet.
Kontextmenu:
B quadratische Kurven Vektor-Optimierungen > Ersetzen > quadratische Kurven durch >
Linien
B kubische Kurven Vektor-Optimierungen > Ersetzen > kubische Kurven durch >
quadratische Kurven
Hierarchieebenen: alle
Beispiel: r
Abb. 7.49: RG-ACH
Quadratische Kurven / kubische Kurven durch Linienziige ersetzen
Diese Funktion ersetzt eine quadratische oder kubische Kurve durch einen Linienzug, der
annahernd der urspriinglichen Form entspricht.
Die Konvertierungslogik ist ahnlich wie beim Ersetzen eines Kreisbogens / Ellipsenbogens
durch einen Linienzug.
Kontextmenu:
®  quadratische Kurven Vektor-Optimierungen > Ersetzen > quadratische Kurven durch >
Linienztige
B kubische Kurven Vektor-Optimierungen > Ersetzen > kubische Kurven durch >
Linienztige
Hierarchieebenen: alle
Beispiel: #

—l]

- . .‘..-_-;_—_#_ _'

Abb. 7.50: RG-ACI
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Quadratische Kurven / kubische Kurven durch Kreisbégen ersetzen

Diese Funktion ersetzt jede quadratische oder kubische Kurve durch einen Kreisbogen, der
annahernd der urspriinglichen Form entspricht.

Da diese Konvertierung Uber den Zwischenschritt eines Linienzugs erfolgt, werden die
Toleranzwerte Anzahl der Punkte und Kollinearitdtsabstand berucksichtigt.

Wie im Beispiel gezeigt: Wenn ein eher kleiner Kollinearitatsabstand ausgewahlt wird, liegen
die Mittelpunkte aller Kreisb6gen eng beieinander und kénnen weiter optimiert werden.

Kontextmenu:

B quadratische Kurven Vektor-Optimierungen > Ersetzen > quadratische Kurven durch >
Kreisbégen

® kubische Kurven Vektor-Optimierungen > Ersetzen > kubische Kurven durch >
Kreisbégen

Hierarchieebenen: alle

Beispiel:
’_--_.l_ #
i"# +“"ﬂ

Abb. 7.51: RG-ACJ
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7.2.6.3.11. Gerade Kurven durch Linien ersetzen

4 Diese Funktion ersetzt quadratische oder kubische Kurven durch Linien, aber nur dann, wenn

die Kontrollpunkte auf der Linie liegen, die durch die Start- und Endpunkte der Kurven
definiert wird, d. h. die Kurve hat keine Krimmung, sondern ist gerade.

Wie weit die Kontrollpunkte von der Linie abweichen dirfen, kann Gber den
Kollinearitatsabstand angepasst werden.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Kurven durch Linien
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad
Zugehorige Toleranzwerte: Kollinearitatsabstand

Beispiel:

Abb. 7.52: RG-ACK
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7.2.6.3.11.

Boégen durch Bohrungen / Bohrungen durch Kreise ersetzen
5

Diese Funktion ersetzt "kleine" Bogen (Kreise) durch Bohrungen (Laser-an Befehle) oder
umgekehrt.

Die Bogen mussen dabei nicht unbedingt einen Winkel von 360° beschreiben.

Im umgekehrten Fall, d.h. bei der Umwandlung von Bohrungen in Kreise (360° Bogen),
entspricht der Radius der resultierenden Kreise dem jeweiligen Toleranzwert.

Kontextmenu:

B Boégen Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Bégen durch Bohrungen

Vektor-Optimierungen > Ersetzen > Bohrungen durch Kreise
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad
Zugehdrige Angaben:

® Bohrungen

Radius zum Ersetzen von Bdgen

Beispiel: o

T T . Bohrungen
EEEN o Kreisbogen + n 9 ]

Abb. 7.53: RG-ADZ

7.2.6.3.11. Alle Befehle durch Linienziige ersetzen
6

Diese Funktion ersetzt alle Grafikbefehle (sofern es sich nicht bereits um einen Linienzug

handelt) — wie in den voranstehenden Abschnitten beschrieben - durch Linienzlge (siehe z. B.
Seite 224, Kreisbégen / Ellipsenbégen).

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > alle Befehle durch
Linienztige
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene, Pfad

Zugehorige Toleranzwerte: Anzahl Punkte, Kollinearitatsabstand
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7.2.6.3.11. Alle Befehle durch Bohrungen ersetzen
7 Diese Funktion ersetzt alle Grafikbefehle durch Bohrungen, die entlang der Konturlinien
angeordnet werden.
Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > alle Befehle durch
Bohrungen
Hierarchieebenen: Objekt, Ebene
Zugehorige Angaben: Abstande [mm], Erzwinge Ecken, Bohrmodus, Pulse / Zeit
HINWEIS: Diese Optimierung kénnen Sie auch als Job-Optimierung direkt bei der
Jobausfilhrung anwenden. Somit kénnen z. B. auch sich dynamisch andernde Textinhalte
umgewandelt werden.
Beispiel a) Mit Option , Erzwinge Ecken”:
tHttHtt +++-+ ++++ ++++
* N - ++ + + P
Tttt bttt + +o+
+ o+ e o o P
+  + + 4+ ro++ T + + + o+
+ o+ + o+ o+ o+ 7 + 4+ + 7
+ o+ + 4 S + + + t
+ + + 4 + o+ + T4 4 F
T +F o+ o+ + ¥ P
4+ 4 tt + o+ + 4 + o4
X prtt £ hy T s +F
B i++++++_|_ +++ I e i jrr
+ o+ *
4+ 4 T A TR T + o+
+ o+ + o+ + + HET + 4
+ o+ + + &S 9 + + +
+ o+ o oy o+ + 5 + o+
T v + ¢+ F +  F o4
+ + + + + + + + + +
++++ + 4+ H+++ ++++ ++++
Abb. 7.54: RG-AFF
Beispiel b) Ohne Option , Erzwinge Ecken”:
4 +++ JUR ++++
+ T+ o R .
ottt * + + 4 oo+ +
T+ R i T T
+ + '+
+ + o+ + + + 4 + + +
T O T + + t % + ot
S +++ i F4 0% L +++
+ Rttt hy # 1 + O o
+ o+ T+ +
B f+++++++ e F b 3 t +
+ +
+ . oh I s TR : +
+ + o+ + &+ + o+
+ = + £ o+ YT + 1
+ + + 4 o+ oo +
+ T L PRI + 4 + 1
+ T T + i T+
++++ gE LTI " +++F

Abb. 7.55: RG-AFG
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7.2.6.3.11. Alle Befehle durch Pfade ersetzen

8 Wenn ein Pfad mehrere Grafikbefehle enthalt wird jeder einzelne bzw. ausgewahlte

Grafikbefehl in einen eigenen Pfad untergliedert. Bei jedem so entstandenen Pfad kénnte
dann die Bearbeitungsrichtung invertiert werden.

Kontextmenu: Vektor-Optimierungen > Ersetzen > alle Befehle durch Pfade
Hierarchieebenen: alle

7.2.6.3.12 Punkte in Linienziigen verdoppeln

Diese Funktion fligt einen zusatzlichen Punkt zwischen zwei bereits vorhandenen
Linienzugpunkten ein.

Kontextmeni: Vektor-Optimierungen > Punkte in Linienztigen verdoppeln
Hierarchieebenen: alle
Beispiel: - " w - -

nach Verdoppelung

der Punkte in einem

Linienzug

] .
O u u =
Abb. 7.56: RG-ACL
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7.2.6.3.13 Zugehorige Einstellungen

Wahlen Sie

System > Einstellungen [F3] > Aktueller Benutzer > Vektor-Optimierungen.

Einstellungen

System (alle Benutzer)  Aktueller Benutzer

Allgemein

Toleranzen

Min. Punktabstand [mm)] 05 Anzahl der Punkte 0,001
Min. Punktabstand (fiir Sortierung) [mm] 500 Kollinearitdtsabstand [mm] 0.1
Bohrmodus Pulse =  Fulse 1
Abstinde [rm) 1 Ecken erzwingen '
Radius zum Ersetzen von Bdgen [mm] 05

oK Abbrechen Ubernehmen

Benutzeroberflaiche  Prozessanpassung  Vektor-Optimierungen

Abb. 7.57: RG-AFH

Einstellung

Erlduterung

Toleranzen

Min. Punktabstand [mm]

Der Abstand, der zwischen zwei Punkten bestehen muss, um als derselbe Punkt
zu gelten.

Beispiel:

0,5 bedeutet, dass zwei Punkte mit einem Abstand von weniger als 0,5 mm als
derselbe Punkt interpretiert werden.

Kontur-Punkte

Sie konnen jeden Grafikbefehl in einen Linienzug konvertieren. Dies erfolgt in
zwei Schritten:

Der erste Schritt erzeugt einen Linienzug, der die hier vorgegebene Anzahl von
Punkten enthalt.

Im zweiten Schritt wird die Anzahl der Punkte mittels Toleranzwert
Kollinearitatsabstand reduziert, die ganz oder fast auf einer geraden Linie
liegen.

Min. Punktabstand (fur
Sortierung) [mm]

Wie die zuvor beschriebene Toleranz, aber zur Verwendung der Funktion
Sortieren.

Kollinearitatsabstand
[mm]

Parameter, mit dem entschieden wird, ob ein Punkt auf derselben Linie liegt, die
durch seine beiden Vorgéngerpunkte definiert wird. Wenn sein Abstand zu
dieser Linie kleiner als der eingegebene Wert ist (z. B. 0,1 mm), dann gilt der
Punkt als auf der Linie liegend.
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Einstellung

Erlauterung

In Bohrungen umwandeln

Bohrmodus B Pulse: Die Verweildauer pro Bohrpunkt wird tber die Anzahl der Pulse und
der, Uber im Pen definierten Frequenz und der daraus resultierenden
Pulsperiode, definiert.
m Zejt: Die Verweildauer pro Bohrpunkt wird direkt als Zeitwert definiert.
Pulse / Zeit Anzahl der Laserpulse oder Dauer [ms]
Abstidnde [mm] Abstand zwischen den Bohrungen entlang der Konturlinien
Erzwinge Ecken Wenn aktiv, wird eine Bohrung an jeden Eckpunkt der Kontur gesetzt, um diese

somit genauer abzubilden.

Boégen [mm]

Radius zum Ersetzen von |Kreisbdgen mit einem Radius kleiner/gleich diesem Wert wirden bei

entsprechender Optimierung durch Bohrungen ersetzt werden.

Wahlt man die umgekehrte Umwandlung von Bohrungen zu Bégen, dann
haben die Bogen diesen Radius.

7.2.6.4

Farbcodierung

Tab. 7.37: RG-037

Manuelle Vektorbearbeitung

Im Modus Bearbeiten kénnen Sie den Vektor eines Objektes direkt in der Anordnung, so wie
sie im Ansichtsfenster dargestellt wird, bearbeiten.

Der Bearbeitungsmodus gilt immer pro Objekt. Die Ansichtsoptionen (z. B. Anzeige von
Spriingen) und Fullungen sind ausgeschaltet, solange Sie sich im Bearbeitungsmodus
befinden.

Sie kdnnen den Bearbeitungsmodus Uber das KontextmenU des Objektes starten, oder Sie
kénnen die Ebene oder den Pfad des Objektes im Objektbaum auswahlen. Wenn Sie in den
Bearbeitungsmodus wechseln, werden alle Punkte (Ubergangspunkte und Kontrollpunkte)
angezeigt und eingefarbt.

Wenn eine Untereinheit eines Objekts, wie z. B. eine Ebene, ein Pfad oder ein Grafikbefehl,
im Job-Baum ausgewahlt wird, werden seine Konturpunkte hervorgehoben, um seine
Position im Ansichtsfenster leicht zu erkennen.

Rot = Linienzug- oder Grafikbefehl-Ubergangspunkte
Blau = Startpunkt des Pfades.

Orange = Kontrollpunkte

m  Ubergangspunkte:

sind Punkte zwischen Grafikbefehlen oder zwischen den Liniensegmenten eines
Linienzugs. Sie werden als quadratische Punkte dargestellt, die man auch , Konturpunkte”
nennt.

® Kontrollpunkte:

sind Punkte, mit denen Sie z. B. das Zentrum von Kreisbégen oder von quadratischen oder
kubischen Kurven definieren. Kontrollpunkte werden als runde Punkte dargestellt.
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7.2.6.4.1

Beispiel:

7.2.6.4.2

Punkte auswahlen
® Mit der Maus:

— Klicken Sie zunachst in den leeren Bereich, so dass keine Konturpunkte ausgewahlt
sind. Wahlen Sie dann einzelne Konturpunkte per Mausklick aus.

— Mehrfachauswahl: Taste [Strg] herunterdricken, Umschalttaste [Shift]
herunterdriicken oder den Maus-Cursor um die Punkte herumziehen.

— Zum Abwahlen halten Sie die Tasten [Strg]+[Alt] gedriickt.

Im Baumverzeichnis:

— Alle Punkte des ausgewahlten Grafikbefehls werden aktiv.

- Linienzug: Offnen Sie die Punkteliste, um eine Teilsequenz auszuwéhlen.

— Halten Sie die Taste [Strg] gedrickt, um weitere Elemente zu lhrer Auswahl
hinzuzufugen.

HINWEIS: Die ausgewahlten Konturpunkte sind immer gefullt, wahrend die Ubrigen
Konturpunkte des Pfades mit einem farbigen Rahmen dargestellt werden.

Abb. 7.58: RG-AEA

Einen Punkt verschieben / seine Position bearbeiten
®m Mit der Maus:

Halten Sie die linke Maustaste gedruckt, und verschieben Sie den Punkt an die gewiinschte
Position. Um einen vollstandigen Pfad zu verschieben, mussen Sie einen Doppelklick auf
einen der Konturpunkte des Pfades machen (alle Punkte sind gefallt dargestellt) und dann
einen der Kontrollpunkte mit der Maus ansetzen und verschieben.

HINWEIS: Die Konturpunkte als auch die Kontrollpunkte haben , magnetische” Eigen-
schaften, um 2 Punkte (z. B. Start- und Endpunkt eines Pfades) exakt miteinander
verbinden zu kénnen.

Die Reichweite der magnetischen Anziehung hat standardmaBig einen Radius von 15 Pixel
und lasst sich hier einstellen: System > Einstellungen > Aktueller Benutzer >
Benutzeroberfliche > Magnetische Reichweite

HINWEIS: Wenn das Cursor-Symbol von einem Pfeil zu einer Hand wechselt, bedeutet dies,
dass die Auswahl jetzt verschoben werden kann.
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HINWEIS zu Kreisbdgen: Beim manuellen Bearbeiten bietet der Kreisbogen 3 Punkte auf
der Kontur an (Start- und Endpunkt sowie einen Punkt auf der Kreisbahn). Der
Mittelpunkt wird dargestellt, kann aber nicht separat verschoben werden. Alle 3
Konturpunkte missen ausgewahlt sein, um den Kreisbogen als Ganzes zu verschieben.

Abb. 7.59: RG-AEK

®  Mit den Pfeiltasten:

Sie konnen die Pfeiltasten der Tastatur verwenden, um Punkte horizontal / vertikal zu ver-
schieben. Das gilt sowohl fur einzelne als auch fir mehrere ausgewahlte Punkte.

®m Relative Transformationen anwenden, siehe Seite 202, Objekttransformation.
m (Uber das Kontextmen(:

Uber das Kontext-Menu der Punkte kénnen Sie mit dem MenUpunkt Verschieben sowohl
einzelne Punkte, als auch den zugehdérigen Pfad, Ebene oder das ganze Grafikobjekt
gezielt positionieren.

Geben Sie dazu z. B. die absolute Zielposition fur den gewéahlten Punkt an. Alternativ
kénnen Sie die getroffene Auswahl auch um eine gewtinschte Distanz relativ versetzen.

Verschieben

Verschieben: | Job-Element -
® Absolut Relativ
Zielposition

0 0 0

OK Abbrechen

Abb. 7.60: RG-AGO

B Um ein Grafikelement positionsspezifisch anzupassen, kénnen Sie seine Koordinaten-
punkte auch direkt im Dialogfenster fur die Befehlseinstellungen bearbeiten.
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7.2.6.5 \Weitere objektbezogene Aktionen im Kontextmenii

Das Kontextmenu steht immer zur Verfiigung, sobald Sie mit der rechten Maustaste auf ein
Element oder eine Auswahl von Elementen klicken.
Die Tabelle unten listet alle verfigbaren Funktionen auf. Welche Kontextmenufunktionen

jeweils zur Verfligung stehen, hangt dabei immer vom ausgewahlten Objekt ab und davon,

ob Sie das Kontextmen( im Ansichtsfenster oder im Job-Baum &ffnen.

Funktion

Erlduterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfiugbar fir ...

Eigenschaften

Offnet den Eigenschaften-Dialog des

jeweiligen Elementes.

Baum

alles

Vektoren bearbeiten /

Startet oder beendet den

Baum / Ansichts-

Frei geformtes

ausgewahlt:

Offnet das Namensfeld zum
Editieren.

2. Mehrere Markierobjekte
ausgewahlt:

Offnet das folgende Dialogfeld:

MNarme Chbjekt_1
Eindeutig +

0K Abbrechen

@ A\ Objekt_1
@ () Objekt 2

®  Eindeutig” nicht aktiv:

alle ausgewahlten Objekte
werden gleichnamig umbenannt

®  Eindeutig” aktiv:

an alle ausgewahlten Objekte
wird zusatzlich zum neuen
Namen ein eindeutiger Suffix
angefugt

Bearbeitung beenden Bearbeitungsmodus fur eine frei fenster Objekt
geformte Vektorgrafik.
Umbenennen 1. Ein Markierobjekt im Baum Baum Objekt
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Funktion

Erlauterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfugbar fir ...

Als Vorlage speichern...

Speichert ein Objekt als Vorlage fur
diesen Objekttyp. Siehe Seite 262,
Vorlagen.

Baum / Ansichts-
fenster

Objekt

Exportieren als...

Ermoglicht den Export des
ausgewahlten Layout-Objektes in
ein anderes Dateiformat wie z. B.
DXF.

Baum

Objekt

Pen andern...

Ermoglicht das Zuweisen eines
anderen Pens der Auswahl aus dem
Job-Pen-Set.

Pen-Zuweisungen, die in der
Hierarchie unterhalb der Auswahl
gemacht wurden, werden dabei
nicht Gberschrieben

Baum

Container / Objekt /
Ebene / Pfad / Pfad-
Element(e)

Pens vereinheitlichen

Reduziert die von dem / den
ausgewahlten Element(en)
verwendeten Pens auf einen
einzigen Pen, sodass alle
untergeordneten Pfade denselben
Pen verwenden. Dieser Pen wird
vom Benutzer ausgewahlt.

Baum

Container / Objekt /
Ebene / Pfad

Pens bearbeiten...

Offnet den Dialog mit den Pen-
Einstellungen. Nitzlich, um die Pen-
Werte von Elementen zu bearbeiten,
die unterschiedliche Pens
verwenden. Im Feld fur den Wert
steht ,,Multiple”, wenn die
jeweiligen Pens unterschiedliche
Werte haben. Wahlen Sie, nachdem
Sie die Pen-Werte bearbeitet haben,
ein passendes Speicherverhalten aus.
Nahere Informationen hierzu, siehe
Seite 264, Prozessparameter (Pens).

Baum

Objekt / Ebene /
Pfad

Laser-an-Kommandos
bearbeiten...

Offnet den Dialog mit den
Eigenschaften des Kommandos
"Laser an", um die Eigenschaften
mehrerer Kommandos in einem
Arbeitsgang zu bearbeiten. So
kénnen z. B. alle Laser-an-
Kommandos in einer Ebene auf die
gleiche Dauer eingestellt werden.

Baum

Objekt / Ebene /
Pfad-Mehrfach-
auswahl
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Funktion

Erlauterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfugbar fir ...

Auswahl ausschneiden

Kopiert das Element in die
Zwischenablage und entfernt das
Original [Strg-]+[X].

Baum / Ansichts-
fenster

Container / Objekt /
Ebene / Pfad

Kopieren

Kopiert das Element in die
Zwischenablage, behalt das Original
aber bei [Strg]+[C].

Baum / Ansichts-
fenster

Container / Objekt /
Ebene / Pfad

Segment kopieren

Kopiert einen Streckenabschnitt des
Pfades in die Zwischenablage. Der
Streckenabschnitt wird durch einen
Startzeitpunkt und Endzeitpunkt
relativ zum Beginn des Pfades
definiert.

Das Segment kann anschlieBend in
demselben oder auch neuen Job
wieder mit [Strg]+[V] als neues
Markierobjekt eingeftigt werden.

Begrenzung Abschnitt

Zeitpunkt Start [ms] 10

Zeitpunkt Ende [ms] 33

0K Abbrechen

HINWEIS: Diese Option dient primar
zum Reparatur-Schweifen, wo
mittels koaxialer Sensorik der
Zeitwert der Fehlstelle ermittelt
werden kann.

Baum

Pfad

Loschen

Loéscht die ausgewahlten Elemente.

Baum /
Ansichtsfenster

Container / Objekt /
Ebene / Pfad

Einflgen

Fugt das Element aus der
Zwischenablage an der Position im
Baum / Ansichtsfenster ein.

Baum / Ansichts-
fenster

Container / Objekt /
Ebene / Pfad

XY zentrieren

Positioniert das Objekt im Zentrum
des Arbeitsbereichs der XY-
Koordinatenebene.

Baum /
Ansichtsfenster

Container / Objekt
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ausgewahlte Objekte relativ
zueinander ausgerichtet werden
kénnen. Die Ausrichtung bezieht
sich auf den Objektrahmen der
getroffenen Auswabhl.

Horizontal kénnen Sie die Objekte
links / zentriert / rechts ausrichten;
vertikal kénnen Sie die Objekte
oben / mittig / unten ausrichten.

fenster

Funktion Erlduterung Verfiigbar im Verfugbar fir ...
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Ausrichten Option, mit der mehrere Baum / Ansichts- Objekt-Mehrfach-

auswahl

In Vektorgrafik wandeln

Konvertiert ein vorgeformtes
Vektorobjekt in ein frei geformtes
Vektorobjekt, das mit der tblichen
Hierarchiestruktur aufgebaut ist.

Baum / Ansichts-
fenster

Vorgeformtes
Objekt

Zerlegen

Option, um einen Container in seine
.Einzelteile” zu zerlegen. Hierbei
wird jedes Kind als eigenes Objekt
im Job-Baum angelegt.

Unter-Optionen (fur verschachtelte)
Container):

m  Rekursiv:

Alle Container inklusive in einem
Container befindliche Container
werden zerlegt.

B Nicht-Rekursiv:

Nur der im Job-Baum
ausgewahlte Container wird
zerlegt

Baum

Container-Objekte

Gruppieren /
Gruppierung aufheben

Gruppiert die ausgewahlten Objekte
in einem neuen Gruppencontainer /
16st den ausgewahlten
Gruppencontainer auf.

Baum / Ansichts-
fenster

Objekt-Mehrfach-
auswahl

In kombinierte
Vektorgrafik verschieben

Vereint zwei oder mehr
ausgewahlte Elemente (frei
geformte oder vorgeformte
Elemente) zu einem einzelnen
Vektorobjekt. Das daraus
resultierende Objekt ist immer eine
frei geformte Vektorgrafik. Die
vorhandenen Ebenen bleiben
bestehen. Fur jedes der friheren
vorgeformten Objekte wird eine
eigene Ebene angelegt.

Baum

Objekt
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Funktion

Erlauterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfugbar fir ...

HINWEIS: Wenn Sie Grafikelemente
manuell (z. B. durch Ziehen in der
Objektliste) in ein anderes Objekt
verschieben, das bereits
Transformationen durchlaufen hat,
dann werden diese Elemente auf die
gleiche Art transformiert wie das
Ziel-Objekt. Wenn Sie dagegen den
Befehl In kombinierte
Vektorgrafik verschieben
verwenden, dann werden diese
Elemente nicht transformiert,
sondern bleiben unverandert. Das
auf diese Weise neu
zusammengestellte Objekt startet
nun als komplett neues Objekt ganz
ohne Transformationen.

HINWEISE:

B Das daraus resultierende Objekt
verwendet immer Job-Pen Nr. 1,
unabhangig davon, welche Pens
vorher verwendet wurden.

® \Wenn die Fullung far ein oder
mehrere Objekte aktiv ist, dann
wird der Fullalgorithmus auf die
kombinierte Anordnung
angewendet, und die
Fullungstypen werden gestapelt.

B Sind Text-Objekte in der
Auswahl, werden deren Inhalte
in die speziellen Text-Ebenen
umgewandelt, so dass die Text-
Attribute erhalten bleiben.
(Textebene siehe Seite 157,
Vektorgrafik)
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Funktion

Erlauterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfugbar fir ...

.vektorisiert”, d. h. jede Fullung
wird als eigene Ebene im Objekt
angelegt. Damit sind die
dazugehoérigen Pfade einzeln
editierbar.

HINWEIS: Die Umwandlung wird
auf alle Fullungen des Objekts
angewandt, unabhangig davon, auf
welcher Hierarchiestufe diese
Fallung angelegt wurde.

Ebene hinzufliigen / Pfad |FUgt ein untergeordnetes Element |Baum Objekt / Ebene /
hinzufigen / Element zu einem Ubergeordneten Element Pfad
hinzufiigen hinzu, z. B. einen Pfad zu einer
Ebene.
Ebenen als neue Objekte |Alle Ebenen des ausgewahlten Baum Frei geformtes
kopieren Objektes werden kopiert und als Objekt
separate Objekte erzeugt, die
ihrerseits in einem Gruppen-
Container kombiniert werden.
In extrudierte Wandelt ein vektorbasiertes Baum Objekte
Vektorgrafik wandeln Markierobjekt in ein extrudiertes (Nur sinnvoll, wenn
Vektorgrafik-Objekt um. Details zur das Objekt '
extrudierten Vektorgrafik siehe ausschlieBlich
Seite 168, Extrudierte Vektorgrafik. geschlossene Pfade
enthalt)
Fullung konvertieren Mit dieser Aktion werden Fullungen |Baum Objekte des Typs

Vektorgrafik
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Funktion Erlduterung Verfiigbar im Verfugbar fir ...
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Projektion auf 3D- Mit dieser Aktion kénnen Sie das Baum Alle Markierobjekte
Oberflache zumeist zweidimensionale Grafik- (Ausnahme: Raster-
element auf die Oberflache eines grafiken)

3D-Volumenkérpers projizieren, und
erzeugen damit eine dreidimensio-
nale Vektorgrafik.

HINWEISE:

m Alle Grafikelemente (z. B. Auch
Text /Codes) werden dabei in
eine Vektorgrafik umgewandelt,
und verlieren Ihre objektspezifi-
schen Eigenschaften

B Wenn Sie das Objekt fullen
mochten, muss dies vor der
Projektion geschehen, da auch
samtliche Full-Geometrien
Jvektorisiert” werden.

B Die 3D-Oberflache muss im
Format einer STL-Datei vorliegen.

Bei dieser Aktion wird ein Dialog zur
weiteren Bearbeitung ge6ffnet.
Details zum Dialog und zur
eigentlichen Projektion, siehe Seite
247, Projektion auf 3D-Oberfléche.

In kombiniertes Objekt Sie kénnen Untereinheiten Baum Ebene / Pfad
extrahieren auswahlen, so z. B. Ebenen oder
Pfade, und diese in ein einzelnes
neues Vektorobjekt extrahieren, das
die Auswahl enthalt.

Eine Mehrfachauswahl ist méglich.

Die kombinierte Auswahl aus
Ebene / Pfad ist moglich, allerdings
darf der Pfad dann kein Teil der
bereits ausgewahlten Ebene sein.

Eine objektubergreifende Auswahl
ist moglich.

Jedes ausgewahlte Pfad-Element
erhalt dabei seine eigene Ebene im
neu erzeugten Objekt.
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Funktion Erlduterung Verfiigbar im Verfugbar fir ...
Ansichtsfenster
und / oder Baum

In einzelne Objekte Sie kdnnen Untereinheiten Baum Ebene / Pfad
extrahieren auswahlen, so z. B. Ebenen oder
Pfade, und sie in neue
Vektorobjekte extrahieren. Fur jedes
ausgewahlte Element wird ein neues
Grafikobjekt erzeugt.

Eine Mehrfachauswahl ist méglich.

Die kombinierte Auswahl aus
Ebene / Pfad ist moglich, allerdings
darf der Pfad dann kein Teil der
bereits ausgewahlten Ebene sein.

Eine objektibergreifende Auswahl
ist moglich.

Jedes ausgewahlte Pfad-Element
erhéalt dabei seine eigene Ebene im
jeweils neu erzeugten Objekt.

Aufteilen Zerteilt das entsprechende Objekt Baum Ebene / Pfad
Uber dem ausgewahlten Element
und erzeugt so ein zweites
Vektorobjekt, das alle Elemente der
Auswahl und darunter enthalt.
Abhéngig davon, ob das
ausgewahlte Element ein
Grafikbefehl, ein Pfad oder eine
Ebene ist, wird das neue
Vektorobjekt mit der Ublichen
Hierarchie fertiggestellt.

Es darf nur ein Grafikbefehl
ausgewahlt werden.
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Funktion

Erlauterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfugbar fir ...

Reihenfolge umkehren

Nicht rekursiv:

Kehrt nur die Reihenfolge der
Objekte eine Hierarchie-Ebene
darunter um.

Wahlt man z. B. eine Ebene aus,
wird die Reihenfolge aller in der
Ebene befindlichen Pfade
invertiert, nicht aber die
Markierrichtung in den Pfaden.

Rekursiv:

Kehrt alle Reihenfolgen durch
alle darunter befindlichen
Hierarchie-Ebenen um.

Wahlt man z. B. eine Ebene aus,
wird die Reihenfolge aller in der
Ebene befindlichen Pfade sowie
deren jeweilige Markier-Richtung
invertiert.

Baum

Objekt / Ebene /
Pfad

Entfernen ohne
Ltckenschluss

Loscht einen Grafikbefehl, ohne die
Licke zu schlieBen / zu Uberbricken.
Die Grafikbefehle, die sich an den
geldschten Grafikbefehl
anschlieBen, erzeugen einen neuen
Pfad.

Baum

Grafikbefehl

Als Pfadstart festlegen

Definiert den ausgewahlten
Konturpunkt als neuen Startpunkt
fur den Pfad.

HINWEIS: Kann nur bei
geschlossenen Pfaden verwendet
werden

Ansichtsfenster im
Bearbeitungsmodus

Konturpunkt eines
Pfades
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Funktion

Erlauterung

Verfiigbar im
Ansichtsfenster
und / oder Baum

Verfugbar fir ...

festlegen

Startpunkt far Messung

Definiert den ausgewahlten
Konturpunkt als Startpunkt einer
Abstandsmessung. Aktuell (zeigt die
Koordinate des definierten
Startpunktes fur die Messung an)

Ansichtsfenster im
Bearbeitungsmodus

Konturpunkt eines
Pfades

Abstand messen zu Punkt

Definiert den ausgewahlten
Konturpunkt als den Endpunkt einer
Abstandsmessung (Koordinate des
ausgewahlten Endpunktes der
Messung).

Ansichtsfenster im
Bearbeitungsmodus

Konturpunkt eines
Pfades

Lineal einblenden

Das Messlineal wird beginnend mit
dem zuletzt definierten
"Startpunkt" (oder falls noch keiner
definiert wurde bei 0/0)
eingeblendet. Nach dem erneuten
Loslassen des Lineals durch einen
Linksklick mit der Maus wird der
gemessene Abstand in das
Bedienfeld Benachrichtigung
geschrieben.

Ansichtsfenster im
Bearbeitungsmodus

Konturpunkt eines
Pfades

Tab. 7.38: RG-038
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7.2.6.6 Projektion auf 3D-Oberflache

In diesem Dialog wird der Vorgang der Projektion zweidimensionaler Grafikobjekte auf eine
dreidimensionale Oberflache festgelegt. Damit lassen sich in drei Arbeitsschritten dreidimen-
sionale Vektorgrafiken generieren.

Der Dialog wird im Jobbaum Uber die Funktion Projektion auf 3D-Oberfldche des
Kontextmenis von Markierobjekten gedffnet.

Schritt 1 Import der Oberflacheninformation (STL-Datei)

Projektion auf 3D Oberflache
Import Oberflache Projektion

Import-Einstellungen Vorschau

Datei
Auf Gréke skalieren 100 Einheit 1
XY zentrieren o £ ausrichten [mm] 0
Spiegelrichtung IEI E IEI
Als Standard speichern
Importieren
OK Abbrechen

Abb. 7.61: RG-AGT
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Einstellung

Erlauterung

Import-Einstellungen

Datei

Offnet einen Datei-Browser, in dem Sie zu der Datei des 3D-Modells navigieren
kénnen, die Sie importieren méchten. Klicken Sie, nachdem Sie die Datei
ausgewahlt haben, im Browser auf [Offnen]. Die Vorschau zeigt daraufhin den
Dateiinhalt an.

Wourden bereits Dateien zuvor importiert, so werden diese in der Drop-down-
Liste zur erneuten Auswahl bereitgestellt.

UnterstlUtzte Dateiformate sind: *.STL (Stereolithografie-Datei)

Auf GrofB3e skalieren

Aktivieren, um die GréBe des importierten 3D-Modells auf die angegebene
GroBe in [mm] zu skalieren. Hierbei wird immer die langste Kante des
umschlieBenden Quaders auf den Wert skaliert.

Einheit

Definiert die Einheit der importierten Vektoren. Hierbei handelt es sich
normalerweise um den Wert = 1 und die Einheit, in der die Anordnung erzeugt
wurde. Zur Auswahl stehen [mm], [um] und [inch].

Ein Wert # 1 wlrde zusatzlich einen Skalierungsfaktor darauf anwenden. Nur
anwendbar, wenn Auf GréBe skalieren nicht verwendet wird.

XY zentrieren

Bindet das 3D-Modell-Objekt zentriert in der XY-Achsenansicht (entspricht
Ansicht von oben) des Arbeitsbereichs ein.

Z ausrichten [mm]

Angabe der Z-Position in [mm] auf der sich wahlweise die Oberseite, Mittellage
oder Unterseite des 3D-Modells beim Importieren ausrichtet.

Spiegelrichtung

Aktivieren Sie die Wechselschaltflachen fur die X-/ Y-/ Z-Richtung, wenn das 3D-
Modell beim Importieren entsprechend gespiegelt werden soll.

[Als Standard Schaltflache, um die vorgenommenen Einstellungen als Standardeinstellungen
speichern] far zuktnftige Importe von Kérper-Objekten zu speichern.
HINWEIS: Der Standard beinhaltet bei 3D-Modell-Objekten auch die
Einstellungen far die Querschnitte.
[Importieren] Klicken Sie auf diese Schaltflache, um im zweiten Schritt die Grafik zur

Oberflache auszurichten und anschlieBend zu projizieren.

Tab. 7.39: RG-085
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Schritt 2

Positionieren der Oberflache und Projektion

Einstellung

Erlduterung

Projektion

Positionierung

Versatz [mm]

Versatz der STL-Oberflache
m relativ zur Vektorgrafik
® in die Achsrichtungen X, Y, Z.

Nutzen Sie die Schaltflache [Zuriicksetzen], um alle drei Werte auf zurtck auf
null zu setzen.

Drehung [°]

Drehung der STL-Oberflache
® relativ zur Vektorgrafik
B um die Achsen X, Y, Z.

Nutzen Sie die Schaltflache [Zuriicksetzen], um alle drei Werte auf zurtick auf
null zu setzen.

Skalierung [%]

Skalierung der STL-Oberflache
® relativ zur Vektorgrafik.

Nutzen Sie die Schaltflache [Zuriicksetzen], um den Wert zurtick auf 100 % zu
setzen.

[Aktualisieren]
Auto

Klicken Sie auf die Schaltflache, um die Grafikanzeige gezielt zu aktualisieren.

Wahlen Sie diese Option, wenn die Grafikanzeige automatisch nach jeder
Positionsanderung aktualisiert werden soll.

Projektionsschrittweite

Geben Sie hier an, in welchem Abstand Punkte fur die Projektion entlang der
Kontur der Vektorgrafik auf die Oberflache gesetzt werden.

Dieser Abstand bestimmt, wie prazise die sich 3D-Kontur an die Form der
Oberflache anpasst.

HINWEIS: Beachten Sie dabei, dass bei einem sehr kleinen Abstand sehr viele
Polypunkte in der 3D-Kontur entstehen.

Vorgabewert Z [mm]

Geben Sie hier an, welchen Z-Wert diejenigen Punkte der Vektorgrafik
bekommen, die beim Projizieren nicht auf die Oberflache des Volumenkérpers
treffen.

Oberseite / Unterseite

Wahlen Sie, ob die Vektorgrafik auf die Oberseite oder die Unterseite des 3D-
Volumenkorpers projiziert werden soll.
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Einstellung Erlauterung

Begrenzungsrahmen Volumenkorper

Angaben Uber die Lage und GréBe des Volumenkdrpers

Min. [mm]/ Max. [mm] Ausdehnung des Volumenkérpers
®m entlang der X-, Y-, Z-Achse
® von Min. bis Max.

Zentrum [mm] Angabe der Mittelposition des Volumenkoérpers
B entlang der X-, Y-, Z-Achse

GroBe [mm] Abmal des Volumenkérpers in allen drei Dimensionen.

HINWEIS: Wahrend dieser Dialog noch offen ist (mit Registerkarte Positionierung), kénnen
Sie die Vektorgrafik im Hauptansichtsfenster im Editiermodus noch bearbeiten (z. B. einzelne
Vektorpunkte verschieben). Diese Modifikationen der Vektorgrafik werden von diesem
Dialog auch gleichzeitig in der Projektionsansicht aktualisiert.
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Beispiel: Projektion eines Texts mit Fullung auf der Oberflache einer Computer-Maus-Schalung

Projektion auf 3D Oberflache

Import Oberfliche Projektion

Positionierung Begrenzungsrahmen Volumenk@rper
Versatz [mm)] 0,000 11,000 0,000 Q, Projektionsschrittweite [mm)] Min [rmm] -54,505

Drehung [7] 0,000 0000 90000 & Vorgabewert Z [mm] Zentrum [mm] 0

Skalierung [%] 108 9 @ Oberseite Unterseite Max [rmm] 54,505

7| Auto Grofe [mm] 108,01

| 0K | | Abbrechen |

Abb. 7.62: RG-AGU

Hinweise zur 3D-Darstellung:

® Rahmen (Quader):  Arbeitsvolumen (wird durch die 3D-Korrekturdatei bereitgestellt).
®  Grau schattiert: Volumenkorper (STL-Datei; verkorpert die 3D-Oberflache).

®m Schwarz: Originale 2D-Kontur der Vektorgrafik.

B Rot: Projektion der Vektorgrafik auf die Oberflache.

Die Darstellung lasst sich mit dem Maus-Cursor frei im Raum drehen. Mit dem Mausrad
kénnen Sie herein- oder herauszoomen.
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Uber die Schaltflache [Wiirfel] 6ffnet sich ein Untermend, in welchem die Raumansicht
direkt anwahlbar ist:

® Top: Ansicht von oben ® Front: Ansicht von vorn

m |eft: Ansicht von links ®m Right: Ansicht von rechts

B Back: Ansicht von hinten B Bottom: Ansicht von unten
Schritt 3 3D-Vektorgrafik erzeugen

Mit Klick auf [OK] erzeugen Sie die 3D-Vektorgrafik und kehren aus dem Dialog zurlck in die
Hauptansicht.

AnschlieBend kénnen Sie die Position der 3D-Vektorgrafik im Arbeitsvolumen Uber die
Optionen des Ansichtsfensters betrachten und ggf. weiter transformieren (siehe Seite 32,
Ansichtsfenster).

XYZ Position 67471 -52,860 [mm]

Abb. 7.63: RG-AGV
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7.2.7

Automatisierungsobjekte

Automatisierungsobjekte werden primar verwendet, um Interaktionen mit dem Bediener
oder externen Steuergeraten zu erzeugen.

Automatisierungsobjekte kénnen direkt hinzugefligt werden, indem Sie sie mit der Maus in
den Job-Baum und dort an die gewulnschte Position im Job-Ablauf ziehen. Wenn sie in das
Ansichtsfenster gezogen werden, werden sie nach dem aktuell ausgewahlten Objekt
eingeflgt.

Durch Klicken auf die Schaltflache 6ffnet sich der Dialog Einstellungen. Das Objekt wird nach
dem zuvor aktiven Objekt eingefligt, sobald Sie auf [OK] klicken.

Allgemeine Einstellungen fiir Automatisierungsobjekte

Einstellung Erlauterung
Kurzbezeichnung Ein leicht zu merkender Name fur dieses Objekt
Bedingte Ausfihrung Offnet die detaillierte Port- und Signalkonfiguration
I/O-Steuergerat Die Steuerkarte, die das Signal empfangt
I/0-Port Port der Steuerkarte, die das Signal empfangt
Tab. 7.40: RG-039
Es gibt funf Automatisierungsobjekte:
7.2.7.1  Auf Startsignal (Trigger) warten

Nl

Schaltflache

Dieses Objekt sorgt daftr, dass die Ausfihrung beim Erstanlauf und bei jeder
Ausfihrungsschleife auf ein Triggersignal wartet. Daher ist es oft das erste Objekt in einem
Job. Es kann auch verwendet werden, um eine Pause in einen Job einzufligen.

HINWEIS: Der Job ist auch dann im Status , aktiv”, wenn er wartet.

HINWEIS: Der Eingang fur das Triggersignal auf der SP-ICE-3-Steuerkarte (Pin: START_MARK)
reagiert flankensensitiv.

Spezifische Einstellungen sind:

Einstellung

Erlduterung

I/O-Steuergerat Wahlen Sie die Steuerkarte aus, die das Triggersignal empfangt. Derzeit konnen

nur SP-ICE-3-Steuerkarten ausgewahlt werden.

ZeitUberschreitung [ms] | Wahlen Sie eine Zeit ungleich Null, um ggfs. eine Fehlermeldung zu

provozieren, sollte das Startsignal nicht innerhalb dieser Zeitspanne an der
gewahlten Steuerkarte registriert werden.

Tab. 7.41: RG-040
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7.2.7.2 Warte auf Port

Dieses Objekt sorgt dafur, dass die Ausfihrung anhalt bzw. nur fortgesetzt wird, wenn ein im

<\/ \ Automatisierungsobjekt definierter Zustand am gewahlten Eingang (Port) anliegt.

|O HINWEIS: Der Job ist auch dann im Status , aktiv”, wenn er wartet.
Schaltflache Spezifische Einstellungen sind:
optional,
siehe Seite 130,
Ubersicht (ber
Objekte

Einstellung

Erlduterung

I/O-Steuergerat

Wahlen Sie die Steuerkarte aus, welche den Port bereitstellt, an dem das 1/O-
Signal erwartet wird. Derzeit kénnen nur SP-ICE-3-Steuerkarten als I/O-
Steuergerate ausgewahlt werden.

I/0O-Port

Konfigurierter Eingangs-Port, der an der ausgewahlten Steuerkarte verwendet
werden soll.

Siehe Seite 49, Konfiguration Steuerkarte

HINWEIS: Wenn sich der Bit-Bereich des I1/0-Ports gedndert haben sollte,
nachdem das Automatisierungsobjekt zum Job hinzugefigt wurde, dann wird
im Dialogfenster Write Port eine Warnung angezeigt und gleichzeitig eine
Option zum direkten Aktualisieren des Port-Bit-Bereichs angeboten.

Port-Wert

Legen Sie das Bitmuster fest, das empfangen werden muss, damit dieses Objekt
die Wartebedingung als erftllt ansieht, und die Jobausfiihrung fortsetzt.

HINWEIS: Die Bedingung darf auch bereits erfullt sein, bevor das Objekt an der
Reihe ist.

ZeitUberschreitung [ms]

Wahlen Sie eine Zeit ungleich null um ggfs. eine Fehlermeldung zu provozieren,
sollte der erwartete Bit-Zustand nicht innerhalb dieser Zeitspanne am
gewahlten Port der Steuerkarte registriert werden.

Tab. 7.42: RG-089

7.2.7.3 Verzogerung

Schaltflache

Fugt eine Wartezeit vor der Ausfihrung des nachsten Objekts ein.

@ Spezifische Einstellungen sind:

Einstellung

Erlduterung

Verzégerung

Dauer der Verzégerung in [ms]

Steuerkarte

Definiert die Zielsteuerkarte, mit der das Objekt ausgefthrt wird.

Tab. 7.43: RG-041
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7.2.7.4

a3

Schaltflache

Dialog

Durch dieses Objekt wird ein Popup-Dialog im Ansichtsfenster eingeblendet, in dem der
Benutzer z. B. gefragt wird, ob der Prozess fortgesetzt werden soll.
Das Meldungsfenster bietet zwei Optionen zur Auswahl:

® [OK] Schaltflache, um die Ausfiihrung fortzusetzen

m [Abbrechen] Schaltflache, um die Ausfiihrung abzubrechen

HINWEIS: Das Dialog-Objekt wird ausschlieBlich im Ausfiihrungsmodus ,Auf PC” ausgefihrt,
sprich das Dialogfenster wird in der GUI entsprechend angezeigt.

Die Job-Ausfihrung wird so lange angehalten, bis diese Meldung mit einer der beiden
Optionen beantwortet wird.

Spezifische Einstellungen sind:

Einstellung

Erlduterung

Titel

Titel des Meldungsfensters

Nachrichten

Ein geeigneter Meldungstext

Fortsetzen-Schaltflache

Ein geeigneter Text, um anzugeben, dass die Ausfihrung fortgesetzt werden

(Beschriftung) soll

Abbrechen-Schaltflache |Ein geeigneter Text, um anzugeben, dass die Ausfihrung abgebrochen werden
(Beschriftung) soll

Ist modal Bei Aktivierung blockiert das Dialogfenster die restliche RAYGUIDE Ausfihrung.
Variablen

Wert anfordern

Bei Aktivierung wird der im Dialog eingegebene Inhalt der nachfolgend
definierten Variablen Ubergeben.

Name

Geben Sie hier einen eindeutigen Namen fir die Variable an.

HINWEISE: Das Feld ist nur nutzbar, wenn die Option Wert anfordern aktiviert
ist.

Die Variable kann genutzt werden, um Inhalte an Text- / Barcode-Objekte zu
Ubermitteln.

Tab. 7.44: RG-042
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7.2.7.5 Write port

Schaltflache

Dient dazu, ein Bitmuster zu definieren, das auf einem spezifischen I/O-Port der Steuerkarte

_)IO eingestellt ist.
Typische Anwendungsfalle:

B Ein anderes Steuerungsgerat fragt diese Informationen mittels Polling ab.

®m  Ausldsen eines spezifischen Gerates, das auf eine Triggerflanke reagiert, z. B. der
START_MARK Eingang einer anderen SP-ICE-3-Steuerkarte.

WICHTIG: Die I/O-Einstellungen bleiben unverandert, bis sie durch ein anderes Write port-
Objekt zuriickgesetzt werden — es sei denn, die Option ,Pulse” wird verwendet.

Einstellung

Erldauterung

I/O-Steuergerat

Definiert die Ziel-I/O-Steuerkarte, mit der das Objekt ausgefuhrt wird. Derzeit
kénnen nur SP-ICE-3-Steuerkarten als I/O-Steuergerate ausgewahlt werden.

I/0O-Port

Konfigurierter Ausgangs-Port, der an der ausgewahlten Steuerkarte verwendet
werden soll.

Siehe Seite 49, Konfiguration Steuerkarte

HINWEIS: Wenn sich der Bit-Bereich des I/0O-Ports gedndert haben sollte,
nachdem das Automatisierungsobjekt zum Job hinzugefugt wurde, dann wird
im Dialogfenster Write Port eine Warnung angezeigt und gleichzeitig eine
Option zum direkten Aktualisieren des Port-Bit-Bereichs angeboten.

Port-Wert / Maske

Definieren Sie die Bits (Port-Pins), die aktiviert bzw. die Bits, die getoggelt
werden sollen.

Modus

Wahlen Sie einen der verflugbaren Modi:

. Wert schreiben

B Flanke erzeugen

B Puls erzeugen

B Toggle: Wechselt die Polaritat der maskierten Bits.

Vorlaufzeit [ms]

Definiert die Zeit in [us], die der komplementare Bitwert im Voraus gesetzt wird,
um eine Signalflanke oder einen Puls zu erzeugen

Pulsbreite [ps]

Definiert die Zeit in [ps], wahrend der der Wert vor der zweiten Signalflanke
gehalten wird, um einen Puls zu erzeugen
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Einstellung

Erlduterung

Zeitdiagramm

Zeigt live, wie sich die Zeitwerte auf die Signalsequenz auswirken.

Erweitern Sie die Ansicht, um die Signalsequenzen der einzelnen Bits
anzuzeigen.

MNeu - write port

Port

I/O-5Steuergerat SP-ICE-3 - 10 -

1/0-Port User port_1 -
1514131211109 & 7 6 5 4 3 2 1

Port-Wert xxxxxxxxxxxxxmml 7

Modus Wert schreiben A

Varlaufzeit [us] 0

Pulsbreite [us] 0

- ?
Bit D %
Bit 1 %
Btz %
0 I t
HINWEIS: Die Polaritat der logischen Flanke / des Pulses muss nicht gleich der

elektrischen Polaritat des Signals sein. Diese hangt von der High- / Low-
Konfiguration des Ports ab.

Tab. 7.45: RG-043
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7.2.7.6

&

Schaltflache

Laser scharf schalten / entscharfen

Das Automatisierungsobjekt kann an jeder beliebigen Position im Job-Ablauf verwendet
werden, um den Status des Lasers zwischen "scharf geschaltet" und "entscharft"
umzuschalten.

Zusatzlich kann man auch den sichtbaren Pilotlaser zu- oder abschalten.

HINWEIS: Die meisten Laser erlauben keine Laseremission, wenn der Pilotlaser aktiv ist. Daher
empfehlen wir den Pilotlaser nur zu aktivieren, wenn der Laser ,entscharft” ist.

Anwenderbeispiel:

Dieses Umschalten kann z. B. notwendig sein, um einen Laser aus dem Fehlerzustand in den
Betriebszustand zurlckzubringen.

Anwenderbeispiel mit Pilotlaser:

Erlaubt die Definition eines Jobs, der im Autarken Steuerkartenbetrieb zu Vorschauzwecken
lauft.

Neu - arm or disarm laser

Laser scharf schalten

Laser IPG YLP Laser -
Laser-Aktion Scharf schalten -
Vorab Komplement setzen |+

Varlaufzeit [ms] 10
Pilotlaser-Aktion Keine A
Kurzbezeichnung Arm or disarm laser
Description

Bedingte Ausfihrung

OK Abbrechen

Abb. 7.64: RG-AED
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Einstellung

Erlauterung

Laser

Wahlen Sie den entsprechenden konfigurierten Laser aus.

Laser-Aktion

Wahlen Sie, ob an dieser Stelle im Job-Ablauf der Laser scharf geschaltet,
entschérft, entschérft und zugleich Leistungsvorgabe auf null gesetzt oder ob
keine Aktion durchgefiihrt werden soll.

Vorab Komplement
setzen

Definieren Sie, ob eine komplementare Aktion zur definierten Aktion (scharf
schalten / entscharfen) fur den Laser durchgefuhrt werden soll, um so eine
Flanke im Signal zu garantieren.

Vorlaufzeit [ms]

Eingabe einer Zeit in [ps], um die das logische Komplement vorab gesetzt wird.

Pilotlaser-Aktion

Wahlen Sie, ob an dieser Stelle im Job-Ablauf der Pilotlaser aktiviert, deaktiviert
oder ob keine Aktion durchgefuhrt werden soll.

Tab. 7.46: RG-078

7.2.7.7 Send Enhanced Command

Schaltflache
optional,

siehe Seite 130,
Ubersicht (ber
Objekte

Sequenz einen erweiterten Befehl an die Ablenkeinheit zu senden, z. B. um die
Feinabstimmung (Tuning) umzuschalten und damit auch das dynamische Verhalten der
Ablenkeinheit.

ﬁ Das Automatisierungsobjekt kann genutzt werden, um an jeder beliebigen Position in der

Einstellung

Erldauterung

Ablenkeinheit

Wahlen Sie die entsprechende konfigurierte Ablenkeinheit aus.

Achsen

Wahlen Sie die Achsen aus, die den Befehl empfangen sollen.

HINWEIS: Derzeit stehen nur die XY-Achsen als Bundel zur Verfiigung, um
erweiterte Befehle zu empfangen.

Befehl

Wahlen Sie den Typ des Befehls aus.

HINWEIS: Derzeit ist der einzige verfliigbare Befehl der Befehl, mit dem sich
eine der verfugbaren Tunings der Ablenkeinheit einstellen lasst.

Tuning 8

Wabhlen Sie eine der fur die ausgewahlte Ablenkeinheit verflgbaren Tunings.
Die Auswahl listet die Tunings nach Name auf.

Verzégerung ®

Geben Sie die Zeit ein, die erforderlich ist, damit die Ablenkeinheit auf ein
anderes Tuning umschaltet.

Tab. 7.47: RG-079

8

HINWEIS: Das Erscheinen dieser Felder hangt davon ab, welcher Befehl zuvor ausgewahlt wurde.
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7.2.7.8 Write to Serial Port

Schaltflache
optional,

siehe Seite 130,
Ubersicht iber
Objekte

Sendet eine Befehlszeile an einen vorkonfigurierten seriellen Port, siehe Seite 49,
Konfiguration Steuerkarte.

Spezifische Einstellungen sind:

Einstellung

Erlduterung

Serielle Steuerkarte

Wahlt das Ziel-Steuergerat mit dem seriellen Port aus. Eine mogliche Auswahl
kann der serielle Port des PCs oder der serielle Port einer SP-ICE-3 Steuerkarte
sein.

Serieller Port

Der Port-Name, der verwendet werden soll

Text hinzufugen

Offnet ein Feld, in das eine Befehlszeile eingegeben werden kann. Der Text
kann fir mehrere Meldungen mit individuellen Antworten kopiert werden.

Erwartete Antwort

Aktivieren Sie diese Option, wenn eine Antwort erwartet wird. Die zu
erwartende Zeichenfolge muss eingegeben werden.

Wenn die Antwort aus der erwarteten Zeichenfolge besteht, wird die
Ausfuhrung fortgesetzt. Wenn nicht, erhalten Sie eine Timeout-Warnung.

Nahere Informationen zu den verfligbaren Befehlen und Antworten finden Sie
in der Dokumentation zum Empféangergerat.

Verzdgerung

Legt eine Zeitverzdégerung zwischen einer Antwort und dem Senden der
nachsten Befehlszeile fest.

Tab. 7.48: RG-044
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7.2.7.9

Schaltflache

Sende Steuerkarten-Befehl

Dieses Automatisierungsobjekt kdnnen Sie nutzen, um an jeder beliebigen Position in der
Sequenz einen Befehl an die Steuerkarte zu senden.

Derzeit steht nur ein Befehl zur Verfligung.

optional,
siehe Seite 130,

Ubersicht iber

Objekte

Einstellung Erlduterung

Befehl Derzeit steht nur der Befehl zum Setzen eines sogenannten Trace Labels zur
Auswahl.

Trace Label Ein Trace Label ist eine Art Markierung in der Jobliste der Steuerkarte. Andere
Programm wie beispielsweise der RAYBOARD PROCESS DATA ANALYZER
kénnen die Trace Label zum Triggern von Aufnahmen benutzen.

Geben Sie fir diese Stelle im Job-Ablauf die Nummer des Labels an.
7.2.7.10 Korrekturdatei-Index setzen

[

\

\

]

Schaltflache

optional,

siehe Seite 130,
Ubersicht (ber

Objekte

Wenn entsprechend konfiguriert (Siehe Seite 73, Allgemein), kann mit diesem
Automatisierungsobjekt, die auf der Steuerkarte verwendete Korrekturdatei definiert und
damit gewechselt werden. Die Definition findet durch die Vorgabe des Index der
Korrekturdatei statt.

Einstellung

Erldauterung

Steuerkarte Wahlt die Steuerkarte, auf die der Index fur die Korrekturdatei gesetzt werden
soll.
Index Definiert den Index der Korrekturdatei, die durch das Automatisierungsobjekt

gesetzt werden soll.

Tab. 7.49: RG-084
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7.2.8 Vorlagen

Es konnen Vorlagen gespeichert werden, damit Job-Elemente mit spezifischen Einstellungen
jederzeit wiederverwendet werden kdénnen.

Vorlagen kénnen fur alle Job-Elemente (1. Registerkarte) — das schlieBt auch Container und
Automatisierungsobjekte ein — oder exklusiv auf Fullmuster (2. Registerkarte) verwendet

werden.

Vorlagen fiir Job-Elemente

Wahlen Sie ein Objekt (im Ansichtsfenster oder im Job-Baum) und dann im Kontextmenu als
Vorlage speichern. Im Dialog kénnen folgende Einstellungen vorgenommen werden:

Einstellung

Erlduterung

Name

Ein passender Name fur dieses Job-Element

Als Standard verwenden

Damit wird diese Vorlage mit lhren spezifischen Einstellungen als Standard
dieses Objekttyps gesetzt und ist somit Ausgangsbasis flr alle neu
hinzugefiigten Objekte dieses Objekttyps.

Importierbare Layout-Objekte, wie z. B. Bitmaps oder Vektorgrafiken, erlauben
keine Definition einer Standardvorlage.

FUr jeden Objekttyp kann es nur eine Standardvorlage geben. Ist keine Vorlage
als Standard festgelegt, stellt das System den Standard bereit.

Das Standardobjekt ist in der Objekt-Menuliste und im Vorlagen-Bedienfeld
durch ein Hakchen gekennzeichnet.

HINWEIS: Der aktuell zugewiesene Pen wird nicht als Teil der standardmaBigen
Objektvorlage gespeichert.

Fullung einschlieBen

SchlieBt die Fullung des Objektes als Teil der Vorlage ein.

Transformation
einschlieBen

SchlieBt die Transformationen ein, die bisher an diesem Objekt durchgefuhrt
wurden. Dies ist nitzlich, um die Vorlage immer in einer spezifischen Position im
Arbeitsbereich zu verwenden.

HINWEIS: Der Objekt-Pen wird nur als Pen-Nummer gespeichert, nicht mit den Eigenschaften des Pens.

Tab. 7.50: RG-045
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Fillvorlagen

Klicken Sie auf die Schaltflache [Speichern] auf der Registerkarte Fullung im MenU mit den
Objekteigenschaften, um ein Fullmuster als Vorlage zu speichern.

Klicken Sie auf die Schaltflache [Laden], um eine Liste aller verflgbaren Fullvorlagen
anzuzeigen, die direkt genutzt werden kénnen.

Bedienfeld Vorlage

Das Bedienfeld Vorlage enthalt alle gespeicherten Vorlagen. Sie sind auf zwei Registerkarten
aufgeteilt, sodass Sie sie von hier aus verwalten / anwenden kénnen.
Mit der Schaltflache [Erstellen] fliigen Sie ein Job-Element zu dem aktiven Job hinzu.

Die Schaltflache [Einfligen] Ubernimmt die Fullung fur alle ausgewahlten Layout-Objekte.
Alle vorherigen Fullmuster werden ersetzt.

Die Schaltflache [Dazufiigen] Gbernimmt die Fullung fur die ausgewahlten Layout-Objekte
zusatzlich zu einem bereits bestehenden Fullmuster.

Die Schaltflache [Entfernen] entfernt die Vorlage.
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7.3 Prozessparameter (Pens)

7.3.1 Informationen zu Pens

Bei einem Pen handelt es sich um eine Sammlung von Prozessparametern, die dem
Lasersystem (Laser und Ablenkeinheit) mitteilen, wie ein spezifischer Job, ein spezifisches
Objekt oder sogar ein einzelnes Grafikelement bearbeitet werden soll.

Der Name ,Pen” steht fur einen in der Hand gehaltenen Stift, der zum Schreiben oder
Zeichnen verwendet wird. Genauso wie jeder normale Stift (Bleistift, Kugelschreiber, Filzstift,
Marker etc.) eine andere Wirkung auf dem Zeichenpapier erzeugt, so bearbeitet auch jeder
RAYGUIDE-Pen Ihr Grafikobjekt auf andere Art. Das bedeutet, dass die Pen-Einstellungen im
Wesentlichen das Ergebnis der Anwendung definieren.

Pens sind zu Pen-Sets geblndelt. RAYGUIDE verwaltet die Pen-Sets in einer Art Bibliothek,
den so genannten Pen-Set Bibliotheken. Die Pen-Set Bibliotheken kénnen in Form von
Vorlagen angezeigt werden. Jeder Job ist mit einem Pen-Set ausgestattet, das dem Job
zugewiesen ist und als Basis-Pen-Set bezeichnet wird.

B Das Basis-Pen-Set ist immer ein Duplikat des Standard-Pen-Sets der Bibliothek und kann als
Teil des Jobs bearbeitet werden, ohne dass dies Auswirkungen auf die gespeicherte
Vorlage hat.

B Das Basis-Pen-Set ist mit seinem Job verknupft. Es wird in der Job-Datei gespeichert und
angezeigt, wann und wo immer der Job geladen wird.

Wenn Sie einen Job geladen haben, sind folgende Szenarien méglich:

®m Das Basis-Pen-Set des Jobs hat den gleichen Namen wie ein Pen-Set der Bibliothek. Die
Pens beider Pen-Sets kénnen gleich oder ungleich sein. In jedem Fall werden nur die
aktuellen Einstellungen des Basis-Pen-Sets ibernommen, das zu dem geladenen Job
gehort.

B Das Basis-Pen-Set des Jobs stammt aus einem anderen RAYGUIDE-System, und es existiert
keine gleichnamige Pen-Set Bibliothek. In diesem Fall wird das Pen-Set als ,,Nicht
verknupft” angezeigt.

Wenn ein Pen vom Standard Pen-Set in der Bibliothek bearbeitet wird, hat diese Anderung
keine direkten Auswirkungen auf das Basis-Pen-Set des Jobs, es sei denn, Sie aktualisieren das
Basis-Pen-Set im Einstellungsmeni des Jobs. Im Einstellungsment des Jobs kénnen Sie auch
vom Standard-Pen-Set zu einem anderen Pen-Set der Bibliothek wechseln.

Es wurde festgelegt, dass Pens und Layout-Elemente separat verwaltet werden. Allerdings ist
jedes Layout-Element mit mindestens einem Pen verknipft. Ein neu erzeugtes Grafikobjekt
verwendet bei Erstellung den Standard-Pen des Basis-Pen-Sets.

Die Pens des Basis-Pen-Sets werden im Pen-Bedienfeld aufgelistet und verwaltet. Siehe Seite
267, Pen-Bedienfeld.
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7.3.2 Pen-Set-Konfiguration

Offnen Sie den Konfigurationsdialog fur Pen-Sets iber das RAYGUIDE-Menii: System > Pen-
Set Bibliothek > Konfigurieren....

Sie konnen auf alle Pen-Sets der Bibliothek zugreifen, neue Pen-Sets zur Bibliothek
hinzufligen, Pens zu einem Pen-Set hinzuflige, Pen-Parameter bearbeiten, Pens umbenennen
etc.

Die Option Konfigurieren... unter System > Pen-Set Bibliothek listet alle verfigbaren
Pen-Sets auf. Ein Pen-Set, das als standardmaBiges Pen-Set verwendet werden soll, ist mit
einem Hakchen vor dem betreffenden Pen-Set gekennzeichnet. Klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf ein anderes Pen-Set in der Liste, wenn Sie dieses Pen-Set als Standard
verwenden mochten. Die ,Eigentimer” der jeweiligen Pen-Sets werden hier ebenfalls
angezeigt.

Klicken Sie auf ein Bibliotheks-Pen-Set in der Liste, um direkt darauf zuzugreifen.
RAYGUIDE unterscheidet zwischen zwei Arten von Pen-Set Bibliotheken:

B System-Pen-Sets stehen allen Benutzern zur Verfligung und sind auf der Registerkarte
System aufgelistet

® Benutzerspezifisch angelegte Pen-Sets stehen nur ihren jeweiligen Eigentimern zur
Verfliigung und sind auf der Registerkarte Aktueller Benutzer aufgelistet

Die verfigbaren Bibliotheks-Pen-Sets kénnen Uber eine Drop-down-Liste ausgewahlt werden.

Nach der Installation ist RAYGUIDE mit einem beispielhaften Pen-Set ausgestattet, das
System-Pen-Set hei3t. Das System-Pen-Set ist das einzige Pen-Set, das nicht geléscht werden
kann.

In einem Bibliotheks-Pen-Set leiten alle Pens ab Pen Nr. 1 ihre Parameterwerte vom Master-
Pen Nr. 0 ab. Der Master-Pen Nr. 0 kann nicht geléscht werden.

Werkzeugleiste

Alle Funktionen in der Werkzeugleiste im Pen-Bedienfeld werden auf die ausgewahlten Pens
angewendet. Um einen Pen in einem Pen-Set auszuwahlen, klicken Sie auf den Pen-Eintrag.
Der Pen wird nun in Grau markiert. Verwenden Sie die Taste [Strg], um mehrere Pens
auszuwahlen.
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[Auswahl einfiigen],
[Spezielles Einfiigen]

Werkzeug Funktion

[Kopieren], Eine Pen-Auswahl kann kopiert oder ausgeschnitten und in die Zwischenablage
[Auswahl gespeichert und von dort in ein anderes Pen-Set eingefligt werden — und somit
ausschneiden] auch in eine andere Pen-Set Bibliothek oder das Basis-Pen-Set eines offenen

Jobs.

Wenn Sie Pens aus der Zwischenablage in ein Pen-Set einflgen, dann enthalt
das Ziel-Pen-Set vermutlich bereits Pens mit der gleichen Nummer. In diesem Fall
wird ein Dialogfenster zur Bestatigung der Aktion eingeblendet:

B Frsetzen: Ersetzt alle Pen-Parameter.

B Zusammenflhren: Ersetzt nur Pen-Parameter, die nicht geschitzt sind,
geschitzte Parameter werden in Kursiv und Fettdruck dargestellt).

m Kopieren als neu: Fligt die Pens als neue Pens hinzu, wobei sie im Ziel-Pen-Set
fortlaufende Pen-Nummern erhalten.

Klicken Sie auf [Skip], um keine Aktion durchzufihren und mit dem nachsten
Pen fortzufahren. Markieren Sie Ftr alle Konflikte wiederholen, um dieselbe
Option fur alle Pens in der Zwischenablage auszuwahlen.

Wenn sich mehrere Pens in der Zwischenablage befinden, wird der
Bestatigungsdialog fir jeden Pen angezeigt.

Mit der Option ,Spezielles Einfligen” ersetzt der Pen aus der Zwischenablage
den Master-Pen Nr. 0 und nicht den Pen der entsprechenden Pen-Nummer.

[Sperren | Entsperren],

Mit [Sperren | Entsperren] stellen Sie sicher, dass alle Parameter vor dem
Uberschreiben geschutzt sind, falls ein Pen eingefugt wird.

[Zuriicksetzen]
Mit [Zuriicksetzen] entfernen Sie alle zuvor an den Parametern
vorgenommenen Anderungen (Zuriicksetzen auf Master-Pen-Werte) und geben
gleichzeitig alle Pen-Parameter frei.
[Ausgewiéhlte Pens Mit dieser Option kénnen Sie die Parameter mehrerer Pens gleichzeitig
bearbeiten] bearbeiten. Das Pen-Formular 6ffnet sich und die Parameterfelder, in denen fur

mehrere Pens unterschiedliche Werte definiert wurden, sind mit Multiple
gekennzeichnet.

Wenn Sie diese Parameter bearbeiten, dann wirken sich die Anderungen auf
alle ausgewahlten Pens und die verknipften Layout-Objekte aus. Nicht
bearbeitete Parameter bleiben unverandert.

[Entfernen]

Loéscht den ausgewahlten Pen.

[Pen-Set auf
Werkseinstellung
zuriicksetzen]

Mit dieser Option werden alle Werte in allen Pens auf Standardwerte gesetzt,
und die Standardanzahl an Pens im Set angelegt.
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Werkzeug Funktion
[Name bearbeiten] Gibt das Namensfeld vom Bibliotheks-Pen-Set zum Bearbeiten frei.
[Als Standard Definiert das aktuelle Bibliotheks-Pen-Set als standardmaBiges Pen-Set.
festlegen]
[Pen hinzufiigen] Flgt einen zusatzlichen Pen mit den Standardparametern zu einem Pen-Set
hinzu.
[x] Loscht das jeweilige Bibliotheks-Pen-Set.
e Fugt ein neues Bibliotheks-Pen-Set hinzu.
Alle neuen Pen-Set Bibliotheken enthalten immer acht Pens.
(in der rechten unteren
Ecke des Dialogfensters)

7.3.3

Tab. 7.51: RG-046

Ansonsten verhalt sich die Pen-Liste im Pen-Konfigurationsment ahnlich wie die Pen-Liste im
Pen-Bedienfeld, das im nachsten Kapitel beschrieben wird.

Pen-Bedienfeld

Pens - Base-Pen-Set: System Pen Set 1 (System) 74 x

I Job 1 - Actual object: Text

& Rand Fiillung Name Leistung Frequenz Mark.geschw. Sprunggeschw. Farbe

1 v 100 10 1 2 mm s & =
2 v 100 10 1 2 mm s/ &

3 100 10 1 2 Aol 1

4 100 10 1 2 FaON K&

5 100 10 1 2 [ BV anl [

6 100 10 1 2 | WSOl [

7 100 10 1 2 El /i

8 100 10 1 2 | IV SO [

Abb. 7.65: RG-ACM

Dies ist der Ort, an dem Sie die im aktuellen Job verwendeten Pens bearbeiten, hinzufliigen
und verwalten kénnen.

ACHTUNG: Eine Pen-Nummer kommt innerhalb eines Pen-Sets nur einmal vor. Daher kénnen
Sie jedem Pen einen Namen zuweisen, um ihn von anderen Pens, die Uber die gleiche Pen-
Nummer verflgen, besser zu unterscheiden.

Ein * (Sternchen) zeigt an, das sich dieser Pen von seinem Referenz-Pen unterscheidet. Die
Schaltflache [Zuriicksetzen] ist aktiviert, sodass Sie den Pen bei Bedarf auf die
Originalparameter zuriicksetzen kénnen.
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Die Liste enthalt:

Standard-Pen — Dieser Pen wird fUr alle neu hinzugefugten Layout-Objekte verwendet. Er
wird in Fettdruck angezeigt.

Anzeigespalten — Es gibt zwei Spalten (O = Kontur, F = Fllung), die anzeigen, ob ein Pen
mit mindestens einem Layout-Objekt verknUpft ist. Wenn Sie ein Layout-Objekt
ausgewahlt haben, sehen Sie in diesen Spalten ein Hakchen neben den mit dem Objekt
verknupften Pens. Ist kein Layout-Objekt ausgewahlt, sind alle verkntpften Pens durch
einen Strich gekennzeichnet.

Parameterspalten — In der Standardansicht werden nur die Hauptwerte des Pens
angezeigt. Zum Bearbeiten der Spalten siehe Seite 271, Ansicht des Pen-Bedienfeldes
anpassen.

Um einen Wert direkt in der Spalte zu bearbeiten, doppelklicken Sie auf die Zelle, um sie
zur Bearbeitung zu 6ffnen. Wenn Sie auf Zellen mit vordefinierten Inhalten doppelklicken,
wird die Auswahl auf den nachsten moéglichen Inhalt in der Sequenz umgeschaltet.

Pen-Farbe — Die Pen-Farbe kann geandert werden. Klicken Sie mit der rechten Maustaste
auf das Farbfeld, um eine umfangreiche Farbpalette zur Auswahl einer neuen Farbe
anzuzeigen.

7.3.3.1 Werkzeugleiste im Pen-Bedienfeld

Alle Funktionen in der Werkzeugleiste im Pen-Bedienfeld werden auf die ausgewahlten Pens
angewendet. Um einen Pen in einem Pen-Set auszuwahlen, klicken Sie auf den Pen-Eintrag.
Der Pen wird nun in Grau markiert. Verwenden Sie die Taste [Strg], um mehrere Pens
auszuwahlen.

[Auswahl einfiigen]

Werkzeug Funktion

[Kopieren], Eine Pen-Auswahl kann kopiert oder ausgeschnitten und in die Zwischenablage
[Auswahl gespeichert und von dort in ein anderes Pen-Set eingefligt werden — und somit
ausschneiden]] auch in eine andere Pen-Set Bibliothek oder das Basis-Pen-Set eines offenen

Jobs.

Wenn Sie Pens aus der Zwischenablage in ein Pen-Set einflgen, dann enthalt
das Ziel-Pen-Set vermutlich bereits Pens mit der gleichen Nummer. In diesem Fall
wird ein Dialogfenster zur Bestatigung der Aktion eingeblendet:

B FErsetzen: Ersetzt alle Pen-Parameter.

B Zusammenflihren: Ersetzt nur Pen-Parameter, die nicht geschitzt sind
geschitzte Parameter werden in Kursiv und Fettdruck dargestellt).

m  Kopieren als neu: Fiigt die Pens als neue Pens hinzu, wobei sie im Ziel-Pen-Set
fortlaufende Pen-Nummern erhalten.

Klicken Sie auf [Skip], um keine Aktion durchzufihren und mit dem nachsten
Pen fortzufahren. Markieren Sie Fur alle Konflikte wiederholen, um dieselbe
Option fir alle Pens in der Zwischenablage auszuwahlen.

Wenn sich mehrere Pens in der Zwischenablage befinden, wird der
Bestatigungsdialog fur jeden Pen angezeigt.
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Werkzeug

Funktion

[Sperren | Entsperren],
[Zuriicksetzen]

Mit [Sperren | Entsperren] stellen Sie sicher, dass alle Parameter vor dem
Uberschreiben geschiitzt sind, falls ein Pen eingefugt wird.

Mit [Zuriicksetzen] entfernen Sie alle zuvor an den Parametern
vorgenommenen Anderungen (Zurticksetzen auf Master-Pen-Werte) und geben
gleichzeitig alle Pen-Parameter frei.

[Ausgewiéhlite Pens
bearbeiten]

Mit dieser Option kénnen Sie die Parameter mehrerer Pens gleichzeitig
bearbeiten. Das Pen-Formular 6ffnet sich und die Parameterfelder, in denen fur
mehrere Pens unterschiedliche Werte definiert wurden, sind mit Multiple
gekennzeichnet.

Wenn Sie diese Parameter bearbeiten, dann wirken sich die Anderungen auf
alle ausgewahlten Pens und die verknUpften Layout-Objekte aus. Nicht
bearbeitete Parameter bleiben unverandert.

[Entfernen]

Loscht den / die ausgewahlten Pen(s), es sei denn, einer von ihnen ist mit einem
Layout-Objekt verknupft.

[Pen hervorheben]

Hebt den ausgewahlten Pen im Job-Baum hervor (in Blau). So kénnen Sie ganz
einfach alle Layout-Elemente erkennen, die mit diesem Pen verknUpft sind —
diese Funktion ist hilfreich, wenn die Farbsignatur im Ansichtsfenster nicht
ausreicht.

HINWEIS: Klappen Sie den Job-Baum komplett auf, um die Hervorhebung
wahrzunehmen.

[Aktuelle Pen-Werte
weiterleiten]

Sendet die aktuellen Pen-Werte, um die Objekt- und Job-Statistik neu zu
berechnen. Damit einhergehend wird auch die ,erwartete Ausfihrungszeit”
aktualisiert.

[Pen-Set transferieren]

Transferiert das Pen-Set des aktuellen Jobs in die Pen-Bibliothek. Dabei stehen
vier verschiedene Optionen zur Auswahl:

Das Job-Pen-Set:
®m wird als neues System-Pen-Set angelegt
® wird als neues User-Pen-Set angelegt

HINWEIS: Bei neu angelegten Pen-Sets besteht zudem die Option, die Pens
neu durch zu nummerieren, z. B. um Licken in der Nummerierung zu
umgehen.

® (berschreibt das, derzeit als Standard definierte, Pen-Set
B (berschreibt das entsprechende Basis-Pen-Set

[Pen-Liste
aktualisieren]

Mit dieser Funktion werden die Pens des Jobs mit den Werten des
entsprechenden Basis-Pen-Sets aktualisiert.

Tab. 7.52: RG-047
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Pens bearbeiten

Neu erzeugte Pens verfigen wahrscheinlich nicht tber die geeigneten Parameter fur lhre
Anwendung. Daher mussen die Pen-Parameter bearbeitet werden.

Sie kdnnen Pens bearbeiten ...

B |n der Pen-Konfiguration, nachdem Sie das gewUnschte Bibliotheks-Pen-Set ausgewahlt
haben.

® |m Pen-Bedienfeld, das die Job- / Objekt- / Container-Pens auflistet, die im aktuellen Job
verwendet werden.

m Uber die Registerkarte Pens bearbeiten des Objektes.

m Uber die Registerkarte Einstellungen der einzelnen Layout-Elemente, indem Sie die
[Bearbeiten] Schaltflache direkt neben, der dem Objekt zugewiesenen Pen Nummer,
benutzen.

m Uber die Registerkarte Fillung, indem Sie die [Bearbeiten] Schaltfliche direkt neben der
Fullung zugewiesenen Pen Nummer benutzen

Wahlen Sie, nach dem Bearbeiten eines Pens, die geeignete Speicheroption. Siehe Abschnitt
Speicherverhalten in der Tabelle im nachfolgenden Kapitel.

HINWEIS: Die Option Als Objekt-Pen speichern ist nur verfligbar, wenn Sie die Registerkarte
~Pen bearbeiten” Uber das Dialogfenster Eigenschaften eines Containers / Objektes /
Geometrieelementes / einer Flllung angewahlt haben.

Objekt-Pens

Der Objekt-Pen ist eine besondere Art von Pen, der nicht Eigentum des Jobs ist. Wahrend ein
Job-Pen von anderen Objekten mitgenutzt werden kann, ist der Objekt-Pen Eigentum nur
eines einzigen Objektes.

Container werden ebenfalls als Objekte behandelt und kénnen daher ebenso Objekt-Pens
verwenden.

Ein weiteres Merkmal des Objekt-Pens ist, dass der Objekt-Pen alle Parameter vom jeweiligen
Job-Pen (=gleiche Pen-Nummer) Gbernimmt; hiervon ausgenommen sind lediglich die
geschitzten Parameter.

Ein Objekt-Pen kann nitzlich sein, wenn das Objekt seine wichtigsten Parameter (z. B.
Geschwindigkeit, Laserleistung ...) mit einem anderen Objekt gemeinsam nutzt, aber
zusatzlich eine individuelle Eigenschaft, wie z. B. Wobble-Einstellungen, benétigt.

Die Nummer eines Objekt-Pens ist mit einem Sternchen (*) in der Drop-down-Liste der Pens
gekennzeichnet. Diese Liste befindet sich auf der Pen-Registerkarte in den zugehorigen
Objekteinstellungen.

Wenn ein Objekt im Job-Baum oder im Ansichtsfenster ausgewahlt wird, listet das Pen-
Bedienfeld nur Pens auf (Job-Pens und Objekt-Pens), die von diesem Objekt verwendet
werden.

Ein bearbeiteter Pen enthalt typischerweise wertvolle Prozessparameter, die auch fur
zukunftige Jobs nutzlich sein konnen. Wir empfehlen daher dringend, bearbeitete Pens in
einem entsprechend benannten Bibliotheks-Pen-Set zu speichern.

HINWEIS: Das Pen-Bedienfeld zeigt immer an, ob es sich bei den aufgelisteten Pens um
jobbezogene oder objektbezogene Pens handelt.
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7.3.3.2 Ansicht des Pen-Bedienfeldes anpassen
Um alle gewlinschten Werte der Pens in der Spaltentbersicht anzuzeigen, kénnen Sie die
Werte, die angezeigt werden sollen, selbst auswahlen. Das entsprechende Kontextmen(
bietet Ihnen alle notwendigen Optionen.
Pens - Base-Pen-Set: System Built-in Pen Set (System) X
BEH Job 3 - Actual object: Text » B 5
# Rand Fiillung Name Leistung Frequenz Mark.geschw. Sprungges
1 v 100 10 1 s Anzeige 3 Allgemein r
2 100 10 1 2 Opticnen 3 Laser v | ¥ Leistung [%]
3 100 10 1 2 Ausgewshite Werte zurticksetzen Zeitverhalten beim Markieren + | v Frequenz [ktz]
4 100 iy i g Als Standard-Pen-Nummer festlegen Zeitverhalten beim Springen  » Pulsbreite [us]
5 100 o ! 2 Exportieren v Skywriting 3 Einschaltverzégerung [us]
6 100 10 1 2
7 100 10 1 2 Kaopieren Rampen r Ausschaltverzégerung [ps]
8 100 10 1 2 Einfiigen Gestrichelte Linie » Leistungskorrektur
Spot-VergréBerung 3 Modus
Wobble 3 Wellenform
Auf Standard zurticksetzen Simmer-Leistung [%]
Abb. 7.66: RG-ADV
Einstellung Erlduterung
Anzeige Unter Ansicht sehen Sie alle Pen-Werte in Untergruppen zusammengefasst.

Wahlen Sie diejenigen aus, die Sie anzeigen moéchten (Hakchen setzen), oder
wahlen Sie die Werte ab (Hakchen l6schen), die Sie nicht [danger anzeigen
mochten.

Ausgewahlte Werte
zuricksetzen

Die Option Kurze Uberschrift reduziert den Spaltentitel auf ein Akronym, um
die Spaltenbreite zu verringern, wahrend die Quick-Info (Tooltip) weiterhin die
gesamte Information anzeigt.

Die Option Aufzédhlung als Index listet die Aufzahlungsnummer anstelle des
Textes der Drop-down-Liste auf. Das dient ebenfalls dazu, die Spaltenbreite zu
reduzieren.

[Aktualisieren]

Sie koénnen eine oder mehrere Zellen auswahlen (Taste [Strg] gedrickt halten)
und die Werte auf die standardmaBigen Pen-Werte zurlcksetzen.

Als Standard-Pen-
Nummer einstellen

Definieren Sie den Standard-Pen, der fur alle neuen Grafikobjekte verwendet
werden soll.

[Exportieren]

Diese Option ermoglicht es Ihnen, ausgewahlte (bezogen auf die
Spaltenansicht) oder alle Pen-Werte in eine CSV-Tabelle zu exportieren.

Tab. 7.53: RG-075
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7.3.4 Pen-Einstellungen

Die Pen-Parameter werden in einem Dialog festgelegt. Der Pen-Einstellungsdialog deckt
samtliche moglichen Prozessparameter ab, unabhangig von den tatsachlichen Fahigkeiten
Ihres Systems.

Bearbeiten von "pen #1" aus Pen-Set Job 1

Narne X Markieren aktiv

Laser
Leistung [%] 100 Frequenz [kHz] 10 Pulsbreite [us] 100
Einschaltverzéigerung [us] 0 Ausschaltverzdgerung [ps] aQ Leistungskorrektur
Simmer-Leistung [%] 0 Bertriebsmodus Gepulst = Waveform 0
Geschwindigkeit [m/s] 1 Verzdgerung [ps] 100
Polygonverzégerung [ps] 0 Variable Polygonverzdgerung
Geschwindigkeit [m/s] 2 Verzdgerung [ps] 100
Variable Verzégerung Min. Verzdgerung [ps] 0 Langengrenzwert [um)] 0
Skywritingmaodus Kein Sky-Writing =
Minimum Richtungswinkel [*] 0 Abbremsverzégerung [ps] Q Laser-Ausschaltverzégerung [us] 0
Zeit fiir Verlangerungs-Vektor[us] 0 Beschleunigungsverzégerung [ps] 0 Laser-Einschaltverzdgerung [ps] 0

Rampen x

Rampen-Modus Keine Rampe

-
Gestrichelte Linie x

Gestrichelte Linie Linienmuster [mm]

Linienoffset [mm]

Spot-VergréBerung

Geschwindigkeit [1/5] 200 Faktor Zeitrampe
Wobble

Wobblemodus Kein Wobble - Amplitude [mm] 0,001

Frequenz [kHz] 01

Speicherverhalten

@ Auf aktuellen Pen anwenden

Als neuen Pen speichern

| OK | |Ahbrechen| |ﬂbemehmen

Abb. 7.67: RG-ACN
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Im Pen-Einstellungsdialog zeigt eine rote Markierung an, welche Parameterfelder seit dem
Aufrufen des Dialogs bearbeitet wurden.

Bearbeitete Pen-Parameter werden in Kursiv und Fettdruck dargestellt (Geandert-
Kennzeichen). Diese Parameter sind schreibgeschutzt, falls der Pen selbst tGberschrieben oder
Laktualisiert” werden sollte. Klicken Sie auf [Zuriicksetzen], um diese Parameter auf ihren
Originalwert zurickzusetzen.

Der Dialog Pens bearbeiten kann auf verschiedene Arten aufgerufen werden: Uber die
Schaltflache [Pen bearbeiten] in einer Pen-Set-Liste (KonfigurationsmenU der gespeicherten
Pen-Sets / Basis-Pen-Sets im Pen-Bedienfeld), Uber die Registerkarte Pens bearbeiten eines
Layout-Objektes oder Uber die Schaltflache [Pen bearbeiten] neben den Drop-down-Listen
zum Zuordnen von Pens.

Einstellung Erlduterung

9

Pen Wahlen Sie einen Pen aus, der bearbeitet werden soll.

HINWEIS: Tooltips zeigen an, ob der Pen ein Job- oder ein Objekt-Pen ist.

Name Optionaler Name fur diesen Pen.

Markieren aktiv Wahlen Sie dieses Kontrollkastchen aus (Hakchen setzen), wenn Objekte /
Elemente, die diesem Pen zugeordnet sind, markiert werden sollen. Wahlen Sie
die Option ab, um zugeordnete Objekte nicht zu markieren. (Auswahl ist
standardmaBig aktiv gesetzt)

Farbe Wahlen Sie eine Farbe fir die Bildschirmanzeige aus, um eine bessere Ubersicht
dartber zu erhalten, welches Grafikelement welchen Pen verwendet.

Laser

Laserleistung in [%]. Der Prozentsatz bezieht sich immer auf eine Skala von
Leistung [%] 190 %. Die Bereichsbe;chrén.kung in der Laserkonfiguration peschrénkt den hier
eingegebenen Wert nicht, gibt aber Warnungen aus, wenn die entsprechende
Job-Validierung aktiviert wird. Siehe Seite 337, Jobs ausfihren.

Kann mit der entsprechenden Vorauswahl auch in absoluten Einheiten definiert
werden, z. B. in [Watt]. Siehe System > Einstellungen > Benutzer >
Benutzeroberfléche.

Der Skalierungsfaktor fir die Umrechnung von [%] in [Watt] wird in der
Laserkonfiguration definiert, siehe Seite 59, Lasersteuerung konfigurieren.

Frequenz [kHz] Wert in [kHz]. Definiert die Pulsrate des LM-Signals.

Laser- Werte in [ps] um die Laseraktivitat mit der Spiegelposition beim Start / Ende
Einschaltverzégerung [us] | eines Laserpfades zu synchronisieren. Die hier eingegebenen Werte kénnen
auch ein negatives Vorzeichen haben.

Laser-
Ausschaltverzégerung

[ps]

® HINWEIS: Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn man die Registrierkarte Pens im Eigenschaften-
Dialog eines markierbaren Job-Elements 6ffnet.
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Optische Pulsbreite
[index)/[ns] '

Waéhlen Sie den Index fir den APD Mode aus.

Je nachdem, ob Sie die zuséatzliche serielle Verbindung zum Laser eingerichtet
haben, werden Ihnen neben dem Index auch die Werte fur die jeweilige
Pulsdauer angezeigt. Siehe Seite 69, IPG Laser Type YLPN APD .

HINWEIS: Ein Wechsel vom APD Mode bedeutet immer, dass die Laseremission
kurz abgeschaltet werden muss. Daher ist von einem Wechsel innerhalb eines
Laserpfades abzusehen.

Optische Pulsbreite [ns] "

Angabe der optischen Pulsbreite fir JPT MOPA Laser in [ns].

HINWEIS: Beachten Sie den gultigen Wertebereich gema3 Angaben des
Laserherstellers.

Strahlprofil-Index ™

Wahlen Sie den Index fur das Strahlprofil des nLight AFX Lasers aus.

HINWEIS: Ein Wechsel des Strahlprofils bedeutet immer, dass die Laseremission
kurz abgeschaltet werden muss. Daher ist von einem Wechsel innerhalb eines
Laserpfades abzusehen.

Leistungskorrektur

Auswahlen, um die SP-ICE-3 Funktion fur eine geschwindigkeitsbasierte
Leistungskorrektur zu aktivieren.

Betriebsmodus ™

Wahlen Sie zwischen den Betriebsmodi Gepulst oder CW (Dauerstrich).

Waveform °

Nummer der so genannten Waveform / Pulse-Form, die die optische Pulsbreite
definiert.

Simmer-Leistung [%] "

Wert in [%], der in den 0 - 10 Volt-Bereich fir die Simmer-Spannung Ubersetzt.

Sekundérleistung [%] "

Laserleistung in [%] fur eine mogliche sekundare Laserquelle, wie z. B. fur den
Ringmode bei einem IPG YLS AMB bzw. Coherent Highlight ARM Laser.

Kann mit der entsprechenden Vorauswahl auch in absoluten Einheiten definiert
werden, z. B. in [Watt]. Siehe System> Einstellungen > Benutzer >
Benutzeroberflédche.

Der Skalierungsfaktor fir die Umrechnung von [%] in [Watt] wird in der
Laserkonfiguration definiert, siehe Seite 59, Lasersteuerung konfigurieren.

HINWEIS: Die Verflgbarkeit dieser Pen-Parameter hdangt von den konfigurierten Lasern als auch den

Einstellungen unter System > Einstellungen > System (alle Benutzer) > Sichtbarkeit > Pen ab.

HINWEIS: Dieser Parameter ist alternativ zum Parameter Simmer-Leistung und ist nur verfiigbar, wenn

ein analog angesteuerter Laser mit zweitem Leistungskanal konfiguriert wurde.
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Zeitverhalten beim Markieren

Geschwindigkeit

Geschwindigkeit in [m/s] des Laserspots auf dem Material.

Auf Wunsch kann sie durch die entsprechende Vorauswahl auch in [mm/s]
definiert werden. Siehe System > Einstellungen > Benutzer >
Benutzeroberflache.

Verzdégerung [ps]

Wert in [ps]. Der Wert bezieht sich auf die Dynamik der Ablenkeinheit. Der Wert
wird nach einem Markierungsvektor und vor einem Sprungvektor angewendet.

Polygonverzégerung [ps]

Wert in [ps]. Der Wert bezieht sich auf die Dynamik der Ablenkeinheit. Die
Verzégerung wird am Ubergangspunkt zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Markierungsvektoren angewendet.

Variable
Polygonverzégerung

Wahlen Sie diese Option aus, um die SP-ICE-3 Funktion Variable
Polygonverzégerung zu aktivieren und so den effektiven Wert fur eine
Polygonverzégerung abhangig vom Richtungsanderungswinkel zu verkirzen.

Zeitverhalten beim Springen

Geschwindigkeit

Relative Geschwindigkeit in [m/s] oder [mm/s], wenn die Ablenkeinheit ohne
Laseremission die Position andert.

Verzdgerung [ps]

Wert in [ps]. Der Wert bezieht sich auf die Dynamik der Ablenkeinheit. Die
Verzdégerung wird nach einem Positionssprung angewendet.

Variable Verzégerung

Verkulrzen Sie die effektive Sprungverzégerung entsprechend der Lange des
Sprungvektors. Dies ist hilfreich, um in den Fallen, in denen die Springe kurz
sind und die Ablenkeinheit nicht die volle Geschwindigkeit erreichen kann, die
Sprungverzégerung automatisch anzupassen.

Min. Verzégerung [ps]

Wenn Sie eine variable Sprungverzégerung verwenden, mussen Sie, unabhangig
von der Sprunglange, einen Wert fur die Mindestverzégerung eingeben.

Langengrenzwert [pm]

Wenn Sie eine variable Sprungverzégerung verwenden, geben Sie hier einen
Wert fur die maximale Sprunglange ein. Wird der Wert Gberschritten, wird der
Hauptwert fur die Sprungverzégerung verwendet.
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Skywriting

Skywriting-Modus

Wahlen Sie den geeigneten Skywriting-Modus aus:
m  Kein Skywriting

Skywriting ist nicht aktiv
B An Start und Ende erzwingen

Skywriting wird immer an jedem Vektorbeginn und -ende ausgefuhrt,
unabhangig vom Richtungséanderungswinkel zwischen dem Ubergang
Sprung-zu-Markierung oder Markierung-zu-Sprung. Nur am Ubergang
Markierung-zu-Markierung wird der Richtungsédnderungswinkel (CoH,
Change of Heading) berucksichtigt.

B Mindestwinkel

Der Richtungsidnderungswinkel wird an allen Ubergéngen beriicksichtigt
(Sprung-zu-Markierung, Markierung-zu-Markierung, Markierung-zu-Sprung).

Minimum
Richtungswinkel [°]

Geben Sie einen Richtungsanderungswinkel ein; bei einer Uberschreitung
bestimmt dieser Wert, ob Skywriting zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Vektoren angewendet wird.

Zeit fur Verlangerungs-
Vektor [ps]

Zeit zur Berechnung der Lange der Beschleunigungs- / Verzégerungsvektoren
unter Bericksichtigung der Markiergeschwindigkeit der entsprechenden
Markiervektoren.

Abbremsverzégerung [ps]

Verzégerung in [ps], die nach einem Verzégerungsvektor und vor einem
Kehrtwendungssprung (U-Turn) eingehalten wird.

Beschleunigungs-
verzoégerung [ps]

Verzdégerung in [us], die nach einem Kehrtwendungssprung (U-Turn) und vor
dem Beschleunigungsvektor eingehalten wird.

Skywriting

Laser-
Ausschaltverzégerung
[ps]

Verzdgerung in [ps], um die Laseremission beim Ubergang von einem Markier-
zu einem Verzogerungsvektor zu synchronisieren.

Skywriting

Laser-
Einschaltverzégerung [ps]

Verzégerung in [ps], um die Laseremission beim Ubergang von einem
Beschleunigungs- zu einem Markiervektor zu synchronisieren.
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Rampen

Definiert eine lineare Laserleistungsrampe, die auf jeden Pfad der Anordnung angewendet wird, die mit
diesem Pen verknUpft ist.

REGEL: Die Rampe gilt immer pro Pfad-Element. Daher muss die Rampe in dem Pen definiert werden, der
der Pfadstufe zugewiesen ist. Neue Leistungswerte oder andere Rampen aufgrund eines Pen-Wechsels
innerhalb des Pfades werden ignoriert.

HINWEISE:

B Die Gesamtldnge beider Rampensegmente kann validiert werden, um die Lange des betroffenen Pfades
nicht zu Uberschreiten. Siehe Seite 337, Jobs ausfiihren.

® Verwenden Sie fur Bohrpunkt-Objekte nur zeitbasierte Rampen.
® Nicht auf Bitmaps anwendbar.

Rampen Wahlen Sie Keine Rampe, wenn Sie keine Rampe erzeugen méchten.

Wahlen Sie Zeit, wenn das Rampensegment X-Achse durch Zeitintervalle
definiert werden soll (Einheit = [ms]).

Wahlen Sie Abstand, wenn das Rampensegment X-Achse durch die Lange
definiert werden soll (Einheit = [mm]).

Wenn Sie Zeit oder Abstand auswahlen, werden die Felder zum Eingeben der
Rampenwerte fur Start- und Endsegmentrampen angezeigt.

Angezeigter Kanal Auswahl, ob Sie die Leistungsrampe fur den priméaren oder sekundéaren
Leistungskanal definieren und anzeigen.

HINWEIS: Die Auswahl ist nur dann verfligbar, wenn der genutzte Laser einen
zweiten Leistungskanal konfiguriert hat.

Start-Segmente / End- Um die Start- und End-Segmente der Rampe zu definieren, nutzen Sie die
Segmente Schaltflache [Tabelle editieren]. Damit 6ffnet sich das Editiermend.

Uber die Auswahl des angezeigten Kanals bestimmen Sie, ob die Rampe fur
den primaren oder sekundaren Leistungskanal gilt (ob der Laser Gber einen
sekundaren Leistungskanal verfugt, definieren Sie in der Laser-Konfiguration).

HINWEIS: Die im Pen-Menu angezeigte Grafik der Rampe dient nur zur Ansicht
(ein Doppelklick auf die Grafi_k o6ffnet das Editiermen). Die einzelnen Werte der
Stutzpunkte werden bei der Uberfahrt mit dem Mauszeiger eingeblendet.

Editiermend:

Die Stutzpunkte der Rampe kdénnen direkt per Mausklick im Graphen
hinzugefligt werden. Sobald sich der Mauszeiger von einem Pfeil in eine Hand
verwandelt, kdnnen die Stltzpunkte mit der Maus verschoben werden.

Der erste bzw. letzte Stltzpunkt wird standardmaBig 50 ms (bzw. eine
entsprechend auf die Markiergeschwindigkeit umgerechnete Strecke) vor bzw.
nach dem Punkt eingefligt, an dem die Leistung ihren konstanten Wert hat.

Jeder StUtzpunkt wird zusatzlich als Zeile in der jeweiligen Tabelle angelegt.
Hier kénnen Sie die Werte (Zeit/Strecke und Leistung) auch diskret vorgeben
bzw. anpassen.
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Erlduterung

Wenn Sie einem StUtzpunkt die Leistung des Pens zuweisen wollen, nutzen Sie
die dazugehorige Checkbox.

t(S) ist dabei der Starpunkt des Startsegments und t(E) ist der Endpunkt des
Endsegments. Dementsprechend haben die Zeit / Strecken-Werte des
Endsegments ein negatives Vorzeichen, da sie vom Endpunkt aus rickwarts
definiert werden.

HINWEISE:

B Wenn die Leistung am Ende des Startsegments nicht gleich der Leistung am
Beginn des Endsegments ist, erzeugt man damit eine Leistungsanderung
Uber die gesamte verbleibende Pfadlange. Wie steil dieser Leistungsverlauf
dann effektiv ist, hangt wiederum von der Lange des Pfades ab, die grund-
satzlich unterschiedlich lang sein kann.

®m Beim Wechsel zwischen zeit- und streckenbasierter Rampe erfolgt die
Umrechnung automatisch anhand der im Pen angegebenen
Markiergeschwindigkeit.

[X] 16scht die ausgewahlte Zeile und den damit verbundenen Stutzpunkt
[Abfalleimer] 16scht das gesamte Rampensegment.

Beispiel:

Rampen-Modus Zeit

Angezeigter Kanal Primér

Rampen editieren y 5 not drawn o scale

Zeit [ms]

Rarmnpen editieren
Startsegmente

=2

+ x ' Stitzpunkte kénnen durch Klicken in den Graph hinzugefiigt werden. Doppelklick auf einen Stitzpunkt l4scht diesen.

Zeit Leistung (aus Pen) 100
.o
o o W |
0 S
58,835 45,151 T

301.431 58,054 80
500 Ld
0

—
X8

Zeit Leistung (aus Pen) 40

=EEr T
30

-240,979 68,269

Leistung [%]
=

20 not drawn to scale

-172,004 14,237

HE) 0 10

Zeit [ms]
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Gestrichelte Linie

Zeile)

HINWEISE:

Funktion, mit der sich die Laseremission entlang eines Pfades modulieren lasst (ein / aus), wahrend die
Prozessgeschwindigkeit konstant bleibt (ohne Sprung- / Markierverzégerungen, édhnlich wie eine Bitmap-

REGEL: Zu Beginn des neuen Pfades startet das Muster neu. Das Muster aus dem vorangegangenen Pfad
wird dementsprechend nicht fortgesetzt.

Kann nicht fur Bohrpunkte und Bitmaps verwendet werden.

Das Muster wird im Ansichtsfenster dargestellt, ist nicht zu sehen, wenn man sich im den
Bearbeitungsmodus befindet.

Gestrichelte Linie

Aktivieren Sie diese Option, um die Funktion fur gestrichelte Linien zu
verwenden.

Linienmuster [mm]

Definieren Sie das Muster aus gestrichelten Linien, indem Sie die Ldngenwerte
fur Laser an / aus eingeben.

Geben Sie mindestens zwei Zahlen ein.

Der erste Wert definiert Die Strichlange, mit dem das Muster beginnt.
Trennen Sie die Werte fur Strich / Licke durch Leerzeichen.

Sie kénnen auch ein Muster erzeugen, das aus mehr als zwei Parametern
besteht.

Beispiel:

2 3 2 1 erzeugt wiederholte Muster aus einer 2-mm-Linie, einer 3-mm-Liicke,
einer 2-mme-Linie, einer 1-mm-Licke.

Die nachfolgende Vorschau zeigt das Muster basierend auf den Werten.

Gestrichelte Linie
versetzen

Geben Sie in [mm] den Wert ein, um den Sie das Muster aus gestrichelten Linien
im Verhaltnis zum Vektorbeginn verschieben moéchten.
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VergréBerung

Dient dazu, den Durchmesser des Laserspots zu vergréBern.

Die VergroéBerung wird nur angewendet, wenn eine Ablenkeinheit des Typs RAYLASE AXIALSCAN, AS FIBER
oder AM-MODULE verwendet wird. Als Protokoll muss entweder SL2 oder RL3 ausgewahlt sein. AuBerdem
muss die Korrekturdatei die 4. Dimension unterstitzen (z. B. mit 3D+M bezeichnet).

Der VergroéBerungsfaktor wird als 4. Dimension einer Vektorkoordinate an die Steuerkarte Ubertragen. Die
Korrekturdatei Ubersetzt diese Werte in die Defokussierungs- (AXIALSCAN, AS FIBER) oder Zoom-Funktion
(AM-MODULE) oder sogar in einen Zoom gefolgt von einer Defokussierung.

HINWEIS: RAYGUIDE visualisiert den VergréBerungsfaktor im Ansichtsfenster, indem das System die
betroffenen Konturen n-fach dicker darstellt.

Geschwindigkeit

Definiert eine Zeitrampe in [1/s], Gber die die Spot-VergréBerung erreicht wird.
HINWEIS: Dieser Wert darf niemals 0 sein.

Faktor / SpotgréBe [mm]

VergréBerungsfaktor.
Standard: 1 = keine VergroBBerung

Alternativ kann die absolute SpotgréBe in [mm] definiert werden. Dazu muss
die globale Einheit entsprechend eingestellt sein (siehe Seite 110,
Benutzeroberfldche) und der Umrechnungsfaktor definiert sein (siehe Seite 73,
Allgemein).

Zeitrampe

Deaktivieren Sie diese Option, wenn die VergréBerung sofort, d. h. ohne
Zeitrampe, erreicht werden soll.

HINWEIS: Wenn diese Option deaktiviert ist, wird der Laser wahrend des
Ubergangs von einer Bearbeitung ohne VergréBerung auf eine Bearbeitung mit
VergroBerung kurzzeitig ausgeschaltet.
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Wobble

Die Wobble-Funktion sorgt fur eine zusatzliche komplexe, harmonische Bewegung des Laserstrahls in der
XY-Ebene, wenn der Laser aktiv ist.

Um die mathematische Korrelation der Wobble-Parameter zu verstehen, schlagen Sie bitte im Handbuch
zur SP-ICE-3, Kapitel 9.2.2 nach.

Auf der rechten Seite der Eingabefelder wird wahrend der Eingabe eine Vorschau der entstehenden
Wobble-Geometrie angezeigt, da die Wobble-Geometrie nicht im Ansichtsfenster dargestellt wird.

Wobble
Waobblemodus Kreisférmig - Amplitude [mm] 0.5 - b, b, .
Frequenz [kHz] 1.5 Resultierende Amplitude [mm] 0,376 ) ) 481 um
Wobble-Modus Waéhlen Sie Kein Wobble, wenn Sie die Wobble-Funktion nicht verwenden
mochten.

Wahlen Sie Kreisférmig, wenn Sie eine kreisformige Wobble-Geometrie
erzeugen mochten.

Wahlen Sie Achtférmig, wenn Sie eine achtférmige Wobble-Geometrie
erzeugen mochten.

Wahlen Sie Benutzerdefiniert, wenn Sie eine Lissajous-férmige Wobble-
Geometrie erzeugen méchten.

Frequenz Stellen Sie eine Frequenz in [kHz] ein, mit der die Wobble-Geometrie wiederholt
wird.

Amplitude [mm] Stellen Sie eine Amplitude in [mm] ein, um die GréBe der Wobble-Geometrie zu
definieren.

Resultierende Amplitude |Angabe der Amplitude, die aufgrund der Dynamik der Ablenkeinheit
[mm] resultierend erreicht wird.

Die resultierende Wobbelgeometrie wird in der Darstellung gekennzeichnet:
B Grin: Wenn sie sich innerhalb des ,,erlaubten” Wertebereichs befindet.
B Rot: Wenn sie sich auBerhalb des ,erlaubten” Wertebereichs befindet.

Der ,erlaubte” Wertebereich definiert grob, ab wann die Ablenkeinheit
Uberstrapaziert wird, und dadurch méglicherweise geschadigt wird.

HINWEISE:

® Fir die Darstellung wird der Schleppverzugswert, der im aktiven Job
benutzten Ablenkeinheit, verwendet. Sollten in einem Job Ablenkeinheiten
mit unterschiedlichem Schleppverzugswerten zum Einsatz kommen, wird der
gréBte Wert genommen. Bei Ablenkeinheiten mit Multi-Tuning wird der
Schleppverzugswert vom als aktiv gesetzten Tuning verwendet.

m Beim Uberfahren der Beschriftung mit der Maus wird zusé&tzlich der
resultierende Geschwindigkeitsbereich des Laserspots entlang der
eigentlichen Wobble-Trajektorie angezeigt.

Phase Nur fr Lissajous-formige Geometrien. Geben Sie einen Phasenversatz fur jede
der beiden Sinusfunktionen ein.
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Speicher-Optionen fiir Pens

Auf aktuellen Pen Die Anderungen werden auf den aktuell ausgewahlten Job-Pen angewendet.
anwenden

Als neuen Pen speichern |Es wird ein neuer Job-Pen mit den aktuellen Werten erzeugt und zum Pen-Set
hinzugefigt.

Als Objekt-Pen speichern |Die Werte werden in einem neuen, so genannten "Objekt-Pen" gespeichert, der
zu einem einzelnen Objekt gehort.

Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn der Pen-Einstellungsdialog von
einem Objekt-Dialog aus erreicht wurde (Dialogfenster Object Settings,
Registerkarte Pen)!

Tab. 7.54: RG-048

WICHTIG: Wenn Sie einen Pen bearbeiten, dndern sich dadurch die Bearbeitungsparameter
aller Objekte (und Ebenen etc.), denen dieser Pen zugeordnet ist. Wenn Sie Zweifel haben,
empfiehlt es sich, die Option Als neuen Pen speichern oder Als Objekt-Pen speichern
anzuwenden, um unerwinschte Auswirkungen zu vermeiden.
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Zugehorige Voreinstellungen

Far einige Pen-Einstellungen kénnen Sie die Sichtbarkeit im Dialog voreinstellen. Diese
Voreinstellungen wirken sich ,global” auf alle verwendeten Pens aus.

ACHTUNG: Wenn Sie die Anzeige einer Pen-Funktion ausblenden, wird dadurch nicht die
entsprechende Funktion deaktiviert. Stellen Sie daher sicher, dass kein Teil der Funktion
verwendet wird, bevor Sie die Anzeige einer Pen-Funktion ausblenden.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, um den Dialog Einstellungen zu 6ffnen.
Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur untergeordneten
Registerkarte Sichtbarkeit, Abschnitt Pen.

Skywriting
Rampen

Gestrichelte Linie

A SEASEANEAY

Waobble
@ Hardwarsabhingig

Pulsbreite Auto

Simmer

Sekundére Leistung Auto ¥

Bertricbsmodus Auto =
Waveform Aute
Cptische Pulsbreite | Auto -
Strahlprofil-Index Auto =

Spot-Vergriferung | Auto *

Abb. 7.68: RG-ACO
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Skywriting Legen Sie fest, ob diese Option in den Pen-Einstellungen zur Verflgung stehen
soll.
Rampen Legen Sie fest, ob diese Option in den Pen-Einstellungen zur Verfligung stehen

soll.

Gestrichelte Linie

Legen Sie fest, ob diese Option in den Pen-Einstellungen zur Verfligung stehen
soll.

Wobble

Legen Sie fest, ob diese Option in den Pen-Einstellungen zur Verfligung stehen
soll.

Hardware-abhangig

Die Felder, die unter dem Expander gelistet sind, werden im Mode ,auto” nur dann angezeigt, wenn der
entsprechend genutzte Laser die Einstellméglichkeit anbietet.

Pulsbreite

Legen Sie fest, ob die Laserpulsbreite in den Pen-Einstellungen angezeigt
werden soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.
Bei Auswahl von Auto wird der Parameter im Pen-Dialog nur angezeigt, wenn
in einem der konfigurierten Laser die Pulsbreitendefinition auf manuell gesetzt
ist.

Simmer / Sekundare
Leistung

Legen Sie fest, ob dieser Laserparameter in den Pen-Einstellungen angezeigt
werden soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.
Bei Auswahl von Auto wird der Parameter im Pen-Dialog nur angezeigt, wenn
ein entsprechender Laser konfiguriert wurde.

HINWEIS: Bei einem TruPulse Nano / SPI G4 Laser wurde der Parameter fur die
Simmer-Spannung und bei einem Laser mit zwei Leistungskanalen wirde der
Parameter fur die sekundare Laserleistung angezeigt werden.

Betriebsmodus

Legen Sie fest, ob dieser Laserparameter in den Pen-Einstellungen angezeigt
werden soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.
Bei Auswahl von Auto wird der Parameter im Pen-Dialog nur angezeigt, wenn
ein entsprechender Laser (z. B. TruPulse Nano / SPI G4) konfiguriert wurde.

Waveform

Legen Sie fest, ob dieser Laserparameter in den Pen-Einstellungen angezeigt
werden soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.
Bei Auswahl von Auto wird der Parameter im Pen-Dialog nur angezeigt, wenn
ein entsprechender Laser (z. B. TruPulse Nano / SPI G4) konfiguriert wurde.

Optische Pulsbreite

Legen Sie fest, ob diese Option in den Pen-Einstellungen zur Verfligung stehen
soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.

Bei Auswahl von Auto wird der Parameter im Pen-Dialog nur angezeigt, wenn
ein entsprechender Laser (z. B. IPG YLP APD) konfiguriert wurde.
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Strahlprofil-Index Legen Sie fest, ob diese Option in den Pen-Einstellungen zur Verfiigung stehen

soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.

Bei Auswahl von Auto wird der Parameter im Pen-Dialog nur angezeigt, wenn
ein entsprechender Laser (nLight AFX) konfiguriert wurde.

Spot-VergréBerung Legen Sie fest, ob diese Einstellung in den Pen-Einstellungen zur Verfiigung

stehen soll. Zur Auswahl stehen die Optionen Zeigen, Verstecken oder Auto.

Diese Einstellung steht zur Verfligung / ist sichtbar, wenn eine der
konfigurierten Ablenkeinheiten gemaB ihrer Korrekturdatei mindestens vier
Achsen hat.

7.3.5

Tab. 7.55: RG-049

Pen-Zuordnung

Jobs ein Pen-Set zuweisen

Jeder Job verfligt Uber ein Basis-Pen-Set, das dem gespeicherten Standard-Pen-Set entspricht
(siehe Seite 264, Informationen zu Pens).

Um einem Job ein anderes Pen-Set als das Standard-Pen-Set zuzuweisen, 6ffnen Sie das
Dialogfenster fur die Job-Einstellungen (Job > Einstellungen). Wahlen Sie in der Drop-
down-Liste Basis-Pen-Set das gewlinschte Pen-Set aus.

HINWEIS: Wenn der Job bereits Layout-Objekte enthalt, die mit Pen-Nummern verknUpft
sind, dann bleiben die VerknUpfungen mit diesen spezifischen Pen-Nummern bei einem
Wechsel des Pen-Sets erhalten. Nach dem Wechsel des Pen-Sets zeigt allerdings jede Pen-
Nummer auf einen Pen mit anderen Pen-Parametern.

Objekten, Ebenen, Pfaden oder Grafikbefehlen einen Pen zuweisen

StandardmaBig verwendet das neu erzeugte Objekt (genau wie seine Ebenen und Pfade) in
der Anordnung den Standard-Pen (z. B. Nr. 1) des Basis-Pen-Sets, das zu diesem Job gehort.
AnschlieBend besteht die Moéglichkeit, diesem Objekt bzw. Layout-Element einen anderen
Pen zuzuweisen.

Der Pen fur ein Grafikobjekt wird auf eine der beiden folgenden Arten zugewiesen:

m  Auf der Registerkarte Eigenschaften des Layout-Objekts, im Bereich "Allgemein". Die Pens
fur Ebenen und Pfade werden Uber die entsprechenden Einstellungsdialoge zugewiesen.
Neben der Pen-Auswahl befindet sich auch immer eine Schaltflache zur direkten
Navigation zum Pen-Dialog, um ggf. die jeweiligen Pen-Parameter zu bearbeiten.

B |ndem Sie das Grafikelement entweder im Job-Baum oder im Ansichtsfenster auswéahlen
(Mehrfachauswahl moéglich) und dann im Pen-Bedienfeld, in der Zeile des gewtinschten
Pens, die Schaltflache [Pen der Auswahl zuweisen] benutzen.
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HINWEIS: Wenn ein Pen auf einer niedrigeren Hierarchieebene geandert wurde, dann ist
diese neue Pen-Zuordnung vor zukinftigen Pen-Zuordnungen auf héheren Ebenen
geschitzt.

Einen Pen in einem Pfad andern:
® Flgen Sie einen Befehl ,Pen andern” zwischen zwei bestehende Grafikbefehle ein

® \Waihlen Sie den Konturbereich im Ansichtsfenster aus, indem Sie ihn z. B. mit dem
Mauscursor ,einfangen”; dann rechter Mausklick auf die hervorgehobene Auswahl im Job-
Baum. Im anschlieBenden Kontextmeni nutzen Sie die Option Pen dndern..., und wahlen
dann in der Drop-down-Liste die gewlinschte Pen-Nummer aus.

Fur die Fullung von Grafikelementen ist moéglicherweise ein anderer Pen erforderlich als fur
eine Kontur (standardmaBig weist RAYGUIDE Fullungen denselben Pen zu, der auch fir die
Kontur verwendet wird). Daher konnen Sie Uber die Registerkarte Fullung auch den Pen
andern, der zur Bearbeitung der Fillung verwendet werden soll. Eine manuelle Anderung des
Pens fir die Fullung fuhrt zur Aktivierung eines Schutzes, der Anderungen am Kontur-Pen
verhindert.
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7.4 Pen-Parameter-Suchassistent

Der Pen-Parameter-Suchassistent soll Sie dabei unterstttzen, die passenden Einstellungen fur
Ihre Laseranwendung zu finden. Es wird im Wesentlichen eine Matrix aus Layout-Objekten
erzeugt, wobei Sie zwei Parameter auswahlen kénnen, die sich jeweils in X-Achsen und
Y-Achsen-Richtung nach lhrer Vorgabe verandern. Diese Parameter sind im Wesentlichen
Werte aus den Pens und bestimmte Werte fur Fallungen.

Nachdem Sie den dabei entstandenen Job ausgefiihrt haben, kénnen Sie anhand der
Prozessergebnisse entscheiden, welche Parameter das beste Prozessergebnis liefern, und diese
fur die weitere Verwendung beispielsweise in der Pen-Bibliothek oder als Fullvorlage
abspeichern.

Starten Sie den Parameter-Suchassistenten tGber das Hauptmen: Extras > Parameter-
Suchassistent > Pen

Der Dialog des Pen-Parameter-Suchassistenten bietet folgende Einstellmoéglichkeiten:

Parameter-Suchassistent

B O°F
Basis-lob Job 1 (active) [ 2| » |v]
Anordnung 5 5 L'f? Anordnung zentrieren |«

Abstinde [mm] 30000 30000 (&

Parameter in x-Richtung

@ Pen variieren Fiillung variieren
Pens V1

2
Parameter Laser frequency [kHz] =
Startwert 10
Schrittweite 5

Parameter in y-Richtung

Pen variieren @ Fiillung variieren

Parameter Abstand [mm] -
Startwert 1
Schrittweite 0z

Export-lob-Name | Job 2

QK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 7.69: RG-AEV
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Einstellung

Erlauterung

O & F

Mit den Schaltflachen kénnen Sie die im Dialog definierten Einstellungen
speichern, bereits gespeicherte Einstellungen laden oder eine gespeicherte
Einstellung l6schen.

Basis-Job

Wahlen Sie den Job aus, der das / die Layout-Objekt(e) enthalt, das / die Sie fur
die Parametersuche nutzen wollen.

Sie kdnnen entweder einen bereits offenen Job nutzen oder einen bereits
abgespeicherten Job laden.

Im Fall, dass Sie einen bereits gespeicherten Job dafur laden, wird dieser
zusatzlich in die Zeichenflache geladen und angezeigt.

Anordnung Bedienfelder

Definieren Sie wie oft Sie das Layout-Objekt entlang der X- und Y-Achse
angeordnet haben wollen.

Abstidnde [mm]

Definieren Sie die Abstande zwischen den Layout-Objekten (bzw. Layout-
Objektgruppen) entlang der X- und Y-Achse in [mm].

g

Schaltflache zum Verschréanken der Werte (Anordnung, Absténde) flr beide
Achsrichtungen.

Anordnung zentrieren

Wahlen Sie die Option, wenn Sie die hier definierte Anordnung im Job als
Ganzes zentrieret haben mochten.

HINWEIS: Diese Option ist standardmaBig aktiv.

Parameter in x-Richtung | Parameter in y-Richtung

Pen variieren / Fullung
variieren

Pen auswaéhlen

Definieren Sie, ob der Parameter, den Sie variieren mochten, ein Pen-Parameter
oder ein Fullparameter sein soll.

Wenn das / die Basis-Objekt(e) mehrere Pens nutzen, muss zudem der Pen
gewahlt werden, dessen Parameter variiert werden. Von einer Mehrfach-Pen-
Auswahl pro Richtung ist abzuraten!
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Einstellung Erlauterung

Parameter Definieren Sie den Parameter, der pro Vervielfaltigung variiert.
Folgende Pen-Parameter stehen zur Auswabhl:

B Laser-Leistung [%]

B Laser-Frequenz [KHZz]

B Laser-Pulsbreite [us]

®m  Markiergeschwindigkeit [m/s]

®m Sprunggeschwindigkeit [m/s]

®  Markierverzégerung [ps]

B Sprungverzégerung [us]

B Polygonverzdgerung [ps]

B Laser-Einschaltverzégerung [us]
m |aser-Ausschaltverzégerung [ps]
m Skywriting: Zeit flr Verlangerungsvektor [ps]

® Laser: Sekundare Leistung [%]

Folgende Fullparameter stehen zur Auswahl:
®  Abstand (...der Fulllinien)
m Versatz (...der Fallung zur Kontur)

HINWEIS: Sollten im Basis-Objekt beispielsweise mehrere Fillungen
vorkommen, dann gelten der Startwert und die Schrittweite fir alle Fllungen
gleich, unabhangig davon, dass die Werte im Basis-Objekt ggf. unterschiedlich
sein kénnen.

Startwert Definieren Sie den Startwert fur den jeweiligen Parameter. Die Einheit des
Startwerts entspricht immer der Einheit des jeweiligen Parameters.

HINWEIS: StandardmaBig entspricht der Wert dem Wert aus dem zuvor
definierten Pen.

Schrittweite Definieren Sie die Schrittweite, um die sich der Parameter pro Vervielfaltigung
verandern soll. Die Einheit der Schrittweite entspricht immer der Einheit des
jeweiligen Parameters.

Export-Job-Name Geben Sie den Namen an, unter dem die Anordnung des Parameter-
Suchassistenten in der Zeichenflache fir die weiteren Schritte angelegt werden
soll.

Tab. 7.56: RG-088
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7.4.1 Hinweise zum Vorgehen beim Pen-Parameter-
Suchassistenten

1.
2.

Erstellen / Wahlen Sie ein reprasentatives Job-Layout fir diese Aufgabe.

Starten Sie den Pen-Parameter-Suchassistenten und definieren Sie alle notwendigen
Einstellungen.

Mit Klick auf ,OK" oder ,Ubernehmen” wird der entsprechende Export-Job erstellt.
HINWEISE:

Jedes Objekt im Export-Job ist entsprechend dem Index in der XY-Anordnung benannt,
wobei der Index Null-basiert ist.

Das Layout mit den Startwerten findet sich immer unten links in der XY-Anordnung.

Jede Vervielfaltigung nutzt sogenannte Objekt-Pens. Die Objekt-Pens sind entsprechend
dem Objekt benannt.

Enthalt der Basis-Job mehrere Job-Elemente, so werden diese im Export-Job pro
Vervielfaltigung gruppiert.

FUr den Export Job gelten alle sonstigen Regeln und Optionen zur Job Ausfihrung.

EMPFEHLUNG: Fuhren Sie diese Jobs nur statisch (ohne MOTF) und nur pro einzelnem
Scan-Feld aus.

Nach der Job-Ausfuhrung kénnen Sie die Prozessergebnisse beurteilen. Ggf. fuhren Sie die
Schritte noch mal mit neuen Einstellungen im Parameter-Suchassistenten durch.

. Wenn Sie die passenden Parameter gefunden haben, kénnen Sie die entsprechenden Pen-

Werte einfach per , Copy-and-paste-Pen” in ein Bibliotheks-Pen-Set oder in ein Job-Pen-Set
Ubertragen.

Bei Fullparametern die Fullung des entsprechenden Layouts einfach als Fullvorlage
abspeichern.

. Sie kénnen den Export-Job auch wie jeden anderen RAYGUIDE-Job flr eine erneute

Verwendung abspeichern.

HINWEIS: Nicht alle fur das Prozessergebnis relevanten Parameter sind in den Pens oder der
Fullung. Andere Parameter wie die Einwirkdauer bei Bohrpunkten oder die Pixelauflésung
bei Rastergrafiken sind Teil der Objekteigenschaften. Diese konnen wiederum Uber die
Option ,gemeinsamen Eigenschaften bearbeiten” (siehe Seite 188, Gemeinsame
Objekteigenschaften bearbeiten) pro Zeile oder Spalte einer Anordnung im Verbund
(Mehrfachauswahl) nach Bedarf definiert werden.
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7.5 Job-Organisation

7.5.1 Organisation der Prozessreihenfolge und
Zugehorigkeiten

Prozessreihenfolge

Die Sequenz bzw. Abfolge der Objekte und Grafikelemente im Job-Baum ist auch die
Reihenfolge, in der sie bearbeitet werden. Nach dem Erzeugen einer Anordnung ist die
Sequenz der Grafikobjekte oftmals nicht optimal. Die Sequenz der Objekte / Elemente kann
daher neu organisiert werden: Wenn z. B. ein Objekt, ein Grafikelement oder Gruppe von
Objekten aus einem bestimmten Grund vor anderen bearbeitet werden soll, so kann es in der
Abfolge verschoben werden. Die grafische Anordnung selbst wird durch diese
Neuorganisation nicht verandert.

Um Elemente an eine andere Stelle im Job-Baum zu verschieben, wahlen Sie ein oder mehrere
Elemente aus und ziehen sie dann mit der Maus an die gewUnschte Position im Job-Baum.
Eine horizontale Linie zeigt eine mdgliche neue Position an.

Zugehorigkeiten

Die Zugehorigkeit eines Elementes zu einem Ubergeordneten Element, so z. B. die
Zugehorigkeit eines Pfades zu einer Ebene, kann gedandert werden. So kénnen Sie
beispielsweise Pfade aus bestimmten Griinden zu einer anderen / neuen Ebene gruppieren.
Die grafische Anordnung selbst wird durch die Neuorganisation der Zugehérigkeiten nicht
verandert.

Auf die gleiche Art kénnen Sie eine Ebene auswahlen und in ein anderes, frei geformtes
Vektorobjekt verschieben. AuBerdem kénnen Pfade auch von einem Objekt in ein anderes
verschoben werden. Nur Grafikbefehle lassen sich nicht auf diese Weise Gbertragen.

Fir das Verschieben von Elementen von einem Objekt in ein anderes gelten die
nachfolgenden Regeln.

REGEL: Wenn Sie ein Element (Ebene, Pfad) von einem Objekt in ein anderes verschieben,
Ubernimmt das verschobene Element die Transformation des neuen Objektes.

REGEL: Die Pen-Zuordnung des Ziel-Pens zum zugewiesenen Ziel-Objekt wird auch far das
neu angegliederte Element verwendet, es sei denn, diesem Element wurde zuvor explizit ein
bestimmter Pen zugewiesen.
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7.5.2 Container

Container bilden eine Art neues Job-Objekt, in dem alle eingefligten Objekte kollektiv
behandelt werden.

Ein Beispiel: Wird eine Transformation auf einen Container angewendet, transformiert sie
den gesamten Inhalt des Containers.

Der einfachste Containertyp ist der Gruppencontainer.

Matrix-Kopie- und Polar-Kopie-Container multiplizieren auBerdem die in ihnen enthaltenen
Objekte gemaB den Containereinstellungen. Diese Reproduktionsobjekte, die so genannten
LKinder” (untergeordnete Objekte), agieren wie Klone der eingebundenen Master-Objekte
und kénnen nicht individuell ausgewahlt oder bearbeitet werden. Im Ansichtsfenster werden
untergeordnete Objekte etwas heller dargestellt als die Master-Objekte.

HINWEIS: Sobald Sie ein Objekt aus einem Container herausziehen, verliert es alle
Eigenschaften des Containers.

Sie kdénnen einen Container auf die gleiche Weise hinzufligen wie jedes andere Job-Objekt.

Objekte zu einem Container hinzufiigen / aus einem Container entfernen:

Fall A: Die Objekte, die Sie in den Container einbinden méchten, sind bereits im Job-Baum
aufgelistet.

B \Wahlen Sie die Objekte mit der Maus aus, und ziehen Sie sie zum Container-Objekt.

B Um ein Objekt aus einem Container zu entfernen, ziehen Sie das Objekt mit der Maus aus
dem Container heraus oder l6schen es.

Fall B: Sie starten mit dem Container-Objekt.

® \Wenn Sie nun ein neues Objekt hinzufliigen, und es im Container haben méchten, so
ziehen sie es direkt auf den Containereintrag im Baum.

® \Wenn Sie das neue Objekt ins Ansichtsfenster ziehen, wird es nach dem Container-Objekt
im Job-Baum eingefligt.

HINWEIS: Um einen Container als Ganzes durch eine Transformation zu bearbeiten, muss er
im Job-Baum ausgewahlt sein.

Es gibt vier Typen von Containern.
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Ra)

Schaltflache

Gruppencontainer

Eine Gruppe von Objekten / Elementen. Der Zweck eines Gruppencontainers besteht darin,
alle Objekte / Elemente als Ganzes zu behandeln, um z. B. Ausfihrungsbedingungen oder die
Anzahl der Ausfihrungen zu definieren oder alle Objekte / Elemente gleichzeitig zu
transformieren / zu verschieben.

Daher wahlen Sie die Gruppe im Ansichtsfenster immer als Ganzes aus.

Wenn Sie nur einzelne Elemente auswahlen méchten, dann wéahlen Sie diese im Job-Baum
aus.

Um die Objekte zu gruppieren, wahlen Sie alle Objekte im Ansichtsfenster oder Job-Baum
mithilfe des Cursors aus. Offnen Sie das Kontextmeni und wahlen Sie ,Gruppieren”.

Um eine Gruppierung aufzuheben, wahlen Sie den Gruppencontainer und dann im
Kontextmenu die Option ,, Gruppierung aufheben”.

Container und damit Gruppen kénnen auch eine eigene Transformation haben, die die im
Container befindlichen Objekte transformiert. Hebt man aber die Gruppierung auf, so geht
diese Transformation auf die Objekte Uber, welche sich in der Gruppe befunden haben.

Einstellung Erlduterung

Einstellungen

Anzahl Ausfihrungen Legt fest, wie oft diese Gruppe von Objekten bearbeitet werden soll.
Allgemein

Kurzbezeichnung Ein leicht zu merkender Name fur diesen Container.

Beschreibung

Eine flr Sie nitzliche Beschreibung des Containers.

Bedingte Ausfihrung Die Einstellungen fur die bedingte Ausfiihrung des Containers als Ganzes

entspricht der eines Markierobjekts, siehe Seite 182, Allgemeine Einstellungen
fur Markierungsobjekte.

ausfuhren

Als einzelne Vektorgrafik |Verarbeitet alle Container-Kopien wie ein einziges, kombiniertes Vektorobjekt.

Dadurch kann sich die Bearbeitung beschleunigen, wenn der Container eine
hohe Anzahl von untergeordneten Objekten (Kindern) enthalt.

HINWEISE:

B Diese Option empfiehlt sich besonders bei MOTF-Anwendungen, wo sehr
viele kleine Layout-Elemente (wie Bohrungen) vorkommen, da so unnétige
Rucksetzspriinge vermieden werden.

B \Wenn diese Option gesetzt ist, werden Automatisierungsobjekte im
Container ignoriert.

m Bei Text-/Code-Objekten mit variablen Inhalten werden die Inhalte dann
nicht mehr pro Kopie variiert.

B Wenn Container ineinander gestapelt werden, sollte diese Option nicht
genutzt werden.
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Einstellung Erlauterung

Pens bearbeiten (Registerkarte)
Auf dieser Registerkarte kdnnen Sie die Pens bearbeiten.

Nach dem Bearbeiten kénnen Sie den Pen als , Objekt-Pen” speichern. Dadurch wird die Bearbeitung
spezifischer Pen-Parameter moglich, die sich nur auf Container-Elemente auswirken und nicht auf die
eigentlichen Job-Pens.

Tab. 7.57: RG-050

7.5.2.2 Matrix-Kopie-Container

000 Durch die Verwendung einer Matrix-Kopie kénnen Sie Layout-Elemente im gesamten
000 Arbeitsbereich in geordneten Zeilen / Spalten multiplizieren.

ole]e;

Schaltflache

Einstellung Erlauterung

Einstellungen

Anzahl der Kopien Anzahl der Kopien in X-, Y-, Z-Richtung

Verwenden Sie den Umschalter [Sperren | Entsperren], um fur die X- und
Y-Richtung gleiche Werte zu definieren.

Abstande [mm] Abstand, in dem die Kopien in X-, Y-, Z-Richtung verteilt sind.

Verwenden Sie den Umschalter [Sperren | Entsperren], um fur die X- und
Y-Richtung gleiche Abstande zu definieren.

Bidirektional Option, um die Ausfihrungsrichtung pro Zeile / Spalte zu alternierend zu
wechseln.
Zentriert Die urspringliche zentrale Position des Master-Objektes (oder das

Gravitationszentrum, falls es sich um mehrere Master-Objekte handelt) wird
zum Zentrum des Containers.
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Einstellung

Erlauterung

Wechselseitiger Versatz

Versatz in [mm], um welchen die erste und jede weitere ungeradzahlige Zeile
verschoben ist.

Mit Hilfe dieses Versatzes lassen sich beispielsweise auch wabenahnliche Muster
erzeugen.

[ ] wechselseitiger Versatz
[

Explizite Zell-Reihenfolge

Wenn aktiviert, konnen Sie die Reihenfolge, in welcher die Kopien abgearbeitet
werden, frei vorgegeben. Dazu geben Sie in der Zeile Benutzerdefinierte Liste
der Zellen alle zu bearbeitenden Kopie-Positionen mit ihrem Koordinaten-Index
an.

HINWEISE:

B Die Angaben fir Start-Eckposition und Ausfihrungsrichtung werden
ausgeblendet.

m Der Koordinaten-Index beginnt in der linken, unteren Ecke bei 0,0.

Start-Eckposition

Ecke der Matrix-Anordnung, an der die Ausfihrung beginnt.

Ausfuhrungsrichtung

Sequenz der Ausflhrungsrichtungen.

Ignorieren

Angabe der Kopie-Indizes, welche nicht ausgefiuhrt werden sollen.

Benutzerdefinierte Liste
der Zellen

Angabe der Kopie-Indizes (Zellen) in der gewlinschten Reihenfolge. Es werden
nur die hier gelisteten Index-Positionen ausgefihrt und angezeigt.
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Einstellung Erlauterung

Allgemein

Kurzbezeichnung Ein leicht zu merkender Name fir diesen Container.

Beschreibung Eine flr Sie nitzliche Beschreibung des Containers.

Bedingte Ausfihrung Die Einstellungen fur die bedingte Ausfiihrung des Containers als Ganzes

entspricht der eines Markierobjekts, siehe Seite 182, Allgemeine Einstellungen
fur Markierungsobjekte.

Als einzelne Vektorgrafik |Verarbeitet alle Container-Kopien wie ein einziges, kombiniertes Vektorobjekt.

ausfuhren Dadurch kann sich die Bearbeitung beschleunigen, wenn der Container eine

hohe Anzahl von untergeordneten Objekten (Kindern) enthalt.
HINWEISE:

B Diese Option empfiehlt sich besonders bei MOTF-Anwendungen, wo sehr
viele kleine Layout-Elemente (wie Bohrungen) vorkommen, da so unnétige
Rucksetzspriinge vermieden werden.

B Wenn diese Option gesetzt ist, werden Automatisierungsobjekte im
Container ignoriert.

m Bei Text-/Code-Objekten mit variablen Inhalten werden die Inhalte dann
nicht mehr pro Kopie variiert.

B Wenn Container ineinander gestapelt werden, sollte diese Option nicht
genutzt werden.

Pens bearbeiten (Registerkarte)
Auf dieser Registerkarte kdnnen Sie die Pens bearbeiten.

Nach dem Bearbeiten kénnen Sie den Pen als ,Objekt-Pen” speichern. Dadurch wird die Bearbeitung
spezifischer Pen-Parameter méglich, die sich nur auf Container-Elemente auswirken und nicht auf die
eigentlichen Job-Pens.

Tab. 7.58: RG-051
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7.5.2.3 Kreisbahn-Kopie-Container

Schaltflache
optional,

siehe Seite 130,
Ubersicht iber
Objekte

0%0 Durch die Verwendung einer Kreisbahn-Kopie kénnen Sie Layout-Elemente in einer
O O kreisformigen Anforderung multiplizieren. Zentrum der kreisférmigen Anordnung ist das
0p0 Originalzentrum des Master-Objektes. Die Ausrichtung der Layout-Kopien entspricht im

Wesentlichen der Ausrichtung des Master-Objektes.

Einstellung

Erlduterung

Einstellungen

Anzahl der Kopien

Anzahl der Kopien, die gleichmaBig Uber den definierten Sektor eines
Kreisbogens verteilt sind. Das Master-Objekt ist in dieser Zahl enthalten.

Radius [mm]

Radius des Kreisbogens

Startwinkel [°]

Definiert den Startwinkel des Kreisbogensektors und somit die Position des
ersten Objektes.

Endwinkel [°]

Definiert den Endwinkel des Kreisbogensektors und somit die Position des
letzten Objektes.

Wenn Start- und Endwinkel einen 360-Grad-Sektor definieren, werden die
Kopien gleichmaBig auf dem gesamten Umfang verteilt.

Richtung

Ausfuhrungsrichtung der Kopien entlang des Kreisbogens.

Kinder mitdrehen

Alle Kopien werden so rotiert, dass ihre vertikalen Achsen tangential zum
Kreisbogen ausgerichtet sind.

Allgemein

Kurzbezeichnung

Ein leicht zu merkender Name fur diesen Container.
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Einstellung Erlauterung
Beschreibung Eine fur Sie nutzliche Beschreibung des Containers.
Bedingte Ausfihrung Die Einstellungen fur die bedingte Ausfiihrung des Containers als Ganzes

entspricht der eines Markierobjekts, siehe Seite 182, Allgemeine Einstellungen
fur Markierungsobjekte.

Als einzelne Vektorgrafik |Verarbeitet alle Container-Kopien wie ein einziges, kombiniertes Vektorobjekt.

ausfhren Dadurch kann sich die Bearbeitung beschleunigen, wenn der Container eine

hohe Anzahl von untergeordneten Objekten (Kindern) enthalt.
HINWEISE:

®m Diese Option empfiehlt sich besonders bei MOTF-Anwendungen, wo sehr
viele kleine Layout-Elemente (wie Bohrungen) vorkommen, da so unnétige
Rucksetzspriinge vermieden werden.

® \Wenn diese Option gesetzt ist, werden Automatisierungsobjekte im
Container ignoriert.

m Bei Text-/Code-Objekten mit variablen Inhalten werden die Inhalte dann
nicht mehr pro Kopie variiert.

B \Wenn Container ineinander gestapelt werden, sollte diese Option nicht
genutzt werden.

Pens bearbeiten (Registerkarte)
Auf dieser Registerkarte kdnnen Sie die Pens bearbeiten.

Nach dem Bearbeiten kénnen Sie den Pen als , Objekt-Pen” speichern. Dadurch wird die Bearbeitung
spezifischer Pen-Parameter moglich, die sich nur auf Container-Elemente auswirken und nicht auf die
eigentlichen Job-Pens.

Tab. 7.59: RG-052

Bemerkungen fiir Kopie-Container

B Durch die Skalierung werden die im Container enthaltenen Objekte und die Abstdande
zwischen den Objekten transformiert.

®  Container kénnen in anderen Containern platziert werden (Verschachtelung).

® Sie kdnnen auch ein Automatisierungsobjekt zum Container hinzufligen, das pro Kopie
ausgefuhrt wird.

® \Wenn sich ein Text- oder Code-Objekt, dessen Inhalte sich normaler Weise pro Ausfihrung
andern (z. B. hochzahlende Nummer), in einem Container befindet, erfolgt diese
Anderung bereits pro Kind-Objekt.

Ein moglicher Anwendungsfall fur den Matrix-Container ist die regelmaBige Platzierung von
Bohrungen.
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7.5.2.4 Cluster-Container
Der Cluster-Container ahnelt dem Matrix-Kopie-Container, hat aber einige spezielle
% Eigenschaften:
B Die Anordnung der Kopien ist nicht starr in Reihen und Spalten, sondern wird pro Kopie

Schaltflache

Uber Versatz plus Winkel definiert. Diese Position wird im folgenden auch ,Nestposition”

optional, genannt.

siehe Seite 130, . i "

Ubersicht iiber m Jede Kopie kann als Vorlage bestimmt werden, so dass Anderungen (z. B. der Kontur) an
Objekte

der Vorlage auf alle anderen Kopien Ubertragen werden.

®m  Aktiviert man die ,Bedingte Ausfiihrung”, so kann man fur jede Nestposition eine eigene
Bedingung fur die Ausfuhrung definieren.

Einstellung Erlduterung
Eigenschaften
Kopien Liste aller Kopien.
Der Bereich kann mit einem Expander auf- und zusammengeklappt werden.
Aktivieren Wahlen Sie, ob die Nestposition ausgefihrt werden soll oder nicht.

®m StandardmaBig ist die Option angewahlt.
B Hier deaktivierte Nestpositionen werden im Arbeitsbereich ausgeblendet.

Vorlage setzen

Wahlen Sie, welche Nestposition als Vorlage zum Editieren der Geometrie
genutzt werden soll.

XYZ Versatz [mm]

Versatz der Nestposition relativ zur Position des Original-Objekts im Arbeitsfeld.
HINWEISE:

B Sobald sich ein Markierobjekt im Cluster-Container befindet, wird es im
Arbeitsbereich nur noch an den definierten Nestpositionen angezeigt.

B Um die Nestpositionen zu definieren, muss sich kein Markierobjekt im
Container befinden.

=%

Rotation [°] Angabe des Winkels in Grad um den das Nest im Vergleich zum Original
gedreht ist.

Bedingung Die Spalte zeigt die zur Verfligung stehenden Bit-Bereich an, den der gewahlte
Eingangs-Port der Steuerkarte fur die bedingte Ausfihrung bereitstellt.

[Laden] Optional kénnen Sie die Werte far Versatz und Rotation auch aus einer CSV-

Tabelle laden.

HINWEIS: Die Tabelle muss fur alle vier Parameter Werte enthalten (vier
Spalten).

Allgemein

Kurzbezeichnung

Ein leicht zu merkender Name fUr diesen Container.

Beschreibung

Eine fur Sie nutzliche Beschreibung des Containers.
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Einstellung Erlauterung

Bedingte Ausfuhrung Startet die Bearbeitung der einzelnen Nestpositionen nur dann, wenn eine
bestimmte Bedingung erfullt ist.

Der Dialog wird um weitere Eingaben erweitert:

® |/O-Steuergerat: Wahlen Sie die Steuerkarte aus, auf der die 1/0-Signale
ankommen werden.

® |/O-Port: Wahlen Sie den vorkonfigurierten 1/0O-Port der entsprechenden
Steuerkarte aus (siehe Seite 55, I/O-Port konfigurieren).

® Die Bedingung selbst wird weiter oben pro Nestposition definiert.

® Die Option der ,Vorab-Auswertung” ist standardmaBig gesetzt. Sie sorgt
dafur, dass die Bedingung (Bitmuster) vorab gepruft wird, und so keine Zeit
im Ablauf verloren geht.

HINWEIS: Deaktivieren Sie diese Option, wenn die Bedingung erst zu dem
Zeitpunkt gesetzt wird, zu welchem das Objekt an der Reihe ist. Dies kann
z. B. nach einer vorangegangenen Wartebedingung der Fall sein.

Als einzelne Vektorgrafik |Verarbeitet alle Container-Kopien wie ein einziges, kombiniertes Vektorobjekt.

ausfhren Dadurch kann sich die Bearbeitung beschleunigen, wenn der Container eine

hohe Anzahl von untergeordneten Objekten (Kindern) enthalt.
HINWEISE:

® Diese Option empfiehlt sich besonders bei MOTF-Anwendungen, wo sehr
viele kleine Layout-Elemente (wie Bohrungen) vorkommen, da so unnétige
Rucksetzspriinge vermieden werden.

B \Wenn diese Option gesetzt ist, werden Automatisierungsobjekte im
Container ignoriert.

® Bei Text-/Code-Objekten mit variablen Inhalten werden die Inhalte dann
nicht mehr pro Kopie variiert.

B \Wenn Container ineinander gestapelt werden, sollte diese Option nicht
genutzt werden.

Pens bearbeiten (Registerkarte)
Auf dieser Registerkarte kdnnen Sie die Pens bearbeiten.

Nach dem Bearbeiten kénnen Sie den Pen als ,Objekt-Pen” speichern. Dadurch wird die Bearbeitung
spezifischer Pen-Parameter méglich, die sich nur auf Container-Elemente auswirken und nicht auf die
eigentlichen Job-Pens.

Tab. 7.60: RG-092

HINWEIS: Im Gegensatz zu den anderen Kopie-Containern werden beim Cluster-Container
nur die definierten Nestpositionen angezeigt.
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Beispiel fiir Darstellung der Grafik-Objekte im Cluster-Container

o] A 0] g N
5] v © R

@ s Cluster copy
@ "y Palygon

@ E

‘mCs A

1 Original-Job-Objekt NICHT im Cluster- 2
Container

Job

Cluster copy - Eigenschaften

(%) Job
Anzahl Av
Vareinstel FEl tEH x ~
Mark-On-
Basis-Pen

1o} SN_st

Eigenschaften Pens

Altivieren Setze Vorlage

XY -Versatz [mm]

@ Polygon

@

Rotation [7]

Abb. 7.70: RG-AFC

Original-Position (wird angezeigt)

Bedingung

Ié[NEStpDSItIDn 3

Remote-Schnittstelle

74X

b7 |

‘:_:..: :...::,
L O e
LA

Nestposition_1

Original-Job-Objekt IM Cluster-Container 3

2 Anzeige des Objekts in den definierten
Nestpositionen

Abb. 7.71: RG-AFD

Original-Position wird NICHT dargestellt
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7.5.2.5 Segmentierungscontainer

T Durch die Verwendung des Segmentierungscontainers kénnen Sie Layout-Objekte
bearbeiten, die gréBer als der verfligbare Arbeitsbereich sind.

L:d
Schaltflache
optional,
siehe Seite 130,

Ubersicht (ber
Objekte

Einstellung Erlduterung

Einstellungen

SegmentgroéBe [mm] Definieren Sie die GroBe der einzelnen Segment-Kacheln in X-/ Y-/ Z-Richtung

in [mm].

Verwenden Sie den Umschalter [Sperren | Entsperren] um die gleiche
SegmentgroBe in X und Y-Richtung zu nutzen.

Anzahl der Segmente Definieren Sie die Anzahl der Segment-Kacheln in X-/ Y-/ Z-Richtung.

Start-Eckposition Definieren Sie Uber die Auswahl der Eckkoordinate des Objektrahmens den
Startpunkt der Bearbeitungsreihenfolge.

Wenn die Option Zentriert nicht gewahlt ist, wird dartber auch definiert,
welche Segment-Kachel zentrisch zum Arbeitsbereich positioniert wird.

Richtung Bearbeitungssequenz entlang Achsen-Richtungen.

Bidirektional Option, um die Ausfiihrungsrichtung pro Zeile / Spalte zu alternierend zu
wechseln.

Zentriert Das Segmentierungsgitter wird zum Ursprung des Arbeitsbereichs zentriert.

Anderweitig wlrde das Segmentierungsgitter, so positioniert, dass das erste
Segment zum Ursprung des Arbeitsbereichs zentriert ist.

Explizite Zell-Reihenfolge | Wenn aktiviert, kénnen Sie die Reihenfolge, in welcher die Segmente
abgearbeitet werden, frei vorgegeben. Dazu geben Sie in der Zeile
Benutzerdefinierte Liste der Zellen alle zu bearbeitenden Segment-Positionen
mit ihrem Koordinaten-Index an.

HINWEISE:

B Die Angaben fir Start-Eckposition und Ausfihrungsrichtung werden
ausgeblendet.

®m Der Koordinaten-Index beginnt in der linken, unteren Ecke bei 0,0.

Start-Eckposition Ecke der Segment-Anordnung, an der die Ausfuhrung beginnt.
Ausfihrungsrichtung Sequenz der Ausfihrungsrichtungen.
Ignorieren Angabe der Kopie-Indizes, welche nicht ausgefihrt werden sollen.
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Einstellung

Erlduterung

Skip

Geben Sie die X-, Y-, Z-Koordinaten der Segment-Kacheln ein, die ignoriert
(ausgelassen) werden sollen, da sie hochstwahrscheinlich keine markierbaren
Vektoren enthalten.

Trennen Sie die Koordinateneintrage der Segment-Kacheln durch ein
Semikolon.

Die ignorierten Segment-Kacheln werden standardmafig in Gelb
hervorgehoben.

StandardmaBig beginnt die Zédhlung der Segment-Kachel-Koordinaten bei ,,0” in
der linken unteren Ecke:

Tiler - Eigenschaften

[m]
Eigenschaften  Pens

x0/y3/z0 x3/y3/z0 Segmentierung
x1/y3/z0 x2/y3/z0 Segmentgrsfelmm] 120 f@ 180 0

Anzahl der Segmente 1@ 4 1
Start-Eckposition Min X, Min Y, Min Z -
Richtung XYZ -
Bidirektional

Zentriert o

Ignorieren

x0/y2/z0 x3/y2/z0 110210120220

Allgemein

O A — p—— O Kurzbezeichnung Tiler
Bedingte Ausfihrung
Begrenzungsrahmen

Gr&Be [mm]

50,000 50,000 0,000

Zentrum [mm]

x0/ y1 /z0 L X3 /y»] /20 Transformation

______________ Versatz [mm]

0,000 0000 0000

GréBe [mm] 30 50
Skalierung [%] 100 100
Drehung [] LAY B

| OK | |Abbrechen | |ﬁbemehmen

"X0/y0/z0 x1/y0/iz0 ~ Xx2/y0/z0 X3/y0/20

Benutzerdefinierte Liste
der Zellen

Angabe der Segment-Indizes (Zellen) in der gewiinschten Reihenfolge. Es
werden nur die hier gelisteten Index-Segmente ausgefihrt.

Allgemein

Kurzbezeichnung

Ein leicht zu merkender Name fur diesen Container.

Beschreibung

Eine fur Sie nitzliche Beschreibung des Containers.

Bedingte Ausfihrung

Die Einstellungen fur die bedingte Ausfiihrung des Containers als Ganzes
entspricht der eines Markierobjekts, siehe Seite 182, Allgemeine Einstellungen
fur Markierungsobjekte.

Tab. 7.61: RG-068
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Bemerkungen

Die Container-Segmentierung erzeugt eine Art Segmentierungsgitter, um Layout-Objekte in
Einzelteile zu zerlegen, damit diese in den verfigbaren Arbeitsbereich passen.

Die Position und GréBe des Segmentierungsgitters wird durch die GroBe und Anzahl der

Segment-Kacheln und optional durch die Option Zentriert definiert.

Die Start-Eckposition wirkt sich auch auf die Position des Segmentierungsgitters aus, wenn die
Option Zentriert nicht verwendet wird.

Beispiele:

= 154 == =y
= ; / b =
RN &}
Bi15 § § gl
g5 5 = =1
-%.g = _—
EF = Ef
‘EE ster = pentdert E |
= B | =r

: B = =1
"=

= = =
R SRS

= fé =

=) = B i

] £ 8 5!

= 5 B4

= T |

Segmentgrabe [mm] 50 @ 50
Anzahl der Segmente 2 @ 2

i - o

Start-Eckposition Min X, Min Y, Min Z
Richtung

Bidirektional

| i

Zentriert

Ignorieren

Abb. 7.72: RG-ADJ

© 2025 RAYLASE GmbH

MN_RAYGUIDE [V2.11]

304



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS

RAYLASE -

Tiler - Eigenschaften

Eigenschaften Pens
Segmentierung

SegmentgriBe [mm] 270

Ignorieren

Anzahl der Segmente 2 ﬁ 2
Start-Eckposition Min X, Min¥, Min Z

Richtung KYZ

Bidirelional zentrier Option
nicht aktiv

Abb. 7.73: RG-ADK

Die Segment-Kacheln selbst werden nacheinander bearbeitet. Die Bearbeitungssequenz wird
durch die Einstellung fur die Start-Eckposition und die Segmentierrichtung bestimmt.

Beispiele:

Fgenschaften  Pens

SegmentgriBe [mm]

Anzahl der Segmente

A =1 1%
3 8 3

Start-Eckposition
Richtung

Bidirektional

Min X Min ¥, Min 2
bird
v

Zentriert

ignorieren

e

Abb. 7.74: RG-ADL
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Die Segment-Kacheln werden im Arbeitsbereich zentriert bearbeitet.

Empfehlungen:

®m Die Layout-Objekte, die aufgeteilt werden sollen, sollten zuvor gestaltet,
zusammengestellt und zentriert werden, bevor sie im Segmentierungscontainer platziert
werden.

®m Jede Transformation des Segmentierungscontainers wirkt sich auf den Layout-Inhalt aus,
nicht aber auf das Segmentraster.

B Um die Bearbeitung gegebenenfalls mit einer externen Steuereinheit zu synchronisieren
(z. B. fur die Steuerung von Motorachsen), empfiehlt es sich, ein ,Auf Startsignal
warten” Objekt zu Beginn, und ein ,10-Port schreiben” Objekt am Ende in den
Segmentierungscontainer einzufiigen.
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7.5.2.6 z-Versatz-Container
; Durch die Verwendung des z-Versatz-Containers kénnen Sie Layout-Objekte in multiplen

Fokuslagen ausfihren, um z. B. Tiefengravuren zu erzeugen.

Damit in unterschiedlichen Fokuslagen markiert werden kann, ist eine entsprechende

Schaltflache Ablenkeinheit (z. B. RAYLASE FOCUSSHIFTER, AXIALSCAN, AS FIBER) und eine Korrekturdatei
optional, mit einem z-Volumen die Voraussetzung.

siehe Seite 130,

Ubersicht iber

Objekte

Einstellung Erlduterung

Anzahl Definiert, in wie vielen Fokuslagen die im Container befindlichen Layout-

Objekte ausgefuhrt werden.

Delta z [mm] Der Wert definiert den Abstand zwischen den Fokuslagen.

Bei negativen Vorzeichen wird die Fokuslage nach unten, und bei positiven
Vorzeichen nach oben versetzt.

Fugt eine neue Zeile mit Verschiebungen hinzu, um eine neue Anzahl von

+ [Plus-Zeichen] Fokuslagen mit neuem Versatz-Wert zu definieren.

Drehung [°] Geben Sie hier den Winkel in [°] an, um den sich der Inhalt des Containers pro z-
Versatz um den Mittelpunkt des Containers drehen soll.

Der Wert wird fur alle Tabellenzeilen gleichermaBen angewandt.

Allgemein

Kurzbezeichnung Ein leicht zu merkender Name fir diesen Container.

Beschreibung Eine fur Sie nutzliche Beschreibung des Containers.

Bedingte Ausfihrung Die Einstellungen fur die bedingte Ausfiihrung des Containers als Ganzes

entspricht der eines Markierobjekts, siehe Seite 182, Allgemeine Einstellungen
fur Markierungsobjekte.

Tab. 7.62: RG-081

HINWEIS: Befinden sich mehrere Layout-Objekte im Container werden pro Fokuslage erst alle
Objekte einmal ausgefuhrt, bevor die Fokuslage gedandert wird und die Objekte erneut
ausgefuhrt werden.

HINWEIS: Wenn Sie Automatisierungsobjekte in den z-Versatz-Container einfligen, so
werden diese ebenfalls pro Fokuslage ausgefuhrt.
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7.6 Dialog Job-Einstellungen

Der Dialog Job-Einstellungen stellt spezifische Einstellungen pro Job zur Verfligung und
enthalt eine Ubersicht Uber die Job-Statistik.

7.6.1 Job-Einstellung

Wahlen Sie Job > Eigenschaften im MenU oder doppelklicken Sie auf eine beliebige
Jobinformation im Job-Bedienfeld. Der nachfolgende Dialog 6ffnet sich:

Job "Job 1" Eigenschaften

Eigenschaften  Optimierung

Bezeichnung

Voreinstellung

Basiz-Pen-5Set

Aktualisieren beim Laden

Statistik

Configuration

-

SM_186 Sn_j93

GreBe = 2412 1412 0001 & &
Arbeitsbereich [mm]
Versatz 0 0 0 Q
Korrekturdatei Index 0 -
Anzahl Ausfihrungsn 1 Wiederhclt ausfihren
Hintergrund nicht ausgewshlt | Einbetten -
Mark-On-The-Fly e Min. Segmentbreite [mm] 7,06
Startauslgser Sofort * | Erstabstand[mm] 0
WiederholungsauslGser Abstand - Wiederholabstand [mm] 0

System Built-in Pen et (System)

Alctiv Steuerkarte Feldgrae [mm] Feldverschiebung [mm] Endposition [mm]
v Sn_183 1412 x 14120001 50/0 /0 12/25/0
v SN_186 1412 x 14120000 -530/0/0 0/0/0
0K Abbrechen Ubernehmen

Abb. 7.75: RG-ACP
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Die folgenden Einstellungen gelten immer fur den Job, der aktuell bearbeitet wird, und
werden zusammen mit diesem Job gespeichert.

Einstellung

Erldauterung

Bezeichnung

Optionale Bezeichnung fur diese Einstellung.

Voreinstellung

Wahlen Sie eine der zuvor gespeicherten Job-Voreinstellungen (Siehe Seite 119,
Job-Voreinstellungen), die in der Drop-down-Liste angezeigt werden.

Ist eine Arbeitsbereichskonfiguration als ,Standard” gekennzeichnet, ist diese
automatisch vorausgewahlt.
Wenn Sie keine der gespeicherten Arbeitsbereichskonfigurationen verwenden
mochten, wahlen Sie None.

HINWEIS: Wenn eine gespeicherte Arbeitsbereichskonfiguration mit Mark-On-
The-Fly (MOTF)-Einstellungen ausgewahlt wird, dann werden die Felder fur die
MOTF-Einstellungen entsprechend ausgefullt.

HINWEIS: Sollten Sie eine bereits genutzte Job-Voreinstellung andern, kénnen
Sie die Anderungen mit der Schaltflache [Erneut laden] fur den aktuellen Job
Ubernehmen. Beachten Sie jedoch, dass hierbei Parameter, welche Sie direkt in
diesem Dialog geandert haben, auf die Parameter der Voreinstellung
zuriickgesetzt werden.

Siehe auch Seite 119, Job-Voreinstellungen.

Arbeitsbereich

Die GroBe des Arbeitsbereichs der geladenen Konfiguration oder die FeldgréBe,
die von der Korrekturdatei bereitgestellt wird.

Mittels des Expanders wird zusatzlich der Bereich "Versatz" angezeigt. Die
Standard-Werte kommen von der FC3 Korrekturdatei, wodurch primar bei
Korrekturdateien mit einem Z-Bereich die Null-Lage definiert wird.

Geben Sie bei Bedarf andere MafBe fur den Arbeitsbereich ein.

Korrekturdatei-Index

Definieren Sie den Index der Korrekturdatei, welche beim Ausfiihrungsbeginn
des Jobs aktiv sein soll.

HINWEIS: Die Option ist nur nutzbar, wenn in der Konfiguration mindestens
einer Ablenkeinheit zwei Korrekturdateien zugewiesen worden sind. Siehe Seite
73, Allgemein.

Anzahl Ausfihrungen

Wiederholt die Ausfiihrung des Jobs so oft, wie hier angegeben.

Wiederholt ausfiuhren

Fuhrt den Job in einer Endlosschleife aus (hochstwahrscheinlich in Kombination
mit einem , Auf Startsignal warten” Objekt).
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Einstellung Erlduterung

Hintergrund Option, um ein Bild als Hintergrund fur den Arbeitsbereich einzuftgen.
Gultige Formate sind: JPG, JPEG, BMP, PNG, GIF, EXIF.
Wahlen Sie:

B Finbetten, wenn das Bild als Teil des Jobs abgespeichert werden soll.

®m  Verknlpfen, wenn Sie den Job nur lokal mit der Bilddatei verknlUpft haben
wollen.

HINWEIS: Das Bild wird in beiden Dimensionen auf die GréBe des
Arbeitsbereichs skaliert.

HINWEIS: Die Deckkraft des Hintergrundbildes kann mit dem Deckkraft-
Schieberegler eingestellt werden, welcher Teil der Werkzeugleiste ist. Siehe
Seite 24, Werkzeugleiste.

Mark-On-The-Fly Eine Erlduterung zur Funktion Mark-On-the-Fly (MOTF) und nahere
aktivieren Informationen zu den Einstellungen, siehe Seite 315, MOTF-Jobs.

Startausloser

Abstand

Wiederholungsausloser
Wiederholabstand [mm]

Basis-Pen-Set Drop-down-Liste flir das Basis-Pen-Set fiir diesen Job. Nahere Informationen zu
Pens, siehe Seite 267, Pen-Bedienfeld.

Aktualisieren beim Laden |Wahlen Sie diese Option aus (Hdkchen setzen), damit die Werte des Job-Pen-
Sets beim erneuten Laden des Jobs automatisch mit den Werten des Basis-Pen-
Sets aktualisiert werden.

Aktiv Liste der verwendeten / verfligbaren Steuerkarten fur diesen Job.

Wenn keine Arbeitsbereichskonfiguration geladen wurde, kénnen Sie die
Auswahl bearbeiten.

Wenn eine Arbeitsbereichskonfiguration geladen wurde, ist diese Liste
schreibgeschitzt.

Die Liste zeigt auch die GréBe der Scan-Felder pro Steuerkarte und ggf. den, in
den Job Voreinstellungen definierten, Feldversatz sowie eine moéglicherweise,
definierte Endposition an.

Tab. 7.63: RG-053
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7.6.2 Optimierungen

Auf der nachfolgenden Registerkarte kénnen Sie eine Auswahl von Optimierungen
definieren, die von RAYGUIDE im Hintergrund ausgefuhrt und vor der eigentlichen
Ausfuhrung auf der Steuerkarte vorgenommen werden.

Die auf dieser Registerkarte angezeigten Parameter kdnnen auch Uber eine ausgewahlte
Voreinstellung festgelegt werden.

Nachdem Sie eine neue Job-Voreinstellung definiert oder eine bestehende Voreinstellung
bearbeitet haben, werden Sie diese Voreinstellung und ihre Arbeitsbereichskonfiguration
sehen, sobald Sie einen neuen Job starten oder die verwendete Voreinstellung in den Job-
Einstellungen andern.

Einstellung Erlduterung

Allgemein

Vektorgrafiken Nahere Informationen hierzu siehe Seite 126, Optimierungen.
vereinigen

Ebenen vereinen

Arbeitslast ausgleichen

Mark-On-The-Fly Aufteilung

Methode Aufteilung Nahere Informationen hierzu siehe Seite 323, MOTF-Optimierungen.

Maximale Breite [mm)]

Zeit [s]

Sortieren

Sprungdistanz Nahere Informationen hierzu siehe Seite 126, Optimierungen.
minimieren

Nach Richtung Néhere Informationen hierzu siehe Seite 323, MOTF-Optimierungen.

Alle Befehle durch Bohrungen ersetzen

Wenn diese Option aktiviert wird, werden bei der Job-Ausfiihrung Konturlinien automatisch durch
Bohrungen ersetzt.

Die nachfolgenden Felder stehen dann fir dazu benétigte Angaben bereit.

Abstande [mm] Néhere Informationen hierzu siehe Seite 126, Optimierungen.

Erzwinge Ecken

Bohrmodus

Pulse / Zeit

Tab. 7.64: RG-074
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7.6.3 Job-Statistik

Die Job-Statistik bietet einen Uberblick Gber die Job-Inhalte, was die Bearbeitungszeit
anbelangt, und summiert die Gesamtlangen der Markier- und Sprungvektoren.

Wenn dem Job mehrere Steuerkarten zugeordnet sind, wird jede Steuerkarte mit ihren
jeweils verknlpften Inhalten angezeigt.

Element

Erlduterung

Gesamtzahl der
markierbaren Objekte

Anzahl aller markierbaren Objekte im Job.

Es werden dabei auch Objekte bertcksichtigt, die durch Vervielfaltigungs-
Container entstehen.

HINWEIS: Nur in der Job-Statistik, und nicht in der Objekt-Statistik verftigbar.

HINWEIS: Die nachfolgenden Angaben werden jeweils unterteilt nach Kontur und Fiillung angezeigt. Die
Spalte Kombiniert fiihrt die Werte aus Kontur und Fullung zusammen.

Ausfuhrungszeit [m:s:ms]

Berechnete Prozesszeit unter Bertcksichtigung von Geschwindigkeits- und
Verzdégerungswerten aller Layout-Objekte, aufgeteilt in Kontur und Fillung.

HINWEISE:

Die Ausfihrungszeit beinhaltet nicht die Zeit, die durch zusatzliche
Skywriting-Vektorerweiterungen verbraucht wird.

Die Ausfihrungszeit bericksichtigt nicht, ob die Job-Ausfihrung auf
mehrere Steuerkarten aufgeteilt ist.

Die Zeit bezieht sich auf eine einzige Job-Ausfliihrung, auch wenn die Job-
Eigenschaften mehrere Ausfihrungen vorsehen.

Markier-Trajektorien
[mm]

Sprung-Trajektorien
[mm]

Anzeige von

Gesamtlange
Klrzeste
Langste
Mittelwert

HINWEISE:

Wenn der Job Rastergrafiken enthalt, die im Modus Zeilenweise bearbeitet
werden, dann werden die Scanlinien der Rastergrafik zur Gesamtlange der
Markierung addiert.

Die Lucken in einer gestrichelten Linie werden nicht von der Lange des
Markiervektors abgezogen.

Eine mogliche Wobble-Geometrie wird nicht bertcksichtigt.

Die Angaben fur Klrzeste / Langste / Mittelwert werden nur angezeigt, wenn
mehr als eine Markier- bzw. Sprung-Trajektorie vorhanden ist.

© 2025 RAYLASE GmbH

MN_RAYGUIDE [V2.11] 312




7 LASERBEARBEITUNGSJOBS m .

Element Erlauterung

Anzahl

Pfade Summierte Anzahl der Pfade, aufgeteilt nach Kontur und Fallung.

Befehle Summierte Anzahl der Grafikbefehle / Elemente (ausgenommen Befehle des
Typs ,Pen andern”), aufgeteilt in Kontur und Fullung.

Kontur-Punkte Summierte Anzahl der Grafikbefehl-Punkte, aufgeteilt in Kontur und Fullung.
HINWEISE:

m  StUtzpunkte” sind ausgeschlossen
® Startpunkte von Pfaden sind ausgeschlossen

Diese Option ist hilfreich, um eine Vorstellung davon zu erhalten, an wie vielen
Punkten eine Polygonverzégerung wirksam werden kann.

Scan-Linien Summierte Anzahl der Rastergrafik-Scanlinien.

Querschnitte Die Anzahl der Querschnitte bezieht sich immer auf die gesamte Hohe des
3D-Modells. Bei 3D-Modellen mit Negativform wird die Anzahl der
auszufihrenden Querschnitte jedoch zumeist deutlich niedriger sein.

Tab. 7.65: RG-054
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7.6.4 Job-Variablen

Uber die Job-Variablen kénnen Sie feste Inhalte vorgeben, die dann nach Bedarf von Text-

und / oder Code-Objekten genutzt werden kénnen.

Alle dynamisch erzeugten Variablen eines Jobs werden hier gelistet (z. B. per
Automatisierungsobjekt Dialog oder in Text-/Code-Objekten).

Nutzen Sie die Schaltflache [Aktualisieren], um dynamisch erzeugte Variableninhalte zu

aktualisieren.

Im Vergleich zur Option der Datenquelle, eine Datei zu verlinken, kénnen hier mehrere, aber
wiederkehrende Inhalte definiert werden.

Job "Job 1" Eigenschaften ?

Eigenschaften Optimierung  Statistik  Variablen

mET XA C

MName Wert
JobVarl RAYLASE
JobVar2 Germany
TextVarl *E 1403

DialogVarl Tom

oK

Abbrechen Ubernehmen

Abb. 7.76: RG-AEX
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7.7 MOTF-Jobs

MOTF steht fir Marking-On-The-Fly und bedeutet, dass Objekte bearbeitet werden, die sich
kontinuierlich durch den Arbeitsbereich bewegen statt stillzustehen. Ein Férderband
befoérdert typischerweise das zu bearbeitende Material zum und durch den Arbeitsbereich der
Ablenkeinheit. Jede Bewegung muss linear sein (in den meisten Fallen entlang der
Koordinatenachsen), d. h. es sind keine Kurven zulassig.

Um die Bewegung des Zielmaterials zu verfolgen, wird die Steuerkarte durch einen
Drehgeber gespeist.

Der Drehgeber stellt eine definierte Anzahl von Signalflanken (so genannten Ticks) pro
Umdrehung zur Verfiigung. Durch Zahlen der Flanken pro Zeit erkennt die Steuerkarte die
Geschwindigkeit des Zielmaterials, das durch den Arbeitsbereich geleitet wird.

Die SP-ICE-3 Steuerkarte bietet einen zweiten Drehgebereingang (Kompensationsdrehgeber),
um leichte, senkrecht zur Hauptbewegungsrichtung verlaufende Abweichungen in der
Bewegung des Zielmaterials zu kompensieren.

Zudem muss jeder MOTF-Job wissen, wann die Vektorausfiihrung gestartet werden soll, um
die richtige Position auf dem Zielmaterial zu treffen. Daher bietet RAYGUIDE verschiedene
Triggeroptionen.

HINWEIS: Fur MOTF-Ausfihrungen mussen Triggersignale am entsprechend konfigurierten
Pin der SP-ICE-3 Steuerkarte namens , Teilesensor” angeschlossen werden. Hierzu ist eine
spezifische Konfiguration des Ports auf dem SP-ICE-3 erforderlich. Nahere Informationen zur
korrekten Port-Konfiguration finden Sie im Handbuch zur SP-ICE-3 Steuerkarte.

Vor der Ausfiihrung eines MOTF-Jobs sind einige Konfigurationseinstellungen erforderlich:
m Steuerkartenkonfiguration - fur das grundlegende Hardware-Setup

m System > Einstellungen > Arbeitsbereich > Konfiguration — fur haufig verwendete
MOTEF-Triggereinstellungen.

®m  Optional: Job-Einstellungen — wenn keine Arbeitsbereichskonfiguration gespeichert
wurde, um MOTF-Standardwerte zu verwenden.
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7.7.1 MOTF-Einstellungen in der

Steuerkartenkonfiguration
Konfigurieren Sie die technischen Details des MOTF-Setups:

m Offnen Sie die Steuerkartenkonfiguration, und wechseln Sie zur Registerkarte MOTF.

® Es empfiehlt sich, auch das Handbuch zur Steuerkarte zu konsultieren.

Einstellung

Erlduterung

Grundlegende Mark-On-The-Fly-Konfiguration

Teileabstand [mm)]

Der Abstand in [mm], der zwischen einem Werkstlck und der Trigger-
Referenzposition (normalerweise der Ursprung des Arbeitsbereichs) liegt, wenn
ein Teilesensor ein Erkennungssignal Gbertragt.

Wenn dieser Abstand und die Bewegungsgeschwindigkeit bekannt sind, kann
die Steuerkarte den genauen Moment bestimmen, an dem die Bearbeitung der
Vektorliste im Scan-Feld starten soll.

Die SP-ICE-3 -Steuerkarte verfugt Uber einen Teilesensor-Puffer. Dadurch ist es
irrelevant, ob aufeinanderfolgende Teile die Triggerposition passieren, bevor
das erste Teil das Scan-Feld erreicht hat, um bearbeitet zu werden.

Kompensations-Decoder
aktivieren

Ist diese Einstellung aktiviert, wird ein Einstellungsdialog angezeigt, der dem fur
den Hauptdrehgeber dhnelt.

Teilesensor entprellen

Aktivieren Sie diese Option, um den Sensor zu entprellen, d. h. um
unerwunschte Signale (haufig Signalstérungen (Glitches) fir eine bestimmte
Zeitspanne zu ignorieren.

Entprellzeit [s]

Entprellzeit in [ps]

Teilesensor unterdricken

Aktivieren Sie diese Option, um zu verhindern, dass fir einen bestimmten
Abstand eine Triggerflanke aufgenommen wird, d. h. wenn andere
Referenzpunkte den Triggersensor passieren, wahrend dieser auf das nachste
Ziel-Objekt wartet.

Unterdrickungsabstand

Abstand in [mm], Gber den Signale unterdrickt werden

Teilesensor Reaktionszeit
[ps]

Zeit in [ps] zwischen der eigentlichen Erkennung eines Teils am Sensor und dem
Eintreffen des Sensorsignals bei der Steuerkarte. Nahere Informationen dazu,
welche Zeit erforderlich ist, um z. B. eine optische Erkennung in ein
Ausgangssignal zu Ubersetzen, finden Sie in den Spezifikationen zum
Teilesensor.
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Einstellung

Erlauterung

Sprunggeschwindigkeit
[m/s]

Definition der relativen Sprunggeschwindigkeit bei sogenannten Riicksetz-
Springen. Diese Spriinge werden beim Beenden bzw. Pausieren des MOTF-
Nachfuhrens oder beim Sprung auf die nachfolgend anzunehmende Layout-
Position gemacht.

HINWEIS: Da beim konventionellen MOTF jeder Pfad Gber eine Banddistanz zu
den anderen Pfaden positioniert wird, finden bei einer MOTF Markierung keine
gewodhnlichen Springe zwischen Pfaden mehr statt, welche die
Sprunggeschwindigkeit(en) der Pens nutzen, sondern es wird ausschlieBlich die
MOTF Sprunggeschwindigkeit eingesetzt. Ausnahme: Spriinge zwischen Pfaden,
die Uber die Mindestsegmentbreite zu einem Segment kombiniert werden.

AuBenabstand

Abstand in [mm], um die frihestmogliche Markierungsposition von der
Feldgrenze Richtung Feldursprung zu versetzen.

HINWEIS: Jeder Wert Uber Null fuhrt zu einer klirzeren Bearbeitungszeit des
Layouts innerhalb der verbleibenden Wegstrecke im Feld.

Haupt-Dekoder-ID

Weist dem Hauptdrehgeber oder dem Kompensationsdrehgeber Eingangs-
Port 0 und Port 1 zu. StandardmaBig verwendet der Hauptdrehgeber ID=0

Forderbandversatz [mm]

Geben Sie an, ob sich das Férderband versetzt zum Ursprung des Arbeitsbereichs
bewegt.

Endlos “Marking-on-the-fly”
Details zu Endlos-MOTF siehe Seite 330, Endlos MOTF

Minimum [%]

Unteres Limit des Bereichs in Prozent relativ zur Soll-Geschwindigkeit des
Bandes / Materials (wie im Bedienfeld Benachrichtigung angezeigt), in dem die
Markiergeschwindigkeit und Laserleistung entsprechend der tatsachlichen
Bandgeschwindigkeit nachgeregelt werden.

HINWEIS: Die untere Grenze kann nicht unter 1 % liegen

Maximum [%]

Oberes Limit des Bereichs in Prozent relativ zur Soll-Geschwindigkeit des

Bandes / Materials (wie im Bedienfeld Benachrichtigung angezeigt), in dem die
Markiergeschwindigkeit und Laserleistung entsprechend der tatsachlichen Band-
geschwindigkeit nachgeregelt werden.

HINWEIS: Die obere Grenze darf nicht Gber 100% liegen, da sonst die
Nachregelung von Markiergeschwindigkeit und Laserleistung nicht mehr
gewabhrleistet ist. Dies hatte Fehler in der MaBhaltigkeit der Geometrie zur
Folge.
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Einstellung Erlauterung

Haupt-Dekoder (auch fiir den Kompensationsdrehgeber, sofern aktiviert)

Abstand pro Zahlimpuls | Der Drehgeber liefert eine bestimmte Anzahl von Signalflanken pro

[um/tick] Umdrehung. Wenn diese Anzahl (siehe Drehgeberspezifikationen) und der
Umfang des Drehgeberrades bekannt sind, konnen Sie die Strecke berechnen,
die das Forderband pro Signalflanke zurticklegt = ,ein Zahlenwert”. Alternativ
kénnen Sie die aktuelle Drehgeberposition [Aktualisieren] auslesen, das
Forderband Uber eine bestimmte Strecke bewegen und dann die neue
Drehgeberposition auslesen. Verwenden Sie den Abstand zwischen den beiden
Drehgeberpositionen, um den Wert far ,,Abstand pro Zahlimpuls” zu
berechnen.

Um die berechneten Werte feinabzustimmen empfehlen wir Folgendes:
Definieren Sie einen Markierungsjob mit vier Linien von unterschiedlicher
Lange, die vertikal zur Bewegungsrichtung des Bandes verlaufen und alle
Ubereinander in der Feldmitte platziert sind. Die kirzeste Linie sollte die erste,
die langste Linie die letzte in der Markierreihenfolge sein.

Flihren Sie nun den Job aus, und prufen Sie, ob die vier Linien an derselben
Stelle (eine Uber der anderen) und genau vertikal markiert werden. Wenn die
Linien getrennt und gekippt werden, besteht eine Uber- oder
Unterkompensation der Bandbewegung. Andern Sie in diesem Fall den Wert fiir
L~Abstand pro Zahlimpuls” entsprechend, und wiederholen Sie den Test, bis gute
Ergebnisse vorliegen.

Inkrement-Richtung Verwenden Sie diese Einstellung, wenn der Wert der Drehgeberposition ab-
umkehren statt zunimmt, obwohl sich das Férderband in die gewiinschte Richtung bewegt.
Horizontalwinkel [°], Die beiden Winkelangaben geben an, wie das Band relativ zum
Vertikalwinkel [°] Koordinatensystem des Arbeitsbereichs in lhrem Anwendungsfall verlauft.
. A . In den meisten Anwendungsfallen bewegt sich das Band in der Arbeitsebene, so
dass der Vertikalwinkel 0°entspricht, und der Horizontalwinkel 0°/180°(Band
+Elevation bewegt sich entlang der X-Achse) 90°/270°(Band bewegt sich entlang der Y-
] Achse).
A '
® Azimutfh s
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Einstellung

Erlauterung

Index aktivieren

Einige Drehgebertypen stellen ein Indexsignal bereit, das zum Zurtcksetzen des
Zahlers dient. Schlagen Sie ggf. im Handbuch lhres Drehgebers nach.

Simulation aktivieren

Aktivieren Sie diese Einstellung, um einen realen Drehgeberaufbau zu
simulieren. Nutzlich, um zu bewerten, ob der Job in dem verfligbaren Scan-
Feld / der verfugbaren Zeit bearbeitet werden kann. Wenn die Bearbeitung
fehlschlagt, sendet die SP-ICE-3-Steuerkarte eine Ausnahme-Meldung, dass der
Job auBerhalb des Feldes liegt.

Simulations-
geschwindigkeit [mis]

Angenommene Bandgeschwindigkeit in [m/s].

Simulations-
beschleunigung [pm/ps?]

Angenommene Beschleunigung, falls erforderlich.

Inkrement-Zahler [ticks]

Wird die Wechselschaltflache [Aktualisieren] aktiviert, wird der Zahlerstand
laufend aktualisiert. Mit der Schaltflache [Zuriicksetzen] wird der Zahler
genullt.

Aktuelle Geschwindigkeit
[m/s]

Anzeige der ermittelten Bandgeschwindigkeit Uber die Inkremente pro Zeit
(gemittelt Gber 1 Sekunde).

Status

Ausstehende Teile

Zeigt die Anzahl der ausstehenden Teile im Puffer des Teilesensors an. Klicken
Sie auf [Aktualisieren], um die Statusinformationen zu aktualisieren.

HINWEIS: Der Zahlwert des Teilesensor-Puffers wird bei einem Abbruch-Ereignis
nicht gel6scht. Er wird jedes Mal dann geldscht, wenn Sie eine Ausfuhrung
starten.

Tab. 7.66: RG-055

Wenn Sie einen Triggersensor als Teilesensor verwenden, muss der Eingangs-Port konfiguriert
werden, mit dem der Triggersensor verdrahtet ist.
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Offnen Sie die Steuerkartenkonfiguration, und wechseln Sie zur Registerkarte 1/0, Abschnitt:
Sonderfunktionen — In

SMN_193 Eigenschaften
Aufbau  Allgemein /O MOTF  Serielle Schnittstelle

Port-Zuordnun #® Zuordnung hinzufiigen
g ng g

Sonderfunktionen - In Sonderfunktionen -Out
Port Signalindex Polaritat Port Signalindex Polaritat
Startsignal Lazerln (¥207) 3 Low Laser-Signal (scharf schalten) | Kein hd Low -
Startsignal Kein - Low = | Pilot-Laser-Signal Kein - Low =
Abbruchsignal Laserln (X907) 11 Low "Ausfihrung aktiv'-Signal Kein = - Low =
Abbruchsignal | Kein - Low = | "Markierung aktiv"-Signal Kein = - Low =
Teilesensor Laserln (X907} 1 A Low =

Portd  (¥903) 10
Port & | Deaktiy iert ¥
PortB  (X901) 6

moemen  [SERNESNNS

PortC  (X906) 6
PortC  (X908) 10

Laserin (X{907) 1 | QK | |Ahbrechen| |ﬁbemehmen|
—|Kein |

Kurzbezeichnu

Abb. 7.77: RG-ADG

Bemerkungen

® Wenn sich in lhrem Hardware-Setup die Ablenkeinheit statt dem einem Férderband
bewegt, dann gelten die Einstellungen analog.

B Wenn Sie MOTF-Jobs in einem Szenario mit mehreren Steuerkarten ausfihren, mussen die
Einstellungen fur jede Karte vorgenommen werden.

REGEL: Es empfiehlt sich, MOTF-Jobs im Ausfihrungsmodus Auf Karte auszufihren, um eine
sofortige Reaktion / Bearbeitung bei Trigger-Signalen sicherzustellen. Siehe Seite 337, Jobs
ausfahren.
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7.7.2 MOTF-Einstellungen in den Job-Einstellungen /
Voreinstellungen

In vielen Fallen werden beim Erstellen mehrerer MOTF-Jobs dhnliche, wenn nicht gleiche
Trigger-Optionen benutzt. Daher empfiehlt es sich, diese Uber eine Job-Voreinstellung zu

definieren.

Wahlen Sie Job > Voreinstellungen, um das Dialogfenster Job-Voreinstellung zu 6ffnen.
Wechseln Sie zur Registerkarte MOTF.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, um das Dialogfenster Einstellungen zu
o6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur
Unterregisterkarte Arbeitsbereich.

Einstellung

Erlduterung

Marking-on-the-fly
Modus

Wahlen Sie die Marking-on-the-fly Variante aus:
B Deaktiviert: Der Job wird ohne MOTF ausgefihrt.
m  Aktiviert: Die konventionelle Variante wird benutzt.

B FEndlos: Die Endlos MOTF Variante wird benutzt. (Details siehe Seite 330,
Endlos MOTF).

Mindest Segmentbreite
[mm]

Dieser Wert definiert, wie weit ein Layout durch die Bandbewegung in das Scan-
Feld vordringt, bevor mit der Bearbeitung begonnen wird.

Der Wert liegt standardmaBig bei 5 % der FeldgroBe.
Innerhalb des Segments wird zudem auf Riicksetzspriinge verzichtet.
HINWEISE:

m Der Wert ist insbesondere dann von Bedeutung, wenn eine Gruppe einzelner
Pfade (wie z. B. parallele Fulllinien) oder Reihen von Bohrpunkten durch die
Bandbewegung in das Scan-Feld wandern.

B Der Wert wird auch bei der MOTF Bearbeitung von Rastergrafiken genutzt.

Hier ware sonst die kleinste Einheit, welche in das Scan-Feld wandert und
nach welcher ein Riicksetzsprung erfolgen wirde, eine einzelne Rasterlinie.
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Einstellung

Erlauterung

Startausloser

Startet die erste Markierung, nachdem der Job auf den Status ,in Ausfihrung”
gesetzt wurde.

m Sofort: Die Bearbeitung startet sofort, sobald Sie mit der Job-Ausfihrung
beginnen.

®m  Abstand: Die Bearbeitung wartet, bis das Band eine definierte Strecke
zurlckgelegt hat.

B Tejlesensor: Die Bearbeitung startet mit dem Triggersignal , Teilesensor”
(und berucksichtigt den Abstand des Teils).

® Fortfahren Diese Option ist dann zu wahlen, wenn eine MOTF-Jobaus-
fihrung mit dquidistantem Wiederholabstand beendet wurde, z. B. Gber die
Option Schleife abbrechen, siehe Seite 337, Jobs ausfiihren) und
anschlieBend wieder weiter ausgefthrt werden soll. Dabei gilt jedoch die
Bedingung, dass auch nach der Unterbrechung der Wiederholabstand
eingehalten werden muss.

HINWEIS: Hierbei sollte die Bandbewegung nach Fertigstellung des Jobs
beim Schleifenabbruch angehalten werden und nach erneutem Start des Jobs
wieder fortgesetzt werden.

Abstand

Aktiviert, wenn fUr Startausléser ,Abstand” eingestellt ist.

Geben Sie den Abstand in [mm] ein. Die erste Markierung muss warten, bis die
Job-AusfUhrung gestartet wurde.

Wiederholungsausldser

Definieren Sie, wie der Trigger fur aufeinanderfolgende Teile erfolgen werden
soll:

® Der Job wird im gleichen Abstand wiederholt. Der Abstand wird als
Ausfuhrungsabstand definiert.

m Der Teilesensor erkennt die Teile, wahrend sie an ihm vorbeigeleitet werden.

HINWEIS: Die SP-ICE-3-Steuerkarte hat einen Teilesensor-Puffer. Auf diese
Weise kdnnen Trigger-Ereignisse gepuffert werden, wahrend sich ein Teil vom
Sensor in den Arbeitsbereich bewegt, sodass der Teilesensor in einem beliebigen
Abstand vom Zentrum des Arbeitsbereichs platziert werden kann.

Wiederholabstand [mm)]

Aktiviert, wenn der Wiederholungsausléser auf Abstand eingestellt ist. Definiert
den Abstand, in dem das zu wiederholende Job-Layout ausgefihrt werden soll.

Tab. 7.67: RG-056
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7.7.3 MOTF-Optimierungen

EINFUHRUNG: Bitte beachten Sie, dass die folgenden Optimierungen jeden Pfad, oder

genauer gesagt, seinen Begrenzungsrahmen, immer als das kleinste zu analysierende Einheit
eines Grafikobjekts betrachten.

Einstellung Erldauterung
Mark-On-The-Fly Aufteilung

Diese Option erlaubt die MOTF-Bearbeitung von Geometrien, die deutlich ldnger sind als die AbmaBe des
Scan-Feldes.

Methode Aufteilung Uber Distanz

auswéhlen m Verwendet den Parameter ,Maximale Breite [mm]”

m Bei dieser Option werden alle Pfade auf lhre Breite in Bandrichtung hin
untersucht. Nur Pfade die breiter sind als der Wert ,,Maximale Breite”
werden dann in gleichmalig breite Segmente unterteilt, die dann
nacheinander abgearbeitet werden.

Uber Zeit

B Verwendet die Parameter ,,Maximale Breite [mm]” und ,Zeit [s]”

m Bei dieser Option wird die gesamte Job-Geometrie in Segmente unterteilt,
die jeweils den gleichen Zeitbedarf fur die Bearbeitung haben. Die Segmente
werden dann in Bandrichtung nacheinander abgearbeitet.

® |n diesem Fall ware der Wert ,Maximale Breite” fur die Definition einer
Obergrenze, um zu vermeiden, dass die Geometrie aufgrund der Zeitvorgabe
in Segmente aufgeteilt wird, die beispielsweise breiter sind als die FeldgroBe.

®m Der entsprechende Wert fur ,Zeit"gibt an, wie viel Zeit die Segmente fur
ihre Abarbeitung beanspruchen durfen (nach diesem Wert erfolgt werden
die Segmente aufgeteilt).
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Einstellung

Erlauterung

Sortieren

Sprungdistanz
minimieren

Details siehe Seite 126, Optimierungen.

Nach Richtung & Bereich

Aktivieren Sie diese Option, um alle Pfade eines Grafikobjektes zu sortieren
(inklusive Falllinien) und dabei die Richtung der Bandbewegung zu
bertcksichtigen, um so die maximal moégliche Bandgeschwindigkeit zu
erreichen.

(Wenn das Band die Zielobjekte beispielsweise von der rechten Seite in das Scan-
Feld bewegt, dann werden die Pfade fiir die Bearbeitung nach ihrer Position
von links nach rechts sortiert.)

ACHTUNG: Die Sortierung findet pro Markierobjekt und Ebene statt. Daher
kann es notwendig sein, ggfs. mehrere Markierobjekte zu einem Markierobjekt
mit einer Ebene mit den Optimierungen unter Allgemein zusammenzufihren.

Der Wert Bereich, Reichweite [mm] definiert die Breite eines virtuellen
Segmentes. Innerhalb der virtuellen Segmente verlauft die Reihenfolge der
primaren Pfadbearbeitung entgegengesetzt zur Bandrichtung, wahrend die
sekundére Reihenfolge senkrecht zur Bandrichtung verlauft und bei jedem
zweiten Segment umgekehrt wird.

ANWENDUNGSHINWEIS: Die Ermittlung des optimalen Wertes fir den Bereich
hangt von der internen Pfadverteilung und der Gesamtform ab. Wenn das
Grafikobjekt eher schmal, aber lang in Bandrichtung ist (z. B. ein einzeiliger
Text), empfiehlt sich ein eher niedriger Bereichswert.

Wenn das Grafikobjekt dagegen eine quadratische Kontur und zahlreiche Pfade
aufweist, die senkrecht zur Bandrichtung verlaufen, dann empfiehlt sich ein
hoherer Bereichswert, um zu viele senkrecht ausgerichtete Spriinge zu
vermeiden. Eine angemessene Grenze fur diesen Wert sind 25 % der FeldgroBe.

Tab. 7.68: RG-070
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Die nachfolgenden Abbildungen zeigen die Spriinge, um die Prozessreihenfolge des Pfades
vor und nach dem Zerteilen (mit gleichmaBiger Distanz) und dem Sortieren zu
veranschaulichen.

Vor dem Aufteilen und Sortieren: Der Rahmen ist nicht unterteil und die Pfade werden in der
Reihenfolge abgearbeitet, wie im Layout vorgegeben

RAYGEUIDE

__T_—...ms?gﬁ ﬂvazje,sqs S cf%qw

Nach dem Aufteilen und Sortieren: Der Rahmen ist unterteut und dle Pfade sind so sortiert,
dass sie von links-nach-rechts abgearbeitet werden

Abb. 7.78: RG-ADR

Geschwindigkeitsoptimierung

Als Faustregel gilt: Die maximale Bandgeschwindigkeit ergibt sich aus der FeldgréBe geteilt
durch die Ausfuhrungszeit. Handelt es sich um Markierungen, die in gleichen Absténden
verteilt sind, wird statt der FeldgréBe der Wiederholungsabstand zur Berechnung verwendet.

Wenn Sie die Optimierungsoptionen verwenden, kann der Wert fir die maximal moégliche
Geschwindigkeit erh6ht werden.

Um die optimalen Werte zu ermitteln, kénnen Sie verschiedene Optimierungswerte
ausprobieren und den simulierten Drehgeber zur Evaluation einsetzen, oder wenn eine
Aufteilung der Geometrie notwendig sein sollte, den MOTF Suchparameter-Assistenten
nutzen (siehe Seite 326, MOTF-Parameter-Suchassistent).

HINWEIS: Um die Wirkungsweise der Optimierung zu visualisieren, ist es eine gute Option,
die API-Log-Datei zu importieren und sich die Spriinge anzeigen zu lassen, da alle
Optimierungen zuvor auf der Executor-Stufe stattgefunden haben.
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7.7.4 MOTF-Parameter-Suchassistent

Um lhnen die Suche nach den optimalen Parametern flr die Aufteilung der Job-Geometrie
fur die MOTF Bearbeitung zu erleichtern, kdnnen Sie den Suchassistenten benutzen.

HINWEISE:

® Die hier ermittelten Werte sind eine mathematisch berechnete Abschatzung. Die real
nutzbaren Werte kénnen ggf. leicht abweichen.

B Der Suchassistent ermittelt ausschlieBlich Werte, die im Falle einer Aufteilung der Job-
Geometrie bendtigt werden. Der Wert der minimale Segmentbreite gehért nicht dazu.

® Der MOTF-Parameter-Suchassistent greift auf den Wert der aktuellen FeldgréBe zu. Eine
Anderung der FeldgréBe zieht somit eine neue Berechnung der Parameter nach sich.

B Der MOTF-Parameter-Suchassistent kann nur auf Jobs angewandt werden, die in den Job-
Eigenschaften das ,Mark-On-The-Fly"” Flag gesetzt haben.

B Bei Jobs mit wiederholter Ausfiihrung nach Distanz wird dieser Umstand berticksichtigt.
Bei Jobs wo die wiederholte Ausfuhrung fur den Part Sensor Eingang getriggert wird,
kann dieser Umstand nicht in die Berechnung mit einflieBen, da die Zeit- bzw Weg-
Abstande zwischen Job-Wiederholungen nicht vorhersehbar ist.

Um den MOTF Parameter-Suchassistenten zu starten, gehen Sie zu Extras > Parameter-
Suchassistent > MOTF.

Der folgende Dialog erscheint:

Parameter-5uchassistent

Vorgaben

Methode Aufteilung Distanz -

Maximale Breite [mm]

MOTF Feldbersich [mm] 193,08

Optimieren R

Maximale Breite [mm] 0
Max zu erwartende Bandgeschw. [mys] 0
OK Abbrechen Ubernehmen

Abb. 7.79: RG-AFB
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Einstellung

Erlauterung

Vorgaben

Methode Aufteilung

Geben Sie die gewilnschte Methode fiur die Aufteilung an.

Zur Auswahl stehen nach Distanz oder nach Zeit. Details dazu siehe Seite 323,
MOTF-Optimierungen.

Maximale Breite [mm)]

Bei der Aufteilungsmethode ,,nach Zeit” stellt dieser Werte eine
Obergrenzgrenze dar, da die Segmente nicht unendlich breit werden durfen.

MOTF Feldbereich

Definieren Sie hier den Bereich bzw. Weglédnge im Scan-Feld, der fur die MOTF
Bearbeitung zur Verfligung steht.

StandardmaBig ist der Wert bei 70% der FeldgréBe, kann aber nach Wunsch
auch kleiner oder auch gréBer sein. Die 70% stellen einen guten Ausgangspunkt
nach den bisherigen Erfahrungen dar.

[Optimieren] Startet die Berechnung der optimalen Parameter fir die Aufteilung.
Der Prozessbalken zeigt der Fortschritt der Berechnung an.
Nutzen Sie die Schaltflache [Abbrechen] um die Berechnung ggfs.
abzubrechen.

Ergebnis

Maximale Breite [mm]/
Zeit [s]

Angabe der optimalen Werte fur die ,maximale Bereite” oder der ,Zeit"”, je
nach Aufteilungsmethode.

Max. zu erwartende
Bandgeschw. [m/s]

Angabe der bei der MOTF Parametersuche ermittelte maximale
Bandgeschwindigkeit, die mit den eingestellten Angaben und Aufteilung erzielt
werden kann.

Bei diesem Wert ist mit Toleranzen von bis zu +2% zu rechnen.

Nutzen Sie das 8 Symbol, um die ermittelte max. Bandgeschwindigkeit an
dem Simulationsencoder der Steuerkarte zu transferieren.

[OK] | [Ubernehmen]

Transferiert die eingestellte Aufteilungsmethode und den ermittelten
Aufteilungsparameter an die Job-Eigenschaften, Registerkarte Optimierung.

Tab. 7.69: 073
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7.7.5 MOTF-Arbeitsbereich

Sie haben die Mdéglichkeit, einen wesentlich gréBeren Arbeitsbereich entlang der
Achsrichtung der Bandbewegung zu definieren. Siehe Seite 119, Job-Voreinstellungen.

Anwendungsfall: Die Grafikobjekte konnen auBerhalb des Feldes platziert werden (in der
Richtung, in der das zu markierende Material zugefthrt wird), um innerhalb des Scan-Feldes
Uber mehr "Weg" fur die Bearbeitung zu verftigen.

HINWEIS: Wenn die Job-Validierung fur die Geometrie aktiv ist, missen Sie alle markierbaren
Objekte innerhalb eines definierten Arbeitsbereichs positionieren, um die Ausgabe von
Warnungen zu vermeiden.

7.7.6 Triggerreferenz

Dieses Kapitel erlautert verschiedene Gesichtspunkte flr ein besseres Verstandnis, wann die
Markierung tatsdchlich startet.

Im Allgemeinen startet RAYGUIDE die Bearbeitung von markierbaren Objekten so schnell wie
maoglich, aber unter Berlcksichtigung verschiedener Regeln.

ALLGEMEINE REGEL: Es wird gewartet, bis das erste Pfad-Element vollsténdig in das Feld
"bewegt" wurde, bevor mit der Bearbeitung begonnen wird, es sei denn, die Anordnung ist
so positioniert, dass der erste Pfad bereits komplett im verfligbaren Scan-Feld liegt. Jeder
nachfolgende Pfad wird spatestens dann markiert, wenn seine MOTF-korrigierte Position
ebenfalls vollstandig in das verfligbare Scan-Feld bewegt wurde.

Aus diesem Grund muss der Pfad, oder genauer gesagt sein Begrenzungsrahmen, vollstandig
innerhalb des Scan-Feldes liegen. Dadurch wird verhindert, dass die Ausnahmemeldung des
Typs "AuBerhalb des Feldes" in den Fallen ausgegeben wird, in denen Pfade bearbeitet
werden, die schneller markiert werden als sich ihre Vektoren in das Scan-Feld bewegen.

Was bedeutet das fir die drei unterschiedlichen Einstellungen fir den Startausloser?

7.7.6.1 Sofort

Die Bearbeitung des ersten aufgelisteten markierbaren Objektes wird sofort gestartet, unter
Berucksichtigung der zuvor erwahnten allgemeinen Regel.
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7.7.6.2 Teilesensor

Die Bearbeitung des ersten aufgelisteten markierbaren Objektes startet, nachdem das
Trigger-Ereignis vom Teilesensor erkannt wurde und sich das Objekt Uber den festgelegten
Abstand (Part Distance) weiterbewegt hat, aber unter Berlcksichtigung der zuvor erwdhnten

allgemeinen Regel.

Die Position des Layout-Objektes im Arbeitsbereich muss der relativen Position des Layout-
Objektes zur Triggerreferenz des Zielmaterials / Werkstlcks entsprechen.

® Eine Ubliche Option besteht darin, den Ursprung des Arbeitsbereichs als Referenz zu

verwenden.

B Esist entscheidend, den relativ zu dieser Referenz gemessenen Wert fur ,Part Distance” in
der MOTF-Konfiguration der Steuerkarte einzugeben.

Arbeitsfeld |

Teilesensor
Triggerposition

7.7.6.3 Warteabstand

MO'I;F-Richtung E T.r.i'gger-Referenzpunkt

A= Position der Anordnung zur Triggerreferenz
| B= Wert fir , Teileabstand”

Abb. 7.80: RG-ADD

Die Bearbeitung des ersten aufgelisteten markierbaren Objektes startet, nachdem der
definierte Warteabstand abgelaufen ist, aber unter Berlcksichtigung der zuvor erwahnten

allgemeinen Regel.
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7.7.7 Endlos MOTF

7.7.7.1  Einfihrung

Endlos MOTF ist eine besondere Art und Weise, Bearbeitungen auf einem bewegtem Material
zu steuern. Endlos MOTF ist fur kontinuierliche Markierungen bzw. Schnitte geeignet, wo sich
eine Kontur periodisch wiederholt. Typisches Anwendungsbeispiel ware beispielsweise der
Schnitt einer Batteriefolie mit periodisch wiederkehrenden ,Fahnchen”.

Durch die Endlosausfiihrung wird, im Gegensatz zum konventionellen MOTF, die teils extrem
lange Kontur nicht in Segmente aufgesplittet, und diese dann aneinander stlckelt
ausgefuhrt.

Vielmehr projizieren die Ablenkspiegel eine in sich geschlossene, ,gefaltete” Kontur, die
dann durch die Bandbewegung in lhre gewlinschte Kontur ,entfaltet” wird. Somit kénnen
unerwuinschte ,Verbindungspunkte” vermieden werden und es kommt auch zu keiner
Unterbrechung der Laseremission.

Dabei sind folgende Bedingungen an den Job bzw. Job-Inhalt zu beachten:

1. Es darf nur ein markierbares Job-Element enthalten sein, dessen Geometrie sich auf dem
Material periodisch wiederholen soll.

2. Es durfen keine Automatisierungsobjekte oder Container enthalten sein

3. Die Job-Geometrie fangt 90° zur Bandachse an der gleichen Koordinate an wie sie endet.
Nur so kann im gefalteten Zustand eine geschlossene Geometrie entstehen.

4. Die Geometrie besteht nur aus einem Pfad, und enthalt somit keine Spriinge
5. Der oder die benutzen Pens haben kein SKYWRITING oder Leistungsrampen aktiv.
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7.7.7.2 Realisierungskonzept

Die wesentliche Umsetzung von Endlos MOTF erfolgt in einer speziellen App auf der
SP-ICE-3-Steuerkarte.

Diese App ist erst ab Firmware Version 3.3.2 der SP-ICE-3-Steuerkarte vorhanden.

HINWEISE zur Nutzung der App:
® Die App muss Mittels dem SP-ICE-3 Konfigurationswerkzeug aktiviert werden.

B Die Anzahl der erlaubten Verbindungen zur Steuerkarte muss Mittels SP-ICE-3
Konfigurationswerkzeug mindestens auf 2 oder -1 (entspricht unendlich) gesetzt sein.

Details dazu siehe Handbuch der SP-ICE-3-Steuerkarte.

Diese Endlos MOTF App der Karte GUbernimmt die ,Faltung” der Geometrie sowie die
Berechnung der Scangeschwindigkeiten. Fir jeden Endlos MOTF Job gibt es genau eine
resultierende Bandgeschwindigkeit (Soll-Geschwindigkeit), bei der die Laserleistung als auch
die Markiergeschwindigkeit gemaB der Vorgabe in den Pens eingehalten wird.

Da es in der Realitat nicht moglich sein wird, das Band / Material nur exakt mit dieser
Geschwindigkeit zu transportieren, erfasst die App die tatsachliche Bandgeschwindigkeit und
regelt entsprechend die Markiergeschwindigkeit als auch die Laserleistung.

Diese Regelung erfolgt jedoch nur in einem Bereich, der bei der MOTF Konfiguration der
Steuerkarte definiert ist. Siehe Kapitel Seite 316, MOTF-Einstellungen in der
Steuerkartenkonfiguration.

Wird eine tatsachliche Bandgeschwindigkeit detektiert, die auBerhalb des Regelungs-
bereiches liegt, wie die Ausfihrung abgebrochen bzw. gar nicht erst gestartet.

HINWEISE zum Ablauf:
1. Erzeugen Sie lhre Job-Geometrie entsprechend der Vorgaben.
2. Wabhlen Sie in den Job-Eigenschaften den ,, Marking-on-the-fly” Modus , Endlos”

3. Prufen Sie, dass der Horizontalwinkel, den die Bandrichtung relativ zur +X-Achse hat,
korrekt in der MOTF Konfiguration der Steuerkarte eingetragen ist (die Liste kann sonst
nicht auf die Karte geladen werden).

4. Wahlen Sie im Bedienfeld , Ausfiihrung” den Modus , Auf Karte” und laden den Job auf
die Karte. Nach dem Upload erhalten Sie im Bedienfeld Benachrichtigungen eine
Information Uber die Soll-Geschwindigkeit des Bandes in [m/s] von der App:

Benachrichtigungen
Zeit Nachricht Typ &
08:52:22 1 Jobls) are uploaded to card. ProcessDione
08:52:22 E-MOTF-Testjob: Endless motf beltspeed is for SN_693 is 4 376. Message

Abb. 7.81: RG-AFQ
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5. Starten Sie die Ausfihrung erst, wenn die Bandgeschwindigkeit mindestens Uber der
unteren Grenze des Regelungsbereiches ist.

Zusatzliche HINWEISE:

B Die Ausfuhrung von Endlos MOTF erlaubt die zeitgleiche Nutzung des Kompensations-
Encoders.

m Die Ubertragung der Job-Inhalte an die Steuerkarte wird nicht in der regularen Karten-
Protokolldatei erfasst.

Beispiel Batterie-Fahnchen

a) Original Job-Kontur, die periodisch wiederholt b) ,Gefaltete” Kontur, die die Ablenkeinheit abfahrt:
werden soll:

¢) Ergebnis ist die ,,entfaltete”, sich wiederholende Kontur:

50

Part ¥ [mm]
(=]

Tab. 7.70: RG-101
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7.8 Job-Ausfiihrung

7.8.1 Vorschau

Wenn Sie eine Vorschau starten, projiziert die Ablenkeinheit die Geometrie der gewahlten
Layout-Objekte mit einem sichtbaren Pilotlaser auf das Zielmaterial. Daher muss entweder die
Laserquelle selbst oder das System einen sichtbaren Pilotlaser bereitstellen. Die
Vorschauoption muss in der entsprechenden Laserkonfiguration eingestellt werden.

7.8.1.1 Pilotlaser-Kalibrierung

In den meisten Fallen unterscheiden sich die Wellenldngen des sichtbaren Pilotlasers und des
Bearbeitungslasers. Dies fihrt zu einer leichten Abweichung der Ablenkung; der Grund
hierfr ist eine unterschiedliche Diffraktion.

Daher empfiehlt es sich, den Pilotlaser zu kalibrieren.

Um den Pilotlaser zu kalibrieren, navigieren Sie zur Geratekalibrierung der entsprechenden
Ablenkeinheit, Abschnitt Vorschau. Nahere Informationen hierzu, siehe Seite 78,
Registerkarte Kalibrierung.

Ablauf

®  Markieren Sie zuerst ein Quadrat mit einem geeigneten Pen auf einem geeigneten
Material.

®m Starten Sie die Vorschau des Quadrats. Verwenden Sie die Pfeilschaltflachen, um das in der
Vorschau angezeigte Quadrat mit dem markierten Quadrat zu Gberlagen (durch Drehen,
Verschieben, Skalieren). Unter den Schaltflachen befinden sich Felder, in denen Sie die
Deltawerte definieren kénnen, um die sich die Vorschau mit jedem Klick auf die
Schaltflache andert.

m  Mithilfe der Pfeiltaste zwischen den beiden Kalibrierabschnitten kénnen Sie die
Kalibrierwerte vom Arbeitslaser als initiale Werte Ubertragen.

® Speichern Sie die Pilotlaser-Kalibrierung: Klicken Sie auf die Schaltflache [Ubernehmen]
oder auf [OK], um den Dialog zu verlassen.

B \Wenn die Ablenkeinheit eine Einheit mit 3 oder 4 Achsen ist, kdnnen Sie einen separaten
Bias fur den Kopf einstellen, um den Pilotlaserstrahl genau auf dem Zielmaterial zu
fokussieren.

Wahrend der Vorschau ist oft eine recht hohe Scangeschwindigkeit erforderlich. Hier
kénnen Sie die 3./ 4. Achse wahrend der Vorschau deaktivieren, um eine zu hohe
Belastung dieser Achsen zu vermeiden.

Nahere Informationen zu Feldtransformationen, siehe Seite 78, Registerkarte Kalibrierung.
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Abb. 7.82: RG-ACQ

7.8.1.2 Vorschau anzeigen
Navigieren Sie zum Bedienfeld Ausfihrung.
Vorschau der Objekte des aktiven Jobs
Objekt Auswahl Ausgewshite (L) Alle
Vorschau Modus Alles T
L0
Geschwindigkeit [m/s] l 5,000
Sie kdnnen wahlen, ob Sie nur ausgewahlte Grafikobjekte oder Grafikelemente (z. B. eine
Auswahl an Ebenen oder Pfaden) oder alle Grafikobjekte Uiber die Vorschau mittels
Pilotlaser anzeigen lassen.
Die Drop-down-Liste bietet Ihnen funf Optionen, um den / die in der Vorschau angezeigte(n)
Inhalt(e) / Form(en) auszuwahlen:
. Alles: Diese Option schlieBt Fullungen und bei Bitmaps alle Bitmap-Zeilen ein
®m  Kontur: Alle Konturvektoren, aber keine Fullungen; Bitmaps als Rechtecke
B Rechteck: Ein rechteckiger Begrenzungsrahmen rund um die ausgewahlten Objekte
B Hdllkurve: Nur die umhillenden Konturen der einzelnen ausgewahlten Objekte
Beispiel:

_ Vorschau Hiillkurve

Abb. 7.83: RG-ADO
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B Konturpunkt: Positioniert den Vorschau-Punkt auf die ausgewahlte Konturpunkt-Position
und verfolgt ihn live, wahrend die Konturpunkt-Position bearbeitet wird (funktioniert nur
im Bearbeitungsmodus mit einem einzelnen ausgewahlten Konturpunkt).

Diese Option kann auch beim ,Zeichnen” von Vektorgrafiken genutzt werden. Hier zeigt
der Vorschau-Punkt immer den Endpunkt des zuletzt hinzugefiigten
Geometriekommandos an.

HINWEIS: Wechselt man im Baum bei laufender Konturpunkt-Vorschau auf die
Objektebene, wechselt die Vorschau automatisch auf die Rechteck-Vorschau Variante.
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Um die Vorschau zu starten, klicken Sie dann auf die Wechselschaltflache [Vorschau]. Eine
rote Wechselschaltflache zeigt an, dass eine Vorschau lauft.

©

Abb. 7.84: RG-ACS

Die Vorschau lauft kontinuierlich, bis erneut auf die Wechselschaltflache geklickt wird.
Hierbei lauft die Vorschau die gewahlte Kontur noch fertig ab.

Wenn Sie stattdessen auf die Schaltflache [Abbrechen] klicken, wird die Vorschau sofort
beendet.

Die Scangeschwindigkeit fir die Vorschau kann tber den Schieberegler fur die
Geschwindigkeit angepasst werden. Der Schieberegler stellt die Geschwindigkeitswerte
mittels einer logarithmischen Skala zur Verfligung. Der Geschwindigkeitsbereich fur die
Vorschau kann im MenU System > Einstellungen > System (alle Benutzer) >
Prozessanpassung an die Spezifikationen Ihrer Ablenkeinheit angepasst werden.

Wenn Sie eine Vorschau starten, , entscharft” RAYGUIDE den Laser und schaltet automatisch
den Pilotlaser ein. Wenn die Vorschau beendet ist, wird der Laser wieder scharf geschaltet.

Live-Bearbeitung wahrend der Vorschau

Wahrend die Vorschau lauft, konnen mehr / weniger / andere Objekte ausgewahlt, bearbeitet
und transformiert werden, und das sogar bis hinunter auf die Stufe von Ebenen / Pfaden /
Geometrieelementen. Die Anderungen werden immer im nachsten Vorschauzyklus angezeigt.

Sie kdnnen den Pilotlaser auch ohne Vorschau einschalten. Das bedeutet, dass immer nur eine
der beiden Wechselschaltflachen [Scharf schalten] und [Pilotlaser] aktiv sein kann.

lob Auswahl Sktiver lob (@ Alle

& f

Abb. 7.85: RG-ACR
Klicken Sie auf die Wechselschaltflache [Pilotlaser], um den Pilotlaser zu aktivieren. Die
Schaltflache wird nun rot dargestellt.

Beide Schaltflachen werden orange, wenn z. B. mehrere, unterschiedlichen Steuerkarten
zugewiesene Jobs offen sind und

m einer der Jobs in der Vorschau gezeigt wird,
®  wahrend bei einem anderen Job der Laser scharf geschaltet ist.

Abb. 7.86: RG-AGW

REGEL: Die Vorschau bezieht sich immer nur auf den aktiv ausgewahlten Job!
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7.8.2 Jobs ausfuhren

Die Ausfihrung von Laserbearbeitungsjobs wird tUber das Bedienfeld Ausfihrung gesteuert

(standardmaBig auf der rechten Seite des Ansichtsfensters):

HINWEIS: Sobald Sie mit der Ausfihrung eines Laserbearbeitungsjobs beginnen, werden die
obere und untere Linie des Rahmens rot dargestellt. So ist sichergestellt, dass jeder mit nur
einem Blick auf die RAYGUIDE-Benutzeroberfldache sofort erkennen kann, dass ein

Laserprozess akt

ivist.

Ausfihrung

lob Auswahl

Alktiver

Job

7?7 XX

Alle

&

i

@ AufPC

Auf Karte

Testlauf

>

Objekt Auswahl

Yorschau Modus

Vorschau der Objekte des aktiven Jobs

Ausgewihlte D Alle

Alles

-

Geschwindigkeit

[m/s]

5,000

Abb. 7.87: RG-ACT
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Job-Validierung

Die Job-Validierung ist ein Werkzeug, das lhnen hilft, Fehler zu vermeiden, wie z. B. das
Layout-Objekt teilweise auBerhalb des verfligbaren Arbeitsbereichs zu positionieren. Die Job-
Validierung wird vor der eigentlichen Job-Ausfihrung vorgenommen. Sie kénnen auswahlen,
ob und welche Art von Job-Validierung durchgefthrt werden soll.

Wahlen Sie im MenU System > Einstellungen, wechseln Sie zur Registerkarte Aktueller
Benutzer und zur Registerkarte Allgemein, Abschnitt Job-Validierung.

Einstellung

Erlduterung

Job-Validierung

Geometrie

Prift, dass kein Layout-Objekt teilweise oder ganz auBerhalb des definierten
Scan-Feldes oder Arbeitsbereichs liegt.

Laser

Pen-Einstellungen bzgl.

Pruft, dass die definierten Lasergrenzwerte (z. B. Pulsbreite, Leistung) in keinem
der verwendeten Pens Uberschritten werden.

Ablenkeinheiten

Pen-Einstellungen bzgl.

Prift, dass der definierte Grenzwert fur die Scangeschwindigkeit von keinem
der verwendeten Pens Uberschritten wird.

Rampen

Pen-Einstellungen bzgl.

Nur dann natzlich, wenn ein verwendeter Pen die Rampenfunktion verwendet.
RAYGUIDE pruft, ob die Gesamtrampenldnge die Lange der jeweiligen Pfade
Uberschreitet.

Fur die Validierung von Bohrpunkten ist die Rampenzeit relevant.

Geschlossene Pfade

Prift, dass die Job-Geometrie nur geschlossene Pfade enthalt.

MOTF

Prift, dass z. B. die minimale Segmentbreite (btindelt Pfade) nicht gréBer ist als
die maximale Segmentierungsbreite (zerteilt groBe Pfade).

Wobble

Pruft, dass die zu erwartende Stromaufnahme die maximale Stromaufnahme,
wie in der Konfiguration der Ablenkeinheit definiert, nicht Ubersteigt.

Tab. 7.71: RG-059

Wenn bei einer der aktiven Prifungen zur Job-Validierung ein Problem festgestellt wird, wird
eine Popup-Meldung eingeblendet, die auf die mégliche Fehlerursache hinweist.

Zugriff auf Jobs wahrend der Ausfiihrung

Der aktuell bearbeitete Job ist schreibgeschiitzt. Sie kénnen die Statistik oder die
verwendeten Pen-Parameter anzeigen, aber nicht bearbeiten. Alle anderen offenen Jobs
kénnen in der Zwischenzeit bearbeitet werden.
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Jobs anhalten

® Ein Job, der gestartet wurde, endet, sobald alle in diesem Job enthaltenen Aufgaben
erledigt wurden.

B \Wenn Sie die Job-Ausflihrung vorher stoppen méchten (z. B. weil der Job in einer
Endlosschleife ausgefuhrt wird), klicken Sie dazu auf die Schaltflache [Abbrechen].
Dadurch wird sofort die gesamte aktive Bearbeitung beendet und die Ablenkeinheit auf
die Position 0/0 zurtickgesetzt.

® \Wenn ein Job in einer Wiederholschleife lauft (egal, ob mit definierter Anzahl oder
unendlich) und die Ausfuhrungsart Auf Karte benutzt wird, taucht neben der Schaltflache
[Abbruch] ein Auswahlment auf:

— Sofort abbrechen
— Schleife abbrechen
Wenn Sie die Job-Ausflihrung erneut starten, beginnt der Job von vorne.

Die Option Schleife abbrechen bewirkt, dass die aktuell laufende Schleife noch beendet wird
und erst dann abgebrochen wird. So wird sichergestellt, dass z. B. bei MOTF-Jobs das aktuell
zu bearbeitende Bauteil fertig bearbeitet wird und nicht unkontrolliert wahrend der
Bearbeitung abgebrochen wird.

Wenn mehrere Jobs parallel ausgefihrt werden, dann hat jeder Job seinen eigenen Eintrag
im Prozessmonitor und kann individuell gestoppt werden. Siehe Seite 346, Prozessmonitor.
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7.8.2.1 Status ,,Laser scharf schalten”

Um einen Job mit der entsprechenden Laseremission auszufthren, muss der Laser scharf
geschaltet werden.

Das impliziert nicht notwendigerweise, dass ein elektrisches Signal zum Scharfschalten an den
Laser gesendet wird. Fur die SP-ICE-3-Steuerkarte muss der Status Laser scharf schalten auf
TRUE gesetzt werden, damit Gberhaupt Lasersteuersignale bereitgestellt werden. Ist der Laser
nicht scharf geschaltet, werden keine Signale von der Steuerkarte an den Laser Ubertragen.

Klicken Sie im Abschnitt Ausfiihrung des Bedienfeldes auf die Wechselschaltflache [Scharf
schalten | Entschérfen], um den Laseraktivierungsstatus zu andern. Das rot gefarbte
Symbol der Schaltflache zeigt hier an, dass der Laser scharf geschaltet ist.

HINWEIS: Wenn mehrere Jobs offen sind, und die Jobs unterschiedlichen Steuerkarten
zugewiesen sind, muss zuerst die Job-Auswahl auf Alle gestellt werden, damit alle beteiligten
Steuerkarten den Status Laser scharf geschaltet erhalten.

lob Auswahl Sktiver lob (@ Alle

& f

Abb. 7.88: RG-ACU

Das Entscharfen des Lasers kann hilfreich sein, um eine versehentliche Laseremission zu
verhindern.

In den Systemeinstellungen (Einstellungen > System > Registerkarte Allgemein) kénnen
Sie definieren, dass der Laser bereits immer beim Start der RAYGUIDE Anwendung
automatisch scharf geschaltet wird.

HINWEIS: Die Wechselschaltflachen [Scharf schalten | Entschérfen] und [Pilotlaser]
werden auch an anderen Stellen in der Benutzeroberflache bereitgestellt, so z. B. in der
Laserdiagnose.

HINWEIS: Die Anzeige der Schaltflachen reagiert nicht auf das Umschalten des Laser-Status
oder des Pilotlasers mittels Automatisierungsobjekt (siehe Seite 258, Laser scharf schalten /
entschéarfen).

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 340



7 LASERBEARBEITUNGSJOBS m .

7.8.2.2 Ausfithrungsmodi

Im Bedienfeld Ausfihrung im Abschnitt fir Markierungsjobs, stehen drei Ausfihrungsmodi
zur Auswahl.

7.8.2.2.1 AufPC

FUhrt den vollstandigen Job mit seinen Job-Einstellungen aus. Nachdem Sie auf die
Schaltflache [Ausfiihren] geklickt haben, beginnt RAYGUIDE damit, die Daten zur
Ausfuhrung an die Steuerkarte zu senden. Um die Leerlaufzeit wahrend der
Datenlbertragung zu reduzieren, streamt RAYGUIDE die Daten.

HINWEIS: Bei dieser Ausflihrungsart wird fur jedes Jobelement eine eigene Liste fir die
Steuerkarte erzeugt.

7.8.2.2.2 Testlauf

Verwenden Sie die Wechselschaltflache [Ausgewadhlt], um nur die ausgewahlten Layout-
Objekte auszufihren, bzw. — wenn Sie nicht auf die Taste geklickt haben - alle Layout-
Objekte auszufiihren. Um den Job auszufuhren, klicken Sie auf die Schaltflache [Ausfiihren]
— hier steht Ihnen eine Unterauswahl zur Verfiigung: ,, Ausfiihren” (= Standardeinstellung)
oder ,Wiederholt ausfiihren".

Auf PC @ Testlauf Auf Karte

> v H

Ausfiihren

[ e |
e

Wiederholt ausfithren

Abb. 7.89: RG-ADB

HINWEISE:

® Job-Einstellungen, wie Job-Wiederholschleifen werden ignoriert.

®m Es wird keine MOTF-Korrektur verwendet.

®m Die fur Objekte festgelegten Ausfihrungsbedingungen werden ignoriert.
®  Automatisierungsobjekte werden nicht ausgefihrt.

® Text und Code werden in einer Wiederholungsschleife nicht inkrementiert.
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7.8.2.2.3 Auf Karte

Verwenden Sie diesen Modus, um sicherzustellen, dass keine Leerlaufzeit besteht, wenn in
MOTF-Anwendungen ein Triggersignal empfangen wird.

Klicken Sie zuerst auf die Schaltflache [Hochladen], um den Job / die Jobs an den RAM der
Steuerkarte zu senden. Erst wenn alle Daten Ubertragen wurden, wird die Schaltflache
[Ausfiihren] wieder nutzbar.

Klicken Sie auf [Ausfiihren], um die Ausfihrung des Jobs zu starten.

HINWEISE:

Wenn Sie Uber ein Job-Szenario verfligen, das die Verwendung der Job-Option , Alle”
erlaubt, reicht ein Klick auf die Schaltflache [Ausfiihren], um alle Jobs auf Ausfihrung zu
setzen.

Wenn Sie die RAYGUIDE-Anwendung nach dem Download schlieBen, bleiben die Job-
Listen trotzdem auf der Karte gespeichert. Sollten Sie bereits eine Job-Ausfihrung
gestartet haben und die RAYGUIDE-Anwendung danach schlieBen, kénnen Sie wahlen, ob
die Ausfihrung des Jobs fortgesetzt werden soll.

Falls ja, mussen Sie das nachste Mal, wenn Sie RAYGUIDE 6ffnen,

a) die Job-Ausfihrung abbrechen und

b) die Steuerkarte neu initialisieren, um Zugriff auf die Steuerkarte zu erhalten.

In dieser Ausfihrungsart werden variierende Inhalte von Text / Code und dynamischen
Vektorgrafiken nicht unterstitzt.

Bei dieser Ausfiihrungsart werden alle Jobelemente in eine einzige Liste fur die
Steuerkarte geschrieben.
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7.8.2.3 Ausfuihrung mit aktivierten Tastaturkurzbefehlen
(Shortcuts)

Die Schaltflachen im Bedienfeld Ausfiihrung stehen auch als Tastaturkurzbefehle zur
Verflgung.

Drtcken Sie [F10], um den Modus der Ausfihrung mittels Tastaturkurzbefehlen zu
aktivieren. Es wird ein kleines Dialogfenster mit den bekannten Schaltflachen angezeigt.

Sie konnen die Funktionen tUber Mausklicks der Schaltflachen aufrufen, oder mit den auf den
Schaltflachen angegebenen Tasten aktivieren.

HINWEIS: Der Ausfihrungsmodus kann nur mit der Maus ausgewahlt werden!

Taste Funktion
[A] Laser scharf schalten EIN / AUS
[D] Hochladen (nur im Modus auf Karte)
[E] Pilotlaser EIN / AUS
[mj Markieren (alle)
[R] Wiederholt ausftihren EIN / AUS (nur Schnellmarkierung)
[S] Markieren ausgewahlt (nur Schnellmarkierung)
[P] Vorschau EIN / AUS
X1 [Abbrechen]

Tab. 7.72: RG-057

7.8.2.4 Hinweise und Regeln zur Ausfiihrung von mehreren Jobs

In den folgenden zwei Féllen konnen mehrere Jobs ausgefthrt werden:

®m Voraussetzung: Alle offenen Jobs sind einer eigenen Steuerkarte zugewiesen, und alle Job-
Elemente eines Jobs sind derselben Karte zugewiesen.

Dadurch kann die Option Alle im Bedienfeld Ausfihrung verwendet werden, um alle Jobs
parallel auf der jeweils zugewiesenen Steuerkarte auszufthren. Verflgbare
Ausfuhrungsmodi: Auf PC oder Auf Karte

® Voraussetzung: Alle offenen Jobs sind derselben Steuerkarte zugewiesen.

Dadurch kann der zweite Job bereits in ,Ausfihrung” geschickt werden, wahrend der
erste Job noch ausgefiihrt wird und so weiter. RAYGUIDE reiht die Jobs dann in eine
Warteschlange ein und bearbeitet sie flieBend nacheinander.
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7.8.2.5 Hinweise und Regeln fiir Szenarien mit mehreren
Steuerkarten

Im Allgemeinen behandelt RAYGUIDE die beschriebenen Szenarien mit mehreren
Steuerkarten auf die gleiche Weise, unabhéngig davon, ob der Mehrfachfeldmodus fur
vereinte Felder, Schnittfelder oder individuelle Felder konfiguriert wurde — selbst wenn diese
Konfigurationen unterschiedliche Zwecke im Anlagenaufbau unterstitzen.

Ausfiihrung

Erlduterung

Auf PC

Automatisierungsobjekte
verwenden

Das Automatisierungsobjekt wird nur auf der zugewiesenen Steuerkarte
ausgefuhrt.

® Beispiel 1: Auf Startsignal warten

Alle Steuerkarten warten mit der Fortsetzung der Ausfihrung, bis die
zugewiesene Steuerkarte das Triggersignal empfangt.

m Beispiel 2: 10-Port schreiben

Nur die zugewiesene Steuerkarte setzt den 1/0O-Port. Alle anderen Karten
warten, bis der Port gesetzt wurde, bevor sie mit ihren Objekten fortfahren.

Wenn alle beteiligten Steuerkarten etwas auf den I/O-Port schreiben sollen,
muUssen Sie das Automatisierungsobjekt pro Steuerkarte duplizieren und
entsprechend zuweisen.

In jedem Fall wird die weitere Ausfihrung durch das Automatisierungsobjekt
synchronisiert: Das bedeutet, dass das Automatisierungsobjekt erst dann
ausgefuhrt wird, wenn jede Steuerkarte die vorherigen Prozessaufgaben
erledigt hat.

Inkrementierender Inhalt

Dieser Fall erfordert spezielle Aufmerksamkeit, wenn der Mehrfachfeldmodus
auf individuelle Felder angewendet wird:

REGEL: RAYGUIDE inkrementiert den Inhalt fur jede beteiligte Steuerkarte.

m Beispiel: Sie haben drei Steuerkarten zugewiesen und bearbeiten ein Text-
Objekt mit inkrementierender Seriennummer:

Bei der ersten Job-Wiederholung markiert Steuerkarte 1 die 1, Steuerkarte 2
die 2, Steuerkarte 3 die 3.

Bei der zweiten Job-Wiederholung markiert Steuerkarte 1 die 4,
Steuerkarte 2 die 5, Steuerkarte 3 die 6.

Wenn Sie moéchten, dass alle Steuerkarten den gleichen sich wiederholenden
Inhalt bearbeiten, stellen Sie den Wert des ,Stapelparameters” entsprechend
der Anzahl der zugewiesenen Steuerkarten ein.

Job-Schleife

Die nachfolgende Job-Wiederholung startet wieder synchronisiert: Das
ausfihrende Gerat wartet, bis jede Steuerkarte ihre Aufgabe in der
vorhergehenden Job-Wiederholung beendet hat.

Abbruch der Ausftihrung

Wenn sich ein Abbruch auf einer der beteiligten Steuerkarten ereignet, dann
halten alle Steuerkarten die Bearbeitung an.
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Ausfithrung

Erlauterung

Auf Karte

Automatisierungsobjekte
verwenden

Automatisierungsobjekte, welche Hardwareschnittstellen oder , lokale”
Funktionen einer Steuerkarte verwenden, mussen auf jeder Steuerkarte, auf der
sie ausgefuhrt werden sollen, vorhanden sein.

Ausnahme: Automatisierungsobjekt ,Zeitverzégerung”.

Dieses Automatisierungsobjekt wird von RAYGUIDE automatisch auf alle im Job
benutzen Steuerkarten geklont.

Job-Schleife

Da es keine Querverbindung zwischen den Steuerkarten gibt, wird die
Schleifenausfiihrung der beteiligten Karten nicht synchronisiert.

Abbruch der Ausfiihrung

Ein Abbruch, auch wenn er nur an einer der Steuerkarten erfolgt, stoppt die
Ausfuhrung an allen beteiligten Steuerkarten.

Hierbei ist es egal, ob der Abbruch Uber Schaltflache oder Hardware-Signal
ausgeldst wurde.

Tab. 7.73: RG-058
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7.8.3

Prozessmonitor

Der Prozessmonitor ist ein Bedienfeld unter dem Ansichtsfenster. Es bietet nttzliche
Informationen, nachdem die Job-Ausfiihrung gestartet wurde.

Job Fortschritt Erwartet Alktuell Zyklus Ziel Aktuelles Objekt Ausfiihrungen &
W 00:00:01.367 s 00:0026.711 1/1 #2 sn693
L sn311 Rectangle c | X
Abb. 7.90: RG-ACV

Der Prozessmonitor listet alle Jobs auf, die ausgefuhrt werden, wahrend RAYGUIDE ge6ffnet
ist, es sei denn, Sie [6schen einen einzelnen Eintrag oder alle Eintrage manuell.
Wird derselbe Job mehrmals hintereinander ausgefihrt, so wird der bestehende Eintrag
aktualisiert und der Zahler in der Spalte Zyklus zahlt hoch. Der zuletzt gestartete Job
erscheint immer ganz oben in der Liste.
Die Prozessmonitorliste stellt folgende Informationen bereit:

Info Erldauterung

Job Name des Jobs

Fortschritt Eine dynamische Statusleiste, um den aktuellen Fortschritt anzuzeigen.

Wenn der Job aus irgendeinem Grund unterbrochen wird (absichtlich oder nach
einem Fehler), stoppt die Fortschrittsleiste ebenfalls.

Wenn der Job eine bestimmte Anzahl von Malen wiederholt werden soll,
spiegelt die Fortschrittsleiste den Gesamtfortschritt wider.

Wenn der Job in einer Endlosschleife ausgefthrt werden soll:

Die Fortschrittsleiste startet mit jeder Schleife neu, wenn die Zeitspanne fur die
Job-Ausfuhrung mehr als funf Sekunden betragt.

Die Fortschrittsleiste stoppt, sobald der erste Zyklus abgeschlossen ist, wenn die
Zeitspanne fur die Job-Ausfihrung weniger als finf Sekunden betragen hat.

Der Timer zahlt allerdings weiter.

Farbcodierung:

B Graue Leiste: Der Job wird noch ausgefiihrt

B Grlne Leiste: Der Job wurde vollstandig ausgefuhrt

B Rote Leiste: Der Job wurde vom Benutzer oder aufgrund einer
Fehlermeldung abgebrochen.

Wird ein Job von mehreren Steuerkarten bearbeitet, bezieht sich die
Fortschrittsleiste weiterhin auf den Status des gesamten Jobs.
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Info Erlduterung

Erwartet Die berechnete Prozesszeit fur den kompletten Job in einer Wiederholung.
Selbst wenn der Job von mehreren Steuerkarten bearbeitet wird, die sich die
Arbeit teilen, wird hier die kumulierte Prozesszeit angezeigt.

HINWEIS: Wenn der Job eine definierte Anzahl von Malen wiederholt
ausgefuhrt wird, wird die Gesamtzeit angezeigt. Wenn der Job allerdings in
einer Wiederholungsschleife ausgefuhrt wird, dann wird die Dauer einer
einzelnen Wiederholung angezeigt.

Aktuell Die aktuelle Prozesszeit

HINWEIS: Der Timer fur die aktuelle Zeit lauft auch, wenn auf ein Ereignis
gewartet wird (z. B. ,Auf Signalstart warten”), und stoppt, wenn der Prozess
abgeschlossen oder abgebrochen wird.

Zyklus Zahler fur die Anzeige der durchgefuhrten Job-Ausfihrungen / zur Anzahl der
vorgegebenen Job-Ausfihrungen.

Nach dem Rautezeichen wird Anzahl der gestarteten Job-Ausfiihrungen
angezeigt.

HINWEIS: Beide Zahler arbeiten nur in der Ausfihrungsart ,Auf PC” und
JTestlauf”.

HINWEIS: Der ,Start-Ausfuhrungszahler” wird nur zurlickgesetzt, wenn der
Eintrag im Prozessmonitor geléscht wird.

Ziel Zeigt alle Steuerkarten, die mit dem aktuellen Job verknlpft sind, nach ihren
Bezeichnungen aufgegliedert an.

Aktuelles Objekt Zeigt das aktuelle oder zuletzt bearbeitete Objekt flr jede beteiligte
Steuerkarte an.

HINWEIS: Der Objektname wird nur angezeigt, wenn fur die Ausfihrung der
Modus Auf PC oder Testlauf gewahlt wurde.

HINWEIS: Wenn ein Segmentierungs-Container verwendet wird, wird die
Koordinate der Segment-Kachel angezeigt.
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Info

Erlauterung

Anzahl Ausfihrungen

Anzeige der Objektausfihrungen.

HINWEIS: Die Anzeige der Objektausfihrungen funktioniert nur fir Objekte,
bei denen die Ausfiihrung auf Endlos steht.

Die Anzeige kann wahrend der Ausfihrung tGber die Schaltflache
[Aktualisieren] aktiviert werden oder sie wird spatestens bei Abbruch der
Endlos-Ausfihrung angezeigt.

HINWEIS: Die abgebrochene Ausfiihrung wird dabei nicht mitgezahlt.

[Abbrechen]

Schaltflache, um einen spezifischen Job abzubrechen, falls mehrere Jobs parallel
ausgefluhrt werden.

[Léschen] "2 | [Alle
I6schen]

Loscht individuelle / alle Eintrage aus der Prozessmonitorliste.

Tab. 7.74: RG-060

Die angezeigten Spalten im Bedienfeld Prozessmonitor lassen sich einstellen.

Prozessmonitor

Job

?7 R X

Fortschritt Alctaanll Faclel Ziel Aktuelles OF | Ausfiihrung &)
Anzeige * Job

Fortschritt

Erwartet

Aktuell

Zyklus

Ziel

Aktuelles Objekt

B . T

Ausfihrungen

Abb. 7.91: RG-AGM

Klicken Sie mit der rechten Maustaste im Bereich der Spaltentberschriften und das folgende
Menu erscheint. Wahlen Sie in der Liste die anzuzeigenden Spalten ab bzw. an.

2 HINWEIS: pro Ziel
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7.8.4 Automatische Fehlerbehandlung

Diese Funktion dient dazu, einer externen Steuereinheit mogliche Fehlfunktionen, die auf der
Steuerkarte registriert wurden, genauer eingegrenzt mitzuteilen. Moégliche Fehlerquellen
kénnen die Steuerkarte selbst sowie die angeschlossenen Gerate (z. B. Laser oder
Ablenkeinheit) sein. Um diese Funktion zu verwenden, muss der Job von der RAYGUIDE-
Anwendung ausgefihrt werden, d. h. bei einer Ausfihrung im autarken Betrieb ohne
zusatzliche Verbindung zwischen der RAYGUIDE-GUI und der Steuerkarte kann diese
Funktion nicht genutzt werden.

HINWEIS: Eine Fehlerreaktion erfolgt nur, wenn ein Job aktiv ausgefihrt wird. Das beinhaltet
auch eine aktive Vorschau.

Klicken Sie im MenU auf System > Fehlerbehandlung, um das Dialogfenster
Fehlerbehandlung zu 6ffnen.

Fehlerbehandlung Fehlerbehandlung

Geratetyp I/0-Controller = Geratetyp Serielle Schnitstelle

Gerat Gerat

Steuerkarte SN_186-10 ~  Benutze betroffene Steuerkarte Steuerkarte PC/Computer serial controller = Benutze betroffene Steuerkarte

Port PortA-Out A Pulsbreite [ms] 5 Port A
1512131211109 8 7 6 543 210 Laser
Laser XK XXX XX xE"EEE"E"E"E 1
1514131211108 8 7 6 543 2 1 0 Ablenkeinheit
Ablenkeinheit x x x x % % % x[o][o][o][a]e[ o] ] 2 Steuerkarte
1512131211102 8 76 54 3 210
Steverkarte XXX KKK XX EEE"E"I"EIE 4 AuBerhalb des Feldes
FiEiziii0 e 8 _lﬁlj@i"i"jlﬁ Ausfiihrung abgebrochen
AuBerhalb des Feldes XX X X X XXX 8
1512731211109 8 76 543210
Ausfihrung abgebrochen X X X X X X X XE"EEE"E"EE 16
Abb. 7.92: RG-ADW
Einstellung Erlduterung
Geratetyp Wahlen Sie aus, welche der verfligbaren Kommunikations-Schnittstellen genutzt
werden soll.

Derzeit stehen die I/0-Schnittstelle oder eine Serielle Schnittstelle zur Auswahl.

Steuerkarte Definieren Sie die Steuerkarte auf der sich die Schnittstelle physikalisch
befindet.

Benutze betroffene Werden mehrere Steuerkarten benutzt, kann die Fehlerinformation nur an einer

Steuerkarte Steuerkarte ausgegeben werden. Wenn diese Option gesetzt ist, wird die

Fehlerinformation an der Steuerkarte ausgegeben, an welcher der Fehler
registriert wurde.

Port Wahlen Sie den gewlnschten und vorkonfigurierten Port auf der ausgewahlten
Steuerkarte.

HINWEIS: Bei Nutzung der Option Benutze betroffene Steuerkarte mussen die
I0-Ports der beteiligten Steuerkarten alle gleich benannt sein (gleiche ID).

Pulsbreite [ps] Wenn die I/0-Schnittstelle als Geratetyp gewahlt wurde, geben Sie hier die
Pulsbreite far einen Signal-Puls fur ereignisbasierte Fehler an.
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Einstellung

Erlauterung

Fehleraktion

Definieren Sie ein unterschiedliches Signalmuster oder eine Befehlszeile fur
jeden individuellen Fehlergrund (Voraussetzung: fir den Laser und die
Ablenkeinheit liegt ein Fehlerstatus vor). D. h., hier wird das entsprechende
Signal aktiv gesetzt und erst zuriickgenommen, wenn der Fehlerzustand
behoben bzw. bereinigt wurde.

HINWEIS zum Laser: Hier muss der Fehlerzustand manuell bereinigt werden,
indem der Gerate-Dialog des Lasers einmal gedffnet wird.

HINWEIS zur Ablenkeinheit: Hier wird der Fehlerzustand automatisch
bereinigt, sofern die Uberwachung der Ablenkeinheit keinen Fehlerstatus mehr
von der Ablenkeinheit auswertet.

Alle anderen Fehler sind ereignisbasiert und haben somit nur einen Signal-Puls
zur Folge.

HINWEIS: Alle nicht gewahlten Bits werden dabei standardmaBig auf nicht-
aktiv gesetzt.

® [aser: Reagiert, wenn die angeschlossene Laserquelle eine Fehlfunktion
meldet.

HINWEIS: Einige Laser konnen diverse Fehlerzustande melden, diese werden
aber auf der SP-ICE-3 Steuerkarte zu einem Fehlerzustand zusammengefasst.

m Ablenkeinheit: Reagiert, wenn die Scankopf-Uberwachung auf "aktiv"
eingestellt ist und die zulassige Anzahl der aufeinanderfolgenden Fehler
Uberschritten wird. Details siehe Seite 53, Allgemein.

m  Steuerkarte: Reagiert, wenn die Steuerkarte eine Ausnahme ausgibt —
abgesehen von den unten gesondert aufgefihrten Ausnahmen.

B AuBerhalb des Feldes: Reagiert, wenn die Karte Vektoren erkennt, die
bearbeitet werden sollen, aber die zulassige FeldgréBe Uberschreiten.
(Separierter Fehlerzustand der Steuerkarte) Kann in der Regel wahrend einer
MOTF-Job-Ausfilhrung auftreten.

®m  Ausflihrung abgebrochen: Reagiert, wenn der Benutzer auf eine Schaltflache
zum Abbrechen klickt oder wenn ein externes Stoppsignal auf der
Steuerkarte erkannt wurde (separierter Fehlerzustand der Steuerkarte).

Tab. 7.75: RG-077
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7.8.5 Einrichten des autarken Steuerkartenbetriebs

Sie kdnnen einen oder mehrere Jobs aus der RAYGUIDE-Anwendung in den Speicher der
Steuerkarte Ubertragen. Alle Job-Informationen sind in einer Liste auf der Karte gespeichert
und bleiben auch dann gespeichert, wenn die Karte heruntergefahren wird.

Wenn die Steuerkarte Gber alle notwendigen Job-Informationen verfligt und sich im Modus
Autarker Steuerkartenbetrieb befindet, fihrt die Karte die Jobs unabhangig aus, ohne mit
der RAYGUIDE-Software verbunden zu sein oder von dieser kontrolliert zu werden.

Externe Signale werden Uber die Eingangs-I/0 an die Steuerkarte gesendet — zum Starten /
Stoppen der Bearbeitung und zur Job-Auswahl. Diese Signale werden typischerweise von
einer SPS erzeugt.

HINWEIS: Die Steuerkarte muss den Status ,Verbunden” haben, damit die Stand-alone-
Konfiguration definiert und Jobs Ubertragen werden kénnen.
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Eine Liste mit Jobs flir den autarken Betrieb definieren

Wahlen Sie im MenU System > Autarker Steuerkartenbetrieb, oder dricken Sie
[Strg+F12].

Das nachfolgende Dialogfenster 6ffnet sich:

Autarker Steuerkartenbetrieb

Steuerkarte SP-ICE-3_1 (SPICE3Device) - — Speichern unter...

@ Autarker Betrieb ein Autarker Betrieb aus

— ]
(#) Allgemein

Mame SP-1CE-3_1 settings 1/0-Port PortC - +

Laser scharf schalten Aktiviert - Auf Start warten [+

Ablauf @ Sequenziell Einzeljob

Job-Mame | Listen-ID +'| Bedingte Ausfiihrung Leitstempel
1514421211102 2 7 6 £ 4 2 2 1 0 “ 12/12/2024 08:06

Job 100 ) xoxxcxxox x xofofafofoofs] 1 EAVE G e
151413121110 9 8 ¥ 6 5§ 4 3 2 1 0O * 12/12/2024 08:06

+ T /
o1 oo spfafofelefoefe] 0 2N WG 0o

|Jobs hinzufiigen... | |F\Ile hochladen | | ] | |.ﬁ|le Jobs von Karte ent‘femenl

':z:l Fehlerbehandlung

1514131211 1W0 9 & 7 8 5 4 3 210

Auf Port schreiben |+ PortdA ™ | v v ¥ X ¥ ¥ X x|1}||u||u||g||ﬂ”]|||]||1| 5

Modus Puls erzeugen -

Varlaufzeit [ms] 01 Pulsbreite [ms] 2

2 - |

Wert \

01 21 t

Verzdgerung einfligen Verzdgerung [ms] 0

Automatischer Meustart |+ Laser entscharfen

Ausfihrungsstatus:  Inaktiv 3 Logging | | | . |
| OK | |Abbreghen| |I:lbergehmer1|

Abb. 7.93: RG-ACW
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Das Dialogfenster Autarker Steuerkartenbetrieb bietet alle Optionen, um die Steuerkarte fur
einen autarken Betrieb vorzubereiten. Alle Funktionen werden in der nachfolgenden Tabelle
erlautert, gefolgt von allgemeinen Anweisungen fur den Arbeitsablauf.

Daruber hinaus bietet das Dialogfenster Autarker Steuerkartenbetrieb eine Option, um alle
Einstellungen fur einen autarken Betrieb in einer so genannten ,Stand-alone-Konfiguration”
zu speichern / laden. Eine Stand-alone-Konfiguration kann nutzlich sein, um die Arbeit zu
sichern oder die Einstellungen fir weitere Steuerkarten zu Gbernehmen.

Einstellungen

Einstellung

Erlduterung

Steuerkarte

Wahlen Sie die Steuerkarte fur die Stand-alone-Konfiguration aus.

Autarker Betrieb ein /
Autarker Betrieb aus

Wahlen Sie "Autarker Betrieb ein", um im Dialogfenster den Abschnitt fur die
Stand-alone-Konfiguration zu 6ffnen, und definieren Sie Ihre Stand-alone-
Konfiguration.

Dricken Sie [Ubernehmen] oder [OK], um die Stand-alone-Konfiguration an
die ausgewahlte Steuerkarte zu Ubertragen.

Wahlen Sie "Autarker Betrieb aus", und driicken Sie [Ubernehmen] oder [OK],
um den Modus Autarker Steuerkartenbetrieb zu verlassen. Die Steuerkarte wird
far den Betrieb Uber die RAYGUIDE-Benutzeroberflache oder die API-
Anwendung freigegeben.

Allgemein
Name Der Name der Stand-alone-Konfiguration.
I/O-Port Wahlen Sie den entsprechenden I/0-Port aus, an dem die Bit-Informationen, die

die Job-Auswahl definieren, erwartet werden. Diese Technik wird als , Bedingte
Ausfihrung” bezeichnet.

Gegebenenfalls muss noch ein Eingangs-Port in der Konfiguration der
Steuerkarte definiert werden. Klicken Sie auf das [+]-Zeichen, um den
Konfigurationsdialog der entsprechenden Steuerkarte direkt zu 6ffnen und
einen 1/0-Port hinzuzufiigen. Néhere Informationen dazu, wie Sie einen I/O-Port
fur die Steuerkarte definieren, siehe Seite 49, Konfiguration Steuerkarte,
Registerkarte 1/0.

Laser scharf schalten

Grundsatzlich ist es sinnvoll, dass der Laser im autarken Steuerkartenbetrieb
automatisch (in der Master-Liste) scharf geschaltet wird. Deswegen steht die
Auswahl standardmaBig auf Aktiviert.

Alternativ kann diese Option auch deaktiviert sein, um den Laser nur z. B. aus
der Job-Liste heraus scharf zu schalten.

Eine weitere Alternative ist die doppelte Flanke. Diese wird z. B. bei
Verwendung eines Trumpf TruPulse nano Lasers bendtigt, um sicher zu stellen,
dass mdgliche Fehlerstatus bereinigt wurden.
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Einstellung

Erlauterung

Auf Start warten

Mit dieser Option legen Sie fest, dass die Bearbeitung der Jobs erst beginnen
kann, nachdem auf der entsprechenden Steuerkarte ein Startsignal erkannt
wurde.

HINWEIS: Ohne eine Wartebedingung werden die Jobs in einer Endlosschleife
ausgeflhrt, sobald die Ausfilhrung im autarken Steuerkartenbetrieb aktiviert
wird.

Ablauf

Wahlen Sie Sequenziell, wenn die Jobs in der Reihenfolge ausgefihrt werden
sollen, in der sie in der Liste aufgefihrt sind. Individuelle
Ausfuhrungsbedingungen sind optional.

Wahlen Sie Einzeljob, wenn die Jobs tber individuelle Ausfihrungsbedingungen
verfligen. Die Abfolge der Jobs wird dann durch die Bedingungen definiert.

Um individuelle Ausfihrungsbedingungen einzurichten, aktivieren Sie im
Abschnitt Jobs die Option Bedingte Ausflihrung (siehe unten) und stellen dann
den verfugbaren Bit-Bereich auf das spezifische Signalmuster ein.

Die Optionen Sequenziell und Einzeljob unterscheiden sich hauptsachlich durch
Folgendes:

®m Sequenziell:
Es konnen mehrere Listen pro Schleife ausgefuhrt werden.
® Einzeljob:

Es wird nur die Liste ausgefihrt, die den Ausfihrungsbedingungen
entspricht. Jede Ausfiihrungsbedingung muss eindeutig sein (d. h. sie kommt
nur einmal vor).

Jobs

Listen-ID

ID des Jobs in der Job-Liste. IDs konnen bei Bedarf bearbeitet werden.
Die Listen-ID-Nummer wird von RAYGUIDE zugewiesen.

Falls Sie die Listen-ID-Nummer dandern mochten, beachten Sie bitte, dass nur
Nummern Uber 100 zuldssig sind.

Bedingte Ausfihrung

Aktivieren Sie die Option Bedingte Ausfiihrung, um die
Ausfuhrungsbedingungen pro Job zu definieren.

Das obere Kontrollkastchen aktiviert / deaktiviert die Option fur die bedingte
Ausfihrung.

Wenn die Option Ablauf auf Einzeljob eingestellt ist, muss jeder Job Uber eine
Ausfuhrungsbedingung verfigen, und diese Ausfihrungsbedingung muss
eindeutig sein.

Wenn die Option Ablauf auf Sequenziell eingestellt ist, kann jeder Job Uber eine
Ausfihrungsbedingung verfiigen, muss aber nicht.

Die Ausfuhrungsbedingung kann durch Umschalten der individuellen Bits (0/1)
eingestellt werden oder indem der entsprechende numerische Wert eingegeben
wird.

Alternativ kdnnen Sie die Ausfiihrungsbedingungen auch aus einer *.csv-Tabelle
importieren.
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Einstellung

Erlauterung

Individuelle Job-
Schaltflachen

® Einzeljob hochladen.
m  Pfeil nach oben / unten, um die Reihenfolge der Jobs in der Liste zu dndern.

m Klicken Sie auf [Entfernen], um einen Einzeljob sofort aus dem
Dialogfenster Autarker Steuerkartenbetrieb zu entfernen.

Zeitstempel

B Der untere Zeitstempel gibt den Zeitpunkt an, an dem die Job-Datei
gespeichert wurde (wird angezeigt, sobald der Job zum Dialogfenster
hinzugefugt wird).

® Der obere Zeitstempel gibt den Zeitpunkt an, an dem der Job in die
Steuerkarte hochgeladenen wurde (wird kurz nach dem Hochladen
angezeigt).

B Sobald der Speicher-Zeitstempel der Job-Datei neuer ist als der Zeitstempel
des Hochladens, wird er in Orange dargestellt, um anzuzeigen, dass eine
neuere Version der Job-Datei zur Verfigung steht. Laden Sie die Job-Datei
erneut herunter, um mit der neuesten Version der Job-Datei zu arbeiten.
HINWEIS: Das kann nur funktionieren, wenn Sie den Job immer im selben
Ordner speichern.

e

Export CSV

Erzeugen Sie eine csv-Tabelle, in der die Jobs aufgelistet sind, die Sie flr den
autarken Betrieb hinzugefluigt haben:

Job (inklusive Pfad und Dateiname) / Listen-ID / Kontrollkastchen fir Bedingte
Ausfuhrung / Bedingung / Hochlade-Zeitstempel / Speicher-Zeitstempel /
Zeitstempel der letzten Anderung.

2]

Import CSV

Importiert die Job-Liste im CSV-Format hauptsachlich, um die in der CSV Tabelle
eingetragenen Daten fur die bedingte Ausfuhrung zu laden.

HINWEIS: Es empfiehlt sich, vor dem Import die Tabelle mittels Export-Option
zu erzeugen, anschlieBend die Werte flur Binning-Bedingungen einzutragen und
erst dann zu importieren. So ist das korrekte Format sichergestellt.

[Jobs hinzufiigen...]

Offnet ein Browser-Fenster, um einen oder mehrere Jobs auszuwahlen, die zur
Liste fur den autarken Betrieb hinzugefligt werden sollen.

[Alle hochladen]

Ubertragt alle aufgelisteten Jobs an die Steuerkarte.

&

Loscht sofort alle aufgelisteten Jobs der aktuellen Stand-alone-Konfiguration
aus dem Dialogfenster und [6scht auBerdem auch die Job-Listen aus der
entsprechenden Steuerkarte, sobald Sie auf [Ubernehmen] klicken.

[Alle Jobs von Karte
entfernen]

Loscht alle Jobs / Listen aus dem Speicher der Karte, die zuvor auf die Karte
hochgeladen wurden.
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Einstellung

Erlauterung

Fehlerbehandlung

sollte.

Es kann ein spezifisches Verhalten definiert werden, fur den Fall, dass die Ausfihrung einer Liste abbrechen

Ein Fehlerereignis kann durch einen Fehler in einem Laser oder einer Ablenkeinheit, durch eine Ausnahme
in der Steuerkarte oder durch ein absichtlich von der Steuerkarte ausgegebenes Stoppsignal, welches von
der Steuerkarte empfangen wird, verursacht werden.

Auf Port schreiben

Wahlen Sie einen spezifischen Ausgangs-Port, und definieren Sie ein Bitmuster,
das mitgeteilt werden soll.

Der Ausgangs-Port muss im Voraus in der Steuerkartenkonfiguration definiert
werden. Néhere Informationen zur Definition von I/O-Ports auf der Steuerkarte
siehe Seite 49, Konfiguration Steuerkarte.

Modus & Timing

Die gleichen Optionen wie fur das Write port-Objekt. Siehe Seite 256, Write
port.

Verzégerung einfihren &
Verzdégerung [ms]

Definieren Sie die Verzdégerungszeit, die abgewartet werden soll, bevor nach
einem Fehlerereignis der nachste Trigger akzeptiert wird.

HINWEIS: Der Verzégerungs-Timer startet nach dem 1/0-Port-Impuls, wenn das
so definiert wurde.

Automatischer Neustart

Nach einem Fehler kehrt der gesamte autarke Betrieb zur anfanglichen
Wartebedingung zurtick.

Dies ist entscheidend, damit der Betrieb nach einem Abbruch wieder fortgesetzt
werden kann, ohne dass die Steuerkarte neu gebootet werden muss.

HINWEIS: Diese Option ist standardmaBig aktiviert.

Laser entscharfen

Wahlen Sie diese Option, wenn Sie sicherstellen wollen, dass der Laser im
Fehlerfall (auch Abbruchfall) entscharft wird.

Ausfiihrung im autarken Betrieb

Protokollierung

Wenn aktiviert, wird die RAYGUIDE_StandAlone.log Protokolldatei
mitgeschrieben, sobald die Ausfihrung gestartet wird.

Details zur Protokolldatei siehe Seite 398, Log-Dateien.

Starten Sie die Ausfilhrung im autarken Betriebsmodus.
Die Statusanzeige wechselt von Idle zu In progress.

HINWEIS: Mit dem Start der Ausfiihrung ist automatisch die sogenannte
«~Master-Liste” aktiv, selbst wenn die eigentliche Job-Ausfiihrung noch auf ein
Trigger Signal wartet.

Diese , Master-Liste” schaltet auch automatisch den Laser scharf, damit dieser
nach Erhalt eines Trigger Signals sofort Leistung emittieren kann.

Stoppen Sie die Ausfihrung im autarken Betriebsmodus.
Die Statusanzeige wechselt von In progress zu Idle.

Tab. 7.76: RG-061
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Ablauf-Empfehlung fiir die Job-Ausfiihrung im autarken
Steuerkartenbetrieb

Gehen Sie im Dialogfenster Autarker Steuerkartenbetrieb wie folgt vor, um eine Ausfihrung
im autarken Betrieb vorzubereiten:

1.
2.
3.

Wahlen Sie die Steuerkarte.
Aktivieren Sie den Modus , Autarker Steuerkartenbetrieb”.

Fugen Sie alle Job-Dateien zum Dialogfenster hinzu, die Sie im autarken Betriebsmodus
ggf. ausfiihren mochten (eine Mehrfachauswahl von Job-Dateien ist moglich).

Ordnen Sie die Job-Abfolge bei Bedarf neu.

5. Laden Sie alle Jobs hoch.

6. Verifizieren Sie die Zeitstempel, um sicherzustellen, dass alle Jobs auf dem neuesten Stand

sind.

Definieren Sie die Ablaufsteuerung, Ausfihrungsbedingungen und Fehlerbehandlung.
Wir empfehlen dringend, die Optionen , Auf Signalstart warten” und ,Automatischer
Neustart"” zu aktivieren.

Klicken Sie auf [Ubernehmen] > Jetzt ist die Steuerkarte bereit, im autarken Betrieb zu
arbeiten.

HINWEIS: Dies wird durch ein oranges Symbol vor dem Eintrag der Steuerkarte in der Job-
Ubersicht angezeigt. AuBerdem ist das Bedienfeld Ausfiihrung gesperrt.

Durch diese Aktion wird auBBerdem die gesamte Stand-alone-Konfiguration unter ihrem
eingegebenen Namen gespeichert.

Klicken Sie auf [Ausfiihren], um die Ausfihrung auf der Steuerkarte zu initialisieren,
z. B. zu Testzwecken.
Der Ausfuhrungsstatus wechselt von I/dle zu In progress.

Alternativ konnen Sie die RAYGUIDE-Anwendung schlieBen. Sobald Sie die Steuerkarte neu
booten, wird die Stand-alone-Konfiguration automatisch aktiviert.

Gehen Sie wie folgt vor, um eine bereits bestehende Stand-alone-Konfiguration zu
verwenden - beispielsweise um eine andere Steuerkarte vorzubereiten:

1.

v

Wahlen Sie die Steuerkarte.

2. Aktivieren Sie den Modus , Autarker Steuerkartenbetrieb”.
3.
4

. Fagen Sie nach Wunsch Jobs hinzu bzw. entfernen Sie sie oder andern Sie die

Laden Sie die Stand-alone-Konfiguration.

Konfiguration.
Laden Sie alle Jobs hoch.
Klicken Sie auf [Ubernehmen].
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Konfiguration bearbeiten bei aktivem Modus Autarker Steuerkartenbetrieb

Sie konnen die aktuell angezeigte Stand-alone-Konfiguration nur bearbeiten, wahrend der
Modus Autarker Steuerkartenbetrieb aktiv ist und die Ausfihrung den Status /dle hat: Wir
empfehlen daher, die Ausfiihrung vor der Bearbeitung zu [stoppen]. Vergessen Sie nicht,
auf [Ubernehmen] zu klicken, um die Anderungen zu Gbernehmen.

Wenn Sie eine Stand-alone-Konfiguration bearbeiten, obwohl die Ausfiihrung im autarken
Steuerkartenbetrieb bereits gestartet wurde (Status = In progress), und Sie auf
[Ubernehmen] oder [OK] klicken, &ffnet sich ein Dialogfenster, in dem lhnen drei Optionen
zur Auswahl stehen:

Aktualisierung der Konfiguration far autarken Steuerkartenbetrieb

Die Kaonfiguration kann nicht aktualisiert werden, wihrend die Ausfihrung lauft.

Die Konfiguration wird nicht zur Karte gesendet, sondem lokal gespeichert.

a Speichern, ochne Konfiguration zu senden
Die Ausfihrung wird nicht angehalten, sondern wird weiterlaufen.

Ausfiihrung abbrechen, dann Konfiguration senden
Die laufende Ausfiihrung wird angehalten, bevor die neue Konfiguration gespeichert und zur Karte geschickt wird.

Die laufende Ausflihrung wird beendet, die neue Konfiguration gespeichert

C Ausfiihrung abbrechen, dann Konfiguration senden und Ausfiihrung starten
) und zur Karte gesendet, und die neue Liste wird wieder gestartet.

Abbrechen

Abb. 7.94: RG-ADE

Wenn Sie auf [Ubernehmen] klicken, um die Stand-alone-Konfiguration zu bestatigen, aber
Jobs vorhanden sind, die entweder veraltet sind oder nicht in die Steuerkarte hochgeladen
wurden, dann erinnert Sie das folgende Dialogfenster daran und fordert Sie auf, diese Jobs
hochzuladen, bevor Sie die Stand-alone-Konfiguration ausfuhren.

Hochladen von Jobs

Die folgenden Jobs wurden nicht hochgeladen oder sind veraltet:

Status  ID Job-Name keine Jobs hochladen

Fehlt 102 Job 3 @ Fehlende Jobs hochladen
Veraltet 101 Job 2 Fehlende und veraltete Jobs hochladen
QK Abbrechen

Abb. 7.95: RG-ADF
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Autarken Steuerkartenbetrieb beenden

Eine Steuerkarte, die im Modus Autarker Steuerkartenbetrieb arbeitet, ist fir andere
Anwendungen nicht erreichbar (in der Job-Ubersicht durch eine Schaltflache mit einer
orangen Karte angezeigt). Daher mussen Sie den autarken Steuerkartenbetrieb zuerst
deaktivieren, um die Steuerkarte wieder fir RAYGUIDE freizugeben.

1. Offnen Sie das Dialogfenster Autarker Steuerkartenbetrieb.

2. Klicken Sie auf [Abbruch], um die Ausfuhrung der Stand-alone-Master-Liste abzubrechen.
3. Deaktivieren Sie den Modus , Autarker Steuerkartenbetrieb”.

4. Klicken Sie auf [Ubernehmen] oder [OK].

Die Job-Ausfihrung wird gestoppt, selbst wenn der Status der Job-Ausfihrung In progress
war; im selben Schritt wird der Modus Autarker Steuerkartenbetrieb deaktiviert.

Jetzt ist die Steuerkarte , freigegeben” und kann wieder tUber die RAYGUIDE-Anwendung
betrieben werden (in der Job-Ubersicht durch die Schaltflache einer griinen Karte angezeigt).
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7.8.6 Prozessanpassung

Die Prozessanpassung ermdglicht globale und zeitnahe Anpassungen der Prozessparameter
und / oder einer Anordnungstransformation, ohne die Notwendigkeit, den Job selbst zu
bearbeiten.

Die Prozessanpassung steht Uber ein separates Bedienfeld in der Benutzeroberflache zur
Verfliigung. StandardmaBig befindet sich das Bedienfeld Prozessanpassung rechts in der
Benutzeroberflache hinter der Registrierkarte fur die Transformation.

Prozessanpassung 74X

Leistung [%] ———{ 100 8
Geschwindigkeit [32] .4-' . 100 Q.

H ® & D o]

® ® @ <o ¢ ?

>4

Versatz [mm] 0 0 0

Skalierung [%e] 100 100

Drehung [7] 0 v
Prozessanpassung

Abb. 7.96: RG-ACX

Die Einstellungen fur die Prozessanpassung gelten fir den aktiven Job und dessen
Steuerkarte(n). Wenn ein Job mehrere Steuerkarten eingebunden hat, so erscheint in dem
Bedienfeld eine zusatzliche Auswahlmoglichkeit:

Prozessanpassung b 4

Geltungsbereich Job -

Job
Sn_193
l8n_122

Geschwindigkeit [%] .4-' . 100 Q.

Leistung [%£]

Abb. 7.97: RG-AEW
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Uber den Geltungsbereich definieren Sie, ob alle am Job beteiligten Steuerkarten die
Parameter fr die Prozessanpassung bekommen, oder nur eine explizit ausgewahlte
Steuerkarte.

HINWEIS: Wenn Sie Job auswahlen, so wird die Prozesstransformation entsprechend der im
Job benutzten Job-Voreinstellung und dessen Scan-Feld-Anordnung automatisch fur die
einzelnen Steuerkarten umgerechnet.

ACHTUNG: Hierbei sollte in den Job-Voreinstellungen die Schnittiberlappung ungleich Null
sein, damit Layouts nicht genau am Feldrand zerschnitten werden und somit noch Spielraum
fur einen resultierenden Versatz ist.

HINWEISE:

® Die Prozessanpassung wird umgehend wirksam (auch bei sich in Ausfihrung befindenden
Jobs) und wird nur entsprechend der Vorgaben wie in Seite 94, Allgemein beschrieben
zurickgesetzt.

® Die Prozessanpassung wirkt auch, wenn der Job im Modus Auf Karte oder im autarken
Steuerkartenbetrieb ausgefthrt wird.

Die Prozessanpassung kann nutzlich sein, wenn Korrekturen an der Positionierung der

Anordnung, der Laserleistung oder der Prozessgeschwindigkeit zwischen Job-
Wiederholungen erforderlich sind oder wahrend der Job in einer Schleife ausgefiihrt wird.
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Folgende Einstellungen stehen zur Verfligung:

Einstellung

Erlduterung

Prozessanpassung

Die Wertebereiche kénnen beschrankt werden (siehe unten).

Leistungsbereich [%]

StandardmaBig koénnen Sie die Laserleistung bis auf 0 % senken oder bis auf
200 % erhohen.

HINWEIS: Die Leistungsskala ist relativ zur Laserleistung, die im jeweiligen Pen
definiert wurde. Logischerweise kann die Gesamtleistung des Lasers niemals
100 % Ubersteigen.

Geschwindigkeit [%]

StandardmaBig kdnnen Sie die Prozessgeschwindigkeit bis auf 0 % senken oder
bis auf 200 % erhohen.

HINWEIS: Die Geschwindigkeitsskala ist relativ zur Markierungs- /
Sprunggeschwindigkeit, die im jeweiligen Pen definiert wurde.

Transformation

Das Verhalten der Transformationsschaltflachen kann voreingestellt werden:

¢ D

Gesamtes Job-Layout rotieren: im Uhrzeigersinn / gegen den Uhrzeigersinn.

®®

®

Gesamtes Job-Layout in Achsrichtung verschieben: nach oben / unten/ links /
rechts.

Gesamtes Job-Layout in Y-oder X-Achsrichtung vergréBern (skalieren) in [%].

Gesamtes Job-Layout in Y-oder X-Achsrichtung verkleinern (skalieren) in [%].

Alle Transformationen zurlcksetzen.

SN AR TARFANG
"
)

Alle angezeigten Prozesstransformationswerte mit den Werten aktualisieren,
welche aktuell auf der Steuerkarte gespeichert sind.

Eingabefelder fur die
Prozesstransformation
(Versatz [mm], Skalierung
[%], Drehung [°])

Die Werte konnen sich entweder aus den oben genannten Schaltflachen
ergeben, oder Sie kédnnen den Wert direkt eingeben.

Wird der Wert direkt eingegeben, dricken Sie anschlieBend die Schaltflache
[Anwenden], um den Wert / die Werte zu Gbernehmen.

HINWEIS: Im Vergleich zu den Schaltflachen kann auch ein Versatz in z-
Richtung definiert werden.

Tab. 7.77: RG-062
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Zugehorige Voreinstellung: Leistungs- und Geschwindigkeitsbegrenzungen

Es ist moglich, den Bereich, innerhalb dessen Anpassungen an der Laserleistung und
Geschwindigkeit vorgenommen werden kénnen, im Voraus zu beschranken.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, um das Dialogfenster Einstellungen zu
o6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur untergeordneten
Registerkarte Prozessanpassung.

Einstellungen

System (alle Benutzer) Aktueller Benutzer

Allgemein  Arbeitsbereich  Benuitzeroberfliche Prozessanpassung  Sichtbarkeit Berechtigungen

Min Max
Leistung [%] b 200
Geschwindigkeit [35] 1 200
QK Abbrechen Uberﬂehmen
Abb. 7.98: RG-ACY
Einstellung Erldauterung

Max

Leistungsbereich [%] Min/ | Beschrankt den Bereich, in dem die Anpassung der Laserleistung in [%]

eingestellt werden kann.

Uberprifen Sie die eingestellte Laserleistung fur die verwendeten Pens und die
Kapazitat der Laserquelle, um geeignete Beschrankungen zu definieren.

Max

Geschwindigkeit [%] Min/ | Beschrénkt den Bereich, in dem die Anpassung der Prozessgeschwindigkeiten in

[%] eingestellt werden kann.

Uberprufen Sie die eingestellte Markierungs- / Sprunggeschwindigkeit fur die
verwendeten Pens und den Schwellenwert der Ablenkeinheit, um geeignete
Beschrankungen zu definieren.

Samtliche Einstellungen mussen die Laserkapazitaten berlcksichtigen.

Tab. 7.78: RG-063
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Zugehorige Voreinstellung: Transformations-Deltas

Es ist moglich, das Delta der jeweiligen Transformation pro Schaltflachen-Klick als
Voreinstellung zu definieren.

Klicken Sie im MenU auf System > Einstellungen, um das Dialogfenster Einstellungen zu
6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte Aktueller Benutzer und dann zur Unterregisterkarte
Prozessanpassung.

Einstellungen

System (alle Benutzer)  Aktueller Benutzer
Allgemein Benutzeroberflache Prozessanpassung  Toleranzen

Delta Versatz pro Klick [mm] ho
Delta Rotation pro Klick [7] 10
Delta Skalierung pro Klick 1,2
OK Abbrechen Ubernehmen
Abb. 7.99: RG-ACZ
Einstellung Erlauterung

pro Klick

Verschiebungsanderung |Legt fest, um wie viele [mm] ein Objekt verschoben wird, wenn Sie im

Bedienfeld zur Prozessanpassung auf eine der [Verschieben]-Schaltflachen
klicken.

Klick [°]

Drehungsanderung pro | Legt fest, um wie viel Grad ein Objekt gedreht wird, wenn Sie im Bedienfeld zur

Prozessanpassung auf die Schaltflache [Drehung] klicken.

Klick

Skalierungsanderung pro |Skalierungsfaktor in [%], wenn Sie im Bedienfeld zur Prozessanpassung auf die

Schaltflachen fur die [GréBe] klicken.

Tab. 7.79: RG-064

Optionen zum Zuriicksetzen

WICHTIG: Die festgelegten Werte werden nicht automatisch zurtickgesetzt, da sie in der
Steuerkarte gespeichert sind! Stellen Sie sicher, dass Sie die Anderungen zuriicksetzen, sobald
sie nicht mehr benétigt werden, z. B. wenn ein neuer Job startet.

Es ist moglich, bei jedem Start der Software ein Zurlicksetzen zu erzwingen:

®m Klicken Sie im Menu auf System > Einstellungen , um das Dialogfenster Einstellungen zu
6ffnen. Wechseln Sie zur Registerkarte System (alle Benutzer) und dann zur
untergeordneten Registerkarte Allgemein, Abschnitt Initialisierung.

® \Wahlen Sie das Ereignis fur die Transformation und die Skalierungseinstellungen aus, und
legen Sie fest, wann sie automatisch zurtickgesetzt werden sollen:

— Beim Starten der Software
— Beim Starten der Bearbeitung (Ausfihrung)
- Nie
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8 RAYLASE PLUG-INS

RAYLASE bietet eigens entwickelte Plug-ins fur verschiedene Zwecke.

Wahrend des Installationsprozesses von RAYGUIDE wird lhnen auch die Installation dieser
Plug-ins angeboten.

Die zugehorigen Bibliotheksdateien werden im Unterordner \ RAYGUIDE\Bin\Plugins\
gespeichert.

HINWEIS: Alle Plug-ins sind optional. Bei der Installations-Routine mussen sie angewahlt
werden, um installiert und anschlieBend in der GUI verfugbar zu sein.

8.1 SP-ICE-3-Log importieren

Das SP-ICE-3-Log-Objekt fligt den gesamten grafischen Inhalt einer SP-ICE-3-Log-Datei
H—ﬂ (Protokolldatei) als Layout-Objekt ein. Fir jede SP-ICE-3-Steuerkarte kann eine Log-Datei

erzeugt werden. Sie enthalt die gesamte Kommunikation mit der Steuerkarte, inklusive aller
Vektoren, die in den Jobs enthalten sind und die zur Lasermaterialbearbeitung an die
Steuerkarte hinuntergeladen wurden.

Schaltflache

Es kann hilfreich sein, den grafischen Inhalt auf diese Weise erneut zu importieren, um
beispielsweise den Grund fur unerwiinschte Prozessergebnisse herauszufinden
(Fehleranalyse).

Damit eine Log-Datei angelegt werden kann, muss die Protokollierung aktiviert sein. Nahere
Informationen zu Log-Dateien siehe Seite 397, Fehlerbehandlung und Log-Dateien.

Um eine Log-Datei zu erzeugen, die nur die Daten des aktuellen Jobs enthélt, empfiehlt es
sich, die Log-Datei vor der Jobausfilhrung zurlickzusetzen. Siehe Seite 49, Aufbau.

Um den Vektor-Inhalt einer Log-Datei im Ansichtsfenster anzuzeigen, klicken Sie im Objekt-
Bedienfeld auf die Schaltflache des Log-Importers. Das Dialogfenster fur die Einstellungen
zum Importieren von Log-Dateien 6ffnet sich. Alternativ konnen Sie die Log-Datei auch direkt
mit der Maus aus dem Ordner in das RAYGUIDE-Ansichtsfenster oder in den Job-Baum ziehen.
In diesem Fall werden die standardmaBigen Import-Einstellungen verwendet.

Bitte beachten Sie, dass der Inhalt der Log-Datei im Ansichtsfenster als ein Grafikobjekt
angezeigt wird — ahnlich wie ein DXF- oder PLT-Datei-Objekt und mit der gleichen Layout-
Hierarchie.
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Wesentliche Einstellungen

Einstellung

Beschreibung

Dateipfad

Pfad und Dateiname der Log-Datei. Klicken Sie auf die Schaltflache zum
Auswahlen von Dateien, um eine Datei zu laden. Der Standardpfad ist C:
\ProgramData\RAYLASE\RAYGUIDE\Logs\

Starte mit Pfad,
Anzahl Pfade

Wenn Sie nur einen spezifischen Teil der Anordnung importieren méchten,
geben Sie die Nummer des ersten gewlinschten Pfades der Anordnung und
dann die Anzahl der darauf folgenden Pfade ein.

Startzeitpunkt /
Endzeitpunkt

Mit diesen Feldern kann die Zeitspanne der Log-Datei eingegrenzt werden,
welche nach dem Import grafisch dargestellt wird.

Die Eingabe erfolgt im selben Format, wie die Eingabe im Log File. Allerdings
entfallt die Jahresangabe:

MM-DD HH:MM:SS:FFF

Nur ausgeflhrte Listen

Mit dieser Option kénnen Sie den angezeigten Inhalt nur auf das beschranken,
was die Ablenkeinheit tatsachlich ausgefthrt hat — im Vergleich zu dem
gesamten Inhalt, der an die Steuerkarte gesendet wurde.

Offset-Warteabstand

Wenn die Log-Datei einer MOTF-Ausfihrung geladen wird, empfiehlt sich diese
Option, um die Pfade so anzuzeigen wie sie in der urspringlichen Anordnung
platziert waren. Selbst zerteilte Pfade werden zusammengefligt angezeigt.

Zentrieren

Wahlen Sie diese Option aus, um die Anordnung im Arbeitsbereich zu
zentrieren.

Pens Uberschreiben

Verwendet das Pen-Attribut der Log-Quelle. Bei einem SP-ICE-3-Log wird
allerdings nur das Pen-Attribut der gestrichelten Linie berlcksichtigt.

Tab. 8.1: RG-065

Weitere Einstellungen

®m  Allgemeine Einstellungen fur alle Markierungsobjekte siehe Seite 182, Allgemeine
Einstellungen fir Markierungsobjekte.

B Transformationen siehe Seite 202, Objekttransformation.
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8.2 weldMARK Job Importer Plug-in

Dieses kostenpflichtige Plug-in ermdglicht es, bestimmte weldMARK-Jobs der Version 3.6 in
RAYGUIDE zu laden. Bitte wenden Sie sich an Ihren RAYLASE-Vertriebsvertreter, wenn Sie
dieses Plug-in nutzen mochten.

8.3 Solar-Wafer

Dieses Plug-in dient dazu, Vektorgrafiken, die speziell zur Bearbeitung von Wafern
verwendet werden, zu importieren und zu optimieren.

Es ist insbesondere moglich Prozesszeit einzusparen, indem aus vielen einzelnen kurzen
Vektor-Strichen bestehende Linien zu einer einzigen Linie mit Strich-Muster-Eigenschaft
umgewandelt werden.

Solar Wafer Importer
Vektor-Optimierung

Dieses Job-Element importiert die Vektorgrafik und ersetzt dabei mehrere einzelne Vektoren,
die in der Art einer gestrichelten Linie angeordnet sind, durch eine einzelne gestrichelte Linie.
Schaltflache Es werden nur horizontale oder vertikale gestrichelte Linien erkannt. Alle tGbrigen Vektoren
werden an die Vektoren der gestrichelten Linie angehangt. Die Linien werden bidirektional
bearbeitet.

Neu - solar wafer importer

Eigenschaften Pens

Datei

Auf Grale skalieren [mm) 100 Einheit 1 | mm A
K zentrieren W

Horizontal spiegeln Wertikal spiegeln

Ebenen vereinen L Importiere versteckte Elemente |+
Machkommastellen 1 Gesamte Linie als ein Muster

Abb. 8.1: RG-AEZ
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Einstellung

Erlauterung

Datei

Offnet einen Datei-Browser, in dem Sie zu der Grafikdatei navigieren kénnen,
die Sie importieren mochten.

Klicken Sie, nachdem Sie die Datei ausgewahlt haben, im Browser auf [Offnen]:
die Vorschau zeigt daraufhin den Dateiinhalt an.

UnterstUtzte Dateiformate sind: DXF, PLT, SVG, DWG, CGM, HPGL, GBR, CSV,
TXT.

Auf GrofB3e skalieren

Aktivieren, um die GréBe der importierten Grafik auf die angegebene GroBe in
[mm] zu skalieren.

Einheit

Definiert die Einheit der importierten Vektoren. Zur Auswahl stehen [mm], [um]
und [inch].

® Wert = 1: Normalfall (ohne Skalierung).
B Wert # 1: wendet zusatzlich einen Skalierungsfaktor an.
HINWEIS: Nur anwendbar, wenn Auf GréBe skalieren nicht verwendet wird.

XY zentrieren

Bindet die Vektorgrafik zentriert zu den XY-Achsen des Arbeitsbereichs ein.

Horizontal spiegeln

Spiegelt die Vektorgrafik beim Import horizontal.

Vertikal spiegeln

Spiegelt die Vektorgrafik beim Import vertikal.

Ebenen vereinen

FUhrt mehrere Ebenen zu einer einzigen Ebene zusammen.

Importiere versteckte
Elemente

Einige Dateiformate (z. B. DXF-Dateien) konnen als versteckt gekennzeichnete
Ebenen enthalten. StandardmaBig werden diese Ebenen beim Import ignoriert.
Verwenden Sie diese Option, wenn Sie sie trotzdem importieren méchten.

Nachkommastellen

Legt die Genauigkeit fest, mit welcher geprift wird, ob einzelne Vektor-Striche
in der gleichen horizontalen bzw. vertikalen Linie liegen oder nicht.

Je weniger Nachkommastellen bezogen auf [um] bertcksichtigt werden, umso
toleranter ist der Algorithmus auf Positionsungenauigkeiten der Vektor-
Koordinaten.

Gesamte Linie als ein
Muster

Wenn aktiv, wird beim Import eine komplett horizontale bzw. vertikale
Anordnung von Linien als ein Strich-Linien Muster gewertet und entsprechend
in eine einzige gerade Linie mit Strich-Muster Eigenschaft (im Pen) konvertiert.

Somit kénnen auch Muster mit ungleich langen Strichen oder Liicken
umgewandelt werden.

HINWEIS: Die Nutzung dieser Option kann dazu fuhren, dass eine gréBere
Anzahl an Pens notwendig ist, um alle horizontalen Linien des Wafers
abzubilden.

Tab. 8.2: RG-102
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HINWEIS zur Pen-Verwendung

Pen 1 wird fur durchgehende Linien verwendet und ab Pen 2 werden so viele Pens erzeugt,
wie es Muster aus gestrichelten Linien gibt.

Alle Markierungsparameter mit Ausnahme derjenigen, die mit der gestrichelten Linie
zusammenhangen, werden vom Standard-Pen (Standard 1) zu den anderen Pens kopiert.
Daher sollte nur Pen 1 modifiziert werden, wenn die Prozessparameter fur den Wafer
angepasst werden. Beachten Sie dabei, dass die Ubernahme der Werte automatisch beim
Ausflihren passiert, in den Pen Dialogen jedoch nicht erkennbar ist.

Skywriting wird nicht automatisch aktiviert, ist daher vom Anwender aktiv entsprechend im
Pen 1 zu definieren.
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8.3.2 Solar Wafer Designer
Dieses Job-Element kann dazu verwendet werden, die Wafer-Anordnung direkt in RAYGUIDE

zu erzeugen. Der groB3te Vorteil im Vergleich zu einem Import besteht darin, dass das
Entwurfsmuster durch die Eingabe nur weniger Parameter direkt definiert werden kann.
Dadurch werden die vorherige DXF-Erzeugung und Rundungsprobleme wahrend des Imports
vermieden und eine einfache Anpassung von Design-Anderungen erméglicht.

ACHTUNG: Bitte beachten Sie, dass beim Solar-Wafer die Markier- und die Sprung-geschwin-
digkeit im zugewiesenen Pen auf den gleichen Wert eingestellt sein muss.

Schaltflache

Neu - solar wafer designer

Eigenschaften Pens

Wafer
Gréke [rmm) 2088 Gesamte feilen 175
Gréke [mm)] 3,100 11,000 Spalten 12
AuBenabstand [mm] 6,500 12,000 Feilen 8

Gestrichelte Linie

Linienmuster [mim] 0802 4
Varwartsversatz [mm] 0 Rickwartsversatz [mm)] 0

Das Linienmuster muss in den Einstellungen definiert werden und kann nicht
im Pen gedndert werden.

Einstellung Ablenkeinheit

Ruckbegrenzte Ansteuerung Max Strom [A] 5

Abb. 8.2: RG-ADP

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 370



8 RAYLASE PLUG-INS

RAYLASE"

Einstellung Erlauterung
Wafer
GrofBe GroBe des Wafer-Quadrates in [mml].

WICHTIGER HINWEIS: Wenden Sie nach der Erzeugung des Objektes keinerlei
Objekttransformationen (wie z. B. Skalierung) auf das Objekt an, da dies
andernfalls zu fehlerhaften Positionierung der Striche in den Strichlinien fihren
kann.

Linien gesamt

Anzahl der horizontalen gestrichelten Linien, die gleichmaBig tGber die Wafer-
GroBe verteilt sind.

~Bus Bar”-Muster

Grof3e

X-und Y-Dimensionen der ,,Bus Bars” in [mm].

AuBenabstand

Abstand zwischen dem Begrenzungsrahmen des ,,Bus Bar”-Musters und der
Wafer-Kontur in [mm].

Spalten / Zeilen

Anzahl der Spalten und Zeilen der ,,Bus Bars”.

Gestrichelte Linie

Linienmuster

Das Muster aus gestrichelten Linien wird definiert, indem Sie die Ldngenwerte
fur Laser an / aus eingeben.

Geben Sie mindestens zwei Zahlen ein.
Der erste Wert definiert einen Strich, mit dem das Muster beginnt.
Trennen Sie die Werte fur Strich / Licke durch Leerzeichen.

WICHTIGER HINWEIS: Nach der ersten Erzeugung des Objektes kénnen Sie die
Strichmuster jederzeit bearbeiten. Allerdings mussen Sie diese im Dialogfenster
Objekteinstellungen bearbeiten und nicht in den zugehdérigen Pen-
Einstellungen.

Vorwartsversatz Abstand in [mm)].
Verschiebt das Strichmuster bei allen Linien die von links-nach-rechts markiert
werden.

Ruckwartsversatz Abstand in [mm].

Verschiebt das Strichmuster bei allen Linien die von rechts-nach-links markiert
werden.
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Einstellung

Erlauterung

Einstellungen Ablenkeinheit

Ruckbegrenzte
Ansteuerung

Die Ruckbegrenzte Ansteuerung erméglicht ein optimales
Beschleunigungsverhalten und berucksichtigt dabei einen maximalen Ruck, was
zu glatten Kommandosignalen fuhrt.

Dies verbessert insbesondere das Verhalten an den Umkehrpunkten zwischen
den Linien und reduziert gleichzeitig die Belastung der Galvanometer-Scanner.
Durch den reduzierten Ruck im Kommando verbessert sich die erreichbare
Genauigkeit im Prozess. (Unter Verwendung der Ruckbegrenzten Ansteuerung
wird bei der Ablenkeinheit ein reduzierterer Schleppverzug aktiviert, sodass sich
nur Vorteile verglichen zum Standardbetrieb ergeben.)

HINWEIS: Bei Nutzung der Ruckbegrenzten Ansteuerung wird der (rote)
umschlieBende Rahmen um die Beschleunigungsstrecken vergréBert, auch wenn
diese selbst nicht grafisch dargestellt werden.

Max. Strom [A]

Eingabe des maximal zulassigen Stroms fiir die Galvanometer-Scanner, zwischen
3 Aund 9 A. Die Vorgabe des Strom-Wertes setzt bei dieser Optimierung den
Schwerpunkt zwischen Genauigkeits- und Dynamikerhéhung.

REGEL: Je niedriger der Stromwert, desto hoher ist jedoch, unter Verlangerung
der Beschleunigungszeit, die Genauigkeit. Dies gilt bei einem hohen Strom in
umgekehrter Form.

Tab. 8.3: RG-071
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Abb. 8.3: RG-ADQ
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8.4 Remote Interface

8.4.1 Allgemein

Die Remote-Schnittstelle ist eine Schnittstelle zur Fernsteuerung der RAYGUIDE-Benutzer-
oberflache auf der Grundlage von API-Ereignissen. Sie ermdglicht es, einen TCP/IP-Socket zu
definieren, Uber den Befehlszeilen empfangen werden kénnen, um einen RAYGUIDE-Job z. B.
von einer SPS aus zu 6ffnen - zu modifizieren - auszufthren.

Der Funktionsumfang kann bei Bedarf vom Anwender Uber die RAYGUIDE-API erweitert
werden. In diesem Fall muss er vom Benutzer kompiliert und gepflegt werden. Eine Anleitung
dazu finden Sie im RAYGUIDE SDK Handbuch Kapitel 3.5.

Neben dem in der RAYGUIDE GUI integrierten Plug In und dem entsprechendem Bedienfeld,
gibt es auch die Maoglichkeit, die Remote Befehle an die RAYGUIDE Remote Interface
Server App zu schicken, und von dieser Anwendung ausfthren zu lassen.

Details siehe Seite 377, RAYGUIDE Remote Interface Server App.

Remote-Schnittstelle

r o ¥

l"g__f_" ) Host-Information

l"EJ Aktiver Job

Job 1
Leit & Machricht Typ =]
08:04:28 389 3. Listening socket closed, Message

08:04:28,379 2. Listening thread did not close withi Message
08:02:47911 1. Waiting for a connection. IP addres Message

Abb. 8.4: RG-AEB

HINWEIS: Alle Bereiche lassen sich Gber die Expander-Schaltflache auf- und zuklappen.
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® oder zu stoppen.

Einstellung Erlauterung
> . Schaltflache, um den Remote Server manuell
/ ® zu starten (ist dann bereit, auf Remote-Befehle zu reagieren)

o

Schaltflache, um die Remote Interface Einstellungen zu 6ffnen:

Einstellungen Remote-Schnittstelle  —

Server
IP-Adresse Any -
Port 350
Autostart v

Auto-Aktualisierung Ansichtsfenster
Log-Datei erstellen e

Pop-Up Dialoge unterdricken v

|

Default [ms] 1500
Cpen [ms] 1000
Save [ms] 10000
Upload [ms] 4000
Arm [ms] 4000
Assignscanheads [ms] 10000
Setpreviewparameters [ms] 5000
Refreshviewport [ms] 6000
oK Abbrechen || Ubernehmen
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Einstellung Erlauterung

® Server
— IP-Adresse:

Die IP-Adresse, auf welcher der Socket Server Kommandos empfangt, steht standardmaBig auf ,Any”.
Es muss hier keine konkrete IP-Adresse definiert sein. Mdchte man eine diskrete IP-Adresse vorgeben,
stehen alle relevanten IP-Adressen Uber die Auswahl zur Verfiigung.

— Autostart:

Ist diese Option gesetzt, wird bei einem Neustart der RAYGUIDE-Anwendung auch immer gleich der
Remote Server gestartet, so dass sofort auf Befehle des Remote-Clients reagiert wird.

— Auto-Aktualisierung Ansichtsfenster:

Ist diese Einstellung aktiv, wird bei jeder Anderung eines Markierobjekts der gesamte Ansichtsbereich
neu gerendert. Dies kann je nach Umfang des Jobs viel Zeit kosten.

Ist diese Funktion deaktiviert, kann man mit dem Befehl ,refreshViewport” einmalig alle
Anderungen neu rendern.

— Protokollierung:

Wenn aktiviert, wird eine Log-Datei erzeugt, die samtliche eingehende Befehle und Riickantworten
mit protokolliert. Diese Datei befindet sich ebenfalls unter:

C:\ProgramData\RAYLASE\RAYGUIDE\Logs\RAYGUIDE_Remotelnterface.log

® Timeouts

Liste aller Zeiten, die je nach Befehl bei Uberschreitung der Zeit eine Timeout-Fehlermeldung
produzieren.

Schaltflache, um eine Liste aller verfiigbaren Befehle zu 6ffnen. Siehe Seite
7] 379, Liste der verftigbaren Befehle.

HINWEIS: Jeder Befehl wird mit "eol" (end of line) abgeschlossen.

Host Informationen

Liste aller Netzwerkadapter, die sich im UP-Status befinden, sowie aller zugehérigen IP-Adressen des Host-
PCs.

Aktiver Job

Zeigt den aktuell aktiven Job-Namen an.

Socket Meldungen

Zeigt alle eingehenden Befehle als bestatigt oder mit Fehlermeldung auf.

Tab. 8.4: RG-080
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8.4.2

TIPP: Zum Testen der Remote-Verbindungsbefehle wird auch ein Client-Tool
(RemoteClient.exe) zur Verfiigung gestellt, das im Ordner \RAYGUIDE\tools zu finden ist.

HINWEISE zur Abfolge: Tragen Sie zuerst die passende IP-Adresse auf der Server-Seite
(RAYGUIDE GUI) ein. Klicken Sie auf ,Start Listening”, damit der Server empfangsbereit fur
Befehle ist. Bauen Sie anschlieBend auf der Client-Seite mit dem Befehl ,,connect” die
Verbindung auf. Damit ist die Verbindung bereit fur die Nutzung der oben aufgefuhrten
Befehle.

HINWEIS: Sollte die Client-Anwendung geschlossen werden, wahrend der Server noch
»,2uhort”, muss bei einem erneuten Start von der Client Anwendung auf der Server Seite das
~Zuhoren” beendet und wieder gestartet werden, bevor dort mittels ,connect”-Befehl
wieder eine Verbindung aufgebaut werden kann.

RAYGUIDE Remote Interface Server App

Die RAYGUIDE Remote Interface Server App ist eine eigenstandige Anwendung, die
Alternativ zur RAYGUIDE GUI ausgefuhrt werden kann, um mittels der tiblichen Remote-
Befehle RAYGUIDE Jobs zu laden, modifizieren, auszufihren.

Der wesentliche Vorteil gegentber die RAYGUIDE GUI Variante ist die deutlich schnelle
Ausfuhrungszeit der Befehle, insbesondere da hier keine Vektorgrafiken oder dhnliche
Jobelemente grafisch neu gerendert werden und deutlicher weniger Overhead stattfindet.

Die App kann auch in die Taskleiste minimiert werden, so dass sie fast ,unsichtbar” agiert:

EQ@) = [ os

Abb. 8.5: RG-AFW

Die GUI der RAYGUIDE Remote Interface Server App ist in drei Registerkarten unterteilt.

Registerkarte Erldauterung

Client Liste alle eingehenden Befehle und der Antwort des Servers.

System Information Uber die RAYGUIDE Systemkonfiguration, welche ebenfalls
initialisiert werden muss.

Hilfe Liste aller verfigbaren Remote-Befehle mit Indikation, welche der Befehle in

der App im Gegensatz zum GUI Plug-In nicht verfagbar sind.

Tab. 8.5: RG-100
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Liste aller verfugbaren Remote Befehle mit Indikation, welche der Befehle in der App im

Gegensatz zum GUI Plug-In nicht verftgbar sind.

B RAYGUIDE - RemotelnterfaceServer - m} X
Stop
Client  System Help
Auvailable Description =

Command

Yes

aberts a running job

allcommands,[<filter=],ecl Yes get list of all available commands
arm,eol Yes arms the laser

assignscanheads, < scanControllerShortLabel» < scanHead15hortLabel> < scanHead2ShortLabel =, eol Yes assigns scan heads to the scan c...
blockgui < allowGuiToUnblocks eol No blocks RAYGUIDE's GUI <allowG...
close eol Yes closes the current job

closeall,eol Yes closes all jobs

disableevent, <type>, eol Yes with <type> = BarcodeContentE...

disablepointer,eol

switches the pointer off

HINWEISE:

Abb. 8.6: RG-AFX

® Nach dem Offnen der App kann es einige Sekunden dauern, bis die App bereit fur die
Verbindung zum Client ist, da die App auch die gesamte Systemkonfiguration inkl.

Korrekturdatei auf die Steuerkarte ladt.

®m Vor einer Job-Ausfihrung muss der Laser mit dem ,, Arm*“-Befehl scharf geschaltet werden.

B Um die App zu beenden, klicken Sie auf das Symbol in der Taskleiste und wahlen den
MenUpunkt ,Quit”:

Abb. 8.7: RG-AFY

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11]

378



8 RAYLASE PLUG-INS m .

8.4.3 Liste der verfiigbaren Befehle

8.4.3.1 Liste

HINWEIS zu Kennzeichnung (*): Diese Befehle haben einen speziellen Timeout-Wert.
Dieser kann bei Bedarf in der Remotelnterface.json-Datei angepasst werden. Bei allen
anderen Befehlen ist der Timeout auf 500 ms gesetzt.

HINWEIS zu Kennzeichnung (**): Bei allen Labels ist die GroB- und Kleinschreibung zu

beachten.

Liste der verfiigbaren Befehle

abort, eol

Befehl zum Abbrechen einer aktiven Job-Ausfuhrung.

Arm, eol *

Befehl zum Scharfschalten des Lasers.

assignScanHeads;
<scanControllerShortLabel>,
<scanHead1ShortLabel>,
<scanHead2ShortLabel>, eol

* k%

Befehl fur die Zuweisung von Ablenkeinheit zu Steuerkarte.

HINWEIS: Mit der Zuweisung der Ablenkeinheit zur Karte kdnnen auch
ggf. eine Ablenkeinheit mit jedoch unterschiedlichen Korrekturfiles bzw.
unterschiedlichen Kalibrierungen gezielt ausgewahlt werden.

blockGui, eol

Befehl, um die RAYGUIDE GUI zu sperren, damit wahrend der
Fernsteuerung keine Operationen zeitgleich Uber die GUI stattfinden
kénnen.

close, eol

Befehl zum SchlieBen eines aktiven Jobs.

HINWEIS: Der Befehl zum SchlieBen impliziert automatisch ein vorheriges
Abspeichern des Jobs, um so mégliche Anderungen nicht zu verlieren.

closeAll, eol *

Befehl zum SchlieBen aller derzeit gedffneten Jobs auf einmal.

HINWEIS: Der Befehl zum SchlieBen impliziert automatisch ein vorheriges
Abspeichern aller offenen Jobs, um so mégliche Anderungen nicht zu
verlieren.

disablePointer, eol

Deaktiviert den Pilotlaser.

disableEvent,
<eventName>, eol

Befehl, um die jeweilig bei enableEvent aktivierte Event-Rtiickmeldung
wieder zu deaktivieren.

disarm, eol

Befehl zum Entscharfen des Lasers.

enablePointer, eol

Aktiviert den Pilotlaser.
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Liste der verfiigbaren Befehle
enableEvent, Befehl, um in Form von Nachrichten an den Remote-Client auf Events zu
<eventName>, eol reagieren.
Verfligbare Events(namen):
= JobStartedEvent
Nachricht wird geschickt sobald die Ausfihrung gestartet ist:
EVT,JobStartedEvent,<jobname>,<scancontroller (for OnCard otherwise
empty)>
m JobValidationEvent
Nachricht wird geschickt, sobald eine Job-Validierung anschlagt, z. B.
weil Geometrien nicht im Scan-Feld liegen:
EVT,JobValidation,<jobname>,<Validierungstype>
®m BarcodeContentEvent
Nachricht enthalt den Inhalt des ersten Barcode-Objekts des Jobs; wird
beim Start der Jobausfihrung gesendet:
EVT,BarcodeContentEvent,<jobname>,<data>
®m ExecutionErrorEvent
Nachricht Uber eine fehlgeschlagene Ausflihrung; wird unmittelbar
beim Fehlerereignis gesendet:
EVT,ExecutionErrorEvent,<jobname>,<type>
Mogliche Fehlertypen sind: Aborted, Executor, Laser, OutOfField,
ScanController, ScanHead
® JobFinishedEvent
Nachricht wird geschickt sobald die Ausfihrung beendet ist:
EVT,JobFinishedEvent,<jobname>,<scancontroller (for OnCard
otherwise empty)>
® MonitoringErrorEvent
Nachricht wird geschickt, sobald von der erweiterten Uberwachung der
Ablenkeinheit (siehe Seite 85, Erweiterte Uberwachung der
Ablenkeinheit und Seite 94, Allgemein) ein Status empfangen wird, der
auBerhalb der definierten Limits liegt, z.B. die Temperatur am Aux-
Temperatursensor zu hoch ist:
EVT,MonitoringErrorEvent,ScanHead,SS-IV-HL,AuxTemp,Aux temp (38°)
bigger than max value (37°).
B MessageEvent
Dieses Event sorgt dafur, dass z. B. bei einem Timeout eine Nachricht an
den Client gesendet wird.
upload, eol Befehl zum Hochladen des aktiven Jobs auf die Steuerkarte.
executor, <type>, eol Befehl zur Auswahl des Ausfiihrungstyps: host (Auf PC) / quick (Testlauf) /
card (Auf Karte)
executorMode, Befehl zu Auswahl der Ausfihrungsmode: all (alle Jobs) / active (aktiver
<executionMode>, eol Job)
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Liste der verfiigbaren Befehle

getActivelob, eol

Befehl, um den Namen des aktiven Jobs zurtickzubekommen.

getDeviceStatus, eol

Befehl, um Informationen Uber den Status aller aktuell genutzten Gerate
wie Steuerkarte, Ablenkeinheit, Laser etc. zu erhalten.

Wird nur der Status eines Gerates gebraucht, dann geben Sie nach dem
Befehl noch die Kurzbezeichnung des Gerats an, z. B.

getDeviceStatus,SP-ICE-3,eol

Gerate, die keine Statusinformation anbieten, liefern als Antwort ,NA"
(not available) zurtick.

getExecutionstatistic, eol

Befehl zum Auslesen der Ausfihrungsstatistik gemafi Bedienfeld
Prozessmonitor

Als Antwort bekommt man z. B zurtck:
{"jOb"Z"JOb
1","scancontroller":"SN_693","singlecontroller":true, "expected":157.2796,

"actual":11979.0, "finished":false, "aborted":true, "cycle":1, "starts":1, " pass
eslI : Il96ll}

getJobElements, eol

Erzeugt eine Zeichenkette mit einer Liste der Kurzbezeichnungen aller Job-
Elemente des aktiven Jobs. Die Zeichenkette wird im JSON-Format erzeugt.
Weitere Details dazu siehe APl Handbuch, Klasse
RequestJobElementsEvent.

getJobPens, eol

Erzeugt eine Zeichenkette mit einer Liste aller Daten aller im aktiven Job
verwendeten Pens. Die Zeichenkette wird im JSON-Format erzeugt.
Weitere Details dazu siehe APl Handbuch, Klasse RequestlobPensEvent.

getPenNumbers,
<jobElementLabel>, eol

Erzeugt eine Zeichenkette mit einer Liste der Pen-Nummern aller Pens, die
in dem Job-Element mit der Ubergebenen Kurzbezeichnung verwendet
werden. In der Kurzbezeichnung wird GroB3- und Kleinschreibung
unterschieden. Die Zeichenkette wird im JSON-Format erzeugt. Weitere
Details dazu siehe APl Handbuch, Klasse RequestPenNumbersEvent.

getPens,
<jobElementLabel>, eol ™

Erzeugt eine Zeichenkette mit einer Liste aller Daten aller Pens, die in dem
Job-Element mit der Ubergebenen Kurzbezeichnung verwendet werden. In
der Kurzbezeichnung wird GroB3- und Kleinschreibung unterschieden. Die
Zeichenkette wird im JSON-Format erzeugt. Weitere Details dazu siehe API
Handbuch, Klasse RequestPensEvent.

getJobUploadHash, eol

Gibt einen eindeutigen Hash-Code fur den auf die Steuerkarte geladenen
Job zurtick. Der Befehl kann verwendet werden, um zu prufen, ob sich der
Job in irgendeiner Weise geandert hat.

modifyJobVariable,
<variableName>,
<newValue>, eol ™

Befehl, um den Inhalt einer bereits definierten Job-Variablen zu dndern.
Siehe auch Seite 314, Job-Variablen.
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Liste der verfiigbaren Befehle

modifyText,
<jobElementLabel>,
<nexttext>, eol

Befehl zur Anderung des Inhalts eines Text- oder Code-Elements.

<job element label> entspricht dem Namen des Job-Elements im
Baumverzeichnis.

<next text> Definition des neuen Textinhalts.

modifyTransformation,
<job element label>,
<rotation>, <scaleX>,
<scaleY>. <scaleZ>,
<offsetX>, <offsetY>,

<offsetZ>, <mode>, eol ™

HINWEIS: Dieser Befehl deckt sich im Wesentlichen mit dem Befehl
setTransformation und wird deshalb nicht mehr entwickelt.

open, <path>, eol ™

Befehl zum Offnen eines Jobs in einem bestimmten Ordner.

renderAsBitmap,
<Path>, <imageSize>, eol

Befehl, um den Arbeitsbereich des aktuellen Jobs als Bild lokal
abzuspeichern. Als Parameter sind anzugeben:

® Speicherort (Pfad) mit Dateiname und Dateiformat
®m BildgréBe in Anzahl Pixel (bezogen auf die ldngere Seite)

run, eol

Befehl zum Starten der Job-Ausfiihrung.

HINWEIS: Liefert ACK zurick, sobald die Jobausfiihrung. tatsachlich
gestartet ist.

refreshViewport

Befehl, um alle im Ansichtsfenster angezeigten Job-Elemente erneut zu
rendern. Anderungen an Position oder Textinhalten werden sichtbar.

Nur sinnvoll, wenn das automatische Rendern deaktiviert wurde.

resetincrement,
<jobelementname>, eol

Befehl, um den Inkrement-Zahler eines Text- oder Code-Objekts
zuriickzusetzen.

Der Befehl kann auch eine Liste von Job-Elementen Ubergeben, um
mehrere Elemente gleichzeitig zu behandeln.

, eol

rdmtriggerspectrumcalibration

Befehl, um beim RAYDIME METER eine Spektrumkalibrierung auszuldsen.

rdmturnonsld,
<boolean>

Befehl um den Messlaser (SLD) zu einzuschalten bzw. auszuschalten.

Das boolsche Argument ,true” schaltet den Messlaser ein, und das
Argument ,false” schaltet den Messlaser aus.

Save, <path>, eol ™

Befehl, um den Job nach einer Anderung (z. B. neuer Textinhalt oder
Objekttransformation) zu speichern, da ansonsten beim SchlieBen des Jobs
eine Abfrage kommt.

<path> definiert den Dateipfad fur den Speichervorgang.
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Liste der verfiigbaren Befehle

selectjobelements, Befehl um ein oder mehrere Jobelemente fur nachfolgende Befehle

<job element name> auszuwahlen.

[<job element name 2>.....],

eol

setActivelob, Befehl, um den aktiven Job zu definieren bzw. zu wechseln. Sollten Sie

<job label>, eol z. B. mehrere Jobs nacheinander geladen haben, ist standardmaBig der
zuletzt geladene Job der aktive Job.

setGlobalScale, Befehl, um die Laserleistung und Prozessgeschwindigkeiten (Markieren wie

<power scale>, Spriinge) global zu skalieren.

<speed scale>, eol Beide Skalierungen sind hier als Faktor zu definieren. Gultiger

Wertebereich siehe Seite 100, Prozessanpassung.

ACHTUNG: Diese Skalierungen werden von der SP-ICE-3-Steuerkarte
umgesetzt und dort abgespeichert, jedoch nicht zurlickgesetzt.

RAYGUIDE bietet Ihnen Einstellungen, diese Werte bei bestimmten
Ereignissen zurlckzusetzen, siehe dazu Seite 94, Allgemein.

SetjobElement, Mit diesem Befehl kénnen die Sequenzen eines Markierobjektes definiert
<label>, werden.

sequences, B <passes>:

<passes(row 1)>, .

<outline-pen(row 1)>, Anzahl der Durchlaufe , kann entweder eine Ganzzahl bzw. ,-1" fur
<filling-pen(row 1)>, unendlich sein.

<passes(row 2)>, ® <outline-pen>

<outline-pen(row 2)>,

s Nummer des Pens fur die Kontur
<filling-pen(row 2)>,...,eol

m <filling-pen>
Optional die Nummer des Pens fur die Fullung.

Wenn keine Fullung vorhanden ist, dann muss dieser Parameter leer
bleiben.

HINWEIS: Es kdnnen per Remote Befehl maximal 5 Zeilen fur Sequenzen
definiert werden. Zuvor vorhandene Sequenzen werden komplett ersetzt.

Beispiel fur zwei Sequenzen ohne Fullung:

setJobelement,Rectangle,sequences,-1,2,,3,4,,eol
Resultat:

Sequenzen

Anzahl Ausfithrungen Kontur-Pen +
1 @ endios [ 2 - %

® 3 Endlos 4 * X
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Liste der verfiigbaren Befehle

SetJobParameter, Mit diesem Befehl kénnen Jobeigenschaften definiert werden. Im
<parameter>, Wesentlichen gibt es derzeit Befehle, um eine sogenannte Process
<valuex, eol transformation queue zu aktivieren / deaktivieren.
B Parameter = PTQ (ProcessTransformationQueue)
®m Values = enable, disable
Details zur Process transformation queue siehe Seite 388,
Anwendungsbeispiel ,, Process transformation queue”.
setParameter, Mit diesem Befehl lassen sich Remote Interface Einstellungen setzen (z B.
<ParameterName>, die Auto-Aktualisierung des Ansichtsfensters aktiv / inaktiv).
<Value>, eol Auch samtliche Timeout-Parameter lassen sich damit anpassen.
setPen, Befehl, um Pen Parameter zu dndern.
<PenNumber>, Mit Property1 bis PropertyN wird der Pen-Parameter, der geandert werden
<Property1>, soll, angegeben. Folgende Parameter stehen zu Auswahl:
<Property1Value>, i
<Property2>, ® BeamProfilelD

<Property2Value>, eol

B JumpDelay [ps]

B JumpSpeed [m/s]

® |aserFrequency [kHz]

® |aserPower [%/100] z. B. 50% > 0.5, unabhangig von der GUI-Einheit
B | mWidth [ps]

® MarkDelay [us]

B OpticalPulseWidthindex (nur bei IPG YLP APD Laser)

® OpticalPulseWidth [us] (nur fur Laser, die entsprechend konfiguriert
sind)

B MarkSpeed [m/s]
® SecondaryPower [%/100]

®  Magnification factor (nur verwendbar, wenn eine passende
Korrekturdatei verwendet wird)

B Magnification speed
® Zoom Async

Mit Property1Value bis PropertyNValue werden die zum jeweiligen
Parameter gehdrenden Werte Gbergeben. Die Werte mussen in den oben
angemerkten Einheiten erfolgen.

setLaseronProperties,
<job lement>,
<mode>, <value>

Befehl, um die Parameter von Bohrpunkten zu definieren:

B Mit der Variablen mode kénnen Sie definieren, ob Sie eine Pulszahl
(pulse) oder eine Verweildauer (time) vorgeben.

®m Value: ganzzahliger Wert
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Liste der verfiigbaren Befehle

SetPreviewParameters
<previewAll>,
<previewMode>,
<previewSpeed>, eol

Befehl, um die verschiedenen Einstellungen fir eine Vorschau
vorzunehmen.

PreviewAll = True: Alle Objekte werden in der Vorschau ausgefuhrt.

PreviewAll = False: Nur ausgewahlte Objekte werden in der Vorschau
ausgefuhrt.

PreviewMode = Mode Index 0 bis 4
0 = Alles; 1 = Kontur; 2 = Rechteck; 3 = Hullkurve; 4 = Punkt

Einheit fur die Variable previewSpeed = [m/s] Zulassiger Wertebereich =
0,05m/s bis 10m/s

setquickexecutionparameters,
<selected job elements only
(true|false)>,eol

Mit diesem Befehl entscheiden Sie im Ausfihrungsmode Testlauf, ob nur
ausgewahlte (= true) oder alle Objekte (= false) ausgefthrt werden.

SetScancontrollerParameter,
<devicename>, <parameter>,
<command>, [<property1>,
<valuel>,

<property2>, <value2>,...], eol

Mit diesem Befehl fligen Sie Transformationen zur Process transformation
queue hinzu oder I6schen die aktive Prozesstransformation.

B Devicename = Label der Steuerkarte
B Parameter = PTQ (ProcessTransformationQueue)
® Commands = add, clear

B Properties = offsetX, offsetY, offsetZ, scaleX, scaleY, scaleZ, rotationX,
rotationY, rotationZ

® Values = Offset in [um], Scale in [faktor], rotation in [rad]

Details zur Process transformation queue siehe Seite 388,
Anwendungsbeispiel , Process transformation queue”.

SetScanheadBias,
<Scanhead name>,
<axis index>,

<axis offset>,
[<calibration file index>,
<mode>]

Befehl, um primar die optischen Achsen fur Laserfokus, Zoom, Sensor, RDM
mit einem Versatz zu versehen.

ACHTUNG: Dieser Versatz wird von der Steuerkarte verwaltet und nicht
automatisch zurlckgesetzt.

Beachten Sie die Hinweise zum Versatz auf Seite 78, Registerkarte
Kalibrierung.

®m Scanhead name: Kurzbezeichnung der Ablenkeinheit
B Axis index: 2=z, 3 =Zoom, 4 = Sensor, 5 = Aux
B Axis offset: Versatz in [um]
® Optional:
— Calibration file index (0 ... 3, 0 = Standard)
— Mode: laser / pointer (laser = standard)
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Liste der verfiigbaren Befehle

setTransformation, jobelemet,
<job element name1>,
<Property1>,
<Property1Value>,
<Property2>,
<Property2Value>,
jobelement,

<job element name2>,
<Property1>,
<Property1Value>,
<Property2>,
<Property2Value>, eol

Befehl um mehrere Objekte mit einem einzigen Befehl zu
transformieren.

Mit job element name]l bis job element nameN werden die Job Elemente
genannt, die transformiert werden sollen.

Mit Property1 bis PropertyN werden die Transformations-Parameter, die
pro Objekt gedndert werden sollen, angegeben. Folgende Parameter
stehen zu Auswahl:

® rotationX [rad]

® rotationY [rad]

® rotationZ [rad]: Rotation um die Z-Achse in der XY Ebene / Draufsicht
® scaleX [faktor]

scaleY [faktor]

scaleZ [faktor]

offsetX [um]

offsetY [pum]

B offsetZ [um]

® mode

— mogliche Werte: abs (absolut) / rel (relativ)
— Standard, wenn nicht angegeben ist absolut

Mit Property1Value bis PropertyNValue werden die zum jeweiligen
Transformations-Parameter gehérenden Werte tGbergeben. Die Werte
mussen in den oben angemerkten Einheiten erfolgen.

Beispiel:
settransformation,jobelement,Rectangle,scalex, 1.5,mode,rel,jobelement,
Circle,offsetx,3000,mode,rel

StartPreview, eol

Startet die Vorschau mit dem Pilotlaser (Details zur Vorschau siehe Seite
334, Vorschau anzeigen).

StopPreview, eol

Beendet die Vorschau mit dem Pilotlaser.

transform,
<rotation>, <scaleX>,
<scaleY>, scaleZ>,
<offsetX> <offsetY>,
<offsetZ>, <scope>,
<mode>, eol

Befehl zum Setzen der Prozesstransformation.

HINWEIS: Die Drehung muss in [rad], die Skalierung in [absoluter Faktor]
und der Versatz in [um] angegeben werden.

HINWEISE:

®  Mit der Variablen scope kann optional der Geltungsbereich der
Prozesstransformation Ubergeben werden: (Nur bei Jobs die ein
Multifeld nutzen sinnvoll):

Job (fur den Job als Ganzes) / CardLabel (Kurzbezeichnung der
Steuerkarte)

®  Mit der Variablen mode kann optional der Transformationsmode
Ubergeben werden:
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Liste der verfiigbaren Befehle

abs (absolute) / rel (relative)
Details zur Prozesstransformation siehe Seite 360, Prozessanpassung.

unblockGui, eol

Befehl, um die GUI wieder zu entsperren.

HINWEIS: Dieser Befehl sollte immer am Ende des Programmablaufs
eingesetzt werden.

wait,
<eventName>,
<timeoutTime>, eol

Befehl um eine Wartezeit in [ms] zu definieren, die ein Event brauchen
kann.

Diese Events kénnen sein:
B JobFinishEvent; (= Job ist fertig abgearbeitet)

® WorkspaceRefreshEvent (= die Darstellung des Jobs in der GUI ist nach
z. B. Job-Anderungen abgeschlossen)

HINWEIS: Der Befehl liefert ein ACK zurlick, sobald der Event empfangen
wurde. Wird der Event nicht in der vorgegebenen Zeit empfangen, wird
ein ,Wait_Error” zurlickgegeben.

Tab. 8.6: RG-097
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8.4.3.2 Anwendungsbeispiel ,Process transformation queue”

Die Process transformation queue kann bei Prozessen benutzt werden, bei denen jede
Jobausfiihrung eine neue Transformation erfahren soll.

Entscheidend dabei ist, dass die Transformation gezielt zum Start (bzw. Trigger-Event) der

Jobausfilhrung angewendet wird. Gerade bei MOTF-Ausfilhrungen von Jobs wére dies ohne
die Process transformation queue -Methode nicht der Fall, da die Steuerkarte immer
vorausberechnet, und die Transformation somit erst zeitverzégert wirken wurde.

Typische Kommando-Abfolge
SetJobParameter, PTQ, enable,

SetScancontrollerParameter, SP-ICE-3,

0.4, eol

SetScancontrollerParameter, SP-ICE-3,

offsetY, 0.2, eol

SetScancontrollerParameter, SP-ICE-3,

(Liste an Transformationen)

SetScancontrollerParameter, SP-ICE-3,

SetJobParameter, PTQ, disable,

HINWEISE:

eol

eol

PTQ, add, offsetX,

PTQ, add, offsetX,

add,

clear, eol

m Beachten Sie, dass die Prozesstransformation absolut transformiert.

B AuBerdem ist zu beachten, dass gesetzte Werte bestehen bleiben.
D. h., Transformationswerte, die gesetzt wurden, mussen ggf. fur die nachste
Jobausfiihrung auf null zurtickgesetzt werden!

0

0,

rotationz,

.3, rotationZ,

0,
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8.4.4  Ubersicht der Riickmeldungen

Return Messages

ACK

EVT

DISCONNECTED

ABORT_ERROR

ARM_LASER_ERROR

ASSIGNING_SCANHEADS_ERROR

BLOCK_GUI_ERROR

CLOSE_JOB_ERROR

CLOSE_JOBS_ERROR

DISABLE_POINTER_ERROR

DISARM_LASER_ERROR

ENABLE_POINTER_ERROR

FILE_NOT_EXISTS_ERROR

FILE_OPEN_ERROR

INVALID_FILEPATH_ERROR

MODIFY_TRANSFORMATION_ERROR

MODIFY_TRANSFORMATION_ERROR_NO_ELEMENT_FOUND

OBSOLETE_COMMAND

PARAMETER_COUNT_ERROR

PARSE_ERROR

RENDER_AS_BITMAP_ERROR

RUN_ERROR
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Return Messages

SAVE_ACTIVE_JOB_ERROR

SET_ACTIVE_JOB_ERROR

SET_EXECUTOR_TYPE_ERROR

SET_PREVIEW_PARAMETERS_ERROR

SET_PROCESS_TRANSFORMATION_ERROR

SET_TEXT_ERROR

START_PREVIEW_ERROR

STOP_PREVIEW_ERROR

UNBLOCK_GUI_ERROR

UNKNOWN_COMMAND_ERROR

UPLOAD_JOB_ERROR

WAIT_ERROR

SET_EXECUTOR_MODE_ERROR

SETPENSEVENT_ERROR

SETPENSEVENT_JOBELEMENT_NOT_FOUND_ERROR

SETPENSEVENT_NO_DATA_ERROR

SETPENSEVENT_WRONG_PEN_ERROR

EXECUTION_STATISTIC_NO_DATA_ERROR

GET_TRANSFORMATION_ERROR

GET_TRANSFORMATION_ERROR_NO_JOB

GET_TRANSFORMATION_ERROR_NO_ELEMENT_FOUND

SET_TRANSFORMATION_ERROR

SET_TRANSFORMATION_ERROR_INVALID_DATA

SET_TRANSFORMATION_ELEMENT_NOT_FOUND_ERROR

Tab. 8.7: RG-096

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11]

390



8 RAYLASE PLUG-INS m .

8.5 Elektroden-Tab Designer

Dieses Plug-in stellt ein spezielles Job-Element bereit. Das Job-Element kann dazu verwendet
werden, eine Geometrie zum Schneiden von Elektroden-Fahnchen von Batteriefolien zu
erzeugen. Insbesondere wenn sich die GréBe oder der Abstand der Fahnchen inkrementell
verandert. Zudem kann die Hohe definiert werden, wo sich die Geometrie auf zwei Pens
aufteilt, das teils auf blanken, teils auf beschichtetem Folienmaterial geschnitten wird.

Schaltflache

Das Bedienfeld ermdglicht die Eingabe folgender Parameter, um die Geometrie entsprechend
zu gestalten.

Es stehen zwei unterschiedliche Design-Varianten zur Verfiigung:
m  Kontinuierlicher Schnitt fur diskreten Fahnchen.

® Nur die kurzen, ,vertikalen” Schnitte werden gesetzt (Verwendung primar fur
Batteriefolien von Rundzellen).

8.5.1 Variante 1: Diskrete Fahnchen

< Tab GrofRe X »le Tab Licke >l
A
(0]
S >
£ g
o c 3
g & : &
L clo s
3 ol @
= v
>
A\ 4 * A 4
Endlange > “«
X-Maf Fase Startlange
Abb. 8.8: RG-AEY
Einstellung Erlduterung
Tab GroBe [mm] AbmaB des Fahnchens in Breite (X) und Hoéhe (Y) in [mm].

Tab GroBen Inkrement Wert in [mm], um den sich die GréBe bei jedem weiteren Fdhnchen in Breite (X)
oder Hohe (Y) andert.

Tab Lucke [mml] Abstand zwischen zwei Fahnchen in [mm].

Tab Lucken Inkrement Wert in [mm], um den sich die Licke zwischen zwei Fahnchen bei jedem
weiteren Fahnchen vergroBert.
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Einstellung

Erlauterung

Radius Oben [mm]

Angabe des Rundungsradius in [mm] an der Oberkannte des Fahnchens.

Radius Unten [mm]

Angabe des Rundungsradius in [mm] am Ubergang Fahnchen zu
Verbindungslinie.

Startlange [mm]

Lange der Verbindungslinie in [mm] vor dem ersten Fahnchen.

Endléange [mm]

Lange der Verbindungslinie in [mm] nach dem letzten Fahnchen.

Anzahl der Tabs

Angabe, wie viele Tabs gezeichnet werden.

Pen Segementhdhe [mm]

Angabe, ab welcher Héhe in [mm] die Geometrie auf zwei Pens aufgeteilt wird.

Schnittrichtung

Wahlen Sie, wie die Geometrie geschnitten werden soll:
B von links nach rechts oder
B von rechts nach links.

Fase [mm]

Angabe der X- und Y-MaBe einer Winkelfase.
HINWEISE:

B Eine nach unten geneigte Fase erfordert einen negativen Wert fur das
Y-MaB.

B Das X-MaB der Fase wird jeweils zur Start- und End-Lange angeflgt.

® Es wird jeweils nur eine Fase am Start und Ende aller Tabs erzeugt.

Tab. 8.8: RG-090
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Abb. 8.9: RG-AGN

Einstellung

Erlduterung

Hohe [mm]

Hohe der Schnittflanke, unabhangig von ihrem Winkel.

Vertikale Richtung

Geben Sie an, ob die vertikalen Schnitte alle aufwarts, abwarts oder bi-
direktional erfolgen sollen.

Anzahl Schnitte

Angabe, wie viele Schnitte erfolgen sollen.

Abstand [mm]

Abstand zwischen den sich wiederholenden Schnitten in [mml].

Versatz Unten [mm)]

Angabe, um wie viele [mm] sich die eigentlichen kurzen Schnitte von der
horizontalen Schnittlinie unten absetzen.

Versatz Oben [mm]

Angabe, um wie viele [mm] sich die eigentlichen kurzen Schnitte Uber die
Hoéhenangabe hinaus gehen.

Winkel [°]

Winkel der Schnitt-Flanke relativ zur Vertikalen.

Pen Segementhdhe [mm]

Angabe, ab welcher Hohe in [mm] die Geometrie auf zwei Pens aufgeteilt wird.

Startlange [mm]

Lange der Verbindungslinie in [mm] vor der ersten Schnittflanke.

Endlange [mm]

Lange der Verbindungslinie in [mm] nach der ersten Schnittflanke.

Schnittrichtung

Geben Sie an, ob der Schnitt
® von links nach rechts oder
® von rechts nach links erfolgen soll.

Ubergangsradius [mm]

Geben Sie den Radius am Ubergang zwischen der horizontalen Startlinie
vertikalen Schnittlinie bzw. der letzten vertikalen Schnittlinie und der
horizontalen Endlinie an.
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Einstellung

Erlauterung

Verschnitt

Diese Wertefelder sind Uber einen Expander ein- bzw. ausklappbar

HINWEIS: Der letzte bzw. erste U-Schnitt geht dann direkt in den jeweiligen Vertikalschnitt Gber. An dieser
Stelle wird der Ubergangsradius und nicht der U-Schnitt-Radius benutzt.

Aktiviert

Wahlen Sie hier, ob zusatzliche U-Schnitte entlang der Start- und Endlédnge
hinzugefiigt werden sollen.

Diese U-Schnitte dienen dazu, die Folie hier in kleine Schnipsel zu zerschneiden,
um sie so besser absaugen zu kénnen.

U-Schnitt-Hohe [mm]

Hohe der U-Schnitte gemessen von der horizontalen Start- bzw. Endlinie.

U-Schnitt-Radius [mm]

Beidseitiger Radius der U-Form

U-Schnitt-Uberlappung
[mm]

Geben Sie hier den Abstand zwischen Ende einer U-Form und Start der nachsten
U-Form an, um welchen sich zwei aufeinanderfolgende U-Formen Uberlappen.

Anzahl Start-U-Schnitte

Uber diese Anzahl und die Startlange ergibt sich die Breite der U-Form entlang
der Startlinie

Anzahl End-U-Schnitte

Uber diese Anzahl und die Endlénge ergibt sich die Breite der U-Form entlang
der Endlinie

Tab. 8.9: RG-116
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9 KUNDEN PLUG-INS

Die RAYGUIDE-Software und ihre Benutzeroberflache kénnen durch vom Kunden definierte
Plug-ins erweitert werden.

Es gibt zwei Arten von Kunden-Plug-ins:

B API-Plug-ins: Damit koénnen Sie eigens entwickelte / programmierte Job-Elemente oder
Gerate zur RAYGUIDE-Anwendung hinzuftigen.

m Betten Sie Kontroll-Elemente fir die Ansteuerung externer / fremder Komponenten in das
~benutzerdefinierte Bedienfeld” ein.

API-Plug-ins

Beispiele: B Job-Elemente: Verwenden Sie die RAYGUIDE-API, um die von Ihnen gewiinschten Job-
Elemente, wie z. B. Grafiken, Container und Automatisierungsobjekte, zu erzeugen.

m  Gerate: Sie kdnnen ein anderes Gerat — wie z. B. einen Laser, eine Ablenkeinheit, eine 1/0-
Steuerung oder sogar eine Steuerkarte — implementieren, um es tber die RAYGUIDE-
Benutzeroberflache zu konfigurieren und zu verwenden.

Benutzerdefiniertes Bedienfeld

Das benutzerdefinierte Bedienfeld wird Gber das Menu aktiviert: Ansicht > Bedienfelder >
Benutzerdefiniertes Bedienfeld. StandardmaBig ist dieses Bedienfeld leer.

Jedes externe Steuerelement, das auf WPF (Windows Presentation Foundation) basiert, kann
eingebettet werden.

Beispiele fur die Verwendung des benutzerdefinierten Bedienfeldes:
®m Kamera-Stream des aktuellen Markierungsprozesses anzeigen
®m Forderbandbewegung steuern

Das RAYGUIDE Software-Development-Kit (SDK) bietet Beispiel-Codes und das RAYGUIDE
SDK-Handbuch enthalt eine detaillierte Beschreibung dazu, wie Sie ein Kunden-Plug-in
realisieren kénnen.
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10 EINBETTEN DER RAYGUIDE-
BENUTZEROBERFLACHE

Dieses Feature erlaubt es Ihnen, entweder die gesamte grafische Benutzeroberflache oder
ausgewahlte Elemente davon (z. B. die Bedienfelder) in die HMI lhrer Maschine zu
integrieren.

Das erspart lhnen, Ihre eigenen Steuerelemente zu programmieren, um auf die RAYGUIDE-
Funktionalitat zuzugreifen (im Gegensatz zur Arbeit mit Kunden-Plug-ins).

HINWEIS: Pop-up-Dialoge kénnen nicht separat eingebettet werden, denn sie sind an ihre
Events / Aufrufe geknUpft.

Wie Sie das Einbetten der Benutzeroberflache mit dem Microsoft WPF-Werkzeug realisieren
kénnen, wird detailliert im RAYGUIDE SDK-Handbuch beschrieben.
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11 FEHLERBEHANDLUNG UND LOG-
DATEIEN

11.1 Fehlermeldungen

RAYGUIDE kann Fehlermeldungen generieren. Diese Meldungen werden in der RAYGUIDE-
Benutzeroberflache in fensterumspannende Leisten angezeigt. Sie missen quittiert werden,
bevor mit der Arbeit fortgefahren werden kann.

Eine Fehlermeldung enthalt einen erweiterbaren Stacktrace mit detaillierten Informationen.
Der gesamte Text kann kopiert und eingefligt werden, z. B. in eine E-Mail-Nachricht an
support@raylase.de.

Andere Fehlermeldungen werden von der Steuerkarte erzeugt und an die RAYGUIDE-
Benutzeroberflache Ubermittelt.

So wird z. B. eine Ausnahme ,,Out of Field” (AuBerhalb des Feldes) generiert, wenn das
Forderband das Zielmaterial im MOTF-Prozess zu schnell bewegt.

Support kontaktieren

Jedes RAYGUIDE-Ausnahmefenster stellt auch einen Shortcut bereit, Gber den Sie eine E-Mail
an den Support senden kénnen. Alle erforderlichen Log-Dateien (inklusive der Stapel-
Fehlermeldung), die Systemkonfiguration und die aktuell ge6ffnete RAYGUIDE-Job-Datei
werden automatisch an diese E-Mail angehangt. Wenn Sie nicht méchten, dass der aktuelle
Job Ubertragen wird, dann I6schen Sie bitte den entsprechenden E-Mail-Anhang.

StandardmaBig ist das Feld fur den E-Mail-Empféanger leer. Sie kénnen einen
Standardempfanger definieren, indem Sie den entsprechenden Eintrag in der Datei
branding.json bearbeiten. Diese Datei finden Sie im Ordner:

C:\Programdata\RAYLASE\RAYGUIDE\Configuration
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11.2 Log-Dateien

Es gibt drei Arten von Log-Dateien. Die Log-Dateien werden unter folgendem Standard-Pfad
gespeichert: C:\ProgramData\RAYLASE\RAYGUIDE\Logs.

Log-Datei

Erlduterung

RAYGUIDE.log

Enthalt Informationen Uber die Umgebung (Hardware, Lizenzen, Plug-
ins, Berechtigungen) und den Ablauf des Programms (Job, Ausnahmen)

RAYGUIDE_Notifications.log

Diese Datei protokolliert alle Meldungen im Bedienfeld
Benachrichtigungen Benachrichtigungen wie Statusmeldungen,
Messergebnisse, Benutzeranmeldungen, Uberwachungsmeldungen usw.

RAYGUIDE_Remotelnterface.log

Diese Datei protokolliert alle empfangenen Remote-Befehle und die
entsprechenden Antworten.

RAYGUIDE_StandAlone.log

Diese Datei protokolliert, welcher Anwender welche Jobs mit welchen
Inhalten (Markierobjekte und benutzte Pens) auf die Steuerkarte ladt.

SP-ICE-3.log

Hier werden alle an die Steuerkarte Ubertragenen Befehle
mitgeschrieben (Vektorpositionen, Prozessparameter).

Diese Log-Datei kann mit dem Plug-In ,SP-ICE-3 Log Importer” wieder in
die Anwendung eingelesen und der Inhalt bezlglich der Vektoren
dargestellt werden, siehe Seite 365, SP-ICE-3-Log importieren.

Wenn Sie mehr als eine Karte einsetzen, verfligt jede Uber ihre eigene
Log-Datei. Der Name der Log-Datei jeder Karte entspricht der
Bezeichnung der jeweiligen Steuerkarte.

HINWEIS: Werden mehrere Steuerkarten eingesetzt, empfiehlt es sich
eine Bezeichnung zu verwenden, die lhnen die Zuordnung im System
erleichtert (z. B. Seriennummer).

SP-ICE-3_Extra.log

Hier werden neben dem normalen API-Befehlen Informationen
mitgeschrieben, die fur Abfragen an die Ablenkeinheit genutzt werden,
z. B. die Ubertragung der Korrekturdatei und alle ,,Enhanced”-Befehle.

Ziel der separaten Log Datei ist es, die eigentliche Log-Datei z. B. nicht
mit periodischen Status-Abfragen zu Uberladen.

Tab. 11.1: 097

Es empfiehlt sich, die Protokollierung zu aktivieren.

1. Offnen Sie die Konfiguration der Steuerkarte Gber System > Geréte > Steuerkarte.

2. Setzen Sie ein Hakchen in das Kastchen neben Log-Datei erzeugen.

Mit der Schaltflache [Zuriicksetzen] kénnen alle Eintrage zurlickgesetzt und die Datei
wieder geleert werden.
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Der Pfad zu den Log-Dateien (Standardspeicherort oder ein anderer Ort) kann hier ebenfalls
angezeigt und gedffnet werden. Protokolldateien kénnen in einem Texteditor gelesen werden.

HINWEISE:

® Die Protokolldateien werden immer neu erzeugt, sobald die Software gestartet oder die
maximale GréBe von 10 MB erreicht wird. Die 10 neuesten Dateien werden als ZIP-Dateien
in einem Archiv-Unterordner gespeichert.

B Die Log-Dateien einer Mehrpunktkalibrierung sind in der RAYGUIDE-Log-Datei enthalten.

® |m Fehlerfall konnen die Log-Dateien auch an den RAYLASE-Support gesendet werden.
Vergewissern Sie sich, auch stets die Software-Version in lhren Fehlerberichten anzugeben
(kann Uber Hilfe > Uber RAYGUIDE abgerufen werden).

11.3 Bedienfeld Benachrichtigung

In der Liste, die im Bedienfeld Benachrichtigung angezeigt wird, verfolgt RAYGUIDE die
Statusinformationen, die auch bei der Fehlersuche und -behebung nutzlich sein kénnen, z. B.
wenn eine Steuerkarte keine Verbindung hergestellt hat. Im Allgemeinen werden hier alle SP-
ICE-3-Fehlermeldungen aufgefuhrt.

Diese Liste verfolgt auch alle gemessenen Werte, die mit dem Messwerkzeug generiert
wurden.

Um die Anzeige im Bedienfeld zu I6schen, klicken Sie mit der rechten Maustaste. Das
Kontextmenu bietet lhnen dann die Funktion zum Kopieren und Léschen.

Es empfiehlt sich, die Liste nach absteigendem Datum zu sortieren, damit die neueste
Benachrichtigung immer an oberster Stelle erscheint.

Der Verlauf der Benachrichtigungen wird ein einer eigenen Log-Datei mitgeschrieben, siehe
Seite 398, Log-Dateien.

Benachrichtigungen TEx
Zeit & Nachricht Typ
11:42:02 Job is downloaded on card. ProcessDone
1147148 Measured 62 622 mm Message
11:19:28 Finished setting stand-alone configuration. ProcessDone
11:10:28 Setting stand-alone configuration. Message
11:19:27 Waiting for jobs to download. Message
11:19:07 Setting stand-alone configuration. Message
111007 Waitinn far inhe tn dawmlnad Message
Benachrichtigungen

Abb. 11.1: RG-AEC
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12 FEHLERBEHEBUNG

Es kommt keine Laserstrahlung, aber die Ablenkeinheit ,arbeitet”.

a) Prafen, ob der Laser scharf geschaltet ist.

b) Laserkonfiguration Uberprifen, insbesondere die Einstellung fur den Leistungssignaltyp.
¢) Verkabelung prufen.

d) Priifen Sie, ob der Laser einen Fehler meldet.

Bitmap oder Vektorobjekt befindet sich im Job-Baum, aber im
Ansichtsfenster wird keine Grafik angezeigt

Ein Objekt wurde durch Drag & Drop zum Baum hinzugeflgt, aber es wurde keine Quelldatei
ausgewahlt.

Ein individuelles Objekt wird nicht bearbeitet.

a) Das Kontrollkastchen Markieren in den Objekteinstellungen ist deaktiviert.

b) Das Kontrollkastchen Markieren aktiv ist im zugewiesenen Pen deaktiviert.

¢) Fur das Objekt wurde eine Ausfiihrungsbedingung festgelegt, die nicht erfullt ist.

Job wird nicht bearbeitet.

Prtfen, ob RAYGUIDE aktuell mit der Steuerkarte verbunden ist. Einen ersten Hinweis kann
der Farbindex vom Symbol vor dem SP-ICE-3 Eintrag in der Job-Ubersicht geben.

Falls die Steuerkarte deaktiviert wurde oder es wahrend der Verwendung von RAYGUIDE zu
einem Stromausfall gekommen sein sollte, empfehlen wir, die Verbindung
wiederherzustellen. Klicken Sie dann erneut auf die Schaltflache [Laser scharf schalten /
entschéarfen] im Bedienfeld Ausfihrung.

Die Anordnung der Bedienfelder ist unbrauchbar durcheinander oder gar
nicht mehr vorhanden.

Navigieren Sie zu Ansicht > Anordnung Bedienfelder, und verwenden Sie
[Zuriicksetzen], um zur standardmaBigen Bedienfeldkonfiguration zurtckzukehren.

Layout-Objekte lassen sich in der Zeichenflache nicht bearbeiten.
a) Prufen Sie Thre RAYGUIDE Berechtigungsrolle und Ihre erlaubten Tatigkeiten.

b) Prifen Sie, ob die Arbeitsflache, der Job-Baum oder das einzelne Objekt proaktiv gegen
Bearbeitung , gesperrt” wurden.
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Der Laser emittiert Leistung, aber die Ablenkeinheit bewegt den Laserstrahl
nicht.

a) Prufen Sie, ob die Ablenkeinheit mit Spannung versorgt ist und korrekt mit der Steuerkarte
verbunden ist.

b) Prufen Sie, ob eine Ablenkeinheit konfiguriert wurde, und der Steuerkarte zugewiesen
wurde.

¢) Prafen Sie im Dialog der Ablenkeinheit, Registerkarte Status, den Betriebsstatus der
Ablenkeinheit.

Direkt nach dem Start einer Ausfiihrung bekommen Sie eine ,Rpc”-
Fehlermeldung, die besagt das die Markierung abgebrochen wurde.

Nutzen Sie das SP-ICE-3 Config. Tool, Registrierkarte ,SFR” (special function register) um zu
prufen, ob der ,,Abort Mark State” permanent = 1 ist. Das wiirde bedeuten, dass die
Steuerkarte permanent auf ,,Abbruch” steht, z. B. weil ein 10 Pin ftr Abbruch falsch
konfiguriert wurde, oder das Signal kurzgeschlossen ist.

Die Schaltflachen bzw. Bedienfelder fiir ein RAYGUIDE-Plug-in (Solar-Wafer,
SP-ICE-3 Log Importer, Remote Interface) sind in der GUI nicht verfiigbar.

Das entsprechende Plug-in wurde bei der Erstinstallation der RAYGUIDE-Software, bzw. bei
der letzten Software-Aktualisierung nicht angewahlt.

Einzelnes Markierungsobjekt im Container erscheint in Zeichenflache nicht
ausgewabhit.

Der Begrenzungsrahmen einzelner Objekte erscheint nicht in der Zeichenflache, nachdem ein
oder mehrere Markierungsobjekte in einen Gruppen- oder Kopie-Container gezogen und
anschlieBend im Objektbaum ausgewahlt wurde. Grund dafur ist, dass die Option als einzelne
Vektorgrafik ausfiihren im Container aktiv gesetzt ist.
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13 HAUFIG GESTELLTE FRAGEN (FAQS)

F: Kann ich einen Job laden, der auf einer anderen Anlage erzeugt wurde?

A: Ja. Alle relevanten Informationen zum Job, inklusive Arbeitsbereichskonfiguration und
Pen-Set-Konfiguration, werden in der Job-Datei bereitgestellt. Sie missen den Job lediglich
mit Ihrer lokalen Steuerkarte und anderer angeschlossener Hardware verknupfen.

Bitmap-Elemente mulssen im Job gespeichert werden, bevor sie an eine andere RAYGUIDE-
Anlage Ubertragen werden kénnen.

F: Wie muss ich vorgehen, wenn ich meine Steuerkarte ersetzen muss?

A: Offnen Sie den Steuerkarten-Dialog, und suchen Sie nach der IP-Adresse. Sobald die IP-
Adresse der Steuerkarte gefunden wurde, wird die Verbindung zur Steuerkarte hergestellt.
Die vorherigen Konfigurationsdaten fir die Ablenkeinheit, einschlieBlich Korrekturdatei,
Feldkalibrierung und Laserkonfiguration, werden an die neu installierte Steuerkarte
Ubertragen, wenn Sie auf [Ubernehmen] driicken.

F: Was muss ich bei einer Aktualisierung von RAYGUIDE berucksichtigen?

A: Alle Konfigurationen lhrer Hardware-Gerate, die RAYGUIDE-Einstellungen, Pens etc.
bleiben bei einer Aktualisierung von RAYGUIDE unverandert erhalten.

F: Kann ich die RAYGUIDE-Benutzeroberflache verwenden, wenn ich mit einer RAYGUIDE
SDK-Lizenz arbeite?

A: Ja, aber nur im Demo-Modus. In diesem Modus kédnnen Sie das System aber weiterhin Uber
die Dialoge der Benutzeroberflache konfigurieren und kalibrieren. AuBerdem kénnen Sie
Jobs, die durch API-Befehle erzeugt wurden, laden und prufen.

F: Kann ein mit der RAYGUIDE-Benutzeroberflache erzeugter Job von einer anderen
RAYGUIDE API-Anwendung bearbeitet werden?

A: Ja, Sie konnen diesen Job laden und modifizieren und ihn durch Ihre benutzerdefinierte
APIl-Anwendung bearbeiten, da der Job an keine spezifische Lizenz gebunden ist.

F: Ich verwende eine Aktivierungslizenz, aber ich muss meinen PC austauschen oder das
Betriebssystem wechseln. Was muss ich beachten?

A: Die Aktivierungslizenz ist an bestimmte Attribute Ihres Computers gebunden. Wenn Sie
das Betriebssystem wechseln, kann diese Bindung aufgehoben werden. Wir empfehlen daher
dringend, dass Sie unseren Support kontaktieren, bevor Sie Inren PC oder das Betriebssystem
wechseln.
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14 GLOSSAR

Beschleunigungszeit [ps]

Zeit, welche die optischen Achsen (z. B. Ablenkspiegel) benétigen, um auf die gewlinschte
Geschwindigkeit zu beschleunigen / zu verlangsamen. Dieser Parameter ist bei der
Bearbeitung von Bitmaps im ,, Sprint Mode” erforderlich, wo ein Beschleunigungs- /
Verzdégerungsvektor zu jeder Bitmap-Zeile hinzugeftigt wird.

Bedingte Ausfiihrung

Die Bedingte Ausfihrung ist eine Option fur die Ausfihrung eines Jobs oder Job-Elementes,
abhangig von einem anliegenden Signalmuster an einem 1/0-Port, das zumeist von einer SPS
gesetzt wird.

Begrenzungsrahmen

Der Begrenzungsrahmen ist ein das Layout-Objekt umfassendes Rechteck, welches immer
senkrecht ausgerichtet ist. Es wird von der RAYGUIDE-Anwendung nur intern benutzt und
daher im Gegensatz zum ,UmschlieBenden Rechteck” nicht im Ansichtsfenster angezeigt.

Zentrum der Transformation - Center of Transformation (CoT)

Der Punkt, um den ein Objekt oder Container bei einer Objekttransformation skaliert und /
oder rotiert wird.

Richtungsdnderungswinkel - Change of Heading (CoH)

Der Winkel zwischen zwei aufeinanderfolgenden Vektoren, der die Richtungsanderung
beschreibt:

Heading
1—2

Abb. 14.1: RG-ADX
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Grafikbefehl

Ein Grafikbefehl ist ein grafisches Element, welches die Steuerkartenbibliothek gemaB
Grafikbefehl-Definition unterstitzt. Die SP-ICE-3 Steuerkarte unterstitzt Vektor-,
Kreisbogen-, Ellipsen- und Bezierkurven-Grafikbefehle.

Container

Ein Container ist eine spezielle Art von Objekt-Plug-in, mit dem Ziel, den darin eingeflgten
Objekten bestimmte Verhaltensweisen zuzuweisen. Im einfachsten Fall sollen alle Objekte

z. B. die gleiche Anzahl an Ausfihrungen abarbeiten. Oder man will die darin enthaltenen
Objekte in einer definierten Weise vervielfaltigen.

Container kénnen sowohl Layout- als auch Automatisierungsobjekte beinhalten oder
wiederum andere Container (geschachtelter Aufbau). Jeder Container verfiigt auch Gber
seine eigene Transformationsmatrix, die alle im Container befindlichen Layout-Objekte
transformiert.

Ablenkeinheit / Scan-Kopf

Eine optomechanische Einheit, welche sogenannte optische Achsen (bewegliche Spiegel und
Linsen) verwendet, um den Laserstrahl abzulenken und zu fokussieren.

Gerat

Der Begriff ,,Gerat"” meint eine physische Komponente innerhalb der Laserzelle, wie w B. eine
Ablenkeinheit, einen Laser oder einen seriellen Port. In Zukunft kdnnen weitere ,Gerate”
dazukommen.

UmschlieBendes Rechteck

Im Vergleich zum Begrenzungsrahmen dreht sich das umschlieBende Rechteck immer
zusammen mit seinem Layout-Objekt. Sein Abmaf bestimmt die GréBenangabe des Layout-
Objekts.

Felddomane

Die in der Felddomane definierten Positionen beziehen sich auf das Koordinatensystem des
Scan-Feldes. Die Koordinaten werden auf der SP-ICE-3 Steuerkarte mittels Feldtransformation
und Korrekturdatei in die Scanner-Domane Ubersetzt. RAYGUIDE verwaltet die Koordinaten
von Layouts ausschlieBlich in der Felddomane.

Frei geformtes Vektorobjekt (im Vergleich zum vorgeformten Vektorobjekt)

Ein ,frei-geformtes” Vektorobjekt wird in der Regel durch den Import von Grafikdateien
erstellt und hat immer die Hierarchie-Struktur Objekt > Layer > Pfad > Pfad-Element. , Frei-
geformt” deshalb, weil es zum einen sehr komplexe Linienziige enthalten kann und deren
einzelne Konturpunkte frei editiert werden kénnen.
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Gate-Vorlauf- / Haltezeit

Die Gate-Vorlauf- und Gate-Haltezeit legen fest, wie lange das Gate-Signal vor dem Start der
Markierung aktiviert und wie lange es nach dem Ende der Markierung noch aktiv gehalten
wird.

Gate-Signal

Signal, das in der Regel die Laseremission moduliert. Bei Einsatz der SP-ICE-3 Steuerkarte
kénnen Sie die die Polaritat des Signals (High-aktiv vs. Low-aktiv) gemaB den Anforderungen
der angeschlossenen Laserquelle konfigurieren. Diese Einstellung ist Bestandteil der
RAYGUIDE Laser-Konfiguration.

Job

Eine Sammlung von bearbeitbaren Objekten, die die RAYGUIDE-Anwendung mit der
Dateierweiterung RG laden / speichern kann. Bei diesen Objekten kann es sich um Layout-
Objekte und Automatisierungsobjekte handeln. Jeder Job-Inhalt wird durch das
Anwenderprogramm in eine oder mehrere Befehlslisten Gbersetzt, die die Steuerkarte
weiterverarbeiten kann.

Einschaltverzégerung des Lasers / Ausschaltverzégerung des Lasers

Diese Verzogerung definiert die Zeitspanne, um die der Triggerimpuls des Lasers im
Verhaltnis zur Spiegelposition am Anfang / Ende eines Markierungsvektors verzogert kommt.

Triggerverzogerung des Lasers

Dieser Wert definiert die Zeitspanne, um die der optische Impuls im Vergleich zum
Triggerimpuls des LM-Signals verzégert kommt.

Ebene
Definiert eine Gruppe von Pfaden. Untereinheit eines frei geformten Vektorobjektes.

Anordnung Bedienfelder

Summe aller grafischen Job-Elemente.

Lizenz

Eine vom EigentUimer der Software ausgegebene Berechtigung, die Software zu nutzen. Sie
kann als Aktivierungsdatei oder als Hardware-Dongle geliefert werden.

LM-Signal

Signal, das zum Auslésen von Laserimpulsen verwendet wird. Seine Pulsrate wird Gber den
Pen-Wert Laserfrequenz definiert. Die Pulsbreite des Signals wird entweder in der
Laserkonfiguration oder auch im Pen definiert.

Bei Einsatz der SP-ICE-3 Steuerkarte kénnen Sie die Polaritat des LM-Signals (High-aktiv vs.
Low-aktiv) gemaB den Anforderungen der angeschlossenen Laserquelle konfigurieren.
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Log-Datei (Protokolldatei)

Dateien, die beispielsweise alle von der Anwendung an die Steuerkarte gesendeten Grafik-
und Aktionsbefehle aufzeichnen. Auf diese Weise kénnen alle von der RAYGUIDE-
Anwendung durchgefthrten Aktionen nachverfolgt werden.

Spot-VergroBBerung

Option, um die GroéBe des Laserspots entweder mit der Zoom-Funktion oder mit der
Defokussierfunktion einer 4- oder 3-Achsen-Ablenkeinheit zu vergréBern. Erfordert eine
spezielle FC3-Korrekturdatei.

Markier- / Sprung-Verzégerung

Die Verzogerung wird nach einem Markier- / Sprungvektor angewendet. Sie wird benétigt,
um die optische Achse (Spiegel) nach ihrem Abbremsen zu stabilisieren und so ein
Nachschwingen zu vermeiden. Der optimale Wert ist durch Prozessversuche zu ermitteln. Als
Ausgangswert empfehlen wir, ihn auf 120 % der Beschleunigungszeit einzustellen.

MOTF

“Mark-On-The-Fly”-Anwendung, bei der sich die zu prozessierenden Teile bzw. das zu
Prozessierende Material oder Materialien, die bearbeitet werden sollen, durch das Scan-Feld
bewegen.

Motorachse

Eine Motorachse bezieht sich auf die Achsen eines Schritt- oder Servomotors.

Objekt
Grundlegende Elemente eines Laserbearbeitungsjobs.

Pfad

Ein einzelner oder eine Kette von Grafikbefehlen, die eine durchgehende Linie definieren.
Die Linie kann offen oder geschlossen sein (Start- und Endpunkt sind gleich). Untereinheit
einer Ebene.

Pen

Eine Reihe von Parametern, der das Verhalten des Lasers und der Ablenkeinheit wahrend der
Bearbeitung der Anordnung definiert.

SPS

Speicherprogrammierbare Steuerung.
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Positionsabhdngige Leistungskorrekturdatei

Eine Korrekturdatei, die eine Tabelle mit Werten zur Leistungsskalierung in Relation zur
Feldposition enthalt. Sie wird von der SP-ICE-3 Steuerkarte verwaltet. Die Datei wird mithilfe
der Anwendung Multi Point Editor erzeugt. Die Dateierweiterung lautet PC3.

Polygonverzégerung

Verzdgerung, die bei jeder Vektorverbindung angewendet wird, sodass die Ablenkeinheit
spitzen Ecken folgen kann. Wenn Sie eine variable Polygonverzégerung verwenden, wird die
Verzdégerungszeit gemal dem Richtungsanderungswinkel angepasst.

Leistungskalibrierungsdatei

Eine Datei, die mit dem Software-Werkzeug SPICE3PowerCalibrator.exe erzeugt werden
kann, um die abgegebene Laserleistung im Hinblick auf den Leistungssteuerungswert zu
linearisieren.

Leistungsrampe

Funktionalitat fur die lineare Modulation der Laserleistung am Anfang / Ende eines Pfades
mithilfe einer definierten Lange oder Zeit. Sie wird von der SP-ICE-3 Steuerkarte umgesetzt.

Vorgeformtes Vektorobjekt (im Vergleich zum frei geformten Vektorobjekt)

Ein Vektorobjekt, das durch seine geometrischen Eigenschaften definiert wird, z. B. Line,
Rechteck, Polygon, Kreis, Ellipse, Spirale.

Protokoll (elektrische Dekodierung vs. Sprache)

Das Protokoll definiert, wie die Steuerkarte mit der Ablenkeinheit kommuniziert.

Ein Aspekt ist die elektronische Dekodierung des Signals. Dies bestimmt, wie viele Achsen pro
Kabel gesteuert werden kénnen.

Ein anderer Aspekt ist das Datenformat, sodass beide Seiten die Befehlssprache interpretieren
kénnen.

Ruck

Unter Ruck versteht man die Anderung der Beschleunigung pro Zeit (Daher auch der Begriff
Ruckartig). Finden z. B. in einer Geometrie annahernd 180°-Richtungswechsel statt, so muss
die Scanbewegung komplett invertiert werden, was zu einem abrupten Abbremsen mit
anschlieBender maximaler Beschleunigung fuhrt. Dadurch kénnen unter Umstanden die
Ablenkspiegel zu Oszillationen angeregt werden, was wiederum Ungenauigkeiten in der
Markierung nach sich ziehen kann. Dem wurde die ruck-begrenzte Ansteuerung
entgegenwirken.

© 2025 RAYLASE GmbH MN_RAYGUIDE [V2.11] 407



14 GLOSSAR m .

RAYBOARD PRODUCT INSTALLER

Zentrales und kostenloses Software Werkzeug fur die einfache Installation, Aktualisierung
oder Modifikation von RAYLASE Software Produkten.

Erhaltlich als Download auf der RAYLASE Webseite.

Steuerkarte / Karte

Spezielle Platine, die die Ansteuerung des Lasers und der Ablenkeinheit mithilfe von
Hardware-Signalen ausfuhrt. Kann zusatzliche Eingéange / Ausgange bereitstellen. Das
RAYLASE-Produkt ist die SP-ICE-3 Steuerkarte.

Scan-Feld

Bereich, in dem die Ablenkeinheit den Laserstrahl abbilden kann. Wird durch die geladene
Korrekturdatei definiert.

Scanner-Domane

Die Koordinaten aus der Felddomane Ubersetzt in Einheiten, welche die jeweilige
empfangene optische Achse ,umsetzen” kann. Diese Umrechnung erfolgt auch bei der SP-
ICE-3 Steuerkarte mithilfe der Korrekturdatei.

Ein Beispiel: Eine dreidimensionale Koordinate in der Felddomane wird in Ablenkungswinkel
fir die X- und Y- Spiegel und in eine Position in Bit fir die Z-Linse Ubersetzt.

Skywriting

Funktionalitat, die einen zusatzlichen Beschleunigungs- / Verzégerungsvektor am Anfang /
Ende eines Markiervektors einfligt, um die Prazision der Markierung und den
Leistungseintrag an Vektortbergangen zu verbessern. Wird von der SP-ICE-3 Steuerkarte
umgesetzt und abhangig vom Richtungsanderungswinkel angewendet.

System
Meint die gesamte RAYGUIDE-Softwareanwendung.

Schleppverzug [ps]

Zeit, welche die jeweiligen optischen Achsen bendtigen, um auf einen neuen Positionsbefehl
zu reagieren. Der Wert wird beispielweise fur die Kompensation unterschiedlicher
Schleppverzugswerte oder auch die geschwindigkeitsabhangige Leistungskorrektur
verwendet.

Sequenz

In der RAYGUIDE-Software werden wiederholte Ablaufe einer Geometrie mit dem gleichen
Parametersatz (Pens) als Sequenz bezeichnet.
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Schleppverzug-Kompensation

Funktionalitat der SP-ICE-3 Steuerkarte, um das unterschiedliche dynamische Verhalten der X-
und Y-Spiegel im Vergleich der Z-Linse(n) zu berlcksichtigen.

Tuning

Eigenschaft einer Ablenkeinheit, die das dynamische Verhalten der Einheit definiert. Digitale
Ablenkeinheiten kénnen Uber mehr als ein Tuning verfliigen und in der Lage sein, zwischen
ihnen umzuschalten. Die Ausstattung der Ablenkeinheit bezlglich Tunings wird wahrend des
Bestellprozesses fur die Ablenkeinheit definiert.

Geschwindigkeitsbasierte Leistungsregelung

Funktionalitat zur automatischen Anpassung der Laserleistung an die tatsachliche
Geschwindigkeit der Ablenkspiegel wahrend der Beschleunigung / Verzégerung. Wird von
der Steuerkarte SP-ICE-3 realisiert. FUr die Realisierung greift die SP-ICE-3 Steuerkarte auf die
Schleppverzugswerte zurlck, daher ist dessen korrekter Wert wichtig.

Wobble

Eine definierte Oszillation der X- und Y-Spiegel, um einen Kreis oder eine Lissajous-Form
entlang eines Vektors zu erzeugen. Wird hauptséachlich in SchweiBanwendungen verwendet
oder um breitere Strichstarken im Markierresultat zu erzeugen.

Arbeitsabstand [mm]

Vertikaler Abstand zwischen der Unterkante der Bodenplatte der Ablenkeinheit und der
Fokusebene.

Arbeitsbereich
Der vom Benutzer definierte Arbeitsbereich.
® Er kann auf einen Bereich beschrankt werden, der kleiner als das Scan-Feld ist.

m Er kann einen Uberlappungsbereich oder einen kombinierten Bereich aus mehreren Scan-
Feldern darstellen.

® Er kann das durch MOTF oder einen XY-Motortisch eingebrachte virtuelle Feld darstellen.
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