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(54) Title: METHOD FOR ENGRAVING, MARKING AND/OR INSCRIBING A WORKPIECE USING A LASER PLOTTER,
AND LASER PLOTTER HEREFOR

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM GRAVIEREN, MARKIEREN UND/ODER BESCHRIFTEN EINES WERKSTUCKES ()
MIT EINEM LASERPLOTTER UND LASERPLOTTER HIERFUR

(57) Abstract: The invention relates to a method for engraving, marking and/or inscribing a workpiece (7) using a laser plotter (2)
and to a laser plotter (2). In said method, in a housing (3) of the laser plotter (2) at least one beam source (4) in the form of a laser (5,
6) is used to process the workpiece (7). The workpiece (7) is laid on a processing table (9) and a laser beam (10) emitted from the
beam source (4) is transmitted to at least one focusing unit (12) via deflection elements (11) and the laser beam (10) is diverted by
said unit towards the workpiece (7) and focused for processing. The laser beam (10), in particular the position of the laser beam in
relation to the workpiece (7), is controlled by means of software running in a control unit (13), such that the workpiece (7) is
processed line by line by the displacement of a carriage. Preferably, graphics (17) and/or text (18) are/is produced on an external
component (14), in particular a computer, or a control device, which are/is then transferred to the control unit (13) of the laser plotter
(2), said unit converting the transferred data, in particular the graphics (17) and/or text (18) in order to control the individual
elements of

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2016/179621 A4 |00V 0 O

Veriffentlicht: Veriffentlichungsdatum der gefinderten Anspriiche:
26. Januar 2017

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)

—  mit gednderten Anspriichen gemdiss Artikel 19 Absatz 1

the laser plotter (2). Once the workpiece (7) has been laid in the processing region (8), a laser pointer (27) of the laser (5, 6) is
positioned on or in the region of the workpiece (7) and after the processing step or a focusing step has been activated, a positional
correction is preferably carried out. A distance measurement (32) to a surface (28) of the workpiece (7) is subsequently carried out
and the data determined is transferred to the control unit (13) which then calculates a position of the processing table (9) for the
optimal focus point of the laser (5, 6), taking into account predefined parameters, in particular of the interchangeable laser lens
(32) that has been used, and subsequently the processing table (9) is displaced.

(57) Zusammenfassung: Die FErfindung beschreibt ein Verfahren zum Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines
Werkstiickes (7) mit einem Laserplotter (2) sowie einen Laserplotter (2), bei dem in einem Gehduse (3) des Laserplotters (2)
zumindest eine Strahlquellen (4) in Form eines Laser (5, 6) zu bearbeitendes Werkstiick (7) eingesetzt wird. Das Werkstiick (7)
wird auf einem Bearbeitungstisch (9) abgelegt und ein von der Strahlquelle (4) abgegebener Laserstrahl (10) wird iiber
Umlenkelemente (11) an zumindest eine Fokussiereinheit (12) gesendet, von der der Laserstrahl (10) in Richtung Werkstiick (7)
abgelenkt und zur Bearbeitung fokussiert wird. Die Steuerung, insbesondere die Positionssteuerung des Laserstrahl (10) zum
Werkstiickes (7), erfolgt iiber eine in einer Steuereinheit (13) lautende Software, sodass das Werkstiick (7) Zeile fiir Zeile durch
Verstellung eines Schlittens bearbeitet wird. Bevorzugt wird an einer externen Komponente (14), insbesondere einem Computer
oder einem Steuergerit, eine Grafik (17) und/oder ein Text (18) erstellt, welche an die Steuereinheit (13) des Laserplotters (2)
iibergeben wird, die eine Konvertierung der iibergebenen Daten, insbesondere der Gratik (17) und/oder des Textes (18), zum
Steuern der einzelnen Elemente des Laserplotters (2) vornimmt. Nach dem Finlegen des Werkstiickes (7) in dem
Bearbeitungsbereich (8) wird ein Laser-Pointer (27) des Lasers (5, 6) auf oder in dem Bereich des Werkstiickes (7) positioniert,
worauf nach Aktivierung des Bearbeitungsprozesses oder eines Fokussierprozesses vorzugsweise ecine Positionskorrektur
durchgefiihrt wird. AnschlieBend wird eine Abstandsmessung (32) auf eine Oberfldche (28) des Werkstlickes (7) durchgefiihrt und
die ermittelten Daten werden an die Steuereinheit (13) iibergeben, die anschlieend eine Berechnung einer Position des
Bearbeitungstisches (9) fiir den optimalen Fokuspunkt des Lasers (5, 6) unter Beriicksichtigung von vorgegebenen Parameter,
insbesondere der verwendeten austauschbaren Laserlinse (32), durchfiihrt und anschliefend der Bearbeitungstisch (9) verstellt
wird.
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GEANDERTE ANSPRUCHE

beim Internationalen Biiro eingegangen am 12, Dezember 2016 (12.12.2016)

1,

Verfahren zum Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines Werkstiickes (7)
mit einem Laserplotter (2), bei dem in einem Gehause (3) des Laserplotters (2)
zumindest eine Strahlquellen (4) in Form eines Laser (5,8) zu bearbeitendes
Werkstlck (7) eingesetzt wird, wobei das Werkstiick (7) auf einem '
Bearbeitungstisch (9) abgelegt wird und ein von der Strahiquelle (4) abgegebener
Laserstrahl (10) (ber Umlenkelements (11) an zumindest eine Fokussiersinheit (12)
gesendet wird, von der der Laserstrahl (10) in Richtung Werkstiick (7) abgelenkt
und zur Bearbeitung fokussiert wird, wobel die Steuerung, insbesondere die
Positionssteusrung des Laserstrahl (10) zum Werkstlickes (7) Uber eine in einer
Steuereinheit (13) laufende Software erfolgt, sodass das Werkstlck (7) Zeile fir
Zeile durch Verstellung eines Schlittens bearbeitet wird, wobei bevorzugt an einer
externen Komponente (14), insbesondere einem Computer oder sinem
Steuergerét, eine Grafik (17) und/oder ein Text (18) erstellt wird, welche an die
Steuereinheit (13) des Laserplotters (2) Ubergeben wird, die sine Konvertierung der
Ubergebenen Daten, insbesondere der Grafik (17) und/oder des Textes (18), zum
Steuern der einzelnen Elemente des Laserplotters (2) vornimmt, wobei wahrend
des Bearbeitungsprozesse eine Abstandsmessung im Bereich der Fokussiereinheit
(12) durchgeflhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einlegen des
Woerkstiickes (7) in dem Bearbsitungsbereich (8) eln Laser-Pointer (27) des Lasers
(5,6) auf oder in dem Bereich des Werkstlickes (7) positioniert wird, worauf nach
Aktivierung des Bearbeitungsprozesses oder eines Fokussietprozesses eine
Positionskorrektur durchgeflhrt wird und anschlieBend sine Abstandsmessung (32)
auf eine Oberflache (28) des Werkstlckes (7) durchgeflihrt wird und die ermitteften
Daten an die Steuereinheit (13) iibergeben wird, die anschliefend eine Berechnung
ainer Position des Bearbeitungstisches (9) fiir den optimalen Fokuspunkt des
Lasers (5,6) unter Berlicksichtigung vonh vorgegebenen Parameter, wie der
verwendeten austauschbaren Laserlinse (32), durchf(ihrt und anschlieBend der
Bearbeitungstisch (9) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Verstellung des
Bearbeitungstisches (9) eine standige Abstandsmessung (32) durchgeflihrt wird,

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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. Vertahran nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem

Aktivieren des Bearbeitungsvorganges oder eines Fokussierprozesses die
Fokussiersinhsit (12) um sinen definierbaren Korrekturfaktor verstellt wird, damit
die Abstandsmessung (32) an der Position des Laser-Painters (27) erfolgt.

. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprliche dadurch

gekennzeichnet, dass die Abstandsmessung (32) Uber Ultraschall erfolgt.

. Verfahren nach einem oder mehreren der varhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass wéhrend der Abstandsmessung (32) die Fokussiereinheit
(12) des Laserplotters (2) entsprechend einer voreinstellbaren Bewegungsbahn

varsiallt wird.

. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass vor dem Start des Bearbeitungsprozesses der
Bearbeitungstisch (9) und die Fokussiersinhait (12), insbesondere der Laser-
Pointer (27), zur Bestétigung der Pasition verstelit werden,

. Verfahren nach einem oder mehrere der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass aufgrund der ermittelten Daten eine Lageerkennung des
Werkstickes (7) durchgefiihrt wird.

. Verfahren nach einem oder mehrere der vorhergehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass mehrera Pardmeter des Bearbaitungsprozesses mit den
Daten der Abstandsmessung (32) zum Ermitteln des Fokus kombiniert werden.

. Laserplotter (2), umfassend zumindest einen Gehause (3) und ein mit diesem

verbundenen oder integrierten Anzeigeelement (15), insbesondere einem
Computer, wobei der Laserplotter {2) zumindest einem Bearbeitungsbereich (8)
zum Positionieren eines Werkstlickes (7), zumindest eine vorzugsweise zwei oder
mehr Strahlenguellen (4) in Form von Lasern (5,6) mit entsprechenden
Umlenkelemanten (11) und einer vorzugsweise verfahrbaren Fokussiereinheit (12)
und einer Steuereinheit (13) zum Steuern der einzelnen Elemente aufweist und die
Steuereinheit (13) zum Empfang von an einer externan Komponente, insbesondere
an dem Anzeigeslement (15), arzeugten Daten, inshesondere einer Grafik (17) oder
Text (18), ausgebildet ist, wobei im Bereich der Fokussiereinheit {(12) eing

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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Abstandsmesseinrichtung (29) angeardnet ist und digse zum Ubersenden der
ermittelten Daten, insbesondere der Hohe (30) oder Abstandes des eingelegten
Werkstlickes (7), mit der Steuereinheit (13) verbunden ist, dadurch gekennzeichnet,
dass im Laserplotters (2), insbesondere in der Steuereinheit (13), ein

5 Positionskorrekturwart fir die Abstandsmesseinrichtung (29) und fir die
ginsetzbaren Laserlinsen (32) gespeichert ist.

10.Lassrplotter (2) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abstandsmesssinrichtung (28) durch einen Ultraschallsensor gebildet ist.

10
11.
12, Laserplotter (2) nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Abstandsmesseinrichtungen (29),
15 insbesondere Ultraschallsensoren, an der Fokussiereinheit (12) positioniert sind.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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