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Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zum Erzeugen
einer Perforierung an einem Werkstlick (18) fir
unterschiedliche Lasermaschinen (1), insbesondere
Laserplotter (2) oder Galvo-Markierlaser, zum
Schneiden, Gravieren, Markieren und/oder
Beschriften eines Werkstlickes, bei dem in einem
Gehéduse des Laserplotters eine bevorzugt jedoch
mehrere, insbesondere zwei Strahlquellen in Form
von Lasern eingesetzt werden, die bevorzugt
abwechselnd auf das zu bearbeitendes Werkstilick
einwirken, wobei das Werkstlick auf einem
Bearbeitungstisch definiert abgelegt wird und ein von
der Strahlquelle abgegebener Laserstrahl Gber
Umlenkelemente an zumindest eine Fokussiereinheit
gesendet wird, von der der Laserstrahl in Richtung
Werksttick abgelenkt und zur Bearbeitung fokussiert
wird. Durch Aktivierung des Parameters Perforierung-
Hiuillkurve (30) wird automatisch eine um die Graphik
und/oder Text in einem Abstand, insbesondere
gleichbleibenden Abstand, umlaufende
Perforierungslinie bzw. Perforierungskurve (31)
erstellt, und dass die Form, wie beispielsweise wolkig,
eiférmig, usw., der Perforierungslinie verdndert und
voreingestellt wird, sodass die Perforierungskurve
(31) einfach mit einem Zeigerelement, insbesondere
einer Maus oder dem Touchpad des Laptops,
verandert wird.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUM ERZEUGEN EINER PERFORIERUNG AN EINEM WERKSTUCK FUR UN-
TERSCHIEDLICHE LASERMASCHINEN

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen einer Perforierung an einem Werkstiick
fir unterschiedliche Lasermaschinen, insbesondere Laserplotter oder Galvo-Markierlaser, zum
Schneiden, Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines Werkstlickes, wie es im Anspruch
1 beschrieben ist.

[0002] Die US2004019403A1 beschreiben ein Lasersystem zum Erzeugen von Bohrungen, bei
dem in ein Computersystem mehrere Parameter, insbesondere Laserstrahleigenschaft, der
Werkstlickeigenschaft und der Werkstiickgeometrie, eingegeben werden, worauf ein Werkzeug-
weg berechnet wird. AnschlieBend wird ein Laserbohrdatensatz, der den Werkzeugweg enthalt,
erzeugt und an das Laserbohrsystem exportiert.

[0003] Weiters ist aus der US2007045253A1 ein Lasersystem zur Energieliberwachung oder
Steuerung von individuellen Kontaktlécher eines mehrlagigen Werkstiicks, insbesondere Halb-
leiterwafer, die wahrend der Lasermikrobearbeitung ausgebildet werde, bekannt.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind bereits Lasermaschinen bekannt, bei denen eine oder
mehrere Laserquelle abwechseln betrieben werden. Derartige Lasermaschinen, sind beispiels-
weise sogenannte Laserplotter, die einen ber einen mit Riemenantrieb betriebenen, verstellba-
ren Schlitten aufweisen, an dem eine Fokussiereinheit ebenfalls verstellbar angeordnet ist. Vor-
zugsweise werden dabei flache Werkstlicke, wie Papier, Platten, Textilien, Kugelschreiber, Han-
dys, Tabletts, Laptops, usw. Uber einen Laser, insbesondere Laserstrahl, bearbeitet, der vom der
Laserquellen tGiber Umlenkelemente an die Fokussiereinheit am Schlitten geférdert wird und von
der Fokussiereinheit in Richtung Werkstiick abgelenkt wird.

[0005] Ebenfalls sind sogenannte Galvo-Laser 2b, wie in Fig. 2 dargestellt, bekannt, bei denen
der Laserstrahl 10 Gber einen verstellbaren Spiegel 12a oberhalb des im Bearbeitungsraum 8 in
Richtung Werkstlickes 7 abgelenkt und positioniert wird.

[0006] Die beiden Lasermaschinentypen 1, also der Laserplotter und der Galvo-Laser, weisen
eine Steuereinheit zur Ansteuerung und Regelung aller Komponenten auf. Hierbei wird Ublicher-
weise Uber eine externe Komponente, insbesondere einen Laptop, lber einer handelsiiblichen
oder eigenen Software eine Graphik oder Text erstellt, welche anschlieBend in Form eines Jobs
an die Lasermaschine, insbesondere deren Steuerung, Ubertragen wird. Dabei kdnnen an der-
selben oder einer weiteren Software bestimmte Parameter fiir die Bearbeitung des Werkstlickes
eingestellt werden, die in den Job integriert werden.

[0007] Hierbei ist es aus dem Stand der Technik bereits mdglich, dass ein Benutzer fiir eine oder
mehrere Linien die Funktion “Perforierung” auswahlen oder einstellen kann, wozu der Benutzer
aufgefordert wird, dass er einen bestimmten prozentuellen Anteil der Erhéhung oder Verringerung
der eingestellten Laserleistung zur Bildung einer Perforierung einstellt, sodass bei der Bearbei-
tung des Werkstlickes die Perforierung durch entsprechend Erhdhung und Verringerung der La-
serleistung gebildet wird. Dabei soll bei erhéhter Laserleistung ein Durchschnitt des Laser durch
das Material, also durch die gesamte Materialdicke, Uber eine bestimmte Wegstrecke erreicht
werden, wogegen bei minimierter Laserleistung keine oder nur ein geringflgiger Einschnitt bzw.
Linie mit einer gewissen tiefe, in die Materialoberflache des Werkstiickes hergestellt wird. Mo-
derne Laserplotter bzw. Galvo-Laser kénnen noch zusétzlich die Lange der einzelnen Phasen,
also des Durchschnittes und/oder Einschnitt, einstellen.

[0008] Nachteilig ist hierbei, dass der Benutzer nur durch mehrmaliges Probieren bzw. durch
seine Erfahrungswerte eine optimale Einstellung fiir die Erzeugung einer Perforierung finden
kann. Insbesondere deshalb, da bei unterschiedlichen Materialien und/oder Materialdicken sich
die Einstellung wesentlich andern kann. Ein weiterer Nachteil liegt darin, dass der Benutzer genau
wissen mochte, welche Linien der Graphik und/oder Text er als Perforierung ausbilden méchte,
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um diese entsprechend einzustellen.

[0009] Weiters ist aus der US 2011/070390 A1 ein Laserverfahren zur Herstellung leicht abreis-
barer Bander, bei dem ein Laser verwendet wird, um eine Linie in eine Materialbahn zu atzen,
wobei bei Anwendung einer Kraft sich das Material entlang der geatzten Linie trennt. Die Linie
dringt dabei in die Oberflache des Materials ein, ohne dabei das Band vollstandig durchzuatzen.
Dies fuhrt dazu, dass zufallige Krater in dem Material gebildet werden, die entlang ihrer Tiefe ein
veranderliches Profil aufweisen.

[0010] Nachteilig ist hierbei, dass lediglich die Parameter Laserleistung, Abtastgeschwindigkeit,
Einschaltdauer und Frequenz des Lasers fiir die Steuerung herangezogen werden, wodurch
keine dickeren Materialien ohne (Laser)Versuche mit einer Perforierung versehen werden kann.

[0011] Die US 2014/071195 A1 zeigt ein Verfahren fir digitalen Druck. Dabei ist eine definierten
Perforationslinie am Computer gezeigt, die um ein gedrucktes Bild gelegt/verschoben werden
kann. Nachteilig ist hierbei, dass die Perforationsline bzw. der Schneidpfad extra erstellt wird und

[0012] Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein Verfahren zum Erzeugen einer Perforierung an
einem Werkstlck fir unterschiedliche Lasermaschinen zum Schneiden, Gravieren, Markieren
und/oder Beschriften eines Werkstlickes zu schaffen, bei dem einerseits die obgenannten Nach-
teile vermieden werden und andererseits eine hohe Bedienerfreundlichkeit zur Bildung einer Per-
forierung bei einem Werkstiick zu schaffen.

[0013] Die Aufgabe wird durch die Erfindung gelést. Vorteilhafte Ausbildungen und/oder Verfah-
rensmalBnahmen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0014] Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren zum Erzeugen einer Perforierung an
einem Werkstiick fiir unterschiedliche Lasermaschinen, insbesondere Laserplotter oder Galvo-
Markierlaser, zum Schneiden, Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines Werkstlickes ge-
16st, bei dem durch Aktivierung des Parameters Perforierung-Hullkurve automatisch eine um die
Graphik und/oder Text in einem Abstand, insbesondere gleichbleibenden Abstand, umlaufende
Perforierungslinie bzw. Perforierungskurve erstellt wird, und dass die Form, wie beispielsweise
wolkig, eiférmig, usw., der Perforierungslinie verandert und voreingestellt wird, sodass die Perfo-
rierungskurve einfach mit einem Zeigerelement, insbesondere einer Maus oder dem Touchpad
des Laptops, verandert wird.

Vorteilhaft ist hierbei, dass automatisch, um den erstellen Text bzw. die erstellte Graphik, eine
Schnittlinie erzeugt wird, die gegebenenfalls vom Benutzer jederzeit angepasst werden kann.
Erfindungsgeman sind die MaBnahmen, bei der die Form, wie beispielsweise wolkig, eiférmig,
angepasst, usw., der Perforierungslinie verandert und voreingestellt. Damit wird die Bediener-
freundlichkeit wesentlich erhdht, da der Nutzer einfach eine beliebige Form auswéahlen kann,
ohne diese Selbst erstellen zu missen. Grundséatzlich ist es auch mdéglich, dass der Nutzer eine
Hullkurve, insbesondere eine Hilllkurvenform, erstellt und diese dann speichert, um diese spater
wieder verwenden zu kdénnen. Auch ist es mdglich, dass bestimmte Formen importiert werden
kdénnen.

[0015] SchlieBlich sind die MaBnahmen von Vorteil, bei denen ein Abstand der umlaufenden Per-
forierungslinie eingestellt werden kann oder die Perforierungslinie an der Software manuell ver-
schoben, insbesondere angepasst wird. Dadurch wird erreicht, dass der Nutzer flexibel die um-
laufende Hillkurve anpassen kann.

[0016] Die Erfindung wird anschlieBend in Form eines Ausflihrungsbeispiels beschrieben, wobei
darauf hingewiesen wird, dass die Erfindung nicht auf das dargestellten und beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiel bzw. Losung begrenzt ist, sondern auf aquivalente Losung tbertragen werden
kann.

[0017] Es zeigen:

[0018] Fig.1  eine schaubildliche Darstellung einer Lasermaschine, insbesondere einen Laser-
plotter, zum Bearbeiten eines Werkstlickes, in vereinfachter, schematischer Dar-
stellung;
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[0019] Fig. 2 eine weitere schaubildliche Darstellung einer weiteren Lasermaschine, insbeson-
dere eines Galvo-Markier-Lasers, zum Bearbeiten eines Werkstiickes mit einer
externen Komponente mit einer Software-Oberflache ,Perforierung®, in verein-
fachter, schematischer Darstellung;

[0020] Fig. 3 eine Schnittdarstellung durch ein Werkstiick, insbesondere durch eine Perforie-
rungslinie, bei einem speziellen Leistungs- oder Energieverlaufes, in vereinfach-
ter, schematischer Darstellung;

[0021] Fig. 4 eine weitere Schnittdarstellung durch ein Werkstlick, insbesondere durch eine
Perforierungslinie, bei einem andere Leistungs- oder Energieverlaufes, in verein-
fachter, schematische Darstellung;

[0022] Fig. 5 eine Blockschaltbild fir die Anwendung des Korrekturprozesses, in vereinfachter,
schematischer Darstellung.

[0023] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlichen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei
die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden kdnnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
beschriebene Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu
Ubertragen.

[0024] In den Fig. 1 bis 4 ist ein Ausfihrungsbeispiel fir eine Lasermaschinen 1, insbesondere
eines Laserplotters 2 oder Galvo-Markierlasers 2a, gezeigt, bei dem ein Verfahren zum Erzeugen
einer Perforierung 18 an einem Werkstlick 7 fir unterschiedliche Lasermaschinen 1, insbeson-
dere Laserplotter 2 oder Galvo-Markierlaser 2a, zum Schneiden, Gravieren, Markieren und/oder
Beschriften eines Werkstlickes 7, durchgefiihrt wird.

[0025] Beim gezeigten Laserplotter 2, geman Fig. 1, ist in einem Gehause 3 zumindest eine,
insbesondere zwei Strahlenquellen 4 bzw. Laserquellen 4 in Form von Lasern 5, 6 angeordnet.
Die Laser 5 und 6 wirken vorzugsweise abwechselnd auf das zu bearbeitende Werkstiick 7 ein.
Das Werkstiick 7 ist bzw. wird in einem Bearbeitungsraum 8 des Laserplotters 2, insbesondere
auf einem Bearbeitungstisch 9 positioniert, wobei der Bearbeitungstisch 9 vorzugsweise in seiner
Hohe verstellbar ist. Ein von einer Strahlenquelle 4, insbesondere dem Laser 4 oder 5, abgege-
bener Laserstrahl 10 wird (iber Umlenkelemente 11 an zumindest eine verfahrbare Fokussierein-
heit 12 gesendet, von der der Laserstrahl 10 in Richtung Werkstlick 7 abgelenkt wird und zur
Bearbeitung fokussiert wird. Die Steuerung, insbesondere die Positionssteuerung des Laser-
strahls 10 zum Werkstiick 7 erfolgt tber eine in einer Steuereinheit 13 laufende Software, wobei
das Werkstlick 7 durch Verstellung eines Schlittens 14, an dem auch die Fokussiereinheit 12
verfahrbar angeordnet ist, lber vorzugsweise einem Riemenantrieb in X-Y-Richtung bearbeitet
wird. Hierbei ist es mdglich, dass beispielsweise bei dem Bearbeitungsprozess "Gravur" die Ver-
stellung des Schlittens 14 zeilenweise erfolgt, wogegen bei dem Bearbeitungsprozesse "Schnei-
den" der Schlitten entsprechend der zu schneidenden Kontur verfahren wird, also nicht zeilen-
weise.

[0026] An einer externen Komponente 15, insbesondere einem Computer oder einem Steuerge-
rat, wird eine Grafik 16 und/oder ein Text 16 liber eine handelsiibliche Software, wie beispiels-
weise Coral-Draw, Paint, Ruby, usw., oder der eigenen Anwendungssoftware, insbesondere
Ruby, erstellt, welche an die Steuerung 13 der Lasermaschine 1 in Form eines Jobs 18a exportiert
bzw. Ubergeben wird. Vorzugsweise werden die zu Ubergebenden Daten von der gleichen oder
einer anderen Software konvertiert, sodass die Steuerung den Job 18a verarbeiten kann. Selbst-
verstandlich ist es auch mdglich, dass die Eingabe direkt am Laserplotter 2 oder dem Galvo-
Markierlaser 2a erfolgen kann oder ein entsprechender Job 18a von einem Speichermedium, wie
beispielsweise einer Cloud 33, einen USB-Stick 33a, usw., geladen wird. Nachdem die Daten,
insbesondere der Job 18a, libertragen sind, wird von der Lasermaschine 1, insbesondere deren
Steuerung 13, der Job 18a abgearbeitet. Dabei ist es mdglich, dass mehrere Jobs 18a gleichzeitig
in der Lasermaschine 1, insbesondere dem Laserplotter 2 oder Galvo-Markierlaser 2b, gespei-
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chert und nacheinander abgearbeitet werden kénnen. Vollstandigkeit halber wird erwahnt, dass
die beschriebene Funktion zum Laserplotter 2 auf den Galvo-Markierlaser 2a tibertragen werden
kann.

[0027] Bei derartigen Lasermaschinen 1 ist es bisher tblich, dass zum Starten eines abzuarbei-
tenden Jobs 18a, ein Deckel 17 bzw. Tir 17, der vorzugsweise zumindest teilweise transparent
ausgebildet ist, von der Lasermaschine 1 geschlossen wird. AnschlieBend kann das Bediener-
personal den Laserpunkt bzw. ein Laser-Pointer manuell oder auch automatisch zum eingelegten
Werkstlick 7 positioniert, worauf der Job 18a firr die Bearbeitung des Werkstlickes 7 gestartet
werden kann. Selbstverstandlich ist eine automatisch Positionserkennung des eingelegten Werk-
stlickes 7 mdglich, sodass nur das Werkstiick 7 eingelegt werden muss und die Lasermaschine
1, insbesondere die Steuerung 13, ermittelt zuerst die Position des Werkstlickes 7 und arbeitet
anschlieBend den Job 18a ab. Ublicherweise werden die Werkstlicke 7 jedoch an eine bestimmte
Position, die mit einem Anschlag (nicht dargestellt) definiert ist, eingelegt. Am Ende des Jobs 18a
wird anschlieBend der Schlitten 14 vorzugsweise in die Ausgangsposition verstellt und beendet
und das fertiggestellte Werkstlick 7 kann entnommen werden, sodass ein neuer Bearbeitungs-
prozess gestartet werden kann. Hierbei ist es von Vorteil, wenn das Ende der Bearbeitung optisch
oder akustisch angezeigt wird, sodass der Nutzer nicht standig die Lasermaschine 1 beobachten
muss.

[0028] Erfindungsgemaf ist nunmehr vorgesehen, dass zur Verbesserung der Qualitat und zur
Erhéhung der Bedienerfreundlichkeit der Parameter "Perforierung” 18 verbessert wurde, bei dem
durch Auswahl oder Ubertragung bzw. Aktivierung der Option ,Perforierung” 18 eine vordefinier-
ter Leistungs- oder Energieverlauf 19 fiir den Laser 5,6 in Abhangigkeit der eingestellten Leistung
20 und/oder der Materialart 21 und/oder -dicke 22 geladen bzw. benitzt wird, sodass wahrend
der Bearbeitung des Werkstiickes 7 auf einer Oberseite 23 des Werkstlickes 7 ber eine defi-
nierte Tiefe 24 eine durchgehende Linie bzw. Einschnitt 25 und in definierten Abstanden 26 Ver-
tiefungen 27 oder Durchschnitte 27 erzeugt werden. Dadurch wird erreicht, dass auf der Ober-
seite 23 eine durchgehende Linie bzw. Einschnitt 23 sichtbar ist und das Werkstlick 7 Giber ver-
bleibende Stege 28 verbunden ist, wie dies beispielsweise in den Fig. 3 und 4 dargestellt ist.
Hierbei wurden zum Werkstilick 7 die entsprechen im Parameter 18 ausgewahlten Leistungs- und
Energieverlaufe 19 schematisch dargestellt, um die Unterschiede der Stege 28 darzustellen. Auf-
grund der Ausbildung und Form der Stege 28 wird auf das Ausbrechverhalten bzw. die aufzu-
wendende Ausbrechkraft der Perforierung am Werkstiick 7 Einfluss genommen, d.h., je kleiner
die Stege 28 ausgebildet sind, umso leichter kann der Text 16 und/oder Graphik 16 vom Rohling
7 bzw. Werkstiick 7 ausgebrochen werden. Der Benutzer hat nunmehr erstmals die Mdglichkeit
durch Auswahl der Leistungs- und/oder Energieverlauf 19 auf die Ausbildung der Stege 28 Ein-
fluss zu nehmen.

[0029] Dabei ist es moglich, dass zusatzlich oder anstelle des Leistungs- und/oder Energiever-
laufes 19 auch eine schematisch Perforierungsdarstellung 29 an der Software im Parameter "Per-
forierung" 18, wie in Fig. 2 dargestellt, angezeigt wird, sodass der Nutzer auch aufgrund der Aus-
bildung der Perforierungsdarstellung 29 die fir ihm richtige Ausbildung wahlen kann. Dabei ist es
auch moglich, dass bei gréBeren und engeren Stege 28 eine héhere Ausbrechkraft bendtigt wird,
als wenn kleinere Stege 28 und weniger ausgewahlt werden.

[0030] Weiters umfasst der Parameter bzw. Funktion "Perforierung 18" noch die Mdglichkeit,
dass durch Aktivierung eines Parameters Hillkurve 30, wie in Fig. 2 durch ein X im Aktivierungs-
kastchen angedeutet, eine um die Graphik 16 oder Text 16 au3en verlaufende Perforierungs-
kurve 31 automatisch erstellt wird, wie dies in der Softwareoberflache unterhalb der Parameter-
oberflache "Perforierung” 18 in Fig. 2 schematisch angedeutet wird. Dabei ist es mdglich, dass
die Perforierungskurve 31 einfach mit einem Zeigerelement, insbesondere einer Maus oder dem
Touchpad des Laptops, verandert werden kann, sodass diese noch nachtraglich nach dem Wiin-
schen des Nutzers an den Text 16 und/oder Graphik 16 angepasst werden kann. Auch ist es
mdoglich, dass bei Aktivierung der Hullkurve 30 durch Anklicken mit dem Zeigerelement ein Pop-
Up Fenster 6ffnet, in dem der Benutzer noch weitere Parameter, wie Abstand zum Text/Graphik
16, Form der Hillkurve, usw. auswéahlen kann, da anschlieBend automatisch erstellt wird. Derar-
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tige Pop-Up Fenster kdnnen auch bei anderen Einstellungen gedffnet werden, um weitere Még-
lichkeiten einstellen zu kdnnen.

[0031] Vollstandigkeit halber wird erwahnt, dass der erstellte Job 18a auch in einer Cloud 33
gespeichert werden kann, sodass dieser zu einem spateren Zeitpunkt von einer Lasermaschine
1 heruntergeladen und verarbeitet werden kann.

[0032] Erfindungsgeman wird ein Verfahren zum Erzeugen einer Perforierung 18 an einem Werk-
stiick 7 fir unterschiedliche Lasermaschinen 1, insbesondere Laserplotter 2 oder Galvo-Markier-
laser 2a, zum Schneiden, Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines Werkstlickes 7 be-
schrieben, bei dem in einem Gehause des Laserplotters 2 eine bevorzugt jedoch mehrere, ins-
besondere zwei Strahlquellen 4 in Form von Lasern 5,6 eingesetzt werden, die bevorzugt ab-
wechselnd auf das zu bearbeitendes Werkstlick 7 einwirken, wobei das Werkstiick auf einem
Bearbeitungstisch 8 definiert abgelegt wird und ein von der Strahlquelle 4 abgegebener Laser-
strahl 10 Ober Umlenkelemente 11 an zumindest eine Fokussiereinheit 12 oder Spiegel 12a ge-
sendet wird, von der der Laserstrahl 10 in Richtung Werkstiick 7 abgelenkt und zur Bearbeitung
fokussiert wird, wobei die Steuerung Uber eine in einer Steuereinheit 13 laufende Software durch
Abarbeitung eines sogenannten Jobs 18a, insbesondere libergebenen oder geladene Daten, er-
folgt, wobei das Werkstiick 7 bevorzugt zeilenweise durch Verstellung eines Schlittens 14 (ber
vorzugsweise einem Riemenantrieb in X-Y-Richtung oder durch Verstellen eines Winkels eines
Spiegels 12a bearbeitet wird, wobei vorzugsweise an einer externen Komponente 15, insbeson-
dere einem Computer oder einem Steuergerat, eine Grafik 16 und/oder ein Text 16 Uber eine
handelsiibliche oder eigene Software 32, wie beispielsweise CorelDRAW, Paint, Ruby usw., er-
stellt wird, welche an die Steuereinheit 13 der Lasermaschine 1 Uibertragen bzw. exportiert wird,
die eine Konvertierung der tibergebenen Daten, insbesondere der Grafik 16 und/oder des Textes
16, zum Steuern der einzelnen Elemente der Lasermaschine 1 vornimmt, wobei durch Auswahl
oder Ubertragung bzw. Aktivierung einer Option ,Perforierung” 18 eine vordefinierter Leistungs-
oder Energieverlauf 19 fiir den Laser 5,6 in Abhangigkeit der eingestellten Leistung 20 und/oder
der Materialart 21 und/oder Materialdicke 22 geladen bzw. benitzt wird, sodass wahrend der
Bearbeitung des Werkstlickes 7 auf einer Oberseite 23 des Werkstlickes 7 Uber eine definierte
Tiefe 24 eine durchgehende Linie 25 bzw. Einschnitt 25 und in definierten Abstanden 26 Vertie-
fungen 27 oder Durchschnitte 27 erzeugt werden.

[0033] Dabei ist es méglich, dass der Nutzer zum Erzeugen einer durchgehende Linie 25 bzw.
eines Einschnittes 25 auf der Oberflache 23 des Werkstiickes 7 einen weiteren Parameter, nam-
lich die Einschnitttiefe (nicht dargestellt) vorgeben kann. Vorzugsweise wird dieser durch Pro-
zenteingabe zur gesamt Materialdicke 22 festgelegt, sodass von der Steuerung 13 bzw. der Soft-
ware 32 zur Erstellung des Jobs 18 eine entsprechende Anpassung der Laserleistung 20 erfolgt.
Vollstéandigkeit halber wird erwahnt, dass derartige zusétzliche Einstellméglichkeiten vorzugs-
weise Uber ein Pop-Up-Menil aufgerufen und eingestellt werden kdnnen, sodass die Grundein-
gabe mdglichst einfach und bersichtlich bleibt.

[0034] Dabei ist es auch mdglich, dass fir die unterschiedlichsten Materialarten 21 verschiedene
Leistungs- oder Energieverlaufe 19 hinterlegt sind, die bei Einstellung der Materialart 21 ange-
zeigt werden. Auch kdnnen vom Nutzer eingestellte und vorgegebene Einstellungen, Leistungs-
oder Energieverlaufe 19 gespeichert werden, die er jederzeit wieder aufrufen und verwenden
kann.

[0035] Vorzugsweise ist es moglich, dass bei der Auswahl der Funktion ,Perforierung® 18 sich
ein zusatzliches Fenster der Software 32 6ffnet, in dem weitere fir die Perforierung 18 einstell-
bare Parameter angezeigt werden, die vom Benutzer entsprechend verandert und gespeichert
werden kdnnen. Beispielsweise kann die Lange des Durchschnittes 27, die Lange der dazwi-
schenliegenden Stege 28, die Héhe der Stege 28 in Bezug auf die Gesamthdhe der eingestellten
Materialdicke 22, usw. eingestellt werden.

[0036] Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemaie Lésungen bilden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Erzeugen einer Perforierung an einem Werkstlick (18) fir unterschiedliche
Lasermaschinen (1), insbesondere Laserplotter (2) oder Galvo- Markierlaser, zum Schnei-
den, Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines Werkstiickes, bei dem in einem Ge-
hause des Laserplotters eine bevorzugt jedoch mehrere, insbesondere zwei Strahlquellen in
Form von Lasern eingesetzt werden, die bevorzugt abwechselnd auf das zu bearbeitendes
Werkstlick einwirken, wobei das Werkstlick auf einem Bearbeitungstisch definiert abgelegt
wird und ein von der Strahlquelle abgegebener Laserstrahl Giber Umlenkelemente an zumin-
dest eine Fokussiereinheit gesendet wird, von der der Laserstrahl in Richtung Werkstiick
abgelenkt und zur Bearbeitung fokussiert wird, wobei die Steuerung Uber eine in einer Steu-
ereinheit laufende Software durch Abarbeitung eines sogenannten Jobs, insbesondere liber-
gebenen oder geladene Daten, erfolgt, wobei das Werkstiick bevorzugt zeilenweise durch
Verstellung eines Schlittens lber vorzugsweise einen Riemenantrieb in X-Y-Richtung oder
durch Verstellen eines Winkels eines Spiegels bearbeitet wird, wobei vorzugsweise an einer
externen Komponente, insbesondere einem Computer oder einem Steuergerét, eine Grafik
und/oder ein Text Uber eine handelslibliche oder eigene Software erstellt wird, welche an die
Steuereinheit der Lasermaschine libertragen bzw. exportiert wird, die eine Konvertierung der
Ubergebenen Daten, insbesondere der Grafik und/oder des Textes, zum Steuern der einzel-
nen Elemente der Lasermaschine vornimmt, dadurch gekennzeichnet, dass durch Aktivie-
rung des Parameters Perforierung-Hullkurve (30) automatisch eine um die Graphik und/oder
Text in einem Abstand, insbesondere gleichbleibenden Abstand, umlaufende Perforierungs-
linie bzw. Perforierungskurve (31) erstellt wird, und dass die Form, wie beispielsweise wolkig,
eiférmig, usw., der Perforierungslinie verandert und voreingestellt wird, sodass die Perforie-
rungskurve (31) einfach mit einem Zeigerelement, insbesondere einer Maus oder dem
Touchpad des Laptops, verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstand der umlaufenden
Perforierungslinie eingestellt wird oder die Perforierungslinie in der Software manuell ange-
passt wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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