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(54) Verfahren zum Betreiben und Steuern einer Laservorrichtung fiir das Gravieren, Markieren, Beschriften
und/oder Schneiden eines vorzugsweiser flachen Werkstiickes
(67) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zum Erstellen der Graphik und/oder Text erforderlichen
eines  Job's (9,10) von einer  zentralen Bewegungsparameter des ausgewdhlten

Bedienersoftware (1) fiir unterschiedliche Lasertypen
(2), insbesondere Laserplotter (2a) oder Galvo-
Markierlaser (2b), zum Gravieren, Markieren,
Beschriften und/oder Schneiden eines vorzugsweiser
flachen Werkstiickes (12,13), bei dem in einem
Gehéduse der Laservorrichtung (2) zumindest eine
Strahlquellen in Form eines Lasers zum Bearbeiten
des Werkstiick (12,13) eingesetzt wird, wobei das
Werkstiick (12,13) in einem Bearbeitungsraum auf
einem Bearbeitungstisch definiert abgelegt wird und
ein von der Strahlquelle abgegebener Laserstrahl
iber  Umlenkelemente an zumindest  eine
Fokussiereinheit gesendet wird, von der der
Laserstrahl in Richtung Werkstiick (12,13) abgelenkt
und entsprechend positioniert wird, wobei die
Steuerung iiber eine in einer Steuereinheit laufende
Steuer-Software, in der ein sogenannter Job
abgearbeitet wird, erfolgt. In einer zentralen
Bedienersoftware (1) wird eine Graphik und/oder Text
erstellt oder importiert, worauf in der zentralen
Bedienersoftware (1) zur Erstellung des Job (9,10) die
Parameter (15) "Material (15a), Materialdicke (15b),
Gravurtiefe bzw. Effekt (15c) und Schneideffekt (15d)"
eingestellt werden, worauf von der Bedienersoftware
(1) ein Lasertype (2), - Laserplotter (2a) oder Galvo-
Markierlaser (2b) - vorgeschlagen bzw. ermittelt wird,
oder vom User der gewiinschte Lasertype (2) -
Laserplotter (2a) oder Galvo- Markierlaser (2b) -
ausgewahlt wird, worauf nach Auswahl des Lasertyps
(2) von einem Analysetool (14) die fiir die Erzeugung

Lasertypens (2) ermittelt bzw. berechnet und festlegt,
worauf von dem Analysetool (14) die Laserleistung
und Geschwindigkeit berechnet und festgelegt wird.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUM BETREIBEN UND STEUERN EINER LASERVORRICHTUNG FUR DAS
GRAVIEREN, MARKIEREN, BESCHRIFTEN UND/ODER SCHNEIDEN EINES VORZUGSWEI-
SER FLACHEN WERKSTUCKES

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben und Steuern einer Laservorrichtung fir
das Gravieren, Markieren, Beschriften und/oder Schneiden eines vorzugsweiser flachen Werk-
stlickes, bei dem in einem Gehause der Laservorrichtung zumindest eine Strahlquellen in Form
eines Lasers eingesetzt wird, wobei das Werkstiick auf einem Bearbeitungstisch im Bearbei-
tungsraum des Gehauses definiert abgelegt wird und ein von der Strahlquelle abgegebener La-
serstrahl Gber Umlenkelemente an zumindest eine Fokussiereinheit gesendet wird, von der der
Laserstrahl in Richtung Werkstlick abgelenkt und zur Bearbeitung fokussiert wird, wobei die Steu-
erung, insbesondere die Positionssteuerung des Werkstiickes zum Laserstrahl Ober eine in einer
Steuereinheit laufende Steuer-Software, in der ein sogenannter Job abgearbeitet wird, erfolgt,
sodass das Werkstlick bevorzugt zeilenweise durch Verstellung eines Bewegungssystems, wie
eine Schlitten bei einem Laserplotter oder eine Winkelverstellung bei einem Galvo-Markierlaser,
bearbeitet wird, wie dies im Anspruch 1 beschrieben ist.

[0002] Bei Laservorrichtungen, insbesondere Laserplottern und Galvo-Markierlaser, wird das La-
serlicht von einer Laserquelle Gber Umlenkelemente an ein Fokussiereinheit geleitet, wobei mit
einer Fokussierlinse der Laserstrahl scharf gebiindelt und in Richtung zu bearbeitendes Werk-
stlick abgelenkt wird. Im Fokus des Laserstrahls entsteht dabei eine extrem hohe Leistungs-
dichte, mit der Werkstoffe geschmolzen oder verdampft, graviert, markiert oder beschriftet wer-
den kénnen. Dabei erfolgt die Bearbeitung, insbesondere die Gravur, zeilenweise, wozu unter-
schiedliche Laservorrichtungen bzw. -Systeme verwendet bzw. eingesetzt werden.

Einerseits wird ein Laserplotter eingesetzt, bei dem die Fokussiereinheit auf einen Schlitten
montiert ist, der vorzugsweise Uber einen Riemenantrieb verstellt wird. Die Fokussiereinheit ist
ebenfalls am Schlitten verstellbar angeordnet. Damit kann durch Verstellen des Schlittens und
der Fokussiereinheit eine Bearbeitungsraum, insbesondere ein Bearbeitungstisch, auf dem das
Werkstlick aufgelegt wird, vollstandig bearbeitet werden.

Andererseits sind Gravo-Markiergerate bekannt, deren Fokussiereinheit ebenfalls eine Fo-
kussierlinse zum Bindel des Laserstrahls aufweist, wobei die Fokussiereinheit vorzugsweise
zentral iber den Bearbeitungsraum positioniert ist. Um den gesamten Bearbeitungsraum mit dem
gebiindelten und fokussierten Laserstrahl bearbeiten zu kénnen, weisen die Gravo-Markiergerate
in der Fokussiereinheit einen verstellbaren Spiegel auf, der den Laserstrahl an jede Position im
definierten Bearbeitungsraum ablenken kann.

Der wesentliche Unterschiede dieser beiden Geratetypen, also eines Laserplotters zu einem
Gravo-Markierlaser, liegt somit in der Positions- bzw. Bewegungssteuerung fiir den Laserstrahl
sowie der Fokussiereinheit.

Nachteilig ist dabei, dass fiir jeden Geréatetype ein eigener Job zur Bearbeitung des Werkstiickes,
in dem die Parameter, wie Beispiels Positions- bzw. Bewegungsdaten fir die Erstellung einer
Grafik bzw. Text, Fokussierpunkt, Leistung, Werkzeugdicke, Werkzeugmaterial, usw., erstellt
werden muss. D.h., wenn eine Grafik oder Text sowohl am Laserplotter als auch mit dem Gravo-
Markiergerat auf mehrere Werkstiick graviert werden soll, so muss flir die Bearbeitung zwei un-
terschiedliche Jobs, namlich ein Laserplotter-Job und ein Gravo-Job, erstellt werden, die an-
schlieBend in die entsprechenden Geratetype geladen werden.

[0003] Fiir die Joberstellung werden (blicherweise die Grafiken bzw. Texte auf einer entspre-
chend Software, wie beispielsweise Corel Draw, Paint, usw. erstellt, die anschlieBend in die je-
weilige Software fiir den Laserplotter und/oder dem Gravo-Markierlaser importiert werden, worauf
in den jeweiligen Softwaren die weiteren Einstellung der Parameter, wie beispielsweise Werk-
zeugmaterial, Werkzeugdicke, usw. eingestellt werden muss, sodass anschlieBend ein Job ge-
neriert werden kann, der in den jeweiligen Lasertype geladen wird.

[0004] Weiters sind aus der CN 110814517 A, der CN 110385522 A und der WO 2015103654
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A2 sind Bedienersoftware fiir eine bestimmte Lasertype, wie Galvolaser oder Laserplotter, be-
kannt, die jeweils fliir den entsprechenden Lasertype einen Job erstelleben und verarbeiten kann.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein Verfahren und einen Laserplotter zu schaffen,
bei dem einerseits die obgenannten Nachteile vermieden werden und andererseits die Bediener-
freundlichkeit wesentlich erhéht wird.

[0006] Die Aufgabe wird durch die Erfindung geldst.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dass in eine zentralen Bedienersoftware
eine Graphik und/oder Text erstellt oder importiert wird, worauf in der zentralen Bedienersoftware
zur Erstellung eines Jobs die Parameter "Materialart, Materialdicke, Gravurtiefe und Effekt
(Durchschneiden, Gravieren, Tiefgravieren, oder ahnliches)" eingestellt werden, worauf von der
Bedienersoftware eine Lasertype, - Laserplotter oder Galvo-Markierlaser - vorgeschlagen bzw.
ermittelt wird oder vom User die gewlinschte Lasertype - Laserplotter oder Galvo-Markierlaser -
ausgewahlt wird, worauf nach Auswahl des Lasertyps von einem Analysetool die fir die Erzeu-
gung der Graphik und/oder Text erforderlichen Bewegungsparameter des ausgewahlten Laser-
typens ermittelt bzw. berechnet und festlegt, worauf von dem Analysetool die Laserleistung und
Geschwindigkeit berechnet und festgelegt wird.

Vorteilhaft ist hierbei, dass der User nur noch eine Software fiir die unterschiedlichen Lasertypen
verwenden muss, sodass Fehler, insbesondere Einstellungsfehler, aufgrund unterschiedlicher
Bedienerfunktionen bei unterschiedlichen Software verhindert werden. Ein weiterer wesentlicher
Vorteil liegt in der Bedienerfreundlichkeit, da der User nur noch die minimalsten Einstellungen,
wie Material, Werkstlickdicke, Gravurtiefe und gegebenenfalls den gewiinschten Lasertypen
und/oder auch Linsentype, einstellen muss, worauf samtliche erforderliche Informationen bzw.
Daten erstellt werden.

Dabei ist es auch mdglich, dass der User beide Lasertypen aktivieren kann, wodurch fiir jeden
Lasertype ein eigener Job erstellt wird. Damit braucht der User nur noch einmal die grundlegen-
den Einstellungen vornehmen, worauf anschlieBend von der zentralen Bedienersoftware die wei-
teren fehlenden Daten bzw. Parameter ermittelt, berechnet werden, worauf ein entsprechend der
Job zur Weiterverarbeitung erstellt wird. Auch ist es mdglich, dass aufgrund des gewahlten La-
sers oder Linse ein gewisser Effekt, der mit den vorhandenen Komponenten erzielt werden kann,
vorgeschlagen wird, d.h., dass der Kunde beispielsweise einen speziellen Laser auswahlt und
aufgrund der Konfiguration bzw. Ausstattung der bestmdgliche Effekt oder mehrerer Effekte mit
der Bearbeitungszeit vorgeschlagen werden, sodass der Kunde anschlieBend den fir ihn not-
wendigen Effekt auswéahlen kann.

[0008] Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass dabei ein bereits bestehender oder alter Job von der
zentralen Bedieneinheit gedffnet bzw. importiert werden kann, sodass der User den Lasertype
andern kann, worauf ein neuer Job fir einen anderen Lasertype erstellt wird, der anschlieBend in
die entsprechenden Laservorrichtung geladen wird. Dabei ist es méglich, dass bei alteren Jobs,
die nicht mit der zentralen Bedieneinheit erstellt wurden, von der zentralen Bedieneinheit einige
Abfragefenster, wie beispielsweise "Bei welchen Laser wurde der Job verwendet?" dem User
angezeigt werden, die der User durch Eingabe oder Auswahl vorgegebener Antworten diese be-
antworten muss.

[0009] Es sind die MaBnahmen von Vorteil, bei denen im Analysetool zur Festlegung der Bewe-
gungsparameter die unterschiedlichen Strahldurchmesser der Lasertypen berlicksichtigt wird.
Damit wird verhindert, dass bei dickeren Durchmesser des Laserstrahls und zu naheliegenden
Bewegungsbahnen eine bestimmter Abschnitt des Werkstlickes doppelt bearbeitet wird, wodurch
die Graviertiefe am Werkstiick in diesem Bereich wesentlich verandert werden wiirde. Dies ist
insofern notwendig, da aufgrund unterschiedlicher Linsen in den beiden Geratetypen, also im
Laserplotter und im Galvo- Markierlaser, unterschiedlich breite Laserpunkte gebildet werden, so-
dass es bei zu engen Bahnen zu tberschneiden kommen kann, wenn dies nicht im Analysetool
korrigiert werden wirde.

[0010] Von Vorteilen sind die MafBnahmen, bei denen von Analysetool bei Auswahl des Lasertyps
"Laserplotter" die Bewegungsparameter fir x-y Bewegungsbahnen eines Schlitten ermittelt und

2/14



D sterreichisches AT 523 912 B1 2022-01-15

patentamt

erzeugt werden. Dabei wird vom Analysetool, falls erforderlich, auch die Tischhdhe ermittelt, die,
wenn notwendig, auch wahrend des Prozesses gedndert werden kann.

[0011] Es sind aber auch die MafBnahmen von Vorteil, bei denen von Analysetool bei Auswahl
des Lasertyps "Galvo-Markierlaser" die Bewegungsparameter fiir eine Winkelverstellung eines
Spiegels ermittelt und erzeugt werden. Dabei wird gleichzeitig die Fokussierung des Laserstrahls
ermittelt und festgelegt, da aufgrund der Langenanderungen des Laserstrahls sich auch der Fo-
kuspunkt verandert.

[0012] Vorteilhaft sind aber auch die MaBnahmen, bei denen je nach Lasertype zur Berechnung
der Bewegungsparameter ein hinterlegte Strahldurchmesser, insbesondere Laserpunkt-Durch-
messer, herangezogen wird oder die Linsen des ausgewahlten Lasertyps abgefragt und der
Strahldurchmesser berechnet oder aus einer Datenbank geman der eingesetzten Linse ermittelt
wird. Dadurch wird erreicht, dass die Qualitat der Bearbeitung angepasst werden kann. Auch wird
dadurch verhindert, dass Bereiche am Werkstiick durch Giberlappende Fokussierpunkte mehrfach
bestrahlt bzw. bearbeitet werden.

[0013] Von Vorteil sind die MaBnahmen, bei denen beim Parameter "Effekie" ein oder mehrere
Einstelloptionen, wie Durchschneiden, Gravierqualitat, insbesondere Gravieren geringe Qualitat
(300dpi) oder Gravieren von feinen Details (600dpi) oder Gravieren mit hohem Kontrast oder
Gravieren von Fotos, Tiefes Gravieren, schnelles Schneiden, Genaues Schneiden, usw., ausge-
wahlt werden. Dadurch wird erreicht, dass der User einfach unterschiedliche Qualitatseinstellung
vornehmen kann. Dabei wird ihm vorzugsweise die bendtigte Bearbeitungszeit angezeigt, sodass
der User bei Erhdéhung der Qualitat einfach erkennen kann, wie lange die Bearbeitung dauert.
Somit ist es mdglich, dass bei dringend bendtigten Werkstiicken der User die Qualitat verringert
und somit die Bearbeitungszeit reduziert wird.

[0014] Es sind aber auch die MaBnahmen von Vorteil, bei denen beim Aktivieren des Parameters
"Lasertype" ein Fenster geéffnet wird, in dem alle verfligbaren Lasergerate ersichtlich sind.
Dadurch wird erreicht, dass damit erkennen kann, welche Lasertypen fiir die Bearbeitung zur
Verfligung stehen und kann somit seinen bevorzugten Laser auswahlen. Weiters hat der User
damit die Mdéglichkeit, dass der Standort eines bestimmten Lasertyps durch einfaches Antippen
bzw. Aktivieren abgefragt werden kann. Dies kann dabei firmenintern, beispielsweise die Angabe
der Abteilung, der Werkshalle, usw. oder firmenextern durch geografische Darstellung, insbeson-
dere Google-Maps, erfolgen, wobei hierzu ein entsprechendes Fenster gedffnet wird. Somit kann
der User firmenintern den fiir lhn am einfachsten erreichbaren Laser auswéahlen oder bei externen
Lasern beispielsweise den am nachstliegenden Laser.

[0015] Von Vorteil sind die MaBnahmen, bei denen im gedffneten Fenster sdmtlich zur Verfligung
stehenden Lasergerate auswahlbar sind. Dadurch kann ein ganz bestimmter Laser gewahlt wer-
den. Der User kann somit manuell die Jobs einfach auf die zur Verfligung stehenden Laser ver-
teilen. Dabei ist es auch mdglich, dass immer nur jene Gerate angezeigt werden, die bei der
Einstellung ausgewahlt wurden, d.h., dass bei Auswahl von Laserplotter nur Laserplotter ange-
zeigt und ausgewahlt werden kénnen, wogegen die vorhandenen Gravo-Markierlaser inaktiv dar-
gestellt werden oder vollstandig weggelassen werden. Selbstverstandlich ist es auch mdglich,
dass bei ausgewahlten Lasertype "Laserplotter" der User jedoch einen "Gravo-Markierlaser" aus-
wahlt, da dieser beispielsweise gerade frei wére, sodass eine entsprechende Abfrage erscheint,
ob der Lasertype geandert werden soll, worauf bei Bestatigung dieser Abfrage das Analysetool
eine Neuberechnung vornimmit.

[0016] Es sind auch die MaBnahmen von Vorteil, bei denen zu den einzelnen Lasergeraten zu-
satzlich Informationen, wie Status, Bearbeitungszeit, Auslastung, usw. angezeigt werden.
Dadurch kann der User sofort erkennen, welcher Laser frei ist oder als nachster frei wird.

[0017] Vorteilhaft sind auch die MaRnahmen, bei denen anstelle des Parameters ,Lasertype” alle
zur Verfligung stehenden Lasergerate angezeigt werden und auswéhlbar sind. Damit wird er-
reicht, dass besondere Eigenschaften der unterschiedlichsten Laser vom Analysetool fiir die Er-
stellung des Jobs berlicksichtigt werden kann.

3/14



D sterreichisches AT 523 912 B1 2022-01-15

patentamt

[0018] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen, bei denen die zentrale Bedienersoftware ber ein
Ubergeordnetes Netzwerk, insbesondere in einer webbasierten Cloud, aufgerufen wird, wobei die
zur Verfligung stehenden Lasertypen, insbesondere Lasergerate, ebenfalls mit der Cloud ver-
bunden werden bzw. sind. Dadurch wird erreicht, dass einerseits die zentrale Bedienersoftware
einfach gewartet und immer auf den neuesten Stand gehalten werden kann und andererseits
mehrere User gleichzeitig mit der Bedienersoftware arbeiten kénnen. Dies ist insofern von Vorteil,
wenn ein Unternehmen mehrere Standorte betreibt, sodass die Auslastung der einzelnen Laser
fir alle ersichtlich ist.

[0019] Es sind auch die MaBnahmen von Vorteil, bei denen der von der zentralen Bedienersoft-
ware erstellte Job fiir die verschiedensten Lasertypen in der Cloud gespeichert wird. Dadurch
wird erreicht, dass von unterschiedlichen Standorten einfach der Job zur Bearbeitung gedown-
loadet werden kann. Dabei kénnen die verschiedensten Job beispielsweise auf einer zentralen
Standort erstellt werden, worauf nach Fertigstellung diese von den Produktionsstandorten verar-
beitet werden.

[0020] Auch sind die MaBnahmen von Vorteil, bei denen der Job von einem oder mehreren La-
serplottern gleicher und unterschiedlicher Standorte gleichzeitig geladen wird und verarbeitbar
ist. Dadurch kann bei gréBeren Stlickzahlen diese durch mehrmaliges Downloaden der Job auf
unterschiedlichen Lasergeraten schnellst mdglich produziert werden.

[0021] Von Vorteil sind die MaBnahmen, bei denen bei Anderung des Jobs an einem Laserplotter
diese Anderungen den weiteren diesen Job verarbeitenden Laserplottern zur Verfligung gestellt
werden, insbesondere angezeigt werden. Damit kann jeder User sehen, welche Anderungen, wo
vorgenommen wurden und kann diese auch fir sich selbst lbernehmen oder nicht akzeptieren.

[0022] Es sind auch die MaBnahmen von Vorteil, bei denen beim Verbinden eines Laserplotters
mit der webbasierten zentralen Bedienersoftware, samtlich dieses Laserplotter betreffende Ein-
stellungen/Parameter und der Standort automatisch hochgeladen und in einer webbasierten Da-
tenbank gespeichert werden. Dadurch ist es mdglich, dass bei Auswahl dieses Lasergerates von
der Bedienersoftware, insbesondere dem Analysetool, die entsprechenden Daten des Gerates
berlicksichtigen kann. Insbesondere erfolgt dies derart, dass bei Auswahl des speziellen Lasers
die hochgeladene Eigenschaften fir die Berechnung geladen und beriicksichtigt werden. Dabei
ist es auch mdglich, dass die Eigenschaften direkt vom online verbundenen Laser fiir die Job-
Erstellung geladen werden.

[0023] SchlieBlich sind die MaBnahmen von Vorteil, bei denen beim Download des Jobs von
einem Laserplotter die dem Standort entsprechenden Sicherheitsrichtlinien angepasst werden.
Dadurch kann der Job weltweit gedownloadet werden, da je nach Standort-Download die Sicher-
heitsrichtlinien angepasst werden.

[0024] Die Erfindung wird anschlieBend in Form von Ausflihrungsbeispielen beschrieben, wobei
darauf hingewiesen wird, dass die Erfindung nicht auf die dargestellten und beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiele bzw. Lésungen begrenzt ist.

[0025] Es zeigen:

[0026] Fig. 1  eine schaubildliche Darstellung des Verfahrens fir die Erzeugung eines Jobs
Uber eine zentralen Bedienersoftware fir unterschiedliche Lasertypen bzw. La-
sergerate, in vereinfachter, schematischer Darstellung;

[0027] Fig. 2 eine schaubildliche Darstellung eines Ablaufes fir die Erstellung eines Job von
einer zentralen Bedienersoftware fir unterschiedliche Lasertypen, in vereinfach-
ter, schematischer Darstellung;

[0028] Fig. 4 eine Bildschirmdarstellung der Bedieneroberflache, in vereinfachter, schemati-
scher Darstellung;

[0029] Fig. 5 eine weiter Bildschirmdarstellung der Bedieneroberflache, in vereinfachter, sche-
matischer Darstellung.
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[0030] 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 bertragen werden kénnen. 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. Auch kénnen Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und
beschriebenen Ausflihrungsbeispielen fir sich eigensténdige erfinderische Lésungen darstellen.

[0031] In den Fig. 1 bis 4 ist ein Verfahrensablauf fir eine zentrale Bedienersoftware 1 gezeigt,
die fur unterschiedliche Laservorrichtungen bzw. Lasergeréte 2 eingesetzt wird. Dabei wird die
Bedienersoftware 1 einerseits flir sogenannte Laserplotter 2a und andererseits fiir sogenannte
Galvo-Markierlaser 2b verwendet.

[0032] d.h., dass ein User mit ein und derselben Bedienersoftware 1 einen Jobs flir die Bearbei-
tung eines Werkstiickes erstellt und verwendet.

[0033] Vorzugsweise ist die Bedienersoftware 1 webbasierend aufgebaut, sodass diese lber das
Internet 3 in einer Cloud 4 installiert ist. Ein User 5,6,7 kann dabei Uber einen Webbrowser 8
durch Eingabe der Adresse Uber das Internet 3 zugreifen, sodass die Bedieneroberflache der
Bedienersoftware 1im Browser 8 angezeigt wird und entsprechende Eingabe zum Erstellen eines
Jobs 9,10 fir die unterschiedlichsten Lasergerate 2, insbesondere Laserplotter 2a und/oder
Galvo-Markierlaser 2b, vorgenommen werden kénnen. Bevorzugt hat dabei jeder User 5-7 seinen
eigenen Login, sodass eine entsprechende Zuordnung einfach vorgenommen werden kann. Vor-
teilhaft ist dabei, dass mehrere Hersteller bzw. Firmen 11 ein Firmenlogin bzw. Firmennetzwerk
11 erstellen kann, sodass mehrere User 5,6 einer Firma einzeln oder gleichzeitig auf die zentrale
Bedienersoftware 1 zugreifen kénnen und dabei samtliche zu dieser Firma zugeordnete Laser-
vorrichtungen 2 bzw. Lasergerate 2 sehen kénnen. Firmenbezogene Lasergerate 2 sind dabei
nicht 6ffentlich sichtbar, sodass nur User 5,6 dieses Firmennetzwerkes, die eine entsprechende
Berechtigung haben, diese Lasergerate 2 Uber die zentrale Bedienersoftware 1 sehen und an-
sprechen kénnen. Selbstverstandlich ist es mdglich, dass ein berechtigter User 5,6, insbesondere
ein Administrator 5, des Firmennetzwerkes 11 eine oder mehrere Lasergerate 2 6ffentlich zu-
ganglich macht, sodass auch von externen User 7 entsprechende Jobs 9, 10 an diese Laserge-
rate 2 fUr eine Auftragsarbeit senden.

[0034] Wie nun aus Fig. 1 ersichtlich, verbindet sich ein User 5-7 iber den Browser 8, der bei-
spielsweise auf einen Laptop 8a, Computer, Tablett 8b oder Handy 8c gebéffnet werden kann, mit
dem Internet 3 und in weiterer Folge mit der zentralen Bedienersoftware 1 in der Cloud 4 verbin-
det. Hier gibt ein User 5-7 eine entsprechende Internetadresse, insbesondere eine sogenannte
IP-Adresse, ein, sodass eine Verbindung aufgebaut wird. AnschlieBend wird im Browser 8 die
Bedieneroberflache der zentralen Bedienersoftware 1 angezeigt. Der User 5-7 kann nunmehr
ganz normal die Bedienersoftware 1 niitzen, so als ware diese auf seiner Komponente, also bei-
spielsweise dem Laptop 8a, dem Computer, dem Tablett 8b, oder dem Handy 8¢, installiert.

[0035] Damit die User 5-7 auch die verfligbaren Lasergeréate 2 liber die zentrale Bedienersoft-
ware 1 auswahlen kdnnen, sind die Lasergerate 2 mit entsprechenden Komponenten, insbeson-
dere eine Netzwerkkarte, ausgestaitet, sodass durch Verbinden eines Lasergerates 2 mit dem
Internet 3 dieses Lasergerat 2 in der Cloud 4, insbesondere der zentralen Bedienersoftware 1,
angemeldet und konfiguriert werden kann. Dabei kénnen die Lasergerate 2 derart konfiguriert
werden, dass diese offentlich sichtbar sind oder nur in dem eigenen Firmennetzwerk 11 sichtbar
sind.

[0036] Erfindungsgeman ist nunmehr vorgesehen, dass mit der zentralen Bedienersoftware 1
samtliche Lasergerate 2 unterschiedlicher Bauarten, also alle Laserplotter 2a und Galvo-Markier-
laser 2b, mit der Bedienersoftware 1 verbunden und auch auswahlbar sind. Dabei erstellt die
Bedienersoftware 1 sowohl einen Job 9 fiir einen Laserplotter 2a als auch einen Job 10 fiir einen
Galvo-Markierlaser 2b, wogegen aus dem Stand der Technik hierzu zwei unterschiedliche Soft-
waren notwendig sind. Damit wird erreicht, dass der User 5-7 nur noch eine Oberflache bedienen
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muss, um einen Job 9,10 fiir einen oder beiden Lasertypen zu erzeugen.

Der vollstéandigkeitshalber wird erwahnt, dass bei den Lasergerate in einem Gehause zumindest
eine Strahlquellen in Form eines Lasers eingesetzt wird, wobei ein Werkstlick 12, 13 auf einem
Bearbeitungstisch im Bearbeitungsraum des Gehduses definiert abgelegt wird und ein von der
Strahlquelle abgegebener Laserstrahl Giber Umlenkelemente an zumindest eine Fokussiereinheit
gesendet wird, von der der Laserstrahl in Richtung Werkstiick abgelenkt und zur Bearbeitung
fokussiert wird. Die Steuerung, insbesondere die Positionssteuerung des Werkstlickes zum La-
serstrahl wird dabei Uber eine in einer Steuereinheit laufende Steuer-Software, in der der Job 9
oder 10 abgearbeitet wird, erfolgt, sodass das Werkstlick bevorzugt zeilenweise durch Verstel-
lung eines Bewegungssystems, wie eine Schlitten bei einem Laserplotter 2a oder eine Winkel-
verstellung bei einem Galvo-Markierlaser 2b, bearbeitet wird. Die beiden Lasergerate 2 unter-
scheiden sich besonders in der Bewegungssteuerung und der verwendeten Fokussierlinse, ins-
besondere im Strahlendurchmesser.

[0037] Diese wesentliche Unterschiede werden dabei bei der Erstellung des Jobs 9,10 von einem
Analysetool 14 beriicksichtigt.

[0038] Damit nunmehr ein Job 9 und/oder 10 erstellt werden kann, muss ein User 5-7 lediglich
seine Grafik bzw. Bild oder dem Text erstellen oder importieren und einige wenige Parameter 15
einstellen. Um die Bedienerfreundlichkeit zu erhéhen, braucht der User 5-7 lediglich vier Para-
meter 15 n&mlich

15a  Material des Werkstlckes

15b  Dicke des Werkstiickes

15¢  Effekt fir die Gravur bzw. Gravurtiefe

156d  Schneideffekt
einstellen, wie dies schematisch in Fig. 3 durch Darstellung einer Bildschirmoberflache der Be-
dienersoftware. Somit ist es mdglich, dass auch ungeschulte oder sogenannte Leien die Einstel-
lung der Parameter 15 vornehmen kann. Hierzu wird vom User 5-7 in der zentralen Bedienersoft-
ware 1 eine Graphik und/oder Text erstellt oder importiert, worauf in der zentralen Bedienersoft-
ware 1 zur Erstellung des Job 9 oder 10 die Parameter "Material 15a, Materialdicke 15b, Gravur-
tiefe bzw. Effekt 15¢ und Schneideffekt 15d", eingestellt werden. AnschlieBend wird Bediener-
software 1 ein Lasertype, - Laserplotter 2a oder Galvo-Markierlaser 2b - vorgeschlagen bzw. er-
mittelt oder vom User wird der gewlinschte Lasertype - Laserplotter oder Galvo-Markierlaser -
ausgewahlt, wie dies in Fig. 4 eines Auszuges aus der Bedieneroberflache 1a ersichtlich ist, wo-
rauf nach Auswahl des Lasertyps 2 von dem Analysetool 14 die fir die Erzeugung der Graphik
und/oder Text erforderlichen Bewegungsparameter des ausgewahlten Lasertypens 2 ermittelt
bzw. berechnet und festlegt wird, worauf von dem Analysetool 14 die Laserleistung und Ge-
schwindigkeit berechnet und festgelegt wird und der Job 9 oder 10 erstellt wird. Ein derartiger
Verfahrensablauf ist in Fig. 2 schematisch dargestellt. Selbstverstandlich ist es mdglich, dass der
User 5-7 die Mdglichkeit hat jeden Parameter 15 zu &ndern.

[0039] Dabei ist es mdglich, dass von der Bedienersoftware 1 und/oder vom Analysetool 14 auf
eine Datenbank 16, insbesondere Material-Datenbank, zugegriffen wird, in der weitere Parameter
15 fUr die Bearbeitung der unterschiedlichsten Materialien hinterlegt sind. Weiters kénnen in die-
ser Datenbank 16 weitere Sicherheitsrelevante Parameter 15 gespeichert sein, die vom Analyse-
tool 14 ebenfalls berlicksichtigt werden. Hierzu sind auch maschinenbezogene Daten, wie bei-
spielsweise verwendete Linsen, Filtertype, usw. hinterlegt, die fir die Erstellung und Wahl des
Lasergerates 2 wesentlich sind. Selbstverstandlich ist es auch mdéglich, dass derartige maschi-
nenbezogene Daten direkt vom Analysetool 14 Uber die Internetverbindung von den jeweiligen
Lasergeraten 2 online abgefragt werden. Insbesondere wird dies dann verwendet, wenn der User
5-7 ein bestimmtes Lasergerat 2 auswahlt, auf dass das Analysetool 14 bei der Erstellung und
Berechnung des Jobs 9,10 zugreift und die entsprechenden Daten abfragt. Das Analysetool 14
beriicksichtigt unteranderem auch die in den Lasergeraten 2 eingesetzten Linsen und die sich
daraus ergebenden Strahldurchmesser, d.h., dass bei Auswahl eines Lasergerates 2 und zu ho-
her Auflésung bzw. Qualitat, die durch einen zu dicken Strahldurchmesser nicht erreicht werden
kann, eine Meldung erscheint, mit dem Hinweis, dass die gewahlte Qualitat nicht erreicht werden
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kann oder ein anderes Lasergerat gewahlt werden sollte, um die Qualitat zu erreichen.

[0040] Man kann also sagen, dass der Kunde bzw. User 5-7 alle fiir die Erstellung eines Werk-
stlickes 13,14 relevanten Arbeitsschritte in der zentralen webbasierten Bedienersoftware 1, mit
der er sich Uber einen Browser 8 verbinden kann, abwickeln kann, wobei keine zusétzlichen Soft-
warepakete bendtigt werden. Durch die Abbildung eines gesamtheitlichen Systems werden Ar-
beitsschritte auf einander optimiert und Schnittstellen In-Effizienzen ganzlich beseitig. Die Laser-
Beschickung mit Prozess und Arbeitsparameters ist von einer einzigen zentralen Anlaufstelle
namlich der Cloud 4 mdglich. Hier kbnnen Auftragsdaten verwaltete werden und direkt einem
jeweiligen Laser bzw. Lasergerat 2 zugewiesen und auch gestartet. Hierzu kann ein Job-Daten-
bank 17 direkt befiillt werden, in der die erstellten Jobs 9, 10 fir alle Lasergerate 2, also fir
Laserplotter 2a und Galvo-Markierlaser 2b, gespeichert werden. Dabei ist es auch mdglich, dass
Uber verschiedene Attribute Auftragsdaten mitiibertragen werden kdnnen.

[0041] Durch die Integration der Job-Datenbank 17 in der Cloud 4 bzw. durch die Speichermdg-
lichkeit der Jobs 9,10 in der Cloud 4 kann der Job 9,10 fiir die Werkstlickbearbeitung von der
webbasierten Datenbank 17 bzw. Cloud 4 direkt von der Laservorrichtung bzw. dem Lasergerat
2 heruntergeladen werden, wobei vor dem Start des Download oder wahrend des Downloads der
Standort der Laservorrichtung 2 bzw. des Lasergerates 2 ermittelt bzw. abgefragt wird, worauf
die geltenden Richtlinien der Sicherheitseinstellungen und gegebenenfalls weitere Einstellungen
bzw. Parameter zum ermittelten Standort, insbesondere des Landes bzw. der Region, ermittelt
werden und die dazugehdérigen Parameter, insbesondere sogenannte Sicherheitsparameter, im
Job 9,10 Uberprift und gegebenenfalls angepasst werden, d.h., dass die Jobs 9, 10 in der Job-
Datenbank 17 den einzelnen Lasergeraten 2 zugeteilt wird, die aufeinanderfolgend abgearbeitet
werden, wobei diese je nach Verarbeitungsstandort entsprechend an die dort vorgeschrieben
Richtlinien angepasst werden. Somit ist es moglich, dass ein automatischer oder manueller
Download des Jobs 9,10 durchgefiihrt werden kann und der User 5-7 keinerlei Anpassungen
mehr vornehmen muss.

Vorzugsweise werden die Jobs 9,10 manuell heruntergeladen, da von Bediener des Lasergerates
2 meist das Werkstiick 12,13 in den Bearbeitungsraum des Lasergerates 2 eingelegt werden
muss. Hat der Laser 2 allerdings eine automatische Zufuhrvorrichtung und eine automatische
Abfuhrvorrichtung so kann vom Laser die fiir ihn zugeteilten Jobs 9,10 selbststandig laden und
verarbeiten.

[0042] Somit ist es mdglich, dass der Kunde bzw. User 5-7 die Méglichkeit hat, seine Files, also
die Jobs 9.10, Uberall auf der Welt fir den Laser 2 aufzubereiten und danach zum Gerat gehen
und diese dann dort abrufen und unmitteloar abarbeiten kann. Durch die automatische Anpas-
sung des Jobs 9,10 an die Vorschriften des Standortes werden alle Richtlinien zur Maschinen-
Sicherheit eingehalten.

[0043] Damit ist es erstmals mdglich, dass unabhangig vom Lasergeraten 2 und Standort in der
webbasierten Software 1 bzw. Bedienersoftware 1 Jobs 9,10 erzeugt werden und ohne zusatzli-
che Anpassungen durch den User 5-7 zwischen allen moglichen Lasermaschinen 2 bzw. Laser-
geraten 2 und Standorten ausgetauscht werden kdénnen, wobei bei Andern eines Lasertyps bei-
spielsweise von einem Galvo-Markierlaser 2b auf einen Laserplotter 2a eine Neuberechnung
durch das Analysetool 14 zum Anpassen der Bewegungsparameter vorgenommen wird. Ermog-
licht wird das durch ein offenes Format der Programmierung namens "MIP". Dies ist eine textba-
sierte Kommandosprache firr Laser 2 in der Metadaten (Anzahl der Instruktionen, Ansteuerung
von Peripherie wie zb.: Absaugungen etc.) + Maschinenkommandos enthalten sind. Dabei basiert
der Austausch von Jobs 9,10 zwischen unterschiedlichen Maschinentypen, also einem Laserplot-
ter 2a und einem Gravo-Markierlaser 2b, fir das Analysetool 14 auf folgenden Aspekten:

- eine zentrale Materialdatenbank 16 (z.B. der Cloud 4)

- Absolute Parameter und keine Prozentangaben, wie aus dem Stand der Technik dblich

- Eine zentrale Austauschmdéglichkeit der Jobs 9, 10 liber die Cloud 4

- Eine Intelligenz die Materialparameter zwischen den Geraten 2 transformiert

- Normierung der Geréte 2 zueinander,

- Sowie der Standort fir die Richtlinien
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[0044] Weiters ist es mdglich, dass der Kunden bzw. User 5-7 seine eigenen Files, insbesondere
selbsterstellte Grafik oder Text oder alte Jobs, in die zentrale webbasierte Bedienersoftware 1
importieren kann. Dabei werden beim Importieren in die Lasersoftware bzw. Bedienersoftware 1
automatisch und ohne weiteres Zutun des User 5-7 flir den Laserprozess optimal aufbereitet und
mogliche schadhafte Stellen im Hinblick auf den Laserprozess repariert. Der User 5-7muss die
Files nicht mehr manuell und zeitintensiv vorbereiten.

[0045] Dabei werden importierte Files auf méglich schadhafte Punkte von der Bedienersoftware,
insbesondere dem Analysetool, gepriift:
o Nicht vollstdndig geschlossene Kontouren an welchen der Laser ungewollt stoppen
wirde.
Nicht verbundene Elemente
Uberschneidungen von Geometrien
Richtungsanderungen von angrenzenden Elementen
Duplizierungen von identen Elementen werden zu einer einzigen Entitat reduziert
o Subgrafiken werden zu einer einzigen Grafik reduziert

o O O O

[0046] Dadurch wird erreicht, dass die Maschinenbewegung und Durchlaufzeit wesentlich ver-
klrzt wird.

[0047] Man kann also sagen, dass dem Kunden bzw. User 5-7 eine neue Benutzung zur Verfi-
gung gestellt wird, welche auch untrainierten Usern 5-7 die sofortige Benutzung ermdéglicht. Laser
Einstellungen wie zB. Laserleistung oder Geschwindigkeit werden soweit abstrahiert dass fir die
Benutzung der Lasermaschine 2 kein explizites technisches Grundverstandnis erforderlich ist.
Benutzer bzw. User 5-7 missen nur noch das zu bearbeitende Material, die Materialdicke, Effekt
(gewtlinschte Qualitat) und den Schneideffekt auswahlen, um samtliche andere Parameter 15
durch das Analysetool 14 zu ermitteln. Zur Vereinfachung fiir den User 5-7 kénnen die die Effekte
15¢ folgende Auswahlpunkte umfassen: "Gravieren von feinen Details", "Gravieren mit hohem
Kontrast", "Gravieren von Fotos", "Tiefes Gravieren", "Schnelles Schneiden”, "Genaues Schnei-
den", ...". Auch ist es mdglich, dass Farben oder Ebenen, wie aus dem Stand der Technik be-
kannt, einem gewiinschten Materialeffekt zugeordnet werden kénnen.

[0048] Die Cloud 4 wird aber auch zum Betreiben und Steuern einer Laservorrichtung 2 fiir das
Gravieren, Markieren, Beschriften und/oder Schneiden eines vorzugsweiser flachen Werkstlickes
verwendet. Dabei wird der Job 9,10 fiir die Werkstlickbearbeitung von einer webbasierten Daten-
bank 17 bzw. Cloud 4 direkt von der Laservorrichtung 2 bzw. Lasergerét 1, insbesondere Laser-
plotter 2a und/oder Galvo-Markierlaser 2b, heruntergeladen, wobei vor dem Start des Download
oder wahrend des Downloads der Standort der Lasers ermittelt bzw. abgefragt wird, worauf die
geltenden Richtlinien der Sicherheitseinstellungen und gegebenenfalls weitere Einstellungen
bzw. Parameter zum ermittelten Standort, insbesondere des Landes bzw. der Region, ermittelt
werden und die dazugehdérigen Parameter, insbesondere sogenannte Sicherheitsparameter, im
Job dberprift und gegebenenfalls angepasst werden, d.h., dass je nach Land bzw. Region der
heruntergeladen Job 9,10 an die dort geltende Richtlinien fiir die Bearbeitung des Werkstiickes
12,13 durch einen Laser automatisch angepasst wird, sodass der Benutzer keine Anpassungen
mehr durchfiihren muss. Als vorteilhaft hat sich herausgestellt, dass die ermittelten Richtlinien fiir
die verschiedenen Standorte, insbesondere Lander bzw. Regionen, in einer webbasierten Daten-
bank 17 bzw. in der Cloud 4, gespeichert werden.

[0049] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus des Gravurablaufes 1 und deren Komponenten bzw. dessen Bestandteile teil-
weise unmafstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert und vor allem nur schematisch
dargestellt wurden.

[0050] Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstandige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemaBie Lésungen bilden.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Erstellen eines Jobs (9,10) von einer zentralen Bedienersoftware (1) fir un-
terschiedliche Lasertypen (2), insbesondere Laserplotter (2a) oder Galvo- Markierlaser (2b),
zum Gravieren, Markieren, Beschriften und/oder Schneiden eines vorzugsweise flachen
Werkstlickes (12,13), bei dem in einem Gehéause der Laservorrichtung (2) zumindest eine
Strahlguelle in Form eines Lasers zum Bearbeiten des Werkstiicks (12,13) eingesetzt wird,
wobei das Werkstiick (12,13) in einem Bearbeitungsraum auf einem Bearbeitungstisch defi-
niert abgelegt wird und ein von der Strahlquelle abgegebener Laserstrahl Giber Umlenkele-
mente an zumindest eine Fokussiereinheit gesendet wird, von der der Laserstrahl in Rich-
tung Werkstiick (12,13) abgelenkt und entsprechend positioniert wird, wobei die Steuerung
Uber eine in einer Steuereinheit laufende Steuer-Software, in der ein sogenannter Job abge-
arbeitet wird, erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass in einer zentralen Bedienersoftware
(1) eine Graphik und/oder Text erstellt oder importiert wird, worauf in der zentralen Bedie-
nersoftware (1) zur Erstellung eines Jobs (9,10) die Parameter (15) " Material (15a), Materi-
aldicke (15b), Gravurtiefe bzw. Effekt (15¢) und Schneideffekt (15d)" eingestellt werden, wo-
rauf von der Bedienersoftware (1) eine Lasertype (2), - Laserplotter (2a) oder Galvo-Markier-
laser (2b) - vorgeschlagen bzw. ermittelt wird, oder vom User die gewlinschte Lasertype (2)
- Laserplotter (2a) oder Galvo-Markierlaser (2b) - ausgewahlt wird, worauf nach Auswahl des
Lasertyps (2) von einem Analysetool (14) die firr die Erzeugung der Graphik und/oder Text
erforderlichen Bewegungsparameter des ausgewahlten Lasertyps (2) ermittelt bzw. berech-
net und festlegt werden, worauf von dem Analysetool (14) die Laserleistung und Geschwin-
digkeit berechnet und festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Analysetool (14) zur Fest-
legung der Bewegungsparameter die unterschiedlichen Strahldurchmesser der Lasertypen
(2) berlicksichtigt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass vom Analysetool (14)
bei Auswahl des Lasertyps (2) "Laserplotter (2a)" die Bewegungsparameter fir x-y Bewe-
gungsbahnen eines Schlittens ermittelt und erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass vom Analysetool (14)
bei Auswahl des Lasertyps (2) "Galvo-Markierlaser (2b)" die Bewegungsparameter flr eine
Winkelverstellung eines Spiegels ermittelt und erzeugt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass je
nach Lasertype (2) zur Berechnung der Bewegungsparameter ein hinterlegter Strahldurch-
messer, insbesondere Laserpunkt-Durchmesser, herangezogen wird oder die Linsen des
ausgewahlten Lasertyps (2) abgefragt und der Strahldurchmesser berechnet oder aus einer
Datenbank gemaf der eingesetzten Linse ermittelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Parameter (15) "Effekte (15¢)" ein oder mehrere Einstelloptionen, wie Durchschneiden,
Gravierqualitat, insbesondere Gravieren geringe Qualitat oder Gravieren von feinen Details
oder Gravieren mit hohem Kontrast oder Gravieren von Fotos, Tiefes Gravieren, schnelles
Schneiden, Genaues Schneiden, usw., ausgewahlt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Aktivieren des Parameters (15) "Lasertype (2)" ein Fenster gedffnet wird, in dem alle
verflgbaren Lasergeréte (2) ersichtlich sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass im gedffneten Fenster samtli-
che zur Verfligung stehenden Lasergerate (2) auswahlbar sind.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass zusétzlich Informatio-
nen der angezeigten Lasergerate (2), wie Status, Bearbeitungszeit, Auslastung, usw. ange-
zeigt werden.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an-
stelle des Parameters (15) "Lasertype (2)" alle zur Verfiigung stehenden Lasergerate (2)
angezeigt werden und auswahlbar sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zentrale Bedienersoftware (1) lber ein Ubergeordnetes Netzwerk, insbesondere in einer
webbasierten Cloud (4), aufgerufen wird, wobei die zur Verfigung stehenden Lasertypen (2),
insbesondere Lasergerate (2), ebenfalls mit der Cloud (4) verbunden werden bzw. sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
von der zentralen Bedienersoftware (1) erstellte Job (9,10) fiir die verschiedensten Laserty-
pen (2) in der Cloud (4) gespeichert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Job (9,10) von einem oder mehreren Lasergeraten (2), insbesondere Laserplottern (2a)
und/oder Gravo-Markierlaser (2b), gleicher und unterschiedlicher Standorte gleichzeitig ge-
laden wird und verarbeitbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei Anderung des Jobs
(9,10) an einem Lasergerét (2), insbesondere Laserplotter (2a) und/oder Gravo-Markierlaser
(2b), diese Anderungen den weiteren diesen Job (9,10) verarbeitenden Lasergerét (2) zur
Verfligung gestellt werden, insbesondere angezeigt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass beim Verbinden eines Laser-
gerates (2) mit der webbasierten zentralen Bedienersoftware (1), samtlich dieses Lasergerat
(2) betreffende Einstellungen/Parameter und der Standort automatisch hochgeladen und in
einer webbasierten Datenbank (17) gespeichert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Download des Jobs (9,10) von einem Lasergerat (2), insbesondere einem Laserplotter
(2a) und/oder Gravo-Markierlaser (2b), die dem Standort entsprechenden Sicherheitsrichtli-
nien angepasst werden.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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