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RAYGUIDE ist die moderne Laser-Prozess-
software, die von RAYLASE fUr Anwender und
Programmierer mit dem Ziel entwickelt wurde,
die Benutzerfreundlichkeit zu erhéhen und die
individuelle Programmierung zu vereinfachen.
RAYGUIDE ist mit allen wesentlichen Werkzeu-
gen ausgestattet, um die Einrichtung und
Kalibrierung der Ablenkeinheit vorzunehmen,
Laserjobs zu erstellen und diese mit den
heutzutage geforderten Automatismen auszu- :
fuhren. Zusatzlich wird ihr Funktionsumfang in
Zukunft stetig zielgerichtet ausgeweitet werden.
RAYGUIDE nutzt die Funktionalitaten der -
SP-ICE-3-Steuerkarte voll aus und stellt somit in
Kombination ein extrem leistungsstarkes Paket

fur lhren Laserprozess dar.
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1
Wesentliche Struktur der Schnittstellen

Vision: Die API soll alle Funktionen der GUI beinhalten
und diese anhand einfach anzupassender Beispiel-Codes
unterstdtzen.

B Die grafische Oberflache von RAYGUIDE steht fur
schnelle und einfache Interaktion.

B Die programmierbare Bibliothek von RAYGUIDE steht

Benutzerschnittstelle

\ 4

flr hochste Anspriche an Automation und Integration.
Kundenanwendung

[
>
optional eingebettete

RAYGUIDE Ul-Komponenten RAYGUIDE SDK

Programmierschnittstelle

Emulierte SP-ICE-3-Steuerkarte SP-ICE-3-Bibliothek

Hardware-Schnittstelle
g SP-ICE-3-Steuerkarte

RAYGUIDE API

Verflgbar als RAYGUIDE SDK-Lizenz zur Programmierung lhrer eigenen Anwendung.

B Bedienen Sie sich am umfangreichen Werkzeug- B Unterstltzt durch Beispiel-Codes und Lehrbei-
kasten der RAYGUIDE Funktionen und setzen Sie spiele war es nie einfacher, von den vielféltigen
diese angepasst an lhre spezielle Anwendung ein. Programmbefehlen zu profitieren und diese in lhre

m Die RAYGUIDE APl verfiigt tber den gleichen Maschinensoftware zu integrieren.
Funktionsumfang wie die RAYGUIDE GUI. B Die API-Programmierung findet in der

B Sie haben die Wahl, mithilfe der API-Funktionen NET-Umgebung statt.
komplette Laser-Prozessjobs zu erstellen oder in B Die entsprechenden Bibliotheken sind auch als
der RAYGUIDE GUI erstellte Jobs automatisiert zu NuGet-Paket erhaltlich, um so direkt in die Pro-
modifizieren. grammierumgebeung eingebunden zu werden.

// 1. Create the APIL:
using ( MarkerAPl markerAPI = new MarkerAPI() )
{

I/ 2. Create and a3sign the devices:

1] 2.8) Create the SP-1CE-) device:

IDeviceManager deviceManager = markerdPl.DeviceManager;

deviceManager. . AddDevice( “my SP-ICE-3 card”, typeof( SPICE3Device ) );

BaseScanlontroller scanlontroller = (BaseScanController)deviceManager.GetDevice( "my SP-ICE-D card™ );
scanController.IPAddress = “169.258.0.98%; // <= put your SP-ICE-3 card’s 1P address here
scanfontroller.Enablelogging = true;
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Features fur Standard-Prozessaufgaben

Vision: Die grafische Oberflache der RAYGUIDE soll durch selbsterkldrende,
einfache Bedienung und ein modernes Erscheinungsbild bestechen.

2.1 | Laser-Prozess-Parameter

Um die bestmoglichen Prozessresultate zu erhalten, unterstitzt RAYGUIDE in Kombination mit der
SP-ICE-3-Steuerkarte grundlegende Prozessparameter sowie weiterfihrende Kontrolleigenschaften wie:

Geschwindigkeitsabhangige Leistungskorrektur

Anpassung der Laserleistung in Abhangigkeit der aktuellen Scangeschwindigkeit, um einen
gleichmaBigen Energieeintrag zu gewahrleisten. Diese Option |dsst sich pro verwendetem Stift
individuell aktivieren.

Skywriting

Mittels fortgeschrittener Synchronisation zwischen
Laser und Ablenkeinheit werden scharfe Ecken
erzeugt und Lasereinbrande bei Start- und End-
punkten von Vektoren vermieden.

without skywriting with skywriting

Start segrments 00:10 15;20 70:30 * X| B

Porwiar [36]

Ramping mode Time - 100 /‘)— _____

End segments 00:510;20 2535~ X B

not drawn to scale L‘—-_,‘
nm 2 30 E-35 E-20 -5 E
Time [Imz]

][ X] A v

Time Power Laserleistungsrampe
Erweiterte Lasersteuerung fur Schweif3an-

0 ® 0 Use laser power i o
wendungen. Eine benutzerdefinierte Laser-

10 L 13 Use laser power leistungsrampe erlaubt Ihnen, die Lasereinwir-

20 ® 70 Use laser power kung an lhre individuelle Prozessanforderung
anzupassen. RAYGUIDE erlaubt Ihnen auch

30 0 @ Use laser power

Rampen aus mehreren Steigungen zusammen-
zustellen. Zudem kénnen Sie die Rampenlan-
ge zur Vektorlange validieren lassen.

| OK || Cancel |
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il
Strich-Linien Bl e
Ermoglicht die Strukturierung von Vektor-Zlgen mit re- ! B
gel- oder unregelmaBigen Llcken, unabhangig von der ! e
Form der Vektor-Geometrie, die Sie zum Beispiel zum It e
Ritzen von Aufrisshilfen bei Verpackungen einsetzen. t ‘\ 8
\
\\\ i \
QD £ 2 /
N\ R e — // | FEEE e e
G ok L

Wobble

Vordefinierte Geometrien wie Kreis, liegende Acht und Lissajous-Figuren sind verflighar. Die Vorschaufunktion
der eingestellten Parameter eliminiert unnétiges Ausprobieren, um die gewutinschte Wobble-Geometrie zu
erhalten. Zudem wird Ihnen angezeigt, wie sich die effektive Wobble-Amplitude verhalt und Warnungen
weisen darauf hin, sollten die Parameter die Ablenkeinheit Gberlasten.

Wobble mode Amplitude [mm] 03671 0311

Frequency [kHz] Resulting amplitude [nm] 0313 0,183

Unterstiitzung neuer Laserquellen H |PG YLS AMB / Coherent Highlight ARM —
Definition zweier unabhadngiger analoger

Einige aktuelle Laser erfordern neue Ansteuermoglich- Leistungskanale inklusive separater

keiten, um die jeweiligen Prozesse optimal zu gestalten. Leistungsrampen.

H |[PG YLPN / JPT MOPA — Ansteuerung der
optischen Pulsbreite (APD Mode).

B nLight AFX — Ansteuerung des Strahlprofils.

2.2 | Punkt-/Bohr-Muster

Bohr-Punkte werden entweder Uber die Verweildauer des Lasers oder die Anzahl der Laserpulse definiert.

Bohr-Muster kénnen

als Koordinatentabel-

le importiert werden,
wahrend gleichmaBige
Bohr-Muster Uber den
MatrixCopy-Container
erzeugt werden kénnen.

free drill pattern by import regular drill pattern by matrix container
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2.3 | Text-Objekte

® Nutzbar sind TrueType-Schriftsatze, OpenType- Breview
Schriftsatze und spezielle Laser-Strich-Schriftsatze. 001 RAYGUIDE 16:37:45
B Esstehen diverse variable Quellen fir Textinhalte zur gata
Verflgung, um z.B. Datums- und Zeitstempel, Serien- Source Custom -
nummern oder die Kombination aus beiden zu erstellen. Text 20 RAYGUIDE %t
m Optional passt sich der Text, unabhédngig von Inhalt oder Add placeholder
Schriftsatz, automatisch in einen vordefinierten Platzhalter ein. Start 1| Increment 1
Batch 1 Digits 3
pe

3 Current iteration 0 Q
] U / D @ Auto reset Never ~
B Texte lassen sich entlang oder gegen

die Schreibrichtung prozessieren.

B Texte lassen sich auch radial oder gestapelt anordnen.

m Die UTF16-Codierung erlaubt auch die Ubergabe
spezieller Schriftzeichen, wie sie in manchen Sprachen
(Japanisch, Chinesisch, Arabisch) vorkommen kénnen.

B \Wahlen Sie die optimale Full-Struktur, um kurze Prozesszeiten zu realisieren. Zum Beispiel kann die ,Kontur-Fillung”
schneller sein als eine ,Schraffur-Flllung”. Oder mit eine ,Bohrpunkt-Fullung” kénnen andere optische Effekte er-
zielt werden als mit einer ,Schraffur-Fullung”.

Job “hand-line-fill" settings

Settings  Statistics

Markable objects 1 Markable objects 1
Contour Filling Total
Total mark length [mm] | 271289 800575 | 1071864

Totaljump length [mm) | 20625 | 176797 206423

Contour Filing Total
Totol mark length [mm] | 271289 54487 816,159
Total jump length [mm] | 20,625 7851 108135

Execution time [msims] | 0002727 00:10.849 Execution time [msims] | 0002727 00:08216

| Number of commands 7 an 304 Number of commands 7 n 38

Number of points 804 m 1081 Number of points 804 1651 2455

Number of scan ines 0 0 o Number of scan ines o o o
=

[ [

m Fllen Sie Codes einfach mit einer
definierten Anzahl an Full-Linien,
Kreisen oder Punkten, die durch
RAYGUIDE gleichmaBig in der
Codezelle verteilt werden.

% op

H_H\HM IH__{l IT - Il

2000000000000
yessoesososvet

i

.. . gA0 9N 3

B FUllungen kénnen auch nur Av e
einzelnen Pfaden einer Graphik v @ Ten & )

. % [ Layer: 11 paths Dﬂ

zugewiesen werden. > (100 o path il

> [112] Closed path
> [)13] Closed path
3 [ 14] Closed path

200
> [115] Closed path 335
> [)16] Closed path 50,
> [ [7] Closed path %o
3 [1[8] Closed path +
> [)19] Closed path
> [_|[10] Closed path @
> [T [11] Closed path —



B Realisieren Sie auch spezielle
Kontur-Parallel-Linien mittels
Full Optionen.

Weitere nitzliche Optionen zum Thema Fiillungen

N

2. Features fiir Standard-Prozessaufgaben

contour copy feature orthogonal offset copy

B Die Abarbeitung der Fillung an sich kann zur Optimierung der Prozesszeit

automatisch sortiert werden.

B Bei Bedarf konnen Flllungen tUbereinander gestapelt werden.

B Speichern Sie Full-Muster, die hdufig angewandt werden, als Vorlage.

2.5 | Bitmap markieren

B [sstehen zwei Prozess-Modi zur Auswahl:
Point&Shoot oder Sprint-Modus.

B Die Ausflhrung der Bitmap-Linien ist horizontal oder
vertikal maoglich, wodurch sich je nach Bitmap die An-
zahl der Zeilenumbriche reduzieren lasst, was wieder-
um Prozesszeit einspart.

B Einfache Leistungsanpassung, um abhangig
vom Material schnell Resultate zu erzielen.

B Optimierung der Prozesszeit durch Trimmen der
Rasterlinien auf die minimal notwendige Lange.

Bei jedem Material
schnelle Resultate dank

einfacher Optimierung
und Leistungsanpassung.

7

white pixel
border omitted

trimmed bitmap raStEPHnes. , >
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2.6 | Vervielfachungscontainer

Matrix.Copy-Container

g A e & N 2 RAYLASE" RAYL
5 v ® ® il PersNo 025 PersNc
&

v @ 33 Matrix copy

B Der MatrixCopy-Container © (YPolyaon &

ordnet seinen Inhalt in Spalten/
Zeilen an. Die Prozessreihenfol-

3 /<@ T3 Raylase_Logo_Neu

ge kann dabei flexibel gestaltet e —
—————
werden. Matrix-Kopien

Anzahl der Kopien 6@ 5 1

B Mittels dem Parameter ,wechsel-
seitiger Versatz"” lassen sich Zeilen
zueinander verschieben und so
z.B. Wabenmuster erzeugen.

Abstande [mm] 19 16 0

Start-Eckposition Min X, Min ¥, Min Z ParsNo 007 ParsNo 008 | | Pershy

Ausfahrungsrichtung XvZ

Bidirektional

RATLAE"
PersNo 004

i ﬁ@ RAYLASE"
PersNo 002 | | PersNo 003

Zentriert

Wechselseitiger Versatz

B Damit lassen sich beispielsweise
Seriennummern einfach auf
mehrere Objekte mit definierter
Inkrementierung aufbringen.

- =

Job R

Polar.Copy-Container ©

Executions: 1

Workspace config: None
Meark-On-The-Fiy: Disabled

Base pen set: System Builtin Pen Set

Polar copy settings

Settings  Edit Pens

3 Polar copy

B Der PolarCopy-Container ordnet ©siessin P
. . o flo_a BaNAYv Radius [mm] 50
seinen Inhalt entlang einer Kreislinie Satarge? @

an. End engle [ 270

Direction Clockwise ~

Align children rotation | v/

m Hilfreich ist hier z. B. die zusatzliche
Option, seine Elemente (,Children”)
so auszurichten, dass sie zum

Short label

Polar copy
1| Enable binning

Single output

Zentrum zeigen. oF E——
g‘ ié <©© % Center [mm] 0002 0061 0000
/ ﬁ_i e 375 114375
ol < 0 9 |z ==
l:‘ ! 33 ok | | Rotation 1) LI )
ay =]
2.7 | Umfassende Vektor-Bearbeitung
B Bearbeiten Sie importierte Vektor-Grafiken so, g" g g‘“ “1
a 2 v
dass sie den Anforderungen beim Laser- S &
Markieren optimal entsprechen. > Loyer 0. 0 puths '
v (@) LogoFill Optimized
B Wandeln Sie inhaltsbasierte Objekte (z. B. Text) 3 L Layer 0: 11 paths =
in vektorbasierte Objekte um. o3
B Bestimmen Sie die Markierreihenfolge einfach £
mittels drag and drop im Job-Baum. +
<

B Vektor-Objekte kbnnen kombiniert oder auf-
geteilt werden.

B Weisen Sie einer Auswahl mehrerer Objekte
einfach gemeinsame Eigenschaften zu (z. B.

Anzahl der Durchlaufe). 1. Grafik direkt nach dem
Import ,inkorrekt” gefullt.

2. Korrekt gefullt nach der
Sortierroutine. Zudem hat
sich die Anzahl der Pfade
von 70 auf 11 reduziert.
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B Sparen Sie Prozesszeit, indem Sie mit
einem Klick die Vektor-Reihenfolge
automatisch sortieren, um so die
Bearbeitungsabfolge zu optimieren.
Zudem vereinen Sie zusammenhéngen-
de Pfade und schlieBen Licken,
um Layouts (korrekt) fullen zu kdnnen.

B Alle fUr die Prozessqualitat relevanten Parameter m Andern Sie gezielt einzelne Parameter bei einer
konnen Uber die Pens adressiert werden. Mehrfachauswahl von Pens.

B Pens und Layout-Objekte werden separat verwaltet. B Speichern Sie wichtige Pen-Parameter in der

® Unlimitierte Anzahl von Pens verwendbar. Pen-Bibliothek.

B \Weisen Sie die Pens bequem auf bis zu sehr
granularer Ebene zu: pro Objekt, pro Layer,
pro Pfad, innerhalb eines Pfades.

{44y File Edit View

Job Objects System Help

+8® X0 ~~ QQEHIIA® <

RAYLASE GmbH - RAY

Job 1 x DemoPenAssianment X
@ Oemopentssignment ? S R R o L o oo Y o FRo oo e
m&::‘mﬁs Configuration ':; 1 Pens - Base pen sets System-Pen-Set (System) 3
e pen g S bl i P St @k B b1 OXO @O~ R oe
FENAV & #  Outline Filling Name Power Frequency Pulsewidth Mark speed Jump speed Color
- N '. - 55 10 100 1 2
o =N | 2 o6 0 e g 5 Display > General >
A —_— B L) 100 1 2| Options »| Laser '
e B - 10w 10 100 . 2| Reset selected values Marktimings  »|  Mark speed [m/s]
Lz 882 | z 188 13 138 1 z Export +|  umptimings | Mark delay [us]
= eg} S Copy Skywriting » Poly delay [us]
e 28 7 100 10 100 1 2 paste Ramping | Variable poly delay
Arc E 8’ 100 10 100 1 2
|
Line: 1 Pt g Dashed line »
e Ok Spot Magnification »
::: O % Wobble »
Line: 1 Pts ﬂ 1 Pens - Base pen set: System-Pen-Set (System) | Templates Reset to default
e 17 o] |
= |
A /E
‘“‘ o} ! | \W3hlen Si Iche P in der Tabell
e @8 ahlen Sie, welche Parameter in der Tabelle
Line: 1 Pts. B 3
S AL des Pen-Panels zu sehen sind.
= ]
- i . . "
= |
o B g B Exportieren Sie alle aktuellen Pen-Parameter fur lhr
e g
= | Applikationsreporting in eine CSV-Tabelle.




2. Features fiir Standard-Prozessaufgaben

2.9 | Job-Analyse

: PP . 7
1. Die Job-Statistik bietet bereits vor der FEAN AV e
Ausflihrung wertvolle Informationen, z.B. : -
o 5 [””lBarcode Settings  Statistics
anhand berechneter Prozesszeiten. Sie EAMNG-073700VN [
bemerken sofort, wie sich Anderungen der > Bhubble
. Markable objects 3
Parameter oder der Abfolge in der Prozess-
o o Contour Filling Total
zeit niederschlagen.
Total mark length [mm] | 25515,255 0 | 25515,255
2..Die Ansichtsoptionen (Spriinge an- Total jump length [mm] | 23789,101 | 4906227 | 28695328
zeigen, Vektorspitzen anzeigen) erlauben Execution time [ms:ms] | 01:00905 | 0002595 | 01:03.500
einen schnellen Einblick in den Prozess- Number of commands 363 1422 1785
ablauf des Layouts und dessen magliches Number of points 1520 1422 2042
\/erbesseruﬂgspoteﬂzia|. Number of scan lines 463 0 463

| OK || Cancel II Apply I

Im Beispiel links erkennt
man schnell, ob sich das
Layout bezlglich Abarbei-
tungsabfolge optimieren
l&sst (links vor und rechts
nach der Optimierung).

2.10 | Pilot-Laser nutzen

Viele Laser verfligen Uber einen sichtbaren Pilot-Laser, mit dessen Hilfe Sie
die Bearbeitungsposition von Layouts vorab verifizieren und anpassen kénnen.

Wahlen Sie hierzu aus verschiedenen Option aus, um zu wahlen, was vom Layout bzw. wie
ein Layoutobjekt dabei angezeigt werden soll.

=
Rechteck: Bietet Hullkurve: Schneller, Kontur: Sehr detaillierte  Alles: Beinhaltetim
schnellen und einfachen aber etwas detaillier-  Anzeige von Layout Vergleich zur Kontur
Uberblick. terer Uberblick. Position und Platzbe- auch die Anzeige von
darf. Fall-Strukturen.

Rechteck Hullkurve Kontur Alles

Punkt: Hilft beim Anpassen von Konturen an Bauteilgeometrie durch Anzeige diskreter Geometrie-Punkte.

Einzigartige Funktion: Bearbeiten Sie das Layout wahrend die Vorschau lauft, indem Sie z. B. die Bearbeitungsposition anpassen und an die
gewlnschte Stelle verschieben. Auch eine detaillierte Bearbeitung ist moglich. Sogar ein Wechsel von einem zum anderen Objekt ist moglich,
ohne die Vorschau zu unterbrechen.

10
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2.11 | Benutzerberechtigungen

Bequeme Aufgabenver-
teilung und stets alles

im Blick dank einfacher
Benutzerverwaltung.

A

i

11

B Erlaubt dem Systemverwalter

. ; . Preferences
verschiedene Benutzerrollen einzurichten. e S
B Keine zusatzliche Benutzer\/erv\/altung General Workspace Ul  Process adjustment  Visibility Permissions
notwendig, da RAYGUIDE auf die Users/Groups _ Operations
Windows-Benutzerverwaltung zugreift. Operations Roles | Administrator B  Designer B  Operator
B Flexible Zuweisung von Benutzerrolle zu Configure devices v
erlaubter Funktionalitat. Configure sysiem -
= D_!aloge mit eingeschrankter Bearbemung T =
konnen dennoch von allen Rolleninhabern
. Assi | v
eingesehen werden. S -
Assign operations to roles v
Edit job layouts v v
Edit pens v v
Komfortable und flexible Einrichtung Delete templates v
verschiedener Benutzerrollen moglich.
v v
Preferences & v
System (all users)  User (current user)
< v

General Workspace Ul Process adjustment Visibility

Users/Groups  Operations Add role

Roles | Administrator W  Designer W  Operator
Users/Groups | oK Il Cancel Il Apply |
W User User_1 O v
¥ User: Administrator v

[ Adduser | [ Addrole |

I oK I[ Cancel II Apply I

1"



3
Features fur anspruchsvolle Prozessanforderungen

3.1 | Management von Mehrfach-Scanfeldern

Definieren Sie die Anordnung der Scanfelder so, wie sie die Maschinenanordnung vorgibt,
sodass die Darstellung im Ansichtsfenster die Realitat abbildet.

Drei Varianten stehen fiir die Nutzung von Mehrfach-Scanfeldern zur Auswahl.

B Kombiniert: Nutzen Sie die von mehreren Ablenk- B Schnittflache: Teilen Sie die Markieraufgabe auf
einheiten bereitgestellten Scanfelder als zusammen- mehrere Ablenkeinheiten auf, die einen Uberlagerten
hangenden Arbeitsbereich. Bei kombinierten Scanfel- Arbeitsbereich abdecken, um so Prozesszeit zu sparen.
dern teilt Ihnen RAYGUIDE Uberspannende Graphiken g jndividuell: Fiihren Sie denselben Job parallel und
automatisch auf, wobei die Logik so arbeitet, dass La- synchronisiert auf mehreren Ablenkeinheiten aus.

serpfade nach Moglichkeit nicht durchtrennt werden.

Job presets

Configurations | 2 AS-FIBER ~ +BAWw | | Default

Setup MOTF Optimization

":" Deflection units

Multi field mode | Unified field - BoundingBox 507 x373x0 [T _i SN[ 194
SN_693 | i
Use ‘ Scan controller Field size Field offset ‘ =
SN_693 350%350x0 | -91,000 | -24,000 | 0,000 & :
|
SN_194 300x300x0 91000 24000 0000 & :
Boundary overlap 0 ____-{ _____

(o)
°
° o

E e E
o < b (<]
: |

Layout, as it lays in the unified workspace [ | [—— Layoqu Iads it gét tiled by RAYGUIDE for both
g ; = scan fie : :

Das Beispiel zeigt eine Kontur, die sich Uber beide Scanfelder erstreckt. Zerschnitten werden jedoch nur die
Laserpfade, die nicht komplett in einem der beiden Scanfelder liegen.

12
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3.2 | Marking-On-The-Fly (MOTF)

Definieren Sie den ,virtuellen Arbeitsbereich” und platzieren Sie die Objekte auch aul3erhalb
vom Scanfeld, um so den maximal moglichen Bearbeitungsweg im Feld zu erreichen.

reduced
process <:|
way

K——>

Erlaubt bis zu 40 %

schnellere Bandbewegung,
ohne dass das Layout manuell
zerteilt werden muss.

[ [ ] '
IIII HREEENNN.

\ [ |
| |

|
T I I =T
T
INEEENEEEEEE NN
complete scanfield Ts process way NN

N %ﬁ%

Mittels automatischer Sortierungen werden die Pfade so in der Abfolge abgearbeitet,
wie es die Bandbewegungsrichtung fur eine zligige Bandgeschwindigkeit erfordert.

(15 \

(14 \

Nur notwendige Pfade, welche das von Ihnen gesetzte Limit Gberschreiten, werden entsprechend zerteilt.

_splitting distance

splitting distancel

B Nutzen Sie den Simulations-Encoder, um die maximale Bandgeschwindigkeit zu evaluieren.

13
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3.3 | Abarbeitung von 3D-Modellen flr Tiefengravur-Prozesse

Importieren Sie 3D Modelle, deren Form in das Material eingraviert werden soll. Die Software ermittelt anhand
Ihrer Vorgaben automatisch die Querschnittsflachen und bearbeitet diese der Reihe nach in den entsprechenden
Fokuslagen. Ubergeben Sie die 3D Modelle als Positiv- oder Negativ-Volumen in Form von STL-Dateien.

Scale to size [mm] 100 Unit 1 mm =
Center XY v Align Z [mm} o/ Tp =
Mirror direction alB|

AZ (pm] 30| First layer offset fum] 10

Processing direction | Topdown ~ | Negative [moid) v

| Save as default |

Kombinieren Sie ggf jede Abtragsschicht mit einer Sequenz aus mehreren Durchldufen mit unterschiedlichen
Prozessparametern. Mit dem Querschnittnavigator kdnnen Sie die Anderungen der Querschnitte flr jede
Fokuslage nachvollziehen.

it ¥ i ¢ %) o
TR RS, TR R TP RN SRS .‘...A)I'.m.nﬂ‘..m:ﬂ....‘.:l&.m.ﬂ:m..nﬂ..’n..nlll:mnlﬂ_ _J.g..a .:..m!......rﬂ..,.:.ﬂl..‘...nI.‘..‘.\M....:.u!....‘.L’.-...ﬂ:unn..:.wﬂ«...ril.,..‘..ll.......Mm..ﬂn...‘ll..»..:.Wr. 7 E .
- & |
i B r
E H E
i
b a E
i i
5 E E
E
- 4 9! i
:
% % 3
; i
: i .
- ¢ I £

Um schnell die gewiinschten Prozessparameter flr das gewlnschte Prozessresultat zu ermitteln, kann eine Matrix
aus Parametervariationen erzeugt werden. Es kdnnen sowohl Parameter betreffend Ablenkeinheit (Geschwindig-

keiten, Skywiriting) als auch den Laser betreffend (Leistung, Frequenz) variiert werden. Auch Fillabstande konnen

inkrementell verandert werden. Dabei haben Sie die freie Wahl der Geometrie, mit der Sie die Parametersuche ge-
stalten wollen. Speichern Sie abschlieBend einfach die passenden Parameter in Ihrer Pen-Bibliothek fir die weitere
Verwendung ab.

. o m
&
= & ]
BQF ‘;{" ®
T, &
Layout 5 5 Centerlayout [V :)G E_ .
Pitches [rm] 35000 | 35000 & & fill
— pitch
i
=
868
v E
Laser frequency [cHz] ¥ @ =
. iy |
10 < ]
Varypen (@) Varyfillng M
Parameter | Bitch ] i
Start val 1 A
Increment 03 st
Export job name | ParamterSearch Q
Cancel WA < voxiion 706223 -343, 286 [

14
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3.5 | Sequenzen und Z-Versatz-Container

B Mittels Sequenz definieren Sie einen Ablauf, wo bei mehreren Wiederholungen die Prozessparameter fir ein
Markierobjekt verandert werden kénnen, um so gewlinschte Effekte auf dem Material zu erzielen.

B Die Schraffurfillung kann pro Sequenz versetzt und/oder gedreht werden, um so Riefen beim Tiefgravieren zu
vermeiden.

B |ayoutobjekte, die in einem Z-Versatz-Container platziert werden, durchlaufen eine Anzahl von Fokuslagen in
denen Sie ausgefuhrt werden, um sich so beispielsweise in die Materialtiefe einzugravieren.

3.6 | Verarbeitung Uberdimensionaler Grafiken

B Der Segmentierungs-Container erlaubt die Bearbei- B Sie haben die freie Wahl in der Abfolge, mit welcher
tung von Layouts, die groBer sind als das Scanfeld. die Teilstlicke abgearbeitet werden.

B Durch die Nutzung der Container-Eigenschaft werden B Setzen Sie z.B. I0-Automatisierungsobjekte mit in den
auch mehrere zusammengestellte Layoutobjekte als Container, um den Laserprozess mit SPS-gesteuerter
ein Gesamtbild zerteilt. Achsbewegung zu synchronisieren.

B | eere Segmente kdnnen ausgelassen werden.

Job 74X ? Tilersample * ¥ v
@ Til I 100 o 100 200 300
ilersample e
: ¢ s
Executions: 1 2
Preset: None
=0 O O O
Mark-On-The-Fly: disabled
Base pen set: System Built-in Pen Set @.
{2} SN_310193
HAae N &=
v ay
b=}
; . g
v i ©«pTiler @
> @ L) frauenkirche E
@ AText
@ A Text —
L]
propertie
i1 i1
Tile size [mm] 120 | @ 120 0 L
1
Number of tiles & ﬂ & 1 1
Starting corner location | Min X, Min Y, Min Z M : Q
Tiling direction XYZ E !
Bidirectional :
Centered :
Skip 1
e 0 0
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3. Features fir anspruchsvolle Prozessaufgaben

3.7 | Solar-Wafer Plug-in

Import-Modul: Mittels spezieller Importfunktion werden einzelne Linienelemente zu einem Strich-Linien-Pfad
kombiniert. Dabei sind auch Strich-Muster mit variierenden Strichlangen erlaubt. Durch den damit verbundenen
Wegfall vieler Delay-Zeiten und den optimierten Einsatz der SKYWRITING-Funktion kénnen die Prozesszeiten um
bis zu 60 % reduziert werden bei zugleich verbessertem Markierresultat.

Designer-Modul: Entwerfen Sie das Wafer-Design direkt im RAYGUIDE und reagieren Sie flexibel auf Layout-
anpassungen. Die in diesem Modul aktivierbare, spezielle ruckbegrenzte Ansteuerung ermaglicht sauberste
Prazision der Strukturen (im pm-Bereich) selbst bei hdchsten Prozessgeschwindigkeiten.

S 5 LTRSS D L S
F-M-FEE-FHE- - R

F ) L R 8 B o ) B L

Normaler DXF-Import: 25.654 Einzelpfade Dashed Wafer-Import: 965 Pfade mit Strich-Muster
Etwa 60 % schnellere Verarbeitung!

3.8 | Elektroden-Tab Designer Plug-In

Diese Option widmet sich der Elektromobilitatsanwendung ,Batteriefolie schneiden”.

Generieren Sie zlgig eine Schnittgeometrie von Elektroden-Fahnchen nach Ihren MaBvorgaben direkt in RAYGUIDE.
Auch inkrementelle Variationen der Fahnchenbreite oder -hohe oder des Fahnchenabstands lassen sich damit
problemlos realisieren. Geben Sie gleich die Hohe mit an, bei der die Geometrie zwischen zwei Schneidparametern
wechseln soll, wenn der Schnitt sowohl auf beschichteter wie unbeschichteter Folie stattfindet.

L Tab GroRe X _|, TabLicke
k
S
a o‘&
S ) >
IS & &
£ s 5 =
90,«- E (]
% @ <
?” [

L}

Endlange | e

Startlange
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4

Features fur Automatisierung

4.1 | SPS-Kommandoschnittstelle

B Steuern Sie die GUI der RAYGUIDE von Ihrer SPS aus Uber eine TCP/IP-Verbindung mittels
entsprechender Kommandos fern.

m Ubertragen Sie so Transformationen, um die Position der Geometrie an die
Bauteilposition anzupassen.

B \Wechseln Sie die Laser-Jobs ferngesteuert entsprechend dem aktuellen Bauteil.

PC Input PLC
TCP/IP

0— |RaGks| [----- llllli

Ki==] W

m Ermaglicht die Uberwachung der Ablenkeinheit
und meldet dies im Fehlerfall z.B. iber IO-Signale

Error handling

an eine externe SPS. Device type IO controller
= Auch andere ystemfehler wie Laser Alrme

Abbruchereignisse oder Fehlermeldungen der
Steuerkarte kdnnen so automatisch an eine externe
Uberwachungszentrale weitergeleitet werden. Port PortA-Out ¥ |  Pulse width [ms] 3

Error action

Controller SN B93-10 - Setup time [ms] 2

1514131211109 8 7 6 5 4 3 2 1 0
Laser XX XX %X xxxxxxx x[ofo]1] 1
Timing diagram | Laser 1514131211109 8 7 6 5 4 2 2 1 0
@ Deflection unit KX XXX XXX XXXX IEE 2
Value X 1 X 1514131211109 28 ¥ 6 5 4 3 2 1 D
Scancontroller X X X X X X X X X X X X X|of1[1 3
o oLl
1514131211109 28 ¥ 6 5 4 3 2 1 D
51 7 \ f Out of field X %X x x %X x x x % x X x[1]o]o] 4
ERE% \I |r 1514131211109 8 7 6 5 4 3 2 1 0
= - : - Executionabortedx)cxxxxxxxxxxxm 7
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4. Features fur Automatisierung

4.3 | Einrichten des autarken Steuerkartenbetriebs

Durch die Vorbereitung des autarken Betriebs-Modus der Steuerkarte kann die Job-Ausfiihrung
direkt zwischen SPS und Steuerkarte synchronisiert werden.

B Der Stand-Alone-Dialog erlaubt Ihnen, mehrere B Definieren Sie die gewiinschte Reaktion fir den Fall
Laser-Prozess-Jobs in einem Arbeitsschritt hinzuzu- eines Abbruch-Ereignisses. Dazu gehort auch eine
figen und in einem weiteren Schritt auf die Steuer- Rickkehr zum Start-Trigger, ohne die Ausflihrung
karte zu laden. nach einem Abbruch erneut initialisieren zu mussen.

m Uber die CSV-Export/Import-Option kénnen die B Durch die Nutzung von abgespeicherten Stand-
Ausfuhrungsbedingungen sehr einfach zugewiesen Alone-Konfigurationen kénnen Sie Ihre Stand-
werden und Sie haben eine Ubersicht tiber die Alone-Einstellung klonen und direkt auf eine weitere
verwendeten Job-Dateien. Steuerkarte Ubertragen.

B Der Zeitstempel zeigt an, wann der Job auf die Karte
geladen wurde und mittels Farbindikation, ob sich der
Job-Inhalt ggf. inzwischen gedndert hat.

Stand-Alone 2R X
Scan Controller | SP-ICE-3 SN_123 (SPICE3Device) ~ | [~ V| Save as... I
@ Enable Stand-Alone mode Disable Stand-Alone mode
Name Test 10 Port | PortC-In -+
Wait for start |V Flow (@ Sequential Switch
Job name ‘ List ID ‘ + | Binning ‘ Timestamps
’ : 1514131211109 8 7 6 5 4 3 2 1 0 2 05/05/2020 0822
Job 1 100 ¥ x x x x x x X x[o][o][o][o][o][o][o][1] 1 2AVE B 15/04/2020 07:44
1514131211109 8 7 6 5 4 3 2 1 0 tAVE 4 05/05/2020 08:32
Job 2 101 ¥ x x x x x x X X[o][o][o][o][o][][1][0] 2| = B 05/05/2020 08:22
1514131211109 8 7 6 54 3 2 1 0 LAVE 4 05/05/2020 21:54
Job3 102) ¥ x x x x x x x x[o][o][o][e][e][o][: ]3] 3] = B 05/05/2020 21:53

IAdd jobs...] IUpload alll I €3] I IDeIete card’s jobsl

(® Error handling

1514131211109 8 7 6 5 4 3 2 1 0

Write port v | PortA-Out ¥  x X X X X X X X X X xE]E]E]E]E] 9
Enable pulse || Pulse width [ms] 5
Enable delay Delay [ms] 0

Restart process v

Execution status: Idle e I > I I .

[ ok || cancet || appy |
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5
Weitere Vorteile der RAYGUIDE

5.1 | GUI Multitasking

B Sie haben noch volle Einsicht in alle Job-Dialoge und B Erstellen oder bearbeiten Sie andere Laser-Jobs,
damit in die aktuell benutzten Prozess-Parameter, selbst wenn ein Laser-Job aktuell in Ausfihrung ist.
selbst wenn der Job gerade ausgefthrt wird.

5.2 | Virtuelle Steuerkarte 5.3 | Integrierter Multipoint-Editor
B Designen und evaluieren Sie Ihren Laser-Prozess- B Vereinfachen und verbessern Sie die Feldkalibrie-
Job ohne die Notwendigkeit, tatsachlich eine rung mit dem leistungsstarken Multi-Point-Editor-

Steuerkarte angeschlossen zu haben. Tool, das bereits in RAYGUIDE integriert ist.

5.4 | Kunden Plug-ins

B Verwenden Sie die RAYGUIDE GUI als Gbergeordnete B Erlaubt die Steuerung zusatzlicher Hardware.
Grafikoberflache und binden Sie hier Inre individuelle g £rjaubt die Einbindung kundenspezifischer
Funktionssteuerung ein. e ——

5.5 | Embedded GUI

m Binden Sie die RAYGUIDE GUI in Ihre HMI ein, [—— -
welche die Ubergeordnete Grafikoberflache ot s e % ' — — ~
reprasentiert. b e S b st < lI

B Binden Sie nur die Bestandteile der RAYGUIDE S— 1 N
GUl ein, die Sie nutzen méchten. Qo = < N\

B Sparen Sie Entwicklungszeit, indem Sie bereits 5% — (@‘)
vorhandene GUI-Elemente einsetzen. é =

B Sie arbeiten mit dem weit verbreiteten Microsoft- I
WPF-Werkzeug, um RAYGUIDE einzubinden.

RAYGUIDE

Dialog-Fenster mit
eingebetteter
RAYGUIDE Instanz
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