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Kurzbeschreibung

Der Koffer besteht aus der kompletten Elektronik zur Inbetriebnahme der kompletten Laser-Gravureinheit, die
zum Betrieb der Laser-Gravureinheit bendtigt wird. Fir die Inbetriebnahme ist eine High-Z Portalanlage mit PC
und geeigneter CAM/CNC-Steuerungssoftware nétig (KinetiC-NC, ConstruCam-3D, etc.). Dieses Handbuch
beschreibt die Installation, Inbetriebnahme und Wartung der Laser-Gravureinheit.
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1 Allgemeines

Die vorliegende Gravureinheit wurde unter Zugrundelegung aller zum Zeitpunkt der Entwicklung Gblichen und
bekannten Richtlinien entworfen und sehr aufwendig und sorgfaltig getestet. Eine Garantie fur fehlerfreie
Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Der Hersteller sichert zu, dass die Gravureinheit in Verbindung
mit geeigneten mechanischen Komponenten im Sinne der Beschreibung und Benutzeranleitung grundsétzlich fir
den vorgesehenen Zweck geeignet ist.

Jede Haftung fur Folgeschédden oder Schéden aus entgangenem Gewinn, Betriebsunterbrechung, Verlust von
Informationen usw. ist ausgeschlossen. Bei der Gravureinheit handelt es sich um eine Applikation, die nur in
Verbindung mit einer Portalanlage und geeigneter Software lauffahig ist. Sie ist auf keinen Fall eine
eigenstdndige Maschine/Handgerét.

Da sich Fehler, trotz aller BemUhungen, nie ganz vermeiden lassen, sind wir fur jeden Hinweis dankbar.
1.1 Symbolbeschreibung

HINWEIS: Besondere Angaben hinsichtlich der wirtschaftlichen Verwendung der Anlage

ACHTUNG: Besondere Angaben bzw. Ge- und Verbote zur Schadensverhiitung.

Angaben bzw. Ge- und Verbote zur Verhltung von Personen- oder umfangreichen
Sachschéaden.

Verbot fur Personen mit Herzschrittmacher
Dieses Zeichen steht vor Tétigkeiten in Bereichen, die flr Personen mit Herzschrittmacher
verboten sind.

Warnung vor geféhrlicher elektrischer Spannung
Dieses Zeichen steht vor Tatigkeiten an spannungsfiihrenden Anlagenkomponenten.

Warnung vor heiRer Oberflache
Dieses Zeichen steht vor Tatigkeiten im Umgang mit heien Gegenstanden.

Warnung vor Laserstrahlung - Bestrahlung von Auge oder Haut durch direkte oder
Streustrahlung vermeiden.

Dieses Zeichen steht vor Tatigkeiten in Bereichen, wo zwingend erforderliche Schutzmafnahmen
zu treffen sind.

>P P @OP [
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2 Bendotigte Version und Inhalte von ConstruCAM-3D
e Programmversion ConstruCAM-3D ab Ver. 7.041.3

Al &

In der genannten Version sollten diese Buttons vorhanden sein (sollte dies nicht der Fall sein nehmen
Sie Bitte mit uns Kontakt auf!).

Hinweis: Die aktuelle ConstruCam Version finden Sie auf unserer Homepage
https://www.cnc-step.de unter Service / Downloads.
Den Freischaltcode erhalten Sie per E-Mail von uns.
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3 Moglichkeiten der Qualitatsverbesserung im Vorfeld

Im Vorfeld kann das Bild in einem Bildbearbeitungsprogramm optimiert werden.

Ein Bild sollte vor der Fraswegberechnung in einem Photostyler (z.B. Corel PHOTO-PAINT) bearbeitet und als
Graustufenbild (8Bit/Pixel — nicht in Farbe, Ausnahme: JPG) gespeichert werden.

Bilder im .JPG — Format kénnen auch als Farbbilder (24Bit) gespeichert sein. Diese werden beim Import in
Graustufenbilder umgewandelt.

Tipp: das Schwarz/WeiRR-Bild (Graustufenbild) tberscharfen.

Das Endergebnis das durch die Laser Bearbeitung ersteht ist von Bearbeitungstechnik aus wesentlich weicher als
die Vorlage. Durch ein Uberscharfen der Vorlage (Bild) wird die Unschérfe durch die Bearbeitungstechnik
(Laser) weitestgehend neutralisiert.

Anmerkung: Die Qualitdt des Bildes nimmt maRgeblichen Einfluss auf die Qualitdt des Endergebnisses.
(Lasergravur)
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4 Erzeugung einer Laser- Bearbeitungsdatei mit Bildern

Das Programm ConstruCAM-3D kann Bitmap-Dateien (256 Graustufen = 8Bit Graustufen = 1 Byte/Pixel) in
folgenden Formaten importieren:

BMP - Windows Bitmap

GIF - CompuServ Bitmap

JPG - JPEG Bitmap (auch24 Bit Farbformate)
PCX - Paintbrush Bitmap

Ein Graustufenbild importieren und Groélie (Abmessungen) anpassen.

ConstruCAM-3D 6ffnen

1. In ConstruCAM-3D unter Extras die Schaltflache ,,KinetiC-Laser* per Maus betétigen.
(Kleines gelbes Dreieck)

A

2. Im Fenster kann nun die gewiinschte Bilddatei ausgewahlt werden.

Suchen in | |5 Beizpielbilder j IfF B~
L1 .I_‘] Blaue Berge.jpg
bﬁ ﬂ_‘] Sonnenunkergang. jpg
Zulstzt 5] wasserilien. jpg
venendete 0. |‘__] Winker jpg

Desktop

)

Eigene D ateien

9

Arbeitsplatz
N ttf}k-) b Datei | i tff
=l zwsrlmumge ateiname Blaue Berge jpg ﬂ nen
Datsityp: |PC:, BMP, GIF, JPG, JFEG, TIF, TIFF | Abbrechen
Matiz: W “orschau
| Projekt | Eibliothek |
3. Durch den Button ,,Offnen* wird die Datei in ConstruCAM-3D importiert.
Dieser Vorgang kann unter Umstanden mehrere Minuten dauern.
4, Nach erfolgreichem Import 6ffnet sich das Fenster mit den Relief Abmessungen.
CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 7
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Relief Abmessungen

Proportional [JfM]
Mai x [mm]
Mai Y [mm]

Die Gewiinschte Bildgrofe bestimmen.
Per Maus kann das Feld ausgewdahlt werden und tiber die Tastatur erfolgt die Eingabe.

Die Abfrage in der ersten Zeile:
proportional: JA = X und Y Verhaltnis wird beibehalten.
proportional: NEIN = X und Y kénnen Werte getrennt voneinander bestimmt werden.

Mit dem ,,Griinen Haken* werden die Einstellwerte bestatigt.
Nach Bestatigung wird die Datei entsprechend angepasst.

Das rote X dient zum Abbruch der Aktion.

5. Parameter der Bearbeitung im Fenster Zeilenraster

Folene x Abmessung X [mm]: 211.667
Abmessung Y [mm]: 158.730
H Linienabstand [10..500%]: 80 Max. Frastiefe [mmi: 1.000
= Winkel [-90..+90°]: 45,00 Fraeswegabstand [mm]: 0.142
- . Zeilenzahl: 18435
® Minimaler Level [0..20%]: 0.0 E— q

® Maximaler Level [80..100%]: 100.0

M Invers [1fM]: JA

@ Hilfe 3D Fraeszeilen aus Folo

Hier kénnen Parameter der Laser-Bearbeitung eingestellt werden.

Linienabstand [10..500%]

Mit dem Linienabstand wird der Bahnabstand zueinander bestimmt. Ein groRerer Linienabstand ergibt
einen gréReren Bahnabstand und ein helleres/dunkleres (Im Bezug auf Invers [J/N]) Bild.

Richtwert beim Laser um die 80%

Winkel [-90..+90°]

Einstellung des Winkels der Fraszeilen, ,,0° ergibt horizontale Zeilen. Der ,,Winkel*“ wird nur fir das
zeilenférmige Verfahren verwendet.

Richtwert beim Laser um die 45°

Minimaler Level [0..20%] und Maximaler Level [80..100%]

Begrenzung der unteren und oberen Grauwerte. Damit werden Fréswege fir kaum wahrnehmbare
Grauwerte vermieden. Der untere Level kann im Bereich 0..20% und der obere Level im Bereich
80...100% begrenzt werden. 0% bzw. 100% ergeben keine Begrenzung.

Invers [J/N]:
Ja: Die Helligkeitsstufen werden invertiert.
Helle Bereiche werden dunkel, dunkle werden hell interpretiert.

Nach dem Button ,,Start™ erfolgt die Generierung der Bearbeitungsdatei.

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 8
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Dieses kann unter Umstanden einige Minuten dauern.

Bitte wahrend der Wartezeit keine weiteren Aktionen durchfiihren!

6. Nach erfolgreicher Generierung der Laser-Bearbeitungsdatei, die erstellten Frasdaten sichern.

M ConstruCAM-3D

] Frasdaten
. speichern 1fN?

Ja | THein |

Mit ,,Ja“ bestatigen.

Speichern |&} Consticam ﬂ I‘j( E-
r Shhelp
) HMedia
Zuletzt ICIPROIECT

vensendete D

Desktop

|#] andreakits NC

"N

Eigene Dateien

Arbeitsplatz

Metzwerkumgeb  Dateiname: |Blaueberge ﬂ Speichem
ung
Dateityp: | NC j Abbrechen
Motiz: r
| Projekt | Bibliothek |

7. Unter dem Gewinschten Namen und Verzeichnis Speichern.

Eine Bild-Datei ist zu einer Laser-Bearbeitungsdatei umgewandelt worden.

Nach dem Speicher kann die Laser-Bearbeitungsdatei zu einem beliebigen Zeitpunkt in KinetiC-NC
aufgerufen und abgearbeitet werden.

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 9
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5 Erzeugung einer Laser- Bearbeitungsdatei mit Grafik

ConstruCAM-3D 6ffnen

In ConstruCAM-3D

1. Durch den Button ,,Neu‘ eine Neue Datei erstellen.

2 ConstruCAM-3D 7.04

Datei Bearbeiten Layout

141 Meu

[= &ffren

Z Datenliste

& speichem

B speichern unter

E Project Neu

22 Project dffnen

£8) project speichern

& Import:

Programmende

2. Im nachfolgenden Fenster Breite, Hohe, ggf. Nullpunktposition auswahlen.

Im Beispiel: dx=100 dy=70, Nullpunkposition im Zentrum gewabhlt.

J‘Rrheitsgrenzen einstellen
Hilfe)

%]

Breite dx SN 100,000
Hihe  dy [rae] :
|
mit Nullpunktmarke [J/M] : J A
mit Zentrierkreuz [T/ = Ji Grafik max. |
mit Schildrahmen [J/M] : J A
Rand links [+=%, —=mm] : 10.000 Grafik zentrieren |
Rand unten [+=%,—=nmmn] : 11.000
Rand rechts= [+=%,—=nmmn] : 10.000 Rahmen zentrieren |
Rand okhen [+=%, —=tn] : 9.000 |

Grafik verschieben

Mit dem ,,Griinen Haken* werden die Einstellwerte bestétigt.

Das rote X dient zum Abbruch der Aktion.
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3. Erstellung einer Kontur
Im Beispiel: Ein Rechteck (x=50, y=30) iber Mittelpunkt (x=0, y=0) bemalt.

ECECER
zeichnen

+ = oo M S
Eu =) gﬂio
TN EBECO
@ @ I

Nullpunkt mit ,,0°“Leertate,,0° Enter eingeben.

ConstruCAM-3D 7.041 - [] - {100.000mm

Datei Bearbeiten Layout Zeichnen Text Oper:
Nullposition eingeben (x,v) [mm] :
o ol

Und die Abmessung ,,50“Leertaste,,30° Enter eingeben.

ConstruCAM-3D 7.041 - [] - {1

Datei Qearbeiten Layout Zeichnen

EndPunkt (rel.x, rel.¥):
50 30|

Das Rechteck liegt mittig der Zeichnungsoberflache.

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 11
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4, Aktivierung ,, Textfeld” mit den Button (siche Bild)

|
ERECEEN |

zeichnen E |
+ Hoe 2 S : |
S OO e O : l
TEBE O

Textfeld auf Zeichnungsoberfléche einfiigen und positionieren.
Im Beispiel: Schriftzug ,,Laser” mit folgenden Text Formatierungen und mittig ins Rechteck ablegen.

=] edit : Block
Text 1
- TextPosition
% Font G1500010
Al Textstil: Text
Al Hihe - 12.000

s Werzerr.: 1.000
AF Breite
W Meigung : 0.000
15 ZeichAb_: 2.500 i
i Modus 1 [
& Radius '
“# TextWink: 0.000 :
&% Richtunag: Text—+
L ZeilenAb: 150%
fEl operat. Zeile:
(£}, ZOOM zﬁ%_e |
] Anpassung i

i

o Zurick i

5. Unter ,operat. Zeile:* Schriftzug in Grafik umwandeln. Im darauffolgenden Fenster mit dem Button
LHStart™ Text in Grafik Umwandeln.

X

Wandeln Sie Text Text erhalten
in Grafikwege. & Text ldschen!
¥ in alle{Text)
@ in Layer #0
o Start

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 12
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6.  Uber Rechtsklick (Maus) Menu aufrufen und ,,alles markieren auswihlen.

markioren 4
alle markieren
5

W markiere BahnPos
®

& markiere in Layer

o

=7 Wege - Info
ausschneiden
E2 kopieren

™ einfiigen

m

Lischen

7. Unter dem Reiter ,,CAM* die Zeile ,,Grafik > Frasweg auswéhlen.

m Extras

Frizorr 2D(30)

| 'fﬁl Grafik = Frasweqg
5 Intarsien

22 3D-Bohrzyklen

1 Bohrzyklen

B Cam - Edit

E Spantiefenzustel,
0 Haltestege

#& PCHC-Drehmaschine
% Rhinestone

e Rhinest.Photo Rast

BahnParallele abr.

‘O Schraffieren
Avutokorrektur;
& Projektionen

ol

i

% c\
o

Liste Layerinhalt
&% Morm Projektion
&3 volurnen Ansicht
fF werkzeug Simulat,

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 13
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Im nachfolgenden Fenster auf das rechte groRRe gelb markierte Feld per Maus klicken.

Grafik > Frasweg (<F9= fiir Hilfe}

Werkzeug # 5
Ziellaver [0..LayverMax] :
Noriginalkontur loschen [JAN] :
Speichern mit Werkzeug [JAMN] :

Im Werkzeugfenster unter ,,Typ* einen Stichel auswéhlen (Im Beispiel 0,1mm)

o[l vIx
i Far [FMan VRE Ll LR LJFEL WO Gy NIRE Sl LSl
il Gravierstichel 0,10 20.00 0.00 0,20 0,50 1. 0.50 40 01
1 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 i 0o 0
2 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 0 o 0
3 - 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 0 0 0
1 . 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 0 0 0
lgfal erkzeuy Farkbe + Nummer Il =«
[ETNam e lezeugnemen Gravierstichel
H/5t schneiden-/Schaftrad(.5..100) (] Z.000
WS spitzenradius {0.. 100 [mm] 0. 100
Ll ine1 {0.. 201 [°] z20.000
LYFk gugelradius {0.. 100 [r] 0.000
VAFEE Eintauchtiefe {0..1000) [t 1.000
VAOK p)ughiihe {0..1000) [rro] 0.500
Y Lrbeitsvorschub IY (0..99) [mfmin] 1.000
“WBE Fintauchvorschub I (0..99) [mfmin] 0500
Hﬁpd Spindeldrehzahl («99999) [U/min] 40000
5= Werkzeugstandweg (<99939)  [rm] a
MEE yechzelzstation [0.. (9] 999 1

Fir das Bearbeiten per Laser-Gravureinheit sind nur zwei Einstellungen wichtig!

1. Eintauchtiefe
Die Eintauchtiefe bestimmt die max. Leistung der Laserdiode.
Der Wert 0,10 fiir 10%, 0,20 fiir 20% usw. bis 1,00 fiir 100%6!

Daraus resultiert im G-Code:
100% Leistung = Drehzahl S=15.000

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15
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Mit dem ,,Griinen Haken* werden die Einstellwerte bestatigt.

Das rote X dient zum Abbruch der Aktion.

Im vorherigen Fenster den ,,Ziellayer” bestimmen.
Im Beispiel Ziellayer .,16.

Werkzeug # [O. .max
Ziellayer [O..Laverlax
COriginalkontur ldschen [J/H MNein
Speichern mit Werkzeug [JLI J A

Mit dem ,,Griinen Haken werden die Einstellwerte bestitigt.
Das rote X dient zum Abbruch der Aktion.

8. Das Icon ,,KinetiC-Vektor per Maus betétigen.
(Rechts neben dem Laser Symbol unter Datei>Extras auf der rechten Seite)

x|

e Achtung das Symbol ist bei ConstruCam 3D zweimal vergeben!

e Fir eine Bearbeitung mit dem Laser ist jedoch nur der Button
»EXtras>KinetiC-Vektor« zustandig!!!

CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 15
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Im folgenden Fenster die Daten/Layer fiir den Export auswahlen.
I Ausgewdhlt sind die farbig markierten Layer!
I Layer die nicht tibertragen sollen durch Anklicken deaktivieren!

Export

0 Gravierstichel

Danach tiber den Button ,,Export“ die Laser-Bearbeitungsdaten exportieren.

9.  Im Fenster ,,Speicher* gewiinschten Namen und Verzeichnis eingeben.
AnschlieBend den Button ,,Speichern® betitigen.

Speichern ? %]
Speichern I&} Constucam j = |‘j( v
- 2 Shhelp
) HMedia
Zuletzt (CHPROIECT
vensendete D m andreties. NC
Desktop
Eigene Dateien
Arbeitsplatz
-
Metzwerkumgeb D ateiname: IBIaueberge j Speichem |
ung
Dateityp: |NC LI Abbrechen |
Nokiz: I~ varschau
fndern | Projekt | Biblinthiek. | a

Eine Grafik-Datei wurde in eine Laser-Bearbeitungsdatei umgewandelt.

Nach dem Speicher kann die Laser-Bearbeitungsdatei zum beliebigen Zeitpunkt in KinetiC-NC
aufgerufen und verwendet werden.
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6 KinetiC-NC Steuersoftware einrichten

Nachdem die Lasereinheit auf der Maschine montiert und an die Zero-3-Steuerung angeschlossen wurde, muss
noch die Software konfiguriert werden. Das LOGIN Passwort darf nur dem Fachpersonal mit ausreichender
Sachkunde zur Verfiigung gestellt werden.

Dazu muss die vorhandene Parameterdatei fiir diese Lasereinheit geladen werden.

6.1 Standardparameter fur Lasermodul laden

Die Standardparameter fiir die Lasereinheit kénnen wie folgt geladen werden.

¢ KinetiC-NC Hauptfenster =
Datei |Konfiguration Benutzer Support Hilfe | —]
NC-Datei 6ffnen... ie Spezial

Inklusive Parametertypen
Zuletzt benutzte Dateien >

Erzeuge NC-File

Zeichnung importieren

Einstellungen importieren

Einstellungen exportieren

verlassen

Ein-/Ausgange Pin-Zuordnung

bl Macr
Abb.: Meni Datei

Unter ,,Datei konnen die Einstellungen

[m] alles auswahlen

importiert (geladen) werden. Datei | C:\ProgramData\KinetiC-NC\defaults\add
Unter Standardparameter / Addons befindet sich T T Standardparameter...
die Datei ,,Laser-Engraving-Unit.ini*
Offnen Abbruch
Die Parameter werden durch Betatigen des
Buttons ,,Offnen* geladen. Abb.: Parameter importieren
CNC-STEP GmbH & Co. KG, Siemensstrasse 13-15 Seite 17
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6.2 Spindeldrehzahl (= max. Leistung des Lasers)

Bitte Gberprifen Sie die eingestellte max. Spindeldrehzahl in KinetiC-NC.

Der Laser arbeitet in einem Drehzahlbereich zwischen 0 und 15.000 (0-100% Leistung).
Stellen Sie dazu unter Konfiguration - Maschine die max. Spindeldrehzahl auf 15.000 !

Allgemein  Achsen zuweisen Spesial Sicherheit Macros Wartung

fAusgang
EraktcrSopp wenn Winkel > W i Sindeldch i

CV-Mode Sehnenfehler I mm [max. Spindeldrehzahl ‘ [ 150000 /min

CV-Modus Grenzwinkel 5. - Spindel Verzsgerung

CV-Mode Beschleunigung mm/s* Spindel Rampenzeit 1] 571000/ min)

Toleranz Kreismittelpunkt 001 mm Kahlmittel Verzogerung s
10000

Kreismittelpunkt UK absolut voreingestellte Geschwindigkeit [ 1000.0] mm/min

PWM Frequenz voreingestellte Spindeldrehzahl 6000.0 | /min

3

Vorschub anzeigen Spindeldrehzahl anzeigen CV-Mode voreingestelit [ M4-Button
4 Vorschub mit Override [ D bei G41/42 ignorieren [ M7-Button

Speichern Abbruch

6.3 Laser- Bearbeitungsdatei in KinetiC-NC 6ffnen
1. Datei laden

% KinetiC-NC - Programm: Sample.din

Datei  Konfiguration Benutzer Support  Hilfe
l} MC-Datei ffnen..,
Zuletzt benutzte Dateien b
Erzeuge MC-Datei

Zeichnung importieren
Einstellungen importieren

Einstellungen exportieren

verlassen

Ganz oben unter der Titelzeile befindet sich die Menileiste.
Wihlen Sie ,,Datei -> NC-Datei 6ffnen...“, um den Datei-Dialog zu 6ffnen. Wéhlen Sie die gewiinschte Datei
aus. Falls Sie schon einmal eine Datei gedffnet haben, kénnen Sie diese auch erneut aus der Liste der zuletzt

benutzten Dateien heraus 6ffnen.

Die Laser-Bearbeitungsdatei ist geladen und kann in KinetiC-NC verwendet werden.

Bitte wahrend der Wartezeit keine weiteren Aktionen durchfihren!

Siehe Handbuch KinetiC-NC den Punkt Datei laden
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7 Fokussierung

Der Laser hat eine feste Brennweite von 95mm und muss somit nicht fokussiert werden, sondern lediglich
95mm (ber das Material gefahren werden.

7.1 Referenzfahrt
Referenzfahrt durchfiihren

7.2 Werkstucknullpunkt setzen

Die Z-Achse soweit runterfahren, dass zwischen der Oberflache des Werkstiicks und der Linse des Lasers
ein Abstand von ca. 95 mm vorhanden ist.

Den Laserkopf in X und Y zur Startposition Uber das Material fahren.
Tipp:

Um den Werkstiicknullpunkt besser anfahren zu kénnen, kann man den Laser mit geringer Leistung manuell
einschalten.

7.3 Laser manuell einschalten

oder Streustrahlung vermeiden. Nutzen Sie eine Laserschutzbrille um Ihr Augenlicht

e Warnung vor Laserstrahlung - Bestrahlung von Auge oder Haut durch direkte
& vor Streustrahlung des Laserstrahls zu schitzen.

e Achtung die Laserschutzbrille schitzt nicht vor Direkteinwirkung des
Laserstrahls!

E HINWEIS: Beachten Sie die besonderen Sicherheitshinweise im Benutzerhandbuch!

1. Die Laserschutzbrille aufsetzen.

2. Personen und Tiere ohne Laserschutzbrille aus dem Gefahrenbereich entfernen!

3. Die Haube oder andere Sicherheitsvorkehrung (z.B. Haube oder Tiir) zum aktivieren des INTERLOCK
schlieRen.

4, INTERLOCK LED am Laser Uberpriifen — sie muss an sein.

Der Laser sollte im MDI-Fenster tiber den Befehl M3 S100 eingeschaltet werden (Der S-Befehl steht fiir die
Leistung (0-15.000)

Die Eingabe des Befehls iiber ,,Return* bestétigen!
MDl) ||[M3ST00 | Danach kann das MDI-Fenster ber das X geschlossen werden.

VIDI Befehl stoppen

Der Laser kann tiber den Spindelbutton wieder ausgeschaltet werden. e (f)

Achtung: Den Laser vor dem Ausflihren des MDI-Befehls nicht tiber den Spindelbutton einschalten! Dann wird
die zuletzt verwendete Geschwindigkeit/Leistung verwendet. Diese kdnnte zu hoch sein und das Werkstlck
beschadigt werden.
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