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1. Reguli de siguranta la Laser Cutting

Utilizarea echipamentelor de tip laser cutter implica respectarea unor
reguli stricte de siguranta pentru a preveni accidentele, deteriorarea
echipamentului sau incendiile. in timpul operarii echipamentului este
necesar ca operatorul sa respecte urmatoarele reguli:

Echipamentul laser trebuie utilizat doar sub supraveghere. Nu
se recomanda parasirea echipamentului in timpul procesului de
gravare sau taiere.

Se verifica materialul utilizat inainte de prelucrare. Nu toate
materialele sunt compatibile cu laserul. Unele materiale pot
produce gaze toxice sau pot deteriora echipamentul.

Nu se utilizeaza materiale necunoscute sau interzise, precum
PVC sau materiale plastice care pot degaja vapori periculosi.
Capacul echipamentului trebuie mentinut inchis in timpul
functionarii laserului, pentru a preveni expunerea la fasciculul laser.
Se asigura functionarea sistemului de ventilatie si evacuare a
fumului, pentru a elimina gazele si particulele rezultate ih urma
procesului de gravare sau taiere.

Materialul trebuie fixat corect pe masa de lucru, pentru a
preveni deplasarea acestuia in timpul procesului.

in cazul aparitiei fumului excesiv sau a unei flacari, procesul
trebuie oprit imediat utilizand butonul Stop sau Pause.

Se mentine curata zona de lucru si se indeparteaza resturile de
material sau alte obiecte care pot interfera cu procesul.
Operatorul trebuie sa cunoasca pozitia butonului de oprire de
urgenta (Emergency Stop) si sa il utilizeze in cazul unei situatii
periculoase.

Respectarea acestor reguli contribuie la utilizarea sigura si eficienta a
echipamentului laser, reducand riscul de accidente si asigurand o
functionare corecta a masinii.



2. Descarcarea si instalarea aplicatiei

Primul pas consta in deschiderea unei ferestre de browser utilizadnd un
cont activ Google. In motorul de cautare se introduce termenul
~-RDWorks ru”, pentru a identifica pagina oficiala a aplicatiei.

Go gle RDWorks ru X & @ Q

AlMode All Images Videos News Shortvideos Books More ~ Tools ~

rdworks.ru
N7 hitps:/irdworks.ru - Translate this page

Rdworks nporpamma ans nasepHoro ctaHdka RuiDa

HagexHaa cepsucHan noaaepkka. Www.yusto.ru - Y3Hato Oonblue. MpenmMyLiecTsa KOHTponnepos
Ruida Ha pbiHKe. Bepcuu nporpammbl RdWorks. MNepsaa Bepcua NO — Laserwork ...

O nporpamme RDWORKS

Mporpamma RAWorks — 3T0 nporpaMMHas 4acTb CUCTEMDI ...

Mporpamma Rdworks 8
Mporpamma RdWorks perynapHo 00HOBNAETCA pa3paboT4MKOM ..

More results from rdworks.ru »

Ulterior, se acceseaza primul rezultat afisat, conform imaginii prezentate,
care redirectioneaza catre site-ul oficial rdworks.ru. Pe aceasta pagina
este necesar sa se selecteze sectiunea ,[lporpamma” (Programe).

ZRDWorks

MPOrPAMMA CMPABKA PECYPCbI YCAyru

O nporpamme RuiDa Rdworks ansa nasepHoro crak
00006

MNoaeneHue KoHTponnepoe c nporpammoit RdWorks ot komnaHum RuiDA cTHMYyAMPOBaNo paseMTHE PbiHKA NasepHbIX CTAHKG
npocToTe 0CBOeHMA. PaHee nonbzoeatenbckue MHTEpgencbl KOHTPoAepoe Bbinm HeyaoBHbIMM, HO RuiDA npoeenia cepbézH
npubauanewmch K ctaHgaptam Apple. CeroaHa GONbLWMHCTEO HOBbIX NO/Ib30BaTENEl BbiOMpaT umeHHo Ruida — 310 ge-da

np0H3BOAMTeﬂH Nas3epHbiX CTaHKOB CO2 Tak:e yawe Bcero YCTaHaeHMBaKT Ruida, HeCMOTPA Ha HaM4ue MHOXEeCTBa aibTE
ﬂpuquHoﬁ ycnexa ABAAKTCA HAAEKHOCTb 3NEKTPOHUKM, NocToAaHHoe pazeuTre M0 u pacTywaa keanuduKauMAa onepaTopoe



http://rdworks.ru

2. Descarcarea si instalarea aplicatiei

in etapa urmatoare se acceseaza primul buton disponibil, ,,RDWorks 8,
care conduce catre pagina dedicata versiunilor software disponibile
pentru descarcare.

ZROWorks

MPOrPAMMA CMPABKA PECYPCbI YCAYru

O nporpamme RDWORKS
Q006

RdWorks 8 RdWorks 7 RdWorks 6 RdWorks 5 RdWorks 3 RDVision

Dupa accesarea acestei sectiuni, se va deschide o pagina ce contine lista
tuturor versiunilor disponibile ale aplicatiei. Se poate selecta orice
versiune compatibila, insa este recomandata utilizarea versiunii RDWorks
8.01.65, deoarece aceasta ofera stabilitate si compatibilitate ridicata cu
majoritatea echipamentelor de tip laser cutter.

CkayaTtb RdWorks — odpumumanbHbie Bepcum MO Ruida

RdWorks 8.01.68 (Opur1HanbHas) PyccKkui, AHFAMMCKMIM
RdWorks 8.01.67 (OpuriHanbHas) Pycckui, AHFAMMCKMIM
RdWorks 8.01.65 (OpuriHanbHas) PyccKkui, AHFAMMCKUIM
RdWorks 8.01.60 (MepeBeaéHHas) Pycckuit, AHFAMMCKMM
RdWorks 8.01.60 (OpuruHanbHas) AHIIMMCKMM

in cazul desfasurdrii activititilor in grup sau in cadrul unui laborator
educational, este obligatoriu ca toti utilizatorii sa utilizeze aceeasi
versiune a aplicatiei, pentru a evita eventualele incompatibilitati intre
fisierele generate.




2. Descarcarea si instalarea aplicatiei

Dupa selectarea versiunii dorite, RdWorks 8.01.67 (OpurutansHas) J
se apasa pe textul evidentiat cu S

” orks 8.01.65 {@puciazierian) - AL NS
albastru ,RdWorks 8.01.65, 3
moment in care va ]‘ncepe RdWorks 8.01.60 (MepeeeaénHan)
descarcarea fisierului arhivat. RiWerks 0160 Ooiriian) ;ﬂm

Dupa finalizarea descarcarii, se efectueaza click dreapta pe fisierul arhivat si
se selecteazd optiunea ,Extract All” (Extrage tot). In etapa urmaitoare se
alege locatia in care vor fi extrase toate fisierele continute in arhiva.

® @D
Cut Copy Rename

Open

Select a Destination and Extract Files

© Open with
Files will be extracted to this folder:

Send to My Phone C:\Users\vitcal\Desktop\RDWorksV85etup8.01.65 Browse...

v Share with :
Show extracted files when complete

Extract All...

s~ Pin to Start

Dup3 extragerea fisierelor, se deschide directorul rezultat (folderul extras). in
interiorul acestuia se identifica fisierul de instalare al aplicatiei, asupra caruia
se executa dublu click pentru a initia procesul de instalare.

Name & Date modified

% RDWorksV8Setup8.01.65.exe 3/11/2026 7:19 PM La deschiderea fisierului de
instalare a aplicatiei, se apasa
butonul ,Install”, dupa care va
incepe procesul de instalare al
aplicatiei.

o8 RDWorks8.01.65 Install

Installing
Please wait while RDWorks is being installed.

Please wait while RDWorks is being installed. The installation will take several minutes.

oF RDWorks8.01.65 Install

Welcome to the RDWorks Setup Wizard

This wizard will guide you through the installation of RDWorks.

Itis recommended that you dose all other applications before starting Setup. This
will make it possible to update relevant system files without having to reboot your
computer.

Click Next to continue.

Execute the commands...

Next > Cancg




2. Descarcarea si instalarea aplicatiei

Welcome to use

Dupa lansarea instalatorului, va aparea o o EREEEY v
interfatd de instalare. In aceasti etapi este = =
necesar sa se apese primul buton, ,Install”, RuiDa ACS!

pentru a continua procesul de instalare al I@:{i:’"tfzt

aplicatiei. TGl

p p ’ RDWOFkSSEtUpVB X [JLocate install path

ferestre cu mesajul T

sinstall Finish”, se apasa 0 Install Finish! Type: [Corelbrer ] |
butonul ,,0K?”, iar ulterior 1 S

se Iinchide interfata Instell contreller USB driver

instalatorului  utilizand Enshell 50 drinec Y Vool 1o IS
butonul ,Exit”, situat in \ —
partea dreapta jos a Exit :

ferestrei.

Dupa parcurgerea tuturor instructiunilor si apasarea butonului ,,Exit”, +
pe masa de lucru (Desktop) ar trebui sa apara pictograma aplicatiei ‘ '
RDWorks V8, ceea ce confirma instalarea cu succes a programului.  [RPWorks




3. Configurarea interfetei si navigarea in
program

RDWorksV8.01.65-20231219-[Unnamed-]
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Aceasta este interfata aplicatiei RDWorks, prin intermediul careia se vor
realiza operatiile de proiectare si comunicarea cu echipamentul laser.

Pentru inceput, este necesara configurarea dimensiunii mesei de lucru. in
acest scop, in bara de navigare din partea superioara se acceseaza meniul
,Model (M)”, dupa care se selecteaza optiunea ,Enable Auto”. Aceasta
optiune permite setarea automata a dimensiunii mesei de lucru dupa
conectarea echipamentului laser la calculator prin intermediul cablului USB.

RDWorksV8.01.65-202312138-[Unnamed-]

File(F) Edit(E) Draw(_] Conflg(_) Handle(ﬂ] Teol(D) Model(M) View(V) Help(H) Commumty

uli%H g}l%} ee @\ Q%v Enable auto y g
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Dimensiunea mesei de lucru difera in functie de modelul echipamentului
laser utilizat. Pentru a identifica dimensiunea aproximativa a acesteia, se
poate utiliza grila afisata in interfata, fiecare patrat corespunzand in realitate
unei dimensiuni de 5 x 5 cm.



3. Configurarea interfetei si navigarea in
program

Navigarea in fereastra de lucru poate avea loc prin 3 metode. Cea mai des
utilizata este metoda de navigare prin mouse si tastatura.

Trebuie de stiut ca mouseul are 3 butoane,
Click-stanga(1), Click-dreapta(2), dar totodata,
roata(3) care ne ajuta sa marim sau sa micsoram
punctul de vedere fata de obiect, este si el un
buton, care ne ajuta sa navigam in fereastra de lucru
prin apasarea sa. Roata -> Scroll

Tastatura are, la fel, cateva butoane care ne ajuta la
selectarea mai multor obiecte (Ctrl), sau inchiderea
instrumentului pe care il utilizam la moment (Esc).

Butonul Esc(1), de asemenea inchide
nu doar instrumentul, dar si orice alta
actiune activa in prezent. Cand avem
mai multe obiecte la rand de selectat,
atunci putem folosi butonul Shift(3),
unde la inceput vom selecta primul
obiect, apoi prin apasarea si tinerea
butonului, apasam click-stang pe
ultimul obiect necesar, iar intervalul se
va selecta automat.

Pentru navigare pe acelasi plan de axe,
sau vom numi - miscare plana, folosim
doar butonul Scroll, acesta se tine
apasat, pentru a ne misca pe sus-jos,
stanga-dreapta.




4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.1 Bara de Meniu

File(F) Edit(E) Draw(D) Config(S Handle(W) Tool(T) Model(M) View(V) Help(H) Community

Vom incepe cu Bara de Meniu, care este situata in partea superioara a aplicatiei Si
contine principalele functii ale programului, precum gestionarea fisierelor,

configurarea parametrilor si accesarea diferitelor instrumente de lucru.

Principalele meniuri disponibile in Bara de Meniu sunt:

Edit(E) Draw(D) Config(S) Handle(W) T
i Undo Ctrl+Z
Draw(D) Config(S) Handle(W) Cpnfig(S) Handle(W) Tool(M
Select I% System Setting
Edit Node 7 Password Setting E
= = = Past Ctrl+V 1
File(F) Edit(E) Draw(D) Config(S) e ! Edit curves > be Docking point -
New... Ctrl+N bt 3
Open... Ctrl+0 Move Line Ctrl+1 0 Sraphitiatch
Sive Ctrl+S ZoomOut Polgon Ctrl+2 v Shc:w Array
Saveh Zoomln
ghbvion View Select Curve Ctrl+3 View(V) Help(H) Community
Import... Crl+| View Page Frame Rectangle Ctrl+4 ( System Bar
;s Ellipse Ctrl+5 v System Status Bar
Image library View All
P Text Ctrl+6 v Draw Bar
| rt back d ~ I
mport backgrou: — Point Ctrl+7 F v  CutProperty Bar
’- v Arrange Bar
Capture Ctrl+8 Chamfering ~ + ColorBar
Set Cut Point Add size mark
Vendor settings 72 e f"” . v System Work Plat
Set Cut Direction
v Process Control Bar
Select All Ctrl+A v Edendtools
Exit
s s Cut In/Out Bar
Replace similarity
Element Name
Auto group
Gionip v Handle tools
UnGroup Arrange > v Canvas tools
Transfrom !

e File (F) — permite gestionarea fisierelor proiectului, precum crearea unui
proiect nou, deschiderea, salvarea sau importarea fisierelor grafice.

e Edit (E) — contine functii pentru modificarea obiectelor, precum
copierea, stergerea, deplasarea sau anularea ultimelor actiuni realizate.

e Draw (D) - ofera instrumente pentru crearea elementelor grafice,
precum linii, dreptunghiuri, elipse sau text.

e Config (S) — permite configurarea parametrilor aplicatiei si a diferitelor
setari ale sistemului.

e Handle (W) - contine instrumente pentru manipularea si transformarea
obiectelor din zona de lucru.

e Tool (T) - ofera instrumente suplimentare pentru editare si ajustarea
elementelor grafice.

e Model (M) - permite configurarea parametrilor de lucru ai
echipamentului laser si dimensiunea mesei de lucru.

e View (V) - controleaza modul de afisare al elementelor din interfata.

e Help (H) — ofera acces la informatii de ajutor si documentatia aplicatiei.




4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.2 Bara de instrumente

Bara de instrumente contine scurtaturi catre cele mai frecvent utilizate
functii, precum crearea formelor geometrice, editarea obiectelor sau
controlul operatiilor de lucru.

Printre instrumentele cele mai utilizate din bara de instrumente se
numara;:

e Select Tool (Instrument de selectie) — permite selectarea si
manipularea obiectelor din zona de lucru.

e Edit Node (Editare noduri) — permite modificarea punctelor
(nodurilor) care formeaza liniile sau curbele unui obiect.

e Line Tool (Instrument de desenare a liniilor) — utilizat pentru
crearea liniilor drepte in proiect.

e Polyline Tool (Instrument de desenare a poliliniei) — permite
desenarea unei succesiuni de segmente de linie conectate.

e Curve Tool (Instrument de desenare a curbelor) — utilizat
pentru crearea liniilor curbe sau a formelor complexe.

e Rectangle Tool (Instrument de desenare a dreptunghiurilor) -
permite crearea formelor dreptunghiulare sau patrate.

e Ellipse Tool (Instrument de desenare a elipselor) — utilizat
pentru crearea formelor circulare sau eliptice.

e Text Tool (Instrument de adaugare a textului) — permite
inserarea textului in proiect pentru gravare sau taiere.

e Point Tool (Instrument de inserare a punctelor) — permite
adaugarea punctelor de referinta in zona de lucru.

e Delete Tool (Stergere obiect) — permite eliminarea obiectelor
selectate din proiect.

e Horz Mirror (Oglindire orizontala) — creeaza o copie oglindita a
obiectului pe axa orizontala.

e Vert Mirror (Oglindire verticala) — creeaza o copie oglindita a
obiectului pe axa verticala.

e Data Docking (Aliniere obiecte) — permite alinierea si
pozitionarea precisa a obiectelor in zona de lucru, inclusiv
centrarea acestora in raport cu suprafata mesei de lucru.

e Matrix Copy (Copiere in matrice) — permite duplicarea
obiectelor intr-o structura de tip grila (randuri si coloane).
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4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.2 Bara de instrumente

Aceste instrumente sunt utilizate in mod frecvent in procesul de creare si editare a
elementelor grafice. Pentru a desena o linie (Line), polilinie (Polyline), curba (Curve),
dreptunghi (Rectangle) sau elipsa (Ellipse), utilizatorul trebuie sa selecteze
instrumentul corespunzator din bara de instrumente, dupa care sa apese click stanga in
zona de lucru si sa deplaseze cursorul pentru a defini dimensiunea si forma elementului
dorit. Finalizarea elementului se realizeaza prin eliberarea butonului mouse-ului sau prin
efectuarea unui nou click stdnga in punctul dorit.

Pentru a insera un text in proiect, se apasa pe instrumentul Text (fl) din bara de
instrumente. Dupa selectarea acestuia, se efectueaza click stanga in zona de lucru, in
locul unde se doreste plasarea textului. In urma acestei actiuni, se va deschide o
fereastra de configurare a textului. Este important de mentionat ca, in cazul in care
literele sau elementele textului se intersecteaza, zona de intersectie nu va fi
gravata sau taiata corect de catre laser, rezultdnd o portiune neprelucrata
(neatinsa) in acel punct. De aceea, este recomandat ca elementele textului sa fie
pozitionate astfel incat sa nu se suprapuna.

In aceast3 fereastra utilizatorul poate introduce si modifica diferiti parametri ai textului:

e Text - zona principala in care se introduce continutul textului ce urmeaza a fi
gravat sau taiat.

e TrueType Font — permite selectarea unui font standard instalat in sistemul de
operare (de exemplu Arial, Times New Roman, Unispace etc.).

e SHX Font - permite utilizarea fonturilor de tip SHX, utilizate frecvent in aplicatiile
CAD.

e B (Bold) — aplica stilul (bold) textului.
| (Italic) — aplica stilul italic textului.

in partea dreapti a ferestrei se regdsesc parametri suplimentari pentru configurarea
textului:

e Width (%) — stabileste latimea caracterelor, exprimata procentual fata de
dimensiunea originala.

e Char Space (mm) — controleaza distanta dintre caractere.
Line Space (mm) - stabileste distanta dintre randuri atunci cand textul este
scris pe mai multe linii.

in partea inferioara a ferestrei se gésesc urmatoarele optiuni:

e Height (mm) - stabileste inaltimea textului, exprimata in milimetri.
e Enable Variable Text — permite utilizarea textului variabil, utilizat in special pentru
generarea automata a seriilor sau numerotarilor.



4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.2 Bara de instrumente

D D G XNum: | 1 XSpace: | 0.000
DDB YNum: |1 YSpace: | 0.000 s | E—j
D D D Bestrew... l Ok l Cancel I

Instrumentul Array Copy (Copiere in matrice) permite duplicarea automata a unui
obiect sau a unui grup de obiecte intr-un model organizat pe randuri si coloane.
Acest instrument este util atunci cand dorim sa repetam acelasi element de mai
multe ori pe suprafata mesei de lucru, economisind timp in procesul de proiectare.

Fereastra de configurare contine urmatorii parametri:

e XNum - stabileste numarul de copii pe orizontala (pe axa X).

e YNum - stabileste numarul de copii pe verticala (pe axa'Y).
XSpace - defineste distanta dintre obiecte pe directia orizontala, exprimata in
milimetri.

e YSpace - defineste distanta dintre obiecte pe directia verticala, exprimata in
milimetri.



4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.3 Zona de lucru ( Workspace )

Zona de lucru (Workspace) reprezinta suprafata principala a aplicatiei in care
utilizatorul creeaza, editeaza si pozitioneaza elementele grafice ce urmeaza a fi
gravate sau taiate cu ajutorul echipamentului laser. Aceasta zona corespunde
marimii reale a mesei de lucru a laserului, dupa setarea manuala a
dimensiunilor corespunzatoare sau dupa conectarea echipamentului la calculator,
moment in care aplicatia poate seta automat dimensiunea mesei de lucru.

Este important de mentionat ca pozitionarea elementelor pe masa de lucru din
interfata aplicatiei nu este obligatoriu sa coincida exact cu pozitia
materialului din interiorul laserului, deoarece pe Controller-ul RUIDA se poate
selecta punctul Origin, care stabileste locul de unde incepe procesul de taiere
sau gravare.

in interiorul zonei de lucru este afisata o grila de ghidare, care ajuta utilizatorul la
pozitionarea si alinierea elementelor grafice. in mod obisnuit, fiecare patrat al grilei
reprezinta o dimensiune de aproximativ 5 x 5 cm, facilitind estimarea rapida a
dimensiunilor proiectului.

In aceastd zona pot fi realizate urméatoarele operatii:

desenarea elementelor grafice (linii, curbe, forme geometrice).

inserarea si editarea textului.

mutarea si redimensionarea obiectelor.

alinierea si organizarea elementelor in functie de dimensiunea materialului.

Este recomandat ca toate elementele proiectului sa fie plasate in interiorul zonei
de lucru, deoarece aceasta reprezinta spatiul disponibil pentru executarea
operatiilor de gravare sau taiere realizate de echipamentul laser.


https://lasersupply.ca/products/ruida-laser-controller-rdc6445?srsltid=AfmBOorpGEjrg7sl00M6vWtHWpGxHlQ1jdhnZY_s0xA5866O992gHj9K

4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.3 Zona de lucru ( Workspace )

in zona de lucru este afisat punctul de origine,

/
reprezentat printr-un indicator de culoare -
verde. Acest punct marcheaza pozitia de T @ % @ @/ W
referinta de la care echipamentul laser incepe w W

executarea operatiilor de taiere sau gravare.

Punctul de origine indica coordonatele initiale ale proiectului, fiind echivalent cu punctul
(0,0) in sistemul de coordonate al aplicatiei. Toate elementele plasate in zona de lucru sunt
pozitionate in raport cu acest punct.

Este important de mentionat ca punctul de origine din interfata aplicatiei nu reprezinta
neaparat pozitia fizica exacta de pe masa de lucru a laserului. In timpul utilizarii
echipamentului, operatorul poate selecta manual pe laser un nou punct Origin, stabilind
astfel locul de unde va incepe procesul de prelucrare.

Astfel, pozitia elementelor in aplicatia RDWorks serveste in principal pentru organizarea
proiectului, iar punctul real de pornire al operatiei poate fi ajustat direct pe
echipamentul laser.

Pentru configurarea punctului de origine (Origin) si a pozitiei capului laserului, se
urmeaza pasii de mai jos:

o . . Config(S) Handle(W) Tool(T)
1. Se acceseaza bara de navigare din partea

superioara a aplicatiei.
2. Se selecteaza meniul Config.

System Setting e

Password Setting

. a . o . Docki int
3. Din lista afisata se alege optiunea System it
Settings Graph Hatch
N : . R . v Show Array
4. In fereastra Parameter Setting, in sectiunea
Configuration, se identifica optiunea Laser
head Homing position Laser head
~ . o . o~ S i A
5. In aceasta sectiune se poate selecta punctul de (o ¢ ~
origine al proiectului, existand 9 pozitii = = ~
posibile, care reprezinta diferite puncte de : ' I Rirererice pace
referinta ale obiectului (colturi, margini si centrul

obiectului).

6. Se selecteaza pozitia dorita, in functie de modul
in care se doreste inceperea procesului de
gravare sau taiere.

De asemenea, in aceeasi fereastra se regaseste si optiunea Homing position. Aceasta
setare defineste pozitia initiala a capului laserului pe masa de lucru, adica punctul in
care capul laserului se deplaseaza automat atunci cand echipamentul este pornit sau
cand se executa comanda de homing (revenirea la pozitia de referinta a masinii).



4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.4 Panoul de straturi si setarile

Panoul de straturi (Layers Panel) permite gestionarea si configurarea straturilor
utilizate in proiect. In RDWorks, fiecare element grafic poate fi asociat cu un strat
diferit, iar fiecare strat poate avea parametri proprii de lucru pentru gravare sau taiere.

Prin utilizarea straturilor, utilizatorul poate controla modul in care echipamentul laser
proceseaza diferite elemente ale proiectului. De exemplu, un strat poate fi utilizat
pentru gravare, iar altul pentru taiere, fiecare avand valori diferite pentru viteza
(Speed) si putere (Power).

in panoul de straturi sunt disponibile urmatoarele optiuni principale:

Layer - indicé stratul de lucru selectat. Layer | Mode | output | Hide |

Fiecare strat corespunde, de regula,
unei culori diferite, utilizate pentru
identificarea vizuala a elementelor din

proiect.

Mode - indica modul de lucru al

stratului, adica tipul operatiei care va fi Color =
aplicata elementelor asociate acestuia, Speed(mm/s) 30.00

de exemplu gravare sau taiere. Priority 1

Output (Activare layer) — permite MinPower(%)-1 30.0

activarea sau dezactivarea executarii MaxPower(%)-1 65.0

unui strat in timpul procesului de lucru.
Hide — permite ascunderea temporara a stratului din zona de lucru. Aceasta optiune

este utila atunci cand utilizatorul doreste sa lucreze mai clar asupra altor elemente, fara
a sterge layerul sau fara a-l dezactiva din procesul final, ascunderea unui layer nu
inseamna neaparat excluderea lui din executie

in partea inferioara a panoului sunt afisati parametrii principali ai layerului selectat:

Color - indica culoarea stratului, utilizata pentru recunoasterea rapida a elementelor din
zona de lucru.

Speed (mm/s) — stabileste viteza de deplasare a capului laser in timpul procesului de
lucru. O viteza mai mare este utilizata de regula pentru gravare, iar o viteza mai mica
pentru taiere.

Priority — stabileste ordinea de executie a stratului. Stratul cu prioritate mai mare sau
mai mica, in functie de configurarea aplicatiei, va fi executat inaintea celorlalte. Aceasta
functie este importanta atunci cand proiectul contine mai multe operatii succesive.
MinPower (%) — reprezinta puterea minima a laserului utilizata in timpul miscarii.
MaxPower (%) — reprezinta puterea maxima a laserului utilizata pentru prelucrarea
materialului.

Panoul de straturi reprezinta una dintre cele mai importante componente ale interfetei
RDWorks, deoarece permite controlul detaliat al modului in care fiecare element al
proiectului va fi procesat de echipamentul laser.



4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.4 Panoul de straturi si setarile

Pentru a atribui unei forme sau unui element o culoare (layer), este necesar mai
intai sa se selecteze elementul dorit din zona de lucru. Dupa selectare, in
partea inferioara a interfetei se alege culoarea layerului la care se doreste
atribuirea elementului.

. 1189

Dupa atribuirea culorii, layerul
respectiv va aparea automat

in panoul de layere din £ X

partea dreapta a interfetei. S \

In acest panou pot fi : = ek e elment
configurati parametrii de lucru - e donie i siranili

: 14
pentru acel strat, precum ] EHOE B o
modul de operare
(Cut / Scan), viteza (Speed) si puterea laserului (Power). Acesti parametri
determina modul in care echipamentul laser va procesa elementele asociate
layerului respectiv.

ILayer | Mode ]0utput| Hide l
Laser Cut Yes No
—_
|”Jv‘ .'
1
Color —
> _ Speed(mm/s) 100.00
i SESHNE Priority 1
MinPower(%)-1 30.0
MaxPower(%)-1 30.0
ILayer I Mode l Output l Hide I
Pentru a selecta modul de operare Cut WS Laser Cut es | N
sau Scan, se apasa dublu click pe /

optiunea Laser Cut / Laser Scan, aflata in
partea dreapta a culorii stratului. In urma
acestei actiuni se va deschide fereastra

° A I
Layer Par.‘amet.er (Paramuet.ru stratului), in | impe) 106,05

care pot fi configurate setarile de lucru ale Priority )

stratului selectat. MinPower(%)-1 30.0

MaxPower(%)-1 30.0




4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.4 Panoul de straturi si setarile

Dupa deschiderea ferestrei Layer Parameter (Parametrii stratului), va aparea o
fereastra de configurare a parametrilor de lucru pentru stratul selectat. in aceasts

fereastra utilizatorul poate seta modul de operare si parametrii utilizati de

echipamentul laser in timpul procesului de taiere (Cut) sau gravare (Scan).

in sectiunea Processing Mode trebuie selectat modul de operare dorit:

Cut - utilizat pentru taierea
materialului. in acest mod
laserul urmareste conturul
elementului si taie materialul
de-a lungul liniei desenate.
Scan - utilizat pentru gravare.
In acest mod laserul se
deplaseaza rapid pe directii
paralele si graveaza suprafata
materialului.

Parametrii principali din fereastra
Layer Parameter

Parametrii Is Output, Speed,
Min Power si Max Power sunt
explicati anterior, in slide-ul 15,
unde sunt prezentate setarile
principale ale stratului utilizat
pentru gravare sau taiere.
Repeat num - indica numarul

Parameter library

Layer: (]

v 1
v 2:
-
=

-
-

Min Power (%) Max Power (%)
30 30

30 30

Is OQutput: |Yes v
Speed(mm/s): | 100 | Default
Repeat num: B
Processing Mode: |Scan v | Advance...
If Blowing: |Yes v

| Default

de repetari ale procesului asupra aceluiasi strat.
If Blowing — activeaza sau dezactiveaza sistemul de aer asistat (air assist)
al laserului, care ajuta la indepartarea fumului si la protejarea lentilei.




4. Elemente ale interfetei RDWorks
4.4 Panoul de straturi si setarile

Parametri importanti pentru modul Scan (gravare)

Scan Mode - stabileste directia de gravare. Cel mai frecvent utilizat este
X_swing, in care capul laser se deplaseaza stanga-dreapta pe axa X.

Interval (mm) — reprezinta distanta dintre liniile de gravare. O valoare mai mica
produce o gravare mai detaliata, dar creste timpul de executie.

Ramp Length — controleaza accelerarea si decelerarea capului laser la inceputul
si sfarsitul gravarii.

Enable blank / Blank size — permite adaugarea unui mic spatiu gol la marginile
zonei de gravare.

Parametri specifici pentru modul Cut (taiere)

Open Delay / Close Delay — controleaza timpul de pornire si oprire al
fasciculului laser.

Laser through mode - permite taierea continua in cazul materialelor mai groase.
Through power — stabileste puterea utilizata in timpul perforarii materialului.

Configurarea corecta a acestor parametri este esentiala pentru obtinerea unui rezultat
optim in procesul de gravare sau taiere cu echipamentul laser.

Layer Parameter

ﬁ‘l Parameter library ‘
i Cu IC]
Layer: _ I ™ Independent output
Is Output: | Yes - [~ Ramp Effect
Speed(mm/s): | 100 [ Default Ramp Length: |0 mm
Repeatnum: |1 [ Overstriking: |Un-process | ¥
Processing Mode: I.m v | Advance... Scan Mode: | X_swing v | Advance... |
IfBlowing: | Yes - Interval(mm): [0.1000 [om  +]
I Enable blank:
Min Power (%) Max Power(%) Blank size: -
e B [®
v 30 30 i, Parameter library I
& ) [1— i o Seal: [Wmm Advance...
e ENEREE IsOutput: |Yes - Openoelay: [0 ms
- + ? I Default Speed(mm/s): | 100 ™ Default Close Delay: |0 ms
2 Repeatnum: |1 [ [V Laser through mode
1] Processing Mode: || Cut v | Advance... Through power1: W %
— IfBlowing: | Yes - Through power2: | 50.0 %
Through power3: | 50.0 %
Min Power (%) Max Power (%) Through power4: | 50.0 %
v 1 20 20 Through power5: | 50.0 %
V2 0 A0 Through powers: | 50.0 %
4 l;n— I:n— ™ Default

[V Auto synchronize when Modify laser para

< Apply to same | Ok l Cancel |




4. Elemente ale interfetei RDWorks

4.5 Panoul de proprietati (Properties Panel)

B 8 ®m s &8 w10 BHKAMNKB AT L

Bara de pozitionare si transformare este situata in partea superioara a
interfetei si permite controlul precis al pozitiei, dimensiunii si orientarii
elementelor din zona de lucru.

Prin intermediul acestei bare pot fi realizate urmatoarele operatii:

X si Y — indica pozitia exacta a obiectului selectat pe masa de lucru, in
milimetri. Prin modificarea acestor valori obiectul poate fi mutat cu precizie
in pozitia dorita.

Latime si inaltime (dimensiuni) — permit modificarea latimii si inaltimii
obiectului selectat.

Dimensiune (%) — permite redimensionarea obiectului in procente fata
de dimensiunea originala.

X |’:‘ mm HIC‘ mm lnj—. %
v o mm_F [0 mm [0 o

Rotire — permite rotirea obiectului la un anumit unghi (in grade).

o

Instrumente de aliniere — permit alinierea obiectelor selectate la stanga,
dreapta, centru, sus sau jos.

B A mw® & w10 BFKAMKB AT L

Lock Scale — mentine proportiile obiectului la redimensionare. Daca este
activ, modificarea latimii sau inaltimii ajusteaza automat si cealalta
dimensiune pentru a evita deformarea obiectului.

-]

Aceasta bara este utilizata frecvent pentru pozitionarea exacta a elementelor
pe suprafata materialului, inainte de trimiterea proiectului catre echipamentul
laser pentru gravare sau taiere.



5. Importarea fisierelor vectoriale

Aplicatia RDWorks permite importarea fisierelor vectoriale create in alte programe de
proiectare, precum CorelDRAW, Adobe lllustrator, AutoCAD sau Inkscape. Utilizarea
fisierelor vectoriale este importanta deoarece echipamentul laser poate urma
contururile exacte ale formelor, ceea ce permite realizarea operatiilor de taiere sau
gravare cu precizie ridicata.

Pentru importarea unui fisier vectorial se urmeaza pasii:

Se acceseaza bara de meniu din partea superioara a aplicatiei.
Se selecteaza meniul File.

Se apasa optiunea Import.

Se selecteaza fisierul vectorial dorit din calculator.

Se confirma importul prin apasarea butonului Open.

oD

Dupa importare, elementele grafice vor apadrea in zona de lucru (Workspace). in
aceasta etapa este necesar ca fiecarui element sau obiect sa i se atribuie un strat
(layer), precum si parametrii de lucru, cum ar fi modul de operare (Cut sau Scan),
viteza (Speed) si puterea laserului (Power), astfel incat echipamentul sa poata
executa corect operatiile de gravare sau taiere.

Aplicatia RDWorks suporta mai multe formate vectoriale, printre cele mai utilizate fiind
DXEF, Al, PLT si SVG.

in practica, se intalnesc frecvent si fisiere in format .CDR (CoreIDRAW). Deoarece
acest format nu este intotdeauna compatibil direct cu RDWorks, este necesara
convertirea fisierului intr-un format vectorial compatibil, precum DXF. Pentru
realizarea conversiei se poate utiliza un convertor online. De exemplu, se poate accesa
pagina: cloudconvert.com/cdr-to-dxf. Dupa conversie, fisierul DXF rezultat poate fi
importat in aplicatia RDWorks utilizand metoda descrisa anterior.

Look in: [==Pps ~| « cf B~
Name 4 Date modified

i 7| Laser Cut Wooden Formula 1 Racing Car 3D ... 3/12/2026 6:18 PM

File(F) Edit(E) Draw(D)

/ New...

Open...
Save

Save As...

Import... /

Export...

Image library

[V Preview

File name: ILaser Cut Wooden Formula 1 Racing Car 3D Model dxf (& Open |

Files of type: ISupported Files1 L] Cancel



http://cloudconvert.com/cdr-to-dxf

6. Crearea si editarea formelor

Dupa familiarizarea cu instrumentele din bara de instrumente, utilizatorul poate
incepe procesul de creare si editare a formelor vectoriale in zona de lucru.
Aceste forme reprezinta elementele grafice care vor fi ulterior gravate sau taiate
de echipamentul laser.

Crearea formelor se realizeaza prin selectarea instrumentului dorit si desenarea

elementului in zona de lucru (Workspace). Dupa realizarea elementelor grafice,
acestea pot fi modificate, repozitionate sau ajustate in functie de necesitatile
proiectului.

Este important de mentionat ca in aplicatia RDWorks se realizeaza, de regula,
desene simple sau ajustari minore ale elementelor grafice. Aplicatia
functioneaza mai mult ca un software intermediar (third-party) care face
legatura intre programele de proiectare grafica, precum Adobe lllustrator sau
CorelDRAW, si echipamentul laser cutter. in mod frecvent, utilizatorul creeaza
designul in aceste programe externe, iar in RDWorks importa fisierul,
configureaza parametrii de lucru si trimite proiectul catre laser pentru
executie.

in procesul de editare pot fi realizate urmatoarele operatii:

mutarea elementelor in zona de lucru;

redimensionarea obiectelor;

rotirea sau oglindirea elementelor;

alinierea obiectelor;

modificarea conturului formelor prin editarea nodurilor.

Dupa finalizarea formelor, fiecarui element trebuie sa i se atribuie un strat (layer)
si parametrii corespunzatori, precum modul de operare (Cut sau Scan), viteza
(Speed) si puterea laserului (Power), pentru a pregati proiectul pentru procesul
de gravare sau taiere.

n
o] I

CoreiDRAW RDWorks
V8




7. Setarea parametrilor pentru gravare si taiere
(Viteza si Putere)

Setarea layerelor si configurarea parametrilor de lucru, precum viteza (Speed) si
puterea laserului (Power), a fost descrisa anterior in capitolul 3.4 — Panoul de
straturi si setarile, unde sunt prezentate etapele prin care aceste valori pot fi
configurate in aplicatia RDWorks.

in cadrul acestui capitol vor fi prezentate exemple orientative de parametri
utilizati pentru diferite materiale. Aceste valori pot varia in functie de tipul
echipamentului laser, puterea acestuia si tipul materialului utilizat, motiv
pentru care este recomandata ajustarea parametrilor prin teste preliminare.

Pentru determinarea valorilor optime de lucru se utilizeaza frecvent un tabel de
referinta denumit ,Laser Engraving Speed Chart”, care indica valori
aproximative pentru viteza si puterea laserului in functie de materialul prelucrat.

Acest tip de tabel ofera orientare pentru diferite materiale, precum:

e lemn (plywood, MDF)
e acrilic
e carton
e piele
e plastic sau alte materiale compatibile cu laserul
Prin utilizarea unui astfel de tabel, (O&) ~ Engraving Test Material
operatorul poate selecta valori initiale e e e MO
pentru viteza si puterea laserului, ; P f = [ T myy
dup4 care acestea pot fi ajustate in o L) B
functie de rezultatul obtinut in urma s 1) D P
testelor de gravare sau téiere. 7 e[ | N O N B
£ ] N NN BN
Este recomandat ca, inainte de jny 8§ §
realizarea lucrarii finale, sa fie efectuat <L S B . .
un test pe o bucata de material :ij‘ = = = =
similar, pentru a determina combinatia QH T
optima dintre viteza si putere, astfel | S 1!
incat sa se obtina o gravare clara sau o - B .
tiiere completd a materialului. L 1 1 Feeii mEm.




8. Valori orientative pentru echipamentele
utilizate in ,,Clasa Viitorului”

Pentru echipamentele laser utilizate in cadrul ,,Clasei Viitorului”, pot fi utilizate
urmatoarele valori aproximative pentru prelucrarea materialelor precum lemn
sau carton presat de 3 mm. Aceste valori sunt orientative si pot varia in functie
de tipul materialului si de caracteristicile specifice ale echipamentului.

Pentru taiere (Cut):

e Speed: aproximativ 30 mm/s
e Min Power: 60 %
e Max Power: 70 %

in anumite situatii, in functie de tipul materialului sau de complexitatea obiectului,
se pot utiliza si valori usor diferite, de exemplu:

e Min Power: 55 %
e Max Power: 65 %

Pentru gravare (Scan):

e Speed: aproximativ 300 mm/s
e Min Power: 15 %
e Max Power: 20 %

Este important de mentionat ca puterea necesara pentru taiere depinde direct
de grosimea materialului. Pe masura ce grosimea materialului creste, este
necesara fie cresterea puterii laserului, fie scaderea vitezei de deplasare
pentru a obtine o taiere completa.

Pentru obtinerea unei taieri mai curate, fara urme accentuate de ardere pe
margini, se recomanda utilizarea taierii repetitive (Repeat). Aceasta metoda
presupune repetarea aceleiasi taieri de 2, 3, 4 sau mai multe ori, utilizand o
putere moderata, in locul utilizarii unei puteri maxime intr-o singura trecere.
Prin aceasta metoda se poate obtine o taiere mai precisa si mai curata a
materialului, reducand totodata efectul de ardere in jurul conturului.



9. Gravarea imaginilor

Aplicatia RDWorks permite si gravarea imaginilor, insa pentru obtinerea unui rezultat
corect este necesara pregatirea imaginii intr-un mod corespunzator. Pentru a adauga o
imagine in proiect, se acceseaza meniul File, apoi optiunea Import, dupa care se
selecteaza fisierul dorit, de obicei in format .PNG sau .JPG.

Dupa importare, imaginea va aparea in zona de lucru, fiind inconjurata de un contur
patrat care indica culoarea stratului (layer) atribuit imaginii. Acest contur are rol doar
de indicator vizual si nu va fi gravat sau luat in considerare de echipamentul laser
in timpul procesului de lucru.

Gravarea imaginilor alb-negru

Pentru o gravare simpla, se recomanda utilizarea unei imagini alb-negru, fara nuante
de gri. In acest caz:

e culoarea neagra va fi gravata de laser;
e culoarea alba va raméne neprelucrata.

Pentru acest tip de gravare se folosesc aceleasi setari ca la modul Scan (gravare), iar
valorile pentru Speed si Power se configureaza in functie de materialul utilizat.

Dupa aceste operatii, se poate desena un dreptunghi/cerc in jurul imaginii, care
urmeaza forma acesteia, iar acest dreptunghi/cerc se seteazad pe modul Cut, astfel
incéat la final imaginea sa fie gravata si apoi taiata dupa contur.

Layer I Mode IOutput[ Hide ]

Laser Scan

Color —
Speed(mm/s) 300.00

Priority 1

MinPower(%)-1 15.0

MaxPower(%)-1 20.0




9. Gravarea imaginilor

Gravarea imaginilor cu nuante de gri sau culori (Dot engraving)

In cazul imaginilor care contin nuante de gri sau culori, este necesara
transformarea imaginii intr-un model de puncte (dot graphic) pentru ca laserul
sa poata reproduce detaliile.

Pentru realizarea acestei conversii se urmeaza pasii:

©NOOhE N~

Se importa imaginea in aplicatia RDWorks.

Se selecteaza imaginea prin click stanga.

in bara de meniu se acceseaza optiunea Handle.

Se selecteaza Bitmap Handle.

in fereastra care se deschide se apasa butonul Dither.

Se selecteaza optiunea Dot Graphic.

Se apasa Apply to View, iar apoi OK.

Dupa aceste operatii, se poate desena un dreptunghi/cerc in jurul
imaginii, care urmeaza forma acesteia, iar acest dreptunghi/cerc se
seteaza pe modul Cut, astfel incét la final imaginea sa fie gravata si apoi
taiata dupa contur.

Dupa aceste operatii, imaginea va fi transformata intr-o structura formata din
puncte, ceea ce permite laserului sa redea mai bine detaliile si diferentele de ton.

Setarile pentru Speed si Power sunt similare cu cele utilizate pentru gravarea
obisnuita. Acestea pot fi ajustate in functie de rezultatul dorit:

putere mai mare va accentua zonele gravate;
putere mai mica va produce o gravare mai fina si mai putin pronuntata.



9. Gravarea imaginilor

Curve auto close

H7dle(W) Tool(T) Model(M)

Bitmap handle g

- Curve smooth

Cut optimize

- Combine curve

Delete overlap
Offset polygon
Data check
Graphic hatch
Bridge

Mireco link

Bitmap handle

Width: 687 Pixels
Height: 1024 Pixels
H Resolution: 96 Pixels/inch
V Resolution: 96 Pixels/inch
Brightness: 0.0%
| Zero
Contrast: 0.0%
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J

[ 1nvert color
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10. Pregatirea proiectului pentru taiere

Inainte de a transmite proiectul citre echipamentul laser, este necesars
verificarea si pregatirea corecta a tuturor elementelor din zona de lucru.
Aceasta etapa este importanta pentru a evita erori in timpul procesului de
gravare sau taiere si pentru a asigura o executie corecta a proiectului.

In procesul de pregatire a proiectului trebuie verificate urmatoarele aspecte:

e Pozitionarea elementelor in zona de lucru - toate obiectele trebuie sa fie
plasate in interiorul suprafetei care reprezinta masa de lucru a
echipamentului laser.

e Atribuirea layerelor — fiecare element trebuie sa fie asociat cu un strat
(layer) corespunzator, in functie de operatia dorita (gravare sau taiere).

e Setarea parametrilor pentru fiecare layer — trebuie verificate valorile
pentru Processing Mode (Cut sau Scan), Speed (viteza) si Power
(puterea laserului).

e \Verificarea dimensiunilor obiectelor — este recomandat sa se verifice
dimensiunea reala a elementelor pentru a se asigura ca acestea corespund
dimensiunii materialului utilizat.

e Eliminarea elementelor inutile — orice element care nu trebuie gravat sau
taiat trebuie sters sau dezactivat prin optiunea Output.

e Distanta ideala intre laser si material.

De asemenea, este recomandat ca inainte de executarea lucrarii sa se efectueze
o simulare sau o verificare vizuala a traseului laserului, pentru a confirma ca
proiectul este pregatit corect pentru procesul de prelucrare.

Dupa finalizarea acestor verificari, proiectul poate fi transmis catre echipamentul
laser pentru a incepe procesul de gravare sau taiere a materialului.



11. Determinarea distantei ideale dintre material
si capul laserului (Focus)

Pentru a obtine o gravare sau taiere de calitate, este important ca distanta
dintre lentila capului laser si suprafata materialului sa fie setata corect.
Aceasta distanta se numeste focus si influenteaza direct claritatea gravarii si
eficienta taierii.

Daca materialul este prea aproape sau prea departe de lentila, fasciculul laser
nu va fi focalizat corect, ceea ce poate duce la gravare neclara sau taiere
incompleta.

Metoda simpla de determinare a focusului

1. Se pozitioneaza materialul pe masa de lucru a echipamentului laser.

2. Se deplaseaza capul laserului deasupra materialului.

3. Se ajusteaza inaltimea mesei de lucru (axa Z) pana cand distanta dintre
lentila si material corespunde valorii recomandate de producator.

in multe cazuri, echipamentele laser sunt dotate cu un instrument de focalizare
(focus tool, o bucata de acril/lemn.. cu o grosime de +- 6-11mm), care indica
distanta corecta dintre capul laserului si material.

Setarea corecta a focusului permite:

e obtinerea unei gravari mai clare;
e realizarea unei taieri mai precise;
e reducerea urmelor de ardere in jurul materialului.

De aceea, se recomanda verificarea focusului inainte de fiecare lucrare, mai
ales atunci cand se utilizeaza materiale cu grosimi diferite.



11. Determinarea distantei ideale dintre material
si capul laserului (Focus)

O metoda simpla pentru determinarea distantei ideale dintre capul laserului si
material este metoda numita ,,ramp test” sau testul rampei.

in aceasta metoda, materialul este asezat inclinat, astfel incéat distanta dintre material
si capul laserului sa varieze pe lungimea piesei.

Pasii metodei

1. Se aseaza o bucata de material pe masa de lucru intr-o pozitie inclinata,
folosind un suport sau o alta piesa pentru a ridica un capat al materialului.

2.  Capul laserului ramane fix intr-o pozitie, iar laserul executa o linie dreapta de-a
lungul materialului.

3. Deoarece materialul este inclinat, distanta dintre lentila si material se schimba
treptat pe parcursul liniei.

4. Dupa realizarea liniei, se observa zona in care taietura sau gravarea este cea
mai subtire si mai clara.

Interpretarea rezultatului

Punctul in care linia este cea mai subtire, mai precisa si mai bine definita indica
distanta optima de focus pentru acel material. Aceasta este distanta la care fasciculul
laser este cel mai bine focalizat.

Aceasta metoda este frecvent utilizata pentru calibrarea focusului, mai ales atunci
cand se lucreaza cu materiale noi sau cu lentile diferite. La schimbarea grosimii
materialului (de exemplu de la 3 mm la 6 mm), este necesara reajustarea focusului.
Desi distanta optima de focus a lentilei raméne acelasi, trebuie ajustata distanta
dintre lentila si suprafata materialului pentru a mentine punctul optim de focalizare.




12. Trimiterea fisierului catre masina laser

Inainte de transmiterea proiectului catre echipamentul laser, este recomandat s&
fie verificate cateva aspecte importante pentru a asigura desfasurarea corecta a
procesului de gravare sau taiere:

e Echipamentul laser trebuie sa fie pornit si conectat la calculator sau
stick-ul sa fie pregatit.
Materialul trebuie sa fie pozitionat corect pe masa de lucru a laserului.

e Trebuie setat punctul de origine (Origin) de unde echipamentul va incepe
procesul de lucru.

e Proiectul trebuie verificat in aplicatia RDWorks pentru a confirma pozitia
elementelor, layer-ele si parametrii de lucru (Speed si Power).

Dupa efectuarea acestor verificari, proiectul poate fi transmis catre echipamentul
laser utilizand una dintre metodele disponibile in panoul Laser Work.

Laser work
Start Pause/Continue Stop
SaveToUFile | UFileOutput l Download |

Position: lCurrent position

I
IV Path optimize Cut scale
| Output select graphics

m Go scale

Metode de lansare a lucrarii

e Start - porneste imediat procesul de gravare sau taiere direct din aplicatia
RDWorks. in acest caz, echipamentul laser executa lucrarea folosind datele
transmise in timp real de catre calculator.

e Download - transmite proiectul prin cablul USB in memoria interna a
echipamentului laser. Dupa finalizarea transferului, lucrarea poate fi
pornita direct din panoul de control al masinii laser, fara a mai fi
necesara lansarea acesteia din aplicatie.

e SaveToUFile - salveaza proiectul sub forma de fisier pe un dispozitiv USB
(stick). Ulterior, stick-ul poate fi introdus in echipamentul laser, iar lucrarea
poate fi selectata si pornita direct din panoul de control al masinii, fara
conectarea calculatorului prin cablu.

e Pause / Continue — permite pauzarea temporara a procesului de lucru si
reluarea acestuia ulterior.

e Stop - opreste complet procesul de gravare sau taiere.

Utilizarea acestor metode ofera flexibilitate in modul de lucru, permitand lansarea
proiectului direct din aplicatie, din memoria interna a echipamentului sau de
pe un dispozitiv USB.



12.1 Descarcarea driverelor USB pentru
conectarea laserului cu laptopul

Pentru a permite comunicarea dintre calculator si echipamentul laser, este
necesara instalarea driverelor USB ai controlerului utilizat de masina laser.

Pentru instalarea driverelor USB se urmeaza pasii:

1. Se conecteaza echipamentul laser la calculator utilizand cablul USB.

2. Se acceseaza instalatorul aplicatiei RDWorks, acelasi fisier care a fost
utilizat anterior pentru instalarea programului.

3. Se porneste din nou instalatorul si se apasa butonul Install.

s

Dupa lansarea instalatorului, va aparea fereastra de instalare.

5. In partea inferioara a ferestrei se gdseste sectiunea Install controller USB

driver.

6. Se apasa butonul Install USB driver pentru instalarea driverului necesar

comunicarii prin cablu USB.

Dupa finalizarea instalarii driverului,
calculatorul va putea recunoaste
echipamentul laser, iar aplicatia
RDWorks va putea transmite
proiectele catre masina laser.

Pentru verificarea conexiunii se
poate utiliza optiunea
Download/Start din aplicatia
RDWorks, care va transmite
proiectul catre memoria
echipamentului laser prin
intermediul conexiunii USB.

Welcome to use

RuiDa ACS!

Install camera driver
[IMark point function

S¥300

C:\RDWorksVa

[JLocate install path

Install Plugin

Type: CorelDraw

[ JLocate install path

[ JPlug LaserWork

Install controller USE driver

Size unit:

Install USE driver

English
TopLeft

Language:
Origin:

mm

Install camera

Install

Install

/

Uninstall USB

Exit




12.2 Panoul de control al echipamentului laser
(Ruida RDC6445QG)

Panoul de control Ruida RDC6445G permite operatorului sa controleze direct
echipamentul laser, sa selecteze fisierele pentru executare si sa gestioneze
procesul de gravare sau taiere. Acesta contine mai multe butoane care ofera
acces rapid la functiile principale ale masinii.

Mai jos sunt prezentate principalele butoane si functiile acestora:

e Start / Pause - porneste procesul de gravare sau taiere. Daca lucrarea
este in desfasurare, apasarea acestui buton permite punerea pe pauza a
procesului si reluarea ulterioara a acestuia.

e Stop - opreste complet procesul de lucru.

e Reset - reseteaza echipamentul si aduce capul laserului in pozitia de
referinta (homing).

e Menu - deschide meniul principal al controlerului, unde pot fi accesate
diferite setari ale sistemului.

e File — permite accesarea fisierelor salvate in memoria interna a laserului
sau pe stick-ul USB.

e Enter - confirma selectia
unei optiuni sau a unui fisier.

e Esc (Escape) - revine la
meniul anterior sau anuleaza
o actiune.

e Frame - permite verificarea
zonei ocupate de proiect pe
material. Capul laserului va
parcurge conturul lucrarii fara a activa laserul, pentru a verifica pozitia

corecta a obiectului.

e Origin - seteaza punctul de origine de la care va incepe procesul de
gravare sau taiere.

e Pulse — emite un impuls scurt al laserului. Aceasta functie este utilizata de
obicei pentru testarea laserului sau pentru ajustarea pozitiei focarului.

e Focus - permite ajustarea inaltimii mesei de lucru (axa Z) pentru
focalizarea corecta a fasciculului laser.

e Speed - permite ajustarea temporara a vitezei de lucru.
Power - permite ajustarea temporara a puterii laserului.
Tastele directionale (sagetile) — permit deplasarea capului laserului pe
axele X, Y si Z pentru pozitionarea corecta a materialului.



12.3 Incarcarea fisierului de pe stick in
controlerul laser (Ruida)

Dupa salvarea proiectului pe stick USB utilizand optiunea SaveToUFile din
aplicatia RDWorks, fisierul poate fi transmis catre echipamentul laser si executat
direct din panoul de control al controlerului Ruida RDC6445G.

Pentru incarcarea fisierului de pe stick in memoria laserului se urmeaza pasii:

1.
2.
3.

10.

Se introduce stick-ul USB in portul USB al echipamentului laser.

Pe panoul de control Ruida se apasa butonul File.

Utilizand sagetile de navigare, se selecteaza optiunea ,,Udisk+”, dupa
care se apasa Enter.

Se selecteaza optiunea ,,Read Udisk File” si se apasa Enter pentru a
incarca lista fisierelor existente pe stick-ul USB.

Dupa afisarea fisierelor, se utilizeaza sagetile sus/jos pentru a identifica
fisierul dorit.

Se apasa sageata dreapta, dupa care se selecteaza optiunea ,,Copy to
Mem” si se apasa Enter. in acest moment fisierul va fi copiat in memoria
interna a laserului.

Dupa finalizarea copiei, se apasa butonul Esc pentru a reveni la meniul
principal al fisierelor din memoria laserului.

Se identifica fisierul copiat in memoria interna a echipamentului.

Se apasa butonul Frame pentru a verifica zona pe care o va ocupa
proiectul pe material.

Se apasa Enter pentru a incarca fisierul, iar apoi se apasa Start pentru a
incepe procesul de gravare sau taiere.



13. Sfaturi utile si recomandari practice

Scotch de hartie pe material — aplicarea unei benzi de masking tape pe
lemn sau carton ajuta la reducerea urmelor de ardere in jurul zonelor
gravate sau taiate. Dupa finalizare, banda se indeparteaza.

Max Power — se recomanda ca puterea maxima sa nu depaseasca 90
%, pentru a proteja tubul laser.

Ordinea operatiilor — se recomanda gravarea mai intai si taierea la final,
pentru a evita deplasarea pieselor dupa ce sunt taiate.

Porturile USB - laserul are doua porturi USB: unul pentru conectarea la
laptop prin cablu, iar celalalt pentru stick USB.

Butonul Pulse — daca este tinut apasat, laserul emite un fascicul continuu
si poate fi folosit pentru testarea pozitiei sau pentru taieri rapide, de
exemplu pentru scurtarea unei placi de lemn.

Verificarea focusului — pentru o taiere curata este important ca distanta
corecta dintre lentila si material (focusul) sa fie setata corect.

Spatiu intre piese - este bine sa lasi 1-2 mm spatiu intre elementele
taiate, pentru a evita arderea marginilor sau lipirea pieselor.

Air assist activ - folosirea fluxului de aer (air assist) ajuta la reducerea
arderii si mentine marginea taieturii mai curata.

Taiere din interior spre exterior — daca un proiect are gauri sau forme
interne, acestea trebuie taiate inainte de conturul exterior, pentru a evita
miscarea piesei.



