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1 Allgemeines

1.1 Anforderungen an den Computer

Die folgende Empfehlung bezieht sich auf die Mindestanforderungen.
Bei Verwendung eines leistungsfahigeren Computers werden die Grafiken
schneller produziert und dargestellt sowie die Rechenzeiten und die
Dateniibertragung zum Laser verkurzt.

Windows Vista® 32 Bit (mit Service Pack 1 oder héher) oder
Windows® XP 32 Bit (mit Service Pack 2 oder hdher)
Windows® 2000 (with Service Pack 4 or later)

256 MB RAM, 400 MB Festplattenspeicher

Pentium® 1 GHz Prozessor oder AMD Athlon™ XP
Monitorauflosung mindestens 1024 X 768 Pixel

24-Bit Farbgrafikkarte

1 freie USB-Schnittstelle

CD-Laufwerk

Maus

1.2 Installation des Gravierertreibers

Die Installation des Gravierertreibers ermdglicht die Kommunikation des
Grafikprogramms mit der TROTEC-JobControl 9.x.x Version (Basic,
Advanced, Expert). Dieser Treiber wird wéhrend der Installation von
JobControl 9.x.x automatisch installiert.

1.3 Installation TROTEC-JobControl Version 9

Die JobControl-Software dient zum einfachen Bedienen lhres Lasers. Es
kénnen damit sdmtliche Funktionen des Lasers vom Computer aus gesteuert
sowie alle Parameter-Einstellungen vorgenommen werden. Die standige
Kommunikation zwischen JobControl Software und Laser sorgt fir einen
reibungslosen Ablauf des Arbeitsprozesses.

Die folgende Installationsanleitung gibt Ihnen einen kurzen Uberblick tiber die Installation
der JobControl-Software. Genaue Anweisungen zur Bedienung von Windows® entnehmen
Sie bitte dem Windows® Benutzerhandbuch.

1. Starten Sie Windows®.

2. Legen Sie die AD-Logic Software CD in das erste CD-Rom Laufwerk ein.

3 Falls die Installation nicht automatisch beginnt driicken Sie ,Start* und gehen Sie auf
»Ausfuhren®. Betatigen Sie ,Durchsuchen“ und doppelklicken Sie auf setup.exe. Das
Programm fuhrt Sie durch die mentgesteuerte Installationsroutine und kopiert
anschlieRend alle notwendigen Dateien auf lhre Festplatte.

4. Somitist die Installation beendet. Bewahren Sie die JobControl CD-Rom an einem
sicheren Ort auf.

3. Ausgabe
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1.4 Kompatibilitat
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Fur ein reibungsloses Zusammenarbeiten von unterschiedlichen Trotec
Softwarekomponenten ist es unbedingt erforderlich Software mit identen
Versionsnummern (die ersten beiden Stellen) zu verwenden. Die letzte Stelle
der Versionsnummer ist nicht von Bedeutung (X.X.X).

Beispiel: MCI-Check 9.3.x funktioniert nur mit JobControl 9.3.x;

JobControl 9.2.x funktioniert nur mit Trotec Treiber 9.2.x

Hiervon betroffen sind JobControl, Trotec Treiber, MCI-Check, PS-Konverter
und JobCreator.
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2 SOFTWARE und BEDIENUNG

2.1 Das Softwarekonzept

Das TROTEC-Softwarepaket besteht aus zwei Teilen und zwar dem:

AD-Logic? Treiber (Gravierertreiber) und der
AD-Logic?® JobControl

Der AD-Logic® Treiber erstellt einen Druckjob aus einem beliebigen
Grafikprogramm. Dieser Druckjob enthalt die Grafikdaten mit der
eingestellten Auflosung und auch Informationen, ob es sich um einen
Stempel, eine Gravur oder eine Schneideaufgabe handelt.

Im Fall eines Stempels werden die Grafikdaten automatisch invertiert und
gespiegelt, sowie eine optimierte Schneidlinie gesetzt. Sie kdnnen im
Druckertreiber auch aus einer Reihe von vordefinierten Grol3envorlagen
wahlen (z.B. Stempel 4911), was die Bedienung wesentlich erleichtert. Der
Druckertreiber stellt den Druckjob (Datei) in ein vordefiniertes Verzeichnis,
auf das die AD-Logic® JobControl automatisch zugreift.

In der AD-Logic® JobControl wird der Druckjob auf einer Platte positioniert
und mit vordefinierten Materialparametern graviert. Die AD-Logicél
JobControl ist fur die Steuerung der Gravieranlage verantwortlich. Sie
konnen durch das AD-Logic® System laufend den Gravierfortschritt und
wichtige Statusmeldungen am Bildschirm Ihres Computers kontrollieren.

GRAPHIC PROGRAM |
: (e.g. Corel Draw™) i

PC-Software
| PRINTERDRIVER |
AD-Logie ' |
JOB CONTROL i

Quick Print I
Laser
A
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2.2 Einstellungen am Gravierertreiber - Ubersicht
Der Treiber ,Ubersetzt* eine Grafik in eine, vom Gravierer lesbare, Datei.

Graviererdateiformat: jobname. TSF Trotec Spool File

Zusatzlich werden samtliche Treibereinstellungen in dieser Datei gespeichert.
Anhand dieser Informationen weil3 der Gravierer wie die Bearbeitung
durchzufihren ist.

2.2.1 Ubersicht Basic Treiber

Hier eine Abbildung der Basic Version:

&% TrotecEngraver ¥9.2.0 Properties ﬂ

Info Drucken |

~ Material
izoldring ;I 1.8 5-300 &0W
Leather Diagnoskic
Metal Seal Press
Paper
Plaskics
Plastics tromark,
Plastics bromark, cutking
Rubber
M ~|
- Grifie —Prozess Art ~Prozess Option

|Llser-define-:| Size j Standard ﬂ S00dpi j Auflasung
Ereite 100,00 i Flat: ﬂ Flanke
Hiihie 100.00 M

Skatic

Cancel

S Der Treiber bietet die Mdglichkeit den gewunschten Prozess, die Prozess-
t Optionen, GrolRen- und Materialeinstellungen, bequem auf einer Seite
vorzunehmen.

NOTIZ: Nach Druckstart druckt der Treiber den Job automatisch in ,Quick
Print*-Mode. Andere anspruchsvollere Optionen wie Rundgravurvorrichtung,
Automatische Positionierung etc. sind in der Basic-Version nicht inkludiert.
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Prozessart und Grol3eneinstellungen fur den Basic Treiber
Prozess = die Art der Bearbeitung.

standard ¥ | | [s00dpi | Auflésung

b

Flad

Lak *"J Flare

2.2.2 Ubersicht Advanced Treiber

Hier eine Abbildung der Advanced Version:

i"-' TrotecEngraver ¥9.2.0 Properties

Info Drucken I

—@rifie

@ |Llser-|:|eFined Size ﬂ

Breite 100,00 T

[ Aus Applikation dbernehmen  Hihe 100,00 mim
—Material
L | Standard - ﬁED.DD ﬁnn.l:u:u o s
| Standard = oo Bz o oz
— Prozess Ark —Prozess Option
|5I:andard ﬂ Auflasung S00dpi ﬂ [ Rundgravur
| schreidiinie | keine ﬂ Lk, -
Flarke Im [ Auto Position
Schichten A z
Z-4orschub | - = i

| Static

= (X ]

Cluick Print

Cancel
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Prozessart und Prozessoptionen fur den Advanced Treiber

Prozess drk Prozess Option
| Standard v||| aulbsung  |soodpi ¥| | Rundgravur
| [| Sehneidinie | keine #||  Durchm [
Flanle |I:|.':r x J [ Auto Position

Sehichter | B 5
Zyarschub | L —3 T

7
In der Prozessart kann z.B. Standard oder Stempel ausgewahlt werden. Der
eingestellte Prozess wird im Eigenschaftenfenster des Treibers symbolisch
dargestellt.

Weiters konnen Optionen wie Rundgravurvorrichtung, Auto Positionierung und
andere Optionen ausgewahlt werden.

Der Job kann direkt gedruckt werden (der Job wird nicht in die Job-Queue der
JobControl transferiert).

3. Ausgabe a4 TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH Seite 9 von 78
Stand 10/2008 Linzer StraRe 156
Techn. Anderungen vorbehalten A — 4600 Wels




Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

2.2.3 Ubersicht Expert Treiber

iF TrotecEngraver ¥9.2.0 Properkies

Info  Drucken | Raskerung I

trotec
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x|

—arafie

@ |Llser-|:|efined Size ﬂ

[ aus applikation dbernebmen
[ AU Jobgréfe minimisren

100,00

Breite T

100,00 T

Hihe

— [Makerial

ﬁ | Standard

| Standard

-l IH o F oo [nnf
- I oo B¥ 2o [ zooo

led
gl

LN}

—Prozess Ark —Prozess Opkion
|5I:andar|:| j Aufldsung Im [ Rundgravur
r schneidlinia | keine ﬂ Lt -
[ &uto Position
R ok ﬂ [ Ohne Bitmap
m Rasterung Aus
Schichten = = | Megativ
e L = | Spiegeln wertikal
[ Spiegeln horizontal

| Uberrehmen der Einskellungen.

[
Cluick Print

Cancel

Die Expert-Version beinhaltet viele
Versionen nicht enthalten sind.

anspruchsvolle Optionen die in den anderen

GroRReneinstellungen und Materialeinstellungen fur die Expert Version

Uber diesen Button kénnen die GréRenvorlagen angepasst werden

Parameter Farbe Schwarz: Power — Speed — PPI/Hz

—iarafe
—% |Llser-|:|efined Size ﬂ Ereite 100,00 i
|: aus spplikation Obernehmen Hishie IW i
[ AUF Jobgrafie minimieren
“Material i i i 1
—w::| IStandard v] E 50,00 100,00 |m'u' S
. |_5|:and.:rd ﬂ E 50,00 n o0 I@ 2000

Uber diesen Button kénnen Materialvorlagen angepasst werden

Parameter Farbe Rot: Power — Speed — PPI/Hz
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2.3 Einstellungen am Gravierertreiber - Details
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2.3.1 Prozess

Standard

Findet Verwendung fur einen Grol3teil Gravur- und
Schneidaufgaben.

Abhéangig von den verwendeten Materialeinstellungen (s. 2.2.4
Material) und Prozess-Optionen konnen eine oder mehrere
Entwurfsfarben fir die Gravur oder zum Schneiden verwendet

werden.

von

Wird verwendet zur Herstellung von Stempeltextplatten vorwiegend
aus lasergravierbaren Gummimaterialien.

Die Daten werden automatisch gespiegelt und invertiert wie es fur
eine Fertigung von Stempeln notwendig ist.

Als Entwurfsfarbe fir diesen Bearbeitungsprozess wird generell
Schwarz empfohlen. Bei der Verwendung von Farb- oder
Graustufengrafiken  erfolgt eine  automatische  Rasterung
(Konvertierung in Schwarz-Weil3 Grafik).

Gravurfarbe im Stempelprozess ist immer Schwarz!
Schneidelinien sind, abhangig von den verwendeten Materialeinstellungen (s.
2.2.4 Material), in jeder Farbe zulassig.

Relief

Diese Bearbeitungsart regelt die Laserleistung in Abhangigkeit vom
Grauwert einer Grafik. Das heil3t Weil3 wird ohne Leistung, helle
Flachen mit geringer Leistung, dunkle Flachen mit héherer Leistung
und Schwarz mit der vollen eingestellten Leistung bearbeitet.

Dazu ist eine 8 Bit Graustufengrafik erforderlich (256 Graustufen).
Farbbilder werden automatisch wahrend des Druckvorgangs in
Graustufenbilder konvertiert.

Der Zweck dieses Prozesses liegt in der Herstellung
dreidimensionaler Effekte und erfordert eher weiche Materialien die einen hohen
Materialabtrag in einem Durchgang erlauben.

——

m_f
5 3)

Schichten

In der Bearbeitungsart Schichten werden Graustufengrafiken in
mehreren Durchgéngen graviert. Die Anzahl der Durchgénge ist in
den Prozess-Optionen im Bereich 2 bis 255 einstellbar. Bei der
Abarbeitung dieses Prozesses werden die vorhandenen Graustufen
auf die Anzahl der eingestellten Durchgange aufgeteilt.
Anschlieend werden die Grauwerte in den entsprechenden
Durchgéngen graviert. Der Grauwert und die Durchgange
bestimmen wie oft eine bestimmte Stelle graviert wird.
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Zusatzlich ist es mdglich in den Prozess-Optionen einen z-Vorschub (Tisch-
Hohenverstellung) einzugeben. Dieser z-Vorschub von 0.00 bis 5.00 mm (0.000 —
0.196 Zoll) bewirkt zwischen den Gravurdurchgangen eine Aufwartsbewegung des
Bearbeitungstisches um die richtige Fokussierung beizubehalten.

Durch diese Bearbeitungsmethode konnen dreidimensionale Gravuren mit
besonders grofiem Hohenunterschied erzielt werden.

2.3.2 GrolRe

Uber das Auswahlfenster ist es moglich vordefinierte GréRenvorlagen zu 6ffnen.
Damit sind haufig verwendete Jobgrdl3en schnell verfiigbar.

—GErife
User-defined Siee ™| Breite | KN it
| Aus Applikation dbernehmen : -
Hahe 100,00 i
fusf Jobgrife minimieren
Breite, Hohe

Abmessungen der gedffneten GroRRenvorlage werden in Millimeter oder Zoll
(einstellbar in den JobControl-Optionen) angezeigt.

Fuhrt man in diesen Eingabefeldern Anderungen manuell durch, zeigt das
Auswahlfenster ,Benutzerdefinierte Grolie*.

Der Button links neben dem Auswabhlfeld 6ffnet das Menu Grol3envorlagen in dem
neue Vorlagen erstellt oder bestehende gedndert werden kénnen.

GroBen Vorlagen m

|44 portrait x| Breite | 210 mm
MNeu =

Hiohe I 29?3, mrm

Loschen | Abbrechen | (0] I

3. Ausgabe a4 TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH Seite 12 von 78
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2.3.3 Material
Uber das Auswabhlfenster ist es moglich vordefinierte Materialvorlagen zu 6ffnen.
Zur Information werden Geschwindigkeit und Leistung, der am haufigsten
verwendeten Farben Schwarz und Rot, grafisch und als Zahlenwert dargestellt.

Im Menl Materialvorlagen konnen neue Vorlagen erstellt oder bestehende
geéndert werden.

Material Yorlagen x|
M aterislgnppe Informationen—————— Darstellung
IStandard L! M Hirtergrund |
b aterialnane Yardergrnd
IStandard ﬂ Lmzcher |
Dicke
I 23: mrm
— Einztellungen
Alle I

Leiztung/Stiom Ieschwmdlgl PPI/Hz | PFIHz I Dutchgangel Zuhlasung IKDnekturI Z-ffzet I
Gravieren CO2 20.00 10.00 100 F‘F‘[ - i (.00 rmm
Schneiden CO2 2EI EID 10,00 'IDEIEI _H; o
Gravieren TAG ..... 10,00

0,00 ramm

[Iberspringen ;
R: G B: o i ’l a1 _"J :
D p SEE Speichemn Abbrechen Ok

Materialgruppe
Hier sind Kategorien fur die Materialien zu definieren.

Materialname

Zeigt den Namen des derzeit ausgewahlten Materials an oder eine Liste aller
verfugbaren Materialien.

Neu, Loschen
Neues Material wird eingefligt, oder bestehendes geloscht.

Informationen

Hier kann bei Bedarf ein bis zu funfzeiliger Text fur jedes Material eingegeben
werden. Zum Beispiel Lieferant, Bestellnummer oder Bearbeitungshinweise.
(Zeilenschaltung mit Strg + Eingabetaste)

Darstellung

Wenn gewilnscht kdnnen Materialien hier farbig dargestellt werden. Die Schalter
Hintergrund und Vordergrund 6ffnen das Farbauswahl Men.
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Stand 10/2008 Linzer StraRe 156
Techn. Anderungen vorbehalten A — 4600 Wels




trotec

Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

Dicke

Zeigt die Materialdicke in Millimeter oder Zoll an.
Dieser Wert wird optional verwendet, um auf die Materialoberflache zu fokussieren.

Gravieren, Schneiden, Uberspringen, Gravieren YAG
Verwendungszweck der Farbe. Definiert fur welche Verwendung die Farbe

bestimmt ist.
Gravieren

Schneiden

Uberspr.

lasar engraving technology

Flachen (Bitmaps) die diese Farbe beinhalten, werden mit
den eingestellten Parametern graviert.

Vektoren (Linienstarke 0.001 mm oder 0.00005 Zoll) die in
dieser Farbe gezeichnet wurden, werden geschnitten

Farbe Uberspringen — samtliche, in dieser Farbe erstellten

Objekte werden ignoriert

Gravieren YAG Neuer Prozesstyp fur HYBRID und FINEMARKER.

Farbe / Alle — nur fir Expert Version
Anzeige des Farbtons und der Farbnummer.
Es stehen 16 Farben zur Auswahl. Durch einstellen entsprechender Parameter
kann jeder Farbe ein Anwendungsgebiet zugeordnet werden. Zum Beispiel
Schwarz zum Gravieren von Bitmaps, Rot zum Ausschneiden von Vektoren und
Blau fur Kommentare.
Durch Mausklick auf eines der Farbfelder werden die RGB-Farbanteile
(Rot/Grun/Blau) am Ful3 der Farbspalte angezeigt.
Zusatzlich befindet sich eine CorelDraw® Farbpalette, speziell fir TROTEC Laser
abgestimmt, auf der Installations CD.

Leistung

Prozentsatz der maximalen Laserleistung.
Die Tiefe der Gravur hangt im wesentlichen von der eingestellten Laserleistung und
Geschwindigkeit ab. Sowohl eine héhere Leistung als auch eine geringere

Geschwindigkeit ergeben eine tiefere Gravur.
Verstellbereich: 0-100% (100% entspricht der Maximalleistung des Lasers)

Geschwindigkeit

Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit.

3. Ausgabe
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PPI

Pulses Per Inch (Laserpulse je Zoll).
Diese Einstellung bestimmt wie viele Laserpulse pro Zoll vom Laser abgegeben
werden. Das geschieht positionsabhangig, das heif3t, unabhangig von der
Geschwindigkeit werden die Impulse immer im selben Abstand ausgel6st.
Verstellbereich: 100 - 1000 PPI
Je hoher der PPI-Wert gewahlt wird, desto besser ist die Qualitat der
Gravur. Fur ein gutes Ergebnis sollte der PPI-Wert in der Regel grof3er
bzw. zumindest gleich der dpi-Einstellung des Druckertreibers
g (Prozess-Optionen - Auflésung) sein, also fir eine Auflosung von 500
t dpi ist ein Wert von zumindest 500 PPl zu wahlen. Ein kleiner PPI-
Wert ist nur bei der Bearbeitung von einigen Kunststoffsorten sinnvoll,
bzw. dann, wenn die Kontur nicht durchgeschnitten, sondern nur
perforiert werden soll. Im Gegensatz zur Auflésung dpi hat eine
Erhohung der PPI keinen Einflul3 auf die Gravierzeit.

Hz
Frequenz der Laserimpulse beim Schneiden. Diese Einstellung bestimmt, wie viele
Laserpulse pro Sekunde vom Laser abgegeben werden. Anders als beim Gravieren
besteht beim Schneiden keine Notwendigkeit feine Konturen durch Rasterung zu
erzeugen. Daher kann hier die positionsabhéngige Steuerung, die bei den PPI
Verwendung findet, durch eine feste Frequenz ersetzt werden.
Verstellbereich: 1000 - 10000 Hz fur CO2 Systeme
10000 — 150000 Hz fur YAG Syteme
Zusatzlich kdnen YAG Systeme die Frequenz-Mode zum Gravieren verwenden.
Durchgange

Nur aktiv wenn Farbe zum Schneiden ausgewahlt ist. Dieser Wert definiert wie oft

ein Vektor mit dieser Farbeinstellung ausgeschnitten wird. (1 - 100)

Zublasung

Ermoglicht Ein- und Ausschalten der Zublasung (optional) fur jede Farbe getrennt.

Korrektur

Nur aktiv wenn Farbe zum Schneiden ausgewahlt ist.

Bestimmt den Prozentsatz der eingestellten Laserleistung, der bei langsamer Fahrt,
zum Beispiel in Kurven, nicht unterschritten wird. Dieser Parameter ist notwendig
fur Materialien die kein lineares Verhalten bei der Laserbearbeitung aufweisen (z. B.
beschichtete Metalle).

Ist dieser Wert zu klein eingestellt, werden Linien an den Enden und in Radien
dinner oder verschwinden ganz. Wird die Korrektur zu hoch gewahlt, nimmt die
Breite an Linienenden und Radien stark zu.

Z-Offset

Kontrolliert die Z-Achse, also die HoOheneinstellung des Tisches wahrend der
Bearbeitung. Dies ermdglicht beispielsweise, im Foxus zu gravieren oder bei
Werkstiicken mit unterschiedlichen Niveaus zu refokusieren. Am Ende der
Bearbeitung wird der Tisch wieder in die selbe Position gefahren wie vor dem Start.
Eingaben sind zwischen -5 mm (nach oben) und +25 mm (nach unten) moglich.

3. Ausgabe a4 TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH Seite 15 von 78
Stand 10/2008 Linzer StraRe 156
Techn. Anderungen vorbehalten A — 4600 Wels




trotec

Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software laser engraving technology

2.3.4 Prozess-Optionen

Die Verfugbarkeit der Optionen ist vom gewahlten Prozess abhéngig.
~Prozess Cpkion - :

Auflgsung isnndpi - | | Rundgrawvur
Schreidlinie ikeine | Ourch, |
| Auta Pasition

| Ohne Bitrmap

[ Rasterung Aus
Fabia | 5 '_EI B Megakiv

| Spiegeln vertikal

|iIII '|

[ Spiegeln horizontal

Aufldsung

Auswahlmdglichkeit der gewlinschten Auflésung in dpi (dots per inch). Entspricht
den zu gravierenden Zeilen pro Zoll (25,4 mm).

Ein hoherer Wert verbessert das Gravurergebnis, bedeutet jedoch - bei sonst
gleichen Parametern - eine hdhere Gravurtiefe und eine langere Gravurdauer, da
der Laser entsprechend mehr Zeilen zu bearbeiten hat.

Einstellbereich: 125, 250, 333, 500, 600 oder 1000 dpi

wahlende Auflésung héangt stark vom verwendeten Material bzw.

Fir Standardgravuren sollten 500 dpi eingestellt werden. Die zu
auch von der Brennweite der Linse ab.

Rasterung
Einstellung der verwendeten Rastermethode.
Rastern = Umwandlung von Graustufen- oder Farbbildern in Schwarz/Weil3-Bilder,
wobei durch unterschiedliche Punktgrof3en und Punktabstdnde der Eindruck eines
Graustufenbildes erzeugt wird.
normal  Standard Rastereinstellungen, weiche Kontraste zwischen den
Helligkeitsverlaufen
hell Aufhellung des Rasterbildes um zum Beispiel dunkle oder
kontrastarme Bilder zu verbessern
Line Art  verstarkt die Hervorhebung von Details, gut zum Gravieren von
Cliparts

Rasterung ist in den Prozessarten Relief und Schichten nicht verfugbar, da diese
Prozesse Graustufengrafiken benétigen und daher keine Rasterung erwinscht ist.
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Rasterung aus

Deaktiviert die Rasterung durch den Treiber.

Findet Verwendung, wenn mit mehreren Gravurfarben gearbeitet werden soll oder
eine Rasterung bereits im Anwendungsprogramm erfolgte.

.,Rasterung aus” ist in der Betriebsart Stempel nicht verfligbar, da fur die
Herstellung von Stempeln immer Schwarz/Weil3 Grafiken bendtigt werden.

Flanke

Nur aktiv im Prozess Stempel.

Es kann zwischen den Flankentypen steil, mittel und flach gewahlt werden.
Flanken werden verwendet um den Buchstaben und Zeichen einer
Stempeltextplatte an der Basis mehr Stabilitat zu geben.

Schichten

Nur aktiv im Prozess Schichten.

Die Anzahl der gewinschten Gravurschichten (Gravurdurchgange) kann hier im
Bereich von 2 bis 255 eingestellt werden.

z-Vorschub

Nur aktiv im Prozess Schichten.

Eingabe der Tisch Aufwartsbewegung die nach jeder fertiggestellten Schicht
ausgefuhrt wird. Einstellbereich 0.00 bis 5.00 mm (0.000 bis 0.196 Zoll).
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Schneidelinie

Auswahlmdglichkeit von automatisch erstellten Schneidelinien.

Die Art der eingestellten automatischen Schneidelinie wird in der symbolischen
Voransicht angezeigt.

keine - es wird keine automatische Schneidelinie erzeugt

rechteckig - es wird eine Schneidelinie erzeugt die exakt an der
Jobkante (GroR3e) verlauft

die Jobgrof3e bestimmt wird

@ rund - es wird eine kreisformige Schneidelinie erstellt, deren Grol3e durch
optimiert - es wird eine Schneidelinie erzeugt, die sich der Kontur des
Gravurinhalts anpasst

Hinweis: Automatisch erzeugte Schneidelinien werden immer in der Farbe Rot

(zweite Farbe im Materialmenu; R=255, G=0, B=0) erstellt. Es ist also darauf zu

achten, dass bei Verwendung von automatischen Schneidelinien, Rot als

Schneidfarbe aktiviert und mit passenden Parametern versehen ist.

Automatisch erzeugte Schneidelinien haben keinen EinfluR auf, in der Datei,
eventuell vorhandene manuelle Schneidelinien (Vektoren).

Das heil3t automatische und manuelle Schneidelinien kdnnen zusammen oder
jeweils einzeln verwendet werden.

Wenn automatische und manuelle Schneidelinien zusammen im selben Job
verwendet werden ist dies beim Erstellen der Grafik vom Benutzer zu
beriicksichtigen. Unter Umstanden kann es zu unerwiinschten Uberschneidungen
der beiden Schneidelinienarten kommen.

Die Treibereinstellung Schneidelinie: keine unterdriickt nicht manuell erstellte
Schneidelinien.

Rundgravur
Wird verwendet, um mit der Rundgraviervorrichtung zylindrische Werkstticke (z. B.
Glaser) zu gravieren.

~Grofie -

¥ Rundgravur @i IUser—deFinedSize li Urnfang 57,068 mm

B 1 50,00 [ Aus Applikation Obernehmen Hihe s
[ AUf JobgrdBe minimizren

Die Anzeige von Breite &ndert sich zu Umfang. Der Treiber errechnet aus dem
eingegebenen Durchmesser automatisch den Umfang des Werksticks und
verwendet diesen Umfang als neue Job-Breite. Dieses Verhalten ist in der
Druckvorschau des Grafikprogramms sehr gut erkennbar.
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2.3.5 Steuerfunktionen

Offnen, Speichern

Dient zum Speichern und Offnen aller Treibereinstellungen um einmal
vorgenommene Einstellungen zu einem spéateren Zeitpunkt wieder verwenden zu
konnen. Die beim Speichern erzeugte Datei muf} die Dateierweiterung DVS
aufweisen, der Pfad ist frei wahlbar.

Hilfe
Die Hilfedatei des Treibers wird getffnet.

Auto Position

Jobs die mit Auto Position gedruckt wurden, werden automatisch auf der Platte in
der JobControl positioniert. Jeder weitere Auto Position Job wird auf der Platte
angereiht. Diese Funktion dient zum Beflllen der Platte fur eine spéatere
Bearbeitung.

P x|

Luick Print ok . Cancel

Quick Print

Wird das Kastchen Quick Print aktiviert, werden Jobs ohne Abfrage von Jobname
und Jobnummer gedruckt, in der JobControl automatisch auf die Platte positioniert
und der Gravierer gestartet. Nach beendeter Gravur wird der Job geldscht.

Das erlaubt einen weitgehend automatisierten Produktionsablauf und verringert
die notwendigen Benutzeraktionen auf ein Minimum.

Hinweis: Falls der Laser nicht eingeschalten ist kann ein Quick Print Job nicht
automatisch bearbeitet werden. Der Job wird in der Warteschlange abgelegt.
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OK, Abbrechen

OK bestatigt und speichert die vorgenommenen Einstellungen.
Abbrechen verwirft alle vorgenommenen Anderungen.

Am Ende der Druckeinstellungen muf3, ein Job Name und optional
eine Job Nummer eingegeben werden. Im Jobnamen durfen die
folgenden Zeichen nicht verwendet werden <>"/?|;\:

Der erstellte Job wird mit diesem Namen und dieser Nummer
gespeichert und in die JobControl kopiert, wo er in der
Warteschlange angezeigt wird.

Job-Identifikation x|
Jab-Mame: Marne:
Job-Murmmer 1234
Ubernehrmen Abbrechen
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2.4 Verwendung von TROTEC-JobControl

2.4.1 Ubersicht JobControl
Fur die Trotec JobControl Version 9 gibt es drei verschiedene Versionen (Basic,
Advanced, Expert).
Die TROTEC JobControl Software bewaltigt folgende Hauptaufgaben:

Verwaltung der, vom Treiber erstellten, Jobs
Prazise Positionierung der Jobs

Ubermittlung der Jobdaten zum Gravierer
Visualisierung von Gravierer-Rickmeldungen
Erfassung von Job- und Graviererdaten
Uberwachung der Graviererparameter
Verwaltung der Materialvorlagen
Archivierung von Gravurauftragen

wn W W W W W W wn

Hier die Trotec JobControl Version 9 in Basic Version:

E_ =gl
Ll sewbetsn Gusse Aane Endshrgm drocht Ferds HEe i

ST T T Y Boo ofo So o) ol EE0ng | kx|
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Hier die Trotec JobControl Version 9 in Advanced Version:

[ [S]
[T o o s SRl BT s : s <l 5
DEF 2= (L es) B RO 0D P = daa e
itm \*.m .-.-.-. B m

ﬂmlv;u;
Loreto]

et
Taefi pargal_MC1_tinp

Whe--s - homeeas [Frartaed - Faretarr fns s mn [ =
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Hier die Trotec JobControl Version 9 in Expert Version:

alipi
Dwmmmmmmﬁrﬁ =l
[ a8 o e | e HFrdfene? | 2w e =i
[ e T e o o | e e o [ ]

JEI_E _- ___“'ii'

T
AL [eie =
Laicmng IE -
e v R P |

PR A o] _Coke

[ree

e

cere-plarie:

R

cerc-aieal

et
Turfd pamnpal_AC1_1inp

*==Conbrd = mw - rmew - PREEED 4 & 0H [ EH[ -

Im folgenden eine Beschreibung aller JobControl Funktionen im Detalil.

2.4.2 Datei

Neu Strg+N 01 (Basic, Advanced, Expert)
Neue Materialplatte erstellen.

Offnen Strg+O & (Advanced, Expert)
Gesicherte Materialplatte offnen.

SchlieRen (Basic, Advanced, Expert)
Aktuelle Platte schliel3en.

Speichern Strg+S = (Advanced, Expert)
Aktuelle Platte mit allen Jobs sichern.
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243

244

Speichern unter (Advanced, Expert)
Platte unter neuem Namen sichern.

Drucken Strg+P S (Expert)
Platte drucken (Probelesen).

Seitenansicht (Expert)
Seitenansicht fur Drucken.

Druckereinrichtung (Expert)
Drucker einrichten.

Letzte Datei (Advanced, Expert)
Offnet die zuletzt beniitzte Platte.

Beenden (Basic, Advanced, Expert)
Beendet TROTEC-JobControl.

Bearbeiten

Alles auswahlen Strg+A (Basic, Advanced, Expert)
Selektiert alle Jobs auf der Platte.

Job ausschneiden (Advanced, Expert)
Nochmaliges Ausschneiden des selektierten Jobs, falls Schneidelinie nicht
vollstandig ausreicht.

AulRenkontur abfahren (Advanced, Expert)
Die AulRenkontur des Jobs wird ohne Leistung abgefahren, bis der Benutzer stoppt.

Gravierer

&
Verbindung aufbauen Strg+L % (Basic, Advanced, Expert)
Stellt eine Verbindung zum angeschlossenen Gravierer her.

Verbindung trennen (Basic, Advanced, Expert)
Trennt die Verbindung zum Gravierer.

. e _
Gravierer Starten Strg+G (Basic, Advanced, Expert)
Startet den Graviervorgang.

Pause Strg+F o (Basic, Advanced, Expert)

Unterbricht den Graviervorgang.
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Weiter (Basic, Advanced, Expert)
Setzt den unterbrochenen Graviervorgang fort.

Stop Strg+E - (Basic, Advanced, Expert)
Beendet den Graviervorgang.

lasar engraving technology

Normale Geschwindigkeit & Hohe Geschwindigkeit (Basic, Advanced, Expert)
Diese beiden Optionen dienen der Einstellung der maximalen
Verfahrgeschwindigkeit des Gravierers.
Beispielsweise ist bei einem Speedy 100 die Normale Geschwindigkeit 180 cm/s,
Hohe Geschwindigkeit 280 cm/s (JobControl 9 wird mit Normaler Geschwindigkeit
verkauft, sofern nicht mit Hoher Geschwindigkeit bestellt) und letztere ist fur drei

Versionen gliltig.

Laser verfahren (Expert)
Verfahrt mit dem Bearbeitungskopf auf die angegebene Position.

Laser auf Marker verfahren (Expert)
Verfahrt mit dem Bearbeitungskopf auf die Position des selektierten

Markers. (Marker setzen siehe Abschnitt 2.3.4 - Platte).

Fokussieren &= (Basic, Advanced, Expert)
Tisch fahrt in Fokuslage, auf die gespeicherte Starke des aktuell ausgewahlten

Materials.
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2.45 Platte

Platte einrichten Strg+H ] (Basic, Advanced, Expert)

Platte einrichten

k aterialgruppe:
I aterial; IStandard j

. F i 5 1 1 i 1 1 1 0|

& ¥ 1 I °F 0§ ° § B |

.+ 5 1 1 1 1 4 7 0|

1 f 5 1 I f 1 0B 0B B |

I . Ereite:l 730.00
=] P r i i 1 1 7| o
=%IF-===== Hihe: I 43300 mm
N N . 1 1 7 7 B B |

[ §F § § 1 7 § 0 0§ § § |

Auzrichiung: i+ i
Gravier-Pichtung: i+ Quer " Hoch
Job plazieren: {* L)
Startposition: {* oben " unten
2 Platten nebeneinander |

Ok, Abbrechen

Definiert Grof3e und Orientierung einer Materialplatte.

- Das Menu “Platte einrichten” dient dazu, die Platte dem zu
t bearbeitenden Job in seiner Grol3e, Orientierung und
Materialdefinition anzupassen.

Parameter

In der Liste ,Materialgruppe® sind unterschiedliche Materialien nach Gruppen wie
Holz (wood), Kunststoff (plastic) Metall (metal) etc unterteilt und bereits gespeichert.
In der Materialliste finden Sie alle bereits gespeicherten Materialien - siehe "Material
Vorlage Definieren”. Die Platte erhalt ihre Materialdaten durch den ersten Job, der
auf dieser Platte positioniert wird. Eine neue Platte kann zudem rasch mit der
Tastenkombination , Strg+N* getffnet werden.

Das fir die Platte gewéhlte Material hat immer Prioritat. Das heif3t zum Beispiel,
wenn Sie als Platten-Material ,Kunststoff* wéhlen und auf dieser Platte einen Job
mit Materialdaten ,Aluminium“ positionieren, wird dieser Job mit den Daten
~Kunststoff bearbeitet. In einem solchen Fall werden Sie allerdings bei der Job-
Positionierung darauf aufmerksam gemacht, dass die Materialdaten nicht
Ubereinstimmen
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Ausrichtung
Bestimmt die Orientierung der Platte (Hoch- oder Querformat).

Startposition
Bestimmt, ob der Job von oben nach unten oder von unten nach oben abgearbeitet
wird. Dies kann bei der Gummibearbeitung hilfreich sein.

Gravier-Richtung
Definiert, ob die Zeilen bei der Gravur in horizontaler oder vertikaler Richtung
graviert werden.

Job plazieren

Es kann ausgewahlt werden ob die Positionierung von Jobs im Hoch- oder
Querformat erfolgen soll. Es ist vorteilhaft, Jobs in Richtung ihrer langsten Seite zu
gravieren, da die Gravierzeit verkirzt wird, wenn der Gravierer moglichst wenige
Unterbrechungen machen muf3.

2 Platten nebeneinander
Wird diese Option ausgewahlt, so werden zwei Platten nebeneinander positioniert
und durch einen Trennstrich in der JobControl dargestellt.

Job positionieren ] (Basic, Advanced, Expert)

Positioniert den (die) in der Warteschlange markierten Job(s) auf der Platte.
Wahlen Sie den gewtinschten Job durch einen einfachen Klick auf den Jobnamen
in der Warteschlange. Der Job wird farbig hinterlegt und kann nun positioniert
werden. Auf diese Art ist es ebenfalls mdglich, mehrere Jobs gleichzeitig zu
plazieren.

e | Eine andere Mdglichkeit, Jobs auf der Platte zu positionieren, ist das
Doppelklicken auf den entsprechenden Jobnamen oder das Ziehen

des Jobs mit der Maus auf die Platte.

Job mehrfach positionieren & (Expert)

Ausgewahlten Job mehrfach positionieren.

Mit dieser Funktion kénnen in der Warteschlange selektierte Jobs mehrfach, bis 100
mal, auf der Platte positioniert werden.
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Job drehen & (Expert)
Dreht den positionierten Job um 90° (-90° bei Anwendung auf bereits gedrehte
Jobs). Diese Option ist auch tber das Kontext Meni oder die Toolbar verfugbar.

Job Reset
Iobrausschneider
Aufienkantur attahten
Yekkorsorkierung

Jat mehtfach postiamnieten,

Job duplizieren Skrg+D
Job drehen
Job entfernen Z--
Job Lischen EntF
Export
_ k| @ | —r| |
e = '.':' Il
MEE Earben | = 3 ‘L Iﬁ IEI H

TIFTI e
2 Drehung urn EIIII*'El

Job duplizieren Strg+D (Advanced, Expert)
Ein in der Warteschlange oder auf der Platte befindlicher, markierter Job, wird
dupliziert.

Job entfernen R & (Basic, Advanced, Expert)

Stellt Job in die Warteschlange zurtck.

Durch klicken auf den gewiinschten Job wird dieser selektiert und kann von der
Platte entfernt werden.

Job Reset Strg+R =5 (Advanced, Expert)

Setzt die Jobeigenschaften zurtck.

Wird bendtigt, um bereits fertig bearbeitete Jobs erneut gravieren zu kdnnen.
Bearbeiteten Job auf der Platte markieren und anschlie3end "Job Reset" ausfiihren.

Eigenschaften (Basic, Advanced, Expert)

Die Eigenschaften eines markierten Jobs werden angezeigt. Zu den Eigenschaften
zdhlen der Auftragsname, die Auftragsnummer, der Dateiname, sowie
Bearbeitungsparameter.

Job Léschen Entf & (Basic, Advanced, Expert)

Loscht den (die) selektierten Job(s) mit allen Daten. Ermdglicht das Léschen von
Jobs, unabhéngig davon ob diese bereits bearbeitet wurden oder nicht. Klicken Sie
den Job auf der Platte oder in der Warteschlange und anschlieend auf "Job

Loschen™.
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Marker setzen (Expert)

Setzt einen Marker auf die angegebene Position.

Marker werden auf der Platte als blaue Kreuze dargestellt (selektierte Marker grun).
Marker dienen als Positionierungshilfe fir Jobs. Sie wirken magnetisch auf alle
Ecken und das Zentrum eines Jobs.

Marker l6schen Strg+Entf (Expert)
Ldscht den selektierten Marker.

Job zu Marker verschieben ' (Expert)
Verschiebt selektierten Job zu selektiertem Marker.

Marker an Job (Expert)
Setzt einen Marker an die Position des selektierten Jobs oder verschiebt einen
selektierten Marker an die Position des selektierten Jobs.

Marker an Laser F8 (Expert)
Setzt einen Marker an die aktuelle Laserposition.

Zwischendurch gravieren (Expert)

Wird verwendet zum Einschieben dringender Jobs wahrend einer laufenden
Bearbeitung. Der dringliche Job ist manuell zu positionieren und zu markieren bevor
die Funktion ,Zwischendurch gravieren* ausgewahlt werden kann. In der Folge
bearbeitet der Laser die im Speicher befindlichen Daten fertig, das kann einige
Sekunden dauern. Anschlie3end wir der neue Job graviert und, falls gewlnscht,
ausgeschnitten.

So sind Stempel und Schildergravuren wahrend der Abarbeitung einer ganzen
Platte mdglich.

Export von Jobs (Expert)
Jobs konnen von der Warteschleife oder von der Platte Uber das Kontextmen(
exportiert werden. Exportierte Jobs werden komprimiert gespeichert (ZIP).
Jobs £l
At | Standard > |
Auflosung: Im
Orientiemng: {+ "

Job Reset Skrg+R
chineden

AulFenkontur abfabren

Job &tiss

wektorsorkierung

Job mehrfach positionieren...
Job duplizieren Strg+D
Job drehen

Job entfermen =
Job Léschen ERtF

Export

[ECH Farben

—
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Hilfslinien ziehen (Expert)
Bereits platzierte Hilfslinien kénnen mit dem auf der Hilfslinie positionierten
Mauszeiger durch Klicken und Ziehen verschoben werden.

{# TROTEC JobControl 9.2.1 - [Platel]

[ ] Datei Bearbeiten Graviersr Platte Einstellungen  Ansich

D@ 2&2% (25| dd X | B
}{:mm “r’:mm B == e

-JStandard jlatandard j ﬁ

Vektorsortierung (Expert)
Zur Neusortierung aller Vektoren innerhalb eines Jobs um eine Weg-optimierte
Abarbeitung zu erreichen.

¥Yektorsortierung Optionen _}ﬂ

—Auzgabe Job

|demn-inlay_su:urted

[ Job uiberschieiben

= Einztellungen
" zchrelle Sortierung W ananten 100 J
%" enweiterte Sortierung - "' -
Durchlsufe 10 /

Start I Abbruch

Schnelle Sortierung ist eine sehr schnelle und einfach anzuwendende Methode.
Naturlich erfordern komplexere Job mit einer hoéheren Anzahl von Vektoren
moglicherweise die Methode ,Erweiterte Sortierung“. Dabei ist zu beachten, dass
die erweiterte Methode zeitintensiver ist.

Erweiterte Sortierung verwendet zwei Parameter:

Variante ist die Anzahl der zufélligen verschiedenen Kopien des Jobs — jeder Job
mit einer anderen Vektorsortierung. Nach der Erstellung von n Varianten, wird
Variante 1 verglichen mit Variante 2 ... n, Variante 2 wird verglichen mit Variante 3
... hund so weiter.
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Die besten Varianten werden verwendet, um n neue Varianten zu generieren. Dies
entspricht der Anzahl von Durchlaufen
Vektorsortierung ist nur anwendbar, wenn die Anzahl von Vektoren des Jobs sich in
einem Bereich zwischen 3 und 5000 bewegt.

Der ,Cancel* Button wirkt sich nur zwischen den Varianten aus bevor ein neuer
Durchlauf gestartet wird! Deshalb erfolgt die Reaktion nicht immer augenblicklich.
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2.4.6 Einstellungen

Material Vorlage definieren Strg+M "

lasar engraving technology

Materialguppe Infarmationen Darstellung
|Standard _ﬂ ey I Hintergrund |
b aterialname "v"u:urdergrund
IStanu:Ian:I j Liozchen |
Dicke
| 23: i
— Einztellungen
Alle
LeistungIGeschwindigk.l PPl/Hz I PFl/Hz IDurchgéngeI Zublazung I Formekiur | 2-0ffzet
Gravieren 20,00 10,00 | 20000 Hz - aklivieren 0 000mm
Schhgiden 20,00 10,00 20000 He 1 aklivieren 0 0.00mm
Oberspr. [Ech @ - 0000 - e e e
Dberspr. = w e
: ' ' 4 kA 3
2H55 2555 ?J _I_I_l_l_l _I Speichern .-‘-‘-.I::I::reu:henl k. I

Anlegen, Andern und Léschen von Materialvorlagen.

Durch klicken auf ein Material in der Materialliste wird dieses
selektiert. Samtliche Einstellungen kdnnen nun verandert und durch
Klicken auf die Schaltflache "OK" gespeichert werden.

Zum Anlegen eines neuen Materials auf die Schaltflache "Neu"

. klicken, einen Namen fur das Material vergeben, die Einstellungen
t durchfihren und abschlieRend speichern.

Damit die Neueinstellungen wirksam werden klicken Sie auf die
Schaltflache "OK". Klicken Sie auf "Abbrechen”, um ungewollte
Anderungen ruckgangig zu machen.

Materialgruppe (Basic, Advanced, Expert)
Zeigt die Kategorie des Materials (Standard, Plastik,...).

Materialname (Basic, Advanced, Expert)
Hier wird der Name des Materials angezeigt. Dieser scheint auch in der Statusleiste
auf.

Dicke (Basic, Advanced, Expert)

Die hier eingegebene Starke ist fur das Fokusieren uber die Software notig. Durch
diese Eingabe weil3 der Lasergravierer, bis zu welcher Z-Position (HOhe) er fahren
mul3.
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Informationen (Basic, Advanced, Expert)
Erlaubt die Eingabe von bis zu funf Zeilen Text, fur z.B. lieferanten- oder
bearbeitungsbezogene Informationen.

Darstellung (Basic, Advanced, Expert)
Jedes Material kann hier farblich abgebildet werden. Durch klicken auf die
Schaltflachen Vordergrund oder Hintergrund wird das Farbauswahlmeni geoffnet.

Einstellungen (Basic, Advanced, Expert)

Zeigt eine Tabelle der eingestellten Parameter. Zur besseren Ubersicht zeigt diese
Tabelle nur die ersten vier, am haufigsten verwendeten, Farben. Durch klicken auf
die Schaltflache ,Alle* werden alle 16 Farben angezeigt.

Gravieren, Schneiden, Uberspringen (Basic, Advanced, Expert)
Die Schaltflache links der Farbe bietet eine Auswahlmdglichkeit des Prozesses.

Gravieren Die in dieser Zeile dargestellte Farbe wird graviert. Das heif3t,
Fullungen die diese Farbe aufweisen, werden mit den
eingestellten Parametern zeilenweise bearbeitet. Vektor-
Objekte in dieser Farbe werden ignoriert.

Schneiden Die Farbe dieser Zeile wird ausschlief3lich fur Vektoren — zum
Schneiden - verwendet. Im Job enthaltene Vektoren werden
mit den eingestellten Laser-Parametern ausgefihrt. Fullungen
der gleichen Farbe werden nicht bearbeitet.

Uberspringen  Ein Vorkommen dieser Farbe im Job, wird weder bei
Fullungen noch Vektoren bertcksichtigt. Eine derartige Farbe
konnte im Entwurf als Kommentar Verwendung finden.

Farbe (Basic, Advanced, Expert)

Durch klicken auf die Farbfelder wird als Orientierungshilfe das RGB-Farbmodell
unterhalb der Tabelle angezeigt. Diese Angaben erlauben das exakte
Mischungsverhaltnis Rot-Grin-Blau in der Entwurfszeichnung einzustellen.

Leistung (Basic, Advanced, Expert)

Prozentsatz der verwendeten Laserleistung.

Die Tiefe von Gravur/Schnitt hangt im wesentlichen von der eingestellten
Laserleistung und Geschwindigkeit ab. Sowohl eine hohere Leistung als auch eine
geringere Geschwindigkeit ergeben eine groRere Tiefe.

Verstellbereich: 0-100% (100% entspricht der Maximalleistung des Lasers).

Geschwindigkeit (Basic, Advanced, Expert)
Prozentsatz der maximal erreichbaren Geschwindigkeit.
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PPI/Hz (Basic, Advanced, Expert)

PPI = pulses per inch (Laserpulse je Zoll). Nur fur den Prozess Gravur.

Diese Einstellung bestimmt wie viele Laserpulse pro Zoll vom Laser abgegeben
werden. Das geschieht positionsabhangig, das heif3t, unabhangig von der
Geschwindigkeit werden die Impulse immer im selben Abstand ausgelost.
Verstellbereich: 100 - 1000 PPI

Je hoher der PPI-Wert gewahlt wird, desto besser ist die Qualitat der

Gravur. Fur ein gutes Ergebnis sollte der PPI-Wert in der Regel grof3er

o Pzw. zumindest gleich der DPI-Einstellung des Druckertreibers (im
Menu ,Werkstliick Definieren®) sein, also fur eine Auflosung von 500

dpi ist ein Wert von zumindest 500 ppi zu wéahlen. Ein kleiner PPI-Wert
ist nur bei der Bearbeitung von einigen Kunststoffsorten sinnvoll, bzw.

dann, wenn die Kontur nicht durchgeschnitten, sondern nur perforiert
werden soll.

Hz = Frequenz der Laserimpulse beim Schneiden. Diese Einstellung bestimmt, wie
viele Laserpulse pro Sekunde vom Laser abgegeben werden. Anders als beim
Gravieren besteht beim Schneiden keine Notwendigkeit feine Konturen durch
Rasterung zu erzeugen. Daher kann hier die positionsabhéngige Steuerung, die bei
den PPI Verwendung findet, durch eine feste Frequenz ersetzt werden.
Verstellbereich: 1000 - 10000 Hz fur CO2 Systeme

10000 — 150000 Hz fur YAG Syteme

Zusatzlich kénen YAG Systeme die Frequenz-Mode zum Gravieren verwenden.

Durchgange (Basic, Advanced, Expert)
Ist nur fur den Prozess Schneiden verfiigbar und definiert wie oft eine Schneidelinie
der entsprechenden Farbe bearbeitet wird.

Zublasung (optional) (Basic, Advanced, Expert)
Schaltet die Zublasung ein oder aus.

Korrektur (Basic, Advanced, Expert)

Nur aktiv wenn die Farbe zum Schneiden ausgewahlt ist.

Bestimmt den Prozentsatz der eingestellten Laserleistung, der bei langsamer Fahrt,
zum Beispiel in Kurven, nicht unterschritten wird. Dieser Parameter ist notwendig
fur Materialien die kein lineares Verhalten bei der Laserbearbeitung aufweisen
(eloxiertes Aluminium).

Ist dieser Wert zu klein eingestellt, werden Linien an den Enden und in Radien
dinner oder verschwinden ganzlich. Wird die Korrektur zu hoch gewahlt, nimmt die
Breite an Linienenden und Radien stark zu.

Z-Offset

Kontrolliert die Z-Achse, also die HoOheneinstellung des Tisches wahrend der
Bearbeitung.

Dies ermdglicht beispielsweise, im Foxus zu gravieren oder bei Werkstiicken mit
unterschiedlichen Niveaus zu refokusieren. Am Ende der Bearbeitung wird der
Tisch wieder in die selbe Position gefahren wie vor dem Start.
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Gro3en Vorlage Definieren Strg+W ¥ (Basic, Advanced, Expert)

Griflen Yorlagen x|

Breite 594,00 _IQ mm
Mewu
Hahe 420,00 _I? i

Lozzhen | abbrechen QEk.

Anlegen, Andern und Léschen von GréRen Vorlagen.

Durch Klicken auf eine Vorlage in der Liste wird diese selektiert. Einstellungen wie
Bezeichnung, Abmessungen, kénnen nun verandert und durch klicken auf die
Schaltflache "OK" gespeichert werden.

Zum Anlegen einer neuen Grof3e auf die Schaltflache "Neu" klicken, Einstellungen
durchfiihren und anschlie3end speichern.

Damit die Neueinstellungen wirksam werden klicken Sie auf die Schaltflache "OK".
Klicken Sie auf "Abbrechen" um ungewollte Anderungen riickgangig zu machen.

wiederkehrende Grof3en zu speichern um diese im Druckertreiber

Das Menu "Grol3en Vorlagen Definieren” bietet die Mdglichkeit haufig
abzurufen.
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Optionen L (Basic, Advanced, Expert)
Voreinstellungen fir den Gravierer vornehmen.

Allgemein
Optionen o x|
EH | Allgemein
; e Sounds
=~ Hardwarg S Iﬁerman =
- Gravierer
: ;EE:E%TI’IQ Com-Port: I COM1 e I
B Pr.-?zsets:r:zglonen I aPeinheit: i hd
- MCO . -
ey Spoolpfad | C:hDocuments and Settingsiall U sershapplication
,g . D atahTrotech) obControlh 3.2 145 pooly
- CuickPrint
- [ualitat
- Sehichten
= Service
- Lasereinstellungen
B- Servicesinstelungen
- Laserparameter
- Korekbur
Offzet
(berschieben
i Beschleunigung
- MCO Parameter
0K I Abbrechen Hbemetmen
Sprache: Sprachauswahl
Com-Port: Auswahl des seriellen Anschlusses (COM1, COM2...)
MalRReinheit: mm oder inch Angaben bei Grol3e
Spoolpfad: Pfad an dem Jobs vom Druckertreiber gespeichert und
von JobControl geladen werden.
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Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

Sounds

Benutzerdefinierte Klange informieren Gber ,Gravurende” oder ,Maschinenfehler*.
Das ist eine zusatzliche Benutzerinformation fur den Fall, dass der PC an einem
anderen Ort installiert ist als der Lasergravierer.

Eine Soundkarte ist notwendig um dieses Feature zu nutzen.

- Allgemein

L Bounds

= Hardware

- Gravierer

- Abzaugung

- Zubeehidr

=~ Prozezsoptionen

- Stempel

- MCO

- Stege

- QuickPrint

- [ualitat

- Schichten

- Service

Lazereinstellungen
El- Servicesinstellungsn

Laserpararmeter
Famektur
- Difset
[Iberschigfen
Beschleunigung
‘.- MCO Parameter

| Sounds

IGravurende

" Keine Sounds & Wave

j Test |

IC:'\WINDDWS ‘Wedia\chirmes. way

Durchsuchen I

oK

Abbrechen Ubermehmen
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Gravierer
Optionen 2 5[
8- A_Ilgemein | Gravierer
-+ Sounds
= Hardware ; : :
B Graviersmodelk ISpeedy 500 j
- Abzaugung . ; -
bkt Linzenauswahl: ! 220l = 508 mm j
EE B voplongi max. Graviergeschwindighkeit: 2540 cmfs
- Stempel
g max. Schneidgeschwindigheit 8010 s
- Gtege
- QuickPrink - X
- Qualitat Geschwindighkeit Aufenkontur: I‘IU[(UU %
- Schichten - _
- Service Fieferenztatit: |zuru-:k zur Anfangsposition j

Lasersinstelungen

=- Servicesinstelungen
Lazerparameter
Farrekbur
o Olffzet
[berschiefen
Beschleunigung
- MCO Parameter

™ Autofokus bei Bearbeitungsstart

[bemehmen

()4 I Abbrechen

Gravierermodell:
Linsenauswabhl:

Max. Geschwindigkeit:

Typ des Lasergravierers

Brennweite der Linse, fur Fokussierung

gravieren und schneiden

Autofocus: automatische Fokussierung auf die Materialstarke bei
jedem Gravurstart
Referenzfahrt Referenzoptionen
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Absaugung

Optionen il

=T Allgemein | Absauguna
o e Sounds

E- H?[CIG#::LTerBr Machlaufzeit: I 1.0 min

- Abzaugung .
 Zubekin Yorlaufzeit: I nn B

= Prozessoptionen

- Stempel

- MCO

- Stege

- CuickPrint

- Qualitat

- Schichten

= Service

Lasereinztellungen

=0 Serviceeinstellungen
Lazerparameter

¥ wamungen unterdriicken

i Komektur
i Difset
i berschishen
Beschleunigung
i MCO Parameter
Ok I Ahbbrechen | Ubemnehmen
Nachlaufzeit: Zeitdauer, wie lange die Absaugung nach
Gravurende arbeitet
Vorlaufzeit: Ermoglicht der Absaugung, zu starten, bevor ein Job
abgearbeitet wird.

Warnungen unterdriicken: Rickmeldungen der Absaugung werden nicht angezeigt
(wird far Absaugungen verwendet, die nicht von
TROTEC stammen).
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Accessories

Optionen e x|

=8 Alllgemein | Zubehdr
i - Sounds
- Hardware — Rundagravieren

- Gravierer ,

- Absaugung ™ Rundgravieren

iUhEh”l Durchmesser E0.O i
[El- Prozeszoptionen

- Stempel

~MCO

g — Schneidtisch venwenden

- Stege

- QuickPrint ™ Schneidtizch venwenden

- Qualitat

- Schichten Dicke Schheidtisch: 340 mm
- Service

- Lasereinstellungen
=+ Serviceeinstellungen
- Lassrparameter

- Konektur
- DOifset
- [berschisfien
Beszchleunigung
e MCO Parameter
0K I Abbrechen [herretmen
Rundgravieren: Auswahl ein oder aus
Durchmesser: gibt den Durchmesser des Objektes an
Diese Seite wird bei der Positionierung eines Jobs der mit
t der Option ,Rundgravur” gedruckt wurde, automatisch
ausgefullt.
Schneidtisch: Auswahl ein oder aus

Dicke Schneidtisch: Gibt die Dicke des Schneidtisches an. Dient zur

Kompensierung der Fokuslage
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Stempel
Optionen _ 5'
E| A:Ilgernein | Stempel
El H:;r'j‘i:::s L | Hinzufiigen |
- Gravierer flat
- Absaugung rediLim

- Zubehir sieen Eritrermen |

[=]- Prozessophionen

-~ Stempel

rgltCD Endern |
- Stege

- QuickPrint

- [ualitat

- Schichten

= S:BWiCB Schneidzugabe: I'I 7 mm

i Lazereinstelungen
- Servicesinstellungen
Laserparameter
. Komektur
- Offget
- (berschishen
Bezchleunigung
L. MCO Parameter

oK, I Abbrechen | Ubermehmen

3. Ausgabe a4 TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH Seite 41 von 78
Stand 10/2008 Linzer StralBe 156
Techn. Anderungen vorbehalten A — 4600 Wels




trotec

Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software laser engraving technology

Name: Alle Stempelflanken sind nach Name aufgelistet und kbnnen
hinzugeflugt, entfernt und geandert werden.

Stempelflanken Editor x|
M ame: Iflat
0%
100% - 1 1
0.30mm 1.60mm 3.20mm
] Riickgangig Abbrechen

Schneidzugabe:  Abstand zwischen Schneidelinie und benachbartem Job

Flanke sowie Schneidzugabe sind fir Stempel nétig und sollten nur nach
Rucksprache mit dem technischen Kundendienst von TROTEC verandert werden.
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MCO
Optionen
ET: .t’-'«_llgemein | MCO
T Beumncs [™ Testplatte automatisch erstellen
=1+ Hardware
- Gravierer Leistung: |2EI % Impfdauer:
- Bbzaugung
- Zubehor Geschwindigkeit: ID.E z
= Prozessoptionen
- Stempel Frequenz: I'I a00 Hz
- KMCO
- Stege F.orrektur: IEl Benutzerdefinierte MCO Farben
- LuickPrint .
- Qualitat —dktive MCO Farben
- Schichtan W Einfarben aktiv
=l Service

i Lazereinstellungen
= Servicesinstellungen
i Laserparameter

Farmekbur Micht farben -» |
o Dliffget
----- [berschisben

¢- Farben |

Bezchleunigung
i MCO Parameter

kK I .t’-'«bbrechenl bermehmen

Textplatte automatisch erstellen Stempel werden automatisch generiert wenn
MCO-jobs bearbeitet werden

Leistung, Geschwindigkeit, Frequenz, Korrektur
Lasereinstellungen fur das schneiden von Kissen
fur MCO-Jobs

Impfdauer Die Dauer, mit der jede Farbe geimpft wird.

Aktive MCO Farben Konfiguration ob einfarben aktiv ist und welche
Farben benutzt werden.
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Benutzerdefinierte MCO Farben

Benutzerdefinierte MCO Farben
Datei

.| Giiin| Blau | Komekturziel
199 WMNein

[~ MNein

Mame | Farbe

ugerl  009.0359.199
ugerd  199.099.009
ugerd  199.199.009
userd  019.019.019

Preizkategorie

Wersion

Hinzufiigen

lasar engraving technology

—

I Andemn | Lizchen |

Mame

Id

Preizk ategorie
Farbe

Typ

erzetzt durch
Faorrekturziel

Impfdaier

Iuser1

IDDS.DSE\.1 99

Ig lr=f
=]

. Ausviahl |

. M Auzmahl |
-
e

Schliefien |

Der Benutzer kann eigene MCO Farben hinzuftigen, &ndern und ldschen.

Version Version aller MCO Benutzerfarben / MCO Benutzerfarben Dateien
Name Name der MCO Farbe
Id Id der MCO Farbe (normalerweise ein ,Rot.Grun.Blau“ Wert)
Preiskategorie  FUr kunftigen Gebrauch
Farbe Zeigt die zugeteilte RGB Farbe
Choose Zeigt den RGB Farben Konfigurations Dialog
B asic colors:
(it A N
N T ErEE
ErMfFEET N
EMrEAEEEN
EEEEEEN 4
EREEENT E
Custom calars:
[ @ o 8 8 @ @ § | nefiar| Redfs
I_I_I_I_I_I_I_I_ Sat:lﬁ Green:lﬁ
[efine Custarm Calors &5 | Colorlsalid 0y Iﬁ Blue: Iﬁ
0Ok I Cancel | Add to Custom Colors |
Typ Fur kiinftigen Gebrauch

Ersetzt duch
Korrekturziel

Zeigt die MCO Farbe die diese ersetzt hat

Ob diese MCO Farbe korrigiert werden kann zu der Zeit der MCO

bearbeitung
Impfdauer Dauer mit der ein Farbepunkt beimpft wird
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Stege
]

- Allgemein | Stege
i Sounds

= Hardware

- Gravierer

- Abzaugung

- Zubehigr

=~ Prozezsoptionen

- Stempel

Le

Stege verwenden: Inie
Stegabstand: 15.0 T

Stegbreite:; .0 mm

i E

o

Leistungsantel. |20

- QuickPrint

- Qualitat

- Schichten

= Service
Lazereinztellungen
B- Semvicesinstellungen

Lazerparameter

Faormektur

o Offset

- Uberschielen

Beschleunigung

" MCO Parameter

aK I .&bblechenl Ubemehmenl

Unterbrechungen von Schneidelinien in definierten Abstanden. Diese Funktion kann
benutzt werden, damit z. B. einzelne Stempeltextplatten nicht aus dem Rohmaterial
herausfallen. Somit kann bequem die gesamte Platte am Ende der Bearbeitung
entnommen werden.

Als Parameter kdnnen die Abstande der Stege zueinander, die Lange der einzelnen
Stege und der prozentuelle Anteil der eingestellten Leistung zum Schneiden
definiert werden.

Links verwenden: nie, nur bei Stempeln, immer, nur bei n&chster Bearbeitung
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Qick Print
Optionen o ﬂ
EI- &llgemein | QuickPrint
L Saunds
B Hé_[%u:::fel & QuickPrint Jobs werden bearbeitet an Pozition

- Bbzaugung )
- Zubehiat i [00 mm
[=l- Prozeszoptionen )

- Stempel o |D'D Ey

~MCO

- Qualitat
- Schichten
= Service
- Lasereinstellungen
=- Semrviceeinztellungen
Laserparameter
e Karrektur
fraet
- Uberschiefen
i Beschleunigung
i MCO Parameter

ak I Abbrechen [Ubemehmen

X, Y: Ort an dem QuickPrint-Jobs positioniert und graviert werden
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Qualitat

Optionen

lasar engraving technology

E: A_Ilgemein

o Sounds

EI Hardware

- Gravierer
- fbzaugung
- Zubehir

[=]- Prozeszoptiohen

- Stempel
. MCO

- Stege

- [uickPrint
= Clualitst

- Behichten

= Service

i Lasereinstellungen
= Serviceeinstellungen
i Laserparanneter

| Qualitat

[~ Rasterkomrektur

[~ Dptimierte Qualitat

- Komektur
o Offsat
[berschisfen
Beschleurigung
- MCO Parameter
oK I Abbrechen | Ubernehmenl
Rasterkorrektur:  bewirkt eine Qualitatssteigerung bei der Gravur gerasterter

Bilder (Fotos).

Optimierte Qualitat: Bearbeitet alle auf der Platte positionierten Jobs mit konstanter

Hublange.

Diese Art der Gravur ist etwas zeitaufwandiger.
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Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

Schichten

Optionen

- Allgemein

: . Sounds

B Hardware

- Gravierer

- Abszaugung
- Zubehidn
[=}- Prozessoptionen
- Stempel

- MCO

- Stege

- QuickPrint
- [ualitat

= Service
- Lazereinstellungen

- Servicesinstellungen
Laserparameter
- Konektur
Offzet
[berschiehen
i Beschleunigung
‘- MCO Parameter

| Schichten

|128

0.00

Anzahl der Gravurzchichter:

MW arzchub jg Schicht: i

0K I Abbrechenl Ubemehmen

Anzahl der Gravurschichten:

z-Vorschub je Schicht:

gibt an, in wievielen Schichten die Gravur

ausgefuhrt werden soll. Die Schichten werden
abwechselnd einmal in X- und einmal in Y-

Richtung graviert.

Z-Vorschub zwischen den Schichten, zum

neuerlichen Fokussieren.
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Service Optionen (Einstellungen nur fur Servicepersonal!)
Lasereinstellungen

Optionen u ﬂ

- Allgemein | Lasersinstelungen
. i Sounds

- Hardware

- [ravierer

- Abzaugung

- Zubehr

= Prozessoptionen

- Stempel

- MCO

- Stege

- QuickPrint

- (ualitat

- Bchichten

- Service

Leiztung Testpuls:

u1|
ad

Aktualizieren |

m

tellungen

- Serviceeinztellungen
- Laserparameter
- Konekhur
- Dffset
- [Iberschiefen
Eeschleunigung
i MCO Parameter

Ok I .ﬁ.bbrechenl Ubemehmenl

Leistung Testpuls: stellt die Leistung des Testpulses ein, nur bei Servicearbeiten
bendtigt!! Wenn dieser Wert auf 100% gesetzt wird, ist diese
die Sofortleistung, sonst steigt die Laserleistung stetig an.
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Laserparameter

Optionen

trotec

lasar engraving technology

[=1- Allgemein

‘. Sounds

= Hardweare

- Girawierer

- Abszaugung

- Zubehor

[=]- Prozeszophionen

- Shempel

- M0

- Stege

- [JuickPrint

- Qualitat

- Schichten

[=- Service
Lazereinztellungen
- Servicesinstelungsn

B Laserparameter

Karrektur

i Dffset
Uberschisben

- Bezchleunigung
i MCO Parameter

| Lasersinstellungen

Tickle Delay:

Tickle Power:

13

&

Dindenstrom YaG:

Fokusdifferanz YAG-COZ:

=1
=
3
El

Aktuahzieren |

0k I .f-‘«hbreu:henl Ubernehmenl

Tickle Delay:

Tickle Power:

Aktualisieren:

Diodenstrom YAG:

(nur bei CO2 Systemen) sollte erhdht werden, wenn der

Stempel verschwommen erscheint

(nur bei CO2 Systemen) Leistung, die benotigt wird um

die Laserr6hre anzuregen und auf Bereitschaft zu

schalten

schreibt die geadnderten Werte in den Speicher des

Gravierers

(nur bei YAG Systemen) Schwellenstrom des Lasers

Fokusdifferenz YAG-COZ2: nur bei Hybrid-Geréaten

Samtliche Laser Parameter sind nur nach Rucksprache mit Mitarbeitern des

technischen Kundendienstes von TROTEC zu andern!
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Korrektur

Optionen

trotec

lasar engraving technology

- Allgemein | Komektur

i Sounds

EI Hardware Er

- Graviersr

- Abzaugung
- Z Uk

[=]- Prozessoptionen
- Stempel

-~ MCO

- Stege

- [uickPrint

Beschleuniguna:
K1 1
Kz

k3

A0

- Schichten
I~ Service
- Lazereinstellungen

- Quialitat — Lazer Interlock Yerzdgemngszeit

CAUTIOMN! Interlock Delay settiings below 5000 ms

SU00 i require hardware extension [interlock delay PCB ]!

3

[l Semvicesinstellungen

i Lagerparameter —Justage

. Uberschisfien

rrektur
Dffset Justage |

Bezchleunigung
o MCO Parameter

— Conkected moves

V' Geschwindigkeitzgeregelte CH

Ok I .&bbrechenl Ubemehmen

Beschleunigung, K1, K2, K3:
Laser Interlock Verzdgerungszeit:

Justage
Geschwindigkeitsgeregelte CM

Werte, die die Gravurqualitat beeinflussen
Zeit nach der der Laser nach Schliel3en des
Deckels aktiv wird. Einstellungen unter
5000ms bendtigen eine spezielle Hardware
Erweiterung

Fur kiinftigen Gebrauch
Aktiviert/Deaktiviert die
Geschwindigkeitskontrolle in der Firmware

3. Ausgabe
Stand 10/2008
Techn. Anderungen vorbehalten

a TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH
Linzer StralRe 156
A — 4600 Wels

Seite 51 von 78




trotec

Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

lasar engraving technology

Offset
Optionen 3 5'
El- Alllgernein | Dffset
- Sounds
FEbddae Offzet X-Achse: 12.0000  mm
- Grawierer
- Bbgaugung .
- Zubshir Dffset Y-Achse: IE.EEUD i
[=]- Prozessophionen .
- Stempel Offzet Z-Achse: ID_EDSS mm
- MCO
- Stege =
- QuickPrint Offsets LUbermehmen |
- Qualitat
- Schichten
=]+ Service

i Lazersinstellungen
= Serviceeinstellungen
i Lagerparameter

i+ Beschleunigung
o MCO Parameter

oK, I Abbrechen | Ubermehmen

Offset Werte, die die angezeigten X, Y, und Z-Werte verandern
Die aktuellen Position als Offset verwenden

Offsets Ulbernehmen:
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lasar engraving technology

Uberschiel3en
Dptionen I x|
=1~ Allgemein | Uberzchiefen
i b Sounds i
; W= u LIKS -4 kS T,
E--Har%b::LTerer T o 003 Geschwindigkeit: I 1.0 cmfs
100.0 10.0 Q.05 Q.00 Uberschiefen: I 200 mm
- Absaugung 2000 100 006 000
- Zubehin Urnkehrzpiel = lﬁ i
[=1- Prozessoptionen .
Umkehrzpiel ¥ I 0,00 mrm
-~ Stempel Lazchen Speichern Heu
~MCO
- Stege
- QuickPrint
- Qualitat
- Schichten
1+ Service
- Lasereinstelungen
=8 5_erviu:eeinstellungen
i Laserparameter
Faamektur
MCO Parameter
oK, I Abbrechen | Ubemehmen

Liste der Korrekturwerte fiir das UberschieRRen.
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Beschleunigung

Optionen x|

- &llgemein | Beschleunigung

. Sounds

- Hardware 5

- Graviersr )

- Ahzaugung

- Zubehin

=)+ Prozessoptionen

- Stempel

- MCO

- Stege

- CuickPrint

- Clualitak

- Schichten

- Service
Lagereinstelungen
B- Servicesinstelungen

Lazerparameter

- Kormekdur

- Offset

Iberschisfen

i

Yelktar

Freis:

Jd

ak. I Abbrechen [bermshmen

Werte der Beschleunigung fur X, Y, Vektor und Kreis.
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Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

MCO Parameter

Optionen —
=1- Aligemein | MCO Parameter
. - Sounds
B Hardware — Allgemeine Parameter
- Gravierer ¥ Marker autom, positionieren
- Abzaugung
Zubehﬁl — Kizzenparameter
=)+ Prozessoptionen b ke 730 mm v Zublasung
- Stempel
gltEEI — Diizenparameter
- Stege ; I .
- QuickPrint Lsize LS00 e sl
- Qualitat Offset - I 200 mm Offset Lbermehmen |
- Schichten
=- S_ervi-:e — Impfparameter
i Lazereinstellungen L I— 5
B- Serviceeinstellungen pplgeschmindigkei: 2 =
i Lazerparameter Eintauchtisfe: 200 mm Abhubhohe: 500 mm

Faomektur
Offzet
[berschiefben

Wenweildaver: A0

D|
=]
w

Abtropfdauer:

1000 g

r— Dusenwechzelposition
Offzet 2

28]
o
Ei
ra

Offzet v 42565 mm

e

mim Diiserwechsebewegung: 2250 mm

Position Lbernehmen

Test |

ak. I Abblechenl Ubernehmenl
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Service-Datei erstellen (Basic, Advanced, Expert)

Erstellt Informationsdatei (.TSI) der Lasersoftware

Im Falle unerwarteter Softwareprobleme dient diese Funktion zur Erstellung einer
Datei, die Analysen durch den technischen Kundendienst bei TROTEC mdglich
macht. Der Inhalt dieser Datei ist: Material- und GrolRenvorlagen,
Lasereinstellungen, positionierte Gravurjobs und Versionsnummer von TROTEC
Software sowie Betriebssystem. Weiters ist es moglich Grafikdateien zu inkludieren.
Funktionsweise:

Positionieren des (der) Jobs, die Probleme verursachen, auf der Platte.

Menu Service-Datei erstellen 6ffnen.

Save Service File to

Save i |\_“Jl Service Log

~| « &k E-

@,’

My Fecent
Documents

My Computer

.:‘_]l File narne:
B

MyMetwark  Saveastpe |
Flaces

|SewiceLog.TSI LJ Sawve |
j Cancel

Pfad fur die Service Datei wahlen und Speichern klicken.
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Falls gewiinscht kann anschlief3end eine Grafikdatei beigefiigt werden.

Add Layout File
Look jn: |\_') Corel User Filez j P Ifi‘ -

D

My Recent
Documents

Desktop

My Documents

o

Fdy Computer

“;‘l File name: |trotec.cdl LJ Open
.

Cancel

i

Fely M etwaark Files of type: | L]

Places
[~ Open as read-only

Die fir die Erstellung des Jobs verwendete Grafikdatei wahlen und Offnen klicken.
Abbrechen klicken wenn keine Grafikdatei beigeftigt werden soll.

Die Service Datei wird nun automatisch im vorher gewéhlten Pfad gespeichert.
Diese Datei (ServiceLog.TSI) sollte zusammen mit einer Beschreibung des
Problems per E-Mail oder auf Diskette an den technischen Kundendienst gesandt

werden.
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Informationen (Basic, Advanced, Expert)

Zeigt Verfahrwege und Einschaltdauer des Lasers, sowie Gravierermodell und
Gravierersoftwareversion.

Verbindung zum Gravierer mufd zum Abrufen dieser Informationen hergestellt sein.

Gravierersoftware aktualisieren

Sie werden aufgefordert , den Speicherplatz des TROTEC Update Files (.TTU)
anzugeben. Danach werden die Einstellungen am Lasergravierer selbst geandert.
Das Aktualisieren der Gravierersoftware ist nur nach Aufforderung durch den
technischen Kundendienst von TROTEC zulassig.

Laak jr: |5 3% Floppy [A:] lJ . e B~
File name:  |Updats2.tu
Files of lype: lTrUtec |Jpdate Files [Update2.thu] l] Earieel

™ Open as read-only

Hinweis: Der Laser mul3 eingeschaltet sein.

Speedy I:  Eine Verbindung darf nicht aufgebaut sein !

Speedy II:  Eine Verbindung muf3 hergestellt sein !
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2.4.7 Ansicht
Symbolleiste Job Control 9 (Advanced)

Die Symbolleiste bietet schnellen Zugriff auf haufig benotigte Funktionen.

Neue Plate
Platte speichern
Gespeicherte Platte 6ffnen
Drucken
Job auf Platte positionieren

Reset Job

DEES 2> @2 Bl #E®?

Job l6schen
Job zuriick in die Queue

WYSIWYG an/aus

Meterialvorlagen

GrolRenvorlagen

Platteneinstellung

Optionen

Graviererprotokoll

www.trotec.net

Info
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Symbolleiste Job Control 9 (Expert)
Die Symbolleiste bietet schnellen Zugriff auf haufig bendtigte Funktionen.
Neue Plate
Platte speichern
Gespeicherte Platte 6ffnen
Drucken
Job auf Platte positionieren
Job mehrfach positionieren
Reset Job
Job zu Marker bewegen
Marker zu Job hinzufligen

Vektorsortierung

DHFS 223 nhddXe B eB 9P
Jobdrehen‘
Job l6schen
Job zuriick in die Queue

WYSIWYG an/aus

Meterialvorlagen

GroRRenvorlagen

Platteneinstellung

Optionen

Graviererprotokoll

www.trotec.net

Info
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Statusleiste
In der Statusleiste erfolgt die Anzeige allgemeiner Informationen, wie zum Beispiel
das voreingestellte Material der aktiven Platte.

Zoom (Advanced, Expert)

Mit Hilfe der Zoomleiste ist es moglich die Platte in der gewiinschten Vergrof3erung
darzustellen. Zum Navigieren innerhalb einer vergrol3erten Platte konnen die
Bildlaufleisten rechts und unterhalb der Platte verwendet werden.

Die Funktionstasten F3 und F4 ermdglichen den Schnellzugriff auf Ansicht
verkleinern und Ansicht vergré3ern.

100% - Q5 =Y

|— Ansicht verkleinermn
Ansicht vergriliern
benutzerdefinierte Wergrélerung

vordefinierte Wergrdlberungsstufen

Materialparameter

Die Materialparameterleiste zeigt die wichtigsten Eigenschaften des jeweils aktiven
Materials an. Samtliche Parameter sind veranderbar. Anderungen kénnen mit den
beiden Schaltern an der rechten Seite Rlckgangig gemacht oder gespeichert
werden.

Anderung von Leistung, Geschwindigkeit und PPI/Hz wirken sich, mit einer kleinen
zeitlichen Verzogerung, auf laufende Bearbeitungsprozesse aus. Dazu ist es
notwendig den geanderten Wert mit der Tabulator oder Return Taste zu bestatigen.

Name des Materials Materialtyp Materialdicke

x IStandard

= By 2m]
)
P s:l:u.cn:u N v | 100,00 | [ 500 | I 50.00 | IEN Et'_.|:n:| | Iy :zu:u:uu | 2 =

[ I [
| |
Parameter der Farbe Schwarz Parameter der Farbe Rot
Leistung — Geschwindigkeit — PPI/Hz Leistung — Geschwindigkeit — PPI/Hz

Anderungen riickgangig machen ——

Anderungen speichern
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Job Position (Advanced, Expert)

Die Jobpositionsleiste informiert Gber die X und Y Position eines auf der Platte
befindlichen, markierten Jobs. Eine exakte Jobpositionierung ist durch manuelle
Eingabe der gewiinschten Koordinaten méglich.

Je nach Wahl des Bezugs werden die Koordinaten der linken oberen Ecke oder des
Zentrums eines Jobs angezeigt.

#-Position Y-Position

|

Bezug - linke obere Job-Ecke J \
Bezug - Job-Zentrum

Laser Position (Expert)

Zeigt die momentane Position von X, Y and Z Achse.

Mit dem Schalter ‘Achsen verfahren’ kann die Mechanik auf eine beliebige, gultige
X/Y/Z Position bewegt werden.

Der Schalter ‘Fokussieren’ bringt den Tisch in die Fokuslage, entsprechend der
Materialdicke und unter Berlcksichtigung der gewéhlten Linse und eines aktivierten
Schneidtisches.

#-Position Y-Position Z-Position Linsenauswahl

4

M mim N mim Z il 1.5 Fall - ¢:_,—=
F|:|H|_|ssierenJ

Achsen verfahren

-+
E|

Achtung: Niemals den ,Achsen Verfahren“ Button benutzen, wenn jemandes
Korperteile im Gravierer sind!

Achtung: Niemals Kdorperteile in den Gravierer halten, wahrend sich der Tisch
bewegt!
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Gravierersteuerung fur JobControl 9 Basic und Advanced

Stellt die Verbindung

zum Gravierer her Startet und stoppt den
Graviervorgang

Information ——

Gravierersteuerung fur JobControl 9 Expert

Startet und stoppt den

Graviervorgang
Stellt die Verbindung Schaltet die Absaugung ein
zum Gravierer her ‘ oder aus
A i
o ﬁ
Grun — Absaugung bereit
Rot — Absaugung nicht bereit : $ : Grin — Filter in Ordnung
Bereit ' Fiter @ Rot - Filter muR ersetzt werden
Information ———
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Warteschlange (Advanced, Expert)

Warteschlange fur Advanced

At &LLE -
Auflozung: ALLE -
Job 1 P
Jaob 2 Il
Job 3
Job 4
Job B ¥

Zeigt alle Jobs, welche nicht auf der Platte positioniert
sind, an. Die Auflistung erfolgt in alphabetischer
Reihenfolge  wahlweise  durch  Jobname  oder
Auftragsnummer - kann in der Menduleiste unter
"Ansicht" eingestellt werden.

Es gibt zwei Sortiermdglichkeiten die das Auffinden eines Jobs erleichtern.

Art ALLE
Stempel
Standard
Relief
Schichten

Auflésung ALLE
1000 dpi
600 dpi
500 dpi
333 dpi
250 dpi
125 dpi

Zeigt alle Jobs.

Zeigt nur Jobs die als Stempel-Job gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die als Standard-Job gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die als Relief-Job gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die als Schichten-Job gespeichert wurden.

Zeigt alle Jobs.

Zeigt nur Jobs die mit 1000 dpi gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die mit 600 dpi gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die mit 500 dpi gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die mit 333 dpi gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die mit 250 dpi gespeichert wurden.
Zeigt nur Jobs die mit 125 dpi gespeichert wurden.

Beide Sortierfunktionen sind beliebig kombinierbar. Auf diese Art ist es
zum Beispiel mdglich, dass nur Stempel-Jobs mit 500 dpi Auflésung

angezeigt werden. Auch

ist es technisch nicht mdglich Jobs,

unterschiedlicher Prozesse oder Auflosung, auf der selben Platte zu

bearbeiten.
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Warteschlange fur Expert

lasar engraving technology

In dieser Version gibt es eine weitere Option Orientierung, welche die Ausrichtung
nach Hoch- und Querformat steuert.

Die weiteren Einstellungen entsprechen der Warteschlange fur Advanced

Jobs F
it Im
Auflozung: Im
Orientierung; + -

derna-FMH 1l brid Calor
demao-inlay
demo-paper
demo-plastics
demo-reverse
demno-zteel

dermo-tile

Graphic

Graphicl 0001
TestSpempel_MCI
TestSpempel_RMCl_stmp

Beide Sortierfunktionen sind beliebig kombinierbar. Auf diese Art ist es

angezeigt werden. Auch

bearbeiten.

Jobname

zum Beispiel mdglich, dass nur Stempel-Jobs mit 500 dpi Auflésung
ist es technisch nicht mdglich Jobs,
unterschiedlicher Prozesse oder Auflosung, auf der selben Platte zu

Jobs in der Warteschlange werden mit Job-Namen angezeigt.

Jobnummer

Jobs in der Warteschlange werden mit Job-Nummer angezeigt.
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Voransicht

Jobs N x|
At I.fi‘-.LLE - I

Auflazung: IEI:IEI dpi "I
Orientierung, * -

idemo-FiHubrid Color
demo-inlay
demo-paper
demo-plaztics
demo-reverse
demo-steel

demo-tile

Graphic

Graphicl 0001

TestS pempel_RCI
TestS pempel_MCl_stmp

v “oransicht

mHh e Talrriagy™.
ﬂ“._-_lilﬁ
-

troh:)
3| =] &

Bereit @ Fier @

Kontrollkdstchen und Rahmen fir die Darstellung eines kleinen Bildes des oberhalb oder
auf der Platte ausgewahlten Jobs.
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Gravierer Protokol| =i (Basic, Expert)

Gravierer aufzeichoungen x

Lfe.Mr. D aturm I Start | D auer |.J|:|I:uname |.J|:|I:unummer IDateiname | At | dpi | Leistun:l
645 | 2008-0317 1113 00-01-33 IN102 461 [M102.tsf Standard 600 40.00
646 | 2008-0317 1118 000034 0UT102 450 OUTI0Z kst Standard 600 40.00
647 | 2008-0317 1118 000022 | OUTE2 453 OUTEZ kst Standard ga0 40.00
648 | 2008-03-17  11-20 00-01-27 OUTG2 459 OUTEZ kst Standard Ba0 40.00
643 | 2008-0317  11-26  00-01-40 IM102 452 [M102.tsf Standard ga0 40.00
650 | 2008-0317  11-34  00-01-42 OUTI02 463 OUTI0Z kst Standard 600 40.00
651 | 2002-03-18  09-08 00-00-36  bene_ 002 179 bere_002.kst Standard 500 100.0C
B52 | 2008-03-18  16-42 00-00-36 | bene_002 179 bere_002.tsf Standard 500 100.0C
653 | 2008-0313  03-04 000036  bene_ 00 173 bene_002.tsf Standard 500 100.0C
654 | 2008-03-23  11-001 000013  trobec Q001 467 trotec 0007 tsf Standard 500 100.0C
655 | 2002-09-23  11-001 000012  trobec 0001 457 trotec 0007 tsf Standard 500 100.0C

EBE | 2008-09-23  11-02 000012  trobec 0001 467 tratec 0007 tsf Standard 500 1DEI.DE;|

Export... | Anzeige wan: G45 bis: ERE )4 |

Liste aller bearbeiteten Jobs mit Datum und Bearbeitungszeit. Kann vom Benutzer
zum Erstellen von Statistiken oder fir Kalkulationen verwendet werden.

Eine integrierte Exportfunktion erstellt bei Bedarf eine Datei, die zum Beispiel mit
Microsoft Excel® gedffnet und bearbeitet werden kann.

Recycler
x

Job I geloscht am I -

B4E0_flach tsf 03.09.08 12:26:18

B4E0_mittel baf 09.09.08 12:26:18

B4E0_steil baf 09.09.08 12:26:18

Einzelnamen Mesze cdr 0007 tsf 11.09.08 15:48:25

Einzelnamen Mesze.cdr D002, t=f 11.09.08 17:56:35

Einzelnamen Mesze cdr 0003 st 11.09.08 175816 o

Einzelnamen Mesze cdr 0004, bt 11.09.08 17:58:48

Einzelnamen Mesze. cdr tsf 11.09.08 18:51:M

Grafik1 0007 tf 11.09.08 05:50:24

Grafik1 0002 tzf 10.09.08 19:34:43

Grafik1 . tef 10.09.08 15:16:14 ;I
wiederherztellen Schliefen |

Dialog um bereits geldschte Jobs anzuzeigen und wiederherzustellen.

WYSIWYG ein/aus & (Advanced, Expert)

Ist WYSIWYG eingeschaltet werden alle auf der Platte positionierten Jobs mit ihrem
grafischen Inhalt dargestellt. Dies erleichtert die Positionierung und ist eine grof3e
Hilfe beim Suchen von Jobs.
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Schneidelinien werden nur angezeigt, wenn die jeweilige Farbe zum Schneiden
aktiviert ist — das dient zuséatzlich zur Kontrolle ob eventuell unerwiinschte
Schneidelinien vorhanden sind.

Hinweis: Auf leistungsschwacheren Computern oder bei der Darstellung grol3er,
komplexer Grafiken kann der Bildaufbau einige Sekunden in Anspruch nehmen.
Unter Umstanden kann es in solchen Féllen sinnvoll sein die WYSIWYG Funktion
auszuschalten um zugiges Arbeiten zu gewahrleisten.

0 , '_: , 1 , :: , £ , IIZI H , Ili £ , IIE , EIZI
o stagg,~. | _ JTROTEC] _ |
Linzer Steases 166 | Linzor Stasee 165 |5, % |Linzer Strasse 156]
inzer Strasse inzer Strasse ~ YTIA - 4800 Walsr”
A - 4600 Wels A-4600 Wels | TROTEC [IA-2500 Ss.]
- l"-._‘\.,.?-‘ /_,-’
Arten von
automatischen
Schneidelinien
keine rechteckig rund optimiert

Hier sind sehr deutlich die verschiedenen Arten von automatisch erstellten
Schneidelinien zu erkennen (s. 2.3.4 Prozess-Optionen, Schneidelinie ).

Stempeloptimierung

Alle vier abgebildeten Jobs wurden als Stempel erstellt. Die kleineren
Abmessungen des Jobs mit der optimierten Schneidelinie werden erreicht durch die
sogenannte ,Stempeloptimierung“. Diese reduziert die Abmessungen eines
Stempeljobs auf das unbedingt notwendige Malf3, ohne dass Inhalte verloren gehen.
So kann der Materialaufwand reduziert werden. Die Stempeloptimierung wirkt
automatisch auf alle Stempeljobs die mit optimierter Schneidelinie gedruckt wurden.

2.4.8 Fenster (Basic, Advanced, Expert)
Neues Fenster
Offnet ein weiteres Fenster fir das aktuelle Dokument.
Uberlappend
Ordnet die Fenster Uberlappend an.
Nebeneinander
Zeigt die Fenster nebeneinanderliegend an.
X PlatteX
Ermoglicht das wechseln der aktiven Platte, wenn mehrere Platten verwendet
werden.
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2.4.9 Hilfe

Hilfe F1

Offnet die Hilfedatei.

Info Giber JobControl %
Zeigt Programm-Informationen, Versionsnummer und Copyright an.

Laser Handbuch

lasar engraving technology

Diese Option offnet das Benutzerhandbuch fur 8010 Speedy 100 C12/C25/C30/C45

Software Registrierung
Diese Option ermdglicht das Update der Software auf einen anderen Level und

andere Optionen.

Softwareregistrierung i

K.ontaktieren Sie lhren Trotec Handler um einen Freischalkcode anzufardern.
Dien erthaltenen Code geben Sie unten ein.

x|

S.M.: 31265

|| I I I [Cade hingufiiaet |
Code | Feature | Stufe | guiltig biz |
0003993k DEFEEBTEE  Mult Color Option woll unbefriztet

000333341 LM GC237

Anzicht Ewpert
Wektorsartierung -

unbefristet

Schiliefen |

Trotec im Internet

Offnet den Link zur Trotec Website (www.trotec.net)

Info tber JobControl
Offnet Programminformationen, Versionsnummer und Copyright.
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2.5 Hinweise zur Verwendung von Grafik-Software

2.5.1 Umrisse und Fullungen

Der TROTEC Druckertreiber unterscheidet durch die Art der verwendeten Grafik zwischen
Rastermodus (Gravieren) und Vektor-Modus (Schneiden). Grundsatzlich werden alle
schwarzen Objekte als Gravur interpretiert und der Rastermodus wird ausgefuhrt.

Fur einen Laserschnitt setzen Sie die im Grafikprogramm erstellte Linie auf die kleinste
mogliche Strichstarke. Ordnen Sie dieser Linie die gewinschte Farbe zu — Rot ist sehr
gebrauchlich. Der Druckertreiber interpretiert diese Objekte als Vektoren und schneidet sie
aus. Wenn Objekte ausgeschnitten werden sollen, ist stets zu beachten, dass eine zu
dicke Umriflinie vom Treiber als Fullung interpretiert werden kdnnte.

Bei Kombinationen von gravierten und geschnittenen Objekten werden unterschiedliche
Farben fir die Fidllungen und Umrisse verwendet, da das Gravieren andere
Leistungswerte als das Schneiden bendtigt. So werden Ublicherweise zu gravierende
Objekte als schwarze Fllungen, Schnittlinien als rote Umrisse gezeichnet.

2.5.2 Reihenfolge der Bildverarbeitung

Beim Schneiden und Gravieren von Grafiken fuhrt der Laser zuerst alle Gravuren und
anschlieRend alle Schnitte aus. So werden zum Beispiel alle schwarz gefillten Objekte als
erstes graviert, dann alle roten Umrisse geschnitten. Das Schneiden erfolgt anders als
beim Gravieren in der Reihenfolge, in der die Umrisse gezeichnet wurden. Es gibt
verschiedene Arten, wie man die Reihenfolge der Schnitte festlegt. Entweder man
zeichnet sie genau in der Reihenfolge, in der sie geschnitten werden sollen oder man
wahlt ,Anordnung“ im Grafikprogramm ein und stellt sie mit dieser Funktion "hinter" die
anderen Objekte, um den gewinschten Umri3 als erstes zu schneiden. Eine dritte
Moglichkeit ist, den Schneidlinien verschiedene Farben aus den TROTEC Material
Vorlagen zuzuordnen. Diese werden dann genau in der Reihenfolge geschnitten, wie in
den Vorlagen aufgelistet.

2.5.3 Uberlappende Fiillungen

Wenn in einer Grafik tberlappende schwarz gefiilite Bereiche vorkommen, filtert diese der
Treiber automatisch, damit diese Uberlappenden Bereiche nicht zweimal graviert werden.
Es wird der gesamte geflllte Bereich des oben liegenden Objekts und nur der sichtbare
Teil des darunter befindlichen Objekts graviert. Das Endergebnis ist gleich einer
Druckansicht. So kann die Farbe weil3 als hilfreiches Zeichenwerkzeug verwendet werden.
Da der Laser weil3e Bereiche nicht graviert (das ist die Hintergrundfarbe) kdnnen diese
verwendet werden, um nicht gewunschte Gravierbereiche von gefullten Flachen oder
Bitmaps zu blockieren.
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2.5.4 Uberlappende Umrisse

Der TROTEC Druckertreiber filtert keine tberlappenden Umrisse. Legt man einen roten
Umrif3 tGber einen anderen, so werden beide Konturen vom Laser geschnitten. Das ist eine
hilfreiche Funktion, wenn dicke Materialien geschnitten werden sollen. Um diese Funktion
zu nutzen, verdoppelt man einen Umrif3. Eine andere Mdglichkeit besteht darin, in den
Material Vorlagen fir die gewahlte Farbe die Anzahl der Durchgénge zu erhdhen.

2.5.5 Verborgene Vektoren in Grafiken

Der TROTEC Druckertreiber filtert nicht automatisch Umrisse, die zum Beispiel von zu
gravierenden Objekten wie Fullungen tberlappt werden. Wenn sich unter einem schwarz
geflllten Bereich verborgene rote Umrisse befinden, wird der Laser erst die Fullung
gravieren und dann entlang des verborgenen Umrisses schneiden.
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2.5.6 Leistungssteuerung durch Farbauswahl

TROTEC-JobControl erlaubt in den Material Vorlagen die Auswahl von 16 verschiedenen
Farben, um 16 verschiedene Leistungsstufen beim Schneiden oder Gravieren festzulegen.
Bei Verwendung dieser Funktion missen die Farben im Grafikprogramm genau mit den in
der TROTEC-JobControl aufgelisteten Farben tbereinstimmen. Einige Grafik Programme
haben diese Grundfarben bereits vordefiniert, bei anderen Programmen muf3 man jede
einzelne Farbe erst durch Definition in RGB-Anteilen bestimmen. Wenn die 16
Treiberfarben nicht automatisch in der Software zur Verfligung stehen, verwenden Sie die
Werte in der nachstehenden Liste:

RGB Farbmodell CMYK Farbmodell

Y K

N Farbe Yellow Black
1 | Schwarz 0 0 0 0 0 0 100
2 | Rot 255 0 0 0 100 100 0
3 | Blau 0 0 255 100 100 0 0
4 | Wuistenblau 51 102 153 40 20 0 40
5 | Cyan 0 255 255 100 0 0 0
6 | Grin 0 255 0 100 0 100 0
7 | Grasgrun 0 153 51 60 0 40 40
8 | Waldgrin 0 102 51 40 0 20 60
9 | Oliv 153 153 51 0 0 40 40
10 | Braun 153 102 51 0 20 40 40
11 | Walnuf3 102 51 0 0 20 40 60
12 | Pflaume 102 0 102 0 40 0 60
13 | Lila 153 0 204 20 80 0 20
14 | Magenta 255 0 255 0 100 0 0
15 | Orange 255 102 0 0 60 100 0
16 | Gelb 255 255 0 0 0 100 0

3. Ausgabe a4 TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH Seite 72 von 78

Stand 10/2008 Linzer StraRe 156

Techn. Anderungen vorbehalten A — 4600 Wels




trotec

Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software laser engraving technology

2.5.7 Bitmap- und Vektorbilder

Ein Bitmap ist ein Muster aus Punkten, die dadurch ein Bild &ahnlich denen in
Tageszeitungen abbilden. Bitmaps kénnen durch das Scannen von Bildern oder durch
Zeichnen in einem Bitmap Verarbeitungsprogramm generiert werden. Im Bitmap-Format
werden auch dicke Linien oder Flachen als einzelne Punkte dargestellt.

Es gibt im wesentlichen zwei Arten von Bitmaps, monochrome und Graustufen-Bitmaps.
Monochrome Bitmaps sind 1-Bit-schwarz-weil3-Bilder (gescannte Strichvorlagen),
Graustufen-Bitmaps sind 8-Bit-Bilder (gescannte Fotos).

2.5.8 Scannen von Vorlagen

Beim Einscannen von schwarz-weil3 Bildern wahlen Sie eine hohe DPI Auflésung, die
Bilder werden dadurch schéarfer. 300 DPI sind die empfohlene Mindestauflosung, um
Strichvorlagen einzuscannen (monochrome Bitmaps), aber normalerweise liefern 600 DPI
eine wesentliche Verbesserung der Bildqualitdt. Graustufen-Bitmaps sollten
normalerweise nicht mit mehr als 300 DPI eingescannt werden. Einscannen mit mehr DPI
bringt keine bessere Bildqualitat und braucht hohe Speicherkapazitat. Als Daumenregel
scannt man Fotos mit 300 DPI und Strichvorlagen mit 600 DPI. Scheuen Sie sich nicht, mit
unterschiedlichen Scanauflésungen zu experimentieren und sich die Resultate zu
notieren.

Es gibt verschiedene Bitmap-Datenformate wie z.B. TIF, BMP oder PCX. Das Format
macht fur den Druckertreiber keinen Unterschied. Der Unterschied bezieht sich auf die Art,
wie die Bitmaps auf der Festplatte des Computers gespeichert sind.

2.5.9 Vektorisierung

Bitmaps konnen von den meisten grafischen Softwareprogrammen nicht direkt editiert
werden. Manche Basisfunktionen, wie Vergrof3ern bzw. Verkleinern oder Spiegeln sind
zwar moglich, aber einzelne Bildpunkte konnen nicht geandert werden. Dazu ist ein
eigenes Bildbearbeitungsprogramm wie z.B. Photo Shop® nétig.
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2.6 MCO2

MCO2 Bearbeitung untersttitzt nun mehr als 4 MCO Farben mit Definition von Benutzer

MCO Farben.
Zu Beginn einer MCO Gravur wird das unten dargestellte Dialogfenster zur Dusenkonfi-
guration angezeigt in dem die MCO Farben den Diusen zugeordnet werden konnen.
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Die Checkboxliste zeigt alle MCO Farben fur die ausgewahlten jobs und kann mit den
Checkboxen konfiguriert werden. Mit den Buttons Auf/Ab werden die Farben gereiht, mit
(leere) Duse einfigen bzw. entfernen kann eine leere Farbdiise simuliert werden, wenn
beispielsweise eine Dise defekt ist.

»~>chneiden und Impfen® schneidet zuerst alle Pads und impft dann nacheinander alle
MCO-Farben, ,nur Impfen* |&sst den Schneidevorgang aus.

Jeweils nach Abarbeitung von vier MCO Farben informiert ein Dialogfenster, dass die
Dusen zu tauschen sind.
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ChangeMozzles

000.000.000 226.000.060 000.154.133 000.094.168
schwarz rot griin blau

Seitenleiste

Auf der linken Seite kann die Seitenleiste angedockt werden, die verschiedene Job
Informationen wir Eigenschaften, Vektoren oder MCO Farben zeigt.

W TRTEC Sl aabeod 920 - [Pl )

IR
l:d.-e- Bubﬂ:n ym--e-e- Pladte Er\rulm Aeerichi; l'-em-ou e

P |
DEG@ = % " %jabXc BPFHOESTD
_|m—_|'l'l‘il
o ¥ o] @S oD
e e DS £ [ am] o | 150 =]k or
[uster shwn S BT n] Y o] B sw] ] ] 24
A [ 7]
Sivagrraand 4 Coloun_tiep o s _Elﬁ'm EI
Dstwrarran 8 Ciokoasy_jrmp sl

Orarbmurg 7 (5]  []

Aaifragrramandl 2T

Corwrm- Schnsclerctubungan

['umm[.meam

Gurrmirttiahrgs 5 chedensisk

Leiirg | 10000 100m
Gaches | G0 [}
FFiHE B 1
?-" Younacht
Eat @ Fim
Au:mf.upb-h
acheidnL
o L]
Faubber - .3 IS wiBE 20 00 0 T
3. Ausgabe a4 TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH Seite 75 von 78
Stand 10/2008

C Linzer Stral3e 156
Techn. Anderungen vorbehalten A — 4600 Wels




trotec

Bedienungsanleitung Trotec Gravierer — Software

Auftragzname 4 Colours_stmp

Auftragznummel 27

| “ecotoren | Job Eigenzchatten

Dateiname 4 Colours_stmp.taf

— Gravier- Schneideinztellungen

Graviereinstellunge  Schieideinstell

ﬂ

lasar engraving technology

F

Schneiden: TO0.00 & Leistung, 0,70 % Geschwin

Jobi 4 Colours

|mco Farben | “ectoren  Job Eigerschater

Leistung | 10000 | 100.00
Gesch. | 5.00 | 0.70
FRI/Hz | BOO | 1800

Polpgon, [391.82, 37.57)

Jobz 4 Colours

| MCO Farben  “ectoren iJu:nb Eigenzchatten

[
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Wie alle anderen Felder kann die Seitenleiste Giber das Meni ,,Ansicht” ein- bzw.

ausgeblendet werden.

| % TROTEC JobControl 9.2.1 - [Plate1]
[ ] Datei EBearbeiten Gravierer Flatte Einstellungen | Ansicht Fenster Hife

DEE&G 28 %

Statusleiste

50 % aaq

o ml kv
v Symbolleiste

Zoam

Job Position

W
L
v [Materialparameter

Laser Position

E:[V

j|2 3mim

| IRubher

v Warteschlange

Auftragzname 4

Dateiname  4.tsf

Auttragznurmme 25

— Gravier- Schneideinstellungen

|Veu:‘h:nren | Job Eigenzschaten

Graviereingtellunge

Schneideinstell.

v Seitenleiste

Jobname
Auftragsnummer

JobContral Basic
JobContral Advanced
JobiZontrol Expert

Gravierer Protokall
Papierkorb Gffnen

WSTWNG einfaus
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Leistung | 10000 | 100.00
Rasba | 8O0 | 070
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