rayjet

Bedienungsanleitung

RayjetManager

www.rayjetlaser.com




Trotec Laser GmbH

Linzer StralRe 156
A — 4600 Wels
AUSTRIA

Trotec Laser GmbH

Freilingerstral’e 99
A — 4614 Marchtrenk
AUSTRIA

Tel.: +43-(0)7242-239-0

trotec@troteclaser.com

www.troteclaser.com

Technische
Anderungen

© Copyright

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten. Trotec Laser GmbH
behalt sich das Recht vor, jedes hier beschriebene Produkt ohne vorherige
Mitteilung zu andern.

Diese Dokumentation mit allen Zeichnungen ist geistiges Eigentum der
Trotec Laser GmbH. Die gesamte Dokumentation wird dem Benitzer nur
zum personlichen Gebrauch Uibergeben. Ohne schriftliche Genehmigung
der Trotec Laser GmbH darf diese Dokumentation weder vervielfaltigt noch
Dritten zuganglich gemacht werden. Jegliche Rechtsverletzung wird
strafrechtlich verfolgt.

www.rayjetlaser.com


mailto:trotec@troteclaser.com

Inhalt

N 1o =10 0= TN =PTSRS 7
1.1 Anforderungen an den COMPULET ........uuiiiiiiii ittt e et e e sabre e saneee s 7
1.2 Installation des DrUCKEIMIEIDETS .......ccciiiiiiiiie it e s e e e e s ennee s 7
1.3 Installation der RayjetManager SOftWAIE.........ccuuuieiiiiiiiiiee e 7

I 20 R [ 1S3 = = LT T 4L A 1Y 0 R 8

1.3.2 Installation Mit USB-SHCK .....cooiiiiiiiiii e 8
1.4 RayjetManager SOftWareregiStrErUNG ..........eiireieiiiie ettt sbre e s 9
1.5 Registrierung mit anderen BenUZErn tRIIEN ..........coouiiiiiiiiii e 10
1.6 KOMPALDITAL. ... e st e e e e e st b e e e s e ennbeee e e e e aanes 11
1.7 DaS SOMWAIE KONZEPL ......veiiiiiiieiieit ettt e et s e e e s e e e eenes 12
1.8 Automatisches Software UPAALe .........c..oiiiiiiiiiiiiie e 13

D U1 =T (=T o= SRR RPRT P 14
b B = \Y o] 1 (= o L PP PRTP 15
p B B L 1 To] (o | fo] £ T T T ST OU PP PPPRTIN 17
D T V= 1 (=T = = LU £ o | S 18
P B o oY1 1Yo o] i o] o 1= o RO UT PP PUTT TP 19

241 PrOZESS AT ..ttt ettt ettt et e e e e e e e e e e e r e et et e e e e e e e e e e e e e e e s 19

2.4.2 AUFIOSUNG ...ttt e e et et e e e e e e e e e s e s e e e —————rrrraaaaaaaaaaaeaeaaaan 20

2.4.3 SCRNEIAIINIE . ....eeiii ettt e et e e e e sttt e e e e e s nbe e e e e e e e annbeeeaeeeannes 20

2.4 4 RASTEIUNG ...uuieieittiieiee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e b b e bbb et et ettt et teteaaaeaeaesaaaa e aanbbbnbebe e e e et eeeeaeaaaaeaaaaaanaan 22

2.4.5 AUSWANIFEIURT .coeeieee e e e e s e e e e s s te e e e e snnteeeeeeeannes 23

SEEUEITUNKLIONEN ...ttt e bttt e e e s s bbbt e e e s s b et e e e e e e aanbaeeaaeeannes 24
25 24

www.rayjetlaser.com



Allgemeines rOVJ.et

3 MaterialdatenDaNK .......oooi e a e e e e e e e ennrees 26
3.1 UDBISICRL .ottt ettt ettt ettt et et et se et et ese et e et et re et et entebesae s ereeaeteneas 26
TNt Nt R (0721 PP PUUPPTPTPPPR 27

0 I I Y 1) (1 o SR SOUPPRR 27
3.1.3 Geschw. (GesSChWINAIGKEIL) .......cciiuiiiiiiiii et 28
3.1.4 PPI —Pulses Per Inch (LaserpulS/INCh)..........uueiiiiiiiieie e 28

I LT 2 PSPPSR 28
I 0 T ¥ | (o TSP RPSPPR 28
3.1.7 DUrchg. (DUICNGANGE) ...coeveieeee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeeaeeeeaeae s 28
0= R ¥ o] - L1 o [P U PP PP PP PPPPPPPPRTN 29
e T O 1 15 AR SURRPSPPR 29

I 001 0] 4ol | 18T PP PTPPPPPRT 29

0 I 5 I =1 (T o USRS 30

3.2 Neue Materialgruppe ErstEIIEN .......ccci i e e s e e e 31
3.2.1 Hierarchische MaterialgrUpPPeN.........ooi oottt et e e e e e e 31

3.3 Materialien VEIWAIEN ........ccoiiiiii et s et e et e e st e e e s e e s esae e e s naeeesnnreeas 32
G BV = 1= = =T TSy o 1T =Y oSS 32
3.5 MaterialeiNSEIUNGEN ... vttt sttt e e b e e e sbaeeesnneee s 33
4 BedieNUNQ RAYJEIMANAGET ......cci ittt ettt ettt e sb e e sabe e e s bbeeesnteeesneeens 34
O T 1YY= ol o A 34
L W= YT ) (U =T (U] o o PR SR 35
L I o] = 1 1] o] o | PO TP PRP P PUUPPRPPN 36
4.4 HilfSIINIEN VEIWENUEN ...ttt e e e e sttt e e e s e sae e e e e s sntaeeeeeesannraneaeesanne 37
Y= 1 (=] [T 1S (- SRR 37
R D - 1= PP OO TP PPP R OPTPPRPPN 38
A ST Y g 1= (= o [ ST PPRR 39

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 4



Allgemeines rOVJ.et

L I ] - V1= =] S PSP PP PSP 40
L B T L1 (PRSPPSO 41
4.9.1 Platte @INFCHTEN ....eeiiii ettt e e b s 42
Ve TN o] o I o To 1S3 1o 1= (-1 o PSSR 42
e e IV (o] (=T g IR0 4 1T=T = o PSPPSR 43
e I N o] o L ST PP P PPT PP 43
4.9.5 IMBIKET ...ttt ettt 44
A ADEINSIEIUNGEN ..ottt e e e e bbbt e e e e s eabbe e e e e e s aabeb e e e e e e annbeeeeeeeannes 45
O AV o] 4 =T =T o H T PP U PR PPRROPP 45
N O @ o] 1] 1= o TSP PT R PTI 46
4.10.3S€erVICe File ErSEIIEN .....oiiiiiii et 46
4.10.41INFOMMALIONEN ....eiiitiiieiite ettt ettt se et e s b et e st e et n bt e 47
4.10.5Gravierer Software aktUaliSIErEN ...........ceeviiiiiiiiiie e 47
L 3 I @ o 1[o] g =T g To [ =1 (oo O PO TP P TP PPPTRPN 49
O I [ To =T 1= o PP PR U PPRROTP 49
N N o F= Yo 1T = OSSP PU PSPPSRI 51
g T = €0 =TT o1 o] T=1 o IS PSSR 54
LT ASEIVICE ..ttt etttk ettt ettt e e 62
L N 11T o | PP U PP R PRSP 70
4. 12. 1 STAUSIEISTE ....eeeeeiieie ettt ettt 70
4.12.2SYMDOIBISTE......eeeeeee ettt e e et e e e e s e bt e e e e e nraneeae s 70
A.12.3Z00MN ...ttt e e e s r e s s e e 71
o] o I = ] 1T o T PSP U PO PPRROPP 71
4.12.5Material ParameEter .........coiuiiiiiiiie ittt 71
O = 1T o o 0171 (o] o P PSPPSR 72
A.12.7LINSENTOOIDA ....ciitiiiiiieie ettt ettt s 73
4.12.8Software AUtOfOKUS TOOIDA .........cociiiiiiiiiiie e s 73
e YV T (=TT od = U g o T PSR 73
4.12.10 Gravurdauervorausber@ChnUNG...........coioi i 75
4.12.11 EIgENSCRAftEN ... ————— 77
4.12.12 VEKEOTIN ...ttt ettt e et e et et e e b e e e 78

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 5



Allgemeines rQVJ.et

4.12.13 Gravierer ProtOKOIl..........cuiioiii et 79
4.12.14 Papierkorh OffNEN........ooiiii e 79
4.12.15 WY SIWYG INJAUS ....ceiiiiiiiiiiie ettt ettt e e et e e e s e e e e e s e annbe s 80

L I Y 01 (= O PSP O PP PPN 80
B o 1) TP 80

5 TastenkKOomMBDIiNAtIONEN ..o ettt e 82
6 Erstellen VON GrafikKeN ... ..ottt ettt e et e e ee e 84
6.1 UMIiSSE UNG FUIUNGEN ...ttt ettt b ettt b e e be e s abe e sabeesaneenneeans 84
6.2 Reihenfolge der Bildverarbeitung ..........ooouiiiiiiiiii e 84
6.3 Uberlappende FUIUNGEN............oouiiiiiieeieecte ettt ettt b et s bt reereeseneas 85
6.4 UDErIapPende UMIISSE ......c.coviveviiiiiiiiieteietese sttt se st se st ese st ese st et e ssese s esesessese s 85
6.5 Verborgene Vektoren in GrafiKen ... e 85
6.6 Leistungssteuerung durch Farbauswahl.............ccccooiiiiiiiii e 86
6.7 Bitmap- und VEKIOrDIIAET ......ooieee e 87
6.8 SCANNEN VON UNTEIAGEN .....uiiiiiiiiie ettt ettt ettt ettt et e st e st e e sbe e e beesnbeesnbeesneeenseeans 87
6.9 VEKLIOMSIEIUNG ...ttt ettt ettt e e e ae et e e e e bbbt et e e s bt e et e e e e aanbree e e e s aannbeeas 87

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 6



Allgemeines rQVJ.et

1 Allgemeines

1.1 Anforderungen an den Computer

Die folgende Empfehlung bezieht sich auf die Mindestanforderungen. Durch Verwendung
eines leistungsfahigeren Computers werden Grafiken schneller erstellt und dargestellt so-

wie die Rechenzeiten und die Datentbertragung zum Laser verkurzt.

e Betriebssystem: Windows 10®

e Adobe® Reader 9.0 oder aktueller

o Lokale Administratorrechte (fur die Installation von RayjetManager)
e 2 GHz Prozessor oder schneller

e Mindestens 2 GB RAM (Windows10%)

e Mindestens 80 GB Festplatte

e Monitorauflésung mindestens 1024 x 768

e True Color Grafikkarte (24-bit Farbtiefe)

e Eine freie USB-Schnittstelle

e DVD-ROM Laufwerk wenn Installation mittels DVD erfolgt

1.2 Installation des Druckertreibers

Die Installation des Trotec Druckertreibers erlaubt die Kommunikation der Grafiksoftware mit dem Tro-
tec RayjetManager. Die Installation des Druckertreibers erfolgt automatisch bei der Installation der Ra-

yjetManager Software.

1.3 Installation der RayjetManager Software

Die RayjetManager Software ermdglicht eine einfache Bedienung des Lasergerates. Alle
Funktionen des Gerates kénnen angesteuert werden und alle Einstellungen kénnen tber
den Computer vorgenommen werden. Die standige Kommunikation zwischen RayjetMana-

ger und Lasergerat sorgt fur einen stérungsfreien Ablauf des Arbeitsprozesses.

Die folgende Installationsanleitung gibt Ihnen einen kurzen Uberblick tiber die Installation der
RayjetManager Software. Genaue Anweisungen zur Bedienung von Microsoft Windows® entnehmen

Sie bitte dem Windows® Benutzerhandbuch.

www.rayjetlaser.com
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1.3.1 Installation mit DVD

1. Starten Sie Windows®.
2. Legen Sie die RayjetManager Software DVD in das DVD-Rom Laufwerk ein.

3. Installierte Antivirenprogramme schalten Sie bitte wahrend der Installation aus, denken Sie
daran diese nach der Installation wieder zu aktivieren! Bedenken Sie au3erdem, dass Sie fur
die Installation Administratorrechte bendétigen.

4. Falls die Installation nicht automatisch beginnt, driicken Sie ,Start“ und gehen Sie auf ,Ausfiih-
ren“. Dricken Sie ,Durchsuchen® und doppelklicken Sie auf setup.exe. Das Programm fihrt
Sie durch die meniigesteuerte Installationsroutine und kopiert anschlieend alle notwendigen
Dateien auf Ihre Festplatte.

5. Somitist die Installation beendet. Bewahren Sie die RayjetManager DVD-Rom an einem si-
cheren Ort auf.

1.3.2 Installation mit USB-Stick

1. Starten Sie Windows®.
2. Stecken Sie den USB-Stick mit der RayjetManager Software an einer freien USB-Buchse an.

3. Installierte Antivirenprogramme schalten Sie bitte wahrend der Installation aus, denken Sie
bitte daran diese nach der Installation wieder zu aktivieren! Bedenken Sie aul3erdem, dass Sie
fur die Installation Administratorrechte benétigen.

4. Kopieren Sie die Installationsdaten vom RayjetManager auf lhre Festplatte, wahlen Sie dabei
einen Platz aus, an dem Sie Administratorrechte haben.

5. Um das Setup zu starten, driicken Sie "setup.exe". Dieses Programm startet das korrekte
Setup fur ihr Betriebssystem.

_1% _InstallShieldRMSetupHelper32.msi
1@ _InstallShieldEMSetupHelperb4.msi
= | Autorun.inf
+d 1SSetup.dll
RayjetManager 11.3.0 - 32-bit setup.exe
RayjetManager 11.3.0 - 64-bit setup.exe
" RM_icon.ico
[ setup.exel
start.bat
=| TREX.log

www.rayjetlaser.com
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6. Folgen Sie den Anweisungen des Setups, um die Software zu installieren.

7. Bewahren Sie den USB-Stick mit der RayjetManager Software an einem sicheren Ort auf.

1.4 RayjetManager Softwareregistrierung

Nach dem erstmaligen Start von RayjetManager erscheint eine Aufforderung zur Softwareregistrie-
rung. Die Registrierungscodes finden Sie auf einem Ausdruck in der RayjetManager Box oder auf dem
USB-Stick in einer Datei, die mit dem Gerét ausgeliefert wird.

Kontaktieren Sie lhren Trotec Handler um einen Freischaltcode anzufardern
Den ethaltenen Code geben Sie unten ein.

5.0 45-0000
11 zeze 3333 4444 Code hinzufligen
Angemeldeter Benutzer
Code Feature Stufe gliltig bis I
Akfivierungscode  freigeschaltet unbefristat
Ansicht Expert unbefristet

Alle Benutzer

Code Feature Stufe gliltig bis

There are no items to show in this view.

Schliefen

Sobald Sie den Key eingegeben haben, werden die Bereiche freigegeben.

www.rayjetlaser.com
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Uparade laulft - bitte warten.

Start Abbrechen

Um RayjetManager verwenden zu kdnnen missen folgende zwei Codes eingegeben wer-

den:

e Ansicht

e Aktivierungscode
Dies ist im Softwareregistrierungs-Dialog ersichtlich, wo man alle freigegebenen Module sehen und im

Bedarfsfall auch lI6schen und erneut eingeben kann.

1.5 Registrierung mit anderen Benutzern teilen

Wenn man den RayjetManager mit Administratorrechten 6ffnet, dann ist es méglich die eingegebenen
Freischaltschliissel fir andere Anwender freizugeben, indem man diese aus dem Bereich "Angemel-

deter Benutzer" in den Bereich "Alle Benutzer" darunter verschiebt.

Angemeldeter Benutzer

Code Feature Stufe giiltig bis
Akfivierungscode  freigeschaltet unhefristet
Ansicht Expert unbefristet

Alle Benutzer

Code Feature Stufe giiltig bis

There are noitemns to show in this view.

www.rayjetlaser.com
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1.6  Kompatibilitat

Fur ein reibungsloses Zusammenarbeiten von unterschiedlichen Trotec Softwarekompo-
nenten ist es unbedingt erforderlich, Software mit identen Versionsnummern zu verwen-
den. Von den drei Stellen 11.3.0 werden die ersten beiden auf Ubereinstimmung geprift,

die 3. Stelle darf abweichen.

Beispiel: MCI-Check 11.3.x funktioniert am besten zusammen mit RayjetManager 11.3.x. Hiervon be-

troffen sind RayjetManager, Trotec Druckertreiber, MCI-Check und UniDrive

www.rayjetlaser.com
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1.7 Das Software Konzept

Das Trotec Softwarepaket besteht aus folgenden Teilen:

e Trotec Treiber (Druckertreiber)
¢ RayjetManager

Der Trotec Treiber erstellt einen Druckjob aus einem beliebigen Grafikprogramm. Dieser
Druckjob enthalt die Grafikdaten mit der eingestellten Auflésung und auch Informationen,
ob es sich um einen Stempel, eine Gravur oder eine Schneideaufgabe handelt. Im Fall ei-
nes Stempels werden die Grafikdaten automatisch invertiert und gespiegelt, sowie eine op-
timierte Schneidlinie gesetzt. Sie kénnen im Druckertreiber auch aus einer Reihe von vor-
definierten GréRRenvorlagen wahlen (z.B. Stempel 4911), was die Bedienung wesentlich er-
leichtert. Der Druckertreiber stellt den Druckjob (Datei) in ein vordefiniertes Verzeichnis,

auf das die Trotec RayjetManager automatisch zugreifen.

In der Trotec RayjetManager wird der Druckjob auf einer Platte positioniert und mit vordefi-
nierten Materialparametern graviert. Die Trotec RayjetManager ist fur die Steuerung der
Gravieranlage verantwortlich. Sie kdnnen durch das Trotec Softwarepaket laufend den Gra-

vierfortschritt und wichtige Statusmeldungen am Bildschirm lhres Computers kontrollie-

ren.

Grafik programm

Druckertreiber

RayjetManager

www.rayjetlaser.com
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1.8 Automatisches Software Update

RayjetManager wird mit einem automatischen Software Update ausgeliefert. Im Hintergrund lauft ein
Prozess, der auf Servern von Trotec nach Updates Ausschau hélt. Sobald ein Update erkannt wurde,
wird man von Windows dariber informiert. Durch Klicken auf die Notiz 6ffnet sich dieses kleine Hilfs-

programm, das anzeigt welche Version installiert ist.

Wenn der Button "Start Download" aktivierbar ist, dann wurde eine neue Version gefunden, die durch

das Drucken der Schaltflache heruntergeladen werden kann.

Das Setup kann anschlieBend aufgerufen werden.

=~ Trotec Management Client — O *
Options
Actions Installed Apps:

RayjetManager | 11.3.0.25
Search Update

Die Funktionalitat der automatischen Software Updates kann einfach tiber das Meni Options in der

Hilfsapplikation beendet werden.

«_ Trotec Management Client

Options
Disable Auto Update DpS:
RayjetM
Search Update =SS

www.rayjetlaser.com
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2 Druckertreiber

allgemein  Favoriten  Drucken

I;r:\q..l —
Grife
[y User-definedSize ~ Breite 210,00 | mm

[] Auf Jobgréfie minimieren Héhe mm

[ ]Rundgrawvur

fri] — mm

Material

%, Standard v| @ 0.0 @ w000 @ so0
Standard Q 20 @ 20 @ :z0m

<

Prozessoptionen

Standard ~ | Prozess Art

S00dpi w | Aufldsung

keine w | Schneidlinie

[~

faser wariing culiing sngrdving

== | Ordered Ditt ~ | Rasterung

] Optimierte Geometrien Flanke mediurm
[ ]innenliegende Geometrien zuerst

Automatische Schneidlinien kénnen hier hinzugefiigt werden,

®  ®

[ ] Quick Print

Der Druckertreiber ,(ibersetzt” die Grafik in eine vom Gravierer lesbare Datei. Das Graviererdateifor-
mat ist Jobname.TSF Trotec Spool File. Zuséatzlich werden sdmtliche Treibereinstellungen in dieser

Datei gespeichert. Anhand dieser Informationen weil3 der Gravierer wie die Bearbeitung durchzufiih-
ren ist.

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 14



rayjet

2.1 Favoriten

Im Favoriten Archiv kénnen Sie lhre Druckertreibereinstellungen ablegen. Dazu gehen Sie zur Regis-
terkarte ,Drucken®, um Ihre Druckertreibereinstellungen zu speichern.

Engraving

Offnen Sie das Archiv und speichern Sie Ihre aktuelle Auswahl.

Vorhanden

Standard
RGW
Engraving

Mame

Engraving|

Ubernehmen Abbrechen

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 15



Druckertreiber rQVJ‘et

In der Registerkarte ,Favoriten® kénnen Sie lhre bereits abgelegten Druckerkonfigurationen laden.

Allgemein  Faveriten | Drucken

Mame Prozess Art Auflasung Grobe (mm)
Standard-Stand... Standard S500dpi Auf Jobgréfie minimisren
@ Engraving Standard S00dpi Auf Jobgréle minimieren

%)

G (%)

@J

Laden der markierten Druckertreiberkonfiguration.

Loschen der markierten Druckertreiberkonfiguration.

www.rayjetlaser.com
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2.2 DruckgroRe

Sie kdnnen im Auswahlment ,GréRe” vordefinierte GroRenvorlagen auswahlen oder neue Grofienvor-

lagen definieren.

Grifie

lf_‘,l User-defined Size Breite 100,00 mm
[ Auf Jobgréfe minimieren Hihe 100.00 | mm

[ ] Rundgravur
fri] —— mm

Breite, Hohe

Die Dimensionen der GroRenvorlagen werden je nach RayjetManager Optionen in Millimeter oder
Inch angegeben. Wenn Sie die Breite oder Hohe veréndern, stellt sich der Eintrag im Auswahlmeni

automatisch auf ,User-defined Size".

'f}' Durch Offnen des GréRenvorlagenmenis, konnen Sie neue GréRenvorlagen anlegen oder be-

reits existierende bearbeiten.

Name Brete Haohe 2
AZlandscape
Adlandscape 420.00 297.00
Ad portrait 297.00 420.00
Ad landscape 257.00 210.00
Ad portrait 210.00 297.00
Ablandscape 210.00 143.00
AB portrait 148.00 210.00
classic line P01 50.00 30.00
classic line P02 51.00 33.00
classic line P03 54.00 2400
classic line P04 54.00 30.00
classic line P05 54.00 34.00
classic line P06 60.00 35.00
classic line POT 60.00 40.00
classic line P08 £4.00 4500 v

Neu Leschen Abbrechen

Auf JobgréRRe minimieren
Der Druckertreiber minimiert die zu druckende Breite und H6he automatisch auf die Jobgréiie.

Um dieses Feature verwenden zu kdnnen, muss die Breite und Hohe der vorab ausgewahl-

www.rayjetlaser.com
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Rundgravurvorrichtung

Die Rundgravurvorrichtung dient dazu, zylindrische Werkstlicke (Trinkgléser...) zu bearbeiten.

Grabe
Ly |User-defined Size Umfang 100.00| mm
[ Auf Jobarifie minimieren Hihe 100.00| mm
Rundgravwur
@ 31 83 mm

Aus der Anzeige der Jobbreite wird automatisch die Anzeige des Werkstiickumfangs. Der Umfang
wird automatisch aus dem eingegebenen Werkstiickdurchmesser berechnet und als Druckbreite ver-

wendet. Das Verhalten ist in der Druckvorschau der Grafikapplikation anschaulich beschrieben.

2.3 Materialauswahl

Material

¥, Standard v @ .00 @ w000 @ so0
Standard v @ 00 @ zoo @ 2w

s
* Durch Driicken des Buttons wird die Materialdatenbank gedéffnet, in der bereits eine Liste ver-

schiedener Materialien abgelegt ist. Sie kdnnen neue Materialgruppen erstellen und aus 16 verschie-
denen Prozessfarben, denen Prozesse zugeordnet werden kdnnen auswéhlen. Die zwei wichtigsten
Prozessfarben werden rechts der Auswahlboxen angezeigt, schwarz furs Gravieren und rot firs
Schneiden.

Lesen Sie Kapitel 3 Materialdatenbank fir ndhere Informationen.

o 50.00 Zeigt die Laserleistung des Prozesses in % der maximal verfiigbaren Laserleis-
tung an. Die Laserleistung wird zusétzlich durch Vorausberechnungen geregelt.

o 100.00 Zeigt die Geschwindigkeit des Prozesses in % der maximal verfiigbaren Ge-
schwindigkeit an. Die Geschwindigkeit wird zusatzlich durch Vorausberechnun-
gen geregelt.

@ 300 Zeigt PPI fiir Gravurprozesse bzw. Hz. Fur Schneidprozesse an.

www.rayjetlaser.com
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2.4 Prozessoptionen

2.4.1 Prozess Art

rayjet

Der Druckertreiber unterstiitzt 3 Prozessarten. Je nach gewahlter Prozessart kénnen Sie die Parame-
ter einstellen, um lhre spezielle Anwendung umzusetzen.

Prozessoptionen

Standard

~ Il &=

-

Standard W

Vekior Job

ww | Ordered Dith

Prozess Art
Aufldsung
schneidlinie

Rasterung

[ ] Optimierte Geometrien

] innenliegende Geometrien zuerst

fasern marking culiing sngrdwig

medium

Folgende Prozessarten stehen lhnen zur Verfliigung:

Standard

lasen warking oulivg srgravitg

Stempel

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)

Wird fur eine groRe Anzahl von Gravur und Schneidjobs ver-
wendet. Ausgehend von den Material Einstellungen (siehe 0)
und verwendeten Prozess Optionen werden eine oder meh-
rere Prozessfarben graviert oder geschnitten. Diese Prozess-
art wird fur sehr viele Gravur- und Schneidjobs verwendet.

Wird zur Herstellung von Stempeltextplatten, vorwiegend aus

lasergravierbaren Gummimaterialien, verwendet.

Die Daten fur die Stempelfertigung werden automatisch ge-
spiegelt und invertiert. Als Entwurfsfarbe fir diesen Bearbei-

tungsprozess wird generell Schwarz empfohlen. Bei der Ver-
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wendung von Farb- oder Graustufengrafiken erfolgt eine auto-
matische Rasterung (Konvertierung in eine Schwarz-Weif3-
Grafik).

Die Gravurfarbe im Stempelprozess ist immer Schwarz!

Wenn ein Stempel ausgewahlt wurde, kann auch die Flanke
eingestellt werden. Je nach Beanspruchung hat die Flanke ei-

nen hohen Einfluss auf die Lebensdauer des Stempels.

Vektor Job In dieser Prozessart werden die Parameter fiir Laserschnitte
voreingestellt. Zudem werden Linien und Bildinformationen,

die nicht den Schneidlinien entsprechen, aus dem Job ent-

ﬁf@ﬁ@ @ fernt. Das minimiert die Jobgréf3e und beschleunigt die Bear-

beitung von reinen Vektor-Jobs.

2.4.2 Aufldsung

Die Auswahlmdglichkeit der gewlnschten Auflésung in dpi (dots per inch) entspricht den zu gravieren-

den Zeilen pro Zoll (25,4 mm).

Ein héherer Wert verbessert das Gravurergebnis, bedeutet jedoch - bei sonst gleichen Parametern -
eine hohere Gravurtiefe und eine langere Gravurdauer, da der Laser entsprechend mehr Zeilen zu be-
arbeiten hat. Folgende Einstellungen sind méglich: 125, 250, 333, 500, 600 oder 1000 dpi.

Fur Standardgravuren sollten 500 dpi eingestellt werden. Die zu wahlende Aufldsung héangt

stark vom verwendeten Material bzw. auch von der Brennweite der Linse ab.

2.4.3 Schneidlinie

Bietet vier AuswahIimdglichkeiten von automatisch erstellten Schneidlinien. In der symbolischen

Voransicht wird lhnen angezeigt wie sich die Einstellung auf Ihren Job (Grafik) auswirkt.

www.rayjetlaser.com
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t  keine w

Es wird keine automatische Schneidlinie erzeugt.

rayjet

trotec

faser. marking cutting engraving

rechteckip

Es wird eine Schneidlinie erzeugt, die exakt an der Jobkante

(GroRRe) verlauft.

trote

Br. marking cutting engravin

@ rund e

Es wird eine kreisformige Schneidlinie erzeugt, die durch die
JobgrélRe bestimmt wird.

[rote

sor. marking cutting engravin

ﬂ optimiert W

Es wird eine Schneidlinie erzeugt, die sich der Kontur des Gra-
vurinhaltes anpasst, wodurch der Materialverbrauch erheblich

minimiert wird.

Beachten Sie folgende Punkte:

e Schneidlinien missen immer Vektoren sein.

trotec

fager. marking cutting engraving

e Automatisch erstellte Schneidlinien sind immer rot (zweite Farbe im Materialmeni; R=255, G=0,

B=0).

e Bei Verwendung automatischer Schneidlinien muss Rot als Schneidfarbe aktiviert und mit passen-

den Parametern versehen sein.

e Automatisch erzeugte Schneidlinien haben keinen Einfluss auf, in der Datei, eventuell vorhandene

manuelle Schneidlinien (Vektoren).

¢ Die Treibereinstellung "Schneidlinie: keine" fuhrt nicht zu einer Unterdriickung manuell erstellter

Schneidlinien.

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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Arten automatisch erstellter Schneidlinien

rayjet

I R ~_ owas, . |__/TROTEC, |
Li TR;TEG 156 | Li NROTRE 156 f % Linzer Strasse 156,
nzer Strasse nzer Strasse \IA - 4800 Wels’
A-4600 Wels | A-4600 Wels | TROTEC | A= TE= ]
\ 1.
Keine Rechteckig Rund Optimiert
2.4.4 Rasterung

Rastern = Umwandlung von Graustufen- oder Farbbildern in Schwarz/WeiR3-Bilder, wobei durch unter-
schiedliche Punktgréen und Punktabstédnde der Eindruck eines Graustufenbildes erzeugt wird. Ras-
terung ist in den Prozessarten Relief und Layer nicht verfiigbar, da diese Prozesse Graustufengrafiken

bendétigen und eine Rasterung daher nicht erwiinscht ist.

Ordered Dithering
Standard Rastereinstellung fihrt zu weichen Kontrasten zwischen den Helligkeitsverlaufen.

Stucki, Jarvis, Floyd Steinberg
Erweiterte Raster- bzw. Dithering-Algorithmen fir Fotogravur.

Farbe

Diese Einstellung deaktiviert das Rastern vom Druckertreiber und wird dann verwendet, wenn unter-
schiedliche Gravurfarben abgearbeitet werden sollen, oder wenn das Rastern bereits in der Gra-
fikapplikation erfolgte.

Deaktiviert die Graustufen durch den Treiber.

Die Einstellung "Farbe" ist nicht fir Stempel verfigbar, da diese immer als Schwarz-Wei3-Grafik ge-
rastert werden.

Schwarz & Weil3
Ein Schwellwert bestimmt ob ausgedruckte Pixel schwarz oder weil sind.

www.rayjetlaser.com
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2.45 Auswabhlfelder

Optimierte Geometrien

Die Konturdaten eines Druckjobs bestehen mit dieser Einstellung nicht nur aus Vektoren, sondern
auch aus Kreisbtgen und ermdglichen eine héhere Genauigkeit von runden Konturen. Um diese Ein-
stellung nutzen zu kénnen, muss die Grafikapplikation die Ausgabe von Bezierkurven an den Drucker-

treiber unterstutzen.

Diese Einstellung wird automatisch aktiviert, wenn ein Passmarkenjob ausgedruckt wird.
Dies setzt voraus, dass mindestens eine Farbe in den Materialeinstellungen als Passmarke

definiert wurde.

Innenliegende Geometrien zuerst

Diese Voreinstellung nimmt eine Sortierung an den Schneidgeometrien im Job und damit in der zu er-
stellenden *.tsf-Datei vor. Sortiert wird nur, wenn eindeutig festgestellt werden kann, dass eine Geo-
metrie innerhalb einer anderen liegt. In nicht eindeutigen Fallen wird nicht von innen nach auf3en sor-
tiert, stattdessen gilt die Reihenfolge, in der die Schneidelinien im Grafikprogram erstellt bzw. abgelegt

wurden.

Starker als die Sortierung nach dem Prinzip innen vor auf3en ist die Vergabe der Farbe an die Schnei-

delinien. Es werden demnach zuerst die roten und anschlieBend die blauen Geometrien sortiert.

Sortierbare Geometrien

Der Kreis befindet sich eindeutig innerhalb des Rechteckes, somit O

kann die Sortierung angewendet werden und der Kreis wird vor dem

Rechteck geschnitten.

Nicht sortierbare Geometrien

Es kann nicht eindeutig bestimmt werden ob der Kreis innerhalb des
Rechteckes oder das Rechteck innerhalb des Kreises liegt. Es wird O

keine Sortierung vorgenommen.

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 23



Druckertreiber rQ jet

Die Objekte liegen nebeneinander, somit kann nicht sortiert werden. In

solchen Féllen bleibt die, durch die Layer des Grafikprogramms vorge-

gebene, Reihenfolge erhalten.

Flanke

Diese Einstellung ist nur fir Stempelprozesse verfugbar. Es kann zwi-

schen "flat" (flach), "medium" (mittel) und "steep" (steil) gewahlt wer- S T
den.

Flanken werden verwendet, um Buchstaben und Zeichen einer Stem-

peltextplatte an der Basis mehr Stabilitat zu geben.

2.5 Steuerfunktionen

Speichert alle Druckertreibereinstellungen fir eine spatere

Verwendung
Startet den Gravierer automatisch Verwirft alle Druckertreibereinstel-
nach dem Ausdrucken lungen und beendet den Drucker-
treiberdialog
uick Print _ _

e =y N

[ fn | (X

p i

Quick Print

Wird das Kastchen Quick Print aktiviert, werden Jobs ohne Abfrage von Job-Name und Job-Nummer
gedruckt, im RayjetManager automatisch auf die Platte positioniert und der Gravierer gestartet. Nach
beendeter Gravur wird der Job geldscht. Das erlaubt einen weitgehend automatisierten Produktions-

ablauf und verringert die notwendigen Benutzeraktionen auf ein Minimum.

Falls der Laser nicht eingeschalten ist, kann ein Quick Print Job nicht automatisch bearbei-

www.rayjetlaser.com
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Am Ende der Druckeinstellungen muss ein Job-Name und optional eine Job-Nummer ein-
gegeben werden. Im Job-Namen dirfen die folgenden Zeichen nicht verwendet werden < >
1?05\

Job-Identifikation X

Job-Name Troteclob

Job-Nummer oi

ptbrecher

Der erstellte Job wird mit diesem Namen und dieser Nummer gespeichert und in den RayjetManager

kopiert, wo er in der Warteschlange angezeigt wird.

www.rayjetlaser.com
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rayjet

3 Materialdatenbank

3.1 Ubersicht

*y  Durch Driuicken des Buttons kénnen Sie im Trotec RayjetManager das Material auswéhlen, wel-

ches fur den Job verwendet werden soll. Zusatzlich kann die Datenbank auch tber einen Dop-
pelklick auf die Platte getffnet werden. Angezeigt werden, im RayjetManager immer nur die zwei

Standardmaterialien Gravieren und Schneiden.

Um die bestmdglichen Gravur- und Schneidresultate erzielen zu kdnnen, besteht die Méglichkeit vor-
definierte Materialeinstellungen zu verwenden. Trotec liefert mit der Installation von RayjetManager

eine Reihe von Standardmaterialien mit, die einfach an die jeweiligen Bedirfnisse angepasst werden
kénnen. Zusatzlich zu den existierenden Materialien kbnnen neue Materialien angelegt und verwaltet

werden.

Um einen besseren Uberblick iiber die Materialien gewéahrleisten zu kénnen werden diese in Material-

gruppen gegliedert.

Standard \ Standard
-fip, Glass Dicke 0.079:% in
o, Leather
gy Metal Beschreibung
-fiRy My Materials
'l' Paper Farbe | Prozess Leistung | Geschw. | PPIHz Auto | Durchg. Zublasung Z-Offset | Richtung Erweitert
]
-!p‘ Flasticz _Gravieren €O... |v 50.00 100.00 500 |PPL I:‘ 1|Bn ~ 0.00 | Abwirts ~ | Benutzer ~
E’A E'EE:“ Laminate B o | s 200 3000 |He O 1|80 ~ 0.00 |— v |Benutzer |
- ubber
i}-opd - - - - - 0 — = v .
i~%, Diagnostic “Uberspr. vl = = == O — - — wl— -
i..4%, Standard =
g, Stone 5 Uberspr. B R e e O = v = w|— =
A% =
-fip, Wood -Uberspr. “l - = —=|= O — v = wl— -
Bl - - - S R S S
B - | - a1 I S
BN - | - - o B M B
S (Jberspr, e e e T () — ~ = wl— P
Uberspr. e N e e O — ) = 7| = 5
i I (iberspr. vl = = == O — = = wl— -
- o B N B
B - - - S R S S
. a1 I S
+ -
!i Y 16 | Uberspr. B R e e O = ~ = ol|— o
I

Einstellungen

Neues Material anlegen

— Anderungen speichern

\~ Anderungen speichern

Neue Materialgruppe anlegen

www.rayjetlaser.com
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3.1.1 Prozess

Hier wird der jeweiligen Farbe der gewiinschte Bearbeitungsprozess zugeordnet. Um einen Job er-
folgreich auszudrucken, muss der Prozess bereits vor dem Abschluss des Druckvorganges korrekt
ausgewahlt werden. Falls dieser nicht stimmen wirde, kénnte es sein, dass Vektordaten als Bmp-Da-
ten und umgekehrt interpretiert werden. Um die Verarbeitungsgeschwindigkeit zu erhéhen sollten nur
die Farben aktiviert sein, die auch verwendet werden. Die restlichen Farben sollten auf ,uberspr.*

(Uberspringen) gestellt werden.
Gravieren, Gravieren CO2 RF, Gravieren CO2 DC

Die Farbe deren Prozess so gewahlt wurde wird graviert. Die Bearbeitung erfolgt zeilenweise. Vekto-
ren, die mit dieser Farbe ausgedruckt wurden werden ignoriert.

Schneiden, Schneiden CO2 RF, Schneiden CO2 DC

Die Farbe deren Prozess so gewahlt wurde wird als Schneidprozess abgearbeitet. Vektoren (Liniendi-
cke von 0.001 mm oder 0.00005 Inch) die in der jeweiligen Farbe gezeichnet wurden werden im

Schneidmodus abgearbeitet. Fllungen in dieser Farbe werden ignoriert.
Uberspr. (Uberspringen)

Eine Farbe die als Uberspr. gekennzeichnet wurde wird nicht abgearbeitet.
Positionierung

Die Farbe wird zwar in der Voransicht (WYSIWYG) angezeigt jedoch nicht verarbeitet. Dies kann als

Positionierungshilfe sinnvoll sein. z.B. Objektrahmen zeichnen und drucken.

3.1.2 Leistung

Die Leistung wird in Prozent angegeben und bezieht sich auf die maximale Laserleistung des Gerates.
Die Gravur/Schneidtiefe hangt fir gewdhnlich von der verwendeten Laserleistung und der verwende-

ten Geschwindigkeit ab. Eine Erhdhung der Leistung und/oder eine Verringerung der Geschwindigkeit
fuhren zu tieferen Gravuren oder tieferen Einschnitten. Einstellungsbereich: 0-100% (100% ist mit der

maximalen Laserleistung des Gerates gleichzusetzen).

www.rayjetlaser.com
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3.1.3 Geschw. (Geschwindigkeit)

Die Geschwindigkeit wird in Prozent angegeben und bezieht sich auf die Maximalgeschwindigkeit des

Gerates.

Wichtig: Die Schneidgeschwindigkeit bezieht sich auch auf die maximale Gravurgeschwindigkeit des
Gerates. Daraus folgt, dass eine Geschwindigkeitseinstellung von 1 % auf einem Geréat mit einer Ma-
ximalgeschwindigkeit von 100 cm/s zu einer verwendeten Geschwindigkeit von 1 cm/s fuhrt und dies

unabhéngig davon ob es sich um einen Gravur- oder um einen Schneidprozess handelt.

3.1.4 PPl -Pulses Per Inch (Laserpuls/Inch)

Diese Einstellung definiert die Laserpulsauflésung innerhalb einer Gravurzeile. Die Auflésung wird in
der Anzahl von Laserpulsen pro Inch angegeben. Einstellmdglichkeiten: 500 - 1000 PPI oder Auto.

Die Auto Einstellung ermittelt den optimalen PPI Wert automatisch.

Um das beste Resultat zu erreichen muss der PPl Wert immer gré3er oder gleich der im Ra-
yjet Commander definierten DPI Auflosung des Jobs sein. (Einstellbar unter Prozess Op-
tion — Auflésung) z.B. sollte ein minimaler Wert von 500 PPI fur eine Druckauflésung von
500 DPI gewéahlt werden. Im Gegensatz zur Auflésung hat eine Veréanderung der PPl Aufld-

sung keinen Einfluss auf die Gravurzeit.

3.15 Hz

Diese Einstellung definiert die Laserpulsfrequenz innerhalb eines Schneidprozesses und bestimmt so-

mit die Anzahl der Laserpulse die pro Sekunde den Laser verlassen.

Einstellungsbereich: 1000 — 60000 Hz fur CO2 Laser Prozesse.

3.1.6 Auto

Die Einstellungen fur PPI bzw. Hz werden automatisch von RayjetManager ermittelt.

3.1.7 Durchg. (Durchgange)

Dieser Wert bestimmt wie oft ein Schneidprozess wiederholt werden soll.
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Wiederholungen funktionieren sowohl fiir Schneid- als auch fir Gravurprozesse.

3.1.8 Zublasung

Die optionale Zublasung kann individuell fiir jede Prozessfarbe ein- oder ausgeschaltet werden.

3.1.9 Z-Offset

Mittels des z-Offsets kann ein positives oder negatives Z-Offset in mm bzw. Inch definiert werden, der
vor der Bearbeitung der jeweiligen Prozessfarbe verfahren wird. Somit kann wahrend eines Prozesses
auf unterschiedliche Fokuslagen Ricksicht genommen werden. Am Ende der jeweiligen Prozessfarbe

wird die urspringliche Fokuslage wiederhergestellt.

Folgende z-Offset Werte sind moglich: - 5 mm / -0.197“ (nach oben) bis zu 25 mm / 0.984“ (nach un-
ten).

Falls ein Job abgebrochen wurde und damit die urspringliche z Position nicht mehr wie-

derhergestellt werden konnte ist ein Refokussieren fiir die nachste Bearbeitung notwendig.

Nicht alle Maschinen unterstlitzen ein automatisches Z-Offset!

3.1.10 Richtung

Ein Gravurjob kann sowohl von oben nach unten, von unten nach oben oder mit abwechselnden Rich-
tungen abgearbeitet werden. Diese Einstellung fihrt zu einem anderen Absaugverhalten und kann fur
bestimmte Materialien (laserfahiger Kunststoff oder Holz) verwendet werden, um die Reinigungszeit

zu verkirzen.

Abwarts: Hinten beginnend, nach vorne

- Aufwarts: Vorne beginnend, nach hinten
(Abwarts = | Abwaérts (Abwechselnd): Hinten beginnend. Bei mehr als einem Durchgang ab-
wechselnd von hinten dann wieder von vorne beginnend.

Abwirts (abwechse| Aufwarts (Abwechselnd): Vorne beginnend. Bei mehr als einem Durchgang ab-
Aufwarts (abwechs¢) wechselnd von vorne dann wieder von hinten beginnend.
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3.1.11 Erweitert

Die meisten der im Folgenden beschriebenen Funktionen kénnen global in den RayjetManager Ein-
stellungen definiert werden. RayjetManager Einstellungen haben Prioritéat vor den Einstellungen im
Menu — "Erweitert". Daraus ergibt sich, dass Funktionen, die in den RayjetManager Einstellungen akti-
viert wurden, nicht durch das erweiterte Meni deaktiviert werden kénnen. Folgende Funktionen kén-

nen im erweiterten Meni eingestellt werden:

Korrektur 105
Stege []
Optimierte [ ]
Qualitat

Korrektur

Dieser Wert definiert die minimale Laserleistung in Prozent der eingestellten Laserleistung. Eine Erho-
hung dieses Wertes kann fur Werkstiicke interessant sein, die ein nichtlineares Verhalten bzgl. des

Lasers aufweisen (z.B.: beschichtetes Metall).

Vektormodus

Ein zu kleiner Wert ist daran erkennbar, dass die Start- und Endpunkte von Linien oder Kreishégen
nicht oder mit zu wenig Laserleistung abgearbeitet werden. Ein zu hoher Wert fiihrt zu einem Einbren-

nen an den Start und Endpunkten von Linien oder Kreisbdgen.

Gravurmodus

Ein zu kleiner Wert ist daran erkennbar, dass die Gravurrander im Vergleich zu den Mittelpunkten der
Gravur einen geringen oder keinen Materialabtrag verzeichnen. Ein zu hoher Wert ist daran erkenn-
bar, dass die Gravurréander im Vergleich zum mittleren Bereich der Gravur einen héheren Materialab-

trag verzeichnen.
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Stege

Dieser Wert wird nur fir Schneidprozesse verwendet und definiert ob Stege aktiviert sind. Falls Stege
in den globalen RayjetManager Einstellungen bereits aktiviert wurden, wird diese Einstellung ignoriert.
Stege sind kurze Unterbrechungen der Schneidlinien, durch welche ein Herausfallen des Werkstuckes
unterbunden wird. Stege werden oft fir die Schneidlinien von Stempeln verwendet. Die Stegeinstel-

lungen kdnnen in den RayjetManager Einstellungen vorgenommen werden.
Optimierte Qualitéat

Dieser Wert wird nur fur Gravurprozesse verwendet und definiert ob "Optimierte Qualitat" aktiviert ist.
Optimierte Qualitat fuhrt dazu, dass jede Gravurlinie die gleiche Lange aufweist. Diese Einstellung
kann die Gravurqualitat verbessern, hat jedoch den Nachteil, dass die Bearbeitungszeit deutlich an-

steigt.

3.2 Neue Materialgruppe erstellen

Eine neue Materialgruppe kann entweder Uber den Button “Neues Material anlegen” oder Uber das
Kontextmenu der Materialdatenbank (rechte Maustaste) erstellt werden. Nachdem der Name der Ma-
terialgruppe definiert wurde muss dieser mit Enter bestatigt werden. Nun kdnnen der Materialgruppe

neue oder existierende Materialien hinzugeftigt werden.

3.2.1 Hierarchische Materialgruppen

Es gibt auch die Mdglichkeit innerhalb einer Materialgruppe weitere Gruppen anzulegen. Das ist aller-
dings nur einmal mdglich. Gruppen, die bereits in einer Gruppe enthalten sind, bieten diese Méglich-

keit nicht mehr an.

Bl.’lw | | Beschreit
% |y Gruppe erstellen t
,,,,, : \" Material erstellen
A Ausschneiden  Ctrl+X
Kopieren Ctrl+C
Einfdgen Ctrl+V
Urmbenennen
Lazchen
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3.3 Materialien verwalten

Neue Materialien kénnen entweder Uber den "Neues Material anlegen” Button oder Uber das Kontext-
menu einer Materialgruppe (rechte Maustaste) angelegt werden oder aus existierenden Materialien
Uber "kopieren und einfugen" abgeleitet werden. Materialien kdnnen tUber das Kontextmenu (rechte

Maustaste) umbenannt oder geldscht werden.

3.4 Materialien sperren

Materialien kénnen vor Anderungen mit einem Passwort geschitzt werden. Setzen Sie dazu ein
Hauptpasswort: (Konfiguration — Sperren — Hauptpasswort setzen). RayjetManager wechselt dann in

den Administratormodus.
E \T 16  |Uberspr. v

[ o ]

Alle exportieren

Gewdhltes Material exportieren

Von Datei importieren

| Sperren 4 Hauptpasswort setzen
Hauptpasswort zurGcksetzen
Alles sperren
Alles entsperren
+ + I =
[ LY 16 | Uberspr. v —

Alle exportieren
Gewihltes Material exportieren

Von Datei importieren

Sperren

| Administratormodus |

Im Administratormodus kénnen Sie Materialien, Materialgruppen oder die gesamte Materialdatenbank
sperren oder entsperren. Gesperrte Materialien sind mit einem Schlissel gekennzeichnet. Sie kénnen

vom Administratormodus in den normalen Modus auch liber das Materialkontextmeni wechseln.
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3.5 Materialeinstellungen

In der Materialdatenbank kénnen Sie Materialeinstellungen fir unterschiedliche Applikationen verwal-

ten.
Dicke

Es wird die Materialdicke in Millimeter oder Inch angezeigt. Der Wert wird fiir die Berechnung des Z-

Verfahrweges bei der Verwendung der Software Fokussieroption in RayjetManager verwendet.

Beschreibung

Optional kann die Applikation oder das verwendete Material hier kurz beschrieben werden. (Zeilenum-
bruch kann mit STRG + Enter erfolgen).

Farbe

Es existieren 16 Farben, denen unterschiedliche Prozesse zugeordnet werden kénnen.

Wenn man die Maus Uber ein farbiges Rechteck bewegt, wird die jeweilige RGB (rot/griin/blau) Farb-

bezeichnung angezeigt. Diese Farbe muss auch in der Grafikapplikation verwendet werden.

Um dies sicherzustellen wird eine Trotec Laser spezifische CorelDraw® Farbpalette auf der RayjetMa-

nager Installations-DVD mitgeliefert.

Durch das Setzen der richtigen Einstellungen kann jeder Farbe die richtige Applikation zugeordnet
werden. Zum Beispiel kann die Farbe schwarz fiir die Gravur eines gerasterten Fotos und rot fur das
Schneiden von Vektoren verwendet werden. Mit der Farbe Blau kdnnen noch Kommentare graviert

werden.

Gravurprozesse werden unabhéngig von der Farbe immer vor Schneidprozessen durchgefihrt. Die
Reihenfolge innerhalb der Gravur und Schneidprozesse richtet sich jedoch nach der gewahlten Farbe.

Zuerst wird die Farbe 1 abgearbeitet, dann Farbe 2, dann Farbe 3...

Auto | Durchg.| Zublasung | Z-Offset | Richiung Behrplanung | Erweitert
= ,
1|En - 0.00 |== | = |Dwehsatz | = [standard [~
B —— E = B = -
v | ;

) — -

Beispiel: Abarbeitungsreihenfolge: Schwarz (Farbe 1), Blau (Farbe 3), Rot (Farbe 2), Blau (Farbe 4)
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4 Bedienung RayjetManager

4.1 Ubersicht

Der RayjetManager ist fur folgende Hauptaufgaben zustandig:

e Verwaltung der vom Rayjet Commander erstellten Jobs
e Prazise Positionierung der Jobs

e Ubermittlung der Jobdaten zum Gravierer

e Visualisierung von Graviererriickmeldungen

e Erfassung von Job- und Graviererdaten

e Uberwachung der Graviererparameter

e Verwaltung der Materialvorlagen

e Archivierung von Gravurauftragen

122888233233 W3
<

Job Eige
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4.2 Lasersteuerung

Die Verbindung zum Gravierer herstellen

Information

Absaugzustand Filter (Griin: Filter o.k_;
Rot Filter nicht ok}

Absaugzustand (Grin: Absaugung o.k_;
Rot Absaugung nicht 0.k.)

Die Bearbeitung starten

Die Bearbeitung abbrechen

Absaugung starten/ stoppen
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4.3 Voransicht

Wenn das Kontrollkastchen "Voransicht" aktiviert wurde, dann wird der Inhalt des Druckjobs in einer

Voransicht dargestellt.

Jobs o x

Jobname

n Dema Reversable ...
n Dema Wood Cut
n Demo Plastic Tag
n Demo Paper Busin...

Filker: Standard. 500 dpi
Duratior: 359 ﬂ

H ._| [n] tl prE:'-,-' iE:I.:'uII

Feady @
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4.4 Hilfslinien verwenden

Um eine Hilfslinie zu erstellen muss die linken Maustaste auf einem der beiden Plattenlineale gedriickt
und gehalten werden, wahrend die Maus in Richtung der Platte verféhrt. Bereits erstellte Hilfslinien

kénnen neu positioniert werden indem man sie einfach mit der Mause verschiebt.

Hilfslinien konfigurieren: Um Hilfslinien zu I6schen oder zu konfigurieren kann mit der Maus auf dem

grauen Rechteck der jeweiligen Hilfslinie ein Doppelklick gemacht werden.

Nun kann die Hilfslinie auf eine andere Position verschoben oder entfernt werden.

4.5 Seitenleiste

Auf der linken Seite der Platte konnen Sie die Seitenleiste aufklappen, die verschiedene Registerkar-
ten wie Jobinformation, Eigenschaften, Vektoren oder Gravurdauervorausberechnung anzeigt. Dieses

Fenster kann, falls nicht sichtbar tGiber Ansicht->Berechnung geotffnet werden.
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46 Datei

@ Datei Eearbeiten Gravierer Platte Einstellungen Ansicht Fenster Hilfe

_ A — Neu: Offnet eine neue Platte
Bearbeiten Gravierer Platte @
(E) Neu Strg+N
‘d
#—. Offnen: Eine gespeicherte Platte laden.
@\ Offnen... Strg=0 =) gesp
-/
SchlieBen: Die aktuelle Platte schliel3en.
SchlieBen
Speichern ...Strg+S Die aktuelle Platte mit ihrem
Speichern Strg=S (@ P g

Job speichern.

Speichern unter... ) ] o ]
Speichern unter: Die aktuelle Platte mit ihrem Job unter ei-

nem neuen Namen speichern.
Drucken... Strg=P

) 4 @ Drucken... Strg+P Die Plattenansicht mit einem
Seitenansicht
gewodhnlichen Drucker auf Papier ausdrucken.

Druckereinrichtung...
Seitenansicht: Seitenansicht des Druckjobs (gewothnlicher

Drucker, Papier)

Druckereinrichtung: Drucker einrichten (gew6hnlicher Dru-

REEDOED cker, Papier)

Zuletzt verwendete Platte 6ffnen: Es kann eine der zuletzt ge-
offneten Platten ged6ffnet werden.

Beenden: RayjetManager beenden.
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47 Bearbeiten

Gravierer Platte Einsta

Alles auswéhlen... Strg+A: Job auf der Platte wird selektiert.

Job ausschneiden: Den Job erneut ausschneiden, falls die Schneidlinien nicht zufriedenstellend
sind.

AuBenkontur abfahren: Der gedachte au3ere Rahmen des Jobs wird im Schneidmodus ohne Laser-
leistung abgefahren. Die Geschwindigkeit der AuRenkontur kann in den RayjetManager Einstellungen
definiert werden. Mit dieser Funktionalitat kann die richtige Position eines Jobs vor der Bearbeitung
sichergestellt werden.
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4.8 Gravierer

) A ‘ Verbindung aufbauen: Strg+L Die Verbindung
Platte Einstellungen Ansicht
zum Gravierer wird hergestellt.

Verbindung aufbauen Strg=L
Verbindung trennen: Die Verbindung zum Gravierer wird-

getrennt.

Gravierer starten: Strg+G Die Platte wird abgear-
beitet.

Pause: Strg+F Der Gravurprozess wird pausiert.

Weiter: Einen unterbrochenen Gravurprozess wieder auf-
nehmen.

Stop Strg+E (fur Basic, Advanced, Expert): Den
Gravurprozess stoppen.

k)

Laser verfahren: Der Laserkopf verfahrt auf die im Laserposition Fenster definierte X/Y/Z Position.

Laser auf Marker verfahren: Der Laserkopf verfahrt auf den definierten Marker. (Wie man Marker
setzen kann, sieht man in O - Platte).

Fokussieren: I .= | Der Tisch bewegt sich in die Fokusposition fir das derzeit ausgewahlte Material.
Die Fokusposition wird aus der ausgewahlten Linsenbrennweite, der Materialdicke und der Dicke des
gewahlten Bearbeitungstisches berechnet.
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49 Platte

Einstellungen Ansicht Fenster Hilfe

@ Platte einrichten... Strg+H

+

=

Marker setzen
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49.1 Platte einrichten

Breite: 1234.0 mm

Hihe: | 710.0/mm

Anordnung: 10.0{mm

Ausrichtung: (O] @]
Gravier-Richtung: (®) Quer (O Hoch
Job plazieren: (O] O
2 Platten nebeneinander Il

oK Abbrechen

Anordnung: Bestimmt den Abstand der per Doppelklick platzierten Jobs zueinander

Ausrichtung: Legt die Ausrichtung der Platte, ob Quer- oder Hochformat, fest

Gravierrichtung: Definiert ob die Gravurzeilen in horizontaler oder vertikaler Richtung abgearbeitet

werden.

Job platzieren: Entscheidet ob Jobs im Hoch oder Querformat auf die Platte platziert werden. Um die

Gravurzeit zu verkirzen sollten Gravurjobs in der Richtung ihrer langsten Seite positioniert werden.

2 Platten nebeneinander: Wenn diese Option ausgewahlt wurde, dann werden 2 Platten nebenei-

nander positioniert und mittels einer Trennlinie getrennt.

4.9.2 Job positionieren

Job positionieren: Positioniert den in der Warteschlange markierten Job auf der Platte.
Wahlen Sie den gewlinschten Job durch einen einfachen Klick auf den Jobnamen in der Warte-
schlange. Der Job wird farbig hinterlegt und kann nun positioniert werden.

Job duplizieren Strg+ D: Ein in der Warteschlange oder auf der Platte befindlicher, markierter Job,

wird dupliziert.
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4.9.3 Vektoren sortieren

Vektorsortierung: Alle Vektoren innerhalb eines Jobs werden sortiert, um den Verfahrweg und somit

die Bearbeitungszeit zu reduzieren.

Ausgabe Job
best 1_soibed
Job ubesschieben

Einztelungen

@ schnelle Sotienung

erveterte Sabeng

Start | Abbeuch |

Schnelle Sortierung ist eine sehr schnelle und einfach anzuwendende Methode. Komplexere Jobs

mit einer héheren Anzahl von Vektoren erfordern méglicherweise die Methode "Erweiterte Sortierung
welche jedoch 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 ... n und so weiter.

Die besten Varianten werden verwendet, um n neue Varianten zu generieren. Dies entspricht der An-
zahl von Durchlaufen.

Vektorsortierung ist nur anwendbar, wenn die Anzahl von Vektoren des Jobs sich in einem Bereich
zwischen 3 und 5000 bewegt. Der "Abbruch” Button wirkt sich nur zwischen den Varianten aus bevor
ein neuer Durchlauf gestartet wird! Deshalb erfolgt die Reaktion nicht immer augenblicklich.

Innenliegende Geometrien zuerst zusatzlich zu den hier beschriebenen Sortiervorgangen kann

auch im Druckertreiber die Sortierung hinsichtlich der Position der Vektoren zueinander ausgewahlt
werden. Mehr dazu im Kapitel 2.5.5

49.4 Jobs

“"B Jobdrehen
'.. E ’I

2 Dreht den positionierten Job um 90° (-90° bei Anwendung auf bereits gedrehte Jobs). Diese
Option ist auch Uber das Kontext Meni oder die Toolbar verflgbar.
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2. Job entfernen
1= Stellt Job in die Warteschlange zurtick. Durch Klicken auf den gewiinschten Job wird dieser

selektiert und kann von der Platte entfernt werden.

~an Jobreset

£ R

‘B Setzt die Jobeigenschaften zuriick. Wird benétigt, um bereits fertig bearbeitete Jobs erneut
— gravieren zu kénnen. Bearbeiteten Job auf der Platte markieren und anschlieRend

"Job Reset" ausfiihren.

',"' '5(| Job 16schen
El Loscht den selektierten Job mit allen Daten. Erméglicht das Léschen von Jobs, unabhéngig
davon ob diese bereits bearbeitet wurden oder nicht. Selektieren Sie den Job auf der Platte
oder in der Warteschlange und klicken sie auf "Job Léschen".

495 Marker

Marker setzen: Setzt einen Marker auf die angegebene Position.

Marker werden auf der Platte als blaue Kreuze dargestellt (selektierte Marker griin). Marker dienen als
Positionierungshilfe fiir Jobs. Sie wirken magnetisch auf alle Ecken und das Zentrum eines Jobs.
Durch das Gedriickt halten der Alt-Taste wahrend der Job mit der Maus bewegt wird, kann das Einras-

ten jedoch umgangen werden.

Marker |6schen: Loscht den selektierten Marker.

Job zu Marker verschieben

el
P

Verschiebt selektierten Job zu selektiertem Marker.

= Marker an Job
'lﬁ Setzt einen Marker an die Position des selektierten Jobs oder verschiebt einen

4 r|1'

N\

selektierten Marker an die Position des selektierten Jobs

Marker an Laser: Setzt einen Marker an die aktuelle Laserposition.
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4.10 Einstellungen

Ansicht Fenster Hilfe

Material Vorlage Definieren..,

GroRen Vorlage Definieren...

® Qe

Optionen...

Service-Datei erstellen

Gravierer Software aktualisieren...

4.10.1 Vorlagen

Materialvorlage definieren
Anlegen, Andern und Léschen von Materialvorlagen.

siehe Kapitel Materialdatenbank.

@ GroRenvorlage definieren

Name Breite Hohe ]
AZ landscape 420.00
Al landscape 420.00 297.00
AJ portrait 297.00 420.00
Ad landscape 297.00 210.00
Ad portrait 210.00 297.00
AL landscape 210.00 148.00
AL portrait 148.00 210,00
classic line P01 50.00 30.00
classic line P02 51.00 33.00
classic line P03 54.00 24.00
classic line P04 54.00 30.00
classic line P05 54.00 34.00
classic line P06 60.00 35.00
classic line POV 60.00 40.00
classic line P08 64.00 45.00 N
| Neu || Léschen | Abbrechen

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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Anlegen, &ndern und léschen von GréRenvorlagen

Durch Klicken auf eine Vorlage in der Liste wird diese selektiert. Einstellungen wie Bezeichnung, Ab-
messungen, kdnnen nun verandert und durch klicken auf die Schaltflache "OK" gespeichert werden.
Zum Anlegen einer neuen GroRRe auf die Schaltflache "Neu" klicken, Einstellungen durchfiihren und
anschlieend speichern.

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

4.10.2 Optionen

Wird im Kapitel ,Optionendialog“ ausfiihrlich behandelt.

4.10.3 Service File erstellen

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. Diese Datei beinhaltet folgendes: Ma-
terial- und GréRenvorlagen, Lasereinstellungen, positionierte Gravurjobs und Versionsnummer von
Trotec Software sowie Betriebssystem. Des Weiteren ist es mdglich Grafikdateien zu inkludieren.

Funktionsweise
Positionieren des Jobs, die Probleme verursachen, auf der Platte.

Menu Service-Datei erstellen 6ffnen.

F
« v « Documents » Servicedateien v O Search Servicedateien o
Organize v New folder -

2020 & Name Date modified Type
documentation

No items match your search
JobControl

Zugangsdaten

[ This PC
J 3D Objects
[ Deskiop
“:| Documents
¥ Downloads
J) Music v < >

File name: | Servicelog.25-0000.bdt ~

Save as type: ~

» Hide Folders Save Cancel
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Pfad fur die Service Datei wahlen und Save klicken. Falls vorhanden, kann anschlieend eine Grafik-
datei beigefiigt werden.

Die fiir die Erstellung des Jobs verwendete Grafikdatei wahlen und Offnen klicken. Abbrechen klicken,
wenn keine Grafikdatei beigefligt werden soll. Die Service Datei wird nun automatisch im vorher ge-
wahlten Pfad gespeichert. Diese Datei (ServiceLog.txt) sollte zusammen mit einer Beschreibung des

Problems per E-Mail an den technischen Kundendienst gesandt werden.

4.10.4 Informationen

Zeigt Verfahrwege und Einschaltdauer des Lasers, sowie Gravierermodell und die Softwareversion.

Verbindung zum Gravierer muss zum Abrufen dieser Informationen hergestellt sein.

4.10.5 Gravierer Software aktualisieren

Sie werden aufgefordert, den Speicherplatz der Trotec Update Datei (.tuz) anzugeben. Danach wer-
den die Einstellungen am Lasergravierer selbst gedndert. Das Aktualisieren der Gravierersoftware ist

nur nach Aufforderung durch den technischen Kundendienst von Trotec zulassig.

@ Update-Datei wahlen X
€« v « Download » Firmware v D Search Firmware ye
Organize v New folder v [ 0
I This PC A Name . Date modifie:
B 3D Objects | Q500_8057_Firmware_11_03_00_15.tuz
[ Desktop | ] Q500_DC_8057_Firmware_11_03_00_15.tuz
D Q500_RF_8057_Firmware_11_03_00_15.tuz

| Rayjet50_8015_Firmware_11_03_00_04.tuz

¥ Downloads ] Rayjet300_8024_Firmware_11_03_00_04.tuz
d Music [ Rayjet500_8047_Firmware_11_03_00_04.tuz
&= Pictures RotaryOnly_Firmware_11_03_00_04.tuz
i Videos |_| SP500_8014_Firmware_11_03_00_04.tuz
2 Windows (C) |1 SP1500_8018_Firmware_11_03_00_04.tuz

| SP2000_8046_Firmware_11_03_00_15.tuz
| SP3000_8034_Firmware_11_03_00_15.tuz

=% marking_systems (\\trodat.local\c

=% softwareengineering (\\trodat.loc:

vl & >

File name: | Rayjet50_8015_Firmware_11_03_00_( v l Trotec Update Dateien (“.tuz) v
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@ trotec FirmwareUpdate v2.0.00 - X

\Firmware\Rayjet50_8015_Fimware_11_03_00_04 tuz

. Mo connection response from device! Check that the device is tumed on and ready.
G Verbinden

>

Status

Die Firmwaredatei auswahlen. Mit dem Gravierer verbinden (Die Maschine muss entweder mit offe-
nem Deckel eingeschaltet werden oder das Referenzieren muss abgeschlossen sein). Mit Senden

wird das Firmware Update gestartet.

DAS FIRMWARE UPDATE AUF KEINEN FALL UNTERBRECHEN!

Nachdem das Firmware-Update beendet wurde, muss der Gravierer neu gestartet werden.
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411 Optionendialog
/{:} |+~ Voreinstellungen fiir den Gravierer vornehmen

4.11.1 Allgemein

- Allgemen
| (= Aligemein
Sounds
Warnungen Sprache: Geman v
= Hardware
Gravietel Mafleinheit mm v
Absaugung
Prozessoptionen [ RayetManager aklivieren, wenn neue Jobs eintreffen
Stempel :
Stege [ Vorschaubilder glatten
Automalisienng [[] Beim Schiefen vom RayjetManager ungespeicherte Platten verwerfen
QuickPrint | o .
- Service [[] Dateien im Papieskorb ohne Nachfiage tberschieiban
Spoolpfad C:\ProgramD ata\Trotec\R apetM anager\11.3.0\S pool\
Com-Paort
() Manuele Auswahl CoM3

(®) Automatische Suche (COM1 - COM100)

Abbrechen Ubsainehmen

Sprache: Definiert die Sprache fur die RayjetManager Oberflache, den Druckertreiber und wenn in-
stalliert UniDrive.

Mafeinheit: Millimeter [mm] oder Zoll [in] Angaben bei GroR3e

RayjetManager aktivieren, wenn neue Jobs eintreffen: RayjetManager 6ffnet sich, wenn ein Job
Uber den Druckertreiber geschickt wird.

Nicht gespeicherte Platten ohne Nachfrage verwerfen: RayjetManager kann geschlossen werden,
ohne dass nach nicht gespeicherten Platten gefragt wird.

Vorschaubilder glatten: Verbessert die Qualitat der Voransicht.

Dateien im Papierkorb ohne Nachfrage tberschreiben: Es wird nicht nachgefragt, wenn ein Job
geldéscht wird, dessen Name bereits im Papierkorb enthalten ist.

Spoolpfad: Definiert das Verzeichnis in dem die Druckjobs vom Druckertreiber abgelegt und von Ra-

yjetManager geladen werden.
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Com-Port Manuelle Auswabhl: Ein fixer COM Port kann fir die Verbindung zum Gravierer definiert

werden (COM1, COM2...).

Automatische Auswahl: Der COM Port wird automatisch erkannt (Standardeinstellung).

e Allgemein — Sounds

Benutzerdefinierte Klange informieren Uber "Gravurende" oder "Maschinenfehler". Das ist eine zuséatz-

liche Benutzerinformation fur den Fall, dass der PC an einem anderen Ort installiert ist als der Laser-

gravierer. Eine Soundkarte ist notwendig, um dieses Feature zu nutzen.

o Allgemein — Warnungen

Hier werden von der Software ignorierte Warnungen angezeigt.

= A_I\gemein

i+ Gravierer
- Absaugung

- QuiickPrint
[#- Service

‘Warnungen

Die folgenden ‘W amungen werden ignoriert:

Warnung

Abbrechen

Ubemehmen

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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4.11.2 Hardware

e Hardware — Gravierer

Gravierer

- Allgemein
. Sounds
. Wamnungen Gravierermodell Rayjet 50
—I Hardware
I e
- Absaugung
i Zubehidr
-} Prozessoptionen
- Stempel
- MCOo
i Stege Standby Modus

; Autornatisierung :
.- QuickPrint Automatisch auf Standby Modus wechseln ]

max. Graviergeschwindigkeit: 180.0 | cmfs

max. Schneidgeschwindigkeit: 50.0 cm/s

= Service
i Laserenstellungen
(=1 Serviceeinstellungen
Gravierer []Job zu Laser verschieben
Laserparameter
Kaorektur
Offset
- Uberschieken
-- Beschleunigung
--MCO Parameter
-- Auflosung

Auf Standby wechseln nach 5 fin

Abbrechen Ubernehmen

Hier kbnnen Sie Hardwareeinstellungen anpassen.

Gravierermodell: Typ des Gravierer

Diese Information muss mit dem verwendeten Gravierer zusammenpassen. Eine Veranderung des
Gravierermodell kann zu falschen Maschineneinstellungen, fehlerhaften Gravurresultaten oder zu ei-
ner Beschadigung der Maschine fiihren.

max. Graviergeschwindigkeit: Zeigt die maximale Geschwindigkeit des Gerates im Gravurmodus
an. Die zu definierende prozentuelle Geschwindigkeit in den Materialvorlagen bezieht sich fur Vektor-
und Gravurprozesse immer auf diese Geschwindigkeit und nicht auf die maximale Schneidgeschwin-
digkeit.

max. Schneidgeschwindigkeit: Definiert die maximale Geschwindigkeit im Schneidmodus.

Stand-By Modus: Das Gerét kann sich nach einer definierten Zeit automatisch in den Stand-By Mo-
dus schalten und somit Energie Kosten einsparen.
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e Hardware — Absaugung

Absaugung
B A_\Igemein
- Sounds
i Wamungen Nachlaufzeit: min
= Hardware
L Gravierer Yorlaufzeit: 00 | sec

i Zubehdr

= Prozessoptianen

| L Stempel

L MCO

- Stege

i Automatisierung
- QuickPrint

[ Service

] Wamungen unterdriicken

Abbrechen Ubemehmen

Nachlaufzeit: Zeitdauer, wie lange die Absaugung nach Gravurende arbeitet.

Vorlaufzeit: Ermoglicht der Absaugung zu starten, bevor ein Job abgearbeitet wird.

Warnungen unterdricken: Ruickmeldungen der Absaugung werden nicht angezeigt (wird fir Absau-

gungen verwendet, die nicht von Trotec stammen).

e Hardware — Zubehor

- Zubehor
(=1 &llgemein
- Sounds Rundgravieren
Warnungen [[] Rundgravieren
- Hardware
-~ Gravierer Durchmesser; 60.000 | mm
R o | Drehgeschwindigkeit 1000 | %
[=- Prozessoptionen o
- Stempel Referenzfahit: keine Reterenzfahrt v
- MCO .
Stege Kamera Option
- Automatisienung Kameta Option
© - QuickPrint 10.0
- Service 00
Schneidtisch verwenden
[[] Schneidtisch verwenden
Dicke Schneidtisch: 1850 | mm

Abbrechen Ubemehmen

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)

www.rayjetlaser.com

52



®
Bedienung RayjetManager rOVJet

Zubehr ist nicht sichtbar fir den Rayjet 500. Dieser hat weder eine Rundgravurvorrichtung noch
eine Schneidtischeinlage.

Rundgravieren: Aktiviert oder Deaktiviert die Rundgravur Unterstiitzung vom RayjetManager.
Durchmesser: Spezifiziert den Durchmesser des Werkstiicks.
Drehgeschwindigkeit: Die anteilsmaRige Geschwindigkeit bei Leerfahrten.

Referenzfahrt: definiert die Referenzfahrt Einstellungen fur die Rundgravurvorrichtung.

e zu (0,0) am Beginn und Ende: Der Laserkopf bewegt sich vor und nach der Bearbeitung in
die linke obere Ecke (0,0).

o keine Referenzfahrt: Der Laserkopf bewegt sich nicht mehr, nachdem die Bearbeitung abge-
schlossen wurde.

e zuruck zur Anfangsposition: Der Laserkopf bewegt sich nach der Bearbeitung an die Posi-
tion, die vor der Bearbeitung vorherrschte.

Diese Option wird automatisch gesetzt, wenn ein Rundgravur-Job auf der Platte des Rayjet-

Managers positioniert wurde.

Anderungen in diesen Optionen sind nur méglich wenn sich kein Job auf der Platte befin-

det.
Kamera Option: Ist fir den RayjetManager gesperrt weil keine Kameraoption verfligbar ist.
Schneidtisch verwenden: Signalisiert dem RayjetManager ob ein Schneidtisch eingelegt wurde.

Dicke Schneidtisch: Dieser Wert muss der Dicke des eingelegten Schneidtisches entsprechen. Die-
ser Wert dient der Berechnung der "Autofokus bei Jobstart” und der "Laser fokussieren™ Endposition

und ist somit wichtig fur automatische Fokussiermethoden.
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4.11.3 Prozessoptionen

Prozeszoptionen

= Allgemein
- Sounds
- W arrLngEn Linsenauzwahl: 1.5in =381 mm ~
- Fermbedienung
- Hardware Geschwindigkeit Aulenkontur: %
- Gravierer
- Abzaugung Fefarenziahit: zurtick zur nfangsposition ~

- Zubehar
ionen Autofokus bei Bearbeitungsstart | Einstellung speichern

- Stempel

- MCO

- Stege

- utomatizierung

- QuickPrint

- Schichten

[ Service

Abbrechen Ubemehmen

Linsenauswabhl: Die derzeit ausgewahlte Linse wird angezeigt.

Geschwindigkeit AuRenkontur: Definiert die Geschwindigkeit der AuRenkontur Funktion in Prozent
der maximalen Gravurgeschwindigkeit.

Referenzfahrt: Definiert die Laserposition vor und nach der Ausfihrung einer Bearbeitung. Diese Ein-
stellungen gelten nicht fur Rundgravurjobs.
e zu 0° am Beginn und Ende: Die Rundgravurvorrichtung bewegt sich zu 0° am Beginn und
Ende eines Rundgravurjobs.
e keine Referenzfahrt: Die Rundgravurvorrichtung bewegt sich nicht mehr, nachdem die Bear-
beitung abgeschlossen wurde.
e zuriuck zur Anfangsposition: Die Rundgravurvorrichtung bewegt sich nach der Bearbeitung
an die Position, die vor der Bearbeitung vorherrschte.

Autofokus bei Bearbeitungsstart: Falls diese Option aktiviert wurde, wird automatisch vor der Bear-

beitung fokussiert. Standardméafig wird diese Einstellung beim Beenden von JobControl® zuriickge-
setzt.
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rayjet

Der Linsentyp, die Materialdicke und der eingelegte Tisch (Schneidtisch...) missen kor-

rekt justiert sein, um einen Headcrash des Laserkopfes zu verhindern.
Niemals Korperteile in den Gravierer halten, wahrend sich der Tisch bewegt!

e Prozessoptionen — Stempel

(=) Allgemein

- Sounds

- warmungen

- Fernbedienung
[=- Hardware

- Gravierer

Stempel

Mame
flat
medium
steep

Hinzufiigen

Entfernen

- Abzaugung
- Zubehor
=P

Andem

- Stege
Autarnatisierung

- QuickPrint

- Schichten

[#- Service

Schneidzugabe:

Obemetmen

Abbrechen

Stempelflanken: Alle Stempelflanken sind angefiihrt und kénnen verwaltet werden (hinzuftigen, edi-
tieren, l6schen).

Name | medium |

0%

100% -

1
0.031" 0126

Schneidzugabe: Abstand zwischen Schneidlinie und benachbartem Job
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Flanke sowie Schneidzugabe sind fiir Stempel nétig und sollten nur nach Ricksprache
mit dem technischen Kundendienst von Trotec veréndert werden.

e Prozessoptionen — MCO (Multi Color Option)

MCO
=)~ Allgemein
- Sounds [] Textplatte automatisch erstellen
- W arnLngen
.. Fembedienung Leistung: % Irnpfdauer:
(= Hardware
- Gravierer Geschwindigheit: 0.60000 2
- Absaugung
- Zubehior Frequenz: 1800 | Hz
[=)- Prozessoptionen
- Stempel Farrektur: D Benutzerdefinierte MCO Farben
Aiktive MCO Farben
Stege o i
- Autornatisierung [ Einfarben aktiv
- QuickPrint
- Schichten - r-'-l -
- Service - blau
gruin Micht farben -
TRODAT - zinkgelb Fih
TRODAT - signalgelb ShabeEn

Abbrechen (bermekimen

Textplatte automatisch erstellen

Erstellt Stempel automatisch, wenn MCO Jobs bearbeitet werden.

e Leistung, Geschwindigkeit, Frequenz, Korrektur: Lasereinstellungen fir das Schneiden von Kissen
fir MCO-Jobs Impfdauer: Die Dauer, mit der jede Farbe geimpft wird.

e Benutzerdefinierte MCO Farben: Konfiguration ob einfarben aktiv ist und welche Farben benutzt
werden.
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Diatei

Mame Farbe R. Gun Blau FKorekiurzel Preizkategone Wengion 11
] i
Hinzufiigen | | Andem Lisschen
Name uger
Id 009.093.199
Preiskategorie 0

Farbe . [ Auzeahl
Tip

eiselzt durch >< .Nﬂ Augwahl

Komekturziel

Impfdauies 13 ms

( Schliefien ]

Der Benutzer kann eigene MCO Farben hinzufiigen, &ndern und I6schen.

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 zukunftigen Gebrauch

Farbe: Zeigt die zugeteilte RGB Farbe

Auswahl: Zeigt den RGB Farben Konfigurationsdialog

Typ: Feld fur zukinftigen Gebrauch
ersetzt durch: Zeigt die MCO Farbe, die diese ersetzt hat.

Korrekturziel: Definiert, ob diese MCO Farbe zur Zeit der MCO-Bearbeitung korrigiert werden kann.
Impfdauer: Dauer mit der ein Farbepunkt beimpft wird.
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e Prozessoptionen — Stege

Stege

=- A_\Igemein
- Sounds
= Wamungen Stege verwenden: hie hl
=+ Hardware
Gravierer Stegabstand: 0.59 in
i Abzaugung
= Prozessoptionen Stegbreite: 0.04 in

Sternpel
o0 Leistungsanteit |20 %
Automatisienng s -

“ QuickPrink
[#- Service

Abbrechen (bermehmen

Unterbrechungen von Schneidelinien in definierten Abstanden. Diese Funktion kann benutzt werden,
damit z. B. einzelne Stempeltextplatten nicht aus dem Rohmaterial herausfallen. Somit kann die ge-
samte Platte am Ende der Bearbeitung enthommen werden. Als Parameter konnen die Abstéande der
Stege zueinander, die Lange der einzelnen Stege und der prozentuelle Anteil der eingestellten Leis-

tung zum Schneiden definiert werden.

Stegeoptionen

nie: Keine Stege verwenden
nur bei Stempeln: Stege nur flr Stempelprozesse verwenden (empfohlen)
immer: Stege flr alle Schneidprozesse verwenden

nur bei nachster Bearbeitung: Stege nur fur die nachste Bearbeitung verwenden, anschlieRend wird

die Einstellung auf "nie" geéndert.
Stegabstand: Distanz zwischen Stegen
Stegbreite: Stegbreite

Leistungsanteil: Stege mit folgender Leistung abfahren.
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e Prozessoptionen — Automatisierung

Automatizierung

= A_Ilgemein
i+ Sounds
- Wathungen Position erster Job
(=) Hardware
Gravierer v i
[ Zwei Positionen venwenden
- Service Pasition zweiter Job
b 0.00 in
" 0.00 in

&bwechzelnde, ununterbrochene Bearbeitung

[ Firderband

Abbrechen Obemetimen

Folgende Einstellungen beeinflussen die Automatisierungsoption, die Uber das Kontextmeni eines

Jobs in der Warteschlange gestartet werden kann.
Position erster Job: Definiert die Automatisierungsposition

Zwei Positionen verwenden/Position zweiter Job: Diese Option steht im RayjetManager nicht zur

Verfugung.

Abwechselnde, ununterbrochene Bearbeitung: Diese Option steht im RayjetManager nicht zur Ver-

figung.

Forderband: Diese Option steht im RayjetManager nicht zur Verfiigung.
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e Job Automatisierung starten

Jobname

(f* PrinterDriver Platform Photog...
(f Untitled-1 0001_

Job Reset
Job ausschneiden
AuBenkontur abfahren

Vektorsortierung

lob mehrfach positicnieren...
Automatisierung...

Job duplizieren

Job drehen

Job entfernen

Job Laschen
Export

MCO Farben

rayjet

Leeren Sie die RayjetManager Platte und rufen Sie anschlieRend die Job Automatisierung Uber das

Kontextmenu eines Jobs in der Warteschlange auf.

e Job Automatisierung ausfuhren

Automatisierung

Wie oft soll der ausgewahlte Job bearbeitet
werden? [eine Jobposition)

B -fach positioniert werden

Geben Sie ein wie oft der markierte Job wiederholt werden soll.

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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o Prozessoption — QuickPrint

QuickPrint
=1~ Allgemein

Sounds

i QuickPrint Jobs werden bearbeitet an Position
- Hardware

i Gravierer v

e -
[l Prozessoptionen e

et

- Stege
: Autarnatisierung
B CuickPrint
=) Service
Lazereinstellungen
[#- Servicesinstellungen

(i1}

Abbrechen bermetmer

X, Y: QuickPrint Jobs werden an folgender Position bearbeitet.
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4.11.4 Service

rayjet

Diese Einstellungen sind dem Servicepersonal vorbehalten und deshalb passwortgeschitzt.

m

- Allgemein
- Sounds
L Wlamungen
= Hardware
- Gravierer
Ahzaugung
=+ Prozeszoptionen
Stempel

Tl

Automnatiziering
b QuickPrint
- Service
Lazereinstellungen
- Servicesinstelungen
- Gravierer
- Lagerparameter
- Korektur
- Oifzet

m

- Beschleunigung
- duflasung

- berschisben CO2
- berschisfen CO2G

Lazereinstellungen

i

Leiztung Testpuls:
Lagzer Yorwamung

[ Automatizche LazerVorwamung

Wonwarmung nach B0 mir

Aktualigieren

Abbrechen [bernehmen

Alle Lasereinstellungen dirfen nur unter Riicksprache mit dem Trotec Technical Support

verandert werden!

Leistung Testpuls: Es wird die Testpulsleistung gesetzt. Dies ist nur wahrend eines Service notwen-

dig! Falls die Laserleistung auf 100% gesetzt wurde, wird mit dem Testpuls sofort die maximale Leis-

tung freigesetzt. Falls die Leistung geringer eingestellt wurde, steigert sich die Leistung wahrend eines

Testpulses kontinuierlich.

Laser Vorwarmung: Automatisches Aufwarmen eines CO2 Lasersystems. Diese Einstellung verhilft

der Laserrthre sich nach einer langeren Zeit der Inaktivitat auf Betriebstemperatur aufzuwéarmen.

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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Service — Serviceeinstellungen — Gravierer

=) Allgemein

WwWiarnungen
[=I- Hardware
- Gravierer
- Abzaugung
[=- Prozessoptionen
. Stempel
- Stege
- Automatisierung
- QuickPrint
[=- Service
- Lazereinstellungen
B- Servicesinstellungen

er

aserparameter

Gravierer

Gravierermodell

R apjet 500

Gravierermodell: Andern Sie hier den eingestellten Gravierer

Abbrechen

rayjet

(bemehmen

Wird der RayjetManager mit einem Laser verbunden, fur den er nicht justiert wurde, dann

kann dies zu einer verminderten Schneid- und Gravurqualitat fihren. Auch die Offsets fur

die Maschine und die Linsen missten neu eingestellt werden!

Um die Materialdatenbank zu aktualisieren ist ein Neustart des RayjetManager notwendig. Die beste-

henden Materialien konnen beim Wechsel des Gravierer verloren gehen!

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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e Service — Serviceeinstellungen — Laserparameter

Lasereinstellungen

- arnungen Tickle delay: 350) ms
= Hardware
- Gravierer Tickle power: a0 - 0m
Absaugung
=g P_TUZESSUD“D”E” Dinde curent YAG: 0 %
i Stempel
~Stege Focus difference YAG-CO2: 0.276| in
- Automatizsierung
- QuickPrint
(= Service
Lazereinstelungen
=) Servicesinstellungen

Aktualizieran

berschiefien CO2
Iberschiefen CO2G
i Beschleunigung
Auflczung

Abbrechen Ubernehmen

Tickle delay: sollte erhéht werden, wenn der Stempel verschwommen erscheint

Tickle power: Leistung, die benotigt wird um die Laserrbhre anzuregen und auf Bereitschaft zu schal-

ten

Aktualisieren: Schreibt die gednderten Werte in den Speicher des Gravierer.
Diode Current YAG: (nur YAG/fiber Lasersysteme) Schwellenstrom des Lasers.

Focusdifferenz YAG-COZ2: nur bei Flexx-Geraten.
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Service — Serviceeinstellungen — Korrektur

- Allgemein

- Sounds

- W amungen
- Hardware:

- Bbsaugung

= Prozeszoptionen

Stempel

- Stege

- Autornatisierung

-~ QuickPrint

- Service
Lasereinstellungen

Carrection

Comection

Acceleration:

K1

K2

K3

Lazer interlock delay time

7000

ms

rayjet

CAUTIOM! Interlock Delay settings below 5000 ms

=0 S_erviceeinstellungen
Gravierer

i
asarame 2 Connected moves
Offset
Uberschishen CO2
Uberschieben CO2G
ezchleunigung
----- Auflazung

require hardware extenzion (interlock delay PCE]I

Welocity controlled connected moves

Abbrechen Obermehmen

Acceleration, K1, K2, K3: Diese Werte beeinflussen die Gravurqualitat

Laser interlock delay time: Zeit, nach der der Laser nach Schliel3en des Deckels aktiv wird. Einstel-

lungen unter 5000ms bendtigen eine spezielle Hardware Erweiterung

Velocity controlled connected moves: Aktiviert/Deaktiviert die Geschwindigkeitskontrolle in der
Firmware.

Wenn ein Gravierer die Bahnplanung unterstitzt, dann wird "velocity controlled connected moves" ent-
fernt, weil sich die Bahnplanung um die Steuerung der Geschwindigkeit entlang der Bahn kiimmert.

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 65



Bedienung RayjetManager

e Service — Serviceeinstellungen — Offset

- Sounds

- warmungen

- Fernbedienung

(= Hardware

- Gravierer

- Abzaugung

- Zubehdr

[=I- Prozessoptionsn

- Stempel

- MCO

- Stege

- Automatisierung

- QuickPrint

- Sohichten

[=)- Service

Lasereinstellungen

B- Serviceeinstellungen

i Giravierer

- Lagerparameter

- Kaorrektur

et
- Uberschiefen
- Beschleunigung
- MC0 Parameter
e Aufldsung

Gruppe Axis

Offset

Axig

edis Offset:

iz Offzet:

Z-dis Offset:

7.000

4.000

55.000

mm

mm

mm

Adjust Default Lens

rayjet

Get Current Positions

Get Curent Position

Abbrechen (berrehmen

X-Axis Offset, Y-Axis Offset, Z-Axis Offset: Offset Werte, die die angezeigten X, Y, und Z-Werte

verandern.

Get Current Position(s): Die aktuelle Position des Laserkopfes bzw. des Tisches als Offset verwen-

den.

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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e Service — Serviceeinstellungen — UberschieRen

Overtook

- Sounds ~
- W arnungen
- Fermnbedienung

W= Owt  ®-Edit *-Edit

Speed: 1.0 emfs
[ 10 40 004 [.00]
- Hardware 430 40 005 000 Dvetasle 4000
- Gravierer 93.0 4.0 0.08 0.0
- Abszaugung iz Edit: 0.040) mm
- Zubehi sis Edi 0000 mm
[=)- Prozeszoptionen
- Stempel
- MCO
- Stege
- Automatisierung
- QuickPrint
- Schichten
ervice

Lasereinztellungen
=] Servicesinstellungen
Gravierer
Laserparameter
Karektur
Offset
(b iefien
Bezchleunigung
MCO Parameter
Auflazung W

Delete Save Mew

=]

Abbrechen Oberrehmen

Liste der Korrekturwerte fir das UberschielRen

e Service — Serviceeinstellungen — Beschleunigung

Acceleration

- Sounds Py

W arnungen

- Fermbedienung -

[=- Hardware

- Gravierer v

- bzaugung

- Zubehir

[=)- Prozessoptionen

- Stempel

MCO

. Slege

- Automatisierung Reset

- QuickPrint

- Schichten

[=- Service

Lazereinstellungen
- Servicesinstellungen

- Girawierer

Lazerparameter

Farrektur

Offset

(berschisfen
Inigung

i MCO Parameter

o Aufldizung W

Wectar: 1

Circle: 1

Abbrechen Obemehmen

Werte der Beschleunigung fur X, Y, Vektor und Kreis. Mit "Reset" kdnnen die Defaultwerte fur den

Gravierer wiederhergestellt werden.
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Service — Serviceeinstellungen — MCO Parameter

MCO P

- Sounds

- W armungen

- Fermbedienung

—- Hardware

- Giravierer

- Abzaugung

- Zubehidr

- Prozessoptionen

- Stempel

- MO

- Stege

- Automatisierung

- [JuickPrint

- Schichten

= Service

Lazereinzstellungen

=8 Servicesinstellungen

Gravierer

Laserparameter

Kaorrektur

Offset

(berschieben

Beschleunigung

0 Pararneter

Auflazung

General parameters

Auto place markers

Pad cut parameters
Ink-pad thickness: T30 mm Air aszizt

Injector parameters
Offget 86.000 | mm Offzet 2 3.000

Offset v 2800 mm Get injector offsst

Inject parameters

Inking speed: 18 % Additional offzet: 0.000
Inject depth: 200 mm Traversing height: 5.00
Absorbing time: 500 ms Dirip tirne: 1000

Color selector parameters

.

mm

mm

ms

Oiffset = 45.000 | mm Selection move: 22000 | mm

Offset v 350,000 | mm Get zelector position Test

Abbrechen

rayjet

Obemehmen

Der MCO-Dialog wird nur fur Gravierer angezeigt, wenn diese die Multi-Color-Option verfiigbar haben.

Service — Serviceeinstellungen — MCO Parameter

Der Resolution Tuner kann verwendet werden, um die Auflésung sowohl in der JobControl® als auch
im damit bedienten Trotec Laser zu &ndern.

- Sounds

- W TG En

- Fernbedienung
= Hardware

- Gravierer

- Abzaugung

- Zubehir

= Prozeszzoptionen

- Stempel

. MCO

- Gtege

- Automatizierung
- QuickPrint

- Schichten

ice

Lazereinztellungen
- Servicesinstellungen
- Girawierer
Laserparameter
Karrektur

Offset
Uberschiefien
Bezchleunigung

Softwareauflosung in ¥ 5.00000

Softwareauflosung in Y 3.75000

Resolution Tuner dffren

Abbrechen

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)

Obemehmen
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™ Resolution Tuner v11.3.0.1 — a X ’

Resston |

0.00 %

0.00 %

actual reference
y Auis 100 =

X Resolution

N3

Y Resolution

Change Resolution

Sobald der Resolution Tuner durch Driicken auf "Connect" mit dem Laser verbunden wird, endet die
Verbindung des RayjetManager mit dem Trotec Laser.

Die bestehende Auflésung in X als auch in Y wird nun angezeigt und kann Uber die Schieberegler ver-
andert werden. Der Schieberegler lasst sich auch mit den Pfeiltasten der Tastatur verschieben, die
Schrittweite betrégt dann Hundertstel Prozent. Maximal Iasst sich die Auflosung um 2% verandern.
Die Einheit der Anzeige im Anzeigefeld ist Nanometer.

Nach einer Aktualisierung des RayjetManager oder der Software des Lasers gehen die Anderungen

an der Auflésung verloren. In diesem Fall muss der Resolution Tuner erneut eingesetzt werden, um
die Aufldsung zu andern.
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412 Ansicht

@ Datei Bearbeiten Gravierer Platte Einstellungen Ansicht Fenster  Hilfe

4.12.1 Statusleiste

Generelle Informationen wie die verwendeten Materialeinstellungen der aktiven Platte werden ange-
zeigt. Befindet sich am unteren Rand der Software.

4.12.2 Symbolleiste

Die Symbolleiste bietet Zugriff auf haufig verwendete Funktionen.

Neue Platte

Platte speichern
Platte 6ffnen

Dokument drucken

Job zu Marker bewegen

Marker an Jobposition erstellen

Vektorsortierung
Job drehen

I_ Job auf Platte positionieren

o)

Job loschen J

Job resetieren

Job zuriick in Jobqueue verschieben

WYSIWYG einfaus

Optionen

Materialvorlagen —
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4.12.3 Zoom

Hilfe der Zoomleiste ist es moglich die Platte in der gewlinschten Vergrof3erung darzustellen. Zum Na-
vigieren innerhalb einer vergroRerten Platte, konnen die Bildlaufleisten rechts und unterhalb der Platte
verwendet werden. Die Funktionstasten F3 und F4 ermdglichen den Schnellzugriff auf Ansicht verklei-

nern und Ansicht vergréf3ern.

QR

I— Ansicht verkleinem
Ansicht vergroBern
benutzerdefinierte VergréBerung

vordefinierte VergroBerungsstufe

4.12.4 Job Position

Die Jobpositionsleiste informiert Uber die X und Y Position eines auf der Platte befindlichen, markier-
ten Jobs. Eine exakte Jobpositionierung ist durch manuelle Eingabe der gewiinschten Koordinaten

maoglich.

x Position

¥ Position

Job Bezugspunkt

X 0.00 mm Y: 0.00 mm (7] )~

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

Jobs angezeigt.

4.12.5 Material Parameter

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 riickgéngig gemacht oder gespeichert werden. Anderung von Leistung, Geschwindigkeit und
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PPI/Hz wirken sich, mit einer zeitlichen Verzdgerung, auf laufende Bearbeitungsprozesse aus. Dazu

ist es notwendig den gednderten Wert mit der Tabulator- oder Return Taste zu bestatigen.

Matenalgruppe

Matenalname
Materialdicke

Parameter der Farbe schwarz(Lelstung)
Parameter der Farbe schwarz (Geschwandigkeit)
‘ Parameter der Farbe schwarz (PPIHz2)
Standard |z standard L@ z.oov|!! 50.00 !!! 100.00 !!i! 500 IQ 50.00 Q z.oo“@ 3000[ DM

Parameter der Farbe rot (Leaistung)

Parameter der Ferbe rot (Geschwindigkeit) =

Parameter der Farbe 1ot (PPI/HZ) e

Anderungen riickgangig machen

Anderungen in Materialdatenbank dbemehmen —

4.12.6 Laser Position

Zeigt die momentane Position von X, Y und 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, entsprechend der Materialdicke und unter Bertcksichti-
gung der gewahlten Linse und eines aktivierten Schneidtisches in die Fokuslage.

Laserposition X

|7 Laserposition Y

¥ -6.99 mm ¥ -3.59 mm Z: 143.00 - mm @

Laserposition £ J \
Laser zu definierter X / Y / 2 Position verfahren

Niemals den "Achsen Verfahren" Button benutzen, wenn jemandes Kérperteile im Gravie-

rer sind! Niemals Korperteile in den Gravierer halten, wahrend sich der Tisch bewegt!
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4.12.7 Linsentoolbar

Wenn die Linse gewechselt wird, dann sollte die verwendete Linse immer hier aus dieser Toolbar aus-

gewahlt werden. Die Anzahl der Linsen, die zur Verfigung stehen ist abhangig vom eingestellten Gra-
vierertyp.

1.5in 5

4.12.8 Software Autofokus Toolbar

Die Toolbar fur den Software-Autofokus enthalt

e Den Schalter, um beim Jobstart immer den Software Autofokus zu aktivieren.
¢ Einen Bedienknopf, der den Software Autofokus auslost.

I—Fokussieren bei Jobstart

P~ S _"\.‘
! ] |f‘ F '
\@ Dt

Fokussieran

Beim Betatigen des Software Autofokus oder beim Aktivieren des automatischen Soft-

ware Autofokus muss darauf geachtet werden, dass die Materialdicke aktualisiert ist und

mit dem tatsé&chlich eingelegten Material Ubereinstimmt. Ansonsten kann die Funktion
zu einem Aufprall des Laserkopfes am Material fihren!

4.12.9 Warteschlange

Zeigt alle Jobs an, welche nicht auf der Platte positioniert sind. Es kann nach jeder Spalte sortiert wer-
den indem man mit der Maus auf den jeweiligen Spaltenbezeichner klickt. Um alle Jobs nach ihrem
Jobnamen zu sortieren ist ein Mausklick auf Jobname erforderlich. Uber das Kontextmenii (rechte
Maustaste auf Titelleiste) der Job Warteschlange ist es auch mdéglich, die angezeigten Spalten zu kon-

figurieren.
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Jobname A A. Datum

(¢ PrinterDriver Platforn Photog... 1000 05.03.2020
(f*)Untitled-1 0001_1 3.2020

v | Symbol
v lobname
v Aufldsung
v | Datum
Datum, Uhrzeit
Prozess

Dateiname

Materialgruppe Standard, 1000 ...

Materialname auer <0:03 &

™ Voransicht

Prozess Icon
Dieses Icon reprasentiert den jeweiligen Prozess

Jobname
Zeigt den Namen des Jobs an. Dieser Name wird schon wahrend des Druckprozesses vergeben.

Auflésung
Zeigt die Druckaufldsung in dots-per-inch (dpi).

Die Auflosung wird schon im Druckprozess definiert.

Datum
Datumsformat: abhangig von Systemeinstellungen (z.B.: mm/dd/yyyy)

Datum, Uhrzeit
Format: abhéngig von Systemeinstellungen (z.B.: mm/dd/yyyy hh:mm)

Prozess
Standard, Stempel, ...

Jobname
* tsf Dateiname des Druckjobs
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e Export Jobs

Fir Archivierungszwecke kdnnen Jobs auch direkt aus der Warteliste mittels Kontextmenu exportiert

werden. Die Jobs werden dann im "zip" Format abgespeichert.

4.12.10 Gravurdauervorausberechnung

Die Gravurdauervorausberechnung ermittelt die zu erwartende Bearbeitungszeit des selektierten Jobs
in der Warteliste oder auf der Platte. StandardmaRig wird die Bearbeitungszeit grob geschatzt. Dies ist

an dem Symbol < erkennbar.

Um eine genaue Berechnung, der zu erwartenden Bearbeitungszeit zu bekommen 6ffnen Sie die Sei-

tenleiste mit der Gravurdauervorausberechnung und driicken Sie ,Aktualisieren®.
e Anzeige der Berechnung

Fur eine genaue Berechnung der Gravurzeit, driicken Sie auf ,Aktualisieren®. Diese Berechnung kann

langere Zeit in Anspruch nehmen, falls der Job komplex ist.

Der Unterschied zwischen der geschéatzten Zeit und der berechneten Zeit kann mehr als 100 Prozent
betragen somit ist die Gravurdauerabschéatzung nur ein grober Richtwert fur die tatséachlich zu erwar-
tende Bearbeitungszeit.

Der maximale Fehler zwischen der berechneten Durchlaufzeit und der wirklichen Durchlaufzeit ist klei-
ner als 10 Prozent.

Status der Vorausberechnung:

<

Die Durchlaufzeit wurde geschétzt. Diese Zeit ist nur ein grober Richtwert.

Die Durchlaufzeit wurde bereits berechnet, es wurden jedoch Materialparameter geandert. Eine neu-
erliche Berechnung ist notwendig.

Wenn kein Zeichen vor der Durchlaufzeit steht, dann wurde die Gravurdauervorausberechnung be-
reits ausgefihrt und die zu erwartende Durchlaufzeit berechnet.
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Filter: Standard, EO00 dpi

Geschatzte Bearbeitungszeit

Zeitdauer;

Sidebar anzeigen

Status der Vorausberechnung

rayjet

Berechnung x Berechnung

Gesamt :33 Gesamt

Anzahl Platten Anzahl Platten

edusta wedusin
roasorssns rodsrstas

Plate3. tsf* Plate3.tsf*

G) Berechnung Job Eigenschalten Vektoren Job Eigenschaften Vektoren

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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4.12.11 Eigenschaften

Offnet die Job Eigenschaften Seitenleiste, welche Informationen iber den ausgewéhlten Job in der

Warteliste, oder auf der Platte bietet.

Die Eigenschaften beinhalten den Jobnamen, den Dateinamen und eine Reihe von Prozessparame-

tern.

Job Properties x

Job name

File name Demo 'Waood Cut tsf
Jobr rurnber 9

Job bype Standard

I aterialgroup

b aterial

Fezolution

{otamy

Halftaning OrderedDithering

Calculation (D Job Properties Vectors
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4.12.12 Vektoren

Zeigt alle im Job verwendeten Polygone und Kreisbégen an.

Cut: 50.00 % Power, 2.00 % Speed, 3000 Hz Aktivierte Schneidfarben

Jobs De

Alle Polygone des Jobs

werden angezeigt

Regmarks

Calculation Job Properties :.lc Vectors
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4.12.13 Gravierer Protokoll

Es wird eine Liste aller bearbeiteten Jobs mit Datum und Bearbeitungszeit angezeigt. Diese kann vom
Benutzer zum Erstellen von Statistiken oder fir Kalkulationen verwendet werden. Eine integrierte Ex-
portfunktion erstellt bei Bedarf eine Datei, die zum Beispiel mit Microsoft Exceld bearbeitet werden

kann.
Gravierer Aufzeichnungen

Lfd.Nr. Datum | Start | Dauer |Jobname Jobnummer | Dateiname Art | dpi |Leistun -
13| 201210-23  13-30 00-00-02 test 1 65 test_1.tsf Standard 500 50.00
14| 201210-23 | 13-30  00-00-02 test 65 test.tef Standard 500 50.00
15| 2012-10-23 | 13-31  00-00-00 test 65 test.tsf Standard 500 50.00
16| 2012-10-23  13-31 00-00-00 test_1 65 test_1.tsf Standard 500 50.00
17 20121023 | 1331 00-00-00  test E5 test.tef Standard 500 50.00
18] 20121023 1331 000000  test_1 65 test_1.tsf Standard 500 50.00
18| 2012110-23 | 1331 00-00-00 test 65 test tsf Standard 500 50.00
20| 2012110-23  13-31  00-00-00 test_1 65 test_1.tsf Standard 500 50.00
21| 2012410:23 | 1331 00-00-00 test 85 test tsf Standard 500 50.00
22| 2021023 | 1331 00-00-00  test_1 £5 test_1.tsf Standard 500 50.00
23| 20121024 | 09-31 | 00-00-03  blah 64 blah. tsf Standard 500 50.00
24| 2M210-24 | 09-32 | 000003 test g5 test bsf Standard 500 5000 -

" Duucken | [ Expoit... ] Anzeige von: 13 bis: 24

4.12.14 Papierkorb 6ffnen

Dialog, um bereits geldschte Jobs anzuzeigen und wiederherzustellen.

Papierkorb @

Job geloscht am

Graphic1 0007, tsf 171012 07:51:54
Graphic1 0002, tst 171012 07:53:49
Graphic1 0003 tsf 17.1012 07:54:04
test_1.ksf 19,1012 12:08:59

r wiederherstellen 3 Schiiefen
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4.12.15 WYSIWYG ein/aus

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.

Schneidelinien werden nur angezeigt, wenn die jeweilige Farbe zum Schneiden aktiviert ist — das dient

zusatzlich zur Kontrolle ob eventuell unerwiinschte Schneidelinien vorhanden sind.

Auf leistungsschwéacheren Computern oder bei der Darstellung grof3er, komplexer Grafiken
kann der Bildaufbau einige Sekunden in Anspruch nehmen. Unter Umstanden kann es in
solchen Fallen sinnvoll sein die WYSIWYG Funktion auszuschalten, um ziigiges Arbeiten

zu gewahrleisten.

4.13 Fenster

Datei Bearbeiten Gravierer Platte Einstellungen Ansicht

Neues Fenster
Offnet ein weiteres Fenster fiir das aktuelle Dokument.

Uberlappend
Ordnet die Fenster tberlappend an.

Nebeneinander
Zeigt die Fenster nebeneinander liegend an.

4.14 Hilfe

Hilfe F1
Offnet die Bedienungsanleitung von RayjetManager (setzt PDF Reader Software voraus).

Laser Bedienungsanleitung
Diese Option 6ffnet die Bedienungsanleitung des Gravierers (setzt PDF Reader Software voraus).

Produktneuigkeiten?
Die Produktneuigkeiten der Software werden angezeigt (setzt PDF Reader Software voraus)

Benutzerregistrierung
Die Version von RayjetManager kann registriert werden.
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Softwareregistrierung
Hier kann der RayjetManager freigeschaltet werden.

Rayjet im Internet
http://www.rayjetlaser.com

Servicedatei erstellen
Erstellt eine Servicedatei, welche im Fehlerfall fir den technischen Hilfsdienst interessant ist.

'[eamviewer starten
Offnet ein Fenster des TeamViewer, das die ID fur die folgende Sitzung anzeigt. TeamViewer dient
dem technischen Hilfsdienst, um Probleme am Kundenrechner nachvollziehen zu kénnen.

Info Uber RayjetManager
Offnet Programminformationen, Versionsnummer und Copyright.
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Tastenkombinationen

rayjet

5 Tastenkombinationen

Tastenkombination Beschreibung

F1 Hilfe

Strg + - verkleinern

Strg + + vergréfiern

Strg+ 0 Zoom auf Platte

Shift + F4

Alt+0 Zoom auf Jobs

F4

F8 Marker zu Laserposition

Strg + N Neue Platte

Strg+ O Offne Platte

Strg+ S Speichere Platte

Strg + P Drucken

Strg + A Alle Jobs auf Platte auswahlen
Strg + R Zurucksetzen markierter Jobs
Strg+ G Start der Bearbeitung

F12 Start der Bearbeitung

RayjetManager 11.3 DE (04/2020)
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Strg+ F Pause

Strg+ E Stopp

Strg + H Platte einrichten

Strg + D Ausgewahlten Job duplizieren (auf Platte oder in der Warte-
schlange)

Entf Ausgewahlte Jobs l6schen

Strg + Entf Ausgewdhlten Marker I6schen

Strg + M Materialdatenbank 6ffnen

Strg + W GroRRenvorlage 6ffnen

< (Ricktaste) Ausgewahlten Job zurlick in die Warteschlange legen

Strg + Leertaste Job drehen

Strg + L Mit Laser verbinden

Strg +J Optionendialog 6ffnen
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6 Erstellen von Grafiken

6.1 Umrisse und Fullungen

Der Druckertreiber verwendet den Rastermodus (Gravieren) oder den Vektormodus (Schneiden) aus-
gehend von der fur die jeweilige Farbe definierten Prozesses, im fir den Druckprozess verwendeten

Material.

Falls alle Farben im fiir den Druckprozess verwendeten Material auf Uberspringen gestellt wurden, er-
folgt die Unterscheidung zwischen Rastermodus und Vektormodus durch die Art der verwendeten
Grafik.

Fur einen Laserschnitt ist die im Grafikprogramm erstellte Linie auf die kleinste mdgliche Strichstarke
zu stellen. Ordnen Sie dieser Linie die gewlinschte Farbe zu — Rot ist sehr gebrauchlich. Der Drucker-

treiber interpretiert diese Objekte als Vektoren und schneidet sie aus.

Falls die rote Farbe im Druckmaterial jedoch auf Gravieren gestellt sein wirde, dann wirde

die rote Linie trotzdem im Rastermodus ausgedruckt werden (Gravieren).

Wenn Objekte ausgeschnitten werden sollen, ist stets zu beachten, dass eine zu dicke Umrisslinie

vom Rayjet Commander als Fillung interpretiert werden kdnnte.

Bei Kombinationen von gravierten und geschnittenen Objekten werden unterschiedliche Farben fur die
Fallungen und Umrisse verwendet, da das Gravieren andere Leistungswerte als das Schneiden ben6-
tigt. So werden Ublicherweise zu gravierende Objekte als schwarze Fillungen, Schnittlinien als rote

Umrisse gezeichnet.

6.2 Reihenfolge der Bildverarbeitung

Beim Schneiden und Gravieren von Grafiken fuhrt der Laser zuerst alle Gravuren und anschliel3end
alle Schnitte aus. So werden zum Beispiel alle schwarz gefillten Objekte graviert und erst 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 an-

deren Objekte, um den gewiinschten Umriss als erstes zu schneiden. Eine dritte M&glichkeit ist, den

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 84



Erstellen von Grafiken ra VJ.et

Schneidlinien verschiedene Farben aus den Trotec Material Vorlagen zuzuordnen. Diese werden

dann genau in der Reihenfolge geschnitten, wie in den Vorlagen aufgelistet.

6.3 Uberlappende Fiillungen

Wenn in einer Grafik Uberlappende schwarz gefiillte Bereiche vorkommen, filtert diese der Treiber au-
tomatisch, damit diese Uberlappenden Bereiche nicht zweimal graviert werden. Es wird der gesamte
gefiilite Bereich des oben liegenden Objekts und nur der sichtbare Teil des darunter befindlichen Ob-
jekts graviert. Das Endergebnis ist gleich einer Druckansicht. So kann die Farbe Weil} als hilfreiches
Zeichenwerkzeug verwendet werden. Da der Laser weilRe Bereiche nicht graviert (das ist die Hinter-
grundfarbe) kdnnen diese verwendet werden, um nicht gewiinschte Gravierbereiche von gefullten Fla-
chen oder Bitmaps zu blockieren.

6.4 Uberlappende Umrisse

Der Druckertreiber filtert keine Uberlappenden Umrisse. Legt man einen roten Umriss Uber einen an-
deren, 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 Umriss.
Eine andere Mdglichkeit besteht darin, in den Material Vorlagen fiir die gewéhlte Farbe die Anzahl der

Durchgéange zu erhdhen.

6.5 Verborgene Vektoren in Grafiken

Der Druckertreiber filtert nicht automatisch Umrisse, die zum Beispiel von zu gravierenden Objekten
wie Fillungen tberlappt werden. Wenn sich unter einem schwarz gefilliten Bereich verborgene rote
Umrisse befinden, wird der Laser erst die Fillung gravieren und dann entlang des verborgenen Umris-

ses schneiden.

www.rayjetlaser.com

RayjetManager 11.3 DE (04/2020) 85



Erstellen von Grafiken

6.6

Leistungssteuerung durch Farbauswabhl

rayjet

Der RayjetManager erlaubt in den Material Vorlagen die Auswahl von 16 verschiedenen Farben, um

sie flir Schneid- oder Gravurprozesse zu verwenden. Bei Verwendung dieser Funktion, miissen die

Farben im Grafikprogramm genau mit den im RayjetManager aufgelisteten Farben tbereinstimmen.

Einige Grafik Programme haben diese Grundfarben bereits vordefiniert, bei anderen Programmen

muss man jede einzelne Farbe erst durch Definition in RGB-Anteilen bestimmen. Wenn die 16 Trei-

berfarben nicht automatisch in der Software zur Verfligung stehen, verwenden Sie die Werte in der

nachstehenden Liste:

RGB Farbmodell CMYK Farbmodell

Nr. Farbe -
Cyan

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 Wistenblau 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 Grasgrin 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 | O 102 10 40 0 60
13 Lila 153 | O 204 120 80 0 20
14 Magenta 255 |0 255 10 100 0 0
15 Orange 255 (102 |O 0 60 100 0
16 Gelb 255 (255 |0 0 0 100 0
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6.7 Bitmap- und Vektorbilder

Eine Bitmap ist ein Muster aus Punkten, das dadurch ein Bild &hnlich dessen in einer Tageszeitung
abbildet. Bitmaps kdnnen durch das Scannen von Bildern oder durch Zeichnen in einem Bitmap Ver-
arbeitungsprogramm generiert werden. Im Bitmap-Format werden auch dicke Linien oder Flachen als

einzelne Punkte dargestellt.

RayjetManager verwendet hauptséachlich zwei Arten von Bitmaps, monochrome und Graustufen-Bit-
maps. Monochrome Bitmaps sind 1-Bit-schwarz-weil3-Bilder (gescannte Strichvorlagen), Graustufen-

Bitmaps sind 8-Bit-Bilder (gescannte Fotos).

6.8 Scannen von Unterlagen

Beim Einscannen von schwarz-weif3en Bildern wahlen Sie eine hohe DPI Auflésung, die Bilder wer-
den dadurch scharfer. 300 DPI sind die empfohlene Mindestauflosung um Strichvorlagen einzuscan-
nen (monochrome Bitmaps). Normalerweise liefern 600 DPI noch eine wesentliche Verbesserung der
Bildqualitat. Graustufen-Bitmaps sollten normalerweise nicht mit mehr als 300 DPI eingescannt wer-
den, weil dadurch die Bildqualitét nicht weiter verbessert wird, jedoch mehr Speicherplatz verbraucht
wird. Als Daumenregel scannt man Fotos mit 300 DPI und Strichvorlagen mit 600 DPI. Eventuell kdn-
nen Experimente mit unterschiedlichen Scanauflésungen sinnvoll sein, um das optimale Ergebnis zu

erreichen.

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

Festplatte des Computers gespeichert sind.

6.9 Vektorisierung

Bitmaps kénnen von den meisten grafischen Softwareprogrammen nicht direkt editiert werden. Man-
che Basisfunktionen, wie Vergrofl3ern bzw. Verkleinern oder Spiegeln sind zwar méglich, aber einzelne
Bildpunkte kdnnen nicht gedndert werden. Dazu ist ein eigenes Bildbearbeitungsprogramm wie z.B.

Photo Shop® notig.
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