Bedienungsanleitung Laser

Teil 1|
Grundlagen und Vorbereitung
Lasercutter Trotec Speedy 500
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1. Grundlagen

1960 baute Theodore Maiman die erste Apparatur, die das Prinzip der
,Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation“ verwendete. Ein
Prinzip, dass es ermdglicht, Licht mit Leistungsdichten zu erzeugen, die
milliardenfach hoher sind als die héchsten, konventionell erzeugbaren Leis-
tungs- oder Energiedichten.

Mit dem Laser kdnnen verschiedene Materialen mit geringen Materialstar-
ken geschnitten, oder Zeichnungen in die Oberflache geritzt oder graviert
werden.

Absolut nicht verwendet werden konnen:

PVC - Folien, MDF, Stein, Metall

Materialien

Kunststoffe Bsp.:

* Acrylglas GS bis max. 12 mm
* Acrylglas XT bis max. 2 mm

*  Polystyrol bis max. 2 mm

Holzwerkstoffe Bsp.:

*  Pappelsperrholz bis max. 5 mm
*  Flugzeugsperrholz bis max. 3 mm

Papier Bsp.:

¢ Graukarton bis max. 3 mm
*  Finnpappe bis max. 4 mm

¢ Bristolkarton bis max. 3 mm

Folgende Materialien kdnnen NICHT verwendet werden:

PVC - Folien (entwickelt giftiges Chlorgas)
MDF,Stein,Metall

Auflagegrolde des Lasertisches

1240 x 710 mm
(= maximaler Arbeitsbereich)

Dateiformat

e CAD - Zeichnungen (Rhino/Autocad!/..)
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2. Zeichnungsvorbereitung

B 3mm new.3dm - Rhinoceros {Not-For-Resale-Lab) - [Drauf]
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1. Ritzen (rot) Rahmen (andere Farbe)
2. Schneiden Innen (blau)
3. Schneiden Aussen (grun)

e Zeichnung in mm (im richtigen Mafstab)

* Rahmen zeichnen (in der GroRe der verwendeten Platte
und die zu schneidenden Teile in den Rahmen ziehen.

» keine doppelten Linien!! (saubere Zeichung)

e Zeichnung bereinigen, nur zu lasernde Teile in der
Zeichnung lassen, alles andere wegldschen.

*  Zeichnung abspeichern in Formaten, die von Rhino
geoffnet werden kdnnen. (dwg, dxf, usw...)

» oder als pdf bzw. jpg bei Bildern

Layer und Farben

Der Laser bekommt seine Informationen tUber den Druckauf-
trag, deshalb missen bestimmte Farben verwendet werden.
Jeder Farbe kann dann eine bestimmte Schneideleistung
zugeordnet werden (ritzen od. schneiden), und wird
entsprechend folgender Reihenfolge abgearbeitet:

Reihenfolge (Ritzen und Schneiden)

1. Rot > RGB 255 0 0
2. Blau > RGB 0 0 255
3. Griin > RGB 0 255 0
4. Magenta > RGB 255 0 255
Gravieren

Gravieren eignet sich nicht fiir Vektorgrafiken, sondern nur
fur flachiges Lasern (z.B. Foto oder Muster).

Fir das Gravieren verwendet man die Farbe Schwarz
(RGB 0 0 0), oder verschiedene Graustufen.
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1. Einheiten Uberprifen

Die Zeichnung muss im richtigen Mal3stab
und der richtigen Einheit sein:

» Eigenschaftsfenster aufrufen unter:

> Datei > Eigenschaften > Einheiten

» Auf metrische Einheiten umstellen (falls nétig)

» Falls Fenster mit Aufforderung fur Skalierung erscheint,
mit Nein bestatigen.

hino-Optionen
[ Ansicht
~Vernweise
[#- Erscheinung

- D ateien

- Maus

- Tastatus

& Modelierhdfen
[# Kontestmenii

- Augwahimentl

- Renderer Support
- Flaminga

~ RhinoScript

- Rhinokail
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2. Druckerment

% Druckereinstellung
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TU Wien / E2642 / Institut fur Kunst und Gestaltung / Abteilung Modellbau Karlsplatz 13 A-1040 Wien

v

Drucken |

Schiisben | Abbrechen |

| i s 3dm k... | [ 3mmneus.. g ohre Tl | 03 crrisTan .. | g corsmian | U inobmp - | [« B S 145

% 3mm neu.3dm - Rhinoceros (Not-For-Resale-Lab) - [Draul

BN pearbeten Ansichk Kurve Fliche Yolamenkérper Polyg

DEEdSTXDO0~"N 3o

Befehl: Skalisren
Ursprungspunkt { K en ).
i erster Referenzpunkt =0.3951= ( Kopig

Befell: |
.
hi2

Sobald die Zeichnung fertig vorbereitet ist, kann man das
Druckermenu aufrufen.

Druckermenu - Reihenfolge beachten:
1. Eigenschaften aufrufen.

2. Breite und Héhe der zu schneidenden Platte eingeben.
z.Bsp.:

3. Aufldsung 600 dpi Standard
4. OK

5. Ansichtsfenster aktivieren und auf ,SET" driicken. Da-
nach zuerst in der Rhino-Befehlszeile auf ,Verschieben®
(oder ,Move®) klicken und anschliefsend den Druckbe-
reich Uber die Zeichnung schieben, (wenn man nicht
zuerst auf ,Verschieben® klickt, verandert man die vorher
richtig eingestellte GroRe des Arbeitsbereichts).

Bei der Skalierung achten, dass im Mafistab 1:1 ge-
druckt wird (sofern die Zeichnung in mm und im richtigen
Malstab gezeichnet ist).

6. DRUCKEN

7. Nachdem auf Drucken gedruckt wurde, zum Fenster von
TROTEC Jobcontrol wechseln
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3. Positionierung des Plattenmaterials und Einstellen der Tischhdhe

2. Wenn das Plat-
tenmaterial ver-
bogen ist, muss
man die Seiten
mit Kreppband
am Tisch festkle-

ben.

1. Das Platten-
material ist
vorzugsweise
am linken
oberen Eck
des Tisches

zu platzieren.

3. Mittels Steuerpult

den Schlitten
zentral Uber der
Platte platziern
(ein wenig nach
vor in die Mitte

fahren)

4. Fokussierful®® muss auf dem Vorsprung des Schuhes laut Bild aufgehangt werden. Dann
muss der Tisch vorsichtig in kleinen Schritten nach oben gefahren werden, bis der Fokussier-
fuld runterfallt.

Steuerpult

Damit der Brennpunkt des Laserstrahls stimmt, muss der
Abstand von der Linse zu Platte (mittels Fokussierful3) einge-
stellt werden. (Siehe Fotos links). Bei Anderung der Mate-
rialstarke muss der Brennpunkt (mittels Fokussierful) neu
eingestellt werden.

1 Standby-Funktion

Tisch - Hohe:
Rauf
Runter

Vor
3 Links - Rechts
Zuruck

Gas 1 einstellen nach
Parameterliste
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4. TROTEC JobControl

# TROTEC JobControl 9.3.0 - [Plate1] ==
P e B T e T e Programm zum Starten des Auftrags
[z fere a7 e Y | s | < |

k] 5 98 1001021041061081101

niin R A e o P 0 e rifitn T Standard | ) .
: ] : Lo T Der Druckauftrag wird an das Programm furr den Laser

e © CA] (TROTEC-Engraver) gesendet.

1 : 1. Alten Job einmal anklicken (verandert die Farbe), rechte
M@fg Maustaste klicken , "Job I6schen’ auswahlen, dadurch
i wird der alte Job geldscht.

2. Doppeklick auf das gewlinschte Laserfile (man erkennt
das richtige File im kleinen Vorschaufenster). Beim
Doppelklick wird der Auftrag automatisch in der linken
oberen Ecke positioniert.

Die weil3e Flache entspricht der Arbeitsflache des Lasers.

¥ Waransicht

Vorschaufenster m o

Tl

Bereit @ Fiter @

|i

PPI Grawvur [wrood - Pine [c:1100.4 y:95.3 [o0:14:24 [ o [
Fistart| (3 P P P + >[I TROTEC JobControl 9... | [ Trotec ab29.01,2010.0... | Y inlstesintragen brp - Pai | «®F) w25
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5. Laserparameter einstellen

2 4 6 8101214181
PR I SO AR A A

+ TROTEC JobControl 9.3.0 - [Plate1] - 81|
[ Datei Bearbeiten  Gravierer Platte  Einstelungen Ansicht  Fenster  Hife -18]x]
froce e = o) o) M e
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At Standard |
Aulidsung: B00 dpi B
Orientierung: & fe

Jufia Zmm. 3dm 005
Juia 2rm. 3dm D006
Material Yorlagen x|
W Informalionen Darstelung
wiond - Hew Hintergrund
Materialname Vordergrund
| Lischen
Blulia 2mm.3dm 0003 Dicke
(2=
Einstellungen
Alle L
Faibe | Leistung | Geschwindigk. | PPI/Hz | PPI/Hz | Durchgange | Zublasung | Korektur | Z-0ffset |
Ubersp. o
Schnsiden 70,00 1,25 5000 Hz 1 Gas1 0  0,0mm
Sehneiden 70,00 125 | 5000 He 1 Gas1 0 000mm
L Ll Lleld o Speicher | abbrechen | |

[¥ Woransicht

=] =]
Bersit @ Fir @

o=

PPI Grawur [wood - Pine 10554 yi426.1 [oo:14:24 [ o [

distat| (2 KF P P P 4 [ TroTEC Jobrontrol9... | {7 Tratec b 23.01.2010.0... | 1 lsser2.bmp - Pairk | « 2 105
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1. Durch Doppelklick in die weisse Flache, wird das Fens-
ter fur die Laserparameter aufgerufen.

In dieser Tabelle mussen die jeweiligen Werte, abhangig
von Material und Materialstarke eingetragen werden
(siehe Materialliste L1, L2).

2. Wenn man das Mend fur ,Alle” aufruft, werden alle 16
Farben angezeigt, die eingestellt werden kénnen. Der
Laser arbeitet die Farben der Reihenfolge von 1-16 ab.

Die Werte fiir schneiden und ritzen missen der Liste ent-
nommen werden, die bei den Computern aufliegt.

In der Spalte ,Zublasung® muss Gas1 eingetragen
sein. Die Starke der Zublasung kann man am Steuerungs-
pult verstellen (siehe Punkt ,3.Positionierung des Plattenma-
terials und Einstellen der Tischhohe)

Beispiel:
Werte flir schwarzen Karton mit 2mm Starke

Leistung = 70,00
Geschwindigkeit = 1,25
PP/Hz = 5000
Durchgéange =1
Zublasung = Gas1
Korrektur = 0

Z-Offset = 0,00mm
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=181 Bei komplexen Zeichnungen (viele Linien und Einzelteile)

[J Datei Bearbeiten Gravierer Platte Enstellngen Ansicht Fenster Hife =181 i . . .
[Fiecd B ElzERED] | =] 2 | sollte die Vektorsortierung durchgefuhrt werden, das heif3t,
I [0 h XS B[RO HES P die Linien werden der Reihenfolge nach und nicht durchein-
14 2 & = .
— : A Siied 7 ander abgearbeitet.

Auflsung: £00 dpi ']
Dreieung: & (A] €

Julia 2mm 3dm D005
Julia 2mmm. 2dm D006

1. rechter Mausklick in das Jobfenster, dort erscheint
ein Menufenster. Dort den Punkt > Vektorsortierung >
anklicken.

2. Es geht ein weiteres Fenster auf > den Punkt "Job Uber-
schreiben™ anklicken und Start™ dricken.

Job Reset Strg+R.
Job ausschngiden
Benkontur sbfahren

Jdulia 2mm 3dm 0003

Job mehrfach postionieren...

Yektorsortierung Optionen Job duplizieren Strg+D
Jab drehen

3. Sobald die Vektorsortierung abgeschlossen ist, muf auf
schliessen gedrickt werden. Nun kann auf die PLAY
Taste gedrickt werden. (Sofern bezahlt wurde) beginnt
der Laser den Auftrag zu bearbeiten.

~Ausgabe.Job

Job entfernen <-
Jab Lisschen

™ Job iiberschieiben Export

MCQ Farben

rEi

@ schnells Sortisrung

" erweiterte Sorlierung [ Yoransicht
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7. Bezahlung

Bezahlung

Die Laser kdnnen erst nach Bezahlung am Automaten in Betrieb genommen werden. 3 Minuten
bevor die Zeit aus ist erscheint ein orangenes Licht auf der Ampel. Entweder es wird nachgezahit
oder der Laser bricht ab.

Bezahlen mit der Bankomatkarte:

Die Karte in den Automaten stecken.

Mit den Tasten + und — den Laser 1 oder 2 wahlen

Mit den Tasten + und — den aufzubuchenden Betrag wahlen
Mit der OK Taste den Auftrag bestatigen

Wenn am Display ,Karte entfernen® erscheint > Karte ziehen

o Uk W N =

Gerat starten
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8. Laser starten

# TROTEC JobControl 9.3.0 - [Plate1]
jDate\ Bearbeiten Gravierer Platte  Einstellungen  Ansicht  Fenster  Hife

=&l x|
=l|] x|

[wiood = ][Fine
|IDE @S2 &%

ulia 2mm. 3dm 0003 _sorted

Auflasung, B00 dpi ]'
Drienierung: c

Julia 2rmm 3dm 0005
Julia 2mm. 3dm D006

[V Voransicht

[ |[=] =]

- Filk
@ Fitr @

[wood - Pine 11151 yi662.8

distart| & K4 P P P 4 | rROTEC JobControl 8.... |7 Trotec ab 29.01.2010.0.., | 1 lasers.bmp - Paink |

TU Wien / E2642 / Institut fur Kunst und Gestaltung / Abteilung Modellbau Karlsplatz 13 A-1040 Wien

[pi14:24 [ o [
« W8 1mz7

Nachdem alle Einstellungen vorgenommen worden sind,
kann der Laser gestartet werden.

= | Start
Abbruch
Steuerpult

Pause

Man kann den Vorgang pausieren, falls man Teile rausneh-
men mochte. Also zuerst auf die Pause Taste driicken >
warten das der Laser stehenbleibt, dann den Deckel 6ffnen
und die runtergekippten Teile rausnehmen. Deckel wieder
schlieBen und Laser starten durch driicken auf Il (Pause)
am Computer selbst dann erscheint wieder das » (Play)

Zeichen > Laser arbeitet weiter.

Der Laser darf nur unter Beobachtung laufen, beim
Verlassen des Raumes Vorgang pausieren.
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