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Brandgefahr! A\

Ihr Lasersystem verwendet einen sehr intensiven Lichtstrahl, der bei Kontakt mit
dem Material, das graviert, markiert oder geschnitten werden soll, extrem hohe
Temperaturen erzeugen kann. Einige Materialien sind hochentzlndlich und
kdnnen leicht zu brennen beginnen und folglich durch eine offene Flamme das
Gerét in Brand setzen. Diese offene Flamme ist sehr gefahrlich und kann nicht nur
die Maschine, sondern auch das Gebaude, in dem sich das Gerat befindet,
zerstoren.

Die Erfahrung zeigt, dass beim Vektorschneiden mit Laser die Wahrscheinlichkeit
fur das Entstehen einer offenen Flamme am grofiten ist. Viele Materialien kénnen
sich leicht entziinden; es ist bewiesen, dass sich Acryl in all seinen verschiedenen
Formen beim Vektorschneiden mit einem Laser besonders leicht entzlindet.

Lesen Sie sich bitte die folgenden Sicherheitshinweise und Empfehlungen durch
und befolgen Sie diese zu jeder Zeit!

» Das Lasersystem darf NIEMALS ohne Beaufsichtigung betrieben werden.

» HALTEN Sie den Bereich rund um das Gerat sauber und frei von
Abféllen, entflammbaren Materialien, Sprengstoffen oder leicht fliichtigen
Losungsmitteln wie Azeton, Alkohol oder Benzin.

» Halten Sie IMMER einen ordnungsgemal} gewarteten und inspizierten
Feuerldscher bereit.

> Verwenden Sie beim Vektorschneiden den AirAssisten.

» SEIEN SIE VORSICHTIG! Beim Vektorschneiden besteht bei vielen
Materialien die Gefahr, dass sie plotzlich in Flammen aufgehen. Das
geschieht sogar bei Materialien, die dem Benutzer sehr vertraut sind.
Beobachten Sie daher das Gerat immer, wenn es in Betrieb ist.

» HALTEN SIE IHR LASERSYSTEM SAUBER — Ansammlungen von
Schneide- und Gravurriickstanden sowie Verschmutzungen sind gefahrlich
und kénnen eine Brandgefahr darstellen. Halten Sie Ihr Lasersystem
sauber und frei von Verschmutzungen. Nehmen Sie regelmaliig das
Vektorgitter ab, um alle kleinen Teile, die durch das Gitter gefallen sind,
zu entfernen.




/\Vorsicht beim Heben!

Das Zing 16 Lasersystem hat ein Gewicht von 92 Pfund (42 kg).

Der Zing 24 wiegt 140 Pfund (64 kg).

Eine einzelne Person sollte auf keinen Fall versuchen, eine Maschine
hochzuheben. Zum Anheben sollten Sie immer zu zweit sein.

LIFT USING LIFT
TWO PEOPLE WITH CARE

Der Zing ist mit Hebebereichen an der Unterseite des Gehéuses, sowohl links als
auch rechts an der Maschine, ausgestattet. VVersuchen Sie nicht, das Gerét an den
Ecken hochzuheben. Die Hebebereiche sind in der nachfolgenden Abbildung zu
sehen.




Hebebereich /

Einfuhrung

Symbole, die im Handbuch verwendet werden

Suchen Sie nach diesen Symbolen im Text, wenn Sie wertvolle Informationen
finden mochten:

Probleme konnen fir lhren Erfolg von Nachteil sein, daher haben wir
Warnhinweise mit diesem Symbol gekennzeichnet.

Q . . . . "
O’?Ize(.,. Zeigt Seiten an, die Informationen tiber den Anschluss lhres Lasersystems an

@o Ihren Computer per USB-Verbindung beinhalten.

(;1211
Q7 . . . . .
‘o, Zeigt Seiten an, die Informationen iber den Anschluss lhres Lasersystems an

Eth Ihren Computer per Ethernet-Verbindung beinhalten.

Zeigt an, wenn beim Betreiben des Lasers Brandgefahr besteht.







Handbuch

Installation des Epilog
Lasers




Abschnitt 1: Sicherheit

In diesem Abschnitt

» Laser-Sicherheit

Elektrische Sicherheit

Brandsicherheit

Sicherheitsfunktionen und Einhaltung von Vorschriften

>
>
>
» CE-Zertifizierung

Laser-Sicherheit

Das Epilog Lasersystem Modell 10000 ist ein Laserprodukt der Klasse 2, wie im
internationalen Standard IEC60825-1 festgelegt.

Das Epilog Modell 10000 entspricht den Standards 21 CFR 1040.10 und 1040.11
sowie den Federal Performance Standards fur lichtemittierende Produkte.
Ausgenommen davon sind Abweichungen gemal Mitteilung Nr. 50 vom 16. Juli
2001 in Bezug auf Laser, die vom Center for Devices and Radiological Health der
US-amerikanischen Behorde FDA herausgegeben wurde, um es Herstellern zu
ermdglichen, ihre Produkte gemald den internationalen Standards zu klassifizieren
und herzustellen.

Der integrierte hochleistungsféhige CO2-Gravierlaser ist vollstandig umschlossen.
Das Lasergehduse verfugt Gber Sicherheitsverriegelungen, wodurch der Laser
abgeschaltet wird, wenn die Abdeckung wéhrend des Betriebs gedffnet wird. Zur
sicheren Verwendung des hochleistungsfahigen Lasers sind also keine speziellen
Vorsichtsmalinahmen erforderlich. Allerdings ist der sichtbare Strahl des Laser-
Dioden-Zeigers (Red Dot Pointer) fir die Bedienperson zuganglich. Dieses Gerat
verwendet die gleiche Technologie wie der herkdbmmliche Laser-Pen-Pointer und
wie dort besteht Gefahr, wenn der Strahl direkt in das Auge gerichtet wird.

Wir haben all unsere Anstrengungen darauf gelegt, um den Laser-Dioden-Zeiger
(Red Dot Pointer) so sicher wie mdglich zu machen. Sein Strahlenweg verlauft im
Gehdause und unter normalen Umstanden konnen keine gefahrlichen Laserstrahlen
austreten.




Abschnitt 1: Sicherheit

Die Bedienperson des Epilog Modells 10000 sollte die folgenden allgemeinen
Sicherheitshinweise beachten:

» VERMEIDEN SIE ES, das Gerat - wenn eingesteckt - auseinander zu
nehmen oder eine seiner Schutzabdeckungen abzunehmen.

» VERMEIDEN SIE das gewaltsame Offnen von Tiirverriegelungen.

» Blicken Sie NICHT direkt in den Strahl des Laser-Dioden-Zeigers (Red
Dot Pointer).

» Betreiben Sie den Laser-Dioden-Zeiger (Red Dot Pointer) NICHT, wenn
die Sammellinse der Maschine nicht eingesetzt ist.

Achtung — Die Verwendung von Bedienelementen bzw. eine VVorgehensweise,
die von den hier angefiihrten Anweisungen abweicht, kann dazu fihren, dass Sie
einer geféhrlichen Laserstrahlung ausgesetzt werden.

* * *

Die Referenzquelle fur Lasersicherheit ist die amerikanische Richtlinie zur
sicheren Verwendung von Lasergeraten (American Standard for the Safe Use of
Lasers), Z136.1-2000, die vom American National Standards Institute (ANSI)
erstellt wurde. Diese Richtlinie bildet die Basis fur viele der bundesstaatlichen
Vorschriften fur Hersteller von Lasern und Lasersystemen sowie die
Sicherheitsrichtlinien der Agentur fiir Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz
(Occupational Safety and Health Administration - OSHA) betreffend die
Verwendung von Lasern. Darin angefihrt sind detaillierte Informationen zur
richtigen Installation und Verwendung von Lasersystemen.

Obwohl die ANSI-Vorschrift keine Gesetzeskraft hat, konnen ihre Empfehlungen,
einschlieBlich Warnbeschilderung, Schulung und Bestimmung eines fur die
Lasersicherheit verantwortlichen Mitarbeiters, beim Betrieb von Lasersystemen
uber der Klasse | fur viele lokale Arbeitsplatzvorschriften verpflichtend sein. Es
liegt in der Verantwortlichkeit der Bedienperson, sicherzustellen, dass das Epilog
Lasersystem Modell 10000 in Ubereinstimmung mit allen gultigen Gesetzen
installiert und betrieben wird.

Kopien des ANSI-Standards Z136.1-2000 kénnen von der Epilog Corporation
oder unter der folgenden Adresse angefordert werden:

Laser Institute of America

12424 Research Parkway, Suite 125
Orlando, FL 32826

(407) 380-1553




Abschnitt 1: Sicherheit

Elektrische Sicherheit

Die Stromaufnahme des Epilog Lasersystems Modell 10000 stellt
maoglicherweise eine todliche Gefahr dar und ist daher zur Génze im Gehé&use
untergebracht.

> Offnen Sie daher - wenn das Gerit eingesteckt ist - KEINE
Abdeckblenden der Maschine. Durch das Offnen einer Blende kann die
Bedienperson Strom augesetzt werden.

» VERMEIDEN SIE ES, beim eingeschaltetem System irgendwelche
elektrischen Verbindungen herzustellen oder zu trennen.

Brandsicherheit

Laserschnitt- und Gravursysteme stellen ein erhebliches Brandrisiko dar. Die
meisten Gravurmaterialien sind von sich aus entflammbar, und obwohl das Ziel
der meisten Schneide- und Gravurtatigkeiten die Verdampfung des Materials
ohne Verbrennung ist, kann es leicht zur Flammenbildung kommen. Fur
gewdhnlich handelt es sich dabei lediglich um ein ,,Aufflackern“ von brennenden
Gasen, die durch das Fokussieren auf das Arbeitsstiick entstehen und die von
selbst wieder erléschen, wenn der Laserstrahl ausgeht. Sollte das Werksstlick
tatséchlich zu brennen beginnen, muss der Brand sofort von der Bedienperson
geldscht werden, da ansonsten das Gerat stark beschéadigt oder sogar zerstort
wird!

Die Erfahrung zeigt, dass beim Vektorschneiden mit Laser die Wahrscheinlichkeit
fur das Entstehen einer offenen Flamme am grofiten ist. Viele Materialien kénnen
sich leicht entziinden; so ist bewiesen, dass sich Acryl in all seinen verschiedenen
Formen beim Vektorschneiden mit einem Laser besonders leicht entziindet.

Lesen Sie sich bitte die folgenden Sicherheitshinweise und Empfehlungen durch
und befolgen Sie diese zu jeder Zeit!

> Das Lasersystem darf NIEMALS ohne Beaufsichtigung betrieben werden.

» HALTEN Sie den Bereich rund um das Gerat sauber und frei von
unndtigen Abfallen, entflammbaren Materialien, Sprengstoffen oder leicht
fliichtigen Losungsmitteln wie Azeton, Alkohol oder Benzin.

» IMMER einen einsatzbereiten und gepriften Feuerldscher bereit
halten. Epilog empfiehlt einen CO2-Feuerldscher, nicht zu empfehlen

4



Abschnitt 1: Sicherheit

sind Trockenchemikalien-Loschgerate, diese geben ein klebriges, tzendes
Puder ab, das nur sehr schwer zu entfernen ist.

Schaumldscher schadigen insbesondere die Elektronik des Lasers.
Verwenden Sie beim Vektorschneiden IMMER einen Luftvorhang.
SEIEN SIE VORSICHTIG! Beim Vektorschneiden besteht bei vielen
Materialien die Gefahr, dass sie plotzlich in Flammen aufgehen. Das
geschieht sogar bei Materialien, die dem Benutzer sehr vertraut sind.
Beobachten Sie daher das Gerat immer, wenn es in Betrieb ist.

HALTEN SIE IHR LASERSYSTEM SAUBER — Ansammlungen von
Schneide- und Gravurriickstanden sowie Verschmutzungen sind gefahrlich
und kénnen eine Brandgefahr darstellen. Halten Sie Ihr Lasersystem
sauber und frei von Verschmutzungen. Nehmen Sie regelmaliig das
Vektorgitter ab, um alle kleinen Teile, die durch das Gitter gefallen sind,
zu entfernen.

Sicherheitsfunktionen und Einhaltung
von Vorschriften

Das Epilog Lasersystem verfiigt Giber bestimmte Sicherheitsfunktionen, die in das

Modell
Vorsch

zahlen:

>

1000 integriert wurden, um den
riften der Richtlinie 21 CFR 1040 und der ©
internationalen Richtlinie IED 60825-1 zu fgggg '(IE;t;IF:eol:/?gSr?tain Pk
entsprechen. Zu diesen Sicherheitsfunktionen | coiden, co8o403usA
Model Number: 10000 Laser System
Serial Number:
10035-0800061612
Eine Sicherheitsabdeckung (Gehéause), Date of Manufacture: October 2008
die den Gravurlaser und seinen Class 2 Laser Product
Strahlenweg vollstandig umschlielit. This product complies with
H H 21 CFR 1040.10 and 1040.11
Zweifach-Verriegelungen schalten den except for deviations pursuant
Gravurlaser ab, wenn die Sichtscheibe to Laser Notice No. 50, dated
. . July 26, 2001.
geoffnet wird.
A (] ] i i This product complies with
Das Gerat verfiigt uber eine sichtbare s D b
Ausstollanzeige, die aktiv ist, wenn der
Laser-Dioden-Zeiger (Red Dot Pointer) Patents
in Betrieb ist. An der Frontblende der Pending @
Maschine ist eine LED-Anzeige zu Rot?
finden.
Mass:
45 kg max




Abschnitt 1: Sicherheit

Gemal? den Richtlinien 21 CFR 1040 und IEC 60825-1 missen sich auf
Laserprodukten Angaben zur Zertifizierung und Identifizierung sowie
Warnschilder befinden. Auf dem Epilog Lasersystem Modell 10000 sind die
folgenden Kennzeichnungen an den angegebenen Stellen zu finden:

1. Angaben zur Zertifizierung/ldentifizierung: Dieses eingravierte Feld
befindet sich an der Rickseite des Maschinengehduses. Das hier
abgedruckte Beispiel stammt vom Modell 10000/25, dessen Gravurfeld eine
Dimension von 16 x 12 Inches (406 x 305 mm) aufweist.




Abschnitt 1: Sicherheit

Warnplakette. Diese Plakette befindet sich an der Rickseite des
Maschinengeh&uses.

Hinweisplakette. Mit dieser Plakette wird darauf hingewiesen, dass das
Modell 10000 gemal der Richtlinie IEC 6082-1 klassifiziert ist. Sie
befindet sich an der Riickseite des Maschinengehduses.

LASERSTRAHLUNG
NICHT IN DEN STRAHL BLICKEN
LASER KLASSE 2

ImW CW MAXIMUM 600-700 nm

Sicherheitsplaketten am Schutzgehéuse (4).

Zwei dieser Schilder befinden sich an der Riickseite der Maschine - seitlich
an den beiden Verschlussdeckeln des Gehduses. Die anderen beiden
Schilder befinden sich an den Geh&usewénden unterhalb der Abdeckungen,
damit sie zu sehen sind, wenn die Abdeckungen entfernt werden.

VORSCHIT - Laserstrahlung Klasse 4
sichtbare und unsichtbare Laserstrahlung
wenn Abdeckung gedffnet

BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT
DURCH DIREKTE STRAHLUNG VERMEIDEN
4

Sicherheitsplakette am Schutzgehduse fir entsicherte Verriegelungen.
Dieses Schild befindet sich am oberen Deckel der Maschine.

VORSICHT - Laserstrahlung Klasse 4
sichtbare und unsichtbare Laserstrahlung
wenn Abdeckung gedffnet und
Sicherheitsverriegelungen tberbrickt

BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT
DURCH DIREKTE STRAHLUNG VERMEIDEN
3




Abschnitt 1: Sicherheit

Sicherheitsplakette an einer Offnung.

Bestrahlung von Auge oder Haut durch direkte
Strahlung vermeiden

Diese Plakette befindet sich auf
der Abdeckung des Kippspiegels
im Maschinengehduse, neben der
Offnung, wo der Laserstrahl in das Gehause eintritt.

Plakette fiir elektrische Sicherheit.

Diese Plakette befindet sich an der rechten
Blende des Maschinengehduses.

Brandschutzplakette.

Diese Brandschutzplakette befindet sich an der rechten Abdeckung lhres
Lasersystems. Diese Plakette darf zu keiner Zeit verdeckt werden.

ACHTUNG
FEUERGEFAHR

Kein unbeaufsichtigter
Maschinenbetrieb

Extreme Obacht beim Schneiden
brennbarer Materialien wie
Holz oder Acryl

Ein gewarteter Feuerloscher sollte
jederzeit griffbereit sein.

Epilog empfielt hier einen Co2-
Feuerléscher.

Lésen Siemonatlich den
Absaustutzen auf der Riickseiter
und entfehrnen/reinigen Sie alle
Ablagerungen und Rickstande.

Bei Gebrauch des Schneidetisches,
entnehmen Sie nach jedem Gebrauch
das Schneidgitter und e ntfehrnen/
reinigen Sie das Tischgehause von
allen Materialriickstanden.

Beachten Sie die Bedienungs-
anleitung fur zusatzliche
Sicherheitshinweise und

Brandschutz.
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CE-Zertifizierung

Declaration of Conformity

Certificate No. 100001612/1

Product: Model 10000 Laser Materials Processing System
Type: Zing 1612 25W/30W/35W/40W
Manufacturer: Epilog Carporation

16371 Table Mountain Pkwy.
Golden, Colorado 80403

USA
Applicable EU Directives: 2004/108/EC EMC Direciive
2006/95/EC Low Voltage Directive
2002/95/EC RoHS Directive

Applicable Standards: EN 55011: 2007 Electromagnetic Emissions, Class A
EN 61000-6-2: 2005 Industrial Electromagnetic Immunity
EN 61000-3-2: 2006 Harmonic Current Emissions
EN 61000-3-3: 1895 Voltage Changes and Flicker
Amendment A2: 2005
EN 61010-1: 2001  Safety Requirements for Elecirical
Equipment
EN 60825-1: 2001  Safety of Laser Products

Signed: ALHDW Date: OM'M‘ 31,2802
U .

John H. Doran, V.P. Engineering
Epilog Corporation




Abschnitt 2: Was empfohlen wird und was zu
vermeiden ist

In diesem Abschnitt
» Was wahrend des Betriebs empfohlen wird und was zu vermeiden ist

WAS ZU VERMEIDEN IST!

Betreiben Sie das Gerat NIEMALS ohne ausreichende Bellftung! Die

meisten Materialien verursachen beim Gravieren irritierenden Rauch. Einige
Materialien, u. a. Farbe, Lacke, Spanplatten, Plastik, fuhren zu VVerbindungen, die
bei Konzentration sehr schéadlich sein kdnnen. Eine richtig installierte Entliftung
ist die einzige Moglichkeit, um sicherzustellen, dass keine Probleme auftreten.

Gravieren Sie NIEMALS Materialien, die PVC oder Vinyl enthalten. Beim
Gravieren wird ein korrosiver Stoff freigesetzt, der lhre Maschine zerstort. Ihre
Garantie erlischt, wenn lhre Maschine durch Korrosion aufgrund des
Gravierens oder Schneidens von PVC oder Vinyl beschadigt wird.

Lassen Sie Ihre Maschine NIEMALS ohne Beaufsichtigung laufen. Es besteht
erhebliches Brandrisiko, wenn das Gerét nicht richtig eingestellt ist oder wenn
wahrend des Betriebs in der Mechanik oder Elektrik ein Fehler auftritt.

Vektorschneiden Sie NIEMALS Material, wéhrend das Gerét unbeaufsichtigt ist.
Da das Vektorschneiden im Vergleich zum Rastergravieren relativ langsam von
statten geht, kommt es beim Schneiden des Materials zu einer betréchtlichen
Hitzeentwicklung. Diese kann eine erhebliche Brandgefahr darstellen, weshalb
das Geréat standig unter Beobachtung stehen sollte. Dariiber hinaus sollte beim
Vektorschneiden immer der Luftvorhang eingeschaltet werden, um das Risiko
eines Brandes zu verringern.

Betreiben Sie das Gerat NIEMALS, wenn Abdeckungen oder Blenden
abgenommen wurden. Fuhren Sie niemals Anderungen am Gehduse durch. Der
Laserstrahl ist unsichtbar!
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Abschnitt 2:

WAS EMPFOHLEN WIRD

g Nehmen Sie sich pro Woche ein paar Minuten Zeit, um Ihre Maschine zu
reinigen. Am Ende einer Woche ist nur geringer Aufwand noétig, der jedoch

einen jahrelangen problemlosen Betrieb Ihrer Maschine zur Folge hat.

Lesen Sie sich fiir Details den Abschnitt Reinigen des Gravurgerats durch.
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Abschnitt 3: Inbetriebnahme

In diesem Abschnitt

» Installation lhres Lasersystems

» Anschluss des Absauggeblases

» Anschliel’en an die Stromversorgung

» Laserkiihlung und Betriebstemperaturen

Installation Ihres Lasersystems

Die Installation Ihres Epilog Lasersystems ist ganz einfach - beinahe so einfach
wie die Installation eines Druckers fir Ihren Computer! Zur Verwendung Ihres
Geréats mussen Sie Folgendes tun:

VVVY

>

Entnehmen Sie es aus der Verpackung

SchlieRen Sie das Absaugsystem an Ihren Laser an

Schliel3en Sie das Gerat an die Stromversorgung an

Schliel3en Sie den Laser tiber USB oder das Ethernet-Kabel an lhren
Computer an

Installieren Sie den Epilog Dashboard Druckertreiber auf Ihrem Computer

Maoglicherweise brauchen Sie ein Fachunternehmen, um das Absauggeblése zu
montieren. Dies muss VOR der Installation des Lasersystems erfolgen.

Zeitersparnis: Werfen Sie die Schachtel und die ganze Verpackung BITTE
NICHT weg, womoglich bendtigen Sie diese zu einem spateren Zeitpunkt. Sie
kénnen dadurch wertvolle Zeit sparen, wenn Sie die Maschine neuerlich
verpacken mussen, um Sie an einen anderen Ort zu bringen.
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Abschnitt 3: Inbetriebnahme

Anschluss des Absauggeblases

Es ist zwingend erforderlich, dass ein Absauggeblase angeschlossen und immer
dann eingeschaltet wird, wenn Ihr Lasersystem einen Auftrag durchfuhrt. Das
Absauggeblése saugt Staub, Verschmutzungen und Geruch von der Gravurmulde
ab und fuhrt diese aus dem Gebdude. Sie sollten Ihr Lasersystem niemals ohne
ordnungsgemal funktionierende Absaugung betreiben. VVor der Installation des
Lasersystems muss ein VVertragsnehmer das Absaugsystem montieren. Das
Gebléase sollte aus Griinden der Geréuschentwicklung auBerhalb des Gebaudes
montiert werden. Das Gebl&se sollte nicht mehr als zwanzig Ful’ (6 Meter) vom
Laser entfernt sein. Sie sollten zwischen Gebléase und Laser einen Blechkanal
montieren (flexibles Aluminium- oder verzinktes Blech). Alle Epilog
Lasersysteme des Modells 10000 bendtigen ein Abluftgeblése mit den folgenden
Mindestanforderungen: 400 CFM bei bei 6* statischem Druck, Volumenstrom
von 680 m*/h bei 150 mm.

Anmerkung: Denken Sie daran, den Gebléseschalter fir das Lasersystem an
einem ersichtlichen und leicht zugénglichen Ort zu montieren, so dass dieser vor
Verwendung des Gravierers routinemaRig eingeschaltet werden kann. Schlie3en
Sie das Absauggeblase wie unten und auf den folgenden Seiten dargestellt an.

Schlauche zum verbinden der Lasermaschine mit der Absaugung bekommen Sie
bei IThrem Fachhandler vor Ort.
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Abschnitt 3: Inbetriebnahme

Epilog Anschlusse fur ein Absauggeblase

Absauganschluss

Verwenden Sie zur Verbindungsherstellung zwischen Absauganschluss des
Lasersystems und der Ansaugoffnung lhres Abluftgeblases flexibles
Aluminiumblech oder verzinktes Blech. SchlieRen Sie dann den Metallkanal, der
nach auf3en fuhrt, an die Ansaug6ffnung des Abluftgeblases an.

Uberpriifen Sie Ihre Absaugung auf Lecks. Die meisten kleineren Lecks kénnen
mit einem lIsolierband zugeklebt werden.

BETREIBEN SIE lhren Laser NICHT mit einem mangelhaften oder leckenden
Absaugsystem.
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Abschnitt 3: Inbetriebnahme

Die nachfolgenden Zeichnungen zeigen den typischen Anschluss eines
Absaugsystems. Die obere Zeichnung zeigt die Ableitung tiber die Decke und die
untere Zeichnung den Anschluss an der Maschine. Wo das Abluftgeblase platziert
wird, obliegt Ihrer personlichen Préferenz. Einige Benutzer bevorzugen es aus
Grinden der Larmentwicklung, das Abluftgeblé&se im Freien zu montieren.

% . )I Exhaust Blower
«— Roof or exterior wall

<—— Rigid Metal Duct

4” (100 mm) flexible aluminum duct
or rigid galvanized sheet

/ metal (Do not use vinyl,
plastic or “soft” flexible duct).

Roof or exterior wall \

4” (100 mm) flexible aluminum duct
or rigid galvanized sheet >
metal (Do not use vinyl,

plastic or “soft” flexible duct). \

M ) <— Exhaust Blower
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Abschnitt 3: Inbetriebnahme

Anschliefen an die Stromversorgung

Wie viel Volt sind fiir den Betrieb eines Zing Lasers erforderlich?

Alle Epilog Lasersysteme verfugen Uber ein automatisches Schaltnetzteil, das die
Eingangsspannung erkennt und fur einen einwandfreien Betrieb automatisch zu
einer Einphasen-Spannung zwischen 100 und 240 VAC umschaltet. Des Weiteren
wird die Stromversorgung automatisch auf 50 oder 60 Hz abgeglichen.

Im Lieferumfang aller Epilog Produkte ist ein entsprechendes Stromkabel
enthalten. Dieses Kabel befindet sich in der Verpackung mit dem Zubehor Ihrer
Maschine. Das Stromkabel fur den Laser muss in die Buchse in der rechten
hinteren Ecke der Maschine eingesteckt werden. Es wird empfohlen, dass eine 15-
Ampere-Schaltung — wenn verfugbar — verwendet wird. Dies ist jedoch nicht
unbedingt erforderlich.

Zing Buchse fur Stromkabel
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Abschnitt 3: Inbetriebnahme

Laserkuhlung und Betriebstemperaturen

Epilog Lasersysteme verwenden luftgekuhlte Laserrohre. Bei der
Lasertechnologie erzeugen Laserrohre Hitze, weshalb die Rohre fir einen
einwandfreien Betrieb gekuhlt werden missen. An der unteren linken Seite des
Systems befindet sich ein Kuhlgeblése; Kuhloffnungen befinden sich entlang der
ganzen linken Seite. Das Geblase und die Offnungen sollten immer frei sein und
niemals verdeckt werden.

Warnung: Das Kiihlgeblase und die Offnungen dirfen niemals verdeckt oder
blockiert werden. Laser, die sich Uberhitzen, funktionieren nicht richtig und
konnen fehlerhafte Leistungen erbringen oder méglicherweise komplett versagen.

Verwenden Sie Druckluft, um Staubansammlungen im Gebldse oder auf den
Kihllamellen des Lasers zu entfernen.

Das Kihlgeblase des Lasers und
die Offnungen befinden sich
entlang der unteren linken Seite
Ihrer Maschine. Blockieren Sie
diese Seite des Lasersystems auf
keinen Fall, indem Sie das Gerat
gegen die Wand oder ein anderes
Hindernis stellen.

Die Raumtemperatur sollte beim Betrieb des Lasersystems 90 °F (32 °C) nicht
Ubersteigen. Bei einem Betrieb Uber einer Raumtemperatur von 90 °F (32 °C)
erlischt die Epilog Garantie.
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Abschnitt 4: Anschliefen des Lasers an lhren
Computer

In diesem Abschnitt

» Anschliellen des Lasers an Ihren Computer
» USB-Anschluss
» Ethernet-Anschluss

Anschlief3en des Lasers an Thren
Computer

Alle Epilog Systeme sind so ausgelegt, dass sie mit den 32-Bit-Versionen der
Microsoft-Betriebssysteme Windows XP, 2000 oder Vista verwendet werden
kdnnen. Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, um den Laser an Ihren Computer
anzuschlieRen. Sie kdnnen die Verbindung zu Ihrem Computer entweder Uber ein
Ethernet- oder ein USB-Kabel herstellen. SchlieRen Sie entweder das USB- oder
das Ethernet-Kabel an — stecken Sie nicht beide Kabel gleichzeitig am Laser an!
Viele Benutzer, besonders jene, die nicht viel Erfahrung mit der Installation von
Druckern oder anderen Geraten auf ihrem Computer haben, sind der Meinung,
dass das USB-Kabel die einfachere Anschlussmethode ist.

Wenn Ihr Laser weit weg von Ihrem Computer steht, verwenden Sie besser das
Ethernet-Kabel.

Wenn Sie dien USB-Verbindung verwenden, achten Sie darauf, dass das
Lasersystem vor Anschluss des USB-Kabels an Ihren Computer abgeschaltet ist
(es ist egal, ob der Computer ein- oder ausgeschaltet ist).

Zur lhrem Komfort sind im Zubehorset sowohl ein Ethernet- als auch ein USB-
Kabel zu finden.
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Abschnitt 4:

Diese Abbildung zeigt
die Datenanschlisse,

die sich an der rechten
Seite des Lasersystems
befinden.

/ 1\

AUX-AnsChluss Ethernet-Anschluss  USB-Anschluss
— Nicht zur Verwendung durch

den Verbraucher bestimmt.

Schliellen Sie dieses Ende des -~
USB-Kabels an den Laser an. 7//J

USB-Anschluss ==

Im Zubehorset ist ein USB-Kabel enthalten. Der USB-Anschluss befindet sich an
der rechten Seite der Maschine, nahe der Rickseite. USB-Kabel haben an jedem
Ende verschiedene Steckanschliisse. Schalten Sie den Laser aus, schliefen Sie
dieses Ende am Laser an und das andere Ende an einem freien USB-Anschluss an
der Rickseite lhres Computers. Schalten Sie nach AnschlieBen des USB-Kabels
den Laser wieder ein. Ihr Computer wird nun ein neues USB-Gerat erkennen und
Sie durch die Installation des Dashboard Druckertreibers fuhren (detaillierte
Anweisungen zur Dashboard Installation sind in den nachfolgenden Abschnitten
dieses Handbuchs nachzulesen).

Ethernet(NET)-Anschluss

Der Ethernet-Anschluss ist ein standardmaliger 10BaseT-Anschluss. In die
Ethernet-Buchse wird ein Crossover-Kabel eingesetzt (im Zubehdrset enthalten).
Der Ethernet-Anschluss befindet sich an der rechten Seite der Maschine, nahe der
Rickseite. lhr Epilog Laser hat alle Funktionen eines netzwerkfahigen
Peripheriegerates. Als solches gibt es viele verschiedene Mdoglichkeiten zum
AnschlieRen des Lasers an einen Computer oder ein Netzwerk. Eine direkte
Verbindung mithilfe eines Crossover-Kabels ist die einzige Methode, die in
diesem Handbuch beschrieben wird. Stecken Sie das eine Ende des Kabels in die
Ethernet-Buchse des Lasers und das andere Ende in die Ethernet-Buchse an der
Rickseite Ihres Computers.
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Abschnitt 5: Installation des Epilog
Dashboard Druckertreibers - Windows XP
oder 2000

In diesem Abschnitt

> Dieser Abschnitt bezieht sich nur auf Windows XP/2000. Die
Installationsanweisungen fir Windows Vista kdnnen in diesem Handbuch im
Anhang C — Anweisungen fur Windows Vista nachgelesen werden.

» Installation des Dashboard Druckertreibers mithilfe einer USB-Verbindung

> Installation des Dashboard Druckertreibers mithilfe einer Ethernet-Verbindung
und eines Crossover-Kabels

Y
>

- Das Epilog Dashboard ist der Druckertreiber, damit Ihr Computer mit lhrem
% Epilog Lasersystem kommunizieren kann. Voraussetzung daflr ist, dass entweder
AD*O das USB- oder das Ethernet Crossover-Kabel angeschlossen ist. Das Dashboard
— wurde fur die Verwendung mit Windows XP, Windows 2000 und der 32-
Bit-Version von Windows Vista entwickelt (32 Bit ist die
Standardversion). Der Treiber ist im Zubehorset auf einer CD-ROM enthalten
oder auf unserer Website unter www.epiloglaser.com abrufbar. Sie mussen das
Dashboard anhand der nachfolgend genannten VVorgehensweise installieren.

Es gibt zwei Mdoglichkeiten, um das Epilog Dashboard zu installieren. Beide
Methoden sind ahnlich; Ihre Computer-Konfiguration wird ausschlaggebend
dafur sein, welche Methode verwendet wird.

> Die erste Methode bedient sich der USB-Verbindung. Diese Methode ist
sehr einfach und leicht durchzufuhren.

> Die zweite Methode erfolgt mittels Ethernet-Verbindung. Dieser Vorgang
ist sehr &hnlich der USB-Installation, es missen dabei nur ein paar
zusétzliche wichtige Schritte befolgt werden.

Anweisungen zur Installation des Dashboards beim Betriebssystem Windows
Vista sind im Anhang zu finden. Der Epilog Zing Treiber wird bei Installation
auf IThrem Computer als ,,Epilog Engraver Win32 Zing* erkannt.
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Abschnitt 5: Installation des Epilog Dashboard
Druckertreibers - Windows XP oder 2000

Installation des Dashboard Treibers
mithilfe einer USB-Verbindung und eines

Kabels

Q)u,,CC . Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, den Dashboard Druckertreiber mithilfe einer

“, USB-Verbindung zu installieren. Wir glauben jedoch, dass die folgende
@ Vorgehensweise fir Benutzer, die einen Druckertreiber zum ersten Mal
— installieren, die einfachste ist.

Lesen Sie sich bitte die vier Schritte dieser Vorgehensweise durch, bevor Sie mit dem
Installationsvorgang beginnen.

1.

2.

10.

Schalten Sie Ihr Lasersystem aus (der Computer muss eingeschaltet
bleiben).
Legen Sie die Epilog Dashboard Treiber-CD in das CD- oder DVD-
Laufwerk lhres Computers ein.
a) Schlielen Sie den ersten Bildschirm, indem Sie auf das rote X in der
oberen linken Ecke des Bildschirms klicken.
Schliellen Sie das USB-Kabel am System und Ihrem Computer an. Das
USB-Kabel befindet sich im Zubehorset, das im Lieferumfang Ihrer
Maschine enthalten war.
Schalten Sie Ihr Lasersystem ein. Nach wenigen Augenblicken erscheint
das Fenster Neue Hardware gefunden. Sie kdnnen nun mit der Installation
des Dashboard Druckertreibers fortfahren.
Klicken Sie auf Nein, nicht dieses Mal und dann auf Weiter>.
Klicken Sie im nachsten Bildschirm auf Von einer Liste oder einem
bestimmten Ort (erweitert) installieren. Klicken Sie danach auf Weiter>.
Klicken Sie auf Nicht suchen. Ich wahle den Treiber zur Installation
selbst aus. Klicken Sie dann auf Weiter>.
Assistent Drucker hinzufiigen:
a) Klicken Sie auf Disk vorhanden.
VVon der Disk installieren
a) Klicken Sie auf Durchsuchen...
Datei suchen:
a) Wahlen Sie zunéchst das Disk-Laufwerk mit dem Zing Laser Treiber.
Gehen Sie zum Ordner Treiber und klicken Sie dort auf Offnen.
b) Achten Sie darauf, dass die Datei EpilogWin32.inf gewahlt wurde und
klicken Sie dann auf Offnen.
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Abschnitt 5: Installation des Epilog Dashboard
Druckertreibers - Windows XP oder 2000

(”'Iue(.,/. 11. Von der Disk installieren
% a) Klicken Sie auf OK.
12. Installation der Druckersoftware
a) Klicken Sie auf Weiter >.
13. Benennen Sie lhren Drucker
a) Benennen Sie Ihren Drucker und legen Sie fest, ob dieser Ihr
Standardtreiber werden soll. Klicken Sie auf Weiter >.

14. Teilen des Druckers
a) Teilen Sie diesen Drucker nicht. Klicken Sie auf Weiter.
15. Installation der Hardware
a) Klicken Sie auf Trotzdem fortfahren. Obwohl der Treiber von
Microsoft nicht getestet wurde, wird er Ihren Computer nicht
destabilisieren. Bei neueren Windows Versionen erscheint
maoglicherweise ein Popup-Fenster, in dem Sie ersucht werden, Ihre
Genehmigung zur Installation zu erteilen. Klicken Sie auf Installation
zulassen.
16. Assistent fur Neue Hardware gefunden
a) Kilicken Sie auf Beenden.

Das war’s! Sie sollten nun in der Ecke rechts unten auf Ihrem Bildschirm einen
Ballon sehen. Dadurch wird angezeigt, dass eine neue Hardware gefunden wurde
und nun verwendet werden kann. Sie koénnen nun Ihr Lasersystem zum Drucken
verwenden!
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Abschnitt 5: Installation des Epilog Dashboard
Druckertreibers - Windows XP oder 2000

Installation des Dashboard Treibers
mithilfe einer Ethernet-Verbindung und
eines Crossover-Kabels

(Uberspringen Sie diesen Teil, wenn Sie — wie im vorherigen Abschnitt
beschrieben — ein USB-Kabel verwenden.) Bei Einrichtung des Laser- und
Computersystems Uber eine Ethernet-Verbindung gibt es drei einfache Schritte,
die zu befolgen sind:

1.  Eingabe der Ethernet IP-Adresse fir Ihren Laser.
2.  Eingabe der TCP/IP-Adresse des Computers und
3. Installation des Dashboard Treibers.

Anmerkung: Die folgenden Anweisungen gelten nur fur die direkte Verbindung
zwischen Computer und Epilog Laser Uber ein Crossover-Kabel. Sie gelten nicht
fur einen Hub oder einen Server. Im Falle von Ethernet-Verbindungen, fur die ein
Hub, ein Server oder mehrere Gerate/Computer benétigt werden, wenden Sie sich
bitte an Ihren Netzwerkadministrator.

Hardware-Anforderungen

» Eine 10Base-T- oder 10/100Base-T- Ethernet Netzwerkkarte, die auf
Ihrem Computer installiert ist. Alle Marken-Computer, die in den letzten
paar Jahren gebaut wurden, sollten bereits standardméfig tber eine
Ethernet-Karte verfligen.

» Ein Crossover-Kabel, das Ihren Computer mit dem Laser verbindet (im
Zubehorset enthalten).

Bitte beachten Sie! Das Crossover-Kabel sieht beinahe genauso aus wie ein
Standard-Netzwerkkabel, beide dienen jedoch bei der Herstellung von
Netzwerkverbindungen unterschiedlichen Zwecken. Normalerweise sollte das
Crossover-Kabel nur verwendet werden, um den Epilog Laser direkt mit Ihrem
Computer zu verbinden. Fragen Sie lhren Netzwerkadministrator um Hilfe, wenn
Sie sich unsicher sind, welchen Typ Kabel Sie besitzen. Es ist eine gute Idee, ein
Kértchen oder ein Etikett auf das Kabel zu geben und darauf zu notieren, ob es
sich um ein Crossover-Kabel oder ein gerades Standardkabel (Straight through)
handelt.
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Abschnitt 5: Installation des Epilog Dashboard
Druckertreibers - Windows XP oder 2000

%, ~Schritt 1: Eingabe der Ethernet IP-Adresse fur
5@’* Ihren Laser

Um das Lasersystem mit der richtigen IP-Adresse einzurichten, missen Sie eine
Reihe von Schritten, die unten beschrieben sind, befolgen.

Obwohl die Einrichtung von Ethernet-Verbindungen zun&chst als schwierig
erscheinen mag, wenn dies lhre erste Erfahrung damit ist, ist es doch ein einfacher
Vorgang, der leicht durchzufiihren ist. Wenn Sie Probleme haben, sollten Sie
nicht in Panik geraten! Sie konnen nichts falsch machen, was durch einen
Neustart nicht wieder geédndert werden kann!

Es gibt drei Netzwerkprotokolle, die festgelegt werden missen. Diese werden in
der folgenden Reihenfolge eingerichtet.

1. IP-ADRESSE
2. SUBNETZMASKE
3.  GATEWAY

Zur Einrichtung dieser drei Protokolle mussen Sie das Zing Bedienfeld
verwenden. Das Hauptbedienfeld auf dem Lasersystem wird fir alle allgemeinen
Laserfunktionen verwendet, die spater in diesem Handbuch erklart werden. Es
wird auch zur Programmierung einiger Setup-Funktionen des Lasersystems,
einschlieBlich der IP-ADRESSE, der SUBNETZMASKE und des GATEWAYS
verwendet. Um diese Setup-Funktionen zu programmieren, weisen wir den Tasten
auf dem Bedienfeld ,,versteckte* Zahlen zu. Die nachfolgende Abbildung zeigt,
welche Tasten des Bedienfelds mit welchen versteckten Zahlen, die zur
Festlegung der Netzwerkprotokolle benétigt werden, assoziiert werden.
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Abschnitt 5: Installation des Epilog Dashboard
Druckertreibers - Windows XP oder 2000

START

i

IP-ADRESSE \

1.

Zur Eingabe der IP-Adresse missen Sie die Tasten ZEIGER und START
gleichzeitig dricken. Auf dem LCD-Display des Bedienfelds erscheint
~FUNKTIONSMENU*.

Dricken Sie nun auf die Taste START. Auf der Anzeige erscheint
»SERIENNR.“. Dies ist eine werksseitig festgelegte Nummer, die der
Seriennummer des Lasersystems entspricht. Sie sollten diese Seriennummer
nicht andern.

Driicken Sie neuerlich auf die Taste START. Auf dem Bildschirm erscheint
“IP-ADRESSE”.

Driicken Sie neuerlich auf die Taste START. Auf dem Bildschirm erscheint
die werksseitig festgelegte IP-ADRESSE. Diese sieht so ahnlich wie diese
aus: “192.168.003.004”. Dabei ist Uber der 1 in 192 ein blinkendes Feld zu
sehen.

Hinweis: Bei diesem Vorgang wird als IP-Musteradresse 192.168.003.004
verwendet. Bei Geraten, die das Epilog Werk verlassen, ist diese IP-Adresse
voreingestellt. Sie missen also nichts andern, sofern Sie keine andere Adresse
verwenden mdchten.
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Abschnitt 5: Installation des Epilog Dashboard
Druckertreibers - Windows XP oder 2000

1. Wenn Sie die IP-Adresse andern mochten, befolgen Sie bitte diese

Anweisungen:

a) Wenn Sie die 1 in 192 in eine andere Zahl &ndern mdchten, driicken
Sie einfach die entsprechende Taste fir diese Nummer. Zum Beispiel:
Wenn Sie die 1 (in 192) auf eine 4 d&ndern mochten, driicken Sie
den Abwartspfeil. Nach Driicken des Abwartspfeils dndert sich die 1
in eine 4. Wenn eine Zifferntaste gedruckt wird, wechselt das
blinkende Feld automatisch zur nachsten Zahl in dieser dreistelligen
Zifferngruppe.

b) Drucken Sie nun die entsprechende Taste flr die zweite Zahl (wenn
Sie die 9 behalten mdchten, missen Sie die Taste Konfig driicken).

c) Driicken Sie letztendlich die entsprechende Taste fir die dritte Zahl.

d) Nach Dricken der Taste fur die dritte Zahl bewegt sich das blinkende
Feld zuriick zur ersten Zahl, bewegt sich aber NICHT zu den néachsten
drei Stellen. Wenn Sie zur néchsten dreistelligen Zifferngruppe
gelangen mochten, driicken Sie einfach auf die Taste START. Durch
Driicken von START bewegt sich das blinkende Feld nach rechts zur
néchsten dreistelligen Zifferngruppe. Wiederholen Sie diesen
Vorgang, wenn Sie noch weitere Zahlen andern méchten.

Anmerkung: Man kann nicht einfach durch die IP-Adresse scrollen und einzelne
Ziffern, die Sie nicht andern mdchten, U(berspringen. Sie konnen eine
Dreiergruppe Uberspringen, indem Sie auf START driicken. Das Uberspringen
von einzelnen Ziffern ist jedoch nicht moglich. Auch der Cursor kann nicht
rickwaérts bewegt werden (blinkendes Feld). Der Cursor bewegt sich solange
durch eine dreistellige Zifferngruppe, bis Sie die Taste START driicken. Danach
bewegt er sich zur nachsten dreistelligen Zifferngruppe. Im folgenden Beispiel
erfahren Sie, wie Sie die Zahl 196 auf 195 dndern. Wenn Sie mit dem blinkenden
Feld Uber der 1 starten, driicken Sie die Taste GESCHWINDIGKEIT (dadurch
bleibt die 1 erhalten und Sie kénnen zur néchsten Ziffer weitergehen). Das
blinkende Feld geht nun zur 9 uber, wo Sie die Taste “Konfig” driicken missen
(dadurch bleibt die 9 erhalten und das blinkende Feld geht zur 6 Uber). Zum
Schluss mdchten wir die 6 auf eine 5 &ndern. Driucken Sie die Taste ,,Fokus®.
Dadurch wird die 6 zu einer 5 geandert (und das blinkende Feld geht zurilick zur 1,
wo Sie mit dem Vorgang begonnen haben). Wenn Sie nun die Zahl haben, die Sie
beibehalten mdchten (195) und Sie bereit sind, zur nachsten dreistelligen
Zifferngruppe Uberzugehen, driicken Sie die Taste START.

e) Wiederholen Sie diesen Vorgang fir alle Zifferngruppen, um die
gewdinschte IP-Adresse festzulegen.
2. Nachdem entweder alle Ziffern der IP-Adresse geéndert oder verifiziert
wurden, driicken Sie wieder START. Dadurch gelangen Sie zum
Bildschirm SUBNETZMASKE.
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Subnetzmaske

Dricken Sie erneut auf START, um die Einstellungen flr die
SUBNETZMASKE anzuzeigen. Wahlen Sie die  Nummern  der
SUBNETZMASKE mithilfe der Tasten nach dem gleichen Prinzip aus wie
zuvor.

Anmerkung: Wenn Sie das von Epilog mitgelieferte Crossover-Kabel verwenden,
gibt es fur die Festlegung der ,,SUBNETZMASKE* zwei Mdéglichkeiten:

1. %255.255.0.0”
2. %255.255.255.0”

Zwischen diesen Einstellungen gibt es bei unseren Anwendungen keinen
Unterschied. Da wir die Subnetzmaske bereits im Werk voreinstellen, wird sie
von den meisten Benutzern so belassen. Driicken Sie einfach viermal auf
»START®, um durch diese Einstellungen zu scrollen, ohne dabei irgendwelche
Anderungen vorzunehmen. Nach Festlegung der ,,SUBNETZMASKE*“ driicken
Sie erneut START.

GATEWAY

Sie sehen nun den ,, GATEWAY™. Driicken Sie erneut START.

Die GATEWAY-Einstellungen kénnen mithilfe des gleichen Prozesses festgelegt
werden. Verwenden Sie dazu erneut die Tasten, um die entsprechenden Zahlen
fur den ~GATEWAY* auszuwahlen.

Anmerkung: Die GATEWAY-Adresse ist nicht so wichtig, wenn Sie das
mitgelieferte Crossover-Kabel verwenden. Driicken Sie viermal auf ,,Start, um
durch diese Einstellung zu scrollen. Wenn Sie lhren Laser Uber ein Netzwerk
betreiben, mussen Sie die GATEWAY-Ziffern des Lasers mit jenen lhres
Netzwerks tbereinstimmen.

Am Ende des Prozesses zur Einrichtung lhrer IP-Adresse wird Sie der Laser
fragen, ob er die von Ihnen eingegebenen Zahlen entweder SPEICHERN oder
nicht speichern (NEIN) soll. Der Bildschirm sieht folgendermalien aus:

Speichern — START, Nein - STOPP

Driicken Sie die Taste START, um die Anderungen, die Sie an den
Netzwerkeinstellungen vorgenommen haben, zu speichern. Driicken Sie die Taste
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STOPP, wenn Sie die Anderungen nicht speichern und zu den
Werkseinstellungen zurtickkehren mdchten.

Wenn Sie im Programmiervorgang zu irgendeinem Zeitpunkt stoppen oder neu
starten mochten, driicken Sie die Taste STOPP. Dadurch verlassen Sie die
Programmierung. Wenn Sie mit dem Programmiervorgang neuerlich beginnen
mdochten, dricken Sie gleichzeitig START und ZEIGER, um zum Beginn des
Funktionsmendis zurtickzukehren.

Schritt 2: Eingabe der TCFP/IP-Adresse des
Computers

Wenn Sie die IP-Adresse lhres Lasers eingerichtet haben, mussen Sie die TCP/IP-
Adresse Ihres Computers festlegen.

1.  Wahlen Sie vom Startmenu Ihres Computers aus (am unteren
Bildschirmrand) Start | Einstellungen | Netzwerkverbindungen.
a) Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf LAN-Verbindung, klicken
Sie dann auf Eigenschaften.
2. LAN-Verbindung Eigenschaften — Gehen Sie zu Internetprotokoll
(TCP/IP) und Kklicken Sie dann auf Eigenschaften.

3. Es erscheint nun das Fenster Internetprotokoll (TCP/IP). Wahlen Sie die
Schaltflachen ,,Folgende IP-Adresse verwenden“ und ,,Folgende DNS-
Serveradressen verwenden®.

a) Geben Sie folgende Ziffern ein (alles andere auf dieser Seite muss leer

bleiben).
Diese Zahl ist kein Fehler: die letzte
IP-Adresse 192 168 3| 3
Subnetzmaske 255 255 25 Stelle der IP-Adresse in diesem
Standard-Gateway Frei lassen Fenster muss sich von der IP-
4. Klicken Sie in diesem Fenster auf OK | Adresse, die fiir den Epilog Zing
und dann im nichsten Fenster auf | festoelegt wurde, unterscheiden.

Schlielien.
Ihr Computer ist nun so eingerichtet, dass er tber ein Crossover-Kabel und
den Ethernet-Anschluss des Lasers druckt.

o1
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o, Schritt 3: Installation des Dashboard Treibers

bei einer Ethernet-Verbindung

Legen Sie die CD des Epilog Lasers in das CD-Laufwerk lhres Computers ein.
Der PC sollte nun automatisch starten und das Fenster Epilog Dashboard
Treiber und Dokumente sollte erscheinen (wenn dieser Bildschirm nicht
erscheint, lesen Sie im Anhang C nach).

1. Klicken Sie auf die Schaltflache Zing Laser.
2. WinZip Self-Extractor — driver_802.exe:
a. Klicken Sie auf die Schaltflache Entzippen.

ANMERKUNG: Wenn Sie die Treiberdateien entzippen, werden Sie im
Verzeichnis c:/Epilog_Driver gespeichert. Entfernen Sie sie nicht aus diesem
Verzeichnis. Wahrend des Installationsprozesses wird spéter nach diesen Dateien
in diesem Verzeichnis gesucht.

3. WinZip Self-Extractor:

a. Klicken Sie auf OK.

4. Assistent Drucker hinzuftigen:
a. Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.
b. Waéhlen Sie Lokaler Drucker zu diesem Computer hinzugeftgt.
c. Deaktivieren Sie Meinen Plug and Play Drucker automatisch
erkennen und installieren.
Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.
Klicken Sie auf Neuen Port erstellen:
Scrollen Sie zu TCP/IP Port.

g. Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.
5. Assistent Standard TCP/IP Druckeranschluss hinzufligen:

a. Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.

b. Geben Sie die gleiche IP-Adresse ein, die Sie mithilfe der Zing
Tastatur eingegeben haben (Schritt 1 bei diesem Vorgang). Es ist
wichtig, dass die IP-Adressen an beiden Stellen die gleichen sind.
Es unterscheidet sich nur das Format der Zahlen ein wenig. Das
Eingabefeld der IP-Adresse sieht folgendermaflen aus:
192.168.003.004. Wenn Sie die IP-Adresse in diesem Fenster
eingeben, brauchen Sie keine null. Die Adresse sieht so aus:
192.168.3.4.

c. Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.

-0 o
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d.

Klicken Sie auf die Schaltflaiche Benutzerdefiniert und dann auf
Einstellungen.

6. Konfiguration des Standard TCP/IP Port Monitors:

a.

b.
C.

Setzen Sie Protokoll auf LPR. Das ist ein sehr wichtiger Schritt.
Ihre Download-Zeit erhéht sich immens, wenn LPR nicht gewéhlt
wurde.

Geben Sie in das Feld Warteschlangennamen Legend ein.

Klicken Sie zum Fortfahren auf OK.

7. Assistent Standard TCP/IP Druckeranschluss hinzufigen:

a.
b.

Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.
Klicken Sie zum Fortfahren auf Beenden.

8. Assistent Drucker hinzufligen:

a.

Klicken Sie auf Disk vorhanden...

9. Von der Disk installieren:

a.

Klicken Sie auf Durchsuchen.

10. Datei suchen:

a.

b.

Gehen Sie zum Laufwerk mit der Epilog-CD. Doppelklicken Sie
auf den Treiber-Ordner.

Gehen Sie zur Datei EpilogWin32Lit.inf und klicken Sie dann zum
Fortfahren auf Offnen.

11. Von der Disk installieren: Klicken Sie zum Fortfahren auf OK.
12. Assistent Drucker hinzufiligen:

a.

b.

@-+eape

h

Gehen Sie zur Datei Epilog Engraver Win32Zing und klicken Sie
dann auf Weiter >.

Benennen Sie Ihren Drucker und legen Sie fest, ob der Laser lhr
Standarddrucker werden soll.

Klicken Sie zum Fortfahren auf Weiter>.

Waéhlen Sie Diesen Drucker nicht teilen.

Klicken Sie zum Fortfahren auf Weiter>.

Wabhlen Sie bei der Frage ,, Testseite drucken?* Nein.

Klicken Sie zum Fortfahren auf Weiter>.

Klicken Sie auf die Schaltflache Beenden.

13. Installation der Hardware:

a.

b.

Klicken Sie auf die Schaltflache Trotzdem fortfahren. Obwohl der
Treiber von Microsoft nicht getestet wurde, wird er lhren
Computer nicht destabilisieren. Bei neueren Windows Versionen
erscheint moglicherweise ein Popup-Fenster, in dem Sie ersucht
werden, Ihre Genehmigung zur Installation zu erteilen. Klicken Sie
auf Installation zulassen.

Klicken Sie auf Beenden.

Das war’s! lhr Druckertreiber ist nun installiert und Sie kdnnen nun iber Ihr
Lasersystem drucken!
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In diesem Abschnitt

» Erstellen einer Vorlage
> Erstellen eines Auftrags

Wenn Sie die Schritte in den Abschnitten 1 — 5 befolgt haben, ist lhr Epilog
Lasersystem nun einsatzbereit. Um sofort zu starten und ein erstes Musterstiick
mit Ihrem neuen Laser zu erstellen, befolgen Sie einfach die allgemeinen Schritte,
die nachfolgend in der Setup-Anleitung angefuhrt werden. Detaillierte
Anweisungen flr die einzelnen Schritte sind nach dieser Schnellstart-Anleitung
zu finden:

1.  Erstellen Sie mit Ihrem Softwareprogramm (z. B. CorelDraw) eine einfache
Vorlage.

2.  Schalten Sie Ihren Laser ein und warten Sie auf den Signalton, der anzeigt,

dass das Gerat einsatzbereit ist.

Schalten Sie Ihre Absaugung ein.

4.  Platzieren Sie das Mustermaterial auf dem Tisch in der oberen linken Ecke

(achten Sie darauf, dass der Tisch niedrig genug ist, damit das Material

Platz hat).

Legen Sie den Fokus fest.

SchlieRen Sie die Tur.

7. Klicken Sie unter CorelDraw auf das Auswahlmeni Datei, um den Druck
zu starten.

8.  Wihlen Sie Drucken. Achten Sie darauf, dass lhr Drucker der “Epilog
Engraver Win32 Zing” ist.

9.  Kilicken Sie auf Eigenschaften, um Geschwindigkeit, Leistung, etc. fiir das
von lhnen verwendete Material festzulegen. Lesen Sie im Abschnitt
Empfehlungen zu Geschwindigkeit und Leistung in diesem Handbuch
nach.

w

o o

Weitere Informationen (ber die Einstellungen des Dashboards finden Sie in
diesem Handbuch unter Verwendung des Epilog Dashboard Treibers.

10. Klicken Sie auf OK, um den Dashboard Treiber und die korrekten
Einstellungen zu verlassen.
11. Klicken Sie auf Drucken, um die Seite auf lhrem Laser auszudrucken.
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12. Der Auftrag, den Sie kirzlich gesendet haben, wird auf dem LCD-Display
angezeigt.

13. Um den Auftrag auszufihren, driicken Sie auf der Tastatur die Taste
START.

14.  Um einen friheren Auftrag auszufuhren, driicken Sie auf der Tastatur die
Taste AUFTRAG und scrollen Sie dann durch die gesendeten Auftrage.
Benutzen Sie dazu die AUFWARTS- und ABWARTS-Pfeile. Auf dem
LCD-Display erscheinen die entsprechenden Auftragsnamen. Wenn mehr
als ein Auftrag mit dem gleichen Namen gesendet wurde, erscheint nach
dem Wort ,,Auftrag” eine Nummer.

15. Dricken Sie auf START, wenn der auf dem LCD-Display angezeigte
Auftrag ausgefiihrt werden soll. Der Auftrag wird nun ausgefuhrt.

Erstellen einer Vorlage

Erstellen Sie lhren Auftrag mit der Grafiksoftware Ihrer Wahl (z. B. CorelDraw).
Fur den Laser gibt es drei verschiedene Betriebsmodi. Durch die Einrichtung Ihrer
Vorlage wird bestimmt, ob eine Rastergravur oder ein Vektorschnitt durchgefiihrt
wird.

Rastergravieren _kann am besten als ,,Drucken® Uber einen Laser mit einer sehr
hohen Auflosung beschrieben werden. Rastergravieren wird zur Erstellung sehr
genauer Grafiken verwendet. Der Laserkopf scannt nach vorne und zurlck, von
links nach rechts und graviert dabei jeweils eine Reihe von Punkten in einer Linie.
Der Laserkopf bewegt sich Zeile um Zeile nach unten, und durch das
Punktemuster entsteht ein Bild, das von Ihrem Computer aus gedruckt wurde. Sie
kdnnen eine Rastergravur mit eingescannten Bildern, Text, Cliparts, Fotos oder
Strichzeichnungen erstellen. Nutzen Sie Ihre Vorstellungskraft und Kreativitat.

Beim Vektorschneiden folgt eine kontinuierliche Bahn dem Aussehen oder Profil
eines Bildes. Vektorschneiden wird normalerweise dazu verwendet, Materialien
wie Holz, Acryl, Papier, etc. komplett zu durchschneiden. Der Vorgang wird auch
fur das rasche Markieren von Zeichen und geometrischen Mustern verwendet. Sie
koénnen mit dem Laser Objekte und Text ausschneiden, deren Umrandung mit
einer 0,025 mm (0,001 Inch) breiten Linie gezeichnet wurde. Durch diese diinne
Umrandung wird ein Vektorschnitt erstellt. Verwenden Sie beim Vektorschneiden
das Vektorgitter oder den Schneidtisch mit Stiften, um die Rickseite des
Materials sowie Ihren Tisch beim Lasermarkieren zu schiitzen.

Anmerkung: Wenn lhre Rasterzeichnung dinne Linien zwischen 0,025 und 0,177
mm (0,001 und 0,007 Inches) aufweist und Sie den Modus Vektor oder
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Kombiniert verwenden, werden alle diese Linien ausgeschnitten. Das kann
argerlich sein und geschieht am haufigsten bei einem Clipart-Bild mit versteckten
Linien, wenn Sie dieses im Modus Kombiniert an den Laser senden. Wenn Sie
nur eine Rastergravur erstellen moéchten, achten Sie darauf, im Epilog Dashboard
nur den Modus Raster zu wahlen.

Fur weitere Informationen (ber das Vektorschneiden lesen Sie in diesem
Handbuch im Abschnitt Verwendung des Epilog Dashboard Treibers nach.

Erstellen eines Auftrags

Ihr Epilog Lasersystem verfiigt tiber einen Referenzpunkt, der sich in der oberen
linke Ecke des Lasertisches befindet. Das ist die 0,0 (null, null) oder ,,Home*-
Position. Alle Gegenstande und Materialien werden normalerweise von hier aus
positioniert. Legen sie das zu gravierende Material auf den Graviertisch in die
obere linke Ecke.

arof3e von Gegenstand und Seite

Fokus

1) Viele Benutzer bevorzugen es, ihre Vorlage auf einer Seite in CorelDraw zu
erstellen, die der GroRe des Gegenstandes, der gelasert werden soll, entspricht.
Wenn dies auch fur Sie zutrifft, denken Sie daran, dass die Dimensionen des
Gegenstands auch im Dashboard festgelegt werden mussen, damit diese der
Seitengrole entsprechen, die Sie in Ihrer Grafiksoftware festgelegt haben.

2) Andererseits bevorzugen viele Benutzer die Verwendung einer Seitengrofe,
die der TischgrofRe entspricht (fir den Zing 16 406 x 305 mm (16 x 12
Inches)). Sie platzieren ihre VVorlage dann in der oberen linken Ecke der Seite.

Auf dem Foto unten wird der Schérfenmesser gezeigt, der in den X-Strahl lhres
Lasersystems eingebaut ist. Sie kdnnen den Scharfenmesser per Hand von ganz
links auBen nach rechts auflen des X-Strahls bewegen. Dadurch koénnen Sie
uberall entlang der X-Achse des Tisches scharfstellen. Die Scharfenfeder
schwingt frei, wenn sie von der Halterung geldst wird.
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Einheit mit
Scharfen-
messer/-feder.

Zum Scharfstellen 16sen Sie die Schérfenfeder von ihrer Halterung im X-Strahl.
Driicken Sie auf die Taste Fokus, um die Auf- und Abwartspfeile zu aktivieren.
Durch Dricken auf die Auf- und Abwartspfeile wird der Tisch bewegt. lhre
Maschine hat die richtige Schéarfeneinstellung, sobald der untere Teil der Feder
ganz leicht Ihr Material beriihrt. Schwingen Sie die Feder zurlck in ihre
Halterung, damit sie das zu gravierende Material wéhrend der Auftragsausfiihrung
nicht berdhrt. Dricken Sie vor dem Starten des Auftrages die Taste Zurlcksetzen,
um den Fokusmodus zu beenden.

Die Fokusdistanz liegt dort, wo der Laserstrahl am schérfsten ist. Viele Benutzer
lassen den Schérfemesser vor und zuriick schwingen, wahrend Sie gleichzeitig
den Tisch hoherstellen. Wenn der Tisch sich nach oben bewegt und in die Nahe
der richtigen Fokusdistanz gelangt, beriihrt die Feder ganz leicht das Material und
hort zu schwingen auf. Dieser Trick, namlich den Messer vor und zurlck
schwingen zu lassen, ermdoglicht es lhnen, die Fokusdistanz jedes Mal ganz
einfach und schnell zu bestimmen.

Fokussierung einer_beliebigen Stelle am Tisch: Wenn Sie einen beliebigen
Punkt auf dem Tisch fokussieren mdchten, kénnen Sie die Achsen deaktivieren
und den Wagen per Hand zu jener Stelle fiihren, die Sie scharfstellen mdchten.
Betétigen Sie dazu die nachstehende Tastenabfolge:

Dricken Sie die Taste X/Y Aus. Dadurch werden die X- und Y-Achsen
deaktiviert und Sie kdnnen den Wagen per Hand zu einem beliebigen Punkt am
Tisch fihren. Driicken sie die Taste Start, um die Achsen wieder festzustellen.
Driicken sie auf die Taste Fokus und nutzen Sie die Auf- und Abwartspfeile der
Tastatur bis der Scharfemesser das Material gerade noch berihrt. Stellen Sie die
Schérfenfeder wieder zurlick in lhre Halterung. Driicken Sie nochmals die Taste
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X/Y Aus und dann die Taste Zuricksetzen, um die Achsen zu ihrem
Ausgangspunkt zurtickkehren zu lassen.

Tipp: Bei Verwendung dieser Methode ist es oft bequem, den Red Dot Pointer
einzuschalten, um zu sehen, wo sich der Wagen gerade befindet.

Vermeiden Sie es, beim Bewegen des Wagens per Hand die Optik zu beriihren!
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Abschnitt 7: Verwendung des Epilog
Dashboard Treibers

In diesem Abschnitt

Registerkarte Allgemeines

Registerkarte Erweitert

Registerkarte Farbzuordnung

Zusétzliche Dashboard-Funktionen

Andern der Dashboard-Standardeinstellungen

VVVVY

Beim Epilog Dashboard handelt es sich um den Druckertreiber, der es lhnen
ermdoglicht, Laserfunktionen von Ihrem Computer aus festzulegen. Er ist auch die
Verbindung zwischen Computer und lhrem Lasersystem, um Daten oder Bilder
ausdrucken zu konnen. Da das Dashboard ein Druckertreiber ist, werden die
Begriffe ,,Dashboard®* und ,,Druckertreiber” in diesem Handbuch abwechselnd
synonym gebraucht.

Registerkarte Allgemeines

Anmerkung! Wenn Sie die Schieberegler verwenden, gibt es mehrere
Moglichkeiten, um zur gewunschten Einstellung zu gelangen. Diese
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unterschiedlichen Methoden halten sich an Windows-Vorschriften und
funktionieren daher auch in anderen Windows Software-Anwendungen!

1. Sie konnen die Einstellungen festlegen, indem Sie mit + und — den
gewunschten Wert einstellen.

2. Sie konnen den Schieberegler in 10er-Schritten bewegen, indem Sie
nicht auf den Schieberegler sondern auf eine Stelle in dessen N&he
klicken. Wenn Sie in die Nahe des Schiebereglers klicken und
gleichzeitig die Alt-Taste auf Ihrer Computertastatur driicken,
erscheint ein Punktefeld auRerhalb des Schiebereglers, das eine
bessere Kontrolle der Bewegung in 10er-Schritten ermdglicht. Wenn
Sie direkt auf den Schieberegler klicken (das kleine Feld in der Mitte),
erscheint ebenfalls das gefullte Feld.

3. Sie konnen den Schieberegler auch bewegen, indem Sie die Maustaste
gedrickt halten, zur gewiinschten Zahl gehen und erst dann die Maus
wieder loslassen.

4. Sie konnen aber auch den Wert in das Zahlenfeld eingeben.

Die folgenden Abschnitte enthalten genaue Erklarungen zu den verschiedenen
Funktionen des Druckertreibers. Die meisten Gravier- und Schneideauftrédge
konnen auch ausschlieBlich mithilfe der Registerkarte Allgemeines im
Druckertreiber ausgefiihrt werden. Erweiterte Funktionen fir kompliziertere
Auftrage kdnnen unter der Registerkarte Erweitert gefunden werden.
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Registerkarte Allgemeines

Auftragsart

Rastermodus — Dieser Modus dient ausschlielich zum Gravieren. In diesem
Modus kann nicht geschnitten werden.

Vektormodus — Dieser Modus dient ausschlieBlich zum Schneiden. In diesem
Modus kann nicht graviert werden.

Modus Kombiniert — Durch richtige Einrichtung lhrer Vorlage kénnen Sie von
diesem Modus aus sowohl gravieren als auch schneiden.

Linienstarke beim Gravieren

Die Linienstarken haben im Raster- oder Kombinationsmodus beim
Gravieren verschiedene Auflosungen (DPI).

Auflosung

Linienstarke 100 | 200 | 250 | 400 | 500 | 1000

001 Nein Nein Nein Nein Nein Nein

002 Nein Nein Nein Nein Nein Nein

003 Nein Nein Nein Nein Nein Nein

004 Nein Nein Nein Nein Nein Ja

005 Nein Nein Nein Ja Nein Ja

.006 Nein Nein Nein Ja Ja Ja

007 Nein Nein Nein Ja Ja Ja
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.008 Nein

Nein

Ja

Ja

Ja

Ja

Linienstarke beim Vektorschneiden

Linienstarken haben im Vektor- oder Kombinationsmodus beim
Vektorschneiden verschiedene Auflosungen (DPI).

Auflésung
Linienstarke 100 | 200 | 250 | 400 | 500 | 1000
001 1 Ja [Ja |Ja |Ja |Ja | Ja
002 1Ja [Ja |Ja |Ja |Ja | Ja
003 1Ja [Ja |Ja |Ja |Ja | Ja
004 1Ja |Ja |Ja [Ja |Ja | ""
005 1Ja (Ja |Ja | ™" | Ja | ™"
% Ja Ja Ja Nein Nein Nein
M Ja Ja Ja Nein Nein Nein
% Ja Ja Nein Nein Nein Nein
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Auflosung

Die Druckqualitat wird im Allgemeinen als Auflésung bezeichnet. Als solche ist
sie eine der Variablen, welche die Bildqualitdt beim Gravieren im Rastermodus
bestimmen. Die Auflésung wird in Dots-per-Inch (DPI — Punkte pro Zoll)
angegeben und wird von der Anzahl der Linien oder Punkte, die pro Zoll
Bewegung eingraviert werden, bestimmt. Jede horizontale Linie ist eine
Rasterlinie. Je hoher die Auflosung eingestellt wird, desto genauer wird das
Ergebnis sein. Dieses Epilog Lasersystem kann mit Auflésungen von 100 bis
1000 DPI gravieren. Beachten Sie, dass die Gravurauflésung nur ein Faktor zur
Bestimmung der Bildqualitat ist. Die Qualitat der Vorlage, die an den Laser
gesendet wird, kann einen grofReren Einfluss auf das Aussehen des Endprodukts
haben als die Auflésung. Wenn die Vorlage, die an das Lasersystem gesendet
wird, von geringer Qualitat ist, kann sie auch durch die hochste Auflésung nicht
verbessert werden. Denken Sie also daran, dass die Bildqualitat subjektiv ist. 300
DPI kénnen fir einige Bilder und Kunden ausreichend sein, fir andere dagegen
sind 500 DPI das absolute Minimum.

Die Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen hangen von der eingestellten
Auflésung ab. Zum Beispiel: Bei 500 DPI ist die Uberlappung der einzelnen
Rasterlinien groRer als bei 300 DPI. Die zusatzliche Uberlappung bei 500 DPI hat
den Effekt, dass jede Linie zweimal gelasert wird. Das bedeutet, dass bei
Materialien wie z. B. Holz die Gravur bei 500 DPI eine grofiere Tiefe hat als bei
300 DPI, auch wenn Sie die gleichen Einstellungen fir Geschwindigkeit und
Leistung verwendet haben.

Auflosungseinstellungen

Anwendungsgebiete fur verschiedene Auflésungseinstellungen:

100 — 200 DPI

Diese Auflosungswerte werden typischerweise dann verwendet, wenn Sie nur mit
der Position eines Bildes experimentieren oder Sie schnell einen groben Entwurf
erstellen mochten.

250 DPI

Einige Anwender bevorzugen 250 DPI fur das Gravieren von Fotos, die Uber
PhotoGrav oder eine andere Fotobearbeitungssoftware, die fur den Laser geeignet
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ist, bearbeitet wurden. Diese Auflésung ist auch fiir Produktionen geeignet, bei
denen die Bildqualitdt gut aber nicht Uberragend sein muss. Viele Benutzer
verwenden 250 DPI bei Plastik und anderen Materialien, bei denen nicht viel
Leistung bendtigt wird und grolRe Druckbuchstaben verwendet werden. Wenn
man jedoch versucht, genaue Details zu erzeugen, ist eine Auflésung von 250 DPI
nicht empfehlenswert.

400 DPI

Dieser Auflosungswert ist fur viele Anwendungen ideal. Er kombiniert eine sehr
gute Bildqualitat mit schnellen Gravurzeiten. Viele Benutzer bevorzugen 400 DPI
fur all ihre Arbeiten.

500 DPI

Wenn wirklich genaue Details und insgesamt hervorragende Ergebnisse
erforderlich sind, entscheiden sich die meisten Benutzer fiir 500 DPI.

1000 DPI

Diese Auflésung wird fir Projekte verwendet, bei denen die bestmogliche
Gravurqualitat erforderlich ist. Das kommt jedoch sehr selten vor, da unter
normalen Umsténden die meisten Personen den Unterschied zwischen 1000 und
500 DPI mit freiem Auge nicht erkennen kdnnen. Es gibt jedoch einige Benutzer,
die diesen hohen Qualitatslevel schatzen und bereit sind, eine zweimal solange
Zeit fur die Herstellung eines Bildes mit 1000 DPI in Kauf zu nehmen, als es
normalerweise bei 500 DPI der Fall wére.

arof3e des Gegenstandes

Viele Benutzer bevorzugen es, ihre Vorlage auf einer Seitengrélie in CorelDraw
oder einem anderen Softwareprogramm zu erstellen, die der GroRe des
Gegenstandes, der gelasert werden soll, entspricht. Es ist leicht, schiefe Rander zu
vermeiden oder ein Bild an einer genauen Position zu platzieren, wenn zwischen
Material und SeitengroRe der Vorlage eine 1:1-Ubereinstimmung besteht. Wenn
diese Methode auch fiir Sie als geeignet erscheint, missen Sie die Dimensionen
des Gegenstands festlegen, damit diese der Seitengrélie entsprechen, die Sie in
Ihrer Grafiksoftware festgelegt haben.

Andererseits wollen viele Benutzer die GegenstandsgroRe nicht jedes Mal, wenn
Sie etwas Neues ausdrucken mdchten, &ndern. Sie bevorzugen es, eine
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SeitengrofRe zu verwenden, die der Tischgréf3e entspricht (z. B. 16” x 12” mm)
und ihre Vorlage dann in der oberen linken Ecke der Seite zu platzieren.

dravurrichtung

Diese Funktion gibt es ausschliel3lich beim Rastergravieren. Sie ermoglicht es
Ihnen, Ihr Projekt entweder von oben nach unten oder von unten nach oben zu
gravieren. Das ist bei einigen Materialien, z. B. Plastik oder Gummistempeln, sehr
hilfreich. Beim standardmaRigen Gravieren von oben nach unten kann eine
Menge Schmutz anfallen. Da sich die Verschmutzungen in Richtung Absaugkanal
bewegen, sammelt sich einiges davon in jenem Bereich, der soeben graviert
wurde. Beim Gravieren von unten nach oben wird verhindert, dass sich
Verschmutzungen in soeben gravieren Raumen ansammeln.

Bei der Oben-Unten-Gravur wird mit
dem Gravieren ganz oben begonnen
und nach unten hin gearbeitet.

Bei der Unten-Oben-Gravur wird mit
dem Gravieren unten begonnen und nach
oben hin gearbeitet.
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Mittiggravur

Mithilfe der Option Mittiggravur kdnnen Sie die Mitte lhrer VVorlage als primaren
Referenzpunkt (Home-Position) fiir das Gravieren oder Schneiden festlegen. Die
Option Mittiggravur wurde entwickelt, um in Verbindung mit der Laserfunktion
»-Home festlegen“ verwendet zu werden. Diese unterscheidet sich vom
herkdmmlichen Druckvorgang, bei dem die obere linke Ecke der Seite und die
obere linke Ecke des Lasertisches lhren primaren Referenzpunkt bestimmen.
Betreffend der Zentrierung lhrer VVorlage gibt es vier Moglichkeiten:

1. : .
---Cente ré Center-—--
5 . .
~keft-Center-—
3 ""?T_bfp_i_'('féfri_féfrf _____

T
‘
i
T
i

4. Seitenmitte
Mitte-Mitte

Es ist wichtig, daran zu denken, bei der Option Mitte-Mitte Ihre VVorlage anders
als bei den meisten Auftragen einzurichten. Bei den meisten Auftréagen, bei denen
nicht die Funktion Mitte-Mitte verwendet wird, wird mit der Bestimmung der
SeitengroRe begonnen, da die SeitengroRe Ihrer Grafik womdglich der
tatsachlichen Grolze Ihres Werkstiickes entsprechen soll. Daruber hinaus dient die
obere linke Ecke des Lasertisches als Referenzpunkt flr die obere linke Ecke der
SeitengroRe, die Sie in Ihrer Grafiksoftware festgelegt haben. Dadurch kénnen Sie
sich leichter vorstellen, wie lhre Vorlage auf dem Werkstiick nach Beendigung
des Auftrages aussehen wird. Denken Sie bei dieser Methode an die ,,Oben-links-
ausgerichtete“-Methode.
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Bei Verwendung der Option Mitte-Mitte sind die Gesamtgrél3e Thres Werkstiickes
und der Referenzpunkt (obere linke Ecke) nicht sehr wichtig. In diesem Fall sind
die wichtigen Ansatzpunkte die GrolRe lhrer Vorlage und der verfigbare Platz
dafir auf lhrem Werkstick. Bei der Mitte-Mitte-Option sind Sie daran
interessiert, die Mitte Ihrer Vorlage auf eine bestimmte Stelle Ihres Werkstiicks
auszurichten, egal wo sich Ihr Werkstiick auf dem Lasertisch befindet. Bei
Verwendung der Mitte-Mitte-Option konnen Sie Ihre Vorlage auf beinahe jeder
Seitengrofie und dort an fast jeder Stelle platzieren. Die genauen Beispiele auf den
néchsten Seiten zeigen, wie einfach es ist, bei Mitte-Mitte-Auftragen etwas
anderes auszuprobieren.

Beim Durchlesen dieser Anweisungen werden Sie herausfinden, dass es bei der
Option Mitte-Mitte vier einfache Schritte zu befolgen gilt:

1.  Messen Sie die GroRe des Bereichs, der auf lhrem Werkstiuck zur
Verfligung steht.

2.  Passen Sie die GroRe Ihrer Vorlage mit Ihrer Software so an, dass sie in den
verfiigharen Bereich passt.

3. Bewegen Sie den Wagen per Hand (verwenden Sie den Red Dot Pointer als
Ihren visuellen Indikator), um die Mitte Ihres Werkstiickes herauszufinden.

4.  Fidhren Sie den Druck mithilfe der Option Mitte-Mitte durch.

Achtung:

Egal, welche SeitengrofRe Sie in lhrer Grafiksoftware verwenden, diese sollte auf
jeden Fall auch bei der Festlegung der SeitengroRe im Dashboard verwendet
werden.
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Bezlglich der maximalen Seitengrofie, die Sie verwenden konnen, und der
Platzierung lhrer VVorlage gibt es ein paar Beschrankungen. Wenn Platzierung der
Vorlage und lhre SeitengroRe nicht Ubereinstimmen, erscheint auf der Anzeige
des Laser die Meldung ,,Positionsfehler. Sie missen in einem solchen Fall
lediglich lhre SeitengrélRe und/oder die Position Ihrer VVorlage anpassen und dann
den Druckauftrag nochmals erteilen.

1. Wenn lhre Seitengrof3e in Threm Grafikprogramm verglichen mit der Grof3e
Ihrer VVorlage zu grof3 ist, missen Sie die GroRe lIhrer Seite verringern. Es
gibt keine fixe Richtlinie, welche SeitengréRe nicht funktioniert.
Normalerweise wird ein Auftrag dann nicht gedruckt, wenn die SeitengroRRe
erheblich von der GroRe Ihres Bildes abweicht.

2.  Platzieren Sie lhre Vorlage nicht zu nah an die untere rechte Ecke lhrer
Grafikseite. Wenn lhre Vorlage sich zu nah an der unteren rechten Ecke
Ihrer Seite befindet und die SeitengroRe zu grof3 ist, missen Sie womdglich
die Position lhrer Vorlage anpassen.

Das Mitte-Mitte-Konzept wird am besten mithilfe eines Beispiels erlautert:

Beispiel 1: Nehmen wir einmal an, ein Kunde bringt Ihnen einen Gegenstand, auf
dem sich bereits eine Zeichnung etc. befindet. Nun mdchte er auf den Gegenstand
noch einen Namen eingravieren lassen. Aufgrund der Form des Gegenstandes ist
die Stelle, an welcher der Name eingraviert werden soll, mithilfe der
herkdmmlichen X/Y-Koordinationen nicht

leicht zu bestimmen.
Land Lubber Award
Fewest Fish Caught!

Der Name
muss hier

eingraviert
werden.
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Um das Eingravieren des Namens einfach zu gestalten, verwenden Sie die Mitte-
Mitte-Funktion des Treibers, um schnell und genau einen Namen hinzuzuftgen.

Land Lubber Award

Fewest Fish Caught!

Fertiger Gegenstand
mit eingraviertem
Namen.

Zur Erstellung lhrer Vorlage
mussen Sie zun&dchst messen,
wie viel Platz auf dem
Werkstuck fir die Gravur
verfugbar ist.

1.  Messen Sie das Feld
(durch das Rechteck
dargestellt) ab, damit \
Sie wissen, wie viel
Platz zum Gravieren
zur Verfligung steht.
In unserem Beispiel
betragt die GroRe des
Feldes 2 x 4 Inches
(51 x 10 mm).

2. Machen Sie sich
keine Sorgen uber die
GesamtgroRe des
Gegenstandes.  Das
ist flir eine Mitte-
Mitte-Arbeit  nicht
von Bedeutung.

Land Lubber Award
Fewest Fish Caught!
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Offnen Sie eine Seite in Corel. Da die SeitengroRe bei Verwendung der
Mitte-Mitte-Funktion nicht wichtig ist, kann die Seite beinahe jede GroRe
aufweisen.

Anmerkung: Wenn Sie eine grol3e Seitengrof3e verwenden, platzieren Sie
Ihre Vorlage eher nahe der oberen linken Ecke der Seite. In diesem Beispiel
verwenden wir eine kleine Seite mit 102 x 102 mm (4 x 4*).

Erstellen Sie Ihre Vorlage so, dass diese groRenmaliig in den Bereich, der
fur die Gravur zur Verfiigung steht, passt. In diesem Beispiel haben wir den
Text so angepasst, dass er in den verfugbaren Gravurbereich passt. Ein Text
mit SchriftgroRe 18 passt perfekt in unser Feld. Beachten Sie, dass die
genaue Stelle, an der Sie Ihre VVorlage platzieren, nicht wichtig ist. Nun ist
Ihre Vorlage fertig.

Tipp: Bevor Sie den Druckauftrag an den Laser weiterleiten, entfernen Sie
die Umrandung oder waéhlen Sie fir den Druck Nur Markierung. Die
Umrandung dient nur dazu, den verfiigbaren Gravurbereich festzulegen und
nicht dazu, sie gemeinsam mit dem Text auszudrucken.

Nachdem Ihre Vorlage fertig ist, muss in einem nachsten Schritt vor dem Drucken
der Laser eingerichtet werden.

Positionieren Sie das Werkstiick in der Maschine und aktivieren Sie den Red Dot
Pointer. Wir mochten eine neue Home-Position festlegen; dazu mussen wir den
Wagen per Hand verschieben, so dass der Red Dot Pointer in der Mitte jenes
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Bereichs liegt, an dem die Gravur sein soll. Um den Wagen per Hand zu bewegen
und eine neue Home-Position festzulegen, mussen Sie die folgenden
Anweisungen befolgen und das unten angezeigte Bedienfeld benutzen.

1.  Dricken Sie auf der Tastatur des Lasersystems die Taste X/Y AUS.

2.  Bewegen Sie den Wagen per Hand, so dass sich der Red Dot Pointer in der
Mitte des zu gravierenden Bereichs befindet.

3. Sobald der rote Punkt an der gewinschten Position ist, driicken Sie die
Taste START. Das ist nun lhre neue voribergehende Home-Position.

4.  Driicken Sie die Taste ZURUCKSETZEN.

Das Geraét ist jetzt bereit. Zur Festlegung der richtigen Druckeinstellungen halten
Sie sich an die folgenden Schritte:

1.  Wihlen Sie unter CorelDraw Datei | Drucken, um den Auftrag zum

Drucken vorzubereiten.

Wahlen Sie Praferenzen, um die Laserparameter einzurichten.

3. Klicken Sie auf die Auswahl Mitte-Mitte und bestimmen Sie dann alle
anderen Laserparameter, wie Sie es normalerweise tun wirden.

4.  Achten Sie darauf, die Seitengrofie im Treiber mit der Seitengrdf3e in Corel
ubereinzustimmen.

5. Senden Sie den Druckauftrag an den Laser.

no

Weitere Informationen tber die Verwendung der Mitte-Mitte-Funktion:

Die Mitte-Mitte-Funktion dient dazu, um in Verbindung mit der Laserfunktion
Home festlegen verwendet zu werden. Wenn Sie die Funktion Home festlegen
nicht verwenden, weil Sie eine neue Home-Position fur das Gerat festlegen
mdochten, gibt die Mitte-Mitte-Funktion beim Versuch, den Auftrag
durchzufuhren, einen ,,Positionsfehler” aus.

Wenn ein Mitte-Mitte-Auftrag an den Laser gesendet wurde, erscheint auf dem
Display am Ende der Auftragsbezeichnung ein Stern (*). Dieser zeigt an, dass es
sich um einen Mitte-Mitte-Auftrag handelt. \

Auftrag: 1.Musterdatei.CDR *

Bei Verwendung der Mitte-Mitte-Funktion ist es nicht von groRer Bedeutung, an
welcher Stelle der Maschine Sie Ihr Werkstiick positionieren. Durch lhre neue
Home-Position wird bestimmt, an welcher Stelle die Gravur sein wird. Sie kdnnen
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jedoch einen ,,Positionsfehler” angezeigt bekommen, wenn lhre VVorlage groRer
ist als der vorhandene Platz am Werkstiick.

Es ist auch nicht wichtig, an welcher Stelle der Corel-Seite Sie lhre Vorlage
positionieren. Die GroRe lhrer Grafik muss nur so sein, dass diese auf Ihrem

Werkstiick in jenen Bereich passt, in dem die Gravur letztendlich ihren Platz
haben soll.
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Beispiel 2: Lasergravierbare Stifte:

Mit der Mitte-Mitte-Funktion ist es ganz einfach, auf einem lasergravierbaren
Stift den Bereich flr eine Namensgravur festzulegen.

1. Messen Sie zundchst den Bereich auf der Stiftkappe ab, der fir die Gravur
zur Verfugung steht. In unserem Beispiel betragt der Gravurbereich 49 x 9,5
mm (2* x 0,375%).

2.  Erstellen Sie nun in Corel ein Feld mit der gleichen GroRe dieses
verfiigbaren Gravurbereichs. Es gibt verschiedene Mdoglichkeiten, um das
Gravurfeld in Corel zu zeichnen:

a) zeichnen Sie ein Feld, das dem Gravurbereich entspricht

b) erstellen Sie eine Seite, die dem Gravurbereich entspricht

c) verwenden Sie Orientierungshilfen, um den Gravurbereich zu erstellen
(wie in unserem Beispiel gezeigt).

3. Passen Sie den Text
oder das Bild so an,
dass er/es gut in den
Gravurbereich passt.

4. Positionieren Sie das
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Werkstiick in der Maschine und aktivieren Sie den Red Dot Pointer. Wir
mochten eine neue Home-Position festlegen; dazu mussen wir den Wagen
per Hand verschieben, so dass der Red Dot Pointer in der Mitte jenes
Bereichs liegt, an dem die Gravur sein soll. Um den Wagen per Hand zu
verschieben und eine Home-Position festzulegen, missen Sie die folgenden
Anweisungen befolgen:
a) Dricken Sie auf der Tastatur des Lasersystems die Taste X/Y AUS.
b) Bewegen Sie den Wagen per Hand, so dass sich der Red Dot Pointer in
der Mitte des zu gravierenden Bereichs befindet.
c) Sobald der rote Punkt an der gewinschten Position ist, driicken Sie die
Taste START. Das ist nun lhre neue voriibergehende Home-Position.
d) Driicken Sie die Taste ZURUCKSETZEN.

Positionieren Sie den roten

/ Punkt mittig im Gravurbereich.

Das Gerdt ist jetzt bereit.

5. Flhren Sie den Druck mithilfe der Option Mitte-Mitte durch.

Allgemein Erweitert Farbzuweisung

Auflésung Modus Einstellungen Raster

Vektor Leistung

Raster Muster

Optionen Material GroRe Einstellungen Vektor

609.00
Leistung
Vertikal: ~ 304.00
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Links-Mitte oder Oben-Mitte

Die Optionen Links-Mitte und Oben-Mitte werden verwendet, wenn Sie mit dem
Graviervorgang an einem anderen Referenzpunkt starten méchten als in der Mitte
des Gegenstands. Diese zwei Optionen sind werden am haufigsten in Situationen
verwendet, wenn Sie die Stelle in einer Achse leicht bestimmen kdnnen.

Bei der Option Links-Mitte werden die Stellen links und Mitte als
Startreferenzpunkt verwendet.

----%teF_t-—{Eenter%—"

Bei der Option Oben-Mitte wird die obere und mittlere Stelle des Gegenstands als
Startreferenzpunkt verwendet.

~ Top- C enter

Im nachfolgenden Beispiel verwenden wir sowohl die Funktion Links-Mitte als
auch Oben-Mitte, um genau rechts und unterhalb eines vorgebohrten Lochs einen
Text einzugravieren. Da wir den Wagen per Hand verschieben und die
Funktionen Mitte-Links und Mitte-Oben verwenden konnten, mussten wir keine
genaue X-Y-Koordinate fiir das vorgebohrte Loch suchen.
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Seitenmitte

Die Verwendung der Option Seitenmitte ist schwierig zu erklaren. Es handelt sich
jedoch dabei um eine Funktion, die professionelle Gravierer sehr gerne nutzen.
Die beste Mdglichkeit, um diese Funktion zu erkl&ren, ist es, sie zundchst mit
einer der anderen Zentrieroptionen, namlich der Mitte-Mitte-Gravur, zu
vergleichen. Das Gravieren mit der Option Seitenmitte wird am hdufigsten flr das
Eingravieren eines Texts in einem Bogen verwendet. Medaillen dienen als gutes
Beispiel dafiir. Viele Personen mdchten Text, z. B. verschiedene Namen, an der
oberen Rundung einer Medaille eingravieren. Die Schwierigkeit besteht darin,
dass jeder Name eine andere Lange hat. Das bedeutet, dass die Mitte eines jeden
Namens an einer anderen Stelle ist. Viele Benutzer mochten die Mitte-Mitte-
Option verwenden, finden aber schnell heraus, dass sich die einzelnen Namen im
Bogen an leicht unterschiedlichen Positionen befinden. Die folgende Abbildung
zeigt, dass bei Verwendung der Mitte-Mitte-Gravurfunktion sich die Mitte eines
jeden Namens an einer anderen Stelle befindet (in der Abbildung weist der Stern
auf die Mitte der

Namen hin).

Das  Problem  bei
Verwendung der
Mitte-Mitte-Option ist,
dass Sie die genaue
Position eines jeden
Sterns  herausfinden
missen  (Mitte-Mitte
eines jeden Namens),
um den Namen richtig
in den Bogen zu
gravieren.

Offensichtlich ware dies zu schwierig.

e 0n
X e
(<]

Anstatt die Mitte lhrer Vorlage als Referenzpunkt zu nehmen, verwenden wir die
Mitte unserer Seite als unseren Referenzpunkt. Wir werden herausfinden, dass wir
mithilfe der exakt gleichen Vorlage die Namen im Bogen perfekt positionieren
kdnnen. Im Modus Seitenmitte richten wir eine Seite mit einer GroRe ein, die mit
der Groflle unserer Medaille Ubereinstimmt. Alles was wir dann noch zu tun
haben, ist unseren Red Dot Pointer zu verwenden, um die Mitte der Medaille zu
suchen und diese als unsere neue Home-Position festzulegen.
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Im folgenden Beispiel haben wir eine SeitengrélRe von 76 mm (3*) verwendet, um
die Groél3e jener der Medaille anzupassen. Verwenden Sie lhren Red Dot Pointer,
um die Mitte der Medaille herauszufinden. Drucken Sie dann im Modus
Seitenmitte eine 76 x 76 mm (3 x 3*) grolle Seite aus. Sie werden sehen, dass
jeder Name prazise im Bogen positioniert ist, da sich die Mitte (durch den Stern
angezeigt) nicht veréndert hat.

(b((\e Oon ame OO
-~ N
S 5
YAY % yAY
05

Am wichtigsten ist es, nicht zu vergessen, dass Sie fur ein Seitenmitte-Projekt die
Mitte der Seite als lhren Referenzpunkt verwenden (Modus Seitenmitte). Bei den
meisten anderen Zentrieranwendungen wird das Zentrum lhrer Vorlage als Ihr
Referenzpunkt verwendet (Modus Mitte-Mitte).

Sobald Anwender verstehen, wie man den Seitenmitte-Modus verwendet, missen
sie trotzdem noch immer die genaue Mitte der Medaille (oder des Kreises) mit
dem Red Dot Pointer suchen. Zugegeben, das kann schwierig sein, besonders
wenn der Kreis zu grof3 ist. Die meisten Anwender erstellen eine einfache
Vorlage, die sie Uber die Medaille geben, um die Mitte zu finden. Zur Erstellung
einer Vorlage missen Sie den Durchmesser der Medaille, die Sie gravieren
madchten, bestimmen. Erstellen Sie mit Ihrer Grafiksoftware einen Kreis mit dem
gleichen Durchmesser und setzen Sie ein Fadenkreuz oder ein ,,x* in die Mitte des
Kreises. Verwenden Sie den Rastermodus, um das Fadenkreuz oder das ,x* zu
setzen, und den Vektormodus, um den Kreis auszuschneiden. Legen Sie diese
Vorlage auf die Medaille und bewegen Sie lhren Red Dot Pointer zum
Fadenkreuz oder dem ,x*. Legen Sie mithilfe der Tastatur der Maschine diese
Stelle als Home-Position fest und starten Sie dann im Seitenmitte-Modus den
Druckvorgang. Sie kdnnen beinahe alles verwenden, um eine einfache Vorlage zu
erstellen. Viele Benutzer verwenden zusétzlich zum ,,x" Plastikabfalle, auf die sie
die GroRe des Kreises eingravieren, damit sie einfach die verschiedenen GréRRen
der einzelnen Vorlagen sehen kdnnen.

Zur Wiederholung:

1.  Achten Sie darauf, dass die Grolie Ihrer Seite jener
Ihrer Medaille (oder des Kreises) entspricht.

2.  Erstellen Sie eine Vorlage, um die Mitte lhres
Kreises zu finden. Platzieren Sie die Vorlage tber
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Ihrer Medaille und verwenden Sie den Red Dot Pointer, um das ,x*
anzuvisieren.

Legen Sie mithilfe der Taste ,,Home festlegen* die Home-Position fest.

4.  Starten Sie mithilfe der Option Seitenmitte den Druckvorgang.

w

Rastereinstellungen

Geschwindigkeit

Durch die Geschwindigkeitseinstellung wird die Geschwindigkeit des Wagens im
Rastermodus bestimmt. Sie kann in Schritten von jeweils 1 % von 1 % bis 100 %
festlegt werden. Je langsamer der Wagen ist, desto tiefer ist die Gravur.

Leistung

Durch die Leistungseinstellung wird das AusmaR der Laserenergie, die auf das zu
schneidende Werkstiick Ubertragen wird, bestimmt. Sie kann in Schritten von
jeweils 1 % von 1 % bis 100 % festgelegt werden. Je hoher die Leistung, desto
tiefer ist die Gravur. Lesen Sie bitte diesbeziglich im Abschnitt Empfehlungen
zu Geschwindigkeit und Leistung in diesem Handbuch nach.

Dithering (Bildbearbeitung)

Durch das Dithering wird bestimmt, wie viele Punktmuster in Rasterbilder, die
Graustufen, Farbmischungen oder Farben enthalten, eingraviert werden. Das
Dashboard bietet sechs verschiedene Dithering-Muster zur Verbesserung lhrer
Gravurprojekte. Der Standardmodus ist die Option Standard. Dieser Modus kann
fur alle Bilder einschlieBlich Fotos verwendet werden. Dithering wird nur beim
Rastergravieren verwendet und hat keine Auswirkung auf vektorgeschnittene
Linien.

Die Auswahlliste fur Dithering-Muster ist leichter zu verstehen, wenn man die
sechs Optionen in zwei Kategorien, namlich Clipart und Fotografie, unterteilt:

Clipart-Modi — Typischerweise werden fiir Clipart-Bilder oder alles andere, das
mit einer Software wie Corel erstellt wurde, die Modi Standard, Aufhellung und
Niedrige Auflds. verwendet. Der Standardmodus ist der werksseitig vorgegebene
Modus und wird mit Abstand am hdaufigsten benutzt. Er produziert fiir das
Punktemuster, das eingraviert werden soll, ein sehr strukturiertes Muster. Durch
die Optionen Aufhellung und Niedrige Auflés. wird die Anzahl der Punkte im
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Gravurmuster reduziert. Sie kdnnen auch verwendet werden, um effektiv das
verschwommene Aussehen einiger Bilder (einschlieRlich Fotos) zu beseitigen.

Fotografie-Modi — Die Modi Floyd Steinberg, Jarvis und Stucki wurden daftr
entwickelt, um durch Ersetzen des sehr strukturieren Punktemusters durch ein
eher zufalliges Punktemuster ein Bild abzuéndern. Durch das Gravieren in einem
dieser Modi kann ein Foto, das in Marmor oder eloxiertes Aluminium eingraviert
wird, ansprechender aussehen als bei Verwendung eines unveranderten Bilds.
Diese Modi konnen auch fur Spezialeffekte bei Clipart-Bildern verwendet
werden.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Dithering-Mustern. So kénnen Sie
herausfinden, welcher Effekt fiir Sie der schonste ist. Clipart-Modi missen nicht
nur mit Clipart-Bildern oder Fotografie-Modi nur mit Fotos verwendet werden.
Viele Benutzer bevorzugen einen der Fotografie-Modi fir Clipart-Bilder und
einen der Clipart-Modi fiir Fotos. Das entscheiden ausschlief3lich Sie!

Wir haben auf der Epilog Treiber-Disk einige Musterfotos gespeichert, mit denen
Sie experimentieren kénnen. Verwenden Sie diese Fotos, um sie mithilfe der
verschiedenen Dithering-Optionen auf verschiedene Materialien zu gravieren. So
bekommen Sie ein Gefuhl daflr, wie die verschiedenen Dithering-Muster Bild
und Material beeinflussen.

Clipart-Modi:

Standard — Dieser Modus ist der Standardmodus und wird vorwiegend fiir
Gravuren, die Text und Cliparts aufweisen, mit 600 DPI verwendet.

Aufhellung — Viele Benutzer verwenden diesen Modus gerne fiir das Gravieren
von Fotos in Holz oder Marmor mit 600 DPI.

Niedrige Auflos. — Verleiht der Gravur ein kinstlerisches Halbton-Aussehen.

Fotoarafie-Modi:

Floyd-Steinberg — Verleiht einem Bild ein beinahe wellenartiges Muster. Das
funktioniert gut bei Fotos mit vielen Details. Fotos mit einer eher monotonen
Farbgebung werden moglicherweise jedoch nicht so schén wie bei den Modi
Jarvis und Stucki.
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Jarvis — Viele Benutzer verwenden diesen Modus gerne flir das Gravieren von
Fotos mit 300 DPI. Mit diesem Modus wird beinahe allen Fotos ein sehr schones
Muster verliehen.

Stucki — Dieser Modus produziert Ergebnisse, die sich nur leicht vom Jarvis
Dithering-Muster unterscheiden. Er ist auch hervorragend fir das Eingravieren
von Fotos bei 300 DPI geeignet. Die Unterschiede zwischen den Modi Jarvis und
Stucki sind geringfiigig.

Dithering ist eine groRartige Maoglichkeit, um lhre Gravuren zu verbessern. Diese
Option kann jedoch auch manchmal frustrierend sein, da das erzielte Aussehen
sich von einem Material zum né&chsten unterscheiden kann. Ein Bild, das gut auf
Holz aussieht, sieht womdglich auf Plastik nicht so gut aus. Nehmen Sie sich die
Zeit, um mit den verschiedenen Dithering-Mustern zu experimentieren. ES
funktioniert ganz einfach und wenn Sie einmal das Gefuhl daftir haben, kénnen
Sie diese Funktion ganz zuversichtlich einsetzen.

Vektoreinstellungen

Geschwindigkeit

Durch die Geschwindigkeitseinstellung wird die Geschwindigkeit des Wagens im
Modus Vektorschneiden bestimmt. Sie kann in Schritten von jeweils 1 % von 1 %
bis 100 % festlegt werden. Je langsamer der Wagen, desto tiefer ist der Schnitt.

Leistung

Durch die Leistungseinstellung wird das Ausmal} der Laserenergie, die auf das zu
schneidende Werkstiick tbertragen wird, bestimmt. Sie kann in Schritten von
jeweils 1 % von 1 % bis 100 % festgelegt werden. Je hoher die Leistung, desto
tiefer ist der Schnitt.

Frequenz

Unter Frequenz versteht man die Anzahl der Laserimpulse, die der Laser wahrend
seiner Bewegung pro Inch abgibt. Diese wird im Dashboard mit 10 bis 5000
Impulsen pro Inch festgelegt. Eine geringere Frequenz fiihrt dazu, dass weniger
Hitze auf das geschnittene Material angewendet wird. Niedrigere Frequenzraten
sind hilfreich bei Produkten aus Holz, die bei héheren Frequenzen versengt
werden. Hohere Frequenzen sind hilfreich bei Materialien wie Acryl, bei denen
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grole Hitze erwilnscht ist, um die Ré&nder zu schmelzen oder
»flammenzupolieren®.

Sehr niedrige Frequenzen fuhren zu einer Perforation, es entsteht kein
durchgehender Schnitt.

Low Frequency Pulsing Higher Frequency Pulsing

Automatische Frequenz

Die Laserfrequenz oder ,Pulsung“ kann manuell festgelegt oder auf
Automatische Frequenz gesetzt werden. Wenn bei Automatische Frequenz ein
Hékchen gesetzt wurde, wird der Laser seine Pulsung automatisch auf einen Wert
von 5000 anpassen. Wenn Automatische Frequenz nicht angehakt wurde, kénnen
Sie die Pulsung des Lasers Uber das Feld Frequenz steuern. Die empfohlenen
Frequenzen finden Sie in den Tabellen mit den empfohlenen Geschwindigkeits-
und Leistungseinstellungen. Der Frequenzbereich liegt zwischen 1 und 5000.
Durch Einstellen der Frequenz auf einen niedrigen Wert (50 bis 100) kommt es zu
einer Perforation. Die Werte im mittleren Bereich werden dazu verwendet, beim
Schneiden Versengen zu vermeiden. Hohe Werte werden verwendet, wenn mehr
Hitze gewinscht wird, um beim Schneiden von Acryl die Rander zu schmelzen.

Vektorsortierung

Ein Hékchen beim Feld Vektorsortierung flihrt dazu, dass die Reihenfolge der
Vektorschnitte sortiert wird. Wenn Sortieren aktiviert wurde, haben Sie zwel
Auswahlmaoglichkeiten dafiir, wie die Vektorlinien sortiert werden sollen:
Optimieren und Verkehrt. Im Modus Optimieren werden die Vektoren am
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effizientesten geschnitten, dabei wird im Allgemeinen eine Linie erzeugt, die sich
jener, die soeben beendet wurde, am néchsten befindet.

Im Modus Verkehrt wird vom Inneren eines ersten Objekts nach aufRen zum
letzten Objekt geschnitten. Zum Beispiel: Wenn Sie einen kleinen Kreis haben,
der von einem groReren umgeben wird, wird der kleine Kreis zuerst geschnitten.
Wenn Sortieren nicht angehakt ist, wird in der Reihenfolge der VVektoren, was bei
den meisten Softwareanwendungen mit der Reihenfolge ihres Zeichnens
gleichzusetzen ist, geschnitten.

Registerkarte Erweitert

Die Registerkarte Erweitert bietet zusatzliche Optionen zur Steuerung lhres
Lasersystems. Diese erweiterten Funktionen sind eine Erweiterung der
Funktionen, die unter der Registerkarte Allgemeines zu finden sind.

Rastertyp

Allgemein

Dabei handelt es sich um die Standardeinstellung, die am haufigsten fur das
Rastergravieren verwendet wird. Diese Einstellung wird flr das Rastergravieren
von Cliparts, Fotos, Text und die meisten Bilder, die man mit dem Lasergravieren
assoziiert, verwendet. Nachfolgend finden Sie eine kurze Erklarung dartiber, wie
Werkstlicke mit unserem Lasersystem erstellt werden.

Beim Rastergravurmodus Allgemein wird dann gelasert, wenn ein Punkt
vorhanden ist. Jedes Mal, wenn der Laser im Rastergravurmodus Allgemein
ausgelost wird, ist die Laserleistung die gleiche.

Im Modus Allgemein werden Punkte je nach verwendeter VVorlage unterschiedlich
interpretiert:

1. Wenn das Bild, das eingraviert werden soll, schwarzweiB ist, wird der Laser
immer bei der Farbe schwarz ausgelost.

2. Wenn das Bild aus Graustufen oder Farbtonen besteht (Foto oder Clipart),
wird der Laser immer bei einem schwarzen Punkt ausgelost. Graustufen
werden in Prozent der Punktdichte bestimmt (auch bekannt als
Punktabstand). Bei einem Grauanteil von 10 % gibt es fur zehn verfugbare
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Bildpunkte einen schwarzen Punkt, was zur Folge hat, dass ein
Gravurmuster mit weit auseinander liegenden Punkten erzeugt wird. Bei
einem Grauanteil von 50 % gibt es fir zehn verfiigbare Bildpunkte flnf
schwarze Punkte, was zur Folge hat, dass ein Muster mit einer hoheren
Punktdichte erzeugt wird. Farben werden als Graustufen interpretiert, wobei
dunklere Farben (z. B. rot) dunkleren Graustufen entsprechen und hellere
Farben (gelb) helleren Graustufen.

Verschiedene Grauschattierungen nebeneinander fuhren zu einem satten und
vielschichtigen Aussehen, das die Lasergravur so attraktiv macht. Dies ist in
vielen, von uns erstellten Mustern ersichtlich. Hellere Grauschattierungen sind fur
gewdhnlich besser fir die Erstellung schonerer Bilder geeignet. Viele Benutzer
verwenden eine Sattigung von 10 % neben einer von 30 % oder 40 %. Grauttne
von Uber 50 % oder 60 % sind so dicht, dass sie ineinander verlaufen und
letztendlich so aussehen, als hatte man die Farbe schwarz verwendet.

3D-Gravur

In diesem Handbuch haben wir bereits die Punktemuster angesprochen und wie
diese Muster zur Erstellung von Rasterbildern verwendet werden. Beim 3D-
Modus werden Punkte und Punktemuster anders verwendet als beim
Rastergravurmodus Allgemein, besonders was Farbe oder Graustufen anbelangt.

Der 3D-Modus orientiert sich nicht an den Punkten und bestimmt dann aufgrund
der Punktdichte, wohin gelasert wird, sondern es werden die Punkte
hergenommen und dann bestimmt, wie viel Laserleistung (Watt) flr jeden
einzelnen Punkt angewendet wird. Das ist der groRe Unterschied zwischen den
Rastergravurmodi Allgemein und 3D. Beim Rastergravurmodus Allgemein wird
jeder Punkt mit der gleichen Laserleistung (Watt) gelasert. Im 3D-Modus kdnnen
wir die Laserleistung fur jeden Punkt anpassen.

Ein weiterer Aspekt des 3D-Modus ist, dass — nicht wie im Modus Allgemein —
stdndig zwischen die meisten Punkte gelasert wird; also auch bei einem
Fullmuster zwischen 10 % und 30 %. Daher ergibt sich bei einem Wechsel von
einem Grauton zu einem anderen ein standiger Wechsel bei der Tiefe der Gravur.
Dies gilt nur dann nicht, wenn sich die Vorlage von 100 % schwarz auf 100 %
weil3 &ndert (oder umgekehrt). Da wir im 3D-Modus die Art, wie gelasert wird,
anpassen, missen wir auch die VVorlage anpassen.

Da wir im 3D-Modus die Laserleistung fur jeden Punkt variieren mussen,
bendtigen wir eine Vorlage mit mehr als einem Grauton. Wir brauchen eine
Vorlage, die langsam von einer Grauschattierung zur anderen Ubergeht. Beim
Eingravieren eines der zwei grauen Felder von der vorherigen Seite wird kein 3D-
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Effekt erzeugt, da jedes Feld nur eine einzige Grauschattierung aufweist. Fur die
Erstellung eines 3D-Bilds bendtigt man ein Objekt, das dhnlich wie der Kreis
unten aussieht.

Diese Erklarung weist auf die meisten grundlegenden Funktionen des 3D-
Gravierens hin und welche Ansédtze dahinter stehen. Was allerdings nicht
beschrieben wird, sind die Schwierigkeiten, die die meisten Benutzer beim
Erstellen einer akzeptablen 3D-Gravur haben werden. Das Erstellen eines 3D-
Bildes, das nach dem Gravieren gut aussieht, kann sehr schwierig sein, da die
meisten Softwareprogramme nicht die notwendigen Tools beinhalten, um
komplexe Objekte herzunehmen und sie in mehr als einer Richtung — von dunkel
bis hell (oder umgekehrt) - ineinander tbergehen zu lassen. Natdrlich gibt es
einige 3D-Grafiksoftwarepakete auf dem Markt, die 3D-Bilder erzeugen; diese
kosten jedoch im Allgemeinen zwischen $ 3500,-- und $ 10000,--. Fragen Sie
Ihren Epilog Vertreter, wenn Sie gerne weitere Informationen Uber diese
Softwarepakete  haben moéchten oder rufen Sie unsere  Website
www.epiloglaser.com auf, um mehr tber das Erstellen dieser Bilder zu erfahren.
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Fur eine 3D-Gravur ist normalerweise mehr als ein Durchgang notwendig, um
jene Gravurtiefe zu erzielen, die fur die Erstellung eines dimensionalen Reliefs,
welches eine 3D-Gravur gut aussehen lasst, erforderlich ist. Viele Anwender
gravieren ein Bild in zwei oder drei Durchgéngen ein, um die gewiinschte Tiefe
zu erreichen. Solange Sie das zu gravierende Werkstiick nicht bewegen, stimmen
die verschiedenen Durchgdnge komplett mit dem ersten Uberein. Die folgenden
Bilder dienen als Beispiele flr eine einfache 3D-Vorlage.

In diesem Beispiel wiirde der
schwarze Hintergrund
ohnehin graviert werden.
Mithilfe dieser Technik hebt
sich das Blatt vom
Hintergrund ab, wobei die
Blattrander die hdchsten
Stellen sind und der Stangel
am tiefsten graviert wird.

Bei diesem Bild ist die Gravur
an den Réndern am tiefsten
und in der Mitte weniger tief.

Diese Bilder sind in Corel unter dem Format 11 als Leafl.cdr und Leaf2.cdr zu
finden bzw. auf der Treiber- und Dokumentations-Disk, die im Lieferumfang
Ihrer Maschine enthalten war, als Bitmaps (Leaf1l.bmp und Leaf2.bmp).
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Stempel

Bei der Stempel-Option wird lhre Vorlage automatisch in ein Format
umgewandelt, das letztendlich einen lasergravierten Stempel zur Folge hat. Durch
diese Funktion wird Ihre Vorlage automatisch umgekehrt, so dass der Hintergrund
eingraviert wird und Text sowie Grafiken stehen bleiben. Rund um jeden
Bestandteil wird auch ein unterstltzender Randstreifen erzeugt.

Aufgrund der einzigartigen Natur des Stempelmodus haben wir allen Aspekten
der Stempelerzeugung und des —drucks einen Unterabschnitt gewidmet. Lesen Sie
fur detaillierte Anweisungen uber das Erstellen und Drucken von Stempeln in
diesem Handbuch den Abschnitt Material-Gravurtechniken — Eingravieren von
Gummistempeln durch.

Wahlen Sie bei allen Stempel-Auftragen die Option Stempel.

Die Stempeleinstellungen werden nach Auswahl des Stempelmodus aktiv. Diese
Einstellungen kénnen zum Andern einiger Stempel-Variablen verwendet werden.

Lesen Sie fur detaillierte Anweisungen tber das Erstellen und Drucken von
Stempeln in diesem Handbuch den Abschnitt Material-Gravurtechniken —
Eingravieren von Gummistempeln durch.

Konfigurationen

Die Funktion ,Konfigurationen* bietet ein umfassendes Hilfsmittel zur
Datenverwaltung und wird dazu verwendet, all Thre Dashboard-Einstellungen fir
die einzelnen Auftrége zu speichern. Das Speichern der Dashboard-Einstellungen
als Datenbankdatei ermdglicht es Ihnen, die Auftragseinstellungen zu einem
spateren Zeitpunkt erneut abzurufen. Das erspart lhnen die Muhe, daran zu
denken, welche Geschwindigkeit und Leistung bzw. andere Einstellungen Sie fiir
einen Auftrag, den Sie vor drei Monaten erstellten, verwendet haben. All lhre
Einstellungen kénnen permanent gespeichert werden!

Legen Sie zun&chst alle gewunschten Einstellungen flr einen bestimmten Auftrag
fest (Geschwindigkeit, Leistung, Gegenstandsgrofie, Farbzuordnung, etc.).

Um die Dashboard-Einstellungen zu speichern und sie mit einem Namen zu
versehen, gehen Sie zur Registerkarte Erweitert und klicken Sie auf Speichern.
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Das Dashboard verwendet zum Speichern der Konfigurationsdateien ein
herkdmmliches Windows Dateiprotokoll.

Bei der Installation des Epilog Dashboards wurde ein zugehdriger Ordner fur
Konfigurationen erstellt, in dem Sie die Konfigurationen speichern mussen.

Benennen Sie lhre Datei und klicken Sie dann auf Speichern. Sie verfiigen nun
uber eine individuelle Konfigurationsdatei, die das nachste Mal, wenn Sie diesen
Auftrag ausfiihren oder dieses Material benutzen, verwendet werden kann.

TIPP! Viele Benutzer finden es hilfreich, die Konfigurationen unter einem
Namen zu speichern, der diese mit einem der zwei folgenden assoziiert:

1.  Dem Kunden, z. B. Jones Pharmaziepreis 04 Bankett.dat
2. Der MaterialgrofRe und dem —typ, z. B. 9 x 12 Holz.dat

Hinweise zum Speichern der Konfiqurationseinstellungen:

Wenn Sie lhre Ordner-Optionen gerne erweitern wirden, ist es am besten, die
Anderungen vom Windows Explorer aus durchzufiihren (manchmal auch als
Arbeitsplatz bezeichnet). Unter dem Ordner ,,Gravieren_Einstellungen® kénnen
Sie so viele Unterordner wie Sie modchten erstellen und lIhre gespeicherten
Konfigurationsdateien so organisieren, wie es lhren Winschen am besten
entspricht.

Epilog bietet auf der Disk mit dem Epilog Dashboard Treiber und der
Dokumentation, die Sie zum Hochladen des Dashboards auf Ihren Computer
verwendet haben, eine Datenbank mit Konfigurationsdateien. Lesen Sie
diesbeziiglich nach dem Laden der Treiber-CD auf der Seite ,,Installieren der
empfohlenen Materialeinstellungen* nach. Nach Anklicken der Schaltflache
Installieren, kénnen Sie die Dateien auswéhlen, die der Wattleistung Ihres Lasers
entsprechen.

Diese Dateien konnen genauso verwendet und organisiert werden wie die
Dateien, die Sie selbst erstellt haben.
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Laden der Konfiqurationsdateien:

Um eine Konfigurationsdatei zu laden, klicken Sie auf die Schaltflache
Durchsuchen. Das Fenster ,,Nach Ordnern durchsuchen* 6ffnet sich. Wahlen Sie
den Ordner ,,epilog/Gravieren_Einstellungen®.

Klicken Sie auf OK.

Nach Auswahl Ihres Ordners erscheinen im Dashboard alle
Konfigurationsdateien.

Anmerkung — Die einzelnen Dateien erscheinen nicht im Fenster ,,Nach Ordnern
durchsuchen®. Sie werden nur im Fenster Konfigurationen angezeigt.

Gehen Sie zur Konfigurationsdatei, die Sie verwenden mdchten, und
klicken Sie dann auf die Schaltflache Laden.

Sie MUSSEN die Schaltflache Laden anklicken.
Durch Doppelklicken auf die gewiinschte Datei werden die Einstellungen nicht
geladen.

Klicken Sie auf die Registerkarte Allgemeines, um die Einstellungen der
aufgerufenen Datei anzuzeigen.

Registerkarte Farbzuordnung

Die Funktion Farbzuordnung ist eine erweiterte Funktion, die zwecks Aktivierung
mit einem Hékchen versehen werden muss. Obwohl die Funktion Farbzuordnung
ein sehr leistungsstarkes Tool ist, verwenden sie die meisten Benutzer nur aus
zwei Hauptgriinden:

1.  Bei der Verwendung von Farbe, damit mehrere Geschwindigkeits- und
Leistungseinstellungen in einem einzigen Druckauftrag verwendet werden
konnen. Verschiedene Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen
werden am hdufigsten im Vektormodus verwendet, wenn eine Farbe zum
Markieren und eine andere Farbe zum Schneiden eingesetzt wird.

2. Die Verwendung von verschiedenen Farben gibt Benutzern die
Madglichkeit, den Auftrag fiir das Schneiden oder Gravieren von Objekten
Zu sequenzieren.

Bei der Farbzuordnung werden diese zwei Aufgaben durch Zuweisung von
verschiedenen Attributen an verschiedene Farben lhrer Vorlage erfillt. Jene
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Funktionen, die nach Farbe gesteuert werden konnen, sind: Geschwindigkeit,
Frequenz (nur beim Vektorschneiden), Fokus, Raster und Vektor.

Die Farbzuordnung kann in den Modi Raster, Vektor oder Kombiniert verwendet
werden. Die Option funktioniert nur im Gravurmodus Allgemein. Im Modus 3D
oder Stempel wird dadurch kein Effekt erzielt. Zum Verstdndnis der Funktion
Farbzuordnung flihren wir ein paar Beispiele an, welche die hdufigsten
Einsatzgebiete dafur aufzeigen. Zundchst allerdings ein kurzer Hinweis zur
Verwendung von Farben.

Ein Hinweis zu Farben! Bei der Farbzuordnung ist es am besten, eine der sechs
Grundfarben (rot, grin, blau, tirkis, gelb, pink) zu verwenden, da die Werte der
Farbzuordnung exakt mit den Farben, die von Ihrer Grafiksoftware verwendet
werden, (bereinstimmen MUSSEN. Das RGB-Farbschema verwendet zur
Definition aller Farben Zahlen. Den sechs Grundfarben wurden die folgenden
Zahlen zugewiesen:

Farbe Roter Farbwert Gruner Farbwert Blauer Farbwert
Rot 255 0 0
Grun 0 255 0
Blau 0 0 255
Turkis 0 255 255
Gelb 255 255 0
Pink 255 0 255

Die sechs Grundfarben sind am einfachsten zu verwenden, da sie nur die Zahlen
255 und 0 verwenden (255 ist der hdchste Farbwert und 0 ist im RGB-
Farbschema der niedrigste Wert). Da jede Grafiksoftware die sechs Grundfarben
verwendet, ist dies die einfachste Methode.

Ihr Zeichenprogramm verwendet moglicherweise zur Farbdefinition die CMYK-
Palette. Der Epilog Color Map Treiber konvertiert automatisch die sechs
Grundfarben in die RGB-Farben. Wenn Sie eine andere CMYK-Farbe als die
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sechs Grundfarben verwenden méchten, miissen Sie den Wert der entsprechenden
RGB-Farbe eruieren und diese Farbe manuell konvertieren.

Das Epilog Dashboard ladt einfachheitshalber die sechs Grundfarben als
Voreinstellungen. Jede Farbe kann nach lhren Wuinschen hinzugefiigt oder
geldscht werden.

Mithilfe der Farbzuordnung konnen Sie flr jede einzelne Farbe in der
Zuordnungsliste die folgenden sechs Laserfunktionen festlegen:

Farbe — Wihlen Sie die Farbe aus, die Sie verwenden oder &ndern méchten.

Geschwindigkeit - Zur Festlegung der Raster- und
Vektorengeschwindigkeit bei allen Objekten fir diese Farbe.

Leistung - Zur Festlegung der Raster- und Vektorenleistung bei allen
Objekten flr diese Farbe.

Frequenz - Die Frequenz ist ein Parameter, der nur bei Vektor-Objekten
verwendet wird. Beim Rastergravieren hat dieser keine Auswirkung. Mithilfe der
Farbzuordnung konnen Sie bei Erstellung eines einzelnen Auftrags fir
verschiedene Vektorfarben unterschiedliche Frequenzen festlegen.

Fokus - Die Tischhéhe wird schrittweise um 0,0125 mm (0,0005 Inch)
geéndert. Bei einem Minuszeichen vor der Zahl, z. B. -0,250, wird der Tisch um
1/8 Inch (ca. 3 mm) erhoht (ndher zum X-Strahl gebracht). Da die
Einstellungsschritte so geringfiigig sind, ist es einfacher, dabei an eine
zweistellige Anderung von 0,001 Inch (0,0254 mm) zu denken.

Raster - Bei Farben, die mit ,Ja“ gekennzeichnet wurden, wird die
Rastergravur mit jenen Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen
vorgenommen, die dieser Farbe zugeordnet wurden. Farben, die auf ,Nein“
gesetzt wurden, sind von der Rastergravur ausgeschlossen.

Vektor - Bei Farben, die mit ,Ja“ gekennzeichnet wurden, wird das
Vektorschneiden mit jenen Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen
vorgenommen, die dieser Farbe zugeordnet wurden. Farben, die auf ,Nein“
gesetzt wurden, sind vom Vektorschneiden ausgeschlossen.
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Verwendung der Farbzuordnung

Das Festlegen der Farben, die zugeordnet werden sollen, ist ein sehr einfacher
Vorgang. Die Registerkarte Farbzuordnung ist in drei Funktionen unterteilt:

1) Die linke Seite der Registerkarte wird fur zwei Funktionen verwendet:

a. Zur Erstellung neuer Farben. Verwenden Sie die Schieberegler, um
eine neue RGB-Farbe zu erschaffen.

b. Zur Festlegung der Werte, die wir jener Farbe, die rechts unter dieser
Registerkarte ausgewéhlt wurde, zuordnen mochten. Durch Festlegung
der Werte auf der linken Seite der Registerkarte werden die Werte
nicht gedndert. Dies erfolgt mit den Schaltflachen in der Mitte der
Registerkarte.

Sobald die Werte auf der linken Seite der Registerkarte festgelegt wurden, kénnen
Sie durch Drucken der Schaltflache Andern angepasst werden.

Nach Driicken der Schaltflache Andern werden die ausgewahlten Farbwerte
geéndert und in der Registerkarte rechts angezeigt.

Die anderen Schaltflachen Zum Hinzufugen einer individuell
in der Mitte der gewdlinschten Farbe.

Registerkarte werden hier /

erlautert: Zum Léschen einer Farbe.

Schaltflachen zum Scrollen. Mit
Anpassen / diesen Schaltflachen konnen Sie die
gewahlte Farbe in der Tabelle nach
oben oder unten verschieben.
¥——___| Dasist wichtig, da die
«— | Farbzuordnung immer mit der
obersten Farbe beginnt und dann in
Richtung unten erfolgt. Dies wird
genauer auf den Folgeseiten erklért.
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Farbzuordnung im Vektormodus

Fur gewohnlich méchten Benutzer, wenn Sie die Farbzuordnung im Vektormodus
nutzen, ein einzelnes Werkstlck in einem einzigen Auftrag sowohl schneiden als
auch Lasermarkieren. Da die Schneide- und Markiervorgdnge mit
unterschiedlichen Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen erfolgen, ist dies
ein idealer Fall fir die Farbzuordnung. Holz und Acryl sind Materialien, bei
denen im Vektormodus hdufig die Farbzuordnung verwendet werden.

Farbzuordnung im Rastermodus

Die Farbzuordnung im Rastermodus verfolgt fur gewohnlich einen anderen
Zweck als im Vektormodus, obwohl die Farbzuordnung auf die gleiche Art und
Weise erfolgt. Im Modus Raster-Farbzuordnung mdchten die meisten Benutzer
die Zeitdauer verringern, die fur das Gravieren eines Auftrags ben6tigt wird, bei
dem der Grol3teil des Tisches verwendet wird, die Gravur jedoch eher klein ist.
Zeit kann dadurch eingespart werden, indem fur die verschiedenen Farben die
gleiche Geschwindigkeit und Leistung festgelegt wird.

Wenn Sie diesen Auftrag unter der Raster-Farbzuordnung durchfihren, ist der
Laserstrahl die meiste Zeit, in der sich der Wagen bewegt, aktiv. Daher wird die
gesamte Zeitdauer fur das Gravieren von Stiften verringert.

Die Farbzuordnung ist als Zeitersparnis dann am effizientesten, wenn sich
zwischen den zu gravierenden Objekten viel weiRe Flache befindet.

Anmerkung: Es gibt ein wichtiges Unterscheidungsmerkmal, wie man erkennen
kann, ob Farben im Standard-Gravurmodus oder im Modus Farbzuordnung
rastergraviert werden:

» Beim  Standard-Gravurmodus  werden  verschiedene  Farben als
unterschiedliche Grauschattierungen interpretiert, wodurch beim Gravieren
verschiedene Fullmuster erzeugt werden.

» Beim Modus Raster-Farbzuordnung werden die verschiedenen Farben so
eingraviert, als ware das Flllmuster schwarz. Eine Farbe kann jedoch niemals

70



Abschnitt 7:

dazu benutzt werden, sowohl ein Fullmuster zu erzeugen als auch Uber die
Farbzuordnung verwendet zu werden.

Modus Kombiniert — Fir die Farbzuordnung im kombinierten Modus bedarf es
ein wenig mehr Planung als bei den Modi Raster oder Vektor. Nachfolgend
angefuihrt sind die Uberlegungen, die Sie bei Verwendung des kombinierten
Modus berticksichtigen mussen:

1.

Jedes Objekt, fur das die Farbzuordnung verwendet wurde, wird zunéchst in
der Farbreihenfolge, die in der Registerkarte rechts ersichtlich ist,
rastergraviert. Alle anderen Raster-Objekte, fir die keine Farbzuordnung
verwendet wurde, werden dann aufgrund der Rastereinstellungen, die im
Dashboard unter der Registerkarte Allgemein festgelegt wurden,
rastergraviert.

Nachdem alle Raster-Objekte graviert wurden, werden die Vektor-Objekte
in der Farbreihenfolge, die in der Registerkarte rechts ersichtlich ist,
bearbeitet. Alle anderen Vektor-Objekte, fur die keine Farbzuordnung
verwendet wurde, werden dann aufgrund der Vektorreinstellungen, die im
Dashboard unter der Registerkarte Allgemein festgelegt wurden, bearbeitet.
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zZusatzliche Dashboard Treiber-
Funktionen

Mehrere Durchgange

Sie konnen einen Auftrag automatisch mehrmals gravieren oder schneiden, wenn
Sie die Anzahl der Durchgénge (Anzahl Exemplare), die Sie durchfihren
maochten, festlegen. Wenn ein Durchgang beendet wurde, startet der Laser
automatisch einen neuen, bis alle Durchgange abgearbeitet wurden.

Mehrere Seiten

Mit CorelDraw konnen Sie mehrere Seiten erstellen und drucken. Sie kdnnen alle
Seiten ausdrucken oder festlegen, welche davon Sie ausdrucken mdéchten. Passen
Sie dazu im Feld Druckbereich einfach die Werte an.

Sie kdnnen im Bildschirm Druckvorschau die verschiedenen Seiten anzeigen.

Wenn ein Auftrag mit mehreren Seiten an den Laser gesendet wird, wird der
Auftrag auf dem LCD-Display als Auftrag:3.Seite 3 angezeigt. Beachten Sie, dass
die letzte Seite des Auftrags (in diesem Fall waren es drei Seiten) auf dem LCD-
Display angezeigt wird — nicht die erste! Bei diesem Druckauftrag werden Sie
beim Scrollen durch die Auftrage auf dem LCD-Display sehen, dass die zweite
Seite als Auftrag:2.Seite 2 und die erste Seite als Auftrag:1 Dateiname (der
Dateiname ist der Name jener Datei, wie sie in Corel gespeichert wurde)
angezeigt wird.

In der nachfolgenden Liste werden die Dateinamen ein wenig verstandlicher
aufgelistet:

Auftrag:1. Dateiname

Auftrag:2. Seite 2

Auftrag:3. Seite 3 — Diese Datei wird auf dem LCD-Display angezeigt, wenn der
Laser die Datei empféangt.
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Wenn im Lasersystem bereits Auftrdge vorhanden sind, &ndert sich die
Namensstruktur. Die Auftragsnummer ist die erste verfiigbare Nummer. Zum
Beispiel: Wenn im Lasersystem bereits zwei Auftrage vorhanden sind und Sie
dann einen mehrseitigen Auftrag mit funf Seiten ausdrucken, haben diese finf
Seiten die folgenden Dateinamen:

Auftrag:3. Dateiname

Auftrag:4. Seite 2

Auftrag:5. Seite 3

Auftrag:6. Seite 4

Auftrag:7. Seite 5 — Das ist der Auftrag, der angezeigt wird, nachdem die ganze
Datei empfangen wurde.

Wenn fir diese Auftrage der Gravurvorgang startet und Sie unsicher werden,
welche Seiten welche sind, kdnnen Sie auf dem Bildschirm Druckvorschau
nachsehen, denn die Seitenzahl des Lasers wird mit der Seitenzahl der
Druckvorschau tbereinstimmen (siehe Screenshot auf vorheriger Seite).

Andern der Dashboard Treiber-
Standardeinstellungen

Alle Standardeinstellungen des Dashboard Treibers kdnnen entsprechend lhrer
Gravurwuinsche angepasst werden.

Gehen Sie zu Start | Einstellungen | Drucker.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Epilog Gravierer.

Klicken Sie auf Eigenschaften.

Klicken Sie auf Druckeinstellungen.

Andern Sie die gewiinschten Einstellungen. Diese sind ab jetzt fir jeden
neuen Druckauftrag die Standardeinstellungen.

Klicken Sie auf OK und schlie3en Sie alle offenen Fenster.

SAEIE N

o
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Bedienfelds

In diesem Abschnitt

» Tastaturbefehle
» Auftragsspeicherung

Wenn Sie anfanglich Ihr Epilog Lasersystem verwenden, werden Sie bemerken, dass
die Tastaturbefehle am Bedienfeld hilfreiche Tools zum Bedienen lhres Lasersystems
sind. Die Tastaturbefehle machen das Lasersystem &ufert benutzerfreundlich. Die
Funktionen der einzelnen Tasten am Bedienfeld und andere Operationen werden
nachfolgend beschrieben.

Tastaturbefehle

Die Tastatur befindet sich rechts am Lasersystem. Alle Tasten haben bestimmte
Funktionen, die Verwendung des Lasers kann jedoch so einfach sein wie das Driicken
der ,,Start“-Taste, sobald ein Auftrag an den Laser gesendet wurde.

Die Abbildung unten mit der Tastatur zeigt, dass ein Auftrag gereiht wurde und dieser
bereit flr den Graviervorgang ist. Driicken Sie zu diesem Zeitpunkt einfach die Taste
»otart”, um den Gravurauftrag zu starten. Der Auftragsname ist der gleiche wie der
CorelDraw-Dateiname.

/¢ A
Job:1.Muster.cdr

(swar) (sop) (reser)

Geschw. Leistung Fokus Job

cO00Og
J

Roter Laser X/Y Aus Config

k www.epiloglaser.com
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Sobald der Auftrag gestartet wurde, &ndert sich das Display und es wird nun ein
Timer und die Auflésung der Gravur angezeigt wird. Der Timer ist ein nutzliches
Tool, das anzeigt, wie viel Zeit des Graviervorganges bereits verstrichen ist.

Funktionstasten und Anzeigelampen

DATEN

Die grine Anzeigelampe leuchtet auf, wenn das Lasersystem Daten empféangt
(Auftrag fir Rastergravur/Vektorschnitt). Bei normalen Auftrdgen leuchtet die
DATEN-AnNzeige ein paar Sekunden lang auf. Sobald die Daten vom Lasersystem
empfangen wurde, geht die DATEN-AnNzeige aus.

GESCHWINDIGKEIT

Wahrend eines Gravurauftrags oder wenn sich der Laser in der Home-Position im
Ruhezustand befindet, kann durch Dricken der Taste GESCHWINDIGKEIT die
Geschwindigkeit fur diesen Auftrag auf dem Bedienfeld aufgerufen werden. Im
Rastermodus kdnnen Sie die Geschwindigkeit spontan &ndern. Allerdings ist das nur
im Rastermodus mdoglich. Beim Vektorschneiden kann die Geschwindigkeit nicht
wéhrend des Vorgangs geéndert werden.

~

00:00:12 SP=100%

() (o) ()

Geschw.  Leistung Fokus Job

S CIGIOF
Daten

Roter Laser X/Y Aus Config

\\ www.epiloglaser.com j

Um die Geschwindigkeitseinstellung fiir den Auftrag anzuzeigen, wahrend dieser
lauft, missen Sie wéhrend des Gravierens die Taste GESCHWINDIGKEIT ( Speed )
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driicken (siehe Abbildung oben). Dadurch andert sich das Display. Driicken Sie die
Taste AUF oder AB, um die Geschwindigkeit des Wagens zu erhdhen oder zu
verringern. Normalerweise mussen Sie die Geschwindigkeit um 20 % erhOhen oder
verringern, damit eine Veranderung der Geschwindigkeit berhaupt bemerkbar ist.
Die Geschwindigkeitsanderung wahrend der Auftragsdurchfiihrung ist eine nitzliche
Mdoglichkeit zum Experimentieren, um so die richtige Geschwindigkeitseinstellung
fur eine Gravur in ein Material, mit dem Sie nicht vertraut sind, herauszufinden. Im
Vektormodus kann die Geschwindigkeit nicht wéhrend des Vorgangs geéndert
werden.

Sie kdnnen die Geschwindigkeit des Lasersystems auch dann andern, wenn es sich im
Ruhezustand befindet. Drucken Sie dazu die Taste GESCHWINDIGKEIT und
danach die Taste AUF oder AB. Wenn Sie dann START drucken, wird der Auftrag
mit der geénderten Geschwindigkeit ausgefiihrt und nicht mit jener, die vom
Computer gesendet wurde.

LEISTUNG

Wahrend eines Gravurauftrags oder wenn sich der Laser in der Home-Position im
Ruhezustand befindet, kann durch Driicken der Taste LEISTUNG die Leistung fur
diesen Auftrag auf dem Bedienfeld aufgerufen werden. Im Rastermodus kdnnen Sie
die Leistung spontan dndern. Allerdings ist das nur im Rastermodus méglich.

Im Gegensatz zum Rastermodus kann die Geschwindigkeit beim Vektorschneiden
nicht wahrend des VVorgangs geandert werden.
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(¢ N
00:00:12 PW=50%

(START) (STOP) (RESETD

Geschw. Leistung Fokus Job

SOOI OF:

Roter Laser  X/Y Aus Config

\ www.epiloglaser.com j

Um die Leistungseinstellung fur den Auftrag anzuzeigen, wahrend dieser lauft,
mussen Sie wahrend des Rastergravierens die Taste LEISTUNG driicken (siehe
Abbildung oben). Dadurch &ndert sich das Display. Durch Driicken der Tasten AUF
oder AB wird die Leistung des Lasers im Rastermodus erh6ht oder verringert.
Normalerweise missen Sie die Leistung um 10 % erhéhen oder verringern, damit
eine Verénderung der Leistung Uberhaupt bemerkbar ist. Im Vektormodus kann die
Leistung nicht wahrend des VVorgangs geandert werden.

Sie konnen die Leistung des Lasersystems auch dann andern, wenn es sich im
Ruhezustand befindet. Driicken Sie dazu die Taste LEISTUNG) und danach die Taste
AUF oder AB. Wenn Sie dann START ) driicken, wird der Auftrag mit der
geédnderten Leistung durchgeflhrt und nicht mit jener, die vom Computer gesendet
wurde.

X/Y AUS

Durch Dricken der Taste X/Y AUS werden die X- und Y-Motoren deaktiviert und die
Bedienperson kann den Wagen per Hand zu einer beliebigen Stelle auf dem Tisch
bewegen (achten Sie darauf, beim Verschieben des Wagens nicht die Optik zu
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berthren!). Wenn Sie den Wagen manuell bewegen, konnen Sie mehrere
unterschiedliche Funktionen ausfiihren:

1.  Fokussierung fir den ganzen Tisch. Deaktivieren Sie dafur die Achsen durch
Driicken der Taste X/Y AUS. Verschieben Sie den Wagen zur gewinschten
Fokusposition. Bewegen Sie den Scharfemesser zur Position, die scharf gestellt
werden soll, und driicken Sie danach auf der Tastatur auf den Auf- oder
Abwartspfeil, um den Tisch solange nach oben oder unten zu bewegen, bis die
Schérfenfeder gerade mal eben Ihr Werkstlick berihrt. Ihr Fokus ist nun auf die
richtige Fokushohe eingestellt. Nach der Fokussierung missen Sie die Taste
Zurucksetzen drucken, um den Wagen zu seiner Park-Position
zuriickzuschicken.

2. Bestimmung einer neuen temporaren Home-Position. Mithilfe des Red Dot
Pointer kdnnen Sie die genaue Stelle Ihrer neuen Home-Position festlegen.
Verwenden Sie die Taste X/Y AUS, um den Wagen zu bewegen und eine
temporare Home-Position zu bestimmen.

Anmerkung: Durch Festlegen einer neuen Home-Position wird die Gravur-
/Schneideflache  verringert. Achten Sie darauf, dass das Bild, das
eingraviert/geschnitten werden soll, in den verbleibenden Bereich passt.

3. Nach dem manuellen Bewegen des Wagens haben Sie fir Ihren néchsten
Schritt zwei Maglichkeiten:
a) Wenn Sie die Taste Zurlcksetzen driicken, geht der Wagen zu seiner
normalen ,,Park“-Position, ndmlich der oberen linken Ecke, zurtick.
b) Driucken Sie die Taste START, um eine tempordre Home-Position
festzulegen.

FOKUS

Durch Driicken der Taste FOKUS und der Tasten AUF oder AB kann die
Bedienperson den Tisch erhohen oder senken. Im Fokusmodus wird auf dem LCD-
Display digital die entsprechende Position des Tisches angezeigt.

Sie konnen die Anzeige auf null stellen, indem Sie den Auf- und Abwartspfeil
gleichzeitig driicken und so zur Position 0,000 gelangen. Dies ist bei der genauen
Bestimmung, wie weit entfernt Sie vom Fokus sein mdchten, sehr hilfreich. Einige
Materialien wie Acryl sind leicht auRerhalb des Fokusbereichs besser zu gravieren.
Wenn Sie zuerst die Digitalanzeige auf 0,0000 stellen und dann den Fokus ein wenig
verstellen, erhalten Sie einen benutzerdefinierten Fokus.
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Zur genauen Erklarung, wie man diese niitzliche Funktion nutzt und an eine beliebige
Stelle des Tisches fokussiert, lesen Sie sich bitte die Beschreibung der Taste X/Y Aus
durch.

Roter Pointer

Die Taste Roter Pointer ist ein Wechselschalter, der den Red Dot Pointer des
Lasersystems entweder ein- oder ausschaltet. Wenn der Red Dot Pointer eingeschaltet
ist, leuchtet die griine Anzeige direkt neben der Taste Roter Pointer auf.

Allgemeine Funktionstasten

START

Diese Taste wird zum Starten eines Auftrags verwendet. Sobald der gewdinschte
Auftrag gewdéhlt wurde, wird durch Driicken der Taste START der Auftrag gestartet.
Wenn ein Auftrag angehalten wird (Taste STOPP), kann er durch Driicken der Taste
START fortgesetzt werden. Die Taste START wird auch zum Wiederholen eines
Auftrags verwendet. Wahlen Sie einfach vom Display den Auftrag aus, den Sie
ausfiihren mdchten, und driicken Sie START.

STOPP

Durch Driicken der Taste STOPP wird der Linsenschlitten angehalten und der
Laserstrahl deaktiviert. Wenn die Taste STOPP im Modus Rastergravieren gedruckt
wird, stoppt der Linsenschlitten entweder weit links oder rechts von der Gravurlinie.
Wenn die Taste STOPP im Modus Vektorschneiden gedrickt wird, stoppt der
Linsenschlitten am Ende eines Liniensegments oder beim ndchsten Linienknoten.
Sobald der Linsenschlitten angehalten wurde, kénnen Sie die Abdeckung 6ffnen, um
die Gravur zu Uberprifen. Durch Schlielen der Abdeckung und Driicken der Taste
START, wird der Gravur-/Schneideauftrag dort fortgesetzt, wo er unterbrochen
wurde. Wenn das zu gravierende Werkstiick nicht bewegt wird, wirkt sich das nicht
auf die Speicherung des Gravur-/Schneideauftrags aus.

Anmerkung: Durch Offnen der Laserabdeckung wahrend des Gravier- oder
Schneidevorgangs wird der Laser angehalten, der Linsenschlitten bewegt sich jedoch
weiter. Es ist wichtig, den Auftrag vor Offnen der Abdeckung zu STOPPEN, damit
sichergestellt wird, dass der Gravier-/Schneidevorgang abgeschlossen wird.
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ZURUCKSETZEN

Diese Taste wird dazu benutzt, um den Wagen nach Stoppen eines laufenden
Auftrags wieder in die Home-Position zu bringen. Das ZURUCKSETZEN léscht den
Auftrag nicht aus dem Speicher des Lasersystems. Es wird nur der laufende
Gravurauftrag gestoppt und der Wagen zuriick zur Home-Position gebracht. Vor dem
Driicken der Taste ZURUCKSETZEN sollte immer auf STOPP gedriickt werden.

AUFTRAG

Durch Driicken der Taste AUFTRAG wird der Dateiname des zuletzt im Speicher
eingetragenen Auftrags angezeigt. Nach Dricken der Taste AUFTRAG kann die
Bedienperson mithilfe der Tasten AUF oder AB durch alle im Lasersystem
gespeicherten Auftrage scrollen.

Mithilfe der Tasten AUF oder AB werden kontinuierlich alle Auftrédge, die im
Lasersystem gespeichert sind, angezeigt. Durch Driicken der Taste START wird jener
Auftrag, der auf dem Display erscheint, gestartet.

Beachten Sie, dass alle Auftrdge durchnummeriert sind. Wenn Sie den gleichen
Auftrag mehr als einmal absenden, kénnen Sie ihn noch immer aufgrund der
Auftragsnummer von den anderen Auftragen mit dem gleichen Namen unterscheiden.

Anmerkung: Die im Lasersystem gespeicherten Auftrage werden geldscht, wenn das
Lasersystem abgeschaltet wird. Durch Abschalten des Lasersystems wird — wenn
gewinscht — auch der Speicher des Systems geldscht.

AUF/AB

Die Tasten AUF und AB funktionieren in Verbindung mit einigen Grundfunktionen:

Fokuseinstellung

Auftragsauswahl

Geschwindigkeits- und Leistungsanpassung
Navigation durch die Men(s uber die Tastatur
Andern der Werkseinstellungen

arOdE

Konfig

Uber die Taste Konfig gelangen Sie zu den Werkseinstellungen, die normalerweise
nicht vom Endverbraucher zuriickgesetzt werden missen. Diese Funktionen sind
nachfolgend aufgelistet:
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Um zu den Konfigurationseinstellungen zu gelangen und von einer zur anderen zu
wechseln, befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen:

1.

2.

Driicken Sie die Taste Config — das Config-Menu erscheint auf dem Tastatur-
Display.

Driicken Sie die Taste Fokus, um durch die verschiedenen MenUpunkte zu
scrollen.

Sobald Sie den gesuchten Menipunkt erreicht haben, verwenden Sie die Auf-
oder Abwartspfeile, um dessen Wert zu &ndern. Driicken Sie kurz die Taste Auf
oder Ab, um die Einstellungen um jeweils eine Einheit zu dndern. Halten Sie
die Taste Auf oder Ab gedruckt, um die Einstellung im Schnelllauf zu dndern.
In der nachstehenden Tabelle werden die Einstellbereiche angezeigt. Die
Anderung einer Ziffer entspricht einem halben Tausendstel Inch — 0,0005”
(0,00125 mm) (aufler bei den Werten Laser- und Stempel-Match, welche in
Pixel angegeben sind). Zum Beispiel: Durch Andern der X-Home-Position von
einem Wert von 350 auf 395 wirde die X-Home-Position um 0,0225 Inches
(0,55 mm) nach rechts verschoben werden.

Da die Einstellungsschritte so geringfiigig sind, ist es einfacher, dabei an eine
zweistellige Anderung zu denken, die dem Wert von 0,001 Inch (0,0254 mm)
entspricht.

KONFIGURATIONSEINSTELLUNGEN BEREICH

X-Home

Bereich: +999 bis -999

Durch Erhdhen dieses Werts verschiebt sich
X-Home nach links.

Y-Home:

Bereich: -100 bis +999

Durch Erhdhen dieses Werts verschiebt sich
Y-Home nach oben.

Laser-Match: Bereich: -20 bis +20

Zur vertikalen Anpassung der alternierenden
Rasterlinien (von links nach rechts).

Stempel-Match: Bereich: -20 bis +20

Zur vertikalen Anpassung der alternierenden
Rasterlinien im Stempelmodus (von links

nach rechts).
Sys-Einheit:

Bereich: Inch oder mm

Zur Festlegung, ob die Einheit des
Lasersystems Inch oder mm sein soll.
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Auftragsspeicherung

Der Laser hat die Fahigkeit, mehrere Auftrdge in einem temporédren Speicher zu
speichern. Das Gerat speichert alle gesendeten Auftrage, bis kein freier Speicherplatz
mehr verfiigbar ist. Dann wird automatisch der &lteste Auftrag gel6scht, um Platz fir
neue Auftrage zu schaffen. Anmerkung: Die im Lasersystem gespeicherten Auftrage
werden geloscht, wenn das Lasersystem abgeschaltet wird. Durch Abschalten des
Lasersystems wird — wenn gewtinscht — auch der Systemspeicher geldscht.
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In diesem Abschnitt

Red Dot Pointer

Luftvorhang

Luftvorhang-Pumpe — Optionale Funktion
Vektorgitter/VVakuumtisch — Optionale Funktion
Schneidtisch mit Stiften — Optionale Funktion

VVVVY

Das Lasersystem ist sehr vielseitig und verfugt tber viele Standardfunktionen, die
beim Gravieren und Schneiden sehr niitzlich sind! Die Funktionen sind entweder im
System inkludiert oder separat zu kaufen, um den Epilog zu einem
hochleistungsstarken Werkzeug zu machen. Nachfolgend finden Sie Informationen
uber diese Funktionen.

Zu den Standardfunktionen, die im Epilog Zing System inkludiert sind, zahlen:
> Red Dot Pointer
» Luftvorhang

Zu den optionalen Funktionen, die mit dem Epilog Zing System gekauft werden
konnen, zahlen:

» Luftvorhang-Pumpe

> Vektorgitter/Vakuumtisch

» Tisch mit Stiften

> Dreheinheit (nicht fur den Zing 16 erhaltlich)

Diese optionalen Produkte kénnen entweder mit Ihrer urspriinglichen Bestellung oder
nach dem Kauf Ihres Lasersystems jederzeit erworben werden.

RKoter Pointer

Mit der Einstellung Pointer kdnnen Sie manuell den Laser-Dioden-Zeiger (Red Dot
Pointer) EIN- oder AUSschalten. Dieser sichtbare rote Strahl ist &hnlich wie ein
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handgefuhrter Laserzeiger und hat einen hellen roten Strahl. Dieser Strahl ermdglicht
es dem Bediener, die Stelle, an der der Laser graviert oder schneidet, zu sehen. Der
rote Strahl ist moglicherweise gefahrlich, wenn er direkt in das Auge gerichtet wird.
Wenn der Pointer eingeschaltet wird, dirfen Sie lhren Kopf NICHT in den
Gravurbereich bewegen, da Sie sonst eventuell in den Strahl blicken. Fur weitere
Informationen lesen Sie bitte in diesem Handbuch den Abschnitt Sicherheit durch.

Luftvorhang

Der Luftvorhang wird beim Vektorschneiden verwendet, wenn es erforderlich ist,
leicht entzlindliche Gase von der Schneideoberflache fernzuhalten. Dadurch kann
beim Vektorschneiden von Materialien wie Holz, Gummi, Acryl und anderen
entflammbaren Materialien verhindert werden, dass diese versengt, angebrannt oder
entziindet werden. Der Luftvorhang leitet beim Brennpunkt einen konstanten
Luftstrahl tber die Materialoberflache, wobei die Luft zuerst nach unten und dann
wieder zuriick in Richtung Entliftung geleitet wird.

Vektorschnitte sollte niemals ohne die Verwendung eines Luftvorhangs durchgefiihrt
werden.

LUf tvor hang -Pumpe Optionale Luftvorhang-Pumpe.
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Vektorgitter

Das Vektorgitter ist beim Vektorschneiden das ideale Hilfsmittel. Das Vektorgitter
verhindert das Ansengen der Ruckseite, da das Material vom Tisch hochgehoben und
auf ein Aluminiumgitter gesetzt wird.

Prazise geschnittene und scharfe Rander werden erzielt, wenn der Lasterstrahl
aufgrund des darunter geschaffenen Luftraums sauber Uber das Material lauft. Das
Vektorgitter wurde so entwickelt, dass die Abluft durch IThr Abluftgeblédse vom Boden
und der Oberflache des Tisches gesaugt wird. Es kdnnen sich weder Rauch noch
Dampf bilden, da diese direkt in den Auslasskanal gezogen werden. Zusatzlich zur
besseren Randqualitat hélt der Vektortisch Ihren Laser sauber, da Kleinteile und
Verschmutzungen, wie sie mit Materialien wie Holz oder Acryl assoziiert werden,
aufgefangen werden.

Da das Vektorgitter Luft von unterhalb der Arbeitsoberflache absaugt, kann es auch
als Vakuumtisch verwendet werden. Das Abluftgeblédse saugt geniigend Luft ab, um
ein Vakuum zu erzeugen, wodurch leicht verbogene Platten, Papier, Holz,
Aluminiumbleche und andere Materialien geglattet werden.

Solange die Absaugung in Betrieb und Ihr Material nicht dicker als % Inch (12,7 mm)
ist, funktioniert der Vakuumtisch. Wenn Sie eine Platte haben, die sich nicht glatten
lasst, weil sie nicht genugend Gitterflache abdeckt, kénnen Sie irgendein Material
verwenden (einschlie3lich Papier), um die freien Locher abzudecken. Lediglich das
Zudecken der meisten Gitterlocher reicht aus, um die meisten Platten zu glatten. Der
Vakuumtisch dient zum Glétten von Materialien, die flexibel und leicht verbogen
sind. Materialien, die stark verbogen, gekrimmt oder zu hart sind, lassen sich nicht
glatten.

Montage

Das Vektorgitter wurde fur den Tisch entwickelt, damit sich Ihre Lineale und die
Home-Position nicht &ndern. Zum Montieren des Vektorgitters missen Sie den Tisch

senken:
Es gibt drei ovale Schlitze, die in die
Lineale geschnitten wurden; zwei
befinden sich am oberen Lineal und
einer im linken.
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An der Unterseite des Vektorgitters gibt es drei Passstifte:

Diese drei Passstifte passen in die
«— | Schlitze, die sich am Lineal

befinden.

Zusétzlich zu den drei Passstiften
gibt es zwei Stifte, um das
Vektorgitter gerade zu halten. Diese
zwei Stifte befinden sich vorne am
Vektorgitter.
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Um das Vektorgitter zu montieren, mussen Sie es in das Gehduse legen und so
verschieben, dass der hintere Teil des Gitters beinahe die Rickseite des Geréts
beruhrt. Zwischen Vektorgitter und der Rickwand des Geréts wird ungeféhr ein
Abstand von 1/8 Inch (3 mm) bleiben.

Wenn das Vektorgitter richtig eingesetzt wurde, sollten die Passstifte einrasten.
Dricken Sie das Gitter vorsichtig an allen vier Ecken nach unten, um so
sicherzustellen, dass es gerade sitzt. Nun ist Ihr VVektorgitter montiert.

Wenn das Vektorgitter schief ist, schieben Sie es noch weiter nach hinten in Richtung
Geratewand und bewegen Sie es, bis die Passstifte einrasten. Wenn man es so weit
wie moglich nach hinten verschiebt, 16sen sich normalerweise alle Probleme, die man
beim Positionieren hat.

Reinigung des Vektorgitters

Wichtig! Immer wenn Sie mithilfe des Gitters vektorschneiden, besteht die
Maoglichkeit, dass kleine Teile durch das Vektorgitter fallen und sich in der
Auffangwanne des Tisches sammeln. Diese kleinen Verschmutzungen stellen ein
hohes Brandrisiko dar. Zum S&ubern lhrer Auffangwanne missen Sie das
Vektorgitter vom Gerédt abnehmen. Lockern Sie die beiden grinen Flugelschrauben,
um die vordere Blende abzunehmen. Dann kénnen Sie das Vektorgitter von den
Verschmutzungen, die durch das Gitter gefallen sind, befreien. Verwenden Sie
danach eine kleine Handbiirste, um Teile, die am Boden der Wanne festsitzen, zu
lockern. Entfernen Sie dann vollstdndig alle Verschmutzungen vom Wannenboden.
Die Auffangwanne sollte nach jedem Gebrauch gereinigt werden!
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Halten Sie die
Auffangwanne
immer sauber!

Entfernen Sie
Schmutz, der durch
das Vektorgitter

gefallen ist.
Schmutz und Russ,
der sich in der
) - Auffangwanne
Grine Fllgelschrauben sammelt, stellt eine
Brandgefahr dar!

Das Vektorgitter mit abgenommener
Vorderabdeckung. Entfernen Sie
regelmaRig die Verschmutzungen,
die sich am Boden der Wanne
angesammelt haben. Lassen Sie es
nicht zu Schmutzansammlungen
kommen.
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Tisch mit Stiften

Der Stifte-Tisch bietet Benutzern die Mdoglichkeit, alle Rickstrahlungen vom
Laserstrahl, die durch das Markieren der Seiten oder der Rickseite des zu
schneidenden Materials entstehen, abzuhalten. Durch den Stifte-Tisch wird das
Material komplett vom Vektorgitter abgehoben. Er dient auch zum Vermeiden von
Strichen, zu denen es kommen kann, wenn der Laserstrahl in Kontakt mit dem
Gittermaterial kommt.

Parts Lifter
Pin - 30 each

H'/Fence 4 each

Thumbscrew - 4 each

Pin Table Assembly

Der Stifte-Tisch ist eine 12* x 12“ (305 x 305 mm) grofle Auflage aus eloxiertem
Aluminium, die tber abnehmbare Stifte verfugt, welche Gberall auf dem Gittermuster
in Abstanden von 1 Inch (25,4 mm) eingesetzt werden kénnen. Die Stifte kdnnen auf
der Gitterauflage so platziert werden, dass das geschnittene Material gestutzt und die
Schnittlinie des Lasers vermieden wird. Anhand dieser Methode werden Réander
produziert, die aufgrund der Laserreflexionen keine Markierungen aufweisen. Wenn
Sie lhre Grafiksoftware so einrichten, dass sie mit dem Gittermuster des Stifte-
Tisches Ubereinstimmt, konnen Sie ganz leicht sicherstellen, dass Ihre Schnittlinie
keinen Kontakt mit den Stiitzstiften hat.
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Montageanweisungen

Nach Auspacken des Stifte-Tisches mussen Sie die vier Flugelschrauben von der
Tischeinheit abnehmen.

1.  Montieren Sie mit den Flugelschrauben, die Sie soeben entfernt haben, die vier
Randstiicke entlang den beiden Seiten.

2. Nun ist der Stifte-Tisch schon beinahe einsatzbereit. Im néachsten Schritt
mussen Sie die Stifte Uberall auf dem Gitter verteilen, damit das zu
bearbeitende Werkstiick gestitzt wird und sich auf3erhalb der Schnittlinie des
Laserstrahls befindet.

Bedienungsanleitung

1.  Setzen Sie so viele Stifte wie nétig ein, damit Ihr Werkstiick und die Abfallteile
abgestitzt werden.

a. Die Stifte werden mithilfe von Plastikeinsatzen gehalten und mussen
fur einen festen Sitz stark angedriickt werden. Eventuell mussen Sie
einen Holzblock verwenden, um die Stifte vollstandig in die Locher zu
driicken.

b. Wenn die Stifte nicht fest sitzen, sind die Stiftspitzen nicht gleich hoch
und Thr Werkstuck wird wackeln.

c. Das Gitterdesign ermdglicht lhnen die strategische Platzierung der
Stifte dort, wo sie als Abstitzung Ihres Werkstuicks dienen und dieses
gleichzeitig aus der Laserstrecke halten.

2. Sobald die Stifte eingesetzt wurden, mussen Sie den Stifte-Tisch in die obere
linke Ecke lhres Lasersystems legen. Die Randstiicke mussen dabei an der
linken und oberen Kantenfuhrung (Lineal) anliegen. Wenn der Stifte-Tisch
richtig an den Kantenfuhrungen sitzt, massen Sie sich an lhrer 0,0 (null,null)
Home-Position in der oberen linken Ecke orientieren.

3. Sobald der Stifte-Tisch in Ihr Lasersystem eingesetzt wurde, legen Sie Ihr
Werkstiick auf den Tisch, damit die linken und oberen Rander Ihres Materials
an den Randstuicken anliegen.

4.  Senden Sie lhren Auftrag an den Laser. Wenn die Stifte richtig positioniert
wurden, werden alle Rander Ihres Auftrags sauber geschnitten, ohne dass der
Laser in Kontakt mit einem der Stifte kommt.

5. Wenn der Vorgang abgeschlossen ist, verwenden Sie die handliche Hubplatte,
um lhre Teile vom Stifte-Tisch zu heben.
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6.  Wenn Sie fur Ihren n&chsten Vektorschneideauftrag bereit sind, kdnnen Sie die
Stifte herausziehen und Sie in eine neue Position bringen. Die Stifte wurden so
konstruiert, um durch die Plastikeinsatze gut gehalten zu werden. Es kann
jedoch erforderlich sein, diese mithilfe einer Zange herauszuziehen.

7. Zusétzliche Stifte konnen von Epilog kduflich erworben werden. Fragen Sie
nach der Bezeichnung P/N LF231.

8.  Der Stifte-Tisch wurde so Kkonstruiert, dass mehrere Stifte-Tische
nebeneinander gesetzt werden kénnen und dennoch ein Gittermuster mit einem
Abstand von 1 Inch (24,4 mm) erzeugt wird.
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Abschnitt 10: Reinigen des Gravurgerats

In diesem Abschnitt

» Das Reinigen ist wichtig!
> Laserrohr

Das Reinigen ist wichtig!

Brandgefahr!

Durch die normale Verwendung lhres Lasersystems konnen sich Verschmutzungen
und Russ ansammeln, die sich mdglicherweise entziinden kdnnen. Ein wichtiger
Bestandteil bei der Wartung lhres Lasers ist die Reinigung des Lasers und der
Bereich um ihn. Einige Materialien sind hochentziindlich und kdnnen leicht zu
brennen beginnen und folglich durch eine offene Flamme die Maschine in Brand
setzen. Diese offene Flamme ist sehr geféhrlich und kann nicht nur die Maschine,
sondern auch das Geb&ude, in dem sich die Maschine befindet, zerstoren.

Lesen Sie sich bitte die folgenden Sicherheitshinweise und Empfehlungen durch und
befolgen Sie diese zu jeder Zeit!

>
>

Das Lasersystem darf NIEMALS ohne Beaufsichtigung betrieben werden.
HALTEN Sie den Bereich rund um die Maschine sauber und frei von
Abfallen, entflammbaren Materialien, Sprengstoffen oder leicht fliichtigen
Losungsmitteln wie Azeton, Alkohol oder Benzin.

IMMER einen einsatzbereiten und gepruften Feuerldscher bereit halten.
Epilog empfiehlt einen CO2-Feuerléscher, nicht zu empfehlen sind
Trockenchemikalien-Loschgerate, diese geben ein klebriges, dtzendes Puder
ab, das nur sehr schwer zu entfernen ist.

Schaumldscher schadigen insbesondere die Elektronik des Lasers.

Verwenden Sie beim Vektorschneiden den AirAssisten.

SEIEN SIE VORSICHTIG! Beim Vektorschneiden besteht bei vielen
Materialien die Gefahr, dass sie pl6tzlich in Flammen aufgehen. Das geschieht
sogar bei Materialien, die dem Benutzer sehr vertraut sind. Beobachten Sie
daher die Maschine immer, wenn sie in Betrieb ist.
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» HALTEN SIE IHR LASERSYSTEM SAUBER — Ansammlungen von
Schneide- und Gravurriickstanden sowie Verschmutzungen sind gefahrlich
und kénnen ein Brandrisiko darstellen. Halten Sie Ihr Lasersystem sauber und
frei von Verschmutzungen. Nehmen Sie regelmél3ig das Vektorgitter ab, um
alle kleinen Teile, die durch das Gitter gefallen sind, zu entfernen.

Das Wichtigste, das Sie tun kénnen, um zu sichern, dass Ihr Laser stets wie neu
arbeitet, ist ihn sauber zu halten! Hierzu gehort es, dass die Absauganlage immer zu
100 % einsatzbereit ist, dies spart Geld und Stillstand durch Reparatur.

Funfzehn Minuten am Tag sind ausreichend, um zu sichern, dass sich keine
Ansammlungen oder Abfélle bilden und zu Problemen fiihren kénnen. Ihr Laser
erfordert fast keine Instandhaltungsarbeiten, wenn Sie ihn SAUBER HALTEN!

Um lhr System zu reinigen, verwenden Sie ein weiches Tuch und mildes
Losungsmittel wie Isopropyl-Alkohol, um Rauch und Dampf von Tisch, X-Balken
und an allen anderen Stellen zu entfernen, wo sich Schmutz und Ablagerungen
bilden.

Reinigung der optischen Teile erfordert besondere Behutsamkeit. Bitte entnehmen Sie
die Anweisungen den folgenden Seiten. TIP! Reinigungsplan erstellen und danach
vorgehen

Reinigen der Optik

Ungefahr einmal pro Woche oder wenn Sie bemerken, dass die Optik verschmutzt ist,
mussen Sie die Spiegel und Linsen lhres Lasers sdubern. Wenn sich zu viel Russ, zu
viele Kleinteile oder Fremdstoffe ansammeln konnen, wird die Laserleistung
beeintrachtigt und ein Schaden ist womdglich die Folge.

Jene zwei Bestandteile der Optik, die wahrscheinlich am ehesten eine Reinigung
benotigen, sind die Fokuslinse und der direkt dartiber liegende Spiegel.

Verwenden Sie einen Baumwolltupfer (Wattestdbchen) zur Reinigung der Optik,
angefeuchtet mit dem Reinigungsmittel fur die Optik, welches sich im Zubehor Kit
befindet. Wenn Ihr Reinigungsmittel zur Neige geht, so bestellen Sie dieses
frihzeitig beim Lieferanten des Lasers nach.
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Feuchten Sie das Wattestabchen gut mit dem Linsenmittel auf
beiden Seiten an, teilen Sie den Spiegel oder die Linse in zwei
gleich groRe halften. Nun benutzen Sie die eine Seite vom
Wattestdbchen und ziehen die Verschmutzung mit leichter
Drehbewegung nach oben weg. Dann wiederholen Sie den
Vorgang nach unten, mit der anderen Seite des St&bchens.
Versuchen Sie auch wiederholte Kreisbewegungen zu
vermeiden. Wiederholen Sie den Vorgang nun mit einem
trockenen Wattestabchen. Wenn Sie fertig sind, pusten Sie
vorsichtig Baumwollfasern weg, wenn sich welche an der Optik befinden.

Reinigen der Lager und des X-Arms

Die Lager im Laser sollten je nach Gebrauch ca. einmal pro Woche inspiziert und
gereinigt werden. Verwenden Sie zur Reinigung des X-Achsen-Arms ein weiches
Tuch oder ein Baumwolltuch mit etwas Alkohol oder einem dhnlich milden
Reinigungsmittel. Versuchen Sie die inneren Teile des X-Achsen-Strahls, wo die
Lager laufen, sauber zu wischen. Das Innere des Arms ist zugénglich und sollte
sauber gehalten werden. Unsere Erfahrung zeigt jedoch, dass in den meisten féllen
eine gut geflegelte Absaugung fur eine Selbstreinigung genugt.

Reinigen der Absaugung

Achten Sie darauf, dass die von Ihnen verwendete Absaugvorrichtung
ordnungsgemal gewartet wird. Reinigen Sie die Absaugung und das Kanalsystem
regelmaRig, um angesammelte Verschmutzungen zu entfernen. Wenn Sie wéhrend
des Gravierens Geruch wahrnehmen oder im Gehduse im Bereich des
Linsenschlittens Rauch zu sehen ist, kontrollieren Sie das Absaugsystem. Uberpriifen
Sie es auf lose oder beschadigte Schlauch-/Rohrverbindungen oder Hindernisse. Die
nachfolgenden Fotos zeigen, an welchen Stellen die Auslasséffnungen lhres Gerats
zu reinigen sind. Sie sollten auch gelegentlich lhre Absaugvorrichtung und den
Kanal, der daran angeschlossen sind, tberprifen.
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Die Fotos unten zeigen, wie man die Abluftkammer, die Austritt- und
Ansaugoffnungen an der Geréteruckseite reinigt. Obwohl diese Fotos
von einem anderen Epilog Modell stammen, ist die Vorgehensweise

gleich wie beim Zing-Modell.

ern des
m

besten dazu eine flexible
Plastik- oder Drahtbirste ein
Pinsel reicht auch aus, mit der
man in das Innere der
Offnungen gelangt.

Reinigen Sie von Zeit zu Zeit
die Abluftkammer an der
Ruckseite des Lasers.

Entfernen Sie dazu die zwei
kleinen Schrauben links und
rechts an der Ansaugoffnung.

Séubern Sie die Kammer mit einer
flexiblen Plastik- oder Drahtbirste,
mit denen man auch das Innere
reinigen kann, man kann auch hier ein
Pinsel benutzen.

Inspizieren und reinigen Sie das
Abluftgebléase und den Kanal, der an
den Auslass angeschlossen ist.
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Laserrohre

Die in Ihrem System verwendete LaserrOhre besitzt eine maximale Lebensdauer und
erfordert nur sehr wenig Wartungsarbeiten. Waéhrend der Lebensdauer Ihres Lasers
mussen Sie die Laserrbhre friher oder spéater austauschen, um das Gasgemisch
nachzufillen, oder fir elektrische oder mechanische Reparaturen. Der Austausch von
Laserrohren ist ein gewohnlicher Arbeitsvorgang, welcher bei Epilog sehr vereinfacht
wurde. Die Laserrohren kénnen wiederhergestellt werden und sind bei Epilog auf
Austauschbasis verfligbar; bitte wenden Sie sich an den technischen Kundendienst,
der Sie bei diesem VVorgang gerne unterstitzt.

Versichern Sie, dass alle Kiihlungsventilatoren des Lasers stets richtig funktionieren.
Die Ventilatoren kuhlen die Laserrohren und vermeiden die Bildung eines Hitzestaus.
Sorgen Sie dafir, dass der Laser nicht zu nah an der Wand steht, um die Luftzufuhr
zu gewahrleisten.

Uberhitzte Laserréhren filhren zu unregelmaRiger Leistung und kénnen ganz
ausfallen.

Wenn sich Ihr Lasersystem in einem schmutzigen oder staubigen Umfeld befindet,
versichern Sie, dass sich keine Staub-Ansammlungen an den Kihlungslamellen der
Laserrohren bilden. Verwenden Sie Druckluft, um Staub und Abfélle von den
Laserrohr-Lamellen zu blasen oder Pinsel und Staubsauger.

Stellen Sie sicher, dass die Anlage vom Strom getrennt ist, bevor Sie jegliche
Wartungsarbeiten an der Maschine durchfiihren!

W —
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Abschnitt 11: Kalibrierung/Wartung der
Graviermaschine

In diesem Abschnitt
» Konfigurations- und Kalibrierungseinstellungen

Ralibrierungseinstellungen mithilfe der
Tastatur

Es gibt eine Reihe von werksseitigen Einstellungen, die normalerweise zur
Kalibrierung des Systems nur einmal — ndmlich in der Fabrik — festgelegt werden
mussen.

In der nachstehenden Tabelle werden die Einstellbereiche angezeigt. Die Anderung
einer Ziffer entspricht einem halben Tausendstel Inch — 0,0005” (0,00125 mm) (auRer
bei den Werten Laser- und Stempel-Match, welche in Pixel angegeben sind). Zum
Beispiel: Durch Andern der X-Home-Position von einem Wert von 350 auf 395
wirde die X-Home-Position um 0,0225 Inches (0,55 mm) nach rechts verschoben
werden.

Da die Einstellungsschritte so geringfligig sind, ist es einfacher, dabei an eine
zweistellige Anderung zu denken, die dem Wert von 0,001 Inch (0,0254 mm)
entspricht.

Konfig

Uber die Taste Konfig gelangen Sie zu den Werkseinstellungen, die normalerweise
nicht vom Endverbraucher zuriickgesetzt werden missen. Diese Funktionen sind
nachfolgend aufgelistet:
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Graviermaschine
Um zu den
Konfigurationseinstellungen zu

gelangen und von einer zur anderen zu
wechseln, befolgen Sie die
nachstehenden Anweisungen:

1.  Dricken Sie die Taste Konfig —
Konfig-Menu erscheint auf dem
Tastatur-Display.

2.  Drucken Sie die Taste Fokus,
um durch die verschiedenen
Menipunkte zu scrollen.

3. Sobald Sie den gesuchten
Mentpunkt  erreicht  haben,
verwenden Sie die Auf- oder
Abwértspfeile, um dessen Wert
zu &ndern. Dricken Sie kurz die
Taste Auf oder Ab, um die
Einstellungen um jeweils eine
Einheit zu dndern. Halten Sie die
Taste Auf oder Ab gedruckt, um
die Einstellung im Schnelllauf zu
andern.

. N\
00:00:12 PW=50%

(START) (STOP) CRESETD
Geschw. Leistung Fokus Job
QOO

Daten

Roter Laser X/Y Aus Config

\ www.epiloglaser.com /

KONFIGURATIONSEINSTELLUNGEN

BEREICH

X-Home:

Bereich: +999 bis -999

Durch Erhdhen dieses Werts verschiebt sich
X-Home nach links.

Y-Home:

Bereich: -100 bis +999

Durch Erhdhen dieses Werts verschiebt sich
Y-Home nach oben.

Laser-Match:

Bereich: -20 bis +20

Zur vertikalen Anpassung der alternierenden
Rasterlinien (von links nach rechts).

Stempel-Match:

Bereich: -20 bis +20
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Zur vertikalen Anpassung der alternierenden
Rasterlinien im Stempelmodus (von links
nach rechts).

Sys-Einheit: Bereich: Inch oder mm
Zur Festlegung, ob die Einheit des
Lasersystems Inch oder mm sein soll.

Zusétzlich zur Taste Konfig gibt es ein paar verborgene Kalibriereinstellungen, auf
die mithilfe der Tasten auf dem vorderen Bedienfeld zugegriffen werden kann. Diese
Einstellungen konnen durch gleichzeitiges Dricken einer Kombination aus zwei
Tasten aufgerufen werden. Diese Zwei-Tasten-Kombinationen sowie die dadurch
festgelegte Funktion werden nachfolgend beschrieben.

EINSTELLUNGEN ZWEI-TASTEN-KOMBINATION BEREICH

Laser T.M. Zurucksetzen + Auf Bereich: 0 bis 3
Aktiviert den Laser-Tickle-Modus.
0 ist aus, 1 wird am haufigsten verwendet.

Laser T.D. Zuricksetzen + Ab Bereich: 0 bis 3
Aktiviert die Laser-Tickle-Dauer.
0 ist aus, 1 wird am haufigsten verwendet.

Autom. Léschen Zurlcksetzen + Auftrag _ Bereich: Ja oder nein
Loscht automatisch jeden Auftrag nach dessen Beendigung oder wenn der Auftrag gestoppt
und zuriickgesetzt wird. Die Standardeinstellung ist ,,Nein®.

BettgroRe Zurlcksetzen + Konfig  Bereich: 16 x 12, 24 x 12
Legt die BettgroRe Ihres Systems fest. Diese Einstellung sollte niemals ge&ndert werden
mussen.

IP-Adresse Start + Zeiger
Legen Sie mithilfe dieser

Tastenkombination lhre IP-Adresse fest.

Siehe in diesem Handbuch den Abschnitt

Uber die Eingabe der IP-Adresse.
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Andern der Kalibriereinstellungen:

» Drucken Sie die Zwei-Tasten-Kombination fir jene Einstellung, die Sie gerne
andern mochten.

» Erhohen oder verringern Sie den Zahlenwert mithilfe der Taste Auf oder Ab. Um
diesen VVorgang zu beschleunigen, missen Sie die Auf- oder Ab-Taste gedrickt
halten. Dadurch wird der Zahlenwert in 10er-Schritten gedndert. Durch einen
einzelnen Tastendruck wird die Zahl in ler-Schritten geandert.

» Dricken Sie die Taste Start. Die Einstellung wurde nun geéndert.

» Wenn Sie die Einstellung aufrufen, sie jedoch nicht &ndern méchten, driicken Sie
nach Anzeige der Kalibriereinstellung die Taste Stopp.
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Abschnitt 12: Empfehlungen zu
Geschwindigkeit und Leistung

In diesem Abschnitt

Graviergeschwindigkeit

Gravierleistung

Empfehlungen

Mehrere Durchgange

Tabellen mit Empfehlungen zu Geschwindigkeit und Leistung

VVVVY

Uraviergeschwindigkeit

Die Geschwindigkeitseinstellungen bestimmen die Geschwindigkeit des Wagens,
wenn er sich im Rastermodus nach vorne und zurick bewegt und wenn im
Vektormodus Profile geschnitten werden. Die Geschwindigkeit ist im Druckertreiber
in Schritten von jeweils 1 % von 1 % bis 100 % einstellbar. Je niedriger die
Geschwindigkeit, desto tiefer ist die Gravur oder der Schnitt. Die
Geschwindigkeitseinstellungen héngen stark von der Héarte oder der Dicke des zu
gravierenden Materials ab. Bei harteren Materialien bedarf es flr tiefere Gravuren
oder Schnitte einer niedrigeren Geschwindigkeit. Im Rastermodus ermdglicht es die
moderne Optimierungssoftware, dass der Wagen alle weilRen Flachen sowohl
horizontal als auch vertikal Gberspringt. Dies verkirzt die Arbeitsdauer des Laser und
verbessert die Durchlaufleistung.

Uravierleistung

Dabei handelt es sich um das AusmaB der Laserleistung, die fur eine
Materialoberflache verwendet wird. Bei einer vorgegebenen Geschwindigkeit flihrt
eine hohere Leistung zu einem tieferen Schnitt oder einer tieferen Gravur. Die
Leistung in 1 %-Schritten einstellbar und kann entweder von lhrem Computer aus
oder dem Bedienfeld auf der Graviermaschine gesteuert werden. Die Leistung kann
auch der Geschwindigkeit gleichgesetzt werden. Ein 35-Watt-Laser kann schneller
arbeiten als ein 25-Watt-Laser und dabei bei Holz die gleiche Schnitttiefe ohne
Qualitatsverlust erzielen. Das bedeutet, Sie kdnnen mehr Produkte in einer hdheren
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Geschwindigkeit herstellen. Ein 35-Watt-Laser schneidet auch am Rand dickere
Materialien als ein 25-Watt-Laser.

Zu lhrer Bequemlichkeit bietet Epilog auf der Disk mit dem Epilog Dashboard
Treiber und der Dokumentation, die Sie zum Hochladen des Dashboards auf lhren
Computer verwendet haben, eine Datenbank mit Konfigurationsdateien. Um diese
Dateien zu laden, missen Sie die Epilog Dashboard Disk einlegen und den
Anweisungen zum Laden der Materialeinstellungen folgen.

Diese Dateien kdnnen
genauso wie die
Konfigurationsdateien,
die Sie selbst erstellt
haben, verwendet und
verwaltet werden.

-
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Nach  Anklicken  der
Schaltflache Installieren,
konnen Sie die Dateien,
die fir die Wattanzahl
Ihres  Lasers geeignet
sind, auswahlen.

Empfehlungen

Die Richtlinien fur Geschwindigkeit und Leistung lhres Epilog Zing Lasers finden
sich auf den nachfolgenden Seiten. Denken Sie bitte daran, dass es sich dabei nur um
Richtlinien handelt. Die Schnitttiefe obliegt lhren personlichen Vorlieben. Es gibt
daher keine ,,richtige* Einstellung. Die meisten Anwender schaffen es innerhalb von
kirzester Zeit, die Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen gefuhlsméaRig
vorzunehmen. Wenn Sie ein Material haben, das nicht in der Liste aufscheint,
versuchen Sie, Harte und Griffigkeit mit den gelisteten Materialien zu vergleichen
und die Einstellungen eines ahnlichen Materials als Bezugspunkt fir die
Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen zu verwenden.

Die zwei grundlegendsten Regeln flr die Bestimmung von Geschwindigkeit und
Leistung sind:

1.  Harte Materialien sind generell bei niedrigen Geschwindigkeiten und einer
hohen Leistung zu gravieren und zu schneiden.

2. Weiche Materialien sind generell bei hohen Geschwindigkeiten und einer
niedrigen Leistung zu gravieren und zu schneiden.

Die Tiefe nimmt zu, wenn die Leistung gesteigert oder die Geschwindigkeit
verringert wird. Wenn Sie mit den folgenden empfohlenen Einstellungen nicht die
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gewdiinschten Resultate erzielen, senden Sie den Auftrag erneut, &ndern Sie nur die
Leistungseinstellung und starten Sie den Auftrag dann wieder. Wenn dadurch die
gewunschten Ergebnisse auch nicht erzielt werden kénnen, setzen Sie die Einstellung
auf die empfohlene zuriick und andern Sie die Geschwindigkeitseinstellung. Wenn
Sie jeweils nur eine Variable &ndern, kénnen Sie besser die richtige Einstellung fir
Ihr Material herausfinden. Am einfachsten ist es, beim Herumexperimentieren die
Geschwindigkeit oder Leistung in Schritten von 10 % zu andern. Dies erspart Zeit,
und Ihre Einstellungen kénnen auch spater noch in Schritten von 1 % oder 2 %
genauer festgelegt werden.

Da es viele Faktoren gibt, welche die Zeit, die fur das Einfrasen oder Gravieren eines
Bildes erforderlich ist, beeinflussen, sind die Geschwindigkeitseinstellungen nur als
Anhaltswerte zu verstehen. Die Geschwindigkeitseinstellungen von 1 % bis 100 %
sind nicht linear zu verstehen, d. h. eine Geschwindigkeit von 100 % ist nicht doppelt
so schnell wie jene mit 50 %. Diese Nichtlinearitdt ist sehr hilfreich bei der
Kompensation der verschiedenen Faktoren, welche die Gravurzeit beeintrachtigen.
Die Gravurzeit fir einen Auftrag anhand der Geschwindigkeit vorherzusagen, ist
jedoch nicht machbar.

Die Leistungseinstellungen sind linear, d. h. 50 % Leistung ist die Halfte von 100 %
Leistung.

Ein wichtiger Hinweis: Die Geschwindigkeits- und Leistungseinstellungen koénnen
manchmal verwirrend sein, da nicht alle Materialien, die mit den
Hochstgeschwindigkeiten und —leistungen bearbeitet werden kdénnen, mit der
hdchsten Geschwindigkeit bzw. Leistung bearbeitet werden sollten. Viele Anwender
sind der Ansicht, dass fiir eine Markierung, die mit einer hohen Geschwindigkeit
durchgefuhrt werden kann, nur noch die richtige Leistung eingestellt werden muss,
um eine akzeptable Markierung zu erhalten. Leider ist das bei einigen Materialien
nicht immer der Fall. Bei einigen Materialien ist die Zeitdauer, in der der Laser auf
das Material einwirkt, wichtiger fiir eine gute Markierung als die Geschwindigkeit
des Systems oder das Ausmal} der Laserleistung.

Die Interaktion des Lasers mit verschiedenen Materialien ist ein komplexer Prozess.
Dies gilt besonders fiir einige Materialien, die eigentlich aus zwei verschiedenen
Materialien bestehen, die zusammengesetzt wurden. Da der Laser unterschiedlich auf
die einzelnen Materialschichten (und manchmal sogar auf das Bindemittel) einwirkt,
ist es womdoglich besser, die Maschine zu verlangsamen, um dem Laser Zeit zu
geben, ordnungsgemal mit den verschiedenen Schichten des Materials zu
interagieren.

104



Abschnitt 12: Empfehlungen zu Geschwindigkeit
und Leistung

Wenn Sie ein mehrschichtiges Material haben, das leicht zu markieren ist

(ausgenommen bei hohen Geschwindigkeiten), versuchen Sie die Geschwindigkeit zu
reduzieren und so herauszufinden, ob dadurch eine bessere Markierung erzielt werden
kann. Wenn Sie eine bessere Markierung erhalten, die Leistung jedoch zu hoch ist,
verringern Sie auch diese.

Mehrere Durchgange

Einige Materialien sehen besser aus, wenn man mehr als einen Durchgang startet.
Zum Beispiel: Bei Plastik sind einige Farben (z. B. blau) sehr aggressiv. Diese
konnen auf einigen Werkstoffen auch einen Schatten hinterlassen. Es ist daher zum
Erreichen der gewiinschten Resultate oftmals einfacher, einen Durchgang mit der
empfohlenen Geschwindigkeit und Leistung zu starten, und danach einen weiteren
Durchgang mit der gleichen Geschwindigkeit aber einer stark verringerten Leistung
durchzufthren. Wenn das Material zwischen den Durchgéngen nicht verschoben
wird, sollten beide Durchgénge identische Ergebnisse erzielen.

Beim Vektorschneiden konnen ebenfalls mehrere Durchgénge erforderlich sein.
Wenn Sie ein Material nicht komplett durchschneiden kénnen oder ein Material bei
einem einzigen Durchgang schmelzen wirde, kdnnen Sie es mit zwei oder sogar drei
Durchgéngen anstelle eines einzigen versuchen. Einige Materialien sind nicht
laserkompatibel, kénnen jedoch trotzdem geschnitten werden, wenn eine sanfte
Bearbeitungsweise gewéhlt wird. Einige Benutzer bevorzugen es, zwischen den
Durchgangen den Fokus einzustellen. Dies ist jedoch eine individuelle Préferenz.
Mehrere  Durchgédnge ermdoglichen es lhnen auch, dickere Materialien
durchzuschneiden, fur welche der Laser normalerweise nicht vorgesehen ist.

Lesen Sie Uber das automatische Gravieren oder das Schneiden mit mehreren
Durchgéangen in diesem Handbuch am Ende des Abschnitts Verwendung des Epilog
Dashboards nach.
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30 Watt

- Epilog Zing

0 DP 400 DP 00 DP OR
») -, RA » R A - D
») DA » R A »
REQ
Kirsch-, 40/100 50/100 60/100 %” (3 mm) — 70/70/500
Erlen- u. Y4 (6,4 mm) — 15/100/500
Walnussholz (mehrere Durchgange ermdglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Acryl 100/100 100/80 100/60 %” (3 mm) —15/100/5000
Yy” (6,4 mm) — 5/100/5000
(mehrere Durchgénge erméglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Eloxiertes 100/80 100/70 100/60 K. A.
Aluminium
Messing lackiert 100/80 100/70 100/60 K. A
Marmorverkleidetes 100/90 100/80 100/70 K. A
Messing
Corian oder Avonit 10/100 15/100 20/100 % (3 mm) — 30/100/5000
Delrin Stempel 100/100 100/80 100/70 50/50/5000
Glas 15/100 20/100 25/100 K. A
Laserféhiges Plastik 100/80 100/70 100/60 50/30/5000
Leder 100/65 100/55 100/45 %” (3 mm) — 50/50/500
Marmor 8/100 10/100 15/100 K. A.
Passepartouts 100/85 100/75 100/65 30/80/500
Melamin 40/100 50/100 60/100 K. A.
Edelstahl mit 8/100 10/100 15/100 K. A.
Cerdec-
Beschichtung
Gummistempel 5/100 10/100 20/100 12/100/100
Gummistempel 10/100 20/100 30/100 15/100/100
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40 Watt - Epilog Zing

0 DP 400 DP 00 DP OR
> DA ») R A - D
» DA » R A »
REQ
Kirsch-, 50/100 60/100 70/100 % (3 mm) — 70/50/500
Erlen- u. Y4” (6,4 mm) — 20/100/500
Walnussholz (mehrere Durchgénge ermdglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Acryl 100/60 100/50 100/40 % (3 mm) —20/100/5000
Y4 (6,4 mm) — 10/100/5000
(mehrere Durchgange ermdglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Eloxiertes 100/70 100/60 100/50 K. A
Aluminium
Messing lackiert 100/70 100/60 100/50 K. A
Marmorverkleidetes 100/80 100/70 100/60 K. A.
Messing
Corian oder Avonit 20/100 25/100 30/100 % (3 mm) — 40/100/5000
Delrin Stempel 100/70 100/60 100/50 70/50/5000
Glas 20/100 25/100 30/100 K. A
Laserféahiges Plastik 100/70 100/60 100/50 70/30/5000
Leder 100/55 100/45 100/35 % (3 mm) — 70/50/500
Marmor 15/100 20/100 25/100 K. A
Passepartouts 100/75 100/65 100/55 30/50/500
Melamin 50/100 60/100 70/100 K. A
Edelstahl mit 10/100 15/100 20/100 K. A
Cerdec-
Beschichtung
Gummistempel 10/100 20/100 30/100 15/100/100
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50 Watt - Epilog Zing

0 DP 400 DP 00 DP OR
> DA ») R A » D
REQ
Kirsch-, 60/100 70/100 80/100 1% (3 mm) — 70/30/500
Erlen- u. Y4 (6,4 mm) — 40/100/500
Walnussholz (mehrere Durchgange ermdglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Acryl 100/50 100/40 100/30 % (3 mm) —40/100/5000
Y4” (6,4 mm) — 25/100/5000
(mehrere Durchgénge erméglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Eloxiertes 100/60 100/50 100/40 K. A.
Aluminium
Messing lackiert 100/70 100/60 100/50 K. A
Marmorverkleidetes 100/70 100/60 100/50 K. A
Messing
Corian oder Avonit 20/100 25/100 30/100 % (3 mm) — 50/100/5000
Delrin Stempel 100/60 100/50 100/40 80/50/5000
Glas 30/100 40/100 50/100 K. A.
Laserféahiges Plastik 100/60 100/50 100/40 80/30/5000
Leder 100/45 100/40 100/35 % (3 mm) — 80/30/500
Marmor 20/100 25/100 30/100 K. A.
Passepartouts 100/65 100/55 100/45 40/50/500
Melamin 60/100 70/100 80/100 K. A.
Edelstahl mit 25/100 35/100 40/100 K. A.
Cerdec-
Beschichtung
Gummistempel 20/100 30/100 40/100 20/100/100
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60 Watt - Epilog Zing

0 DP 400 DP 00 DP OR
> DA ») R A » D
REQ
Kirsch-, 50/100 60/100 70/100 %” (3 mm) — 70/25/500
Erlen- u. Y4 (6,4 mm) — 50/100/500
Walnussholz (mehrere Durchgénge ermdglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Acryl 100/40 100/30 100/20 ¥ (3 mm) —50/100/5000
Y4” (6,4 mm) — 30/100/5000
(mehrere Durchgénge erméglichen das
Schneiden von dickeren Materialien)
Eloxiertes 100/50 100/40 100/30 K. A.
Aluminium
Messing lackiert 100/70 100/60 100/50 K. A
Marmorverkleidetes 100/60 100/50 100/40 K. A
Messing
Corian oder Avonit 20/100 25/100 30/100 % (3 mm) — 60/100/5000
Delrin 100/50 100/40 100/30 90/50/5000
Glas 40/100 50/100 60/100 K. A.
Laserféahiges Plastik 100/50 100/40 100/30 90/30/5000
Leder 100/35 100/30 100/25 %” (3 mm) — 90/30/500
Marmor 25/100 30/100 35/100 K. A.
Passepartouts 100/55 100/45 100/35 50/50/500
Melamin 70/100 80/100 90/100 K. A.
Edelstahl mit 30/100 35/100 50/100 K. A.
Cerdec-
Beschichtung
Gummistempel 30/100 40/100 50/100 25/100/100
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Abschnitt 13: Spezifikationen

In diesem Abschnitt

VVVVVYY

Spezifikationen des Zing 16 x 12

Spezifikationen des Zing 24 x 12

Kompatibilitét

Empfohlener PC

Andere Empfehlungen zur Computer-Hardware

Mitteilung der Federal Communications Commission (FCC)

Spezifikationen des Zing 16 x 12

Maximaler Gravurbereich 16" x 12" (406 x 305 mm)

Maximale Materialstarke

4" (102 mm)

Anzeige am Bedienfeld des Lasers Es werden gespeicherte Dateinamen, Geschwindigkeit, Leistung,

Laufzeit und vieles mehr angezeigt.

Intelligenter Zwischenspeicher Speichert unbeschrénkt Dateien bis zu 64 MB. Ein ,,Rolling Buffer*

Betriebsmodi
Laserquelle

Antriebsriemen
Auflésung

ermdglicht das Gravieren von Dateien aller GréRRen (64 MB und groRer).

Modi fur optimiertes Rastergravieren, Vektorschneiden oder kombinierter
Raster-/Vektormodus.

Modernste, digital gesteuerte, luftgekiihlte CO2-Laserrohre sind vollsténdig
modular, immer ausgerichtet und vor Ort austauschbar/aktualisierbar.
Hochprézise Kevlar Antriebsriemen (B-Stil).

Benutzerkontrollierte Wahlmdglichkeit zwischen 100, 200, 250, 400, 500 oder
1000 dpi.

Geschwindigkeits-/Leistungskontrolle  Computer- oder maschinengesteuerte Geschwindigkeits- und

Druckerschnittstelle

Standardfunktionen

GroRe/Gewicht

Leistungsvorgaben in Schritten von 1 % bis 100 %. Farbzuordnung verknUpft
Geschwindigkeits- und Leistungseinstellung mit jeder RGB-Farbe.

10 Base T Ethernet- oder USB-Verbindungen. Kompatibel mit 32-Bit-
Versionen von Windows XP, 2000 oder Vista.

Red Dot Pointer, Luftvorhang (Pumpe optional), 2" Fokuslinse, verschiebbare
Home-Position, Elektronik mit Flash-Upgrade.

27,5" breit x 23" tief x 12,5" hoch (699 x 584 x 318 mm)

92 Pfund (42 kg)

Elektrische Voraussetzungen Stromversorgung mit automatischem Schaltwandler fiir 100 bis 240 VAC, 50

Beluftung

Sicherheit
Max. Raumtemperatur

oder 60 Hz, Einzelphase, 15 Amp. AC.

Externe Absaugung ins Freie erforderlich. Anschlussdurchmesser bei Geréat
betragt 4” (100 mm).

CDRH Kilasse 11

Max. Temperatur 90 °F (32 °C)
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Spezifikationen des Zing 24 x 12

Maximaler Gravurbereich
Maximale Materialstarke
Bedienfeld des Lasers

24" x 12" (610 x 305 mm)

7.5" (191 mm)

Es werden gespeicherte Dateinamen, Geschwindigkeit, Leistung, Laufzeit und
vieles mehr angezeigt.

Intelligenter Zwischenspeicher Speichert unbeschrankt Dateien bis zu 64 MB. Ein ,,Rolling Buffer*

Betriebsmodi
Laserquelle

Antriebsriemen
Auflésung

ermdglicht das Gravieren von Dateien aller GréRRen (64 MB und grofer).

Modi flr optimiertes Rastergravieren, VVektorschneiden oder kombiniertem
Raster-/Vektormodus.

Modernste, digital gesteuerte, luftgekiihlte CO2-Laserrohre sind vollstandig
modular, immer ausgerichtet und vor Ort austauschbar/aktualisierbar.
Hochprazise Kevlar Antriebsriemen (B-Stil).

Benutzerkontrollierte Wahlmaglichkeit zwischen 100, 200, 250, 400, 500 oder
1000 dpi,

Geschwindigkeits-/Leistungskontrolle  Computer- oder maschinengesteuerte Geschwindigkeits- und

Druckerschnittstelle

Standardfunktionen

GroRe/Gewicht

Leistungsvorgaben in Schritten von 1 % bis 100 %. Farbzuordnung verkn(ipft
Geschwindigkeits- und Leistungseinstellung mit jeder RGB-Farbe.

10 Base T Ethernet- oder USB-Verbindungen. Kompatibel mit 32-Bit-
Versionen von Windows XP, 2000 oder Vista.

Red Dot Pointer, Luftvorhang (Pumpe optional), 2" Fokuslinse, verschiebbare
Home-Position, Elektronik mit Flash-Upgrade.

38" breit x 27,25" tief x 15" hoch (965 x 692 x 381mm)

140 Pfund (64 kQg)

Elektrische Voraussetzungen Stromversorgung mit automatischem Schaltwandler fiir 100 bis 240 VAC, 50

Beluftung

Sicherheit
Max. Raumtemperatur

oder 60 Hz, Einzelphase, 15 Amp. AC.

Externe Absaugung ins Freie erforderlich. Anschlussdurchmesser bei Gerét
betrégt 4 (100 mm).

CDRH Kilasse 11

Max. Temperatur 90 °F (32 °C)

111



Abschnitt 13: Spezifikationen

Kompatibilitat

Der Epilog Zing wurde als Produkt mit ,,offener Architektur” konstruiert. Der Laser
funktioniert mit vielen beliebten Windows-basierten Grafik-, technischen und
speziellen Softwareprodukten. Um alle in den Laser integrierten Funktionen nutzen
zu konnen, ist ein PC mit einer 32-Bit-Windowsversion und einem 32-Bit-
Betriebssystem erforderlich. Der Dashboard Druckertreiber, der im Lieferumfang des
Lasers enthalten ist, bietet eine Vielzahl von aullergewdhnlichen Funktionen, die nur
mit Windows Betriebssystemen funktionieren.

Empfohlener PC

Fir eine optimale Computerleistung

Durch eine Investition in einen neuen Computer kénnen Sie sicherstellen, dass Sie
das Beste aus Ihrem neuen Laser herausholen. Warum? Weil die heutige Software (z.
B. CorelDraw) fir ein  einwandfreies  Funktionieren  eine  hohe
Verarbeitungsgeschwindigkeit und viel Computerspeicher benétigt. Ein guter
Computer wird nicht wirklich darauf Auswirkung haben, wie Ihr Laser funktioniert.
Im Vergleich zu einem langsamen Computer jedoch wird er beim Erstellen lhrer
Vorlagen, die Sie auf dem Laser ,,ausdrucken® viel Zeit und Frustration sparen. Viele
Benutzer kaufen fur ihren neuen Laser keinen neuen Computer, weil ihr aktueller
noch ausreichend ist. Es gibt keinen magischen Stichtag, an dem Ihr Computer zu
langsam wird. Wenn Sie mit der Leistung und Geschwindigkeit lhres aktuellen
Computers zufrieden sind, gibt es hdchstwahrscheinlich keinen Grund, einen anderen
zu kaufen. Die folgenden Empfehlungen sind nur Ratschldge, die Sie in Erwédgung
ziehen sollten, wenn die Anschaffung eines neuen Computers erforderlich ist.

Ein neuer Computer muss nicht teuer sein, um super zu funktionieren! Heutzutage
funktionieren sogar viele der billigeren Computer mit Laseranwendungen
hervorragend. Solange Sie nicht den billigsten Computer kaufen, den Sie finden
kdnnen, sollte alles in Ordnung sein.

Lesen Sie sich diese Empfehlungen durch und ziehen Sie in Erwdagung, fur diese
Bestandteile, die lhnen Zeit und Frust ersparen werden, ein paar Geldscheine mehr
auszugeben.

112



Abschnitt 13: Spezifikationen

Betriebssystem

Empfohlen werden die Betriebssysteme Windows XP, 2000, Vista oder 7. Alle neuen
Epilog Laser sind so ausgelegt, dass sie mit den verschiedenen 32- und 64-Bit-
Versionen der Betriebssysteme XP, 2000, Vista und 7 funktionieren.

RAM-Speicher (Random Access Memory)

2 GB sind das empfohlene Minimum. Der RAM-Speicher ist eine Art
Kurzzeitspeicher. Er ist schnell und der Computer kann sofort darauf zugreifen.
Wenn dieser Speicher grol} ist, laufen zeitintensive Aufgaben viel schneller ab.

DVD-Laufwerk (optisch)

Alle Computer haben irgendein CD-ROM/DVD-Laufwerk. Ihr DVD-Laufwerk sollte
uber eine Lese-/Schreibfunktion verfuigen. Viele Grafikdateien sind sehr grof3 und
passen womaglich nicht auf ein Wechselmedium. Wenn Sie dann die Datei Uber ein
DVD-Laufwerk kopieren konnen, ist das zum Zwecke der Ablage und der
Ubertragung einer Datei von einem Computer auf einen anderen ein groRer Vorteil.
Optische  Laufwerke sind ein  unverzichtbares Hilfsmittel und viele
Softwareprogramme werden ausschliel3lich auf DVDs ausgeliefert.

Disklaufwerk
Ist normalerweise nicht erforderlich.

Prozessorgeschwindigkeit

Ein schnellerer Prozessor ermdglicht es, dass Sie mehr Aufgaben in weniger Zeit
ausfihren konnen. Obwohl es nicht notwendig ist, den schnellsten am Markt
verfiigharen Prozessor zu kaufen, werden Sie fur Ihr Grafikprogramm eine adéquate
Geschwindigkeit benotigen. Die Prozessorgeschwindigkeiten verbessern sich standig,
Geschwindigkeiten von ca. 2 GHz oder schneller sind jedoch ein guter Anfang.

10/100 Netzwerkkarte

Alle neuen Computer verfiigen Uber einen 10/100 Netzwerkanschluss als
Standardausristung. Diese Technologie ermdglicht die Verbindung mehrerer
Computer Uber ein Netzwerk sowie den Direktdruck vom Computer ber den Laser.
Epilog liefert bei jedem Lasersystem ein Netzwerk-Kreuzkabel mit. Dadurch werden
die Druckauftrage eines Computers auf einem Epilog Lasersystem ausgedruckt.
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Festplatte

Das ist der permanente Speicher Ihres Computers. Viele Benutzer glauben, dass man
nie zu viel Festplattenkapazitat haben kann. Fir die meisten Laseranwendungen sind
80 GB fur jahrelanges Speichern ausreichend. Gliicklicherweise statten die meisten
Computerhersteller neue Computer heutzutage mit einer hohen Festplattenkapazitét
aus. Wenn Sie Zweifel haben, kaufen Sie einen Computer mit einer hoheren
Festplattenkapazitat als Sie glauben zu brauchen. Der Preisunterschied ist in Bezug
auf den Seelenfrieden, den man mit einer hoheren Kapazitat hat, gering.

Software

Viele Benutzer verwenden als ihre Grafiksoftware Corel. Es kdnnen aber auch andere
Windows Softwareprogramme verwendet werden. Softwareprodukte sind jedoch
unterschiedlich und es kann nicht vorhergesagt werden, ob sie benutzerfreundlich
sind oder funktionieren. Dariiber hinaus kann es sein, dass die Mitarbeiter des
technischen Kundendienstes bei Epilog mit einer anderen Software als Corel weniger
vertraut sind und lhnen bei Fragen womdglich weniger gut helfen kénnen. Fragen Sie
Ihren Epilog Héandler lber die Software-Kompatibilitat. Epilog garantiert nicht die
Kompatibilitt mit jeder Software.

Viele Laseranwender sind der Meinung, ein Softwarepaket zur Raster-
/Vektorumwandlung sei unverzichtbar. Manchmal verfligen Benutzer (ber diese
Funktion, wenn sie eine Grafiksoftware wie CadLink verwenden. In der
Gravurindustrie stehen auch eine Anzahl von Raster-/Vektor-Konvertierungspaketen
von Drittanbietern zur Verfugung. Corel beinhaltet ein Raster-/Vektor-
Konvertierungsprogramm (Version X3), das flr die meisten Anwender gut geeignet
ist.

Andere Empfehlungen zur Computer-
Hardware

Scanner

Ein Flachbettscanner ist ein weiteres unverzichtbares Hilfsmittel zur Erstellung von
individuellen Vorlagen. Beinahe jeder Flachbettscanner ist heute fur das Einscannen
von lllustrationen geeignet. Die Scannertechnologie ist in den letzten paar Jahren so
weit fortgeschritten, dass heute sogar ein niedrigpreisiger Scanner genauso gut ist wie
es ein teurer Scanner noch vor ein paar Jahren war. Handscanner bieten nicht die
erforderliche Genauigkeit und sollten vermieden werden.
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Hochleistungsfihiger Uberspannungsschutz

Die Notwendigkeit fir einen Uberspannungsschutz ist in allen Teilen der Welt
unterschiedlich. Wenn der Laser irgendwo betrieben wird, wo Stromausfélle, Blitze,
Stromschwankungen, etc. vorkommen, sollte ein Uberspannungsschutz sowohl fir
den Laser als auch den Computer verwendet werden. Ein Uberspannungsschutz ist
eine sehr sehr billige Versicherung gegen katastrophale elektrische Schéaden. Ein
Uberspannungsschutz ist ausgelegt, um als billiges Mittel alle elektrischen Probleme
aufzufangen, bevor sie teure Ausristungsgegenstande (Computer und Laser), welche
sie schitzen sollen, beschadigen.

Zusammenfassung

Empfehlungen fir Computer:

Windows 2000, XP oder 32/64-Bit Vista, 7
Mindestens 2 GB RAM-Speicher

CD-ROM- oder DVD-Laufwerk

Prozessor mit 2 GHz oder mehr

10/100 Netzwerkkarte

Festplattenkapazitat von mind. 80 GB
CorelDraw oder eine andere Windows-Software

Informationen zum Laser

Ihr Epilog CO2-Lasersystem verwendet die neueste Lasertechnologie, damit es ein
leistungsstarkes Werkzeug ist, das einfach und sicher einzurichten und zu betreiben
ist. Der Epilog Laser kann eine Vielzahl von Materialien markieren, gravieren und
schneiden.

Der CO2-Laserstrahl selbst ist unsichtbar. Der Strahl ist ungefahr halb so groR3 wie
der Durchmesser eines Bleistifts Nr. 2. Wenn nicht fokussiert wurde, hinterlédsst der
Laser nur unschone Verbrennungen mit einer Menge von verkohlten Rickstanden.
Die Fokuslinse verleiht dem Strahl die Form einer Sanduhr. An der mittleren Stelle
wird die Energiedichte konzentriert, wodurch die sehr genaue und saubere
Materialentfernung, die fur das Lasergravieren charakteristisch ist, moglich wird. Die
Mitte der ,,Sanduhr ist der ,,Brennpunkt®.
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Die Strecke des Laserstrahls ist komplett durch das Gehduse umschlossen. Bitte
entfernen bzw. &ndern Sie die Abdeckungen oder Sichtscheiben des Gerats nicht.
Wenn Sie zu irgendeinem Zeitpunkt bemerken, dass Ihr Laser trotz einer gedffneten
Abdeckung oder einer Sichtscheibe in Betrieb ist, wenden Sie sich bitte sofort an den
technischen Kundendienst von Epilog.

Mitteilung der Federal Communications
Commission (FCC)

Anmerkung: Diese Ausristung wurde getestet und erfillt gemal Abschnitt 15 der
FCC-Richtlinien die Anforderungen eines digitalen Gerats der Klasse A. Diese
Anforderungen wurden erstellt, um bei Betrieb der Ausrustung in einer gewerblichen
Umgebung einen angemessenen Schutz gegen nachteilige Beeintrdchtigungen zu
bieten. Diese Ausristung erzeugt und verwendet Funkfrequenzen und kann diese
auch erzeugen. Wenn sie nicht gemdR der Gebrauchsanleitung installiert und
verwendet wird, kdnnen Funkverbindungen durch Interferenzen gestort werden. Der
Betrieb dieser Ausriistung in einem Wohngebiet fuhrt sehr wahrscheinlich zu
negativen Interferenzen. In einem solchen Fall muss der Benutzer das Problem auf
seine/ihre eigenen Kosten losen.
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Abschnitt 14: Aktualisierung der
Betriebsfirmware

In diesem Abschnitt

Aktualisierung Ihrer Firmware

Installation der neuen Firmware auf Ihrem Computer

Ubertragung der neuen Firmware von lhrem Computer auf Ihr Lasersystem
Aktualisierung des Epilog Dashboard Druckertreibers

Konvertieren der alten .dat-Dateien, um mit einer neuen Treiberversion
kompatibel zu sein

VVVVY

Aktualisierung Ihrer Firnmuware

Die Betriebsfirmware lhres Lasersystems kann aktualisiert werden. Die Firmware
ist die Software in lhrem Lasersystem, die alle Aspekte des Lasers kontrolliert
(denken Sie bei Firmware an das ,,Gehirn“ lhres Systems). Eine Firmware-
Aktualisierung programmiert lhr Lasersystem neu, damit Sie die neuen
Funktionen oder Systemverbesserungen nutzen konnen.

Um die Neuprogrammierung durchzufiihren, missen Sie nur eine spezielle Datei
auf lhrem Lasersystem “ausdrucken“. Der Vorgang wird nachfolgend
beschrieben.

Aktualisierung lhres Lasers in einem zweistufigen Prozess:

1.  Laden Sie die neue Firmware auf IThren Computer herunter und extrahieren
Sie sie (auch bekannt als entzippen oder dekomprimieren).

2. Ubertragen Sie die neue Firmware von lhrem Computer auf Ihr
Lasersystem.
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Installation der neuen Firmware auf
Threm Computer

Firmware-Aktualisierungen sind jederzeit abrufbar. Laden Sie einfach unter der
Registerkarte Downloads die Firmware-Datei von der Epilog Website
www.epiloglaser.com herunter. Sie kénnen sich aber auch an den technischen
Kundendienst von Epilog wenden; dieser wird die entsprechende Datei dann per
E-Mail an Sie weiterleiten. (Sie koénnen sich auch fir unsere ,Driver
Notification“-Mailingliste  registrieren; Sie werden dann automatisch
benachrichtigt, wenn neuere Versionen lhrer Firmware oder des Treibers
vorhanden sind!). Die momentane Firmwareversion lhres Systems wird auf dem
LCD-Display angezeigt, wenn Sie lhr Lasersystem zum ersten Mal hochfahren.
Sie kdnnen dann Folgendes lesen: Version1_0_X X.

Herunterladen — Von der Epilog Website kdénnen Sie die neue Firmware
herunterladen und speichern. Normalerweise ist der standardméafRige Speicherort
Ihr Desktop. Wenn der Computer, von dem aus Sie den Download durchfiihren,
nicht der gleiche Computer ist, der an Ihr Lasersystem angeschlossen ist, moéchten
Sie vielleicht die heruntergeladene Datei an einem anderen Speicherort als Ihrem
Desktop, z. B. auf einer Diskette oder einem anderen Wechselmedium, speichern.
Diese heruntergeladene Datei ist genauso wie jede andere Computerdatei und
kann ganz einfach von einem Computer zu einem anderen transferiert werden.

Wenn Sie die Firmware herunterladen, liegt sie als komprimierte Datei im
folgenden Format vor: legendZing_1 0 X X.exe, wobei die beiden X die
aktuelle Firmwareversion bezeichnen. Sobald sich diese Datei auf Ihrem
Computer  befindet, mussen Sie diese extrahieren (entzippen oder
dekomprimieren), damit sie in einem Format vorliegt, das zum Laser (bertragen
werden kann.

Extrahieren — Wenn Sie die Firmwaredatei von unserer Website auf lhren
Computer herunterladen, wird sie normalerweise auf Ihrem Desktop gespeichert.
Durch den Download wird ein Symbol auf Ihrem Desktop erstellt, das die Bezeichnung
legendZingl 0 0 X X.exe tragt. Doppelklicken Sie auf das Symbol, um die Datei zu
extrahieren. Nach dem Doppelklick auf das Symbol erscheint das folgende Fenster:
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Nun ist es wichtig zu wissen, in WinZip Self-Extractor - legendmini_1_0_0_4.exe @

welchem Ordner Sie diese Datei hach
dem Entzippen speichern méchten.

Wenn Sie sich unsicher sind, klicken \. Unzip ta fald
Sie auf die Schaltflache Durchsuchen,
um einen Ordner auszuwahlen, wo Sie
sich sicher sind, die Datei nachher 4

aufrufen zu kdnnen.

Klicken Sie auf die Schaltflache

Entzippen.

To unzip all filez in legendmini_1_0_0_4.exe tothe | Unzip |
specified folder press the Unzip button, —

[v Oveparite files without prompting Ahout

Klicken Sie auf die Schaltflache OK.

Sobald die Datei extrahiert wurde, &ndert sich das Format von .exe auf .hex und
die Datei wird in LegendZingl 0 X X.hex umbenannt (auch hier andert sich die
tatsachliche Nummer abhdngig von der Uberarbeiteten Version). Diese .hex-Datei
ist jene, die Sie fur die Aktualisierung Ihres Laser verwenden werden.

Merken Sie sich den Ordner, in dem Sie die extrahierte .hex-Datei speichern.
Sie mussen im nachsten Schritt erneut auf diese Datei zugreifen.

Ubertragung der neuen Firniware von
Threm Computer auf Ihren Laser

Verwenden Sie den folgenden Ablauf, um die Datei legendZing.ex auf den Laser zu
transferieren:

Erstellen Sie mithilfe Ihrer Grafiksoftware eine einfache Zeichnung. Bei diesem Beispiel
haben wir nur den Text ,,Firmware-Aktualisierung* eingegeben.

Der néachste Schritt ist das Drucken. Wéahlen Sie den Dashboard Treiber und klicken Sie
auf Eigenschaften.

1.  Gehen Sie zur Registerkarte Erweitert, aktivieren Sie das Feld Firmware
aktualisieren und klicken Sie dann auf die Schaltflache Laden.

2.  Gehen Sie zum Ordner, der die Datei unzipped.hex enthalt. Wahlen Sie
diese aus und klicken Sie dann auf Offnen.

3. Die .hex-Datei ist nun im Feld Firmware-Datei aktualisieren zu sehen.
Klicken Sie auf OK.

119



Abschnitt 14: Aktualisierung der
Betriebsfirmware

4, Klicken Sie auf Drucken.

Nun beginnt der Transfer der .hex-Datei zu lhrem Laser. Der Laser weil}, dass er
aktualisiert wird, und die von lhnen erstellte Grafik wird weder ausgedruckt noch als
Auftrag angezeigt. Stattdessen erscheinen auf dem LCD-Display des Lasers die
folgenden Nachrichten:

,,Daten werden empfangen*

,.Flash wird geldscht*

,.Flash wird programmiert*

~Abgeschlossen — neu starten!*

Der Programmierprozess dauert bis zu seiner Fertigstellung ca. zwei Minuten.

UNTERBRECHEN SIE DEN LASER WAHREND DES
AKTUALISIERUNGSVORGANGES NICHT!!

Nachdem Sie Ihren Laser neu gestartet haben, ist der Vorgang abgeschlossen und Sie
sehen die Version lhrer neuen Firmware auf dem LCD-Display, wahrend der Laser
hochgefahren wird.

Schlieen Sie die Seite lhrer Grafiksoftware; nun sind Sie bereit fir lhren nédchsten
Auftrag!

Aktualisierung des Epilog Druckertreibers

Gelegentlich bietet Epilog Verbesserungen oder Upgrades fir das Dashboard an.
Das Upgrade auf den neuen Treiber ist beinahe identisch mit der erstmaligen
Installation eines Treibers. Wenn Sie ein Upgrade auf ein neues Dashboard
durchfiihren, ist es am besten, zun&chst das alte zu I6schen. Starten Sie dann Ihren
Computer neu und installieren Sie das neue (siehe in diesem Handbuch den
Abschnitt Installation des Epilog Dashboards).

120



Abschnitt 14: Aktualisierung der
Betriebsfirmware

Wenn Sie auf ein neues Dashboard upgraden, kann der neue Treiber
maoglicherweise nicht auf die von Ihnen gespeicherten
Konfigurationseinstellungen zugreifen.

Die Konfigurationsdateien sind die .DAT-Dateien, die erstellt werden, um lhre
Treibereinstellungen zu speichern.

Befolgen Sie die folgenden Anweisungen, damit ein neuer Treiber auf lhre
gespeicherten .DAT-Konfigurationsdateien zugreifen kann (Beachten Sie bitte,
dass diese Konvertierung nicht bei allen neuen Treibern erforderlich ist. Wir
geben bei jeder neuen Dashboard-Version an, ob eine Konvertierung notwendig
ist.).

Wenn erforderlich, verwendet Epilog ein ConfigMerge-Programm, um die alten
Konfigurationseinstellungen (.DAT-Dateien) zu konvertieren, damit diese mit
dem aktualisierten Treiber kompatibel sind. Die ConfigMerge.exe Datei kann
unter www.epiloglaser.com auf der Seite zum Download des Treibers
heruntergeladen werden. Das Symbol fur das Programm ConfigMerge.exe sieht
nach Herunterladen auf IThren Computer ahnlich aus wie dieses:

Konvertieren der alten .dat-Dateien, um
mit einem neuen Dashboard kompatibel
ZU Sein

1. Offnen Sie (durch Doppelklick) die Datei ConfigMerge.exe mit dem neuen
Treiber. Klicken Sie auf die Schaltflache Datei abrufen und navigieren Sie
zum Ordner, wo Sie lhre .DAT-Dateien speichern.

2. Markieren Sie die Dateien, die Sie konvertieren mdchten, und klicken Sie
dann auf die Schaltflache Offnen.

3. Die von lhnen markierten Dateien erscheinen dann gedffnet im Fenster
ConfigMerge.

4.  Klicken Sie auf die Schaltfliche Zusammenfiigen (Sie missen die Dateien
nicht noch einmal markieren).
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5. Ihre alten .DAT-Dateien werden nun konvertiert, damit sie mit dem neuen
Treiber kompatibel sind (in diesem Fall Version 7.05).

6. Nach Anklicken der Schaltfliche Zusammenfiigen klicken Sie auf die
Schaltflache Fertig; dann ist der Vorgang beendet.

Durch die Funktion Zusammenfiigen werden die alten .DAT-Dateien nicht

geldscht. Es werden neue Dateien mit den gleichen Namen erstellt und lediglich

die Nummer der neuen Treiberversion (in diesem Fall _705) hinzugefigt. Im

folgenden Bildschirm koénnen Sie sehen, dass die Originaldatei Acrylic

Engraving.DAT heilit. Die zusammengefugte Datei wurde mit Acrylic

Engraving_705.DAT bezeichnet.

Sobald Sie sich sicher sind, dass lhre Dateien fiir die neue Treiberversion
konvertiert wurden, kénnen Sie die alten Dateien 10schen.
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ANHANG A
GARANTIEERKLARUNG

Epilog Corporation garantiert dem Originalkdufer des Epilog Modells 10000, dass dieses Produkt bei
seinem Kauf frei von Materialfehlern oder Arbeitsmangeln ist, und Gbernimmt bei ordnungsgeméler
normaler Verwendung die Garantie fur einen Zeitraum von einem (1) Jahr ab dem urspriinglichen
Kaufdatum. Ausgenommen davon ist das Laserrohr, fir das ab dem urspringlichen Kaufdatum eine
Garantie von zwei (2) Jahren gegeben wird.

Epilog wird nach seinem Ermessen den(die) fehlerhaften Teil(e) reparieren oder tauschen.
Normalerweise liefert Epilog dem Kunden einen Ersatzteil. Sobald der Tausch erfolgt ist, muss der
ersetzte Bestandteil an Epilog retourniert werden. In Féllen, in denen eine Reparatur erforderlich ist,
besteht Epilog darauf, dass der defekte Teil oder das Gerét an das Epilog Werk oder eine andere von
Epilog genannte Einrichtung gesendet wird. Epilog tragt einzig und allein die Reparaturkosten, inkl. Teile
und Arbeitsstunden, die bei einem autorisierten Epilog Unternehmen anfallen. Alle anderen Kosten fiir
Ersatz oder Reparatur, u. a. fiir Verpackung und Versand zu und von Epilog, missen vom Eigentiimer
bezahlt werden.  Mdglicherweise besteht Epilog auf Zahlung einer Absicherungsgebihr, um
sicherzustellen, dass die ersetzten oder reparierten Teile retourniert werden. Diese Garantie erstreckt sich
nicht auf Schaden aufgrund von missbrauchlicher Verwendung (u. a. falsche Stromspannung, Stromstols,
Brand, ungeeignete oder unzureichende Belliftung, hohere Gewalt oder andere Situationen, die sich der
Kontrolle von Epilog entziehen), dem Versdumnis, das Gerdat gem&R den Anweisungen des
Bedienhandbuches fir die Epilog Modelle 10000 zu betreiben, einschlieflich darin enthaltene, spezielle
Sicherheits- und Betriebshinweise, kosmetische Schaden, die aufgrund der Verwendung entstanden sind,
und Schaden, die auf unautorisierte Anderungen am Produkt zuriickzufiihren sind. Alle
Garantieerklarungen an den Originalkéaufer sind nicht Ubertragbar. Etwaige Garantieanspriiche miissen
vom registrierten Eigentimer innerhalb der Garantieperiode gestellt werden.

DAS OBEN UND VORHIN GENANNTE IST DIE EINZIGE GARANTIEERKLARUNG
IRGENDEINER ART, ENTWEDER AUSDRUCKLICH ODER STILLSCHWEIGEND, DIE
IRGENDWELCHE GARANTIEN IN BEZUG AUF MARKTGANGIGKEIT ODER EIGNUNG
ZU EINEM BSTIMMTEN ZWECK EINSCHLIESST, SICH ABER NICHT DARAUF
BESCHRANKT, UND WELCHE EPILOG FUR DAS MODELL 10000 GIBT. ALLE PER
GESETZ VORGESCHRIEBENEN GARANTIEN WERDEN HIERMIT AUSDRUCKLICH
ABGELEHNT. Weder eine miindliche oder schriftliche Information noch ein Ratschlag, die/der von
Epilog, seinen Handlern, Vertriebspartnern, Vertretern, Fiihrungskréften oder Mitarbeitern gegeben wird,
begriinden eine Garantie oder erweitern auf irgendeine Art und Weise den Garantieumfang. Weder Epilog
noch jemand anderer, der in die Konstruktion, Produktion oder Auslieferung des Epilog Modells 10000
involviert war, kann fiir einen direkten oder indirekten Schaden bzw. Zufalls- oder Folgeschéden haftbar
gemacht werden. Dazu zdhlen u. a. Gewinnentgang, Geschéftsunterbrechung, WVerlust von
Geschaftsinformationen, nachteilige Auswirkungen auf die Gesundheit, Brand und ahnliches, was sich
aufgrund der Verwendung oder der Unfahigkeit der Verwendung dieser Produkte ergibt.

Epilog Corporation gibt keine Garantie oder &hnliches auf irgendeine Software, die in Verbindung mit
dem Epilog Modell 10000 verwendet wird.
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ANHANG B
Windows VISTA -
Anleitung zur
Treiberinstallation

In diesem Abschnitt

» Windows Vista Treiberinstallation mit USB-Verbindung
» Windows Vista Treiberinstallation mit Ethernet-Verbindung

Windows Vista pashboard
Treiberinstallation mit USB-Verbindung

Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, den Dashboard Druckertreiber mithilfe einer
USB-Verbindung zu installieren. Wir glauben jedoch, dass die folgende
Vorgehensweise flir Benutzer, die einen Druckertreiber zum ersten Mal
installieren, die einfachste ist.

Lesen Sie sich bitte zunéchst alle funf Schritte durch, bevor Sie den
Installationsprozess starten. Die Installation ist sehr einfach, es muss jedoch
jeder Schritt in der angegebenen Reihenfolge befolgt werden.

1.  Schalten Sie Ihr Lasersystem aus (der Computer muss eingeschaltet
bleiben).
2. Legen Sie die Epilog Treiber-CD in das CD- oder DVD-Laufwerk lhres
Computers ein. Das folgende Fenster erscheint: AutoWiedergabe
a) Klicken Sie auf Run driver_interface.exe.
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Der Dashboard Willkommensbildschirm erscheint; wir schlieRen ihn
jedoch.

Schlielen Sie das USB-Kabel am System und Ihrem Computer an. Das
USB-Kabel befindet sich im Zubehorset, das im Lieferumfang Ihrer
Maschine enthalten war.

Schalten Sie Ihr Lasersystem ein. Nach wenigen Augenblicken erscheint

das Fenster ,,Neue Hardware gefunden®. Sie koénnen nun mit der

Installation des Dashboards fortfahren.

a) Klicken Sie auf ,Treibersoftware suchen wund installieren
(empfohlen)*.

Es erscheint nun das ndchste Fenster, in dem Sie um Genehmigung zum
Fortfahren ersucht werden. Klicken Sie auf die Schaltflache Fortfahren, um
zum folgenden Bildschirm zu gelangen: ,,Neue Hardware gefunden —
EPILOGLaser Engraver*

a) Da die Treiberdisk zu Beginn dieses Vorgangs eingelegt wurde,
brauchen Sie nur noch auf die Schaltfliche Weiter klicken, um
fortzufahren. Der Windows Sicherheitsbildschirm erscheint. Klicken
Sie auf Diese Treibersoftware trotzdem installieren.

Das Fenster ,,Neue Hardware gefunden - Epilog Engraver Win32 Zing*
erscheint nun. Klicken Sie auf Schliel3en.

Der Treiber wird nun von Windows installiert. Es erscheint dann ein
Fenster mit einer Uhr, die den Installationsfortschritt anzeigt. Wenn dieses
Fenster ausgeblendet wird, klicken Sie auf die Schaltflache SchlieRRen.

Nach Schliel3en dieses Bildschirms ist der Treiber fertig installiert!

Sie kdnnen nun Uber lhren neuen Laser drucken!

125



Anhang B Anweisungen fur Windows Vista

Windows VYista Dashboard
Treiberinstallation mit Ethernet-
Verbindung

Q

(Uberspringen Sie diesen Teil, wenn Sie — wie im vorherigen Abschnitt
beschrieben — ein USB-Kabel verwenden.)

Bei der Einrichtung des Laser- und Computersystems U(ber eine Ethernet-
Verbindung gibt es drei einfache Schritte, die zu befolgen sind:

1.  Eingabe der Ethernet IP-Adresse fir Ihren Laser.
2.  Eingabe der TCP/IP-Adresse des Computers und
3. Installation des Dashboard Treibers.

Anmerkung: Die folgenden Anweisungen gelten nur fir die direkte Verbindung
zwischen Computer und Epilog Laser Uber ein Crossover-Kabel. Sie gelten nicht
fur einen Hub oder einen Server. Im Falle von Ethernet-Verbindungen, fur die ein
Hub, ein Server oder mehrere Gerate/Computer benétigt werden, wenden Sie sich
bitte an Ihren Netzwerkadministrator.

Hardware-Anforderungen

> Eine 10Base-T- oder 10/100Base-T- Ethernet Netzwerkkarte, die auf Threm
Computer installiert ist. Alle Marken-Computer, die in den letzten paar
Jahren gebaut wurden, sollten bereits standardméafig tber eine Ethernet-Karte
verfugen.

» Ein Crossover-Kabel, das Ihren Computer mit dem Laser verbindet (im
Zubehorset enthalten).

Bitte beachten Sie! - Das Crossover-Kabel sieht beinahe genauso aus wie ein
Standard-Netzwerkkabel, beide dienen jedoch bei der Herstellung von
Netzwerkverbindungen unterschiedlichen Zwecken. Normalerweise sollte das
Crossover-Kabel nur verwendet werden, um den Epilog Laser direkt mit Ihrem
Computer zu verbinden. Fragen Sie Ihren Netzwerkadministrator um Hilfe, wenn
Sie sich unsicher sind, welchen Typ Kabel Sie besitzen. Es ist eine gute Idee, ein
Kartchen oder ein Etikett auf das Kabel zu geben und darauf zu notieren, ob es
sich um ein Crossover-Kabel oder ein gerades Standardkabel (Straight through)
handelt.
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~, Schritt 1: Eingabe der Ethernet IP-Adresse fiir
“'“@ Ihren Laser

Um das Lasersystem mit der richtigen IP-Adresse einzurichten, missen Sie eine
Reihe von Schritten, die unten beschrieben sind, befolgen.

Obwohl die Einrichtung von Ethernet-Verbindungen zun&chst als schwierig
erscheinen mag, wenn dies lhre erste Erfahrung damit ist, ist es doch ein einfacher
Vorgang, der leicht durchzufiihren ist. Wenn Sie Probleme haben, sollten Sie
nicht in Panik geraten! Sie konnen nichts falsch machen, was durch einen
Neustart nicht wieder ge&dndert werden kann!

Es gibt drei Netzwerkprotokolle, die festgelegt werden missen. Diese werden in
der folgenden Reihenfolge eingerichtet.

1. IP-ADRESSE
2.  SUBNETZMASKE
3.  GATEWAY

Zur Einrichtung dieser drei Protokolle mussen Sie das Zing Bedienfeld
verwenden. Das Hauptbedienfeld auf dem Lasersystem wird fir alle allgemeinen
Laserfunktionen verwendet, die spater in diesem Handbuch erklart werden. Es
wird auch zur Programmierung einiger Setup-Funktionen des Lasersystems,
einschlieBlich der IP-ADRESSE, der SUBNETZMASKE und des GATEWAYS
verwendet. Um diese Setup-Funktionen zu programmieren, haben wir den Tasten
auf dem Bedienfeld ,versteckte* Zahlen zugewiesen. Das nachfolgende
Abbildung zeigt, welche Tasten des Bedienfelds mit welchen Zahlen, die zur
Festlegung der Netzwerkprotokolle bendétigt werden, assoziiert werden.

IP-ADRESSE

1.  Zur Eingabe der IP-Adresse missen Sie die Tasten ZEIGER und START
gleichzeitig dricken. Auf dem LCD-Display des Bedienfelds erscheint
~FUNKTIONSMENU*.

2. Drucken Sie nun auf die Taste START. Auf der Anzeige erscheint
~OERIENNR.“. Dies ist eine werksseitig festgelegte Nummer, die der
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Seriennummer des Lasersystems entspricht. Sie sollten diese Seriennummer
nicht &ndern.

Driicken Sie neuerlich auf die Taste START. Auf dem Bildschirm erscheint
“IP-ADRESSE”.

Driicken Sie neuerlich auf die Taste START. Auf dem Bildschirm erscheint
die werksseitig festgelegt IP-ADRESSE. Diese sieht so ahnlich wie diese
aus: “192.168.003.004”. Dabei ist Uber der 1 in 192 ein blinkendes Feld zu
sehen.

Hinweis: Bei diesem Vorgang wird als IP-Musteradresse 192.168.003.004
verwendet. Bei Geréaten, die das Epilog Werk verlassen, ist diese IP-
Adresse voreingestellt. Sie mussen also nichts dndern, sofern Sie keine
andere Adresse verwenden mdchten.

Wenn Sie die IP-Adresse &ndern mdochten, befolgen Sie bitte diese
Anweisungen: Wenn Sie die 1 in 192 in eine andere Zahl andern mochten,
driicken Sie einfach die Taste fur diese Nummer. Zum Beispiel: Wenn Sie
die 1 (in 192) in eine 4 andern mochten, driicken Sie den Abwartspfeil.
Nach Driicken des Abwartspfeils andert sich die 1 in eine 4. Wenn eine
Zifferntaste gedrickt wird, wechselt das blinkende Feld automatisch zur
néchsten Zahl in dieser dreistelligen Zifferngruppe.

a) Dricken Sie nun die entsprechende Taste flir die zweite Zahl (wenn
Sie die 9 behalten méchten, mussen Sie die Taste Konfig driicken).

b) Drucken Sie letztendlich die entsprechende Taste fir die dritte Zahl.

c) Nach Dricken der Taste fur die dritte Zahl bewegt sich das blinkende
Feld zurtick zur ersten Zahl, es bewegt sich aber NICHT zu den
néchsten drei Stellen. Wenn Sie zur néchsten dreistelligen
Zifferngruppe gelangen mochten, driicken Sie einfach auf die Taste
START. Durch Driicken von START bewegt sich das blinkende Feld
nach rechts zur ndchsten dreistelligen Zifferngruppe. Wiederholen Sie
diesen VVorgang, wenn Sie noch weitere Zahlen andern maochten.

Anmerkung: Man kann nicht einfach durch die IP-Adresse scrollen
und einzelne Ziffern, die Sie nicht &ndern mochten, Gberspringen.
Sie konnen eine Dreiergruppe Uberspringen, indem Sie auf START
driicken. Das Uberspringen von einzelnen Ziffern ist jedoch nicht
maoglich. Auch der Cursor kann nicht rickwarts bewegt werden
(blinkendes Feld). Der Cursor bewegt sich solange durch eine
dreistellige Zifferngruppe, bis Sie die Taste START drlicken. Danach
bewegt er sich zu ndchsten dreistelligen Zifferngruppe. Im folgenden
Beispiel erfahren Sie, wie Sie die Zahl 196 auf 195 dndern. Wenn Sie
mit dem blinkenden Feld Uber der 1 starten, driicken Sie die Taste
GESCHWINDIGKEIT (dadurch bleibt die 1 erhalten und Sie kénnen
zur néchsten Ziffer weitergehen). Das blinkende Feld geht nun zur 9
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Ceyy

@)

uber, wo Sie die Taste “Konfig” driicken mussen (dadurch bleibt die 9
erhalten und das blinkende Feld geht weiter zur 6). Zum Schluss
maochten wir die 6 in eine 5 dndern. Driicken Sie die Taste ,,Fokus*.
Dadurch wird die 6 in eine 5 gedndert (und das blinkende Feld geht
zuriick zur 1, wo Sie mit dem Vorgang begonnen haben). Wenn Sie
nun die Zahl haben, die Sie beibehalten méchten (195) und Sie bereit
sind, zur néchsten dreistelligen Zifferngruppe tberzugehen, driicken
Sie die Taste START.

d) Wiederholen Sie diesen Vorgang fir alle Zifferngruppen, um die
gewdinschte IP-Adresse festzulegen.
6.  Nachdem entweder alle Ziffern der IP-Adresse geédndert oder verifiziert
wurden, driicken Sie wieder START. Dadurch gelangen Sie zum Bildschirm
SUBNETZMASKE.

SUBNETZMASKE

Driicken Sie erneut auf START, um die Einstellungen fir die SUBNETZMASKE
anzuzeigen. Wahlen Sie die Nummern der SUBNETZMASKE mithilfe der
Tasten nach dem gleichen Prinzip aus wie zuvor.

Anmerkung: Wenn Sie das von Epilog mitgelieferte Crossover-Kabel verwenden,
gibt es fur die Festlegung der ,,SUBNETZMASKE" zwei Maoglichkeiten:

1. “255.255.0.0”
2.  “255.255.255.0”

Zwischen diesen Einstellungen gibt es bei unseren Anwendungen keinen
Unterschied. Da wir die Subnetzmaske bereits im Werk voreinstellen, wird sie
von den meistern Benutzern so belassen. Driicken Sie einfach viermal auf
»START", um durch diese Einstellungen zu scrollen, ohne dabei irgendwelche
Anderungen vorzunehmen. Nach Festlegung der ,,SUBNETZMASKE* driicken
Sie erneut START.

GATEWAY

Sie sehen nun den ,,GATEWAY™. Driicken Sie erneut START.

Die GATEWAY-Einstellungen kdnnen mithilfe des gleichen Prozesses festgelegt
werden. Verwenden Sie dazu erneut die Tasten, um die entsprechenden Zahlen
fur den ~GATEWAY* auszuwahlen.
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Anmerkung: Die GATEWAY-Adresse ist nicht so wichtig, wenn Sie das
mitgelieferte Crossover-Kabel verwenden. Driicken Sie viermal auf ,Start, um
durch diese Einstellung zu scrollen.

Wenn Sie lhren Laser Uber ein Netzwerk betreiben, mussen Sie die GATEWAY -
Ziffern des Lasers mit jenem lhres Netzwerks tbereinstimmen.

Am Ende des Prozesses zur Einrichtung lhrer IP-Adresse wird Sie der Laser
fragen, ob er die von lhnen eingegebenen Ziffern entweder SPEICHERN oder
nicht speichern (NEIN) soll. Der Bildschirm sieht folgendermalien aus:

Speichern — START, Nein - STOPP

Driicken Sie die Taste START, um die Anderungen, die Sie an den
Netzwerkeinstellungen vorgenommen haben, zu speichern. Driicken Sie die Taste
STOPP, wenn Sie die Anderungen nicht speichern und zu den
Werkseinstellungen zurtickkehren mdchten.

Wenn Sie im Programmiervorgang zu irgendeinem Zeitpunkt stoppen oder neu
starten mdochten, driicken Sie die Taste STOPP. Dadurch verlassen Sie die
Programmierung. Wenn Sie mit dem Programmiervorgang neuerlich beginnen
mdochten, dricken Sie gleichzeitig START und ZEIGER, um zum Start des
Funktionsmendis zuriickzukehren.

cc,

L@ Schritt 2) - Eingabe der TCP/IP-Adresse des
~ Computers

Sobald Sie die IP-Adresse im Laser festgelegt haben, mussen Sie die TCP/IP-
Adresse in Ihrem PC eingeben.

Anmerkung: Da es verschiedene Versionen von Windows Vista gibt, kann sich
der Start-Bildschirm von einer Version zur anderen unterscheiden. Aufgrund der
Unterschiede wird auch die Suche nach den Eigenschaften der lokalen
Netzwerkverbindung unterschiedlich sein.

1.  Waéhlen Sie vom Startmeni, das sich in der linken unteren Ecke Ihres
Computerbildschirms befindet, Start| Einstellungen| Systemsteuerung.
2. Klicken Sie unter Systemsteuerung auf Netzwerk- und Freigabecenter.
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¢, . . :
e, 3. Klicken Sie links auf Netzwerkverbindungen verwalten.
, ’% 4, Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf LAN-Verbindung, klicken Sie
tﬂu@ dann auf Eigenschaften.

Anmerkung: Nach Anklicken von Eigenschaften erscheint bei Vista das Fenster:
Windows bendtigt zum Fortfahren Ihre Genehmigung (aus Sicherheitsgrinden).
Klicken Sie zum Akzeptieren auf Fortfahren.

5. Gehen Sie in der Protokollliste auf Internetprotokoll Version 4
(TCP/IPv4).
6.  Klicken Sie dann auf Eigenschaften.

Windows Vista verflgt zusatzlich zum herkémmlichen Internetprotokoll 1Pv4,
das die meisten PCs nutzen, bereits Uber das neue Internetprotokoll IPv6. IPv6
wird vielleicht einmal IPv4 ersetzen, in den nachsten Jahren gibt es jedoch beide.
Fur unseren Zweck ist IPv4 das Standardprotokoll.

Wabhlen Sie Die folgende IP-Adresse verwenden:

Geben Sie folgende Ziffern ein (alles andere auf dieser Seite muss leer bleiben).

IP-Adresse:  192.168.3.3
Subnetzmaske: 255.255.255.0
Standard-Gateway: Frei lassen

Diese Nummer ist nicht falsch; die letzte Stelle der IP-Adresse in diesem Fenster
muss anders sein als die IP-Adresse, die im Epilog EXT festgelegt wurde.

Klicken Sie in diesem Fenster auf OK und dann im nachsten Fenster auf
SchlielRen.

Das war’s! Die IP-Adresse fur Ihren Computer wurde festgelegt. Ihr Computer
kann nun nach Installation des Druckertreibers (was der nachste Schritt ist) mit
Ihrem Laser kommunizieren.
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Schritt 3) — Dashboard Treiberinstallation

Legen Sie die Epilog Laser-CD in das CD-Laufwerk Ihres Computers ein. Die
CD sollte automatisch starten, danach sollte AutoWiedergabe erscheinen. (Wenn
durch die Autostart-Funktion der Bildschirm AutoWiedergabe nicht erscheint,
lesen Sie im Anhang C unter Installation des Dashboard Druckertreibers, wenn
die Autostart-Funktion nicht funktioniert nach.)

1. Klicken Sie auf Run driver_interface.exe.

2. Klicken Sie auf die Schaltflache Zing Laser Treiber.

3. Der Bildschirm WinZip Self-Extractor — driver_705.exe erscheint.
a. Klicken Sie auf die Schaltflache Entzippen.

4. Wenn das Fenster WinZip Self-Extractor erscheint, klicken Sie auf
OK.

5. Wenn das Fenster Drucker hinzuftigen erscheint, klicken Sie auf

Einen lokalen Drucker hinzuftgen.

Wahlen Sie Neuen Anschluss erstellen.

Wabhlen Sie aus dem Auswahlment Standard TCP/IP Port.

Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.

Wabhlen Sie als Geratetyp TCP/IP Geraét.

10 Geben Sie als Hostname oder IP-Adresse 192.168.3.4 ein.

11. Klicken Sie zum Fortfahren auf Weiter>.

Sl

Geben Sie die gleiche IP-Adresse ein, die Sie mithilfe des Laser-Bedienfelds
eingegeben haben (Schritt 1 bei diesem Vorgang). Es ist wichtig, dass die IP-
Adresse in beiden Geraten die gleiche ist. Das Zahlenformat unterscheidet sich
ein wenig. Im Eingabefeld des Lasers sieht die IP-Adresse folgendermafen aus:
192.168.003.004. Wenn Sie die IP-Adresse in diesem Fenster eingeben, brauchen
Sie keine null. Die Adresse sieht so aus: 192.168.3.4

12. Wéhlen Sie unter Geratetyp Benutzerdefiniert aus und klicken Sie
dann auf Einstellung.

13. Klicken Sie zum Fortfahren auf Weiter.

14. Setzen Sie im Bildschirm Standard TCP/IP Port Monitor
konfigurieren das Protokoll auf LPR. Das ist ein sehr wichtiger
Schritt. Ihre Download-Zeit erhéht sich immens, wenn LPR nicht
gewahlt wurde.

15. Geben Sie in das Feld Warteschlangennamen Legend ein. Klicken Sie
dann auf OK.

16. Durch Anklicken von OK im vorherigen Bildschirm gelangen Sie
zuriick zum Bildschirm Weitere Portinformationen werden benétigt.
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17. Klicken Sie im Fenster Drucker hinzuftigen auf Weiter, um
fortzufahren.

18. Klicken Sie auf Disk vorhanden.

19. Klicken Sie im Bildschirm Von Disk installieren auf Durchsuchen.

20. Gehen Sie im Bildschirm Datei suchen zur Datei EpilogWin32L.it.inf
und klicken Sie dann zum Fortfahren auf Offnen.

21. Klicken Sie auf OK. Wahlen Sie im Bildschirm Drucker hinzuftigen
Epilog Engraver Win32 Zing.

22. Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.

Wenn Sie einen alteren Epilog Treiber aktualisieren, haben Sie in diesem Fenster
eventuell mehrere Wahlmoglichkeiten. Achten Sie darauf, Epilog Engraver
Win32 auszuwahlen.

23. Benennen Sie Ihren Drucker und legen Sie fest, ob der Laser Ihr
Standarddrucker werden soll.

24. Klicken Sie zum Fortfahren auf die Schaltflache Weiter>.

25. Drucken Sie keine Testseite.

26. Klicken Sie auf Beenden.

Das war’s! Sie konnen nun lhr neues Epilog Lasersystem zum Drucken
verwenden!

Installation des Dashboard Treibers,
wenn bei Windows XP oder 2000 die
Autostart-Option nicht funktioniert

Wenn Sie die Epilog Treiber-CD eingelegt haben und sie nicht automatisch
startet, konnen Sie das Dashboard manuell installieren. Der manuelle Vorgang ist
beinahe derselbe wie der Autostart-Prozess. Die folgenden Anweisungen helfen
Ihnen beim Starten und verweisen Sie auf Anleitungen, die in friheren
Abschnitten dieses Handbuchs gegeben wurden.

1. Kilicken Sie in der unteren linken Ecke Ihres PC-Bildschirms auf Start.
2. Klicken Sie auf Drucker und Faxgeraéte.
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a. Wenn bei Ihnen Drucker und Faxgeréte nicht angezeigt wird,
gehen Sie zu Einstellungen und dort auf Drucker und Faxgeréate.
3. Klicken Sie auf Drucker hinzuftigen. Klicken Sie im Assistenten zum
Hinzufiigen eines Druckers auf Weiter>.

Nun konnen Sie sich an die Anweisungen, die friher in diesem Handbuch
gegeben wurden, halten. Befolgen Sie die Bildschirmaufforderungen und
navigieren Sie zur Epilog CD-ROM, auf der sich die Treiberdateien befinden.
Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, steht IThnen der technische Kundendienst
von Epilog unter 303-215- 9171 zur Verfligung.

Installation des Dashboard Treibers,
wenn bei Windows Vista die Autostart-
Option nicht funktioniert

Wenn Sie die Epilog Treiber-CD eingelegt haben und sie nicht automatisch
startet, konnen Sie das Dashboard manuell installieren. Der manuelle Vorgang ist
beinahe derselbe wie der Autostart-Prozess. Die folgenden Anweisungen helfen
Ihnen beim Starten und verweisen Sie auf Anleitungen, die in friheren
Abschnitten dieses Handbuchs gegeben wurden.

1. Waéhlen Sie vom Startmendi, das sich in der linken unteren Ecke Ihres
Computerbildschirms befindet, Start| Einstellungen|
Systemsteuerung. Klicken Sie auf Drucker. Klicken Sie auf ,,Drucker
hinzufugen®.

Nach Anklicken von Drucker hinzufligen kénnen Sie sich an die Anweisungen,
die friher in diesem Handbuch gegeben wurden, halten. Befolgen Sie die
Bildschirmaufforderungen und navigieren Sie zur Epilog CD-ROM, auf der sich
die Treiberdateien befinden. Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, wenden Sie
sich an einen Handler in Ihrer Nahe.
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