Einstellung Treiber

Oben Rechts gibt es einen Wizard, anbei die folgenden Infos zum
Druckmendi.

Einstellungen auf Farbe dann erkennt er euer Layout
mit den RGB Farben rot und schwarz usw.

Anbei der Text aus dem Wizard:

Material

Materialparameter

Die Auswahl der richtigen Materialparameter ist sehr wichtig um
optimale Gravur- und Schneidergebnisse zu erzielen. Die Rayjet
Commander Software wird mit vielen voreingestellten
Materialparametern ausgeliefert.

Materialgruppen und Materialauswahl

Wahlen Sie die Materialgruppe durch Mausklick. Die gewahlte
Materialgruppe kommt in den Vordergrund. Durch Doppelklick auf die
Materialgruppe wird diese gedffnet und ein Material kann per Mausklick
ausgewahlt werden.

Einstellen der Materialdicke

Geben Sie die Dicke des Materials hier ein. Die Genauigkeit dieser
Einstellung ist besonders kritisch wenn Autofokus verwendet wird.

Auch hier kbnnen eigene RGB farben angelegt werden - ich bekomme
noch die Farbwerte und trage sie hier ein.

BITTE NICHT VERWENDEN

Intensitat

Materialparameter

Die Materialparameter fiir Geschwindigkeit und Leistung sind definiert
als Prozentsatz vom Maximalwert. Das heif3t, dass bei einem Rayjet mit
30 Watt, eine eingestellte Leistung von 50% genau 15 Watt entspricht.
Wenn die Geschwindigkeit auf 50% eingestellt ist, wird das Geréat mit
der Halfte der Maximalgeschwindigkeit arbeiten.

Wenn Sie tief gravieren mochten ist die Geschwindigkeit zu reduzieren
oder die Leistung zu erhéhen.

Die Parameter aller Materialien sind werksseitig voreingestellt.

Zusatzlich kann die Intensitat mit den Schiebereglern im Bereich +/-
20% geéandert werden.

Prozess



Drei Prozessarten sind fiir die Laserbearbeitung
maoglich.

Standard:
Hierbei wird graviert oder geschnitten. Weil3e Elemente werden
ausgelassen, farbige Elemente werden bearbeitet. Meist werden

schwarze, flachige Grafikteile graviert und rote Linien zum
Ausschneiden verwendet.

Stempel:

Die Grafik wird automatisch gespiegelt und invertiert. Bilder werden in
schwarz-weil3e Grafiken umgewandelt.

Die Stempelbearbeitung ben6étigt eine spezielle Behandlung. Die Grafik
muss gespiegelt und invertiert werden, damit die (schwarzen)
Buchstaben stehen bleiben und der wei3e Hintergrund entfernt wird. Die
Software des Rayijet fuhrt das automatisch durch.

Zusatzlich werden Flanken gebildet (Buchstaben sind unten dicker als

oben) um den Buchstaben mehr Stabilitat zu verleihen. Es kann aus den
Flanken steil, mittel oder flach gewahlt werden.

MCI Stempel: (Multi Colour Ink)

Das ist ein erweiterter Stempelprozess zum Herstellen von
mehrfarbigen Stempeln.

Die Software erstellt zwei Dateien, jeweils eine fir das Kissen und fur
die Textplatte.

Rasterung

Ordered Dithering:

Grundséatzlich werden farbige Grafiken vom Rayjet als schwarz-weif3e
Bilder interpretiert. Je dunkler eine Farbe in der Grafik umso dichter

werden Laserpulse auf das Material platziert.

Ordered Dithering erzeugt ein Bild ahnlich wie ein Fotodruck in einer
Zeitung.

Error Diffusion:
Diese Rastermethode ist dem Ordered Dithering sehr ahnlich. Durch
spezielle Berechnungen wird jedoch verhindert, dass sich im Bild

RegelméaRigkeiten bilden. Das Ergebnis ist fur das menschliche Auge in
manchen Fallen angenehmer.

Schwarz & Weil3:
Farbige oder Graustufengrafiken werden in schwarz-weif3e

umgewandelt. Helligkeits- und Farbwerte kleiner 50% werden weif3,
groRer oder gleich 50% schwarz.

Farbe:

In diesem Fall wird eine Umwandlung in eine schwarz-wei3e Grafik
verhindert, es erfolgt ein farbiger Ausdruck.

Rayjet bearbeitet die Farben nacheinander. Die Farben in der Grafik
mussen den

RGB-Definitionen der Rayjet Software entsprechen, die Sie dem
Handbuch entnehmen kénnen.

Auflésung

Die Auflésung wird in “Dots Per Inch® (dpi) eingestellt. Das entspricht
den bearbeiteten Zeilen je Zoll (Inch) = 25,4mm.

Je feiner die Details in einer Grafik umso héher die empfohlene
Auflésung. Standardwert ist 500dpi.



Bei Stempelmaterialien bitte 600 dpi verwenden

Verhéltnis Auflésung zu Bearbeitungszeit

Bei einer Aufldsung von 250dpi werden 250 Zeilen je Zoll (25,4mm)
graviert, mit 1000dpi erhéht sich die Zeilenanzahl auf 1000 bei
derselben Grafik.

Man sieht je groR3er die Auflésung umso héher wird die Anzahl der zu
bearbeitenden Zeilen. Damit steigt auch der Zeitbedarf fur die
Bearbeitung.

Eine Bearbeitungsdauer von einer Minute bei 250dpi entspricht
ungeféhr vier Minuten wenn mit 1000dpi gearbeitet wird.

Die beiden Anzeigen Durchsatz und Details veranschaulichen das
Verhaltnis zwischen Bearbeitungsdauer und Detailtreue.

Optionen
Gravurrichtung:

Es kann von oben nach unten (Abwarts) oder von unten nach oben
(Aufwarts) graviert werden. Die Gravur Abwarts ist die Standardrichtung.

Die Gravurrichtung Aufwarts ist empfehlenswert bei gro3flachiger

Bearbeitung von Kunststoffschildern. Dabei wird verhindert, dass der
Staub in die frisch gravierten Bereiche gelangt und dort festklebt.

Schneidtisch:

Um optimale Schneidergebnisse zu erzielen ist die Verwendung eines
Schneidtisches empfohlen. Die reduzierte Auflageflache durch die
Wabenstruktur und der vergréRerte Abstand zum Bearbeitungstisch
reduzieren Reflexionen wodurch Schnitte viel besser werden.

Wabhlen Sie diese Option wenn der Schneidtisch eingelegt ist, damit die

Software die richtige Fokuslage berechnen kann und um Kollisionen mit
der Achse zu verhindern!

Rundgravurvorrichtung
Rayjet kann auch runde, zylindrische und kugelige Objekte bearbeiten.

Glaser, Flaschen oder &hnliche Werkstiicke werden in die optional
erhaltliche Rundgravurvorrichtung eingespannt.

Platzieren Sie die Rundgravurvorrichtung auf den Bearbeitungstisch und
verbinden Sie das Kabel mit der Buchse im Innenraum des Rayjet.

Rayjet muss dabei ausgeschaltet sein!

Nach einschalten des Rayjet wird die Bewegung der Y-Achse auf die
Rundgravurvorrichtung umgeleitet.

Um maRhaltige Gravuren zu erzielen muss der exakte Durchmesser des
Werkstlicks im Rayjet Commander eingegeben werden.

——————————————————— Ende Wizardtext
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