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Tel.: ++43/7242/239-7000
Fax: ++43/7242/239-7380
E-Mail: techsupport@troteclaser.com

TROTEC ne peut étre tenu responsable pour des dégats directs ou indirects, qui
résultent de I'utilisation ou de la manipulation des éléments du circuit électrique ou
du logiciel de programmation décrit ci dessous. Le systeme ne doit étre manipulé
que par du personnel formé et qualifié. Avant toute utilisation, il conviendra de lire
attentivement le manuel d’utilisation.

De plus, TROTEC se réserve le droit de modifier les présentes informations sans
avertissement préalable.

Veuillez consulter la section Dépannage du mode d’emploi de votre appareil. Si
vous n’obtenez aucun résultat, veuillez noter toutes les données de votre appareil
(numéro de série, version du logiciel, etc.) et appelez-nous d’'un téléphone a
proximité de I'appareil sous tension.

En cas de questions ou de problemes techniques, veuillez contacter votre
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1 GENERALITES

1.1 Configuration de l'ordinateur

Les recommandations suivantes constituent les exigences minimales.

Si vous utilisez un ordinateur plus puissant, les graphiques seront générés et
affichés plus rapidement et les temps de calcul et de transmission des données vers
le laser seront plus courts.

e Windows 7® 32/64 bits ou
Windows Vista® 32/64 bits (avec Service Pack 1 ou plus récent) ou
Windows XP® 32/64 bits (avec Service Pack 2 ou plus récent)

e Microsoft® .NET framework 3.5

e Adobe® Reader 9.0 ou plus récent

e Droits d’administrateur locaux (pour l'installation de JobControl X)

e Processeur 2 GHz ou plus rapide

* Au moins 2 Go de mémoire RAM (Windows 7, Windows Vista) ou
1 Go de mémoire RAM (Windows XP)

e Disque dur d’au moins 80 Go

» Résolution de I'écran d’au moins 1024 x 768

e Carte graphique True Color (intensité de couleur 24 bits)

e Une interface USB libre

e Lecteur CD-ROM

1.2 Installation du pilote d'imprimante

L'installation du pilote d'imprimante Trotec permet au logiciel graphique de
communiquer avec le logiciel manager JobControl X de Trotec (Basique, Avancé,
Expert).

L'installation du pilote d'imprimante s’effectue automatiquement pendant
I'installation de JobControl X.
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1.3 Installation de Trotec JobControl X

Le logiciel JobControl facilite I'utilisation de la machine laser.

Il permet via I'ordinateur de commander toutes les fonctions de
'appareil et d’effectuer tous les paramétrages.

La communication permanente entre le logiciel JobControl et la
machine laser fluidifie le processus de travalil.

Les instructions d'installation suivantes vous fournissent une vue d’ensemble rapide
de l'installation du logiciel JobControl. Vous trouverez des instructions précises sur
I'utilisation de Microsoft Windows® dans le manuel d'utilisateur de votre systeme
Windows®.

e Démarrez Windows®.

* Insérez le CD du logiciel JobControl X dans le lecteur de CD-Rom.

e Silinstallation ne démarre pas automatiquement, appuyez sur « Start » et
allez sur « Exécuter ». Confirmez « Chercher » et double-cliquez sur
setup.exe. Le logiciel vous guide a travers la routine d’installation
commandée par menus et copie ensuite tous les fichiers nécessaires sur
votre disque dur.

e L’installation est terminée. Conservez le CD-Rom de JobControl dans un lieu
sar.

1.4 Compatibilité

Pour que les composantes du logiciel de Trotec fonctionnent
ensemble sans probléme, il est absolument nécessaire d'utiliser un
logiciel avec des numéros de version identiques (les deux premiers
caracteres). Le dernier caractere du numéro de version n’est pas
important (X.X.X).

Exemple : MCI-Check 10.0.x ne fonctionne qu'avec JobControl X.0.x;

JobControl X.2.x nécessite le pilote d'imprimante Trotec 10.2.x

Cela concerne JobControl, le pilote d'imprimante Trotec, MCI-Check, le
convertisseur PostScript et JobCreator.
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2 LOGICIEL ET UTILISATION
2.1 Concept du logiciel

Le pack logiciel de Trotec se compose de deux parties :
e Le pilote Trotec (pilote d’imprimante)
e Trotec JobControl

Le pilote Trotec crée une tache d’impression a partir de la plupart des
logiciel d‘'infographie. Cette tache d’impression contient les données
graphiques, la résolution sélectionnée, ainsi que d’autres informations
selon qu'il s’agisse d’'un tampon, d’'une gravure ou d’'une tache de
découpe. Dans le cas d’'un tampon, les données graphigues sont
automatiquement inversées, mises en symétrie et une ligne de
découpe optimisée est définie. Vous pouvez également choisir dans le pilote
d'imprimante entre plusieurs modéles de tailles prédéfinis (par ex. tampon 4911), ce
qui facilite grandement l'utilisation. Le pilote d'imprimante place la tache
d’'impression (fichier) dans un répertoire prédéfini auquel Trotec JobControl accede
automatiquement.

Dans JobControl, la tache d’'impression est positionnée sur une plaque et gravée
avec des parametres de matériau prédéfinis. JobControl gére la commande du
systeme de gravure. Avec le pack logiciel, vous pouvez contréler en permanence la
progression de la gravure et voir les messages de statut importants sur I'écran de
votre ordinateur.

Graphic Program
{e.g. CorelDraw®)

Printer Driver

A {
JobControl

Laser

Engraver
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2.2 Parametres du pilote d’'imprimante - Apercu
Le pilote d'imprimante « traduit » le graphique en un fichier lisible pour la machine
laser.

Format du fichier a graver :  Référence tache. TSF Trotec Spool File

En outre, tous les parametres du pilote sont enregistrés dans ce fichier. Ces
informations indiquent a la machine laser comment traiter la tache.

2.3 Vue d’ensemble du pilote Basique

Voici la version Basique.

%" Trotec Engraver v10.0.0 Properties

A propos de | Impression |

Paramétrage Matigres

Glass ~ ‘ﬂcr ic casted 3 mm
Goldring = Eé ccastedémm. |

Leather Melzmin
Metal

PaEr n

Flastics engravable ==
Plastics engravable cutting only

Rubber "

[l g p— | —

Paramétrage taile Traitement en cours Option du processus
!Llser-deﬁned Size W | |S13ndard W | | 1000dpi | Résolution

Largeur | 105.00 mim EEHL Talus
Hauteur | 75.00 mm
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Le pilote permet de gérer facilement la tiche demandée, les options du processus,
les configurations de taille et de matériau sur une seule page.

Apres le démarrage de I'impression, le pilote imprime la tache
automatiquement en mode « Quick Print ».

D’autres options plus sophistiguées comme le Tourne-cylindre, le
Positionnement Automatique etc. ne sont pas comprises dans la
version Basique.

Type de processus et paramétrage de la taille pour le pilote Basique
Processus = le type de traitement.

Paramétrage talle Traitement en cours - Opbon du processus
' standerd % | [1000dpi ¥ Résolution

;Llser-ﬂeﬁ'nedim ¥ .

Largeur 1:_15.0!.'1 | mm

Hauteur [75.00 | mm
=4 www.troteclaser.com
1. Issue © TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH
Issue 10/2012 Linzer StralRe 156
Technical changes reserved A — 4600 Wels Page 9 of 96




trotec

laser. marking cutting engraving

2.4 Vue d’ensemble du pilote Avancé

Voici une vue d’ensemble de la version Avancé.

%" Trotec Engraver v10.0.0 Properties

A propos de | Impression |

Parametrage taile

E’ |L.Iser—deﬁned Size V| Largeur ot
Hauteur |?5.DD

[ ] Tourne cylindre i - | mmm

Paraméfrags Matigres
| [pastics e P EE v D
oy v

|.ﬁ.cr'5r1ic casted 6 mm [ | ﬂ )

Ciption du processus

B |E:|;:I—V| Process:

B [1000dpi v Résolution
t |Sams 4 | Ligne de
EE |ajered|3-... » | Rasteralgorithm:

[ | impression Rapide
[ ]Position Automatiqt
J"'i
s
= dl www.troteclaser.com
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2.5 Vue d’ensemble du pilote Expert

%" Trotec Engraver v10.0.0 Properties

| A propos de I| Favorites | Impression l

& _
Parametrage taille

Bj |L.Iser—deﬁned Size \_f| Largeur | RDKEREN mm

[ ] oe l'application Hauteur | 75.qg L
[ ] Minimise Ia taille du job

7500 |
[] Teurne cyiindre G mm
&4

Paramgtraoe Matigres

F| [pastics v WF o]
|.ﬁ.u'~,r1iccasted6m \_*| ﬂ 20,01 |

Ciption du processus

ﬂ |E:|;:I—V| Process:

B i000dpi | Résolution

t IE\ Ligne de

EE l@ Rasteraloorithm:

[ ]inwverser

[ IMirgir vertical

[ ] Miroir horizontal
Enhanced Geometries

Static

Impression Rapide

[ ] Position Automatiol J" O
(-

La version Expert-Version contient de nombreuses options sophistiquées qui ne
figurent pas dans les autres versions.
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2.5.1 Paramétrages de taille et de matériau pour la

version Expert

Configuration bibliotheque des tailles

Template tailles
Pargmétrage taile

Largeur de |'empreinte

,:; | User-defined Size V'i Largeur i_ | i
[Joelapplication [ _! i

[ Mirimise 1z taille du job

[ 1ourne cylindre A

o | fece ]

Faraméirage Matigres
———

il o, @

Arrylic c£ted & mm VI

Bn

— Groupe matérau

Nom du matériau

Configuration matériaux

Hauteur de 'empreinte

I— Paramétres de la couleur rouge (PPI / Hz)
Paramétres de la couleur noir (PPI/ Hz)

Paramétres de la couleur rouge (vitesse)
Paramétres de la couleur noir [vitesse)

Parameétres de la couleur rouge {puissance)

Paramétres de la couleur noir {puissance)

=4 www.troteclaser.com
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2.5.2 Favoris
La configuration du pilote d’imprimante peut étre enregistrée dans une archive des
favoris.
L’enregistrement de la configuration du pilote d'imprimante se fait via 'onglet
Imprimer.

Enregistrer configuration

o Standard-Standard

Favorites Archive

Existing
Multi-Color-Stempel
Kugelschreiber-alu-
Mamenzschild-80x55m
Multi-Color-Stamp
Pen-anodized
MNametag-80x55mm

Mame

|2

Les configurations du pilote d'imprimante peuvent étre chargées dans l'onglet

Favoris.
= dl www.troteclaser.com
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8 Tratec Engraverv10L0.5 Propetties @
General | Favorites | print |
i Mlarme i Frocess i R esalukion i Piece Sizeimm) ]
< Standard-Stand... Standard S00dpi 210,00%297.,00 mm

Charger la configuration sélectionnée du pilote d'imprimante

I— Supprimer la configuration s&lectionnée du pilote d'imprimante

! & ﬁt
J"'\
T
= dl www.troteclaser.com
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2.6 Parameétrages du pilote d'imprimante —
Détails

2.6.1 Taille d'impression

Le menu de sélection vous permet de sélectionner des modéles de tailles prédéfinis

ou d’en définir de nouveaux.
Paramairage tadle

BJ :Lw-défrndﬁre vI Largeur |m | mim
[ De rappcation Hauteur | 75.00 I mm
[ Minimise la taille du job -

[ Tourmne cyiindre ...| mm

Largeur, hauteur

Les dimensions des modeles de tailles sont indiquées en millimétres ou en pouces
selon les options de JobControl.

Si la largeur ou la hauteur sont modifiées, le menu de sélection affiche « Taille
définie par l'utilisateur ».

Le bouton a gauche du menu des modéles de tailles permet d'insérer de nouveaux
modéles ou de transformer des modéles existants.

tE Bibliotheque des tailles |:| |E| |E|

42 landscape v|

Effacer
Largeur | 594,00 3 |
Hauteur | 420.00 ¢'|

[ oK ] [ Annuler

De I'application

Le pilote d'imprimante reprend automatiquement la taille d'impression de
I‘application.

Cette fonction du logiciel fonctionne uniquement avec CorelDraw X5 et X6 en
configuration spéciale actuellement.

Minimise la taille de la tache

Le pilote d'imprimante minimise automatiquement la hauteur et la largeur a imprimer
a la taille de la tache.

Pour pouvoir utiliser cette fonction, il faut que la largeur et la hauteur du modele de
taille sélectionné au préalable soient supérieures a la taille de la tache.

& Wwww.troteclaser.com
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Tourne-cylindre

Le tourne-cylindre sert a graver des pieces cylindriques (verres a boire...).

Farametrage talle
EJ \User-defined Size | v | Greonfén| 10500 | mm
[CJDe rrapplication Hauteur | 7500 | mm

o| 3342 mm
L'affichage de la largeur de la tache génére automatiquement I'affichage de la
circonférence de la piece. La circonférence est calculée automatiquement a partir
du diamétre de la piéce indiqué. La circonférence est utilisée en tant que largeur
d’'impression.

Ce comportement est trés bien illustré dans I'apercu avant impression de
I'application graphique.
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2.6.2 Bibliothéque des matériaux

Afin d’obtenir les meilleurs résultats de gravure et de découpe possible, il est
possible d’employer des parametres de matériaux prédéfinis.

Trotec fournit avec l'installation de JobControl X toute une série de matériaux
standards qui peut étre adaptée simplement a vos besoins. Outre les matériaux
existants, il est possible d’enregistrer et de gérer de nouveaux matériaux.

Pour permettre une meilleure vue d’ensemble des matériaux, ceux-ci sont divisés
en groupes de matériaux.

% Gl | Epaissar 0002 mm
& Golding s s =
e Leathe description
Metal —
; Paper  Coun Process [Puissance | Wiesse: | PRI A | Paeses| Aolone | ZOML | Versn :
% ) Pastes O e < sopo| 100.00 soaper| ] 1 Marche ™ 0.00 | Par DEfaut w0
: me:ﬁmmqm' Decoupe o m.m: 20 :muH:_ﬂ | 1iMerche [ 0.00 | Custom >
= Ruibber | Sans Lo - -~ —_!:I_ i e .| et By o)
= Standard Sang - -| ] ~ -
Slleaaisl;f-:"m ~ sans = - = il | N P - |~ w
i standacd Sans ¥ = = o 2] =i~ @ o -
¥ S Sans v —_ - —-| O —- - —_ “
F. - woad ; J ] I | I
Sans - -| [ v -
Sans - | S 7| R - -
sans v - - = —_— » e w
=— = — = = i e | —- al
Sars - - - ={ [ —f T s
Sans ¥ -| E v -
Sans Ll - - - B o - — -
B )| Sang w - " =R == v = b
[_ ] J 3 16 | Sens - - - | [E - o - >
[ Q |- [ oK ] I Annuler ]
—— Créer un matériau — Supprimer changements
Configuration |__Enregigtrer changements

— Créer un groupe de matériau

Nouveau groupe de matériau créé :

Un nouveau groupe de matériau peut étre créé soi via le bouton « Créer un
nouveau matériau », soit via le menu contextuel de la bibliotheque des matériaux
(clic droit de la souris). Une fois le nom du groupe de matériau défini, celui-ci doit
étre confirmé par Entrée. Le groupe de matériau peut maintenant étre ajouté aux
nouveaux matériaux ou a ceux existants.
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Gestion des matériaux

Les nouveaux matériaux peuvent étre créés soit via le bouton « Créer un nouveau
matériau », soit via le menu contextuel d’'un groupe de matériaux (clic droit de la
souris) ou étre extraits de matériaux existants par « copier-coller ».

Le nom des matériaux peut étre modifié par le menu contextuel (clic droit de la
souris) qui permet également de les effacer.

Verrouiller des matériaux :

Les matériaux peuvent étre protégés par un mot de passe pour éviter qu’ils ne
soient modifiés. Pour ce faire, il faut d’abord créer un mot de passe (configuration —
verrouiller — créer mot de passe principal)

JobControl passe alors en mode administrateur.

# Bibliotheque des matiéres

Plastics / Acrylic casted 6 mm
B Glass oo 0.00 4 mm |
= R Goldring 1
[ Leather description |
m ...... Memj | = =
[ Paper ICmﬂaul_PLoc_eE;s Puissance | Vitesse PPIfHz Auto | Passes 1535‘3“@ ZOffsat || Verson
R 20,00 10.00 Auto 3| Arrét bt 0.00 | Par Défaut &
Acrylic casted 3mm v 20,00 10.00 Auto 1At W 0.00 | Custom v
ﬁ Acrylic casted 6 mm Wi
Melzmin o 20,00 10,00 1000 Hz D 1| Amrét b 0.00 | Par Défaut (v
+ Plastics engravable v 2o £ = |"HF o) PR w e v
B Plastics engravable cutting onl
i v — - — —_—— v —— v
B Rubber =l
= R Standard M =7 e == __g_ = | = v S o v
[ Stone v ey = ey D s | S Evs b et b
...... Wood
s D w == == = | " = = w e w
w — . — | 'H a | v N PO w
v - - — |+ — = v — = v
w =L =5 == | o | 2 w Eed w
w = 22z = | " —_ = w —_— w
w — . — | B a | v N PO “
v - - — |+ — = v —|— v
ey g - - EH - @ e =
+
[ & ]| J g2 | - B - @ o= 3
|

Le mode administrateur permet de verrouiller et de déverrouiller des matériaux ou
des groupes de matériaux ou toute la bibliothéque des matériaux. Les matériaux
verrouillés sont identifiés par une clé.
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#* Bibliotheque des matiéres

Plastics / Acrylic casted 6 mm
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Le menu contextuel de matériau permet également de passer du mode
administrateur au mode normal.
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2.6.2.1 Paramétrages des matériaux

Des paramétres de matériaux pour les applications les plus diverses peuvent étre
gérés dans la bibliotheque des matériaux.

% Bibliothéque des matiéres

i
1
i
|

I
1
‘_ﬁ_‘ (_(_C_‘ (_(_{ < (_(_C_t_(_
L
2
.
7|
£

1 Marche

AR R T O T T Y
=4
iy
&
5
g
g

o]

npooopooonooonnng

|0 el | e | | o | |

SHEHHEHEEEHENE

[ % B !
a - [ 1.3K ] I Annuler

=

—— (Créer un matériau — Supprimer changements

— Configuration | Enregistrer changements

—— Créer un groupe de matériau

Epaisseur

L'épaisseur du matériau est affichée en millimétres ou en pouces. Cette valeur est
employée pour calculer le trajet de déplacement Z lors de I'utilisation de I'option de
mise au point du logiciel dans JobControl X.

Description
Permet de décrire brievement I'application ou le matériau employé dans ce champ.
(le retour a la ligne peut étre effectué avec CTRL + Entrée).

Couleur

Il existe 16 couleurs auxquelles différents processus peuvent étre attribués.

Si I'on déplace la souris sur un rectangle de couleur, l'intitulé de couleur RVB
(rougel/vert/bleu) respectif s’affiche. Cette couleur doit étre également employée
dans I'application graphique a partir de laquelle on imprime.

Un nuancier CorelDraw[] spécifique au laser Trotec est fourni avec le CD
d’installation de JobControl X.
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En indiquant les bons paramétres, I'application correcte peut étre attribuée a chaque
couleur. Par exemple, la couleur noir peut étre employé pour la gravure d'une photo
tramée et le rouge pour la découpe de vecteurs. La couleur bleu permet de graver
des commentaires.

Les processus de gravure sont toujours exécutés avant les processus de découpe,
indépendamment de la couleur. L'ordre du processus de gravure et de découpe
s’aligne toutefois sur la couleur choisie. La couleur 1 est d’abord traitée, puis la
couleur 2, ensuite la couleur 3...

| Coulev Process Pussance | Vitesse | PPIMz | Auto Passes ASSSBnce | zoffset | version
Gravure b 50.00 100.00 soopPr| [ | 1| Marche ™ 0,00 | Par Défaut  »
Découpe " 50.00 2.00 wo00Hz | [] 1 Marche (v 0.00 | Custom i
Gravure v 10.00 10.00 ] 1fnnét v 0.00 |Par Défaut ™
Découpe v 20.00 20.00 | 1 AmEt v 0.00 |Par Défaut %

Exemple : ordre de traitement : noir (couleur 1), bleu (couleur 3), rouge (couleur 2),
bleu (couleur 4)

Processus

Le processus de traitement souhaité est attribué ici a la couleur respective.
Pour imprimer une tache avec succes, il faut que le processus soit déja
correctement sélectionné avant la fin de 'impression.

Si celui-ci ne correspond pas, il se peut que les données de vecteur soient alors
interprétées comme des données Bmp et inversement.

Pour augmenter la vitesse de traitement, il faut que seules les couleurs qui sont
également employées soient activées. Le reste des couleurs doit étre mis sur
« Ignorer ».

e Gravure, Gravure CO2, Gravure FLP, Gravure YAG
La couleur pour laguelle ce processus a été sélectionné, est gravee. Le
traitement se fait par ligne. Les vecteurs imprimés avec cette couleur sont
ignorés.
Pour les systémes Flexx Laser, le nom du processus de gravure contient
également la source de laser a employer (CO,, FLP, YAG)

e Découpe, Découpe CO2, Découpe FLP, Découpe YAG
La couleur pour laguelle ce processus a été sélectionné, est traitée en tant
processus de découpe.
Les vecteurs (épaisseur de ligne de 0.001 mm ou 0.00005 pouces) qui ont
été dessinés dans cette couleur, sont travaillés en mode découpe. Les
remplissages dans cette couleur sont ignorés.
Pour les systémes Flexx Laser, le nom du processus de découpe contient
également la source de laser a employer (CO,, FLP, YAG)

e Positionnement
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e Lacouleur est certes affichée dans I'apercu (WYSIWYG) mais elle n’est pas
encore traitée. Cela peut étre utile pour le positionnement, par exemple pour
dessiner et imprimer des rectangles d’objet.

e Sans
Une couleur sélectionnée en tant qu’« Ignorer » n'a pas été traitée.

Puissance

La puissance est indiquée en pourcents et se rapporte a la puissance maximale du
laser de la machine.

La profondeur de gravure/découpe dépend habituellement de la puissance laser et
de la vitesse employée.

Une augmentation de la puissance et/ou une réduction de la vitesse génerent des
gravures ou des découpes plus profondes.

Plage de réglage : 0-100% (100% est a assimiler a la puissance maximale du laser
de la machine)

Vitesse

La vitesse est indiquée en pourcents et se rapporte a la vitesse maximale du laser.
Important : la vitesse de découpe se rapporte a la vitesse maximale de gravure du
laser. Il en résulte gu’'un parameétre de vitesse de 1 % sur une machine avec une
vitesse maximale de 3,55 m/s conduit a une vitesse utilisée de 3,55 cm/s et cela
indépendamment du fait qu'il s’agisse d’un processus de gravure ou de découpe.

PPI — Pulses Per Inch (impulsions du laser/pouce)

Ce réglage définit la résolution des impulsions du laser au sein d’'une ligne de
gravure. La résolution est indiquée en nombre d’impulsions laser par pouce
employé dans un processus de gravure.

Plage de configuration : 500 - 1000 PPI

Pour obtenir le meilleur résultat, il convient que la valeur PPI soit
toujours supérieure ou égale a la résolution DPI de la tache définie
dans le pilote d'imprimante. (Paramétrable sous Option processus —
Résolution) Par ex., il faut choisir une valeur minimale de 500 PPI pour
une résolution d’'impression de 500 DPI.

Contrairement a la résolution, une modification de la résolution PPl n'a aucune
influence sur le temps de gravure.

Hz

Ce réglage définit la fréquence des impulsions du laser dans un processus de
découpe et détermine ainsi le nombre d’'impulsions du laser qui sortent du laser par
seconde.

Contrairement aux processus de découpe, il n'est pas nécessaire de régler les
contours les plus fins, ainsi le rapport PPI local peut étre remplacé par un rapport de
fréquence temporel.

1. Issue © TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH

& Wwww.troteclaser.com
Issue 10/2012 Linzer StralRe 156

Technical changes reserved A — 4600 Wels Page 22 of 96




trotec

laser. marking cutting engraving

Plage de configuration : 1000 — 60000 Hz pour les processus avec laser au CO, .
10000 — 150000 Hz pour les processus avec laser YAG.

20000 — 80000 Hz pour les processus avec laser fibré.

Le mode fréquence peut étre également utilisé dans les systémes YAG.

Auto
Les parameétres de PPI/Hz sont calculés automatiquement par JobControl X.

Passes

Cette valeur définit a quelle fréquence un processus de découpe doit étre répété.
Les répétitions fonctionnent aussi bien pour les processus de gravure que les
processus de découpe.

Assistance d’air
L'assistance d’air en option peut étre activée ou désactivée individuellement pour
chaque couleur de processus.

Décalage Z

Le décalage z permet de définir un décalage de I'axe z positif ou négatif en
mm/pouces qui doit étre effectué avant le traitement de la couleur de processus
respective.

Ainsi, il est possible pendant un processus de tenir compte de différentes positions
de mise au point. A la fin de la couleur de processus, la position de mise au point
initiale est rétablie.

Les valeurs de décalage z possibles sont les suivantes : - 5 mm/-0,197 (vers le
haut) jusqu’a 25 mm / 0,984 (vers le bas).

Si une tache a été interrompue et que la position initiale de l'axe z n‘a
donc pas pu étre rétablie, il faut refaire la mise au point pour le
traitement suivant.

Version Avancé

La plupart des fonctions décrites ci-apres peuvent étre définies
globalement dans les paramétres de JobControl. Les paramétres de
JobControl sont prioritaires sur les configurations dans le menu

« Avancé ». Ainsi, des fonctions qui ont été activées dans les
paramétres de JobControl ne peuvent pas étre désactivées par le
menu Avancé. Les fonctions suivantes peuvent étre paramétrées dans le menu
Avance.

Correction
Cette valeur est employée pour les processus de découpe uniquement et
définit la puissance minimale du laser en pourcentage de la puissance du

laser réglée.
=4 www.troteclaser.com
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Une augmentation de cette valeur peut étre intéressante pour des pieces qui
n'ont pas de comportement linéaire vis-a-vis du laser (par ex. : métal revétu).
Une valeur trop basse se reconnait au fait que les points de départ et de fin
des lignes ou des arcs de cercle ne sont pas exécutés ou sont exécutés
avec une puissance de laser trop faible. Une valeur trop élevée aura pour
conséquence que les points de départ et de fin des lignes ou des arcs de
cercle seront fortement augmentés.

Liens

Cette valeur est utilisée uniquement pour les processus de découpe et définit
si des liens doivent étre activés.

Si des liens ont été déja activés dans les paramétrages globaux de
JobControl, ce paramétre est ignoré.

Les liens sont de petites interruptions des lignes de découpe qui évitent que
la piéce ne chute. Les liens sont souvent utilisés pour les lignes de découpe
des tampons. Les liens peuvent étre paramétrés dans les paramétrages de
JobControl.

IPC — Intelligent Path Control / Optimisation de dé  coupe par calcul
préalable

Cette valeur est utilisée uniqguement pour les processus de découpe et définit
si la fonction IPC doit étre activée.

Si I'optimisation de découpe par calcul préalable (IPC) a déja été activée
dans les paramétres globaux de JobControl, ce paramétre est ignoré.

IPC optimise I'accélération et la vitesse des processus de découpe en
termes de performance et de qualité. La fonction IPC peut étre réglée tant
pour la vitesse la plus élevée que pour la précision la plus élevée.

IPC nécessite une valeur de correction correcte pour éviter des
interruptions de puissance dans les points de départ et de fin
des vecteurs.

Quialité optimisée

Cette valeur est utilisée uniquement pour les processus de gravure et définit
si « Qualité optimisée » est activée.

Si « Qualité optimisée » a déja été activée dans les parametres globaux de
JobControl, ce parametre est ignore.

La qualité optimisée a pour effet que chaque ligne de gravure présente la
méme longueur. Ce parametre peut améliorer la qualité de la gravure mais
présente toutefois I'inconvénient d’augmenter éventuellement fortement le
temps de traitement.

Correction de tramage
Cette valeur est utilisée uniquement pour les processus de gravure et définit
1. Issue © TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH
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Si « Correction de tramage » a déja été activée dans les parameétres globaux
de JobControl, ce parametre est ignoré.
La correction de tramage améliore la qualité de la gravure.

2.6.3 Option du processus

Les options suivantes se rapportent au processus choisi
Cption du processus

E3 [standard

Wime § e frotec®

: = fager, arking cuting eagravin
#% |OrderedD... v | Rasteralgorithm: y -
[[inverser Tallis inditim
[ Miroir vertical — Ij
[[]Miroir horizontal Finld -
[[]Enhanced Geometries| Ajustemert;: || :T it
Processus
Standard

Employé pour un grand nombre de

taches de gravure et de découpe. En

fonction des paramétres de matériau
L (voir Erreur ! Source du renvoi

faser. marking cutting sngraving  introuvable. ) et des options de

traitement employées, une ou plusieurs
couleurs sont gravées ou découpées. Ce type de processus est employé pour de
nombreuses taches de gravure et de découpe.

i 111]

!

Tampon

Employé pour créer de plagues-textes,
principalement en caoutchouc a graver
au laser.

Les données sont automatiqguement
rendues symétriques et inversées
comme l'exige la fabrication des
tampons.

La couleur de brouillon recommandée pour ce traitement est généralement le noir.
Si vous utilisez des graphiques en couleurs ou en niveaux de gris, un tramage
automatique est effectué (conversion en graphique noir-et-blanc). Dans un
processus de tampon, la couleur de gravure sera toujours le noir !
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Toutes les couleurs sont autorisées pour les lignes de découpe en fonction des
parameétres de matériau employés (voir Erreur ! Source du renvoi introuvable. ).

Relief
Ce type de traitement commande la
e puissance du laser en fonction de la
& d valeur des niveaux de gris du graphique.
trOte c Cela signifie que le blanc est traité sans
puissance, les zones claires avec une
laser. marking cutting engraving puissance faible, les zones sombres
avec une puissance plus €élevée et le noir
avec la puissance maximale. Pour cela, il
faut un graphique en niveaux de gris de 8 bits (256 niveaux de gris). Les images en
couleurs sont converties automatiquement en images en niveaux de gris pendant
I'impression. Le but de ce processus est de créer des effets tridimensionnels et

nécessite plutdt des matériaux souples qui permettent un plus grand enlévement de
matiére en une passe.

Couche
Dans le mode de traitement par couche,

..::’ les graphiques en niveau de gris sont

& gravés en plusieurs passes. Le nombre

ro ec de passes réglable dans les options de
traitement est de 2 a 255. Dans ce

laser. marking cutting engraving  processus, les niveaux de gris existants

sont divisés en le nombre de passes
configuré. Les valeurs de gris sont alors
gravées dans les passes correspondantes. La valeur de niveau de gris et des
passes détermine a quelle fréquence un point précis doit étre grave.
En outre, il est possible d’'indiquer un décalage de I'axe z (réglage en hauteur de la
table) dans les options de processus. Ce décalage de l'axe z de 0,00 a 5,00 mm
(0,000 — 0,196 pouces) déplace la table de travail vers le haut entre les passes de
gravure pour conserver la bonne mise au point.
Cette méthode de traitement permet d’obtenir des gravures tridimensionnelles avec
une variation de hauteur particulierement élevée.

Optimisé photo

Le mode Optimisé photo permet
d’'imprimer des images haute résolution
avec des parameétres spéciaux qui

._ ; 2 ; fournissent un maximum de qualité. Les
i i TR taches d'impression Optimisé photo sont
fapar. marking cutting annraving toujours traitées en mode « Qualité
optimisée ».
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Résolution

Permet de sélectionner la résolution souhaitée en dpi (dots per inch-points par
pouces). Correspond au nombre de lignes a graver par pouce (25,4 mm).

Une valeur élevée améliore le résultat de gravure mais augmente, les autres
parametres restant identiques, la profondeur de gravure et en allonge la durée car le
laser doit traiter plus de lignes.

Plage de réglage : 125, 250, 333, 500, 600 ou 1000 dpi

Pour les gravures standards, le réglage doit étre de 500 dpi. La résolution a
sélectionner dépend fortement du matériau employé ainsi que de la distance focale
de la lentille.

Ligne de découpe
Permet de sélectionner des lignes de découpe générées automatiquement.
Le type de ligne de découpe automatique paramétré est affiché dans I'apercu.

aucune — aucune ligne de découpe n’est générée
automatiquement.

TEING eNIOraving

rectangulaire — une ligne de découpe est générée qui suit
exactement le bord de la tache (taille)

trotec ®

Hager. marking tutting eosreviog

circulaire - une ligne de découpe circulaire est générée,
dont la taille est déterminée par la taille de la tache

trotec ™

lager. merking cuteng eagraving

optimisée - une ligne de découpe est générée qui s'adapte
au contour du contenu a graver

rotec—

aser. marking cutting eograving

Attention : les lignes de découpe générées automatiquement sont toujours de
couleur rouge (deuxieme couleur dans le menu de matériaux ; R=255, G=0, B=0). ||
faut donc veiller lorsqu‘on utilise des lignes de découpe automatiques, a ce que le
rouge soit activé comme couleur de découpe et que les paramétres correspondants
lui soient attribués.
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Les lignes de découpe générées automatiquement n’on aucune influence, dans le
fichier, sur les lignes de découpe manuelles éventuellement existantes (vecteurs).
Cela signifie que des lignes de découpe automatiques ou manuelles peuvent étre
employées ensemble ou individuellement.

Si des lignes de découpe automatiques et manuelles sont employées ensemble
dans une méme tache, l'utilisateur doit en tenir compte lorsqu’il génére le graphique.
Dans certaines conditions, cela peut créer des surdécoupes non souhaitées des
deux types de lignes de découpe.

La configuration du pilote « Ligne de découpe : aucune » ne bloque pas les lignes
de découpe générées manuellement.

Tramage

tramer = conversion d’images en niveaux de gris ou en couleurs en images en noir-
et-blanc, sachant que I'impression d’'une image en niveaux de gris est produite par
différentes tailles de points et distances entre les points.

Le tramage n’est pas disponible dans les types de procédé Relief et Couche étant
donné que ces processus ont besoin de graphiques en niveaux de gris et qu’'un
tramage n’est donc pas souhaité.

Tramage commandé
Le parametre de tramage standard génére des contrastes faibles entre les
degrés de clarté.

Stucki, Jarvis, Floyd Steinberg
Algorithmes de tramage avancés pour la photogravure.

Couleur

Ce réglage désactive le tramage par le pilote d'imprimante et est utilisé
lorsque différentes couleurs de gravure doivent étre traitées ou lorsque le
tramage a déja eu lieu dans I'application graphique.

Désactive les niveaux de gris via le pilote.

Le parametre « Couleur » n'est pas disponible pour les tampons étant donné
gue ceux-ci sont toujours tramés en tant que graphigue en noir-et-blanc.

Noir & Blanc
Une valeur seuil détermine si les pixels imprimés sont noirs ou blancs.

Inverser
Toutes les couleurs sont inversées dans la tdche d'impression.

Mirair vertical
L'image imprimée est mise verticalement en symétrie.

Miroir horizontal
L’'image imprimée est mise horizontalement en symétrie.
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Géométries optimisées

Avec ce parametre, les données de contour d’une tache d’impression sont
constituées non seulement de vecteurs mais également d’arcs de cercle et
permettent une précision supérieure des contours ronds. Pour pouvoir utiliser ce
parametre, il faut que I'application graphique supporte I'édition de courbes de Bezier
sur le pilote d'imprimante.

Talus

Ce paramétre n'est disponible que pour les processus
Tampon.

Possibilité de choisir entre « flat » (plat), « medium »
(moyen) et « steep » (raide).

Les talus sont utilisés pour donner plus de stabilité a la
base des lettres et caractéres d’'une plaque-texte de
tampon sur la base (voir Graphique a gauche).

Couches

Actif uniguement dans le processus « Couche ».

Permet de régler le nombre de couches de gravure souhaitées (passes de gravure)
entre 2 et 255.

Ajustement

Actif uniguement dans le processus « Couche ».

Saisie du mouvement vers le haut de la table effectué a la fin de chaque couche.
Plage de réglage de 0,00 a 5,00 mm (0,000 a 0,196 pouces).

2.6.4 Fonctions de commande

Position automatique

Les taches imprimées avec la Position automatique sont positionnées
automatiquement sur la plague de JobControl. Chaque tache supplémentaire en

« Position automatique » est ajoutée sur la place libre suivante sur la plaque. Cette
fonction est utilisée pour remplir la plaque partiellement ou completement avant le
traitement.

Lancer la gravure immédiatement aprés imprimer

Enregistrer changements dans le printer driver

| Annuler changements dans le printer driver

[, ] Position Automatiqe 0

Position automatique du job sur la plaque
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Impression rapide

Si la case Impression rapide est activée, les taches sont imprimées sans requéte du
nom et du numéro de la tache, positionnées automatiquement sur la plaque dans
JobControl et la machine a graver est lancée. Une fois la gravure terminée, la tache
est effacée.

Cela permet de largement automatiser le déroulement de la production et réduit les
actions nécessaires de l'utilisateur & un minimum.

Si le laser n'est pas activé, une tache en Impression rapide ne pourra
pas étre traitée automatiquement. Elle sera placée dans la file
d’attente.

Enregistre tous les paramétres du pilote d'impriman te
Enregistre tous les paramétres du pilote d’'imprimante pour une utilisation ultérieure.

Supprime tous les parametres du pilote d'imprimante
Supprime toutes les modifications et ferme la boite de dialogue du pilote
d’'imprimante.

A la fin des paramétres de I'impression, il faut saisir un nom de tache
et éventuellement un numéro de tache. Les caracteres suivants < > "/
?];\: ne peuvent pas étre utilisés dans le nom d’une tache.

La tache créée est enregistrée sous ce nom et ce numéro et copiée dans
JobControl ou elle s’affiche dans la file d’attente.

Identification du nom du job [E|

Mom du job | Mom du job |

Nlmémdejﬂb| 1

[ Appliquer J [ Annuler J
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2.7 Utilisation de Trotec JobControl

2.7.1 Apercu de JobControl

Trotec JobControl X existe en trois versions (Basique, Avancé, Expert).
TROTEC JobControl effectue les taches principales suivantes :

» Gestion des taches générées par le pilote d'imprimante
* Positionnement précis des taches

» Transfert des données de la tache au graveur laser

e Visualisation des messages du graveur laser

e Saisie des données de la tache et du graveur laser

e Surveillance des paramétres du graveur laser

» Gestion des modéles de matériaux

e Archivage des taches de gravure

Voici Trotec JobControl X en version Basique :

TROTEC JobControl ¥ - [Platet] =%
D Fichier Edition Gravure Plagque Programmations &

72 4 B 8 0 12 1416 18 20 22 26 28 50
L L

Aide _ma

X

Mom du job Resolu
I3 JobContral-{-Button.cdr 1000
JC-Button.cdr 1000
I3 speedy-400.cdr 1000

|~

I |
Filtre : Standard, 1000 ... Tout

?IY

prévisualisation des jobs

Qo
e

= = :| —— | | “F.l.. |R“ §

il
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Voici Trotec JobControl X en version Avancé
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oy TROTEC JobControl X - [Platet] "
D Fichier Edition Gravure Plague Pregrammations WVue Fenétre Aide =X
[= =2 LU = R - Ajuster 3 la plague
¥ 35306
Jabs: o x
Mom du job Résolu
{3 1c-Button.cdr 1000
|3 Speedy-400.cdr 1000
[ JobContral-X-Button.cdr 1000
< | >
Fillre : Standard, 1000 .. Toutm
prévisualisation des jobs
‘Standard - Standard | 4042 prtaos o Joe| wom| e
‘ TROTEC JobControl X - [Platei] o %
‘[ Fite edit Engraver Plate Settings View Window Help o
NEES &5 8RB -85 -3 FttoPate rQaq ix mm ¥ mm Z 0.0 mm  15inch =
X000 mm Y: 0.00 mm ¥ - Plastics = Acrylic casted 6 mm “BI ow @ 200 &3 20 1000 [ -auto- |« el
Calculation . RN ! i £ &0 Ll Jobs %
i Jobname Resolu
|3 speedy-200.cdr 1000
[0 J0bContral-x-Button.cdr 1000
< | >

Total
Plate Count
Handing Time
Production Time

IC-Button. cdr. tsf

| Plastics - Acrylic casted 6 mm

Fiter: Standard, 1000 ... Show sl

<t oy

Duration:

JOX
! ooea

FReady © Filer -]

(3

; e
[ear24 yIRE | [ puana ] o
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2.7.2 Fonctions de commande du graveur laser pour
JobControl X

Fonction de commande du graveur laser  (pour Basique, Avancé)
Connecter avec machine laser

0o

Information

Lancer la gravure ou la découpe

Pause/reprendre traitement

Annuler traiternent

|— Information
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Fonction de commande du graveur laser  (pour Expert)

Conneter avec laser

Stopper le processus de la gravure

I— Activer/désactiver aspirateur
Prét [ a8

Statut de l'aspirateur {Vert: aspirateur o.k.; Rouge: aspirateur en panne}

Filtre

Zone d'information

Status des filtres (Vert: filtres o.k.; Rouge: changer filtres) ——
Lancer gravure

Démarrerfarréter aspirateur

a

Feady € Filter (#)

-

-

Pause/reprende traitement
Annuler traiternent

r Statut de l'aspirateur

Prét @ Filre (]
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Apercu (pour Basique, Avancé, Expert)

llobs nox
MNom du job Résolu
B 5207 _next 100_A.cor 50014
P Room-2_Sroom&____1208061... S0¢
3 Speedy-400.cdr 10¢

§3 Room-=_8room&_1208061... 50(
K3 atame&_8Functiond_ 004913-... 500
ﬂ Typenschid Vorlage .cdr 10¢
KB Room-#_srooma, 1208061.., 500
ﬂpeper_business_:ard_ﬂnwer.:dr 501

K3 Jc-Button. cdr 00,

& | >
Filtre: : aucuin Toutm.
Durée @50

prévisualization des jobs

= |
e’

Prét © File o

Si la case « Apergu » a été activée, le contenu de la tdche d’

dans un apergu.

trotec

laser. marking cutting engraving

impression s’affiche
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Utiliser des lignes d’aide  (pour Expert) :

Pour créer une ligne d’aide, il faut cliquer avec la touche gauche de la souris et la
maintenir enfoncée sur I'une des deux régles de la plaque, tout en déplacant la
souris en direction de la plaque. Les lignes d’aide déja créées peuvent étre
repositionnées en les déplacant simplement avec la souris.
m 12
| [

1416 LA |
| |

Configurer des lignes d’aide (pour Expert) : pour effacer ou configurer des lignes
d’'aide, vous pouvez double-cliquer avec la souris sur le rectangle gris de la ligne
d’'aide correspondante.

La ligne d’aide peut désormais étre déplacée dans une autre position ou étre

suEErimée.

: 27 Imm Effacer

[ k. ] [ Annuler ]
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Barre latérale

Sur le cbté gauche de la plaque, vous pouvez faire apparaitre la barre latérale qui
comporte des onglets permettant d’afficher différentes informations sur la tache, les
Propriétés, les vecteurs ou le calcul préalable du temps de gravure :

[ owl Beameiten Greit Pt Ewleiungen AMicH Femter Fite

OHsa s 8l fi it ° A0
Zo0m Patte S Q@G kT T
Becnnong
e Cawm
oo
g FERTRITE
et a0y
e Filer Al .
Zevsaoer [a
(7 examicht
Gesmnt
anesipsten
Wechasidans
LT—

Berechnung | Jab Bigenichs

Ele| . [u®E|s[/]B

Estimation de temps > | Propriétés du Job x| Vecteurs x
Mom du Job JC-Button, cdr Découpe: 20.00 % Puissance, 10.00 % Yitesse, 5000 Ha
X Découpe: 20.00 % Puissance, 10.00 % Vitesse, 1000 Ha
Mam du fichisr JC-Button, cdr.tsf (e air
Muméro dudob 14
Type de job Standard
Groupe Matériels  Plastics
Jobs JC-Buttan.cdr
b atériel Acylic casted
. . Palygone, [43.38. 48.51)
sy 1000 cpi Polygane. (34.72. 15.57)
. . Palygone, [60.45, 23.57)
4134 1 2756 pinel
Tailes o Rl Polygone, (3264, 38.34)
105.00 » 70.00 rm
Wecteurs 5]
Rotation @
< | @
Total 221
Coig e e
R
JC-Button. cdr. tsf
Estimation de temps  Propriétés du Job Vecteurs Estimation de temps  Propriétés du Job | Vecteurs Estimation detemps Propriétés duJob  Vecteurs
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2.7.3 Description détaillée des fonctions de JobCon  trol
X

2.7.3.1  Fichier
Nouveau Ctrl+N D (pour Basique, Avanceé, Expert) : créer une nouvelle plaque.

|
ouvrir... Ctri+O Bl (pour Avancé, Expert) : ouvrir une plaque enregistrée.

Fermer (pour Basique, Avance, Expert) : fermer la plague en cours.

Enregistrer Ctrl+S H (pour Avancé, Expert) : enregistrer la plague en cours avec
ses taches.

Enregistrer sous... (pour Avancé, Expert) : enregistrer la plaque en cours avec ses
taches sous un nouveau nom.

Impression Ctrl+P Q (pour Expert) : imprimer I'apercu de la plague sur papier
avec une imprimante courante.

Apercu avant Impression  (pour Expert) : page d’apercu de la tache d'impression
(imprimante courante, papier)

Configuration Impression  (pour Expert) : configurer I'imprimante (imprimante
courante, papier)

Ouvrir la derniere plaque utilisée  (pour Avancé, Expert) : permet d’ouvrir une des
dernieres plaques ouvertes.

Quitter (pour Basique, Avancé, Expert) : quitter Trotec JobControl.
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2.7.3.2 Traitement
Tout sélectionner Ctrl+A (pour Basique, Avancé, Expert) : toutes les taches sur la
plaque sont sélectionnées.

Répéter la ligne de découpe (pour Avance, Expert) : découper a nouveau la tache
si les lignes de découpe n’étaient pas satisfaisantes.

Détourage de latache (pour Basique, Avancé, Expert) : le cadre extérieur
imaginaire de la tache est lancé en mode découpe sans puissance laser. La vitesse
du contour extérieur peut étre définie dans les parametres de JobControl. Cette
fonctionnalité permet de garantir le positionnement correct d’une tache avant le
traitement.

2.7.3.3 Gravure

Connexion Ctrl+L '.] (pour Basique, Avancé, Expert) : la liaison avec la machine
a graver est établie.

Déconnecté (pour Basique, Avance, Expert) : la liaison avec la machine a graver
est déconnectée.

Démarrage Ctrl+G n (pour Basique, Avancé, Expert) : la plaque est en cours de
traitement.

Pause Ctrl+F m (pour Basique, Avancé, Expert) : le processus de gravure est en
pause.

Reprise (pour Basique, Avancé, Expert) : reprise d’'un processus de gravure
interrompu.

Stop Ctrl+E u (pour Basique, Avancé, Expert) :
arréte le processus de gravure.

Vitesse normale & Vitesse élevée (pour Basique, Avancé, Expert) :

Ces options permettent d’augmenter la vitesse maximale de gravure sur certains
graveurs laser Trotec. Sur le Speedy 100, la vitesse normale est de 180 cm/s et la
vitesse élevée de 280 cm/s. JobControl X est livré avec la vitesse normale et peut
étre mis a la vitesse supérieure avec une clé spéciale sur licence.

Déplace le laser (pour Expert) : déplace la téte du laser a la position X/Y/Z définie
dans la fenétre de position du laser.

Marqueur laser (pour Expert) : la téte du laser se déplace sur le marqueur défini.
1. Issue © TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH
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Focus laser i (pour Basique, Avanceé, Expert) : la table se déplace dans la
position de focus pour le matériau choisi en cours. La position du focus est calculée
en se basant sur la distance focale de la lentille, I'épaisseur du matériau et
I'épaisseur de la table de travail choisie.

2.7.3.4 Plaque

Définir le modeéle de matériau...

La bibliotheque des matériaux contient les groupes de matériaux et matériaux les
plus divers.

Chaque plague est imprimée avec un matériau correspondant.

Lorsqu’une tache est déplacée de la file d'attente sur la plaque, celle-ci utilise le
méme matériau que la premiére tache qui a été déplacée sur la plaque.

Si la matériau utilisé dans la tache n’existe pas, le matériau standard est employé
automatiquement.

Priorité matériau

La matériau choisi pour la plaque a toujours la priorité.

Par conséquent :

Si une tache est positionnée sur la plaque en tant que premiéere tache, avec le
matériau correspondant « aluminium », le matériau de la plaque passe a

« aluminium ».

Si maintenant le matériau de la plaque est changé en « plastique », c’est toute la
plague avec la tache positionnée qui sera traitée avec les parametres de matériau
« plastique ».

Configuration plaque Ctrl+H ['l'j (pour Basique, Avancé, Expert)
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Largewr:

]
]
|
—
E Hautewr : B10.75| mm
]
]

Eg;;55======

Orientation : @® O
Senz de Grawure (%) Paysage () Pantrait
Orientation duJob : ® O
Pozition de départ : (%) Haut () Baz

2 Plaques enzembles [FI

L OF. ][ Aprnuler ]

Permet de définir entre autres la taille et I'orientation d’'une plague.

Orientation : définit I'orientation de la plaque (portrait ou paysage)

Sens de gravure : définit si les lignes de gravure doivent étre traitées dans
le sens horizontal ou vertical.

Orientation de la tache :  définit si les taches doivent étre placées en format
portrait ou paysage. Pour réduire le temps de gravure, il convient que les
taches de gravure soient positionnées dans le sens de leur cété le plus long.

Position de départ :

Une tache peut étre traitée de haut en bas comme de bas en haut. Ce
paramétre génere un autre comportement d’aspiration et peut étre employé
pour certains matériaux (plastique ou bois compatible laser) pour réduire le
temps de nettoyage.

2 plaques ensemble : si cette option a été sélectionnée, 2 plaques sont
alors positionnées I'une c6té de l'autre et séparées par une ligne de
séparation.

+
Position tache |__I (pour Basique, Avancé, Expert) : positionne la (les) tache(s)
sélectionnée(s) dans la file d’attente sur la plaque.
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Sélectionnez la tdche souhaitée en cliquant simplement sur le nom de la tache dans
la file d’attente. La tache apparait en arriere-plan en couleurs et peut alors étre
positionnée. Il est également possible de placer plusieurs taches en méme temps
de cette fagon.

Une autre possibilité pour placer des taches sur la plaque consiste a double-cliquer
sur le nom de tache correspondant ou a tirer la tache sur la plaque a
I'aide de la souris.

+
Position multiple de tache sur la plaque (pour Expert) : positionner plusieurs
fois la tAche sélectionnée.
Cette fonction permet de positionner des taches sélectionnées dans la file d’attente
plusieurs fois sur la plaque, jusqu’a 100 fois.

Duplique la tache Ctrl+ D (pour Avance, Expert) : une tache sélectionnée dans la
file d’attente ou se trouvant sur la plaque sera dupliquée.

Commande de vecteur (pour Expert) : tous les vecteurs d’'une tache sont triés pour
réduire le parcours et donc le temps de traitement.

Option d'ordre des vecteurs

Job de zorhie

| JC-Button, cdr_sorter |

[ ] &crazer le job

reglages
{*) Commande rapide

() Commande avancé

| )
L Départ J [ Antuler ]

Tri rapide est une méthode trés rapide et simple a utiliser.
Les taches complexes avec un nombre élevé de vecteurs nécessitent
éventuellement la méthode « Tri avancé » qui demande toutefois plus de

temps.
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Tri avancé emploie deux parametres :

La variante est le nombre des copies différentes aléatoires de la tache —
chaque tache ayant un autre tri de vecteurs. Aprés avoir créé n variantes, la
variante 1 est comparée a la variante 2 ... n, la variante 2 est compareée a la
variante 3 ... n et ainsi de suite.

Les meilleures variantes sont employées pour générer n nouvelles variantes.
Cela correspond au nombre de passes.

Le Tri de vecteur ne peut étre utilisé que si le nombre de vecteurs de la
tache se situe dans une plage entre 3 et 5000.

Le bouton « Annuler » n'a d’effet qu’entre les variantes avant qu’'une
nouvelle passe n'ait été lancée ! C'est pourquoi il ne réagit pas toujours
instantanément.

Tourner la tache Citrl + barre d‘espace (pour Expert) : tourne la tache positionnée
de 90°(-90°si appliqué a des taches déja tournées ). Cette option est également
disponible par le menu contextuel ou la Barre d‘outils.

PlE e - &7
0.00 mm T =
_ @Tﬂl.ll‘l‘lﬂjﬂh f_

i Tourner lab

—

Retrait tache <« & (pour Basique, Avancé, Expert) : renvoie la tache dans la file
d‘attente.

Cliquez sur la tache souhaitée pour la sélectionner et I'enlever de la plaque.

-‘
Réinitialiser tache Ctrl+ R 'l (pour Avancé, Expert) : réinitialise les propriétés de
la tache. Nécessaire lorsque des taches déja effectuées doivent étre gravées de
nouveau. Sélectionnez les taches traitées sur la plaque puis exécutez « Réinitialiser
tache ».

Supprimer tache Suppr @l (pour Basique, Avanceé, Expert) : supprime la(les)
tache(s) sélectionnée(s) avec tous les fichiers. Permet d'effacer des taches, que
celles-ci aient déja été traitées ou non. Sélectionnez la tache sur la plague ou dans
la file d’attente et cliquez sur « Supprimer tache »

Ajout d’'un marqueur a la plaque  (pour Expert) : place un marqueur a la position
donnée.

Les marqueurs sont représentés par des croix bleues sur la plaque (marqueurs
sélectionnés en vert). Les marqueurs servent d’aide au positionnement des taches.
lls possedent des propriétés magnétiques sur les coins et au centre d’'une tache. Si
vous maintenez la touche Alt enfoncée pendant que la tache est déplacée avec la
souris, vous pouvez éviter le tramage.
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Suppression du marqueur  Ctrl+Suppr (pour Expert) : supprime le marqueur
sélectionné.

Envoie la tache vers le marqueur _|_ (pour Expert) : déplace la tache
sélectionnée vers le marqueur sélectionné.

Marqueur de la tache ||=-= (pour Expert) : place un marqueur a la position de la
tache sélectionnée ou déplace un marqueur sélectionné sur la position de la tache
sélectionnée.

Marqueur laser F8 (pour Expert) : définit un marqueur sur la position actuelle du
laser.

Grave immédiatement (pour Expert) : utilisé pour insérer des taches urgentes dans
un traitement en cours. La tache urgente doit étre positionnée manuellement et
sélectionnée avant que la fonction « grave immédiatement » ne puisse étre
sélectionnée. Le laser traite ensuite les informations déja en mémoire, ce qui peut
prendre quelques secondes. Enfin, la tAche urgente est gravée et découpée si
nécessaire.

Cela permet de graver des tampons et des signalétiques pendant le traitement
d’'une plaque entiére.
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2.7.3.5 Programmations

_ﬁlﬁ

Configuration matériaux... Ctrl+M

Créer, modifier et effacer des modéles de matériaux.
voir Erreur ! Source du renvoi introuvable.

Configuration de la tache Ctrl+W ﬁ (pour Basique, Avancé, Expert)

[ Bibliotheque des tailles

Taille

|
1.2 landscape v|

Largeur | 594,00 (= |

Hauteur | 420,00 ¢|

[ 0K ][ Annuler ]

Créer, modifier et effacer des modéles de tailles

Vous pouvez sélectionner un modéle dans la liste en cliquant sur celui-ci. Vous
pouvez alors modifier des parameétres comme le nom et les dimensions et les
enregistrer en cliquant sur le bouton « OK ».

Pour créer une nouvelle taille, cliquez sur le bouton « Nouveau », paramétrez puis
enregistrez.

Afin que les nouveaux parameétres soient actifs, cliquez sur « OK ». Cliquez sur

« Annuler » pour annuler les modifications non souhaitées.

La boite de dialogue « Définir des modéles de tailles » permet
d’enregistrer des tailles récurrentes pour les récupérer depuis le pilote
d'imprimante.
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2.7.3.6  Options...

'ﬂ (pour Basique, Avancé, Expert) : effectuer un pré-paramétrage pour la machine
de gravure

Général

Options

Géneral

=R G.énélal

- Sang

Options du processus
- Service Uriité: mm v

[ Ignorer les documents non sauvegardés lors de la fermeture du JobControl

[ Ne pas me demander si un fichier existe déja avec le méme nom dans la corbeil

SPOOL... C:ADocuments ahd Settingshal Uzers\Application
D atahTratech)obContralt10.0 455 poaly
Part Com
() Chaix mannuel COKE

(%) Scan automatique [ COM 1 & Com100)

L ak. J[ Annuler ] Appliguer

Langue : définit la langue pour l'interface de JobControl X et le pilote d'imprimante.
Unité : saisie des tailles en mm en ou pouces

Ignorer les documents non sauvegardés lors de la fe rmeture du JobControl :
JobControl peut étre fermé sans requéte d’enregistrer des plaques non
enregistrées.

Ne pas me demander si un fichier existe déja avec| e méme nom dans la
corbeille : si une tache a été supprimée, ne demande pas si son nom figure déja
dans la corbeille.

Spool : définit le répertoire dans lequel les taches d’impression du pilote
d’'imprimante sont placées et chargées par JobControl.

Port Com :

Choix manuel: un Port COM fixe peut étre défini pour la liaison avec la machine de
gravure (COM1, COM2..)

Scan automatique : le Port COM est détecté automatiquement (paramétre standard)
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Général - Sons

Des sons définis par l'utilisateur informent de la fin de la gravure ou d’une erreur de
la machine. Il s’agit d’'une information utilisateur supplémentaire pour le cas ou le
PC serait installé dans une piéce différente de la machine de gravure laser.

Il est indisiensable d’avoir une carte son iour cette fonctionnalité.

Sons

- Général

- Matériel | Gravure Teminée b | ’ Test ]

- Options du proceszsuz
- Service

(%) Sans sons () Ondes

| explorer

[ ak. J ’ Annuler Appliguer
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Matériel — Graver

Options
Graver
= Géndral
o
=) Materiel Modele de la machine Speedy 400
aver
Aspiration ‘itesse maximale de -
' gravure 355.0 cmds
Accessoires
Uptlo_ns du processus ‘itesse maximale de vitesse 80.0 crmis
[#- Service
Mode veille

Basculer automatiquement en mode veille

Pazzer en mode veille ensuite min

[ ak. ] [ Annuler Appliguer

Modéle de la machine : type de la machine laser.

Cette information doit correspondre a la machine de gravure laser
utilisée. Si le modeéle de la machine laser est modifié, la configuration
de celle-ci peut étre erronée, les résultats de gravure défectueux ou
la machine peut étre endommagée.

Vitesse maximale de gravure : indique la vitesse maximale de la machine en
mode gravure. La vitesse proportionnelle a définir dans les modéles de matériaux
Se rapporte toujours a cette vitesse pour les processus de vecteurs et de gravure, et
non a la vitesse maximale de découpe.

Vitesse maximale de découpe : définit la vitesse maximale en mode découpe.

Mode veille : la machine peut étre mise automatiquement en mode veille aprés un
temps défini et économiser ainsi des co(ts d'énergie.
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Matériel - Aspiration

Options |§|
Extraction
= Géndral
Temps aprés gravure: mir
iral Temps de démarrage: zBC
Accessoires

Optiohs du processus

o Seni [] Supprezsion des avertizsements
[+ Service

[ ak. J’ Annuler ] Appliguer

Temps aprés gravure :  durée pendant laquelle I'aspiration fonctionne apreés la fin
de la gravure.

Temps de démarrage : permet de démarrer I'aspiration avant qu’une tache ne soit
traitée.

Suppression des avertissements :  les messages de I'aspiration ne sont pas
affichés (utilisé pour les aspirations qui ne proviennent pas de TROTEC).
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Matériel - Accessoires

Options

Accessoires

= Géndral

- Matériel Toume cylindre

Tourhe cylindre

Driamétre: mm

Camera option

Optiohs du processus
[#- Service

Camera option
Marge 290 on
targe ' 220 | mm

Tablz de découpe & nids d'abeille

[ Table de découpe & nids d'abeille

Epaiszeur: mm

[ ak. ][ Annuler ] Appliguer

Tourne-cylindre : active ou désactive la fonctionnalité tourne-cylindre de
JobControl X
Diameétre : spécifie le diamétre de la piece.

Cette option s’active automatiquement lorsqu’une tache au tourne-
cylindre a été positionnée sur la plaque de JobControl.

Les modifications dans cette option ne sont possibles que
lorsqu’aucune tache ne se trouve sur la plaque.

Option Caméra : signale a JobControl que la caméra i-cut a été montée prés de la
téte du laser et que le parcours et la taille de la plaque doivent étre limités. La taille

de la plague se réduit en fonction des valeurs « Ecart supplémentaire X » et « Ecart
supplémentaire Y » paramétrées.

Table de découpe a nids d’abeilles :  signale a JobControl si une table de découpe
a été inséreée.

Table de découpe épaisse : cette valeur doit correspondre a I'épaisseur de la table
de découpe insérée. Elle sert a calculer : « Autofocus au démarrage de la tache » et
la position de fin de course de « Mise au point du laser ».
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Options de processus

Options
Options de processus

(- Géndral

b atériel

' Sélection de la lentile | 1.5 pouce = 381 mm v
Tampons
Tampons Couleur Autofocus au démanage F]
Paintz d'accrache _
Autoratization Autoguidage du laser: | Retour en 0,0 au début et fin de |
Impregsion rapide
Qualité itesse d'engemble: 4
Couches

Service
[ 0K ] [ Annuler ] A ppliquer

Sélection de la lentille :  affiche la lentille actuellement sélectionnée.
Autofocus au démarrage :  si cette option a été activée, |'autofocus est effectué
avant le traitement.

Le type de lentille, 'épaisseur de matériau et la table insérée (table
de découpe...) doivent étre correctement ajustés pour éviter un
écrasement de la téte du laser.

Ne jamais placer des parties du corps dans le graveur laser pendant
gue la table se déplace !

Autoguidage du laser :  définit la position du laser avant et apres I'exécution.

e retour en (0,0) au début et fin: la téte du laser se déplace avant et aprés le
traitement dans I'angle supérieur gauche (0,0).

e pas de déplacement : la téte du laser ne se déplace plus, une fois le
traitement terminé.

* Retour a la position de départ:  apres le traitement, la téte du laser revient
a la position avant le traitement.

e Vitesse d'ensemble : définit la vitesse de la fonction Contour extérieur en
pourcentage de la vitesse maximale de gravure.
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Options de processus - Tampons

Options fgl
Tampon
Général
b atériel -
. Mam du taluz Ajouter
(= Options du proceszsus
Tampons Hat .
medium
Tampons Couleur steep
Paintz d'accrache Enlever
Autormnatisation
Impregsion rapide
Qualité Editer
Couches
Service
Ligne de découpe; mm
[ ak. l ’ Annuler ] Appliguer

Talus : tous les flancs du tampon sont mis en avant et peuvent étre gérés (ajouter,
éditer, effacer).

Editeur du Talus du tampon

Mom du talus ; |h‘|edium |
0%
100% - ,
0.80mm 3.20mm
0K ] [ Retaur l l Annuler
= dl www.troteclaser.com
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Ligne de découpe : distance entre la ligne de découpe et la tache adjacente

Les flancs ainsi que les suppléments de découpe sont nécessaires pour les
tampons et ne peuvent étre modifiés qu’'apres consultation du support technique de
TROTEC.

Options de processus — Tampons couleur

Options |z|

Tampons Couleur

[#- Général

* Mat.ériel Création automatique des tampons
(= Options du processus

Tampons Puiszance iz durée des colorants

T

Tampons Couleur

Paints d'accroche itesse 0.80000 | % ms

Autormnatisation

Impression rapide Fréquence 1500 Hz
Qualits
Cauches Carrection EI

- Service

’Zouleurs MCO définies par lutilizateu

Couleurs des encres MCO

[ Encrage activé

Pas d'encre >

<-Encres

’ ak ]’ Annuler ] Appliguer

Création automatique des tampons :  crée des tampons automatiguement lorsque
des tadches MCO sont traitées.
e Puissance, vitesse, fréquence, correction : parameétres du laser pour la
découpe de cassettes d’encrage pour les taches MCO
e Durée d'encrage : durée d’encrage de chaque couleur.
e Couleurs MCO définies par 'utilisateur  : configuration permettant de
savoir si I'encrage est actif et quelles couleurs sont utilisées.
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Fichier
Mom Couleur Ro... W.. | B.. Cible corigée Miveau Werzion
utilisateur 009.099.199
Ajouter ] [ todifier ] [ Effacer ]

:
Miveau I:I -
Feplaceé par ><
Cible comigée O
Durée d'encrage ms
[ Fermer ]

L'utilisateur peut ajouter, modifier et supprimer ses propres couleurs MCO.
Version : version de I'ensemble des couleurs MCO utilisateur / fichiers
couleurs MCO utilisateur

Nom : nom de la couleur MCO

Id : identification de la couleur MCO (généralement la valeur

« Rouge.Vert.Bleu »)

Niveau : champ pour utilisation ultérieure

Couleur : indique la couleur RVB attribuée

Choisir : affiche la boite de dialogue de configuration des couleurs RVB

Color

Basic colors:

[ 7
M NE ..
EEEEEEEN
ENEEEEEN
EEEEEEEN
EEEENT .

Custom colors:

Crrrrrrr
Crrrrrrr

[ Define Custom Colors >3 ]

[ ok ][ cancel |

Type : champ pour utilisation ultérieure

Remplacée par : indique la couleur MCO qui remplace celle-ci

Cible corrigée : définit si cette couleur MCO peut étre corrigée au moment
du traitement MCO.

Durée d’encrage : durée d’encrage d'un point de couleur
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Options de processus — Liens

Options

Foints d'accroche

- Général
- M atériel

- Optians du processus Utilizer points d'accroche avec tampons uniguement
Tampons
Tampons Couleur
Paint: d'accrache
Autormnatisation
Impregsion rapide
Qualits

Couches

- Service

E spacement entre les points 150 mm

Longeur des points 1.0 mm

Profondeur du paint | 20 E4

[ ak. ] [ Annuler ][ Appliquer ]

Il s’agit d’interruptions des lignes de découpe a des distances définies. Cette
fonction peut étre utilisée afin par exemple que des plaques-texte de tampons ne
tombent pas du matériau brut. Cela permet de retirer facilement 'ensemble de la
plague a la fin du traitement.
Comme parametres, on peut définir les distances d’un lien a l'autre, la longueur des
différents liens et le pourcentage de la puissance réglée pour la découpe.
Utiliser lien :
e Jamais : ne pas utiliser de liens
* avec tampons uniquement : utiliser les liens uniguement pour les tampons
(recommandé)
e toujours : utiliser les liens pour tous les processus de découpe
e une fois seulement : utiliser les liens pour le traitement suivant, ce
paramétre est ensuite modifié en « jamais ».
e Espacement entre les liens :  distance entre les liens
Longueur des liens :  longueur des liens
Profondeur du lien : démarrer les liens par cette fonction.
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Options de processus — Automatisation

Options |z|
Automatization
[#- Général
- Matdriel
= Options du pracessus Premigre position du job
Tampons
Tampons Couleur 3
Paintz d'accroche i m
Automatization - a0
Impregsion rapide - m
Gualité
Couches utiliger e second job
- Service " )
Seconde pogition du job
[#]uto toggle [continuous processing) i
] Conveyor belt
[ ak. J ’ Annuler ] [ Appliquer ]
Les paramétres suivants influencent I'option d’automatisation qui peut étre lancée
via le menu contextuel d'une tache dans la file d’attente.
Premiere position de la tache :  définit la position d’automatisation
Utiliser la seconde tache /la seconde position de | atache : définit une deuxiéme
position d’automatisation
Auto toggle (continuous processing) : cette fonction passe d’'une premiere a une

deuxieéme position d’automatisation sans pause.
Bande de transport : cette fonction nécessite une bande de transport intégrée
dans le graveur laser.
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Lancer automatisation de la tache

e |l faut vider la plaque de JobControl X, puis, via le menu contextuel d’'une
tache dans la file d’attente, lancer 'automatisation de la tache.

Jobs ®
Nom du job Reésolution Process
n Typenschild Vorlage.cdr 1000 Standard
n Speedy-400.1
B jobControlx{ . o
commande de vecteur
Position multiple de jobs sur la plaque.
T —
Duplique le Job Cirl+
Supprimer Job Del
(_ Exporter
Durée - _221| [V

JCX
DO3

* Exécuter 'automatisation de la tache

Automatisation du job

Combien de fois le job séléctionné devrait-il &tre
répété? [pozition d'un job)

-foiz

* Vous devez indiquer combien de fois la tache sélectionnée doit étre répétée.

Annuler

=4 www.troteclaser.com
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Options de processus — Impression rapide

Options

X
Imprezsion rapide
[=- Général
Song
b ateriel

[l

Impression rapide avec pozition:
Options du proceszsus
Tampons

Tampons Couleur

Paint: d'accrache -

mm

Qualité

Couches
Service

[ ak. l ’ Annuler ] Appliguer
X, Y : points sur lesquels les tdches en Impression rapide sont exécutées
= dl www.troteclaser.com
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Options de processus — qualité

Options
Gualité
= Géndral
" Sang
[ M atériel }
B U_ptions du processus |:| Correction de balayage
- Tampans

Tampores Couleur [ Gravure haute qualité

Paint: d'accrache
Automatisation

Optimization de decoupe

. . At
Impression rapide ©

Dualite () Optimizer la vitesse de découpe
‘. Couches ) Optimizer la précision de contour

[#- Service

[ ak. ][ Annuler ] Appliguer

Correction de tramage : améliore la qualité de gravure des images tramées.
Gravure haute qualité : toutes les taches positionnées sont gravées avec une
longueur de ligne constante. Cela peut améliorer la qualité de la gravure mais
présente l'inconvénient d’étre plus long.

Optimisation de découpe (IPC — Intelligent Path Con  trol)

Optimise 'accélération et la vitesse de la tache de découpe en ce qui concerne la
durée de passe et la qualité.

e Arrét: le calcul préalable (IPC) est globalement désactivé mais peut
toutefois étre activé pour des couleurs individuelles via la bibliothéque des
matériaux.

e Optimiser la vitesse de découpe : IPC est activé globalement pour une
vitesse de découpe optimale. Les modifications d’IPC dans la bibliotheque
des matériaux sont ignorées.

» Optimiser la précision de contour : IPC est activé globalement pour une
fidélité optimale des contours. Les modifications d’'IPC dans la bibliotheque
des matériaux sont ignorées.
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Options de processus - Couches

Options |Z|
Couches
= Géndral
" Sons
- Materiel Mombre de couches:
(= Options du processus
- Tampons Décallage en £ par couches mm

Tampons Couleur
Paint: d'accrache
Automatisation
Impression rapide
Qualité

[#- Service

[ ak. J’ Annuler ] Appliguer

Nombre de couches : permet de spécifier le nombre de couches de gravure en
mode couche. Pour éviter des stries indésirables, les couches sont gravées
alternativement dans la direction x ety

Décalage en Z par couche : aprés chaque couche traitée, un décalage en z est
effectué pour garantir le focus du faisceau laser sur toute la gravure de couche.

1. Issue © TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH

=4 www.troteclaser.com
Issue 10/2012 Linzer StraRe 156

Technical changes reserved A — 4600 Wels Page 60 of 96




trotec

laser. marking cutting engraving

Service (paramétrages réservés au personnel d'entre  tien!)

Service — Paramétrage laser

Options
Faramétrage lazer
(= Genéral
‘ Sons
atériel f - -
X Puizsance de test: 5 =
[ Options du processus !
= S_ewice Lazer Warm-Up
Sl Enable automatic | O
- Réglage du Service nable automatic laser warm-up
W arm-up after iy
[ QK J [ Annuler Appligquer

L'ensemble des paramétres du laser ne peuvent étre modifiés
gu’apres consultation du Support Technique de Trotec !

Puissance de test (concerne uniquement les systemes au CO, ): active la
puissance d'impulsion de test. Nécessaire uniguement pendant un entretien ! Si la
puissance du laser a été réglée sur 100%, la puissance maximale est activée avec
'impulsion de test. Si une puissance inférieure a été réglée, la puissance augmente
continuellement pendant une impulsion de test.

Préchauffage du laser : préchauffage automatique d’'un systéme laser au CO..

Ce paramétrage aide les tubes du laser a préchauffer a la température de
fonctionnement aprés une longue période d'inactivité.
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Service - Réglage du service — Paramétres du laser

Options |,£|
FParamétrage lazer
= Géndral
 Gons
Matériel Tickle delay: 486
-- Options du proceszsus -
[= Service Tickle ) 00
; pOwer:
- Laser
= Hiéglage d Service Diode current “YaG: x
- Comrection . . :
Focus dffernce YAGL02 o
- Décallage neLE dierence o Mise & jour

- Owertook
- Aocélération
- paramétres MCO

[ ak. J’ Annuler ] Appliguer

Tickle delay (uniquement sur les systémes laser au CO, ) : doit étre augmenté si
le tampon apparait comme brouillé

Tickle power (uniguement sur les systémes laser au CO,) : puissance
nécessaire pour exciter les buses du laser et les rendre prétes a fonctionner

Mise a jour : inscrit les valeurs modifiées dans la mémoire de la machine laser
Diode Current YAG : (uniquement pour les systemes laser YAG/fibrés), courant
seuil du laser.

Différence de focus YAG-CO2 : uniguement sur les machines Flexx
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Service - Réglage du service — Correction

Options |Z|
Comection
[=- Général
e thl.:lr:s Carrectian
atérigl
Options du processus Acceleration:
(= Service
Laser K1 Ijl
= Réglage du Service
Paramétres du laser K2 Ijl
Comection
Décalage K3
Oiwertook,
Accelération Lazer interlock delay time
paraméties MCD CAUTION! Interlock Dielay seti
1 iy settings below 5000 ms
5330 me require hardware estension [interlock delay PCE)!

Connected moves

Welocity contralled connected moves

[ ak. l’ Annuler ] Appliguer

Accélération, K1, K2, K3 : ces valeurs influencent la qualité de la gravure

Durée de retard de verrouillage du laser:  durée avant que le laser ne soit actif
aprées fermeture du capot. Les réglages inférieurs a 5000ms nécessitent une
extension spéciale du matériel.

Déplacements commandés par la vitesse :  active/désactive la commande de la
vitesse dans le logiciel d’exploitation.
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Service - Réglage du service — Décalage

Options [Z|
Offzet
= Général
Sonz
Matériel s Offset: 12.000 | mm
Options du processus
= Service -t Dffset 6250 | mm
e
&= Réglage du Service Zotis Dffset A06.30 | mm

Paramétres du laser
Comrection

Get present Offsets

Overtook,
Accelgration
paramétres MCO

ak l ’ Annuler Appliquer

Décalage de l'axe X, décalage de lI'axe Y, décalage de l'axe Z : valeurs de
décalage qui modifient les valeurs X, Y, et Z affichées

Utiliser les décalages actuels : utiliser la position actuelle comme décalage

=4 www.troteclaser.com
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Service — Réglage du service — Dépassement

Liste des valeurs de correction iour des déiassements.

]

[

Général
Song
b ateriel
Options du proceszsus
Service

Lazer
= Réglage du Service
Paramétres du lager
Correction
Décalage

Accélération
paramétres MCO

Overtook

W= Ovt  R®-Edit -Edit

= = Speed:
2.0 0.00 L. LI
100.0 a0 0.00 0.00 Dvertoak:
200.0 a0 0.0o0 0.00
H-tis Edit
-&uwis Edit

[ Dekte | [ Save | [ Mew |

laser. marking cutting engraving

1.0 cm/s
2000 | mm
0.000 | mm

0.000 | mm

ok

l ’ Annuler Appliguer
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Service — Réglage du service — Accélération

Options X
P |
Acceleration
[=- Général
Song
b atériel 1 q 3
Options du proceszsus
(= Service v 4 I
o
= Réglage du Service . 1 3
Paramétres du lager -
Correction .
Circle: 1 v
Décalage -

Owertook,
A ation

paramétres MCO

Reset

[ ak. l’ Annuler ] Appliguer

Valeur de I'accélération pour X, Y, vectorielle et circulaire. « Réinitialiser » permet
de rétablir les valeurs par défaut pour le graveur laser.
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Service — Réglage du service — Paramétres MCO

Options

MCO Parameters

]

[

Général
Song
b ateriel
Options du proceszsus
Service
Laser
= Réglage du Service
Paramétres du lager
Correction
Décalage
Oiwertook,
Accelération

para

General parameters

Auto place markers

Fad cut parameters
Ink-pad thickress: 730 | mm Air aszist

Injector parameters
Olffset ¥ a6

00 | rm Offset &

X

Offzet™y: TN Get injectar offzet

Inject parameters

Inking speed: % Additional offzet:
Inject depth; mm Traversing height:
Absorbing time: 500 ms Dirip time:

Color selector parameters

Olffset ¥ 45,000 | mm Selection maowe: 22.000 | mm
Offset 420,000 | mm ’ Get selectar position ] ’ Test ]
[ ak. l ’ Annuler ] Appliguer
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Crée le fichier service (pour Basique, Avancé, Expe rt)

Crée le fichier d‘information (.TSI) du logiciel du laser.

En cas de problémes inattendus avec le logiciel, cette fonction sert a créer un fichier
qui permet au support technique de TROTEC d’effectuer des analyses. Ce fichier
contient : les modéles de matériaux et de tailles, les paramétres du laser, les taches
de gravure positionnées et le numéro de version du logiciel TROTEC ainsi que le
systeme d’exploitation.

Mode de fonctionnement :

Positionnez la/les tache(s) qui ont posé probléme sur la plaque.

Ouvrez le menu Créer un fichier service.

Sauvegarder le fichier de service vers

Save in: |E}Senric.e V| 0 ? = '

L

My Computer

File name: |Senrice Log| b | [ Save ,]
. |

Save as type:

My Network

Sélectionnez le chemin d’acces pour le fichier service et cliquez sur Enregistrer.
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Si nécessaire, un fichier graphique peut étre ensuite attaché.

Sauvegarder le fichier de service vers

Save'tn:|h'-ﬂSenrice v| 0? !h_
Ediservicelog.cdr
L&b El Servicelog. txt

My Recent
Documents

Desitop

i,

My Documents

L

My Computer

File name: |Senrice Log.cdr b | [ Save ,]

= |

Save as type:

My Network

Sélectionnez le fichier graphique utilisé pour créer la tache et cliquez sur Ouvrir.
Cliquez sur Annuler si vous ne voulez pas attacher de fichier graphique. Le fichier
Service est maintenant enregistré automatiguement dans le chemin d’acces
sélectionné précédemment. Ce fichier (ServiceLog.TSI) doit étre envoyeé par e-mail
au support technique accompagné d’'une description du probléme.
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Informations (pour Basique, Avancé, Expert)

Affiche les parcours et la durée de fonctionnement du laser, le modéle de la
machine de gravure et la version du logiciel de la machine de gravure. La connexion
avec la machine de gravure doit étre établie afin de pouvoir récupérer ces
informations.

Mise a jour Firmware

Il vous est demandé d’indiquer I'emplacement de sauvegarde du fichier de mise a
jour TROTEC (.tuz). Les paramétres sont alors modifiés automatiquement sur le
graveur laser.

La mise a jour du logiciel du graveur laser n’est autorisée que si le support
technique vous I'a demandé.

=

I ﬁﬁw ose Firm n-U}:u date file... w
GO- | & » trotec » Downloads - | 4¢| | Seorch Downloads o) |
Crganize « Mew folder =+ @I
" Sk Evii s Marre : Date modified Type
B Desktop | | SP400_8023 Firrmwnare 10 03 .tuz 16302013 12:27 TLIZ File
5 Dowenloads

Bl
| Recent Places

m

= Libraries
@ Docurnents
J? Music =
[ Pictures

B Videos

1M Cornputer

- 4 11} | r

File name: SP400_8023_Firrmwvare_10_02tuz - [Tr?tg;._!_!pdateﬁleg {tuz) vl

(oo [ [ o |
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T trotec FirrmavareUpdate +1,2.0.3

-

(=] & (=]

w Load...

Lﬁ Caonnect

’ Send

State

I zersitrotecthD ownloads S P400_8023 Firmmware_10_02 tuz

Sélectionner le fichier Firmware .
Etablir la liaison avec la machine de gravure (la machine doit étre sous tension avec
le couvercle ouvert ou bien le référencement doit étre terminé).
Lancer la mise a jour du Firmware en cliquant sur Envoyer.

N’ANNULER EN AUCUN CAS LA MISE A JOUR DU FIRMWARE !

Une fois la mise a jour du Firmware terminée, il faut relancer la machine de gravure

laser.
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2.7.3.7 Vue
Barre d’'états
Affiche les informations générales sur les paramétres de matériau employés de la
plaque active.

Barre d’'outils JobControl X (pour Avancé)
Cette barre d’outils permet d’accéder aux fonctions les plus couramment utilisées.

Nouvelle plague

Enregistrer la plaque

Ouvrir une plague enregistrée

Flace le job par rapport au marqueur sélection née
Mettre un marqueur & l'emplacement du job

Toumer job

I— Pasitionne le job sur la plague
B T T
Supprimer job J

Annulation job

Retrait job ——

Viaualisation des jobs en vue préliminaire ou en normal

Options

Configuration matériaux
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Barre d’outils JobControl X (pour Expert)
Cette barre d’outils permet d’accéder aux fonctions les plus couramment utilisées.

MNouvelle plaque

Enregistrer plague

Enregistrer une plague enrégistrée

Imprmer document

Flace le job par rapport au marqueur sélectionnée

Mettre un margueur & I'emplacement du job

Optimisation de vecteur

Toumer job

I— Fositionne le job sur la plaque

‘M l-"| e e QRS T o | B T = e s _| £ ﬂ - 3§

Supprimer job J

Annulation job

1

Job back to queue

Visualisation des jobs en vue préliminaire ou en normal

Options

Configuration matériaux
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Menu zoom (pour Avancé, Expert)

La barre de zoom permet d’afficher la plaque a I'agrandissement souhaité. Pour
naviguer dans une plaque agrandie, vous pouvez utiliser les barres de défilement a
droite et en-dessous de la plaque.

Les touches F3 et F4 permettent d‘accéder rapidement a l'‘apercu Réduire et
Agrandir.

-aaQ

8%
I— Rétrécissement
Agrandissement
Zoom individuel

Zoom predefini

Position de la tAche (pour Avanceé, Expert)

La barre de position de la tAche informe sur la position X et Y d’une tache
sélectionnée figurant sur la plaque. Il est possible de positionner précisément une
tache en saisissant manuellement les coordonnées souhaitées.

Selon la référence choisie, les coordonnées sont affichées a I'angle supérieur
gauche ou au centre de la tache.

Position y
Position X
I_ Point de référence

P X 5045 mm Y 32,10 mm 7 -

Paramétres matériau (pour Expert)

La barre de paramétres de matériau affiche les principales propriétés du matériau
actif respectif. Tous les paramétres peuvent étre modifiés. Les modifications
peuvent étre annulées ou enregistrées via les deux boutons de droite.

Les modifications de la puissance, de la vitesse et des valeurs PPI/Hz s’appliquent
avec un léger décalage temporel sur les processus en cours.

Vous devez confirmer les valeurs modifiées avec la touche de Tabulation ou

Retour.
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Group matéraux

Hom du matériaux
Hauteur du matériaux {épaisseur)
Paramétres de la couleur noir {puissance)

Parametres de la couleur noir (vitessa)

I— Paramétres de la couleur noir (PPI/HZ)

Standard ~ Standard -l oo 5] 000 @ w000 @  soo | 5 sooo @ 200 @ 2000 | o |

Paramétres de la couleur rouge (puissance)

Paramétres de la couleur rouge (vitesse)

Paramétres de la couleur rouge (PPI/HZ)

Annuler les modifications

Sauvegarder les changements —
Position du laser (pour Expert)

Affiche la position actuelle de I'axe X, Y et Z.
Le bouton « Déplacer les axes » permet a la mécanique d’'étre déplacée a une
position X/Y/Z valable au choix.
Le bouton « Mise au point » améne la table a la position de mise au point en
fonction de I'épaisseur du matériau et en tenant compte de la lentille sélectionnée et
d’une table de découpe activée.

Position laser X

Position laser Y

‘— Position laser Z

S mm ¥ -Z.00 mm Z:  0.00 mm  1.5inch = (a) &

Lentille J

Autofocus au démarrage

Focus laser

Bouge le laser & la position X/Y/Z —

Ne jamais cliquer sur le bouton « Déplacer les axes » si quelqu’un a
une partie du corps dans la machine laser !

Ne jamais tenir de parties du corps dans la machine laser pendant
gue la table se déplace !

1. Issue © TROTEC Produktions- u. Vertriebs GmbH

=4 www.troteclaser.com
Issue 10/2012 Linzer StraRe 156

Technical changes reserved A — 4600 Wels Page 75 of 96




trotec

laser. marking cutting engraving

File d’attente (pour Basique, Avancé, Expert)
Affiche les taches qui ne sont pas positionnées sur la plaque.

Jobs x
Résolution Mom du job Date

K3 1000 Typenschild Vorlage. cdr 02/01/;
ﬂ 1000 JobControl-¥-Button.cdr 15/10/;
K3 1000 Speedy-400.cdr 29/08/;
ﬂ 500 paper_business_card_flower.cdr 2708/,

é 500 5207 _next 100_A.cdr_stamp 23/08/.
P 500 5207 _next 100_A.cdr 23/08/;
B 500 EMamed_&Function&_ 004913-... 08/0&/
ﬂ 500 &Mamed_&Function&__004913-... 08/0&/;
ﬂ 500 E&Mamed_&Function&__004913-.., DB;"DBﬁ_
{3 500 Room-# Sroom&_ 1208061... 06/08/;
{3 50 Room-# Sroom&_ 1208061... 06/08/;
{3 500 Room-# &oom&_____ 1208061... 06/08/;
- meee s Bem VR . .
< | >

Possibilité de trier par colonne en cliquant sur le nom de la colonne respective avec
la souris.
Pour trier tous les taches par leur nom, vous devez cliquer sur Nom tache.

Le menu contextuel (clic de souris droit) de la file d’attente des taches permet
également de modifier les intitulés.

Jobs KJ
1.. Résolution | Nom dujob T
B |  Icone
1000 Typenschid Vorlage.cdr | | oo oo
{3 1000 JobControl-¥-Button.odr v Riésukition
3 1000 Speedy-400.cdr v Date
ﬂ 500 paper_business_card_flower,e  Date, heure
& 500 5207_next 100_A.cdr_stamp |  FTOcess
J 500 5207_next 100_A.cdr it sl
ﬂ 500 &Mameb_&FunctonS_ 004913-... 08/08)
ﬂ 500 &Named_&Functiond_ 004913-,.. 08/081
{3 500 SMames,_&Functionf_ 004913-... 08/08/
3 soo Room-#_Broom&___ 1208061... 06/08/
K3 s00 Room-#_8room& ____1208061... 06/08/:
3 500 Room-#_8room& ___1208061... 06/08/:
0 ran e P e TP
< | >
>
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Icone Processus
Cette icone représente le processus en cours.

Nom de la tache
Affiche le nom de la tache. Ce nom est attribué dés le processus d’'impression.

Résolution
Affiche la résolution d'impression en points-par-pouce (dpi).
La résolution est déja définie dans le processus d'impression.

Date
Format de la date : mm/jj/laaaa

Date, heure :
Format : mm/jj/aaaa hh:mm

Processus :
Standard, Tampon, Couche, Relief, Optimisé Photo...

Nom de la tache:
*.tsf, nom de fichier de la tache d'impression

Les colonnes peuvent étre également déplacées a d’'autres positions par « glisser-

déposer ».
Juﬁii

et Date
Qoo Tpescidwgeck 00y
3 1000 JobControl-X-Button.cdr 15/10;
i3 1000 Speedy-400.cdr 29/08,
ﬂﬁl}ﬂ paper_business_card_flower.cdr 2708,
& 500 5207_next 100_A.cdr_stamp 23/o8,
P so0 5207 _next 100_A,cdr 23/08,
i3 s00 SNamed&_SFunctiond_004913-.., 08/08,
ﬂm Shame&_&Functiond_ 004913-,.. 08/08,
3 s00 SiNamed_SFunctiond_ 004913-.. 08/08,
3 s00 Room-#_Sroom&_____1208061.., 06/08;
ﬂﬁl}ﬂ Room-=_Sroom&____ 1208061.., 06/08
ﬂsou Room-=_Broom&__ 1208061... 08/08,

O ran [ YR S— PN A
- 17

Si une tache a été déplacée de la file d’attente sur la plaque, le filtre
est automatiqguement mis a la résolution de la tadche positionnée.
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Export taches :
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les taches peuvent étre également exportées directement depuis la

file d’attente via le menu contextuel a des fins d’archivage. Elles sont alors
enregistrées au format « zip ».

Jobs
Résoluton  Nom du job Date
K3 1000 Typenschild Vorlage.cdr 02/01/20
i3 w0 if20
B dup i
Q 5o commande de vectaur i20
E§50 Position multiple de jobs sur la plague. 20
gRs0l  Job Automation... 120
B“" Duplique & Job Ctrl+D tm
(T 20
3 so : 20
0 I
TPliréa
= dl www.troteclaser.com
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Estimation du temps (pour Expert)

Ouvrr barre latérale de calcul

Durée de traitement estimeée

Durée :

@z

mewlsualrsanqn des jbbs

Statut du calcul préalable

trotec

laser. marking cutting engraving

Le calcul préalable de la durée de gravure calcule le temps de traitement a prévoir
de la tache sélectionnée dans la file d'attente ou sur la plaque.
En standard, la durée de traitement est estimée grossiérement. Reconnaissable au

symbole <.

Pour obtenir un calcul précis de la durée de traitement, afficher la barre latérale
avec le calcul préalable de la durée de gravure et cliquer sur Actualiser.
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Barre latérale de calcul

Pour un calcul précis du temps de gravure, vous devez cliquer sur Actualiser. Ce
calcul peut prendre plus de temps si la tache est complexe.

Extmistioe e lonps i LAt dr Lot 3

“Type | Idx Durge Type

Total |8:52 Total | 1:58

Comptage de plague | 1
Temps de traitement | g
L

|

Comptage de plague | |
Temps de traitement | 0 |
|

Temps de production | ;57 Temps de production | 158

JobControl-X-Button.cdr. tsf- JobControl-X-Button, cdr. tsf
Metire & jour |
Estimation de temps. Propriétés dulob  Vecteurs Estimation de temps Propri'ét%s dulob Vecteurs
Estimation du temps de traitement Calculation du temps de traiterent

La différence entre le temps estimé et le temps calculé peut s’élever a plus de 100
pourcents, ainsi I'estimation du temps de gravure ne constitue qu’une valeur
approximative pour le temps de traitement auquel on doit réellement s’attendre.

L'erreur maximale entre la durée de passe calculée et la durée de passe réelle est
inférieure a 10 pourcents.
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Statut du calcul préalable :

<
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La durée de passe a été estimée. Cette durée est une valeur approximative

seulement.

*

La durée de passe a déja été calculée, des paramétres de matériau ont cependant
été modifiés. Un nouveau calcul est nécessaire.
Si aucun caractére ne figure devant la durée de passe, c'est que le calcul préalable
du temps de gravure a été déja effectué et la durée de passe a prévoir calculée.
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Propriétés (pour Basique, Avancé, Expert)
Ouvre la barre latérale des Propriétés de la tache qui contient des informations sur
la tAche sélectionnée dans la file d’attente, ou sur la plaque.
Les propriétés contiennent le nom de la tache, le nom du fichier et une série de
parameétres de procédé.

Propriétés du Job

Mam du Job
Marm du fichier
Murméro du Job
Type de job
Eroupe katérels
I atériel
Résolution

T ailles

Wectewrs

Fiotation &

JobContral#-B uttan. cdr
JobContral-#-B utthon. cdr.t

29
Standard

Plaztics

Acmylic cazted 8 mm
1000 dpi

4134 « 2953 pinelz
105,00 = 7501 rm

E

Estimation de temps  Propriétés du Jlob  Vedcteurs

trotec

laser. marking cutting engraving
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Vecteurs (pour Basique, Avancé, Expert)
Affiche tous les polygones et arcs de cercle utilisés dans la tache.

Wecteurs ®
Diécaupe: 50.00 % Puissance, 2.00 % Vitesse, 2000 Hz ——— Couleurs de découpe
' ' activées
Jobs Speedy-400.cdr

l'-:'_'-'_'l'.ﬁ 1= I.-":.-'I T -"
Polygone, (94.32, 78.98)

Polygore. (95.21, 58.72)

Polygone, [109.36, 56.23]
Polyaore, (123.20, 86.58]
Polugone, [133.44, 56.23)
Polygone. (150 56, 86 581
Polyaorie, [167.78, 59.27]

Toutes les vecteurs'
palygones dans le job

Estimation de temps  Fropriétés du lobh | Vedeurs
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Historique des taches ( pour Avancé, Expert)
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Historigue des Jobs

MNuméro 1D Date Jémame| Durée |Mom dujob Numéra du Jot|Mom du fichier Type dpi  |Puizsanc
1| 2012408-31 | 10401 | 00-00-02 | JobControl-¥-Button.cdr |20 JobControl-¥-Button.ce| Standard | 1000 | 100.00
[ Imprimer | ’ Exporter... ] Afficher les entrées de |'I | a: |1 | [ ok ]

Affiche une liste de toutes les taches traitées avec la date et le temps de traitement.
L'utilisateur peut utiliser celle-ci pour créer des statistiques ou effectuer des calculs.
Une fonction Exporter intégrée permet de créer si besoin un fichier qui peut étre

exploité avec Microsoft Excel® par exemple.

Corbeille (pour Basique, Avancé, Expert)

Corbeille
Jab Supprimé &
JobControl ¥ Button. tzf 171012 10:48:39
JobCaontral #. tsf 151012 16:46:50
JobContralw=-Button, cdr 0007 tsf 151012 143525
JobContral=-Button, cdr 0002 tsf 151012 16:46:33
Unbenannt-1. tzf 151012 12:01:04

[ reprendre |

Boite de dialogue permettant d’afficher et de rétablir des taches déja supprimées.
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. R . . . ey .
Impression conforme a la visualisation marche/arrét . (pour Avancé, Expert)

SiWYSIWYG est activé, toutes les taches positionnées sur la plaque seront
affichées avec leur contenu graphique. Cela facilite le positionnement et simplifie
considérablement la recherche de taches.

Les lignes de découpe ne s’affichent que si la couleur respective est activée pour la
découpe — ce qui permet également de contrdler la présence d'éventuelles lignes de
découpe indésirables.

Sur des ordinateurs moins performants ou dans le cas de graphiques
plus grands et plus complexes, la formation de I'image peut prendre
guelques secondes. Il peut alors étre utile dans certains cas de
désactiver la fonction WYSIWYG pour garantir un travail rapide.

] 2 4 3 g 10

TROTEC TROTEC
| Linzer Strasse 156 | Linzer Strasse 156
2 B A - 4600 Wels A - 4600 Wels

Types de lignes de
découpe

automatiques . . . s
Aucune Rectangulaire Circulaire Optimisée

Voici clairement illustrés les différents types de lignes de découpe générées
automatiquement (voir Erreur ! Source du renvoi introuvable.  Options de
processus, ligne de découpe).

Optimisation des tampons

Les quatre taches illustrées ont été fabriquées en tant que tampons. Les dimensions
plus petites de la tache avec la ligne de découpe optimisée sont obtenues par ce
que I'on appelle « Optimisation des tampons ». Cette fonctionnalité permet de
réduire les dimensions d’'une tache de tampon aux dimensions minimales requises
sans perdre de contenu. Les lignes de découpe optimisées permettent
d’économiser du matériau. L'optimisation des tampons est répercutée
automatiquement sur toutes les taches de tampons imprimées avec une ligne de
découpe optimisée.
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2.7.3.8 Fenétre (Basique, Avancé, Expert)

Nouvelle fenétre
Ouvre une nouvelle fenétre pour le document actuel.

Cascade
Ouvre les fenétres en faisant en sorte qu’elles se chevauchent.

Mosaique
Affiche les fenétres cote a cbte.

2.7.3.9 Aide

Aide F1
Ouvre le manuel d'utilisation de JobControl X (nécessite le logiciel PDF Reader).

Manuel d’utilisation
Cette option ouvre le manuel d'utilisation du graveur laser (nécessite le logiciel PDF
Reader).

Nouveautés
Affiche les nouveautés produit du logiciel (nécessite le logiciel PDF Reader)

Enregistrement utilisateur
La version de JobControl X peut étre enregistrée.

Enregistrement du logiciel
Permet de déverrouiller les fonctions les plus diverses de JobControl X.
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Enregistrement du logiciel

Contactes votre revendeur Trotec pour la mize & jour
ehtrez le code ci-deszous.

S.M:
|| | | | | | | Ajadlel Lode
Code _Earau:téristiqyes Niveau_ valide
commande de vecteur  complet illirnité
Option b ulki-Couleur Complet illirnit&
Activation Fey enabled illirrit&
WLIE Wie expert illirmiit&

Fermer

Site de Trotec
Affiche le lien vers le site de Trotec (www.troteclaser.com).

A propos de JobControl
Affiche les informations sur le logiciel, le numéro de version et le copyright.
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2.8 Conseils sur l'utilisation du logiciel
d‘infographie

2.8.1 Contours et remplissages
Le pilote d'imprimante TROTEC emploie le mode trame (gravure) ou le mode
vecteur (découpe) en se basant sur le processus défini pour la couleur respective
dans le matériau employé pour la tache d'impression.
Si toutes les couleurs dans le matériau employé pour la tache d'impression ont été
cochées comme étant a ignorer, la différentiation entre le mode trame et le mode
vecteur s’effectue en fonction du type de graphique utilisé.
Pour une découpe laser, régler la premiere ligne générée dans le logiciel
d‘infographie a la plus petite épaisseur de trait possible. Attribuez a cette ligne la
couleur souhaitée — le rouge étant le plus couramment utilisé. Le pilote d'imprimante
interpréte ces objets comme étant des vecteurs et les découpe.

Si toutefois la couleur rouge était été choisie pour la gravure dans le
matériau d’'impression, la ligne rouge serait tout de méme imprimée en
mode trame (gravure).

Si des objets doivent étre découpés, il faut constamment veiller a ce qu’un contour
trop épais n‘ait pas pu étre interprété comme un remplissage par le pilote.

Si des objets gravés et découpés doivent étre combinés, des couleurs différentes
sont utilisées pour les remplissages et les contours car la gravure nécessite des
valeurs de puissance différentes de la découpe. Ainsi, les objets a graver sont
généralement dessinés en tant que remplissages noir et les lignes de découpe en
tant que contours rouges.

2.8.2 Ordre de traitement de I'image
Lors de la découpe ou de la gravure de graphiques, le laser effectue d’abord toutes
les gravures puis toutes les découpes. Ainsi, tous les objets remplis de noir sont
gravés en premier puis tous les contours rouges sont ensuite découpés. La
découpe s’effectue différemment de la gravure, c'est-a-dire dans I'ordre dans lequel
les contours ont été dessinés. Il existe plusieurs maniéres de définir I'ordre des
découpes. Soit vous les dessinez précisément dans I'ordre dans lequel elles doivent
étre découpées, soit vous sélectionnez « Disposer » dans le logiciel d‘infographie et
vous les placez avec cette option « derriere » les autres objets pour découper le
contour souhaité en premier. Une troisieme possibilité consiste a attribuer aux lignes
de découpe des couleurs différentes a partir des modéles de matériaux de
TROTEC. Celle-ci sont alors découpées précisément dans I'ordre défini dans les
modéeles.

2.8.3 Remplissages qui se chevauchent
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Si un graphique contient des zones remplies de noir qui se chevauchent, le pilote
les filtre automatiquement afin que ces zones ne soient pas gravees deux fois. C'est
toute la partie remplie de I'objet qui se trouve au-dessus et uniquement la partie
visible de I'objet qui se trouve en-dessous, qui sont gravées. Le résultat final
ressemble a un apercu avant impression. Le blanc peut étre un outil de dessin trés
utile. En effet, le laser ne grave pas les zones blanches (il s’agit de la couleur
d’'arriere-plan), celles-ci peuvent donc étre utilisées pour séparer les zones de
gravure indésirables des surfaces remplies ou des bitmaps.

2.8.4 Contours qui se chevauchent
Le pilote d'imprimante TROTEC ne filtre pas des contours qui se chevauchent. Si
I'on place un contour rouge sur un autre, les deux contours sont découpés par le
laser. Cette fonction est utile lorsque des matériaux épais doivent étre découpés.
Pour utiliser cette fonction, on double un contour. Une autre possibilité consiste a
augmenter le nombre de passes pour la couleur choisie dans les modéles de
matériaux.

2.8.5 Vecteurs cachés dans les graphiques
Le pilote d'imprimante de TROTEC ne filtre pas automatiquement les contours qui
sont recouverts par exemple par des objets a graver comme les remplissages. Si
des contours rouges cacheés sont situés sous une zone remplie de noir, le laser
gravera d’'abord le remplissage puis découpera le long du contour caché.

2.8.6 Commande de la puissance par la sélection des

couleurs
TROTEC JobControl permet de sélectionner parmi 16 couleurs différentes dans les
modeles de matériaux pour les processus de découpe ou de gravure. Quand vous
utilisez cette fonction, il faut que les couleurs dans le logiciel d‘infographie
correspondent exactement aux couleurs listées dans TROTEC JobControl. Dans
certains logiciels d’infographie, ces couleurs de base sont déja prédéfinies, dans
d’autres logiciels, il faut d’abord définir chaque couleur séparément par une
définition des composants RVB. Si les 16 couleurs du pilote ne sont pas disponibles
automatiquement dans le logiciel, utilisez les valeurs de la liste suivante :
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Modele de couleur RVB Modele de couleur CMJK

N° Couleur
1 Noir 0 0 0 0 0 0 100
2 Rouge 255 0 0 0 100 100 0
3 Bleu 0 0 255 100 100 0 0
4 Bleu ciel | 51 102 153 40 20 0 40
5 Cyan 0 255 255 100 0 0 0
6 Vert 0 255 0 100 0 100 0
7 Gris 0 153 5il 60 0 40 40
8 Marron 0 102 51 40 0 20 60
9 Vert 158! 158! 51 0 0 40 40

olive
10 Marron 153 102 51 0 20 40 40
11 Noisette | 102 5il 0 0 20 40 60
12 Prune 102 0 102 0 40 0 60
13 Lila 153 0 204 20 80 0 20
14 Magenta | 255 0 255 0 100 0 0
15 Orange 255 102 0 0 60 100 0
16 Jaune 255 255 0 0 0 100 0

2.8.7 Images bitmap et vectorielles
Un bitmap est un motif de points qui forme une image semblable a celles des
journaux. Les bitmaps peuvent étre générés par la numérisation d'images ou par
dessin dans un logiciel de traitement des bitmaps. En format Bitmap, les lignes
épaisses ou les surfaces sont également représentées en tant que points.
JobControl X emploie principalement deux types de bitmaps, les bitmaps
monochromes et en niveaux de gris. Les bitmaps monochromes sont des images en
noir-et-blanc de 1 bit (lignes numérisées), les bitmaps en niveaux de gris sont des
images 8 bits (photos numérisées).
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2.8.8 Numeériser des documents
Lorsque I'on numérise des images en noir-et-blanc, il faut choisir une résolution DPI
élevée, ainsi, les images seront plus nettes. La résolution minimale recommandée
est de 300 DPI pour numériser des dessins en lignes (bitmaps monochromes).
Normalement, 600 DPI améliorent considérablement la qualité de I'image. Les
bitmaps en niveaux de gris ne doivent normalement pas étre numérisés a plus de
300 DPI étant donné que la qualité de I'image ne peut pas étre meilleure mais que
cela requiert plus d’emplacement de mémoire. La régle veut que I'on numérise les
photos en 300 DPI et les dessins en lignes en 600 DPI. Essayez éventuellement
différentes résolutions de numérisation pour obtenir le résultat optimal.

Il existe différents formats de données bitmap comme TIF, BMP ou PCX. Le format
ne fait aucune différence pour le pilote d'imprimante. La différence réside dans la
maniére dont les bitmaps sont enregistrés sur le disque dur de 'ordinateur.

2.8.9 Vectorisation
La plupart des logiciels d'infographie ne peuvent pas modifier directement les
bitmaps. Certaines fonctions de base comme Agrandir/Réduire ou Symétrie sont
certes disponibles mais il est impossible de modifier individuellement les pixels de
'image. Pour cela, il faut un logiciel de traitement d'image comme Photo Shop® par

exemple.
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2.8.10 Option Multicolor - MCO2
Le traitement MCO2 supporte maintenant plus de 4 couleurs MCO avec définition
de couleurs MCO par l'utilisateur.
Au début d’'une gravure MCO, la boite de dialogue de configuration des buses ci-
dessous s'affiche, dans laquelle les couleurs MCO peuvent étre attribuées aux
buses.

] TROTEC JobCanticl X [PIateL i —T

[ Fe et engver Pate Setings View Window Help Cex
DHBE 6 0B e B EBS G Hox oo mrow  mzeo _mm c@Lh

- Q@& Q  standara - so00 @ 200 QO 200 |

s ™ Jabs ax
Reschtion  Jobname _ Date
[ E S26Seqm... 41172005
Bl a2 lghe.. 1242105
(B Bnshme_.. Y3211

w @ "
000.000.000 226.000.060 000.094.168 000.154.133
black red blue green.

> v
Filer MCO, 500dpi Showal

Duration: ]

La liste a cocher affiche toutes les couleurs MCO pour les taches sélectionnées et
peut étre configurée via les cases a cocher. Les boutons haut/bas permettent
d’ordonner les couleurs, « ajouter/supprimer buse (vide) » permet de simuler une
buse de couleur vide lorsqu’une buse est défectueuse par exemple.

« Découper et encrer » permet de découper d’abord toutes les cassettes et d’encrer
ensuite toutes les couleurs MCO l'une apres l'autre. « Encrer seulement » exclue le
processus de découpe.

Toutes les quatre couleurs MCO traitées, une boite de dialogue signale que les
buses doivent étre changées.
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2.8.11 Résumé des combinaisons de touches
disponibles

Combinaison de Signification

touches

F1 Aide

Ctrl + - Réduire

Ctrl + + Agrandir

Ctrl+0 Zoom sur la plaque

Shift + F4

Alt+ 00 F4 Zoom sur les tAches

F8 Margueur sur le laser

Ctrl + N Nouvelle plaque

Ctrl+ O Ouvrir la plague

Ctrl+ S Enregistrer la plague

Ctrl+ P Imprimer

Ctrl + A Sélectionner toutes les taches sur la plague

Ctrl+ R Remettre les tdches sélectionnées a zéro

Ctrl + G ou F12 Lancer le travail

Ctrl+ F Pause

Ctrl+ E Stop

Ctrl+H Aligner la plaque

Ctrl + D Dupliquer la tache sélectionnée (sur la plaque ou dans la file

d’attente)

Suppr Supprimer les taches sélectionnées

Ctrl + Del Supprimer les margueurs sélectionnés

Ctrl+ M Définir un modeéle de matériau

Ctrl + W Définir un modéle de taille

< (Touche arriere) Renvoyer la tdche dans la file d’attente

Ctrl + Barre d'espace Tourner la tache

Ctrl + L Relier au laser

Ctrl +J Options

>
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