Bedienungsanleitung Laser

Teil 1]
Grundlagen unec Vorberelitung
Lasercutter Trotec Speeay 300
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1960 baute Theodore Maiman die erste Apparatur, die das Prinzip der
,Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation“ verwendete. Ein
Prinzip, das es ermdglicht, Licht mit Leistungsdichten zu erzeugen, die
milliardenfach hoher sind als die héchsten, konventionell erzeugbaren
Leistungs- oder Energiedichten.

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

Maximale Starke siehe Materialliste:
Kunststoffe Bsp.:

* Acrylglas GS

*  Polystyrol

* Polyesterplatten (Vivak)
Holz- und Holzwerkstoffe Bsp.:
*  Pappelsperrholz

*  Flugzeugsperrholz

* Linde

Karton Bsp.:

*  Graukarton

*  Finnpappe

« Bristolkarton

Folgende Materialien kénnen NICHT verwendet werden:

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

710 x 420 mm
(= maximaler Arbeitsbereich)

* CAD - Zeichnungen (Rhino/Autocad/..)



2. Zeichnungsvorbereitung

ﬂ Bespiel_rhino2.3dm (67 KB) - Rhino 8 Educational Lab License - [Drauf]
File Edit View Curve Surface SubD Solid Mesh Drafting Transform Tools Analyze Render Window Help

Sorting... Press Esc to cancel
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© 1 closed curve added to selection.
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2. Schneiden Innen (Blau)
3. Schneiden Aulden (Grin)
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Properties: Object
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Object
Type closed curve
Name
Layer .Innen v

Display Color @ obylav
Display Mode By View v

Linetype By Layer v
Linetype Scale  1.000 =

Print Color @ GBylav

Tan « Quad «| Knot « Vertex Project Disable

Grid Snap  Ortho  Planar Osn[l

Rahmen (Farbe deiner Wahl)

» Zeichnung in mm (im richtigen MaRstab)

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

 keine doppelten Linien (saubere Zeichung)

* Linien verbinden (max. 3000 Linien)

» Zeichnung bereinigen (nur zu lasernde Teile in der
Zeichnung)

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

* keine Druckbreite verwenden (nur Haarlinie)

* Linien in der Ebenenfarbe (Druckfarbe) darstellen

AuflagegroRe des Lasertisches:
B=710mm T=420mm

Layer und Farben

Der Laser bekommt seine Informationen tber den
Druckauftrag, deshalb miissen bestimmte Farben verwendet
werden. Jeder Farbe wird eine bestimmte Schneideleistung
(It. Materialschneidliste) zugeordnet (ritzen od. schneiden)
und wird in folgender Reihenfolge abgearbeitet.

Reihenfolge (Ritzen und Schneiden)

R G B

1. Rot 255 0 0
2. Blau 0 0 255
3. Cyan 0 255 255
4. Grln 0 255 0
5. Magenta 255 0 255
6. 255 255 0
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1. Einheiten und MafRRstab uberprufen

E Bespiel_rhino2.3dm (67 KB) - Rhino 8 Educational Lab License - [Drauf] - O Ee
File Edit View Curve Surface SubD Solid Mesh Drafting Transform Tools Analyze Render Window Help

_ Sorting... Press Esc to cancel ~
. 1 hatch added to selection. v
' Command: %

Stan... Misib.. CPla.. Set.. Dis... Sel.. Viewport.. Transf.. Curve.. Surface.. Solid.. SubD.. Mesh.. Render.. Newi.. Draf..
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Die Zeichnung muss richtig aufgebaut und
eingestellt sein

1.

Auf Millimeter umstellen: Rechter Mausklick auf die
Millimeters > Unit Settings... > auf Millimeters umstellen

Falls Fenster mit Aufforderung fur Skalierung erscheint,
mit Nein bestatigen
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2. Zum Skalieren: Scale > dann den Anweisungen der
Befehlszeile folgen

3: Alle doppelten Linien I6schen. In der Befehlszeile:
Deutsch: ,DuplikatAuswahlen®
Englsich: ,seldup®

4. Linien miteinander verbinden (alle auswahlen und dann:
Join)

5. Mit Doppelklick auf die Farben > auf die RGB-Werte
umstellen

6. Ohne Druckbreite Lasern (immer voreingestellt). Wenn

doch Druckbreite da ist, Objekt auswahlen > Properties
(Pride Width) > Hairline
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2. Druckereinstellung

@er

v Destination

Q TrotecEngraver v9.4.2

Size: | User defined Paper

Orientation:
® Portrait
Landscape
Copies: 1 =
Output Type:
@ Vector Output
Raster Output
Output Color:
@ Print Color
Display Color
Black and White

v View and Output Scale
o [ Drauf
Viewport
Extents
® Window Set...

Print Multiple Layouts

Scale 100%
11

On Paper: | 1.00

In Model: | 1.00
> Margins and Position
> Linetypes and Line Widths
v Visibility
Background Color

Background Bitmap
Wallpaper

7 Lights
Clipping Planes

@ Only Selected Objects
Locked Objects
Grid
Grid Axes

Margins

Properties

@ Eigenschaften von TrotecEngraver v9.4.2

Info  Drucken Rasterung

Grofe
[[JAus Applikation Ubernehmen o0 mm

v [[] Auf JobgrsBe minimieren
Material

E sooo BB ooooo W seo
EH soo0o P oo/ 2000

Prozess Art Prozess Option

Auflasung 600dpi |~ []Rundgravur

. Durchm,
Schneidlinie
[JAuto Position
) Flanke flat &2
v a D Ohne Bitmap
D Rasterung Aus

Millimeters v
Schichten [ Hegativ

" [ spiegeln vertikal

it

Z Z-varschub m

Millimeters v

["15piegeln horizonta

Ubernehmen der Einstellungen.

= [

GQuick Pint (3 Cancel

9 Print Close

l Laser Speedy 500 Pﬁ; Bespiel_rhino2.3dm... +| TROTEC JobControl...
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= Sobald die Zeichnung fertig
o S e e s e yorbereitet ist, kann die

Cormmt et Druckereinstellung aufgerufen
Seleck phygecta ta |

Tl Wi - SV [uEp Sl VRragn Werden

DeEafiba-—~04+rsE

~

Druckereinstellung - Reihenfolge beachten:

1.

2.

Eigenschaften aufrufen.

Breite und Hohe der zu schneidenden Platte eingeben.
z.Bsp.: 600 x 350 mm

Auflésung 600 dpi Standard
OK
Vektorausgabe und Druckfarbe auswahlen

Window aktivieren und auf ,SET..." driicken. Danach
zuerst in der Rhino-Befehlszeile auf ,Move* klicken und
anschlieRend den Druckbereich tber die Zeichnung
schieben, (wenn man nicht zuerst auf ,Move* klickt,
verandert man die vorher richtig eingestellte Grofe des
Arbeitsbereichs).

Bei der Skalierung ,Scale 100%*“ darauf achten, dass
im Maf3stab 1:1 gedruckt wird (sofern die Zeichnung in
mm und im richtigen Mal3stab gezeichnet ist).

Sichtbarkeit auswahlen und unter ,Only Selected
Objects” den Haken deaktivieren.

PRINT
Nachdem auf Print gedriickt wurde, zum Fenster von

TROTEC Jobcontrol wechseln
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3. TROTEC JobControl

Il TROTEC JobControl 844 - Plte’] - o x Programm zum Starten des Auftrags
D Datei Bearbeiten Gravierer Platte Einstellungen Ansicht Fenster Hilfe - a8 x
DEHFSG 2EE | it XS(B|o TR RSP X[ on|m v[ oo]m 2= Der Druckauftrag wird an das Programm fiir den Laser

[40% Slaaq
X: [[19a77] mm Y. [ 1as02] mm  Z [ 1se0s| mm | 15Zon || i il T

1 4 o 12 14 18 18 20 22 24 I
L PN TR Y T Y T Y T S R

(TROTEC-Engraver) gesendet.

. i ; Warteschlange n

. At IStempeI 'l AChtu ng .
3 Auliseng. [ 6o0dpi -] Wenn der Job nicht gesendet wird oder JobConbtrol
.................... Orientierung: » absturzt, kontrolliere maximale Linienanzahl (3000),
; 1 el [Electonios Miling_F7.3dn Druckwarteschlange und die Jobanzahl im JobControl.
’ “«. |Electronics_Milling_R7.3dm 000 o o . . . . I
- e “Electranics_Miling_Fi7. 3dm 00D Losche alle Auftrage und Dateien, verringere die Dateigrofie
Electronics_Milling R 7.3dm 0001 Electronics_Milling_R7.3dm 000: . . .
» - und versuche es erneut. Wenn das nicht funktioniert,
: kontaktiere die Werkstatt.

1. Alten Job einmal anklicken (verandert die Farbe), rechte

Maustaste klicken , "Job I6schen™ auswahlen, dadurch
wird der alte Job geldscht.

2. Doppelklick auf das gewtinschte Laserfile (man erkennt
das richtige File im kleinen Vorschaufenster). Beim
Doppelklick wird der Auftrag automatisch in der linken

Zeitdauer: & oberen Ecke positioniert, solang die GréRe des

¥ oransicht Druckbereichs im Rhino richtig eingestellt war.

3. Sichtbereich fiir positionierten Job einblenden.

Vorschaufenster p» | ook -] 4. Falls ein Job wiederholt werden soll mit evtl. anderen
E] Parametern, zuerst die Parameter verandern. Mit
Rechtsklick im grauen Fenster geht eine Liste mit
verschiedenen Befehlen auf ->Job Reset ->Play

bbruch erfolgreich i . . . . .
’ﬁurchgefuhrt- Die weilRe Flache entspricht der Arbeitsflache des Lasers.
|

|Plastics - Acrylic casted [x:61.3 y:2.8 |o0:00:03 ]

TU Wien / E2642 / Institut fur Kunst und Gestaltung / Abteilung Modellbau Karlsplatz 13 A-1040 Wien http://kunst2.tuwien.ac.at/



4. Laserparameter einstellen

I TROTEC JebControl 8.4 - Pate] - b X 1. Durch Doppelklick in die weisse Flache, wird das

D Datei Bearbeiten Gravierer Platte Einstellungen Ansicht Fenster Hilfe -8 % . H

TR L Tl L L LT I P S BE oo e Fenster fur die Laserparameter aufgerufen.

s Jaa’ In dieser Tabelle missen die jeweiligen Werte, abhangig

mm mm 3 mm ol ~|| @ 1. =% . . - .
}( : - |1. EEPE TR ——— = von Material und Materialstarke eingetragen werden
PR PR SR SR ol w U e s R i Y . P I AP P PR R PR M o Warteschlange . .
v [ (siehe Materialliste).
Aufidsung [ B00dE =]
Esc = zuriick e © ) @ 2. Wenn man das Mend fir ,Alle” aufruft, werden alle 16

[Electionics_Miling_Fi7.3dm . . . .
Elotonc Hilna A7 sin 001 Farben angezeigt, die eingestellt werden konnen. Der

Electrorics_Miling_R7 3dm 0003

Laser arbeitet die Farben der Reihenfolge von 1-16 ab.

] E Die Werte flr schneiden und ritzen missen der Liste
Pl Electionics_Milling_R7.2dm 0004 aterial Vorlagen i i i
* . . Hateraloriag entnommen werden, die bei den Computern aufliegt.
5 Informationen Darstellu e . T . .
[’% . “ — Es dirfen nur die Materialien gelasert werden, die in der
x =t intergrur .
— ahc... . Liste stehen.
‘Wordergrund
Standard <] _Lischen |

i In der Spalte ,Zublasung* muss Gas1

i 2 eingetragen sein. Die Starke der Zublasung kann man am
Cp— Steuerungspult verstellen (siehe Kapitel: ,7.Positionierung
des Plattenmaterials und Einstellen der Tischhohe)

70,00 1,25 5000 Hz 1 aktivieren 0 0,0mm
20,00 1000 | 1000 NN akdivieren 0 000mm

e i T Speichem | Abbiechen | [ 0K | LIE

Bereit @ Filter @

[ABbruch erfolgrich
durchgefilht,

| T e p——— [Ent w1oa [Annnng I e T
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TROTEC JobControl 9.44 - [Platel]

D Datei Bearbeiten Gravierer Platte Einstellungen Ansicht Fenster  Hilfe

DHE & %[t M eS| H D RH®P <[ onm v[ 0 m oedao
40 % v(&@{\(f{\

Job Reset Strg+R
- Job ausschneiden
5 Electronics_Milling_R7_3dm 0004 P,

Vektorsortierung
Vektorsortierung Optionen s e
Ausgabe Job Automatisierung...

[Eleztionics_Miling_R?.3dm 0004 Job duplizieren

Strg+D
. Job drehen
19 Job iiberschieiben

Job entfernen
Einstellungen

Job Loschen
@ schnelle Sottiening

Export
" emweiterte Sortierung

MCQ Farben

Start Ahbruch

Jektorsortierung

Plastics - Acrylic casted 4984 y:140.3

Warteschlange =

At Stempel |~

Auflbsung [ B00dp
Orientierung: & o

Electionics_Millng_Ai7.3dm

Electronics_Miling_R7.3dm D001
Electronics_Miling_ 7. 3dm 0002
Electranics_Miling_F7. 3dm 0003

Zeitdauer o3 |

IV Voransicht

> [[= [[w]

Bereit @ Filer @

(Abtruch erfalgreich
durchgefiiht

00:00:03 NUM

Bei komplexen Zeichnungen (viele Linien und Einzelteile)
sollte die Vektorsortierung durchgefuhrt werden, das
heildt, die Linien werden der Reihenfolge nach und nicht
durcheinander abgearbeitet.

1. rechter Mausklick in das Jobfenster
Vektorsortierung > anklicken

2. Job Uberschreiben anklicken

3. Start driicken

Sobald die Vektorsortierung abgeschlossen ist, auf
Schliel3en klicken.



SEIe

i ab 03.06.2014.0ds - OpenOffice Calc — -

Datei Bearbeiten Ansicht Einfiigen Format Extras Daten Fenster Hilfe

B-B-d= R add Y xe B -

GRrU by A2EQ @,

Finden

¢ % g

2

IMaschinenbenﬂtzun skosten: bis 15 min = 2€ / bis 30 min = 4€ | bis 45 min = 6€/ bis 60 min = 8€

fd | Arial [l D FEU =sE== H%¥%MW ae 02747,
2 | & %8« |

A \ B [ — D E F G H 1
1 Laserschneidmaschine "Trotec Speedy 300"

Plu

Tabellel /2

[~ B
fagh P n o - SEIES
!_. ? LASERN ab 10.06.... W LASERN ROST HP...

PageStyle_Tabellel

4
5 [Datum Name Mat. Nr.__[Tel. Nr. eit von |Zeit bis | Gesamt Min. |zu zahlen|gezahit
6 (03.06.2014 |Max Mustermann 58801 015880126429 09:34 | 11:34 120 min. 16,00 €
7 |03.06.2014 |Sarah Musterfrau 58802 015880126428 11:39 | 12:35 56 min. 8,00€
8 &CE 136.2014 I )
[1e)e] ab 03.06.2014 { Tabelle3 el n

DECKEL SCHLIEREN +
STROM EINSCHALTEN

|—> Der Laser macht seine Referenzfahrt

Referenzfahrt Der Laser fahrt zu seinen

(=Homing) Referenzschaltern. (Nachdem der
Laser verbunden wurde, erkennt
die Software die Position des
Laserkopfes.)

Reihenfolge: Z > Tisch fahrt runter

Y > Kopf fahrt nach hinten
X > Kopf fahrt nach links

Mit folgenden Daten in die Exceltabelle auf dem Desktop
eintragen:

- Datum

- Name

- Matrikelnummer
- Telefonnummer
- Zeit von

- Zeit bis

- Gesamt. Min.

- zu zahlen

Maschinenbenutzungskosten: bis 15 min = 2€ /
bis 30 min =4€ / bis 45min = 6€ / bis 60min = 8€

Der Betrag wird anschlieend in bar im Biro der Werkstatt
bezahilt.



7. Positionierung des Plattenmaterials und Einstellen der Tischhohe

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

ben.

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

zu platzieren.

3. Mittels Steuerpult
den Schlitten
zentral Uber der
Platte platziern
(ein wenig nach
vor in die Mitte

fahren)

4. ,FokussierfulR* muss auf dem Vorsprungdes Schlitten laut Bild aufgehangt werden. Dann
muss der Tisch vorsichtig in kleinen Schritten nach oben gefahren werden, bis der Fokussier-

fuld runterfallt.

Steuerpult

Damit der Brennpunkt des Laserstrahls stimmt, muss der
Abstand von der Linse zu Platte eingestellt werden,

bei Anderung der Materialstarke der Platten muss der
Abstand neu eingestellt werden.

1 Standby-Funktion

2 Tisch - Hohe:

Rauf
3 Runter
Vor
3 Links - Rechts
Zurlck
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8. Laser starten

4 Electronics_Miling_R7.3dm 0001
10 Electronics_Miling_R7 3dm 0002
-] Electronics_Miling_RT.3dm 0003

B Electionics_Milling_R7.3dm 0004

29 1 .
22 .
] .

.
24 .
] o
- o
2% | Zeitdauer e
.
[V Woransich ht .

3] v] =

Bact @ Fitr @

[Plastics - Acrylic casted [x324 y:536 [ [ iNom [,

ACHTUNG Absaugung
Absaugung geht A&B
automatisch an.

Nichts verstellen!!

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

erst Verbinden dann Play Pause . Abbruch

h

Steuerpult

Pause/ 4
Play

Man kann den Vorgang pausieren, falls man Teile rausneh-
men mochte. Zuerst auf die Pause Taste driicken > warten
bis der Laser stehen bleibt, dann den Deckel 6ffnen und die
runtergekippten Teile rausnehmen. Deckel wieder schliel3en
und Laser wieder starten.

Der Laser darf nur unter Beobachtung arbeiten, beim
Verlassen des Raumes Vorgang pausieren.
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9. Verhalten im Rauch & Brandfall & Unfall

Feuerl6schdecke

fire blanket

im Erste-Hilfe-Fall

Kerzenflamme

1. Den Laser pausieren
2. Deckel 6ffnen
3. Die Flamme auspusten

Brand (Material brennt)

1. Laservorgang mit Notaus abbrechen

2. Die gesamte Achse mit Laserkopf
manuell nach hinten schieben

3. Das Material auf den Boden werfen

4. Die Loschdecke Uber das Material
werfen

5. Die Werkstatt anrufen

Schwerer Brand (Maschine
brennt)

1. Vorgang mit Notaus abbrechen

2. Brandmelder driicken & Feuerwehr
kontaktieren 122

3. TU interne Notrufnummer wahlen

3. Mit dem Feurléscher I6schen

4. Die Werkstatt verlassen

Erste Hilfe

1. Pflaster und ein Erste Hilfe Koffer sind
neben der Eingangstir

2. Bei groleren Verletzungen die Rettung
rufen 144 und die TU interne
Notrufnummer wahlen
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Rauchfall

1. Den Laser pausieren

2. Deckel nicht 6ffnen

3. Warten bis der Rauch abgezogen ist

4. Einstellungen kontrollieren evtl.
korrigieren

5. Werkstatt anrufen
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