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Forbered det du vill laserskara i ditt program (t.ex. Illustrator).

For att skara: 0.025 mm linjevikt
For att gravera: 0.150 mm linjevikt eller tjockare
Maximal storlek pa material: 406 x 305 mm

Sl pa hogtrycksluften (Bild 1).
Sl& pa flakten (Bild 2).
Satt pa strommen till din laser (Bild 3) och vénta pa "Pip” for att notera att maskinen ar initialiserad.

Oppna luckan och placera ditt material pd bordet i det Gvre vénstra hornet (se till att bordet ar tillréckligt
l&gt for att rymma materialet, hur man andrar hojden pd bordet, se ” Satta fokus” - installningar).

Sétta fokus.”Se sida 3
Stang luckan.
Fran Illustrator trycker du pa Ctrl + P for att skriva ut.

Klicka pa Setup. Kontrollera att skrivarens destination &r "Epilog Engraver Win32 Zing”

. Klicka pd Preferences for att gd till instrumentpanelen Dashboard (se mer information om Dashboard-

installningar pd sidan 4).

Mer information om Dashboard-installningar for materialet du anvander, finns i Speed and Power
Recommendations pa sidan 5.

Klicka pa OK for att gd ur Dashboard-drivrutinen med instéllningarna pa plats.

Klicka pd Print Or att skriva ut sidan till din laser.

Det jobb du skickade senast visas pa LCD-skarmen pa kontrollpanelen (Bild 4).

For att kora det jobbet, tryck bara pa GO-knappen péa tangentbordet kontrollpanelen (Bild 4).

For att kora ett tidigare jobb, tryck pa JOB-knappen pa knappsatsen och bléddra sedan igenom de
skickade jobben genom att trycka pa uppat- eller nedatpilarna. De motsvarande jobbnamnen visas pa
LCD-skarmen. Om mer an ett jobb med samma namn skickas Over, numreras det efter ordet Job.

Tryck pa GO nar jobbet som ska visas visas pa LCD-skarmen. Arbetet startar nu.

Om utskriften ser ut att hamna fel, se Home position pé sida 4.
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* Satt fokus pa ditt material

For att gravera eller skéra en skarp ren bild maste ditt material vara det ratta avstandet fran undersidan av
fokuslinsen. Att fokusera avstandet fran fokuslinsen till toppen av ditt material ar fokuseringsprocessen.
Nar ditt material bara nuddar fokusmataren ar du i ratt fokus.

Sa har staller du in fokus langs X-axeln:
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Lossa fokusfjadern fran hallaren pa X-axeln (bild 5) sa att den svanger fritt dver ditt material.
Tryck pa Focus knappen sa aktiveras upp- och nedatpilarna pa kontrollpanelen (bild 4).
Genom att trycka uppat- eller nedatpilarna flyttas bordet i hojdled.

Lasern ar i ratt fokuslage nar slutet av fjardern precis nuddar ditt material.

Tips!: Lat fokusfjadern svanga fram och tillbaka medan du andrar bordets hojd. Nar bordet ror sig upp
och ndrmar sig det korrekta fokusavstdndet kommer fjardern nudda ditt material och sluta svdnga.

Svang fjiadern tillbaka in i sin hallare sa att den inte ror materialet medan jobbet kors.

Tryck pd Reset-knappen for att ga ur fokuslaget innan du borjar jobbet.

Sa hér staller du in fokus var som helst pa bordet:

Om du vill fokusera var som helst p& bordet kan du géra det genom att inaktivera axlarna och flytta vagnen
manuellt till den plats dar du vill fokusera. For att gora detta, fojd instruktioner nedan:

Tryck pa XY Off key. Detta inaktiverar X- och Y-axlarna och du kan nu flytta vagnen for hand till vilken
punkt som helst pa bordet.

Tryck pa uppat- eller nedatpilarna pa kontrolpanelen for att flytta bordet upp eller ner for att stalla in
ratt fokushojd.

Tryck pd Reset-knappen for att avsluta fokuslaget.

Tips!:Nar du anvander den har metoden ar det ofta bekvamt att sla pa den roda punktpekaren (pa
kontrollpanelen) sé att du kan se var vagnen ror sig.

Var noga med att undvika att rora optiken nar du flyttar vagnen for hand!




Hemposition

Arbetsinstallning i Epilog-lasersystem har en huvudreferenspunkt som ligger i det 6vre vanstra hornet av
laserbordet. Detta ar positionen 0,0 eller "hem”. Allt arbete och materialplacering forhaller sig till denna
referenspunkt. Hall denna 0,0 punkt i dtanke nar du mater och staller in ditt arbete.

Tillbaka i den forsta pintingsdialogrutan, se till att du har det vanstra hornet markerat i
placeringsdelen.

Options

Print Layers: Visible & Printable Layers

F'!acemen!: X: 0 mm ¥: 0 mm

Scaling: Do Not Scale

Scale:

Sa har anvander du Epilog Dashboard
1. Kontrollera att Piece size ar korrekt.
2. ValjJob Type

3. Stallininstallningen for Power, Speed (och Freq nar du ska skara.) Mer information om installningar
pa Dashboard for materialet du anvander, finns i Speed and Power Recommendations pa sidan 5.

Job Types:

+ Raster Mode - Det har [dget kommer bara gravera. Du kan inte skéra fran det har laget. Gravering
kan bast beskrivas som mycket hogupplésande dotmatrisutskrift med en laser. Gravering anvands
for att skapa mycket detaljerade grafiska bilder. Laserhuvudet skannar fram och tillbaka, at vanster
till hoger, graverar en serie prickar en rad i taget. Nar laserhuvudet ror sig nedat rad for rad bildar
prickmonstret bilden som skrivits ut frdn datorn. Du kan graverade skannade bilder, text, clipart,
fotografier eller linjeteckningar. FOr att gravera, anvand 0.150 mm linjevikt eller tjockare, det att fungera
med upplosning pa 400, 500 och 1000 DPI. For att gora graveringstiden effektivare, se Orientering av
illustration vid gravering. *

« Vector Mode - Det har laget kommer bara att skara. Du kan inte gravera fran det har laget.
Vektorskarning ar en kontinuerlig bana som foljer konturen eller profilen av en illustration.
Vektorskarning brukar anvandas for att skara helt genom material som papper, kartong etc. Det kan
ocksa anvandas for snabb markning av teckenmaonster. Du skar med lasern genom att stélla in objekt
och text som ar ofyllda och ritade med en 0,025 mm kontur/linje. Den tunna konturen kommer att
producera en vektorskarning.

+ Combined Mode - Har kan du med korrekt installning av ditt konstverk bade gravera och skdra fran
det har laget. Rekommenderar anda att du anvander forst Raster Mode for det som du vill gravera och
sedan utan att flytta eller rora ditt material, anvanda Vector Mode for det du vill skara istallet for att
anvanda Combined Mode.

Orientering av illustration vid gravering *

Du kan gravera med landskap- eller portrattlage. Beroende pa illustrationen kan du oka effektiviteten och
minska tiden som kravs for att gravera en bild genom att andra orienteringen pa din fil. Mdnga anvandare
stallerin sitt illustrationer i stdende lage och roterar sedan 90 grader om de kommer att skriva ut fran
liggande lage. Portrattlage graverar pa mindre tid om det finns en stor mangd horisontal text som lasern

da automatiskt kan att hoppa over. Gravering avsamma jobb i liggande lage eliminerar laserns formaga att
hoppa over det vita utrymmet, vilket resulterar i en l[angre graveringstid.
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Speed and Power Recommendations

30 Watt - Epilog Zing

250 DPI 400 DPI 500 DPI VECTOR
RASTE RASTER RASTE ~ CUTTING
A R A R A A A R A
SPEED/POWER | SPEED/POWER  SPEED/POWER = SPEED/POWER/FREQUENCY
Wood 40/100 50/100 60/100 ¥%” (3 mm) — 70/70/500
Cherry — Alder - Y4 (6.4 mm) —15/100/500
Walnut (multiple passes may allow cutting
of thicker materials)

Acrylic 100/100 100/80 100/60 ¥%” (3 mm) —15/100/5000

¥4” (6.4 mm) — 5/100/5000
(multiple passes may allow cutting
of thicker materials)

Anodized Aluminum 100/80 100/70 100/60 N/A
Brass-Painted 100/80 100/70 100/60 N/A
g“rzr:;leized Painted 100/90 100/80 100/70 N/A

Corian Or Avonite 10/100 15/100 20/100 1%” (3 mm) — 30/100/5000
Delrin Seals 100/100 100/30 100/70 50/50/5000
Glass 15/100 20/100 25/100 N/A
Laserable Plastic 100/80 100/70 100/60 50/30/5000
Leather 100/65 100/55 100/45 1%” (3 mm) - 50/50/500
Marble 8/100 10/100 15/100 N/A

Mat board 100/85 100/75 100/65 30/80/500
Melamine 40/100 50/100 60/100 N/A

Stainless Steel With

Cerdec Coating 8/100 107100 137100 A
Rubber & Rubber 5/100 10/100 20/100 12/100/100
Stamps

Rubber & Rubber 10/100 20/100 30/100 15/100/100
Stamps




