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FUr einen sicheren Gebrauch Hinweise bitte grindlich lesen

Bitte nutzen sie das Produkt erst nach dem grindlichen Lesen

der Bedienungsanleitung

Bei unsachgemaflem Gebrauch konnte es zu Verletzungen oder Sachschaden

kommen.

Warnungen beziglich Elektrik

Kein defektes Stromkabel nutzen
» Es besteht das Risiko eines

Stromschlags und Feuers

Vorsicht bei der Installation

Bitte nicht an Orten installieren,
wo viel Ol, Staub, Rauch und
Feuchtigkeit ist.

Es besteht das Risiko eines

Stromschlags und Feuers

Stellen Sie bitte das Gerat auf

einer festen und geraden Flache

ab

» Das Gerat wiegt Uber 25kg, so
dass Schéaden auftreten kénnen,
wenn es auf einer zu dinnen und
schragen Arbeitsflache genutzt
wird. Beim Gravieren kann sich
das Geréat durch die Vibrationen

seitlich bewegen.

A

>

Es besteht das Risiko eines
Feuers bei einer Uberhitzung des

Gerats.



m \orsicht bei Gebrauch

A

Waéhrend der Gravur bewegt sich
die Gravierklinge unter
Hochstgeschwindigkeit. Keine
Korperteile oder andere Dinge in

die Maschine halten.

Andere Gefahren

Auseinanderbauen oder Umbauen

der Gravurmaschine

» Dies kann Feuer, Stromschlage
und andere Probleme

» verursachen. Es kann keine

Garantieleistung vom Hersteller

Ubernommen werden.

A

» Wenn Wasser in das Gerat flielit,

besteht das Risiko eines

Kurzschlusses oder Feuers.

Im Winter bei Temperaturen um
den Gefrierpunkt kann das Geréat
Fehlfunktionen aufweisen. Stellen
Sie sicher, dass das Geréat nicht
bei Temperaturen

unter dem

Gefrierpunkt genutzt wird.



Ausstattung und Installation

¢ MAGIC-70 wird mit folgenden Teilen ausgeliefert:

Inhalt Foto Stiick Verwendung
Diamant Spitze ) o
= 1 Gravurspitze flr Ringinnen Gravur
klein
Diamant Spitze
—_ Gravurspitze fur Flachgravur und
4mm —_ 1 Ring AuRen
Cutter 0,6 — 2 Werkzeug zum Frasen
Werkzeug zum Wechseln
Schrauben- ) )
. ————rh 1 der Gravurspitzen bei
schlissel o
der Ringinnenhalterung
Schrauben- L Werkzeug zum Wechseln
schlussel der Gravurspitzen fur Flachgravuren
Gummiring fur 3 Silikonring zum Wechseln
Spindel am Spindelmotor
zusatzliche Pren— . -
——————_ 2 Zur Fixierung von gro3em Material
Halterung
Stifte ’ ’ ' ’ , ' 1 Zum halten unférmiger Formen
Halterung ” 1 Zum Halten der Materialien
Frasklemme 1 Halterung fir Materialien zum Frésen
Klemme fur .
) .=_! 1 Halterung fiir Kugelschreiber
Kugelschreiber
Werkzeug- ﬁ )
adapter
Gerader o )
é’ 3 Zur Fixierung von Ringen

Spannfinger




Runder

) 3:—?-‘-' Zur Fixierung von bombierten Ringen
Spannfinger
Runder L
[ ]

Spannfinger

Zur Fixierung von bombierten Ringen

Spannfinger fir

Kugelschreiber

Zur Fixierung der Kugelschreiber

Spannfinger-

Adapter fiir Armreifen

halter '
Spannhebel e —— Zum Festziehen des Schraubstocks
Schrumpf-
) - Zum Aufsetzten auf die Spannfinger
gummi
—
Nase L " Zum Frasen gewdlbter Flachen
ee o ol
L LN
Werkzeughalter - Halter fir Werkeuge
WD-40 .m Ol zum Frasen
Spanner P Werkzeug zum Spannen der Finger
Stromversorgung
g 24V | 2.5A
Adapter
o—{(@—o
(5.5mm x 2.1mm)
USB Kabel "‘ Verbindung zum PC
CD @ Programm CD zur Installation
Handbuch @ Bedienungsanleitung




Optional erhéltlich

Flachklemme 1CP-70
Grof3 Zum Einspannen grofl3erer Materialien
Halterung
] CP-82 | Zum Einspannen von Identitatsbandern
Identitatsbander l ] I ﬂ
Halterung -
CP-84 Zum Einspannen von Uhrengehause
Uhrnegehause '
Halterung :
H CP-83 Zum Einspannen von Bestecken
Besteck




Technische Daten

Netzspannung 100 - 220V, 50Hz/60Hz
Stromverbrauch 60W

Flat: 140mm(X) x 100 mm(Y) x 38,5mm(2Z)
Arbeitsbereich Rotary: Cylinder Outside Diameter: 83,5mm

Cylinder Inside Diameter: 83,5mm

Auflosung 0.005mm (X,Y), 0.00125(2)
Gewicht 31Kg
Geschwindigkeit 1 - 36mm/sec (XY), 1 — 18mm/sec (Z)
Temperatur 5-40°C
Luftfeuchtigkeit 10-90 %




Programminstallation

1. Driicken Sie “Next”

2.

Durch klicken von ‘“install” wird die

Programminstallation gestartet.

L3
(o] | s | T W R
3. Datei wird auf die Festplatte kopiert 4. Durch Driicken von “Finish” ist die Installation
fertig

5. USB Treiber Installationsfenster o6ffnet sich.
USB Kabels  mit

des

Nach abziehen

»Yes* bestatigen.

6. Drucken Sie “NEXT”
=
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7. Durch Driicken von “Finish® wird die Installation abgeschlossen und der Computer startet neu

L L

el v e K
k) S e K

" - At b

10




¢ Programmerklarung

Nach Beenden des Installationsvorganges wird unten stehendes Symbol auf dem Desktop angezeigt.

Ist ein Grafikprogramm, die Funktionen beinhalten unter anderem das
MAGICART

F Erstellen von Texten, Formen etc.

Magic-70 Auswahlen

Nach der Installation des Programmes, gehen Sie in der Menuleiste auf Werkzeug/ Maschine wahlen und

setzten Sie einen Hacken bei lhrer Maschine. Wahlen Sie hier die Magic- 5 aus und driicken Sie danach ,, ok®.

chine Model in Use

Select engraving maching model that you have currently in the below,

MAGIC Engraving Machine Series

[CIMaGIC-R - Ring Engraving Machine
[CmaGIc-2 - Medal Engraving Machine
[CIMAGIC-3 - Mame plate Cutting Machine
[TIMaGIc-5/50 - Medal and Ring Engraving Machine

[[IMaGIC-570(s30) - Name plate Cutting Machine

- Medal & Ring Engraving & Cutting Machine

[(IMAGIC-230 - Medal & Ring Engraving & Cutting Machine

[ MAGICF30/F300/ - Name plate Cutting Machine
RED-i00

* You can open this window at the menu(Tool-=Select Machine Model in

Sprache Auswaéahlen

Unter dem gleichen Punkt Werkzeug kénnen Sie auch Ihre gewlinschte Sprache auswahlen.

Sprache auswahlen XS

Sprache aus der Liste auswahlen.

English

Espanol {Spanish)
Geman (Deutsch)
ltaliano (italian)
Polski (Polish)
Turkge (Turkish)

oK

| Abbruch |
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Sie koénnen in lhrer Software unter dem Meni Werkzeug, den Pfad erneut 6ffnen und zusétzlich eine  weitere

Maschine anschlieen und eingeben.

MAGIC-70 Installation

Die MAGIC-50 Gravurmaschine funktioniert nur in Verbindung mit einem Computer und in Verbindung mit der

Software Magic Art.

Das mitgelieferte USB Kabel muss im USB Port auf der Rickseite der Gravurmaschine und am Computer

angeschlossen werden.

1 /e
S " USB Kabel

\

' Verbindung zur Maschine a Verbindung zum PC

WL
\wm
-
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Tip

Nach Installation des Programmes und AnschlieRen der Maschine, kénnen Sie mit dem Gravieren starten.
Schalten Sie immer zuerst die Maschine ein und starten Sie dann das Programm auf lhrem Rechner, damit

die Verbindung richtig steht. Die Maschine ist ab Werk fur Sie richtig eingestellt.

MAGIC-70 Erlauterung

A
B ) -
c —
D o S
E [ 4 p
F
B - R
G
H @ <
|
=
A Spindel Zum einspannen des Gravurwerkzeuges
B Fuhler Misst die Hohe vom Matreial
Messsensor fur ) )
C Misst die Hohe des Werkezeuges

Werkzeug

) Zum Einfihren und halten der Kugelschreiber Halterung
D Kugelschreiber Halterung

(siehe Optional)

E Multiklemme Zum Einspannen des Materials

F Hebel Zum Ldsen und Festspannen der Klemme
Sicherheitsschalter Fuhrt zum sofortigen Not-Aus

H Geschwindigkeitsregler | Passt die Drehzahl (9000-15000 RPM) beim Frasen an

I Schalter Zum An- und Ausschalten der Maschine

J L-Werkzeug Stellt die richtige Einstellung des L-Werkzeuges ein

K Druck Einstellung Gibt mehr Druck beim Gravieren auf das Material

L L-Werkzeug Schraube Wird bendtigt zum lésen des L- Werkzeuges

13



Rotationsklemme

Zum Gravieren von Ringen

Hebel

Zum Losen und festziehen des Materials in der Klemme

Bedientasten

Zum Bedienen der Gravurvorgange

5 Volt Anschlufd

Liefert 5 Volt mit dem Stromadapter

Stromanschlul

Liefert 24 Volt mit dem Stromadapter

D|O|w|lOo|Z2|Z

Kommunikationsanschluf3

Stellt die Verbindung zum Computer mit USB Kabel

¢ Erlauterung des Bedienfeldes:

STOP Beendet den Gravurvorgang
@ VISE Kurz driicken, dann bewegt sich der Schraubstock nach drauf3en
oder nach innen
g , Medaillon/ ) )
@1’ Bewegt sich zur Mitte vom Schraubstock
\, _ Anhanger
) Bewegt sich zum rotierenden Schraubstock in die Position fur die
Ring aul3en ]
U RingaulRengravur
o Bewegt sich zum rotierenden Schraubstock in die Position fur die
Ring innen o
Nl Ringinnengravur
Pointer Schaltet den Laser ein/aus
S Startet den Gravurvorgang, wenn man die Taste langer als 1
tart
Sekunde gedriickt halt
_ ) Speichert eine Einstellung, wenn man die Taste langer als 1
-_— Speichern
Sekunde gedriickt halt
Meni Kommt man in die MenUleinstellungen
Gerade ) )
_ Grundeinstellung fur flache Spannfinger
Spannfinger
Runde . . i
Spannfinger Grundeinstellung fur runde Spannfinger
) Bewegt den Laserpunkt oder das Werkzeug
Richtung (X,Y) ) _
Wahrend der Gravur, driicken Sie Taste (y), um die

14




(x) Geschwindigkeit zu erhéhen und dricken Sie die Taste (x) um

®® es zu verlangsamen.

(v)

Bewegt die Z-Achse hoch und runter, beschleunigt die Gravur im
Gravurvorgang

Bewegt den rotierenden Schraubstock
Halt in Positionen von 0°, 90°, 180°, 270°

¢ MAGIC 70 Bedienung

Beim Einschalten der Maschine, fahrt diese einmal als Test alle Achsen ab. Wird kein Problem festgestellt,

ertdnt am Ende ein Bestatigungston.

(1) Selbstdiagnose beim Start

1) Die Achsen werden Sensoruberwacht, bewegen sich automatisch.

2) Kontrolliert den Z-Achsen Sensor und bewegt sich dann zum Ursprung
3) Kontrolliert den X-Achsen Sensor und bewegt sich dann zum Ursprung
4) Kontrolliert den Y-Achsen Sensor und bewegt sich dann zum Ursprung

5) Bestatigungston und dann Stand-by Modus

(2) Gravurvorgang

1) Anschalten der Gravurmaschine

2) Ausmessen und Einsetzen des zu gravierenden Materials in den Schraubstock

3) Magic- Art Programm starten (siehe Programmierung )

4) Erstellen einer Gravurvorlage

5) Ubermitteln der Gravur auf die Maschine durch Driicken des “Start” Knopfes im Magic Art Programm

6) Die Maschine startet durch betatigen des ,, Start* Knopfes an der Maschine bis es lange piept.

15



¢ Beschreibung der Menufuhrung

Halten Sie den Knopf fur mehr als 2 Sekunden gedrtickt und Sie gelangen in das Programm Mend.

Tool Change

18
by

Werkzeugwechsel

Kontrolliert die XY Koordinaten

Wenn die Maschine neu gestartet wird, wird der Wert zuriickgesetzt.

Kontrolliert die Z Koordinaten

Wenn die Maschine neu gestartet wird, wird der Wert zurlickgesetzt.

Kontrolliert die A Koordinaten

Wenn die Maschine neu gestartet wird, wird der Wert zurlickgesetzt.

Wahlen Sie hiermit die Messoption, die die

Hohe des Materials misst. Oberflache Hohe / Horizontal , Form

Vertikalitat , Form / Oberflachen Neigung

1:Skip Zra
2. Auto Heigl

Wenn sie den Vorgang wiederholen mdchten,
wahlen Sie die Messoption Materialhéhe und Gravurflache.

L) Messung Uberspringen

(I
lzz:] Messung der Héhe

= .
|2 Uberpriifung aller Messungen

16




7:Ring Inside
Area Check?

1:L=Tool

2:Laser Pointe

Uberpriifen Sie, wie die Gravurflaiche zu
messen sein soll, bevor Sie die Ringinnengravur starten.

Zum Testen der Spindel

[ ¢ ‘:l "__._?_ J—
['..; 5“
[ISE B=
e S
=3B
(20 e

5 V Anschluss an der Maschine an.

3 Der Port auf der Ruckseite der Maschine kann umgestellt werden
auf einen 5V Ausgang. Es kann die Power vom Warnsignal

kontrollieren, Vakuumgerat, usw.

10 Lanquage?

3

Waéhlen Sie hier Ihre Sprache aus.

Calibratior

bl i

1.Touch Sensor
2.Probe
3.Pointer/Flat
4 . Pointer/Rotar
5.Pointer/L-Too

Wahlen Sie hier Ihre Kalibrierung aus.

1. Herkunftsnummer: 0 (Center)-8

Benutzer kdnnen hier lhre eigene Herkunft festlegen und spreichern.
2. Klemmen -Nr: 1~ 10

Fir jede Klemme kdnnen Sie 0 ~ 8 Herkunftsarte wéahlen.

10 Klemmen kdnnen maximal gespeichert werden.

*Das Menii kann nicht im Ring Innen-/ AuBendurchmesser -Modus

angezeigt werden. Sie kdnnen es im Flach-Modus verwenden.

17




huck Revolu.

Revolution: 100

Speed: 40

13: Chuck Revolu

Einstellen der Drehzahl und
die Geschwindigkeit der Drehteller.

#% Fraswerkzeug gravieren wiederholende Muster auf dem Ring beim
AulRendurchmesser.
X Frasmuster Werkzeug ist nicht mit im Lieferumfang enthalten. Sie

kénnen es im Shop kaufen.

¢ Messung auswahlen

innerhalb von zwei Sekunden kann der Benutzer die Messung auswahlen bevor die Maschine zu gravieren

beginnt.

1. Wahlen Sie den Messmodus mit den Tasten Y+ und Y- aus

2. Wahlen Sie Tasten/ Berihren mit X+ und X- aus

Messung einmal in der Mitte der Gravur

:E.;'-: Messung am Anfangspunkt der Gravur.

H-...E . Misst jedes Mal wenn das Werkezeug sich bewegt und aus das Material
: H' trifft.

Auswahlmethode zum Messen.
Wenn Sie den Flhler auswahlen, so ist dieses automatisch drin und keine
andere Funktion wahlbar.

18



Anleitung fur die Spannvorrichtung

¢ Befestigen des flachen Gravurmaterials

Das Material wird in die Spannvorrichtung gelegt und durch Drehen des Spanndrehknaufs nach rechts wird

die Spannvorrichtung festgezogen, durch Drehen nach links wird diese gelockert.

¢ Einstellung der Klemmen

Die Hohe der Klemme hangt von der Dicke des zu gravierenden Materials ab .

I

Drehen Sie den roten Klemmknopf Abstandblock ist drauf3en. Setzten Sie die Klemme wieder ein.
nach oben und ziehen sie den

Abstandsblock herausziehen.

¢ Wie benutze ich die Stifte

Die Stiftiocher an der Klemme sorgen fiir eine einfachere Einspannmadglichkeit von unregelmafig geformten

Materialen.

19



¢ Wie benutze ich die MaRanzeige auf der Klemme

Die Mal3anzeige auf der Klemme hilft Innen Ihr Material in der richtigen
Position einzuspannen.

¢ Zusatzspannvorrichtung

Die zusatzliche Halterung wird fur dickes Material wie z.B. einem Feuerzeug benétigt. Die

beiden Halterungen werden mit einem Schraubenzieher in der Spannvorrichtung befestigt.

Anleitung fur die rotierende Spannvorrichtung

¢ Befestigen des Rings flur die AuBengravur im Schraubstock

Nehmen Sie die von uns mitgelieferten Schrumpfgummis, ziehen Sie diese lber die Spannfinger und
schrumpfen Sie diese mit einem Feuerzeug fest auf die Spannfinger. So verhindern Sie ein zerkratzen der
Ringe beim Einspannen. Schieben Sie den Ring auf die Spannfinger, so dass dieser den Anschlag berihrt.

Spannen Sie nun mit Hilfe der beiden Spannhebel den Schraubstock, so dass der Ring fest in Position sitzt.

20



¢ Befestigen des Rings fur die Innengravur im Schraubstock

Lésen Sie mit den Spannhebeln den Schraubstock und legen Sie den Ring zwischen die Spannfinger.
Spannen Sie nun wieder mit den Spannhebeln den Schraubstock, so dass der Ring fest in seiner Position

ist.

Tip

7T\
Es sind drei verschiedene Spannfinger im Lieferumfang enthalten. Fur die verschiedenen bombierten
Ringformen wahlen Sie die runden Spannfinger aus, achten Sie darauf, dass ihr Ring fest sitzt. Im Lieferumfang

finden Sie ebenfalls Schrumpfgummis, diese kénnen Sie auf die Spannfinger setzten und mit einem Feuerzeug

erwarmen. So vermeiden Sie Kratzer und Abdriicke.

21



¢ Werkzeugspanner

Benutzen Sie den Spanner zum Lésen und Befestigen der verschiedenen Spannfinger.

¢ Befestigen der Armreifen im Schraubstock

Setzten Sie die Adapter fur Armreifen in die aul3ere Vorrichtung des Schraubstockes und schrauben Sie die
gewiinschten Spannfinger fiir den Armreifen vorne auf die Adapter. Offnen Sie den Schraubstock soweit, dass
Sie den Armreifen von auf3en oder innen befestigen kénnen. Siehe die Anleitung fiir Befestigen des Rings Innen

und AuRRen.

22



¢ Kugelschreiber Halterung

Drehen Sie den roten Knauf um die Klemme herauszunehmen und den unteren roten Knauf um die

Abstandshalterung herauszunehmen.

Befestigen Sie den Kugelschreiber in den Schraubstock fir Ringe. Fuhren Sie die Halterung fir den
Kugelschreiber links im Geh&use durch die Offnung und fixieren Sie diese mit dem anderen Ende vom
Kugelschreiber. Zum Schluss justieren Sie noch einmal an der Feststellschraube

von der Kugelschreiberhalterung, damit der Kugelschreiber fest sitzt.

¢ Frasklemme
Losen Sie die vier Befestigungsbolzen an der Schneidklemme, und legen Sie das Kunststoffplatte ein. Setzen

Sie das Materialien auf die Kunststoffplatte und ziehen Sie sie mit den Schrauben fest. Offnen Sie die Klemme

bis zum Anschlag und setzen Sie die Halterung darauf. Ziehen Sie es nun fest.

1. Drehen Sie den Klemmknopf auf um die Halterung einsetzten zu kénnen.

23



¢ Flache Klemme ( separat Bestellen)

ﬂllw:-

Die Klemme wird auf dem Basistisch befestigt, dieses erfolgt mit 4 Schrauben an jeder Ecke.

24



1. Losen Sie hierzu wieder den roten Knauf an der linken Seite und ziehen Sie die Schraubklemme

heraus.

Austausch des Gummirings fir die Spindel

Das Band Ubertragt die Drehkraft des Spindelmotors mit der Spindel zum Fréasen um die
Klinge zu drehen. Nach der Zeit wird das Band an der Oberflache rissig und

glitschig. So kann es nicht die Leistung des Spindelmotors richtig tGbertragen liefern.

In diesem Fall verringert sich die Anzahl der Drehungen oder es bewirkt eine schlechte
Gravierqualitat

¢ Ringwechsel

Die Lebensdauer des Bandes variiert je nach Nutzung und Bedingungen . Im Allgemeinen sollte es alle 2-3

Monate gewechselt werden.

Es gibt einen roten Gummiband auf der Vorderseite des Kopfes an der Spindel . Ersetzen Sie diesen Gurtel mit

einen neuen.




Spannung
¢ Einstellen fur den Druck zum Frasen

Wenn Materialien mit einem V Cutter bearbeitet werden, muss der Kopf festgesetzt werden um den Druck zu
entfernen. Die Vibration wahrend der Gravur wird reduziert und die Qualitat des Frasens verbessert. Ebenso
verlangert sich die Lebensdauer des Werkzeugs. Losen Sie die Schraube wie im Bild unten und setzen Sie

diese in das Loch in der Riickseite und drehen Sie diese wie abgebildet fest.

Tip

Wenn sie mit dem Frasen fertig sind und wieder mehr Druck brauchen zum Gravieren, so sollten Sie die

Schraube wieder 16sen und in das linke setzten.

26



Einstellen der Spannung / Druck auf dem Material beim Gravieren

¢ Druckeinstellung beim Gravieren

Um einen starken oder leichten Druck auf das zu gravierende Stick auszuiiben, Schrauben Sie an dem

schwarzen Knauf. Links herum erzielen Sie eine Erhéhung des Drucks und rechts herum nimmt der Druck

wieder ab.

Werkzeugwechsel

1. Dricken Sie die Start Taste und gehen Sie in das Men(.
fne !l Change

(37
@@ '
2. Dricken Sie den Knopf, bis Sie ins folgende Menl gelangen

dann halten Sie die Taste mehr als 3 sec.gedruckt, es erfolgt ein Peep Ton.

3. Genau wie in der Abbildung unten, nehmen sie den Schraubenschliissel. Drehen Sie den
Schraubenschlissel nach links und l6sen Sie die Schraube. Halten Sie das Handwerkzeug mit den Handen
im Voraus fest, um das Werkzeug nicht auf den Boden fallen zu lassen. Ziehen Sie das Werkzeug nach unten

heraus. Nach dem Werkzeugwechsel, ziehen Sie die Schraube mit dem Schraubenschliussel wieder fest.

27



4 .Dricken Sie die Taste , bis es (mehr als 3 Sekunden) piept die Werkzeuglange wird automatisch

gemessen.

L- Werkzeug fur Ringinnen

1. Genau wie in der Abbildung unten, nehmen sie den Schraubenschlissel. Drehen Sie den
Schraubenschlissel nach links und I6sen Sie die Schraube. Halten Sie das Handwerkzeug mit den Handen
im Voraus fest, um das Werkzeug nicht auf den Boden fallen zu lassen. Ziehen Sie das Werkzeug nach unten

heraus. Nach dem Werkzeugwechsel, ziehen Sie die Schraube mit dem Schraubenschliussel wieder fest.

28



Bedienung des Programms

Beim Programmestart dffnet sich folgendes Fenster automatisch.

¢ Programmfenster

«—

Meniileiste

a—mwhﬂrmw)-h—mwml‘**

40090 ‘AN SRS BB EITO e 2 AR
H---’----:__,-L,_--:-. o s o -.—_Jg
ﬂ:l'w - i
d\x | » | Werkzeugleiste s
—» | Vorlagenverzeichnis 1
1 *
\—-——b Materialvorlagen
i3 Seness -
ODIA'Z
ANY S | .
' — | Designvorlagen -
-1 ] | Arbeitsflache
Nk A 4 1
S TEEEER R Y
-
’ [Linker Startpunkt oben]
Sy Deoa e %
4 BERTO 2@ & A5
| J L 4 L 4 X =

GE e

#.@O

ODIA .
AVYS
sl
=D 4
ms+A :

vemnrff acx & mmsmbacl,

RS

B A svunwmnr L4 @0

ALt eww b 580 rew

29



]

e [Linker Startpunkt unten]
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A0DOITOR D s BBk T O 2@ a A A A AR
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Yoy ¥
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B Beet e
1
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{
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¥ -
veemrff s ®  massmbaol,

224l o
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{
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'
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¢ Auswahl der Schablone/Vorlage
Messen Sie lhr zu gravierendes Teil und klicken Sie mit einem Doppelklick auf die gewtinschte Form links bei

den Objekteigenschaften/ Schablone. Auf der Arbeitsflache 6ffnet sich ein Fenster, wo Sie die von lhnen

gemessenen Daten eingeben kénnen.

2 0 TO 4+ @ 2 AR R

Schablone

acsepenyole

S e odie ghen tu re
Ve ¥ ST i A TaEN &
ey

e

» .\
= ~———» | ObjektmaRe

w3 s 2 [ T

B[Schablone/ Vorlage]

Entweder importieren Sie eine Vorlage oder Sie wahlen ein vorgegebenes Objekt als Vorlage aus.

TrwAde e et i .

e
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Tip

Was ist eine Schablone/ Vorlage?
Die Vorlage ist ein Bild welches dieselbe Form des zu gravierenden Materials hat. Das zu gravierende
Modell ist eigentlich genauso wie das Design auf der Vorlage gemacht. Die Vorlage kdnnen Sie mit einem
Doppelklick mit der Maus auswéhlen oder indem Sie die "Shift"-Taste auf der Tastatur auswahlen.

¢ Auswahl der Designs

Designbeispiele

%9
#~" [Designbeispiele]

Entweder importieren Sie Designbeispiele oder Sie wahlen ein vorgegebenes Objekt aus der Vorlage aus.

Ewaben Sewen Lbiey L L S )

sl el le] e
0>+ Bx 2
X3 M E K

VA XS SEE
2T W YeY YaY
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Tip
Was ist ein Designbeispiel?
Designobjekte sind in der Design-Bibliothek gespeichert. Das Design kann immer leicht und schnell aus der

Bibliothek importiert und frei editiert werden.

Auf der Arbeitsflache erscheint die Originalgrdf3e der von Ihnen gewiinschten Flache zum Gravieren.

@00
oM
AVVYE

A
—«— T |

——
> ol A

Objekt

Klicken Sie jetzt in der Werkzeugleiste auf T , dann gehen Sie mit der Maus in das zu gravierende Objekt

und klicken Sie mit der Maus in das Feld. Der Cursor blinkt und Sie kénnen lhren gewiinschten Text eingeben.
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B
Magic
i Cursor muss hier blinken
L.
-
DS X e o a m lh0m

Um ein weiteres Arbeiten zu ermdglichen, missen Sie in der Werkzeugleiste auf den weil3en Pfeil klicken.

Ihr Text wird fir das weitere Bearbeiten hinterlegt. Links in der Objektleiste kdnnen Sie nun Ihre Schrift und

CEnaEN

GroRe auswahlen. Uber die Werzeugleiste kénnen Sie den Text mittig setzten
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Text mittig, horizontal oder vertikal

zentrieren

Objekteigenschaften

Objekt ist hinterlegt

| (4

Faam——
LIS KaTZ e AQ chhem o

@ [Vertikal zentrieren]

@'[Horizontal zentrieren]
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&
-
1'—l—‘F[Mittig zentrieren]

Magid |
4 — Magic

¢ Ziehpunkte zum Andern der ObjektgroRe:
A

: 0' . . -
"g v S /_‘ Ziehen Sie diese Punkte
(m| O ]
. zum Verandern der
Grofe
..> D ag I CD ‘...>
O m|
A \

& . ‘e
v

¢ Ziehpunkt zum Verandern der Abstande:

die Abstande der Buchstaben

O O
O O

Ziehen Sie diesen Punkt um
O O

Zu vergroRRern

Bg

Magic

o

Tip
Die genaue Grol3e der Schrift kbnnen Sie auch links in der Leiste bei GroRe auswahlen.( siehe Seite 30)
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¢ Objekt Rotieren

Rotationswerkzeug

WIS [ R TS

T T

N

Werkzeugpfadinformationen

skl iwawedae

-l

Objekt zum rotieren hinterlegt

fe Budsiie iv y
3 22 8
Opiigyentinken Nt Jemsl’,
L >
-
h
. ® Q. -lamm

¢ Rotations Eigenschaften

b

Rotation

Drehwinkel:

1.0

w

Dreht die Schrift um jeweils 1°

1.0°

Dreht so stark wie im

[Ausgewﬁhltes Objekt drehen ]

eingetragen ist

Eingabefenster

[Ausgewﬁhltes Objekt drehen ]

’ Meues Objekt drehen ]

Kopiert das Objekt und fligt es zu

l

Meues Objekt drehen

satzlich ein, so

| | wie der winkel im Eingabefenster ist

>'< [Spiegel]

Magic—-oipsM

Dreht Objekt Spiegelverkehrt

®[Rotation]

jM agic— _'Mamc _'

Objekt lasst sich mit der Maus drehen
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-
E [Farbe umkehren]

. m, I R .........J_I..
- Dreht die Farben um
Magic — [MERIES

Y
L—1[90°Grad]

;Ma:gic:_’

o216\

Rotiert das Objekt um 90 Grad
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¢ Erklarung der restlichen Werkzeugleiste

/ Linien und Kurven

Klicken Sie auf einen bestimmten Punkt mit der Maus und verschieben Sie
sie. Bestimmen Sie den Abstand und klicken Sie nochmals mit der Maus,

um eine gerade Linie zu erstellen. Driicken Sie zur gleichen Zeit die "Strg"-

Taste auf der Tastatur und bewegen Sie die Maus, um eine horizontale

Linie oder eine vertikale Linie zu schaffen.

Klicken Sie einen Punkt mit der Maus und gehen Sie sofort wieder auf das
et Objekt Linie/ Kurve. Klicken Sie in der Nahe wieder mit der Maus einen

Punkt und halten Sie die linke Maustaste gedriickt, Sie kdnnen jetzt eine

Kurve ziehen.

)
- Kreis/ Ellipse/ Tortenstiick

e

Klicken Sie auf die Arbeitsflache mit der Maus und ziehen Sie es in die
gewtlnschte Grof3e zu einem Kreis. Wenn Sie gleichzeitig die "Shift"-Taste

gedrickt halten, ziehen Sie es zu einem perfekten Kreis.

i @ Bogen

(¥ 'i/- Klicken Sie die Schaltflache und es wird ein Stuck entfernt.

Wenn Sie auf die Schaltflache fedAnordnung: Cw/ccw klicken, erhalten Sie

ein umgekehrtes Bild.

. o . @ Tortenstick o .
Klicken Sie die Schaltflache und es wird ein Stlick

entfernt. Wenn Sie auf die Schaltflache fadAnordnung: CW/CCw] klicken,

erhalten Sie ein umgekehrtes Bild.
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¢ Objekt in Wort und Schrift Bearbeiten:

Oew  Bowbries  bvat Dngrm Wrtmgeted Dt Uneawidt  Lased Wby Ereew Loy

AQ OO B DRSS D

Tont ey

mase == M )
Vet an 4] ERS

Aot bwmgeg IS 0
ot Bawegeng BN

BEeET0 Lo 2 A8 848851
s xig
T p— ! : ——h
i
“
¥
£
_——» | Objekteigenschaften ?

DD S KAB N BQm - AED 0

¢ Objekteigenschaften

Schriﬂ.—.: Jﬁlrﬁl -

orsch

[Schriftarten]

Bestimmen Sie eine Schriftart.

Klicken Sie entweder auf den Pfeil der Schrift oder klicken Sie auf Vorschau, um sich die Schriften

anzuschauen.

) 3 ke

e

i
{

L WL - - ! s

|

|

Magic |
i
|

l_-A_"f

i ko c
Magic Magic Magic
[

|

st

7
i
1

i
:g:ig i

=

;S‘li!,
i

i
\J f
iy

i

i
i
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. Magic Magici Magic §Maglci Magic Magic
|

| l ——
Magic Magie Magic Maglcl}Maglc:
l ' L~ SSU— | F— —
D ) — m——-g-—v-_ —d e - .!
Magic=Magic; Magic Magi Ci Magic
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i
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Schrift x| schrift: Aral ~ varschau| Schriftauswahl
GroBe: 16 ~ &£ A Grolenauswahl
Schrift; Arial « |Vorsch - - -
A A Vergrol3ert oder verkleinert Schritt fur Schritt
frofied 16 A4 A P Fette Schrift
« B/UTT rd Kursive Schrift
Magic ; 1] Unterstreicht
TT Objekt wird diinner oder dicker
- + Symbol einfiigen
== & Textausrichtung
Textanordnung S .
= — #¥ Textausrichtung
Horz.Aus.: = = & Ausricht.: .
o = ey “ﬁ H -ID'I'EHIEEH'I;: I i . . .
vert.aus: [B] = = 51 1}» " . - | Bewegtdas Objekt horizontal oder vertikal
Verd, Bewegqung: e —
.| Horz. Bewegunag: 0% =
" Vert. Bewegung: 0% - Breite: 0% Breite der Buchstaben
Brefte: 0% |~ Winkel 0° = Winkel: 0°

-

Rotationsgrad der Buchstaben

Schrifaustrichtung: horizontal oder vertikal

[zugleich]

L R e Ho
ach ks ausricnien) |
o = [=]
o o E{Q
E[zur Mitte ausrichten] i
= =
lgl[nach rechts ausrichten]
o o H

e ik
E [zur Mitte ausrichten] | MAGIC l»
[nach unten ausrichten] vy MAGIC 2




Horz. Bewegung: 0%

Verschiebt das ausgewahlte Zeichen nach rechts oder links.

MAGI

PR S

Vert. Bewegung: 0%

-

Verschiebt das ausgewahlte Zeichen nach oben oder unten.

MAGI

Qrurnnnnnnnp

WiAGIC

Breite: 0%
Position/GroBe kS

. = ¥ -6.74mm :
pen X 2AT L = Wabhlt die Position der Schrift
=l y: -2.82mm = ¥: -2.82mm =
GroBe X 13.4Bmm = ¥: 13.48mm - |
K - Wabhlt die GroRRe der Schrift

¥:  3.64mm = ¥ 5.64mim
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Form fillen

Linienstirke: 0.002mm -

Linienform: E

Linienfarbe: ] Black

Form auswzhlen: E}

Farbe auswshlen: ] Back ~

0.002mm - Starke der Linie

- Form der Linie
Beack ~ Farbauswahl der Linien
. - Fillt die Form innen aus
Bolack Farbauswahl innen

¢ Schrift- Werkzeugbahn auswéahlen

L e I i I e e i

) TR D (e s
.

B R L

B

TO & &

A-N-A-A RS

e S
Sevi: A ‘k—u\-
[ < A A
x bl e

Lt

——
s T E
yert a9 o ] it -

Rt bywapeng S T

et Bawegung IS
Betet 1N whe o -
N

Poscaa § AW

m oA 2

R TR )
B e 2
. e

Ureszade Q2T -

LI s—

U B0 -

L

.

o e By

“Magic-

o o a

e st v T

Tuts nowiter B~

A

LIS KXad . B 8 ham

AA-A-A

A[Au%enlinie]

Erstellen Sie eine Werkzeugbahn, die AuRenlinie des ausgewahlten Objekts wird graviert.
© a B
MAGIC—
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[
AN

E==3[Schraffiert]

Erstellen Sie eine Werkzeugbahn, die das Innere des ausgewahlten Objekts ausschraffiert.
o 3 1%
MAGIC —

[ A\

“=-[Einzelne Linie]

Erstellen Sie eine Werkzeugbahn, die die Mittellinie des ausgewahlten Objekts graviert.
MAGIC —

N
\gﬂ[lnnenlinie mit Punkten]
Erstellen Sie eine Werkzeugbahn, die das Innere des ausgewahlten Objekts graviert und mit

Punkten ausfullt.
& . 1%
MAGIC —

\
& [Simuliert Werkzeug zum Schneiden]

Das folgende ist ein Beispiel fur die Schneidwerkzeugbahn, wenn Sie einen 0,6 mm Schaftfraser

verwenden.

0 o By
MAGC ~AET;
c o o

A[Zeigt nur den Werkzeugpfad]

Nur die Werkzeugbahn wird auf dem Bildschirm noch angezeigt. Wenn Sie diese Taste erneut driicken,

kommen alle Objekte wieder zum Vorschein.
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MAGIC ~MAGIC

Wenn Sie sich fur eine Schriftkontur entschieden haben, klicken Sie auf das jeweilige Symbol und es 6ffnet
sich ein Fenster. Wahlen Sie hier links im Feld ,Diamond Tip Marking ,, und rechts im Feld

,Diamond Tip ,, aus und gehen dann auf Werzeugpfad erstellen.

Dew Godetss Sascw [odiges Goomgetid Tor Urssde (ame Weiog lewse b .o
. e 2 S X 15 . . ’ ! \ ¥y
10 RS @aE s BEiT O &l 2 AN ARA R R L
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ot ! | L . s, sov—s. s 3 ! 1 —— ! , r—, ' Y [ o > |
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e 10 v AR ‘
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& B/ U T 1 - b
- mre by 8 |
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i NN ~ @ LT 68 1 ICSre=T T8 T WaRie] S S ]
VAN et
R = ]
| —— 1 1
Tl L L gl areies |
e { e v i
{ " 1 TN M K Lo
o [ - 1 bt vewd, Acrrl ot tue B4 -
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+ erd Came Cdmw
L e ] ) VO (O] Tre D
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4
Petr % L fe @ i e
+ Cenat TS GhA
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{
{
o amr i TR - i
L o !
s
DDA X8R Q6 Jaam

Das gravierende Muster wird Ihnen in mit einer roten Linie angezeigt, um diese besser zu erkennen
koénnen Sie sich das Bild vergrdf3ern und schauen ob die Gravur gut aussieht und keine unférmigen

Linien entstehen. Ansonsten wéare es zu empfehlen, das Sie sich eine andere Schriftart aussuchen.
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¢ Bildschirm Zoom Grof}/ Klein/ Werkzeug bewegen

Q[Zoom vergrofern]

Die Flache auf dem Bildschirm wird vergrof3ert.

- — " ——
: R R Y TR ¥ TARE
)

R

.

9
i
|
|

IAEEaNLs A= AeE -

L[Zoom verkleinern]

Die Flache auf dem Bildschirm wird verkleinert.

P Uy S ——
B T B e s . O N e
— \J SR
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An Seite anpass -
[Zoom grof3/klein]

Wenn ein Bildformat ausgewabhlt ist, wird der Bildschirm in der Gro3e des gewahlten Verhéltnisses

angezeigt.

— Rl OO

¢ Standard Symbole

(_:" ’,// 1_3 ,’:",_, ::“ Q Q An Seite anpass v 5~Q @ @
[ ggzﬁrsnent Offnet ein neues Dokument
= Offnen Gespeicherte Datei 6ffnen
[ Speichern Seite speichern
= Drucken Seite und Objekt drucken
& Ausschneiden Ausgewahltes Objekt ausschneiden
Kopieren Ausgewahltes Objekt kopieren
i2) Einfligen Einfligen von kopiertem Objekt
7] Ruckgangig Macht den Arbeitsschritt riickgéngig
(] Nochmal Macht den geléschten Schritt noch einmal
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¢ Werkzeugpfad erstellen

Beachten Sie beim Werkzeugpfad lhre zu gravierende Flache. Ist diese gewdlbt oder gerade.

(Erklarung auf den folgenden Seiten).

Sollte das Material nach unten stark gekrimmt
sein, muss der Wert erhoht werden, damit die
Spitze auch die tiefer liegenden Buchstaben
mit graviert.

Zeigt Geschwindigkeit der XY-Achse an

Zeigt Geschwindigkeit der Z-Achse an

Graviert die Auswahl zweimal hintereinander
und erreicht so eine tiefere Gravur.

Y a g aam
Werkzeugpfad ES .
Tiefe
Tiefe: 0.4mm
é [F1z wiederholungen
r—
) XY-
Geschwindigkeit
XY GeschwiZ Geschwindigkeit and:
0.5mm -
20 8 L .
/s mim/s Z-Geschwindigkeit
Z Verweilzeit:
=Y -
—l .
Doppelt gravieren
—
Doppelt
O aravieren

Z- Abstand

Abstand der Werkzeugspitze, die Sie beim
Gravieren zwischen den Buchstaben hoch
geht, wahrend es die Position wechselt. Sollte
die Flache nach unten hin gekrimmt sein muss
der Wert erhdéht werden, damit Sie nicht kratzt.
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Tip
Tiefe: 0.4mm

Missen Sie unbedingt mit beachten, wenn lhre Flache von der Mitte aus gemessen wird

und nach unten hin gewdlbt ist. Der Diamantstichel geht dann nach den von lhnen eingegebenen MalRen nach

unten hinterher.

Diamantstichel misst hier

\/ { 0,4 mm Tiefe
& 0

idigkeitand:
0.5mm

Mussen Sie unbedingt mit beachten, wenn Ihre Flache von der Mitte aus gemessen wird und
nach oben hin gewdlbt ist. Der Diamantstichel geht dann nach den von lhnen eingegebenen Mal3en nach oben

mit hoch.

Diamantstichel

Misst hier

C— V7 . M.

idigkeitand:

0.5 - . . . .. " . . .
mm Wenn der Diamantstichel aber die gewdlbte Flache auf3en misst, dann missen Sie den Z-

Abstand erhdéhen, damit der Stichel die jeweilige Flache zwischen den Buchstaben hoch geht.

Diamantstichel

misst hier

Diamantstichel

Wov Y&

c— @0
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Tiefe: 0.4mm E ] ) ] ) )
Wenn der Diamantstichel aber die nach unten hin gewdlbte Flache auen misst, so

missen Sie die Tiefe verandern, damit der Stichel zwischen den Buchstaben auch mit nach unten geht und alle

Buchstaben mit graviert.

Diamantstichel

misst hier

Diamantstichel
; / \ /’ misst hier

N V —/
\ /

{ 0,4 mm Tiefe

¢ Starten der Gravur

? Gravieren
' Mit dem Button oben rechts fahren Sie mit der Gravur weiter fort. Es wird ein neues Fenster

gedffnet.
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¢ Druckausgabe

Links im Bild unter 1. Werkzeugpfadfolge kénnen Sie noch einmal das zu gravierende Bild sehen.
Achten Sie hier nochmal genau darauf ob Punkte und Linien zu sehen sind und diese mit graviert werden.

Bei Punkt 4. geben Sie die gewiinschte Oberflachenmessung an.

‘ &3

Ausgabe

Maaic Ausgabe des Werkzeuagpfads zur Maschine. Auswahl des Ausgangs, Maschinenmodells und
AR Oberflichenmessung.

T Werkzeugpfadfolge 2. Ubertragung 4. Oberflachenmessung

‘ ' ) schenhohe ©
\@g/c Oberflachenhoh

|

v

|
<

v
Horiz. Gefille v

v e
Oberflachen Gefille ©) ¢ %

3. Maschinenmodell Uberspringen ©)
@ M maGIc2 ST
M mAGICS == © Flach
M maGIcy == O Uneben

% Gravur simulieren

Gravieren starten ’

CE
v @ Automatisch zur

* [V Gravierposition einstellen ‘
— Spannvorrichtung fahren

[ Abbruch |

Berechnet die Hohe des Materials einmal von der Mitte aus

Oberflachenhthe

Berechnet die Hohe des Materials an den AufRenkanten, von Vorteil
wenn sich in der Mitte ein Loch befindet.

Horiz. Gefélle

Berechnet die Hohe des Materials an allen vier Eckpunkten.

Oberflachen Gefalle




GrolRe wird nicht gemessen. In diesem Fall wird der letzte

Uberspringen
pring gemessene Wert genommen.

Auswahlen, wenn Gravurposition neu eingestellt werden soll. Der
Gravurposition einstellen Laser wird dann angeschaltet, um die Position einzustellen. Wenn
Sie die Option nicht nutzen, startet der Gravurvorgang direkt.

Gravur smuleran

Sollten Sie vor dem richtigen Gravieren einen Test wiinschen, so klicken Sie vorab auf %

Die Gravur wird an die Maschine Ubermittelt. Es ertdnt ein Warnsignal. SchlieBen Sie den Deckel und halten

Sie die Start Taste @ fur langer gedrickt, bis es piept. Der Laser fangt an zu laufen und simuliert die

eingegebene Gravur auf der eingespannten Flache in der Maschine.

Gravieren starten
Nach dem Simulieren, konnen Sie direkt die Gravur mit starten. Sollten Sie kein

Simulieren vorab wiinschen, so kénnen Sie auch direkt mit dem ,Gravieren Starten®. Beachten Sie hier auch
wieder das Warnsignal zum SchlieRen des Deckels. Auf der Flache erscheint ein Laserpunkt, diesen kénnen

Sie manuell abfahren lassen um zu schauen ob die Gravur ordentlich auf der Flache sitzt.

Bei jedem Dricken des Knopfes bewegt sich der Laser auf den au3eren Réndern der

Markierungsebene. Achten Sie darauf, dass die Markierungsebene sich innerhalb des zu
gravierenden Materials befindet. Mit X+ fahren sie nach rechts, mit X- fahren Sie nach links,

° mit Y+ fahren Sie nach oben und mit Y- fahren Sie nach unten. Halten Sie den Knopf jeweils
langer gedrickt, so verschieben Sie die Gravur manuell auf eine andere Position.

Bewegen Sie die markierte Flache nach links, oben, rechts und unten.

rx1
Der Laser bewegt sich bei Driicken der Taste b nach links.

™ Markierte Flache —>

'
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Halten Sie nun an der Maschine die Start Taste @ fur lange gedriickt, bis es Piept. Der Diamantstichel misst

die von lhnen vorgegebene Oberflachenmessung auf dem Material und beginnt mit der Gravur auf der

eingespannten Flache in der Maschine.

Tip

Um die Gravur komplett abzubrechen, driicken Sie die Taste &@] Die Gravur wird sofort abgebrochen.

Haben Sie eine Gravur im Programm Ubermittelt und noch nicht an der Maschine gestartet, so miussen Sie

ebenfalls an der Maschine die Taste E@] driicken, damit Sie nicht bei neuem Start die alte Abspeicherung
gravieren.

-4
Sie kénnen aber auch Uber die Sofortgravur starten 7 wenn Sie keine weiteren Eingaben

berlicksichtigen missen.

Lovstees: 0000w «

Y e &

e L

Farw mansveo: SN -

T T

Tip

Es sind keine Hohen und Tiefen Einstellungen Uber die Sofortgravur moglich.
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Texte schnell tauschen

Wahlen Sie ein Objekt auf dem Bildschirm aus und geben Sie Ihren gewiinschten Text ein.

Klicken Sie mit der rechten Maus, wahlen Sie hier ,Textdnderung“. Ein weiteres Fenster offnet sich.
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Andern Sie Inhalte im Fenster wie gewilinscht ab und klicken Sie dann auf ,ok".
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Kreieren Sie eine Schablone

Tio

Fertigen Sie eine Schablone, entsprechend Ihres zu gravierenden Stiickes an. Auf diese Weise kénnen
Sie die GroRe eines Textes einfacher und bequemer erstellen. Kreis, Herz, Quadrat und Raute Vorlagen
sind bereits im Programm gespeichert. Sie kénnen hier lhre Vorlagen frei hinzufiigen. Die Form einer
Vorlage konnen Sie in einem Grafikprogramm (lllustrator, Photoshop, CorelDraw etc.) oder mit einer

Scandatei, als JPG, dmp, png, oder SRG speichern.

¢ Hinzufligen der Schablone 1

Klicken Sie auf m Vorlage und das Fenster ,Vorlage® geht auf. Klicken Sie mit der rechten Maus in

das Feld und gehen Sie auf ,Importieren* und das Fenster , Offnen“ geht auf.

) B8 T -
. e
Je—, - — - — »
_—
‘\ ' -
Cpen
Save Selected
S4B Delete
L S8 el
‘ ¥y
T MNew Folder

Wahlen Sie lhre gewlinschte Datei aus dem Fenster aus und gehen Sie auf 6ffnen, dann erscheint ein

Fenster wo Sie lhren gewlnschten Vorlagenamen eingeben kdnnen.

Sty g ot : i %]
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Pt | 1wy it i

e

¥ oo

Asgract

¢ Hinzufliigen der Schablone 2

Klicken Sie auf =% Bijld und fiigen Sie lhre gewlinschte Datei im Programm ein und wahlen Sie lhre GroRRe

aus.

Klicken Sie jetzt auf m Vorlage und mit der rechten Maustaste auf , Auswahl speichern®.

Es offnet sich ein Fenster wo Sie den gewlinschten Vorlagenamen eingeben kénnen, bestétigen Sie

dann mit ,ok".

Lraate

* —
Modw
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Ihre Vorlage ist gespeichert.

Schablonen drehen

Fio

/TN

Sollten Sie Ihr zu gravierendes Teil nicht gerade eingespannt bekommen, so kdénnen Sie lhre Vorlage

dementsprechend auch drehen, um ein gutes Gravurergebnis zu erzielen.

1. Wahlen Sie lhre Vorlage aus.

—
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2. Halten Sie die Shift- Taste auf lhrer Tastatur gedrickt und ziehen Sie mit der linken Maustaste Uber

Ihre Vorlage. lhre Vorlage ist jetzt hinterlegt.

[ . W] (8]

n] =] n]

o ) =]

k)
3. Wahlen Sie die Taste 90°drehen und lhre Vorlage nimmt lhre gewiinschte Position an.
R a T L - e o =
f |

o n .- n (K] o ja} - = o ju | b
i 1 [ o wrak’s - PR TY G o - = o 3 o

58



Rundungen Gravieren

1. Wir kdnnen anstatt geraden Gravuren auch runde Gravuren auf eine Flache gravieren. Hierzu

‘ =
wird der Rundlaufende Text | angeklickt.

B G Vew oot Toope T Toeom Lyod Too Wndw bek -Ex
Reli=ReaRrile ¥ aiicagorit= Rl w b= 10§ A K 2 a LR
Cbjsct Froperty ¢ a8
. Pagml 2 3
B e g
%
Qo : o
a
=]
3 :gf
[ ';l
X-872mm, ¥ -S796mm ___CAP NUM

2. Es 6ffnet sich auch hier wieder ein Fenster und man hat mehrere Auswahlmdglichkeiten.

Furdaresde: Ted
@ Enfugen vom nndeufentes Texr,

[ook. | | awonen |
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3. Man kann hier Auswéhlen in welche Richtung man gravieren méchte oder in welchem Radius.

oto L)

& & (-3
“£ “ o <
. : 3 <
@ ] ¢

R
fm\
Y,
NE-)

= o
| e w | (W | ® &>
% 0 < % o

7éch“°

4. Die Winkel kénnen Sie nach dem einflgen mit der Maus wieder verandern.
Gehen Sie hierzu mit der Maus auf den Anfang vom B oder auf das Ende vom C.

Der weil3e Pfeil zeigt sich dann schwarz an und Sie kénnen den Winkel verandern.

. 5 K
.\o < 'VGO .\c, r \
o oy ‘ - 0O o i .CQ v . \\\\ :
50 o (&) \\
’ (Y]
® &
w & ; ¥ Lpn?

\\A Mit der Maus ziehen
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5. Wenn Sie mdchten, kénnen Sie auch noch separat |hre Grolle &ndern. Gehen Sie hierzu mit der
Maus auf den Innenring bis der Pfeil wieder schwarz wird. Halten Sie die Taste gedriickt und ziehen

Sie nach innen oder auf3en.

) o a : ‘ T e
&) £ ) -
@ s @ ==
um»‘ o o o “m y | Jihs

2
6. Es gibt auch die Auswahlmd&glichkeit die Gravuren oben und unten mit dem Zeichen A
aufzuteilen.
g 3
Rundlaufender Text ‘ ® |
@ Einfiigen vom rundlaufenden text.
AuBenringgriBe InnenringgroBe
Breite: 24mm {— AT Breite: 14.4mm %I
Héhe: 24mm 2] O | Hohe: 14.4mm ||
["| parstellung AuBenring et ["| Darstellung Innenring
Starke: | 0.5mm |2 Starke: | 0.3mm
Inhalt
ober
Unten
ok | | Abbruch |
. v
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Andere Vorlagen erstellen

Tio

Sollten Sie bestimmte Formen oder Anhénger oder einen Ring an der Seite gravieren wollen, so kdnnen

Sie diese im Programm selber erstellen und Ihre gewiinschten Maf3e eingeben.

Fais”
L
1. Wahlen Sie zum Bsp. mit der Taste eine Kreisform aus. Geben Sie lhren gewlinschten

AuRBendurchmesser ein und zentrieren Sie den Kreis mittig.
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2. Wéhlen Sie wieder die Kreisform aus und geben Sie den Innendurchmesser ein. Zentrieren Sie auch

diesen Kreis wieder mittig.

....... Sy
._ X
"
S X [N Jpe— T

3. Damit das Programm die Kreise nicht mitgraviert, kbnnen Sie diese auch mit keiner Linie hinterlegen.
Gehen Sie hierzu auf Linienform und klicken Sie auf keine Linie. Wéhlen Sie hierzu einen Kreis

nach dem anderen aus.

¥

Form fiillen

b

Form fiillen

Linienstarke: 0.5mm = Linienstirke: Omm -

Linienform: E] Linienform:

il Linienfarbe: -
Linienfarbe: || Black = imienfarbe: [ Black

T Form auswihlen:
Form auswahlen: b

i Farbe auswahlen: W Back -
Farbe auswahlen: ] Back
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4. Sie kdnnen wie gewohnt nun lhre Rundungen gravieren. (siehe Anleitung Rund gravieren)
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Medaillon beschriften

Werkzeug Halterung

Werkzeugspitze Standardhalterung

1. Ausmessen der GroRe des Materials
~

Vertikal

Horizontal

2. Befestigen des Materials in der Mitte der Spannvorrichtung.

3. Auswéhlen der Materialform aus der Liste und eingeben der VorlagengréRe. Dann “OK” klicken.
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4. Wenn die Vorlage erscheint, driicken Sie T und wahlen Sie die gewlinschte Position aus. Dann tragen Sie

die Inschrift ein.

-

5. Drucken Sie dann die Auswahl Taste und stellen Sie Schriftart, Grof3e etc. ein. Um das Objekt in der

Arbeitsflache zu zentrieren, driicken Sie auf das Zeichen "E'_" mittig auf der Flache zentrieren.

Lons  Nouwy 1 -
BF C i A K-A-NMB&E L

=

e LR
R

L s
T Ve bewegug: O

Pete on L b =

O

L L
B, G .

e ¢ ILIDW C

Tee v - T -
L L

| 2
R N 3 W Y SN @ Q as «lamm

66



6. Nach Eingabe des Textes, wahlen Sie wieder wie gewtinscht lhre Schriftart aus.

AB-B &R

7. Wenn das Fenster aufgeht, wahlen Sie das Werkzeug und klicken Sie dann Werkzeugpfad erstellen oder
direkt auf Ubertragen.

Beim Ubertragen kénnen Sie direkt die Gravur starten, bei Werkzeugpfad erstellen kénnen Sie noch die

verschiedenen Einstellungen, zum Beispiel die Hohen (siehe vorherige Seiten) anpassen!

Schraffurwerkzeugpfad =
| = BE: _%% é:::‘ E. ~=  Engabeoptonen filr den gewdnschten Werzeugpfad n Kombnation mt dem Werkzeog und den
= g — N
o AT G
Standard: Baarbeten | Richtung: Werkzeug: Bearbeten | Werkzeugniommation:
: i) ‘—7' Damond Tip
|Darmond Tp Cross Hatching 1—“z = Endrd Cutter 0.5mm
| Damond T Hatching = Endmi Cutter 0.6enm
| Diamond Tip Hatching(Narrow) b— Endrd Cutter 0.7mm
| Metal Hatching Endrmdl Cutter 0.8mm
| Metal Hatching () oo V-Cutter (45deg)
;wm Matching (Fi)
Optionen
Gaschwindigkait
Tiefe: 0.2mm S | ZAbstand: STy sdwaffumteral:
- 1731 o5mm . 4 =1  0.05mm
,.t 12 Wiadeholingen —
A =
g Z Verwelzet: I md
A WA et =) a) Omm
/5\ ¥ Graveer AuBlenine S
Zielobjeite:
B e CO - s
Abbruch
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8. Beim ausschraffieren kdnnen Sie zusatzlich verschiedene Richtungen eingeben, der Schraffurintervall muss
auf 0 gesetzt werden, wenn Sie keine Luicken graviert haben méchten.

Schraffurwerkzeugpfad | X |
= 2 Eingabeoptionen fir den gewinschten Werkzeugpfad in Kombination mit dem Werkzeug und den
ﬁ% Eigenschaften.

Standard: Bearbeiten [C] Werkzeug: Bearbeiten [C] Werkzeuginformation:
AcrylHatching (Fi) v

Diamond Tip Cross Hatching Endmill Cutter 0.5mm h 4

Diamond Tip Hatching Endmill Cutter 0.6mm ==

Diamond Tip Hatching(Marrow)

Endmill Cutter 0.7mm
Endmill Cutter 0.8mm
V-Cutter (45deg)

Metal Hatching

Mame [Diamond Tip]
Metal Hatching (Fill)

Typ: Diamant
Wood Hatching (Fill}
Optionen
Geschwindigkeit
] Tiefe: 0.4mm = | Z Abstand: Xy: 24mm/s  z: 8mms Schraffurintervall:
179 0.5mm - ’ ’
é Z Wiederholungen
=
v Z Werweilzeit: =
N/A —
& Gravier AuBenlinie
Zielobjekte:
B e CO Ubertragen... l [Werkzeugpﬁd erstelen l
[ Abbruch l
Tip

1

Der Schraffurintervall wurde hier auf O gesetzt.

_ Beco:
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Der Schraffurintervall wurde hier auf 0,2 gelassen. Es entstehen Licken in der Gravur.

Beco

9. Drucken Sie nun wieder auf gravieren und es 6ffnet sich Ihr Fenster Ausgabe. Stellen Sie hier wieder lhre

gewtunschte Héhenmessung ein und gehen Sie dann auf Gravieren starten.

Ausgabe [ = |

B Ausgabe des Werkzeugpfads zur Maschine. Auswahl des Ausgangs, Maschinenmodells und
eCh Oberflachenmessung.

1. Werkzeugpfadfolge 2. Ubertragung 4, Obe

Beco

vk
Horiz. Gefille ) L]

_w e
berflichen Gefdlle O ¢

H i ingen &
d? 3. Maschinenmodell Tizepmzent
M maGIc-2
nte

M mAGICS

— =
M maGIc7 «= (O Uneben

d
T Gravierposition einstellen

A [ Automatisch zur l Gravieren starten l
Spannvorrichtung fahren

[ Abbruch ]

10. An der Maschine kénnen Sie wieder mit den Tasten die gewtiinschte Position Uberprifen ( siehe

Seite 41) und mit der Start Taste an der Maschine die Gravur starten. Bitte die Taste langer als 2

Sekunden gedrickt halten, bis sie piept.
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Ringgravur

1. Messen Sie die Breite und den Durchmesser des Rings. Messen Sie den AuRendurchmesser wenn Sie

aul3en gravieren méchten und den Innendurchmesser wenn Sie innen gravieren.

ﬁt_ Width (Breite)

Diameter (Durchmesser)

2. Befestigen Sie den Ring auf dem rotierenden Schraubstock.

AuBendurchmesser Innendurchmesser

Auf dem unteren Bild sehen Sie, wie lhre Schrift in den Ring graviert wird.
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Ring (Armreifen) Aul3engravur

1. Drucken Sie den Knopf an der Maschine. Eine Meldung auf dem Bildschirm erscheint und erfordert

die Entfernung der Klemme.

Remove flat
vise now,

Fortfahren ohne die Klemme zu entfernen, kann ein Schaden an der Klemme und anderen Werkzeugen

verursachen.

2. Losen Sie die Klemme wie unten im Bild an der oberen roten Schraube und nehmen Sie diese heraus.

3. Driicken Sie wieder den Knopf @ nach dem Entfernen der Klemme. Eine Info erscheint im Bildschirm

der Maschine.

Ring
‘/:,\‘ OQutside
|
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Ring auRen Armreifen aul3en

Ring (Armreifen) Innengravur

Benutzen Sie das L-Werkzeug um eine Innengravur zu machen.

1. Druicken Sie den Knopf@ an der Maschine. Eine Meldung auf dem Bildschirm erscheint und erfordert

die Entfernung der Klemme.

Remove flat
vise now.

3. Driicken Sie wieder den Knopf nach dem Entfernen der Klemme. Eine Info erscheint im Bildschirm

der Maschine.

Pull DOWN
L-tool
now.

4. Losen Sie das L- Werkzeug wie unten im Bild angezeigt.
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5. Stellen Sie die H6he des L- Werkzeuges so ein, um eine richtige Hohe fir die Gravur zu erhalten.
Sie kdnnen das L- Werkzeug einmal auf einen Ring fixieren und einmal auf Armreifen.

Stellen Sie die Festspannschraube wieder fest.

Bangle inner diameter

Ring inner

Die Lange des L- Werkzeuges sollte flexibel sein und der Form des Armreifens angepasst

werden. Bitte heben Sie das L- Werkzeug in die richtige Hohe des Armreifens an.
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6. Dricken Sie wieder den Knopf nach dem Entfernen der Klemme. Eine Info erscheint im Bildschirm

der Maschine.

Ring
Inside

Ringinnendurchmesser Armreifeninnendurchmesser

3. Wahlen Sie im Programm wieder lhre gewlinschte Vorlage aus.
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|
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4. Wenn das Fenster aufgeht, geben Sie die Materialbreite und den Durchmesser aus Schritt 1 ein.

Vaorlage fir drehbares Objekt | = |
@ - Eingabe der Daten fir drehbare Objekte.
RinggriBe Gravurflache
Eingabe von
Breite und -
Durchmesser. _ ™
g
Width
o Linge: 62.8mm
Breite: 6.0mm
~ i
([ oK \ [ Abbruch
/]
\ N > 4

5. Nun erscheint die Vorlage im Fenster. Der Ring wird einmal in der Lange aufgeschnitten dargestellt.

L Nl Ll s o T T S )

T IR RSP iy E;l- TO =8 - A A

6. Wahlen Sie T wieder aus und klicken Sie mit der Maus in die Vorlage, wo Sie die Schrift gerne haben

mochten.
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7. Driicken Sie dann die Auswahl Taste und stellen Sie Schriftart, GroRe etc. ein. Um das Objekt in der

Arbeitsflache zu zentrieren, driicken Sie den "_'i'—’l mittig zentrieren Knopf.
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8. Nach Eingabe des Textes wahlen Sie wieder lhre Schriftart aus.

A-B-B-A M A

9. Wenn sich das Fenster 6ffnet, wéhlen Sie das Werkzeug und klicken Sie dann wieder Werkzeugpfad

erstellen oder direkt auf Ubertragen.
Beim Ubertragen kénnen Sie direkt die Gravur starten, gehen Sie (iber Werkzeugpfad kénnen Sie

wie gehabt die verschiedenen Einstellungen noch anpassen!

Linienwerkzeugpfad

Eingabeoptionen fiir den gewiinschten Werkzeugpfad in Kombination mit dem Werkzeug und den

M A G ‘ C Eigenschaften.

pETTOard:
Diarmond Tip Marking
Metal Single-line Grooving

Wood, Acryl Single-line Grooving

Werkzeuginformation:

Mame [Diamond Tip]

End

V-Cutter (4 deg Typ: Diamant

Optionen

Geschwindigkeit
afas Z Abstand:
Tiefe:  0.4mm !‘_ﬁ o XY: 20mmfs Z: 8mm/s
oMM -
Z Wiederholungen [
=
{—
N/ A —
Zielobjekte:

Beco ——

10. Uber Werkzeugpfad erstellen, zeigt er Innen auch in orange hinterlegt an, wie die von Ihnen

ausgewabhlte Schrift graviert wird. Jetzt kann man auch gut erkennen, ob eine Schriftart gut zu

gravieren ist.
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11. Klicken Sie wieder auf

|

Beco

©

(

? Gravieren
starten. Wenn das Fenster zu sehen ist, nehmen Sie die

Einstellungen vor, wie Sie lhren Ring eingespannt haben, welche Spannfinger Sie benutzen

und bestétigen Sie diese.

Ausgabe

Beco

1. Werkzeugpfadfolge

Reco

Ausgabe des Werkzeugpfads zur Maschine. Auswahl des Ausgangs, Maschinenmodells und
Oberflichenmassung.

2. Ubertragung 4. Oberflichenmessung
f AuBeny/Innen
= 4 a
=] ] @ .
Oberflichenhshe @ [ o  AuBen
w @ Innen
[C] mehr-Punkt-Messung
Ho T
it 3. Maschinenmodell @ I
Ru M MAGICS (Ring Engraving) -
I'_I * l
M MAGIC7 (Ring Engraving)
M MAGICR (Ring Engraving)

f Gravierposition einstellen
f_) Automatisch 2ur l Gravieren starten l
Spannvorrichtung fahren
[ Abbruch ]
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AuBen/Innen

Wabhlen Sie die Gravurmethode, Innen- oder Aul3engravur

Wabhlen Sie die Spannfinger aus.

-

Gerader Spannfinger [ wird benutzt bei geraden Ringen.
2. Finger
e

o = -

Runde Spannfinger e wird benutzt bei Bombierten Ringen.

© g

Die Maschine simuliert mit einem Laser die Gravur.
Die Gravurnadel berthrt den Ring nicht.
§ l Gravur simulieren l Dieses ist sinnvoll zum Uberprifen der richtigen Einstellungen.

12. Die Maschine bewegt sich bis zur Mitte des Rings und zeigt dies mit dem Laser an. Durch

_Q.
Benutzen der Bedientasten ] wird der markierte Arbeitsbereich kontrolliert und angepasst.

Bei jedem Driicken des Knopfes bewegt sich der Laser auf den auf3eren Randern der
Markierungsebene. Achten Sie darauf, dass die Markierungsebene sich innerhalb des

° ° Materials befindet.
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Der Laser bewegt sich von links, nach oben, nach rechts und nach unten auf der zu

gravierenden Flache.
rxﬂ
Wenn die aktuelle Position rechts der markierten Flache ist, dann bewegt der b4 Knopf

den Laser nach links.

|
|

!

0
()

13. Sie kénnen die Position nun manuell verstellen anhand des Lasers mit den Bedientasten oder neu

im Programm die Position der Schrift verandern. Wenn Sie dieses im Programm andern, driicken Sie

vorher an der Maschine kurz die Stop-Taste.

r N
14. Wenn die Position eingestellt ist, driicken Sie den @ Knopf fir 2 Sekunden, um die Gravur oder auch

den Laser zu starten.
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Frasen Flach

—

Klinge: Endmill

Schraubstock: Frasschraubstock orange
Wichtig: Vor dem Frasen das Material mit WF40 Ol einspriihen, das ergibt eine

bessere Qualitat der Gravur und verlangert die Lebensdauer des Frasers

Tip

Ersetzten Sie den Fraser wie im Werkezugwechel Seite 20 beschrieben, um die richtige Tiefe zu haben. Der
Fraser sollte ca. 1 cm herausschauen. Stellen Sie die Spannungsschraube nach rechts fest und nehmen Sie
den Gravurdruck ganz raus, Ansonsten kann es zu unregelmafiigen Gravurtiefen und Schaden am Werkzeug

kommen.

1. Messen Sie nun die Dicke des zu Frasenden Materials.

| =

2. Befestigen Sie das Material nun auf lhrem Frasschraubstock und ziehen Sie es mit den Klemmen fest. Den

Frasschraubstock befestigen Sie dann in den Schraubstock der Maschine und ziehen diesen fest.
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Tip

Um ein herausspringen des Materials zu vermeiden und den Fraser nicht zu brechen, kleben Sie

doppelseitiges Klebeband unter das Material.

3. Fahren Sie nun wie gewohnt fort und geben Sie die gewiinschte Mal3e des Materials in das Programm ein.

#H QOO
¢ N
AVVYE

— —
v

N
> _ >

> e A

4. Wahlen Sie eine geeignete Schreibschrift aus, wo die Buchstaben verbunden sind. Sie kénnen die

Buchstaben aber auch selber zusammen filhren und gegeben falls und die Linien verdicken.

<]

fobanna  Hoha T2

bl
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Halten Sie die gewiinschten Buchstaben zu auseinander ziehen mit der linken Maus gedriickt und ziehen Sie
nach rechts, so dass die gewinschten Buchstaben schwarz hinterlegt sind.
Mit den Tasten Strg und Peil rechts kdnnen Sie die Buchstaben nach rechts oder mit dem linken Pfeil nach

links bewegen. Halten Sie die Strg Taste dabei gedriickt.

5. Zum Ausschneiden vom Material verwenden Sie den Fraswerkzeugpfad.

£ éé;é > .ﬁ} v ."Aj' - i
s Cutting Toclpath \

6. Sobald das Fenster " Fraswerkzeugpfad" angezeigt wird , wahlen Sie zum einen ,, Metal Outline Grooving*

und bei Werkzeug, den von lhnen eingespannten Endmill Cutter aus.( hier 0,6 mm)

Fraswerkzeugpfad | 29 |1

— I.-’E-i} Eingabeoptionen fiir den gewilinschten Werkzeugpfad in Kombination mit dem Werkzeug und den
.\\_{_} Eigenschaften.

Standard: Bearbeiten [ Werkzeug: Bearbeiten [ Werkzeuginformation:
Diamond Tip Qutline j .

Metal Cuttin .
Metal Qutline Grooving
wagd, Acryl Qutline GeedVing

Name [Endmill Cutter
Endrmtemttermemm 0.6mm]

W-Cutter (45deq)

Typ: Fraser (Flach)
Durchmesser: 0.6mm

Optionen
Geschwindigkeit
afa - Z Abstand:
Tiefe:  0.2mm - l(__ XY: 12mmfs  Z: 8mm/s
1713 0.5mm «
é [71Z wiederholungen
=
W Z Verweilzeit:
nA - = =
Zielobjekta:

Werkzeugpfad erstellen

Ubertragen... l
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7. Bestimmen Sie nun die Tiefe lhrer Frasung.
Unter Tiefe tragen Sie die Dicke lhrer Platte ein + 0,1 mm mehr wenn Sie Durchfrdsen mdchten.

Bei Wiederholungen, klicken Sie an, wieviel mm pro Durchgang gefrast werden sollen. Bitte nicht mehr als

0,2 mm, da sonst der Fraser wegbrechen kann.

Optionen

Geaschwindigkeit
Tief = !(_5 Z Abstand: XY 2Zmm/s Z: 2mmys
A7 Wmeslerholungen R
$é h Z Verweitzeit:
/&

v — —

Zielohjekta:

Ubertragen... ‘ lWerlqeugpﬁld arstellen I

\ Abbruch I

8. Der Z-Abstand kann auf 0,5 mm bleiben, er bestimmt den Weg den der Fraser zwischen den

Buchstaben nach oben hoch geht.
Zu beachten ware nun noch die Geschwindigkeit. Diese sollte auf einen niedrigen Wert gestellt werden.

windigkeit
l Z Abstand: Xy: 2mm/s Z: 2mmyfs
173% 0.5mm - + 2mm/ ’ m/

Z Verweilzeid

0.4 sec = — =

m Obertragen

Abbruch

Ebenso auch die Z Verweilzeit, wenn das Werkzeug das Materialien berthrt, wird die Drehgeschwindigkeit
langsamer. Wenn diese sich zu schnell bewegt, kann der Fraser beschadigt werden. Insbesondere im Falle

vom harten Metall, ist es zu empfehlen die Verweilzeit einzugeben, um eine Beschadigung des Werkzeugs zu

verhindern.
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9. Klicken Sie nun auf Werkzeugpfad erstellen.

o o =
0 o
o o =)

Beachten Sie an den orangen Linien, ob der Pfad richtig gewahlt ist und die Linien zum ausfrdsen miteinander

verbunden sind.

10. Gehen Sie nun wieder auf Gravieren, um die Gravur an die Maschine zu Ubermitteln.

f
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11. Beachten Sie die Oberflachenmessung und gehen Sie dann auf ,, Gravieren Starten®.

Ausgabe

A2
Py
J £

ONER NS

1. Werkzeugpfadfolge

1

Ausgabe des Werkzeugpfads zur Maschine. Auswahl des Ausgangs, Maschinenmodells und

Oberflichenmessung.

2. Ubertragung

@ 3. Maschinenmodell

m M macIc2
nte
M maGics

M MaGIC7

(_ 4 [V] Gravierposition einstellen
+ [z Automatisch zur
“ Spannvorrichtung fahren

4. Oberflichenmessung

Oberﬂéche

Horiz. Gefille © [

el
Oberflachen Gefdlle ) ¢
Uberspringen () |

Material Surface:
-_— @ Flach

«= () Uneben

l( Gravieren starten )
N~— =

[~ roomm

|
)

Oberflachenhéhe

Berechnet die Hohe des Materials einmal von der Mitte aus

Horiz. Gefélle

Berechnet die H6he des Materials an den AufRenkanten, von Vorteil
wenn sich in der Mitte ein Loch befindet.

Oberflachen Gefélle

Berechnet die Hohe des Materials an allen vier Eckpunkten.

Uberspringen

Grolle wird nicht gemessen. In diesem Fall wird der letzte
gemessene Wert genommen.
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Auswahlen, wenn Gravurposition neu eingestellt werden soll. Der
Gravurposition einstellen Laser wird dann angeschaltet, um die Position einzustellen. Wenn
Sie die Option nicht nutzen, startet der Gravurvorgang direkt.

Gravur smuberan

Sollten Sie vor dem richtigen Gravieren einen Test wiinschen, so klicken Sie vorab auf -

Die Gravur wird an die Maschine Ubermittelt. Es ertdnt ein Warnsignal. SchlieBen Sie den Deckel und halten

Sie die Start Taste @ fur langer gedrickt, bis es piept. Der Laser fangt an zu laufen und simuliert die

eingegebene Gravur auf der eingespannten Flache in der Maschine.

Gravieren starten
Nach dem Simulieren, konnen Sie direkt die Gravur mit starten. Sollten Sie kein

Simulieren vorab winschen, so kénnen Sie auch direkt mit dem ,Gravieren Starten“. Beachten Sie hier auch
wieder das Warnsignal zum SchlieRen des Deckels. Auf der Flache erscheint ein Laserpunkt, diesen kdnnen

Sie manuell abfahren lassen um zu schauen ob die Gravur an Ihrer gewiinschten Position ist.

Bei jedem Dricken des Knopfes bewegt sich der Laser auf den au3eren Réndern der

Markierungsebene. Achten Sie darauf, dass die Markierungsebene sich innerhalb des zu
gravierenden Materials befindet. Mit X+ fahren sie nach rechts, mit X- fahren Sie nach links,

° mit Y+ fahren Sie nach oben und mit Y- fahren Sie nach unten. Halten Sie den Knopf jeweils
langer gedriickt, so verschieben Sie die Gravur manuell auf eine andere Position.

Bewegen Sie die markierte Flache nach links, oben, rechts und unten.

rxﬂ
Der Laser bewegt sich bei Driicken der Taste b nach links.

"™ Markierte Flache — >

'

Halten Sie nun an der Maschine die Start Taste @ fur lange gedriickt, bis es Piept. Der Diamantstichel misst

die von lhnen vorgegebene Oberflachenmessung auf dem Material und beginnt mit der Gravur auf der

eingespannten Flache in der Maschine.
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Tip

Um die Gravur komplett abzubrechen, driicken Sie die Taste &@] Die Gravur wird sofort abgebrochen.

Haben Sie eine Gravur im Programm Ubermittelt und noch nicht an der Maschine gestartet, so mussen Sie

ebenfalls an der Maschine die Taste f@] driicken, damit Sie nicht bei neuem Start die alte Abspeicherung

gravieren.

Frasen fur gewdlbte Flachen mit der Nase

Die Nase ist ein Zubehor Teil bei der Sie eine Gravur mit gewdlbter Oberflache frasen kdnnen. Wenn Sie die

Nase verwenden, kdnnen Sie auf den gekrimmten Materialien arbeiten, indem sie eine gewisse Tiefe frasen.

Tip|  Die Nase ist ein optionaler Bestandteil und nicht im Lieferumfang enthalten.

Klinge: V Cutter Werkzeug
Schraubstock: flacher Schraubstock, Rotation

Schraubstock

Achten Sie darauf, den Gravierkopf/ Spannung wieder freizugeben. Wenn Sie hier mit dem

Befestigungskopf frasen kann die Nase/ Werkzeug und die Materialien beschadigt werden.
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1. Ersetzen Sie das Werkzeug durch den V- Cutter und fiihren Sie wie beim Werkzeugwechsel beschrieben, die

automatische Messung der Werkzeuglange durch .

2. Drehen Sie die Befestigungsschraube nach links und Idsen Sie die Schraube. Drehen Sie die Nasenhthe

Einstellschraube nach links und senken Sie diesen etwa 2 mm.
Tip

Es konnte schwierig sein, die Werkzeuglange richtig anzupassen, wenn die Hoheneinstellschraube an die

Spitze der Nase gesetzt ist, so schaut diese erstmal etwa 2 mm aus dem Kopf heraus.

Feststellschraube fir die Nase

Hoéhenverstellschraube fur die Nase

3. Montieren Sie die Nase an die Hohenverstellschraube und drehen Sie diese nach rechts herum auf und

halten Sie am Werkzeugloch der Nase an, ziehen Sie die Schraube nun wieder fest .

4. Setzen Sie eine flache Platte (Lineal) unter die Nase, wie im Bild unten gezeigt und l6sen Sie die
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Werkzeugbefestigungsschraube mit dem Schraubenschliissel. Senken Sie das Werkzeug, bis dieses die

Platte berthrt, und ziehen Sie die Schraube wieder fest.

5. Wenn die Einstellschraube der Nase nach rechts gedreht wird, wird die Spitze des Werkzeuges unten an der

Nase zu sehen sein. Zu diesem Zeitpunkt ist die Gravurtiefe gleich der Hohe des freiliegenden

Werkzeuges. Stellen Sie die Lange das Werkzeug, um die gewinschte Tiefe ein.
Wenn die Gravurtiefe 1 mm auf der Werkzeugbahn betragt und die Werkzeuglange an der Nase 0,3 mm ist,

dann ist die eigentliche Gravurtiefe auch nur 0,3 mm.

6. Drehen und ziehen Sie die schwarze Befestigungsschraube fir die Nase nach rechts zu, achten Sie darauf

dass Sie die Hoheneinstellschraube fiur die Nase nicht verandern.

Wenn die Befestigungsschraube nicht richtig festgestellt ist, kann die Nasenhdhe der Einstellschraube

sich lockern, die Gravurtiefe wirde sich verandern und es kann zu Schaden an dem Material,

Werkzeug oder an der Nase fihren.
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Bohren

¢ \Was ist Bohren

Es wird ein Loch mit einer bestimmten Tiefe und Durchmesser ins Material gebohrt, die durch den endmill oder

V-Schnitt —Cutter gemacht wird. Je nach Werkzeug Dicke, erhalten Sie verschiedene GréR3en.

Achten Sie darauf, den Druck raus zu nehmen. Wenn der Kopf nicht festgestellt ist, kann die Bohrung

nicht die genaue Tiefe erreichen.

1. Gehen Sie auf Einfiigen. Danach Frasen (beta) und Frasoption.

werkzeugpfad Text Umwani
“~ ’ 4 i

}. 'y -\ 1 - - - e
\o - 3 1 1

n a Flachgravur : Seitel*

F oy

A
~

h

-

Einfligen | Werkzeugpfad Text Umwandeln Layout Werkzeug Fenster Hilfe

& BBk 1o 4

o~ Stift
A Kurve
Ellipse

Viereck
Mehreck

T ext

=

¥ Rundlaufender Text...
= Rundlaufender Text (Oben/Unten]...

Frisen (beta) \ » | Frasposition einfigen

Flache Objektvorlage
Rotierende Objektvorlage...

Rotierende Stiftvorlage...

Richtwert 3

I
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2. Wenn ein Bohr Objekt hinzugefiigt wird und der Bildschirm wird mit der Maus angeklickt , wird ein
Bohr -Objekt erstellt. Bohr Optionen des erzeugten Objekts wie Bohrtiefe und Geschwindigkeit

konnen sich auf der linken Seite des Bildschirms bei Objekteigenschaften verandern.

T e e e L e e e ™ )

~ . » ’ - 4
y LB D e e ] BB TO A2 A AAA AR e
- ' RNy,
e, L P P SO e ————— e —"— ¥ T ——V——" T ——— S Tr—" .
et
=
20
| of6
a0
-l
N e L
revrbmeia | XK
el )
q

3. Das Bohrwerkzeug kann im Menl Bearbeiten — Kopieren in mehrere konstanten Liicken

kopiert und verwendet werden — Mehrfaches Einfligen.

Retel E_EJ'&:L&M'* Einfigen  Werkzeugpfad  Tet  Umwandeln  Lipout  Werkoeug
| R
A | Zurock Strg-Z 1 4 w1 | O .
£ AR I R R - ¢
Objekts Ll ’
Werkd % Ausschneiden  Stig-X 2 "L;- T
Xopieren PR Keps  ageC
B Entogen StegeV Mebetaches Einfagen..
Alles auswihlen  Strge A

Loschen
Alles loschen

Z GO D etand:

-

4y 0.5mm -

7 Verwabat:
0.5seC w

Mehrincres Enfugen

Objedte anfugen ne Rehen und Sroten

o Fehen; 3
1]

Spaken; 4 2

Hormoesaes ntenalk: LM = T ) Agart from Offect Centar

Vg Iwenge lmm = ?:.;!W(WWQ]MMW [t
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Lotw  Deactoton  @raickt Datigen  Wwksegoted  ledt Unseendein  Lwos  Weloesy  Leeter e

ZOCOR@RAD M Im B0 4@ 2 A& 8 L8R . Lo
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[
¢
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Farte mawotier: [ Bacx o

4. Durch das Ziehen der Objekte mit der Maus bewegen Sie es in verschiedene Formen.

Qom  Bucwien Amsce frfogen Wesomgpded  Tot  Urearceln  Loot Wekosy ferster 4

20007 QR Hawe e TE @BRR]ITO 482 4 A A B BRI
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¢ Ausfillen eines Objektes mit Bohrpostionen

1. Erstellen Sie eine Form.

hmwwmwhmw“mhm

2000 RGCRAZE®-G BERTO 28 2 A-8-&-& 802
Tnmsogmmtaten 1 :
- . . PP, | FROEE, NN, =, 3 Ty, T . TE, e
o ol
& Torgpaent
e ST
[Soewm.] ™
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Postur X -lAwmm 5
m R
oule % Medvm D ] o
- v AMW S 4
[ .
D o o
] o o

2. Gehen Sie wieder auf Einflgen — Frasen — Einfligen von Frasoptionen fiir Objekt.

Ums Rebetw  Fock  Getgee | Betuagter Tet  Leeand) Laod  Wepuey Drae 1

o
Ttarteqeriittwe [
e L
men 5 )
i ek

= treeerrmm
it ' .
» o JAa Fimpcaton oo L angaiim
Vaatu Dhgmtiontoge
B o oo
Fatirrad 48 ml
r . um 5
oAt T
[ teaucgrssaen setomatiicn ensuben |
Fasctaies ey
e z A rarc: n
Tefee 03w A = Careed TO Claxdenen
= Mnmis ASTe . Exdrd Cottar B.500n
TIZ Wssatounger Fa e P i
. T Vermmont: Cvied Catter B.7wen
& (oo - : | Endrs Cutter B.5em
= ™ . VOathar (450830
=
WU liaTes;
| ORpeRT e MR FraseRn |
Wororres Yeanat 0.5 y
Vortholes Taarat: O50m 5
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Poter  Batisten Bkt Eedigen  lekiengoind el Wewerdel  Linedl Wedoms)  Ferie e
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¢ Linien Ausfullen eines Objektes mit Bohrpostionen

1. Erstellen Sie eine Form.

Owsi Bewteten Ssucht Deddgen  Bwlomugpfed  Ton  Urewrckin  Leeie Werpseag  [ente b

4003 N o Ee BE T O 4@ A& A& 5KL
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Oatepae
EShmaUT20_retaliseerte [
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Umamien »> st
t 1 o
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» o o a
[ R U
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o a
Liveresave
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2. Gehen Sie wieder auf Einfligen — Frasen — Frasoption an Linie anpassen.

Bewrbeiten  Arich | Bvfogen | Wotstugied ot Uresnden Lyost Wolses; Bt  tible

2000/, ' - Bee] T 0
L e T e
St et
S ¢ e
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O  Bassdmdn Tes,
@ SN S Pusstssouter Tot Dten/linie).
et s P

[ e . whiom
Wi Barcode . Exfuges ven Frispessen bur Otpebe
[ ' o Lide prpee.
e — Flache Gzpettrerloge
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anlle X 31 70w R
B 32 e
Y: 12BSem Ty o B

3. Wéhlen Sie |hr Frasobjekt aus.
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Pearag S0om ‘

1

4. Es wird automatisch eine Linie entlang Ihres Objektes kreiert.
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Stiftgravur

1. Messen Sie Ihre zu gravierende Flache aus und spannen Sie den Stift wie folgt in die Maschine mit der dazu

Vorgesehenen Halterung ein.

Einsetzten der ovalen Spannfinger

Spannhalter fir Fullergravur einsetzten

97



2. Wahlen Sie im Programm nun lhre gewiinschte Vorlage aus. Und geben Sie die Mal3e ein.

A T .  T—-—

Gew  Dawtemn oo Drfiger  fesowsgpled Tt Urweorden  Lwcet  Wadeg  Derstw  pee

I 3 v . 1 if D "
- A R =3 mA' TO- 4« @ & tﬁ‘;
Dushtnger. batns 9 Tldgionss  Sotal
£ » r \ 9
m = LT - e
e
\
Vieloye T8N
ERpa0s oo Dater A SONpwet
Emgese ety srd DuroTTwie dut Sty
fregaade
s -
av SAivhom

De0e® | |
Ce0e RE e i

=0T rere 100.Omw

S+l =
* LK 5

whe  sAr ke WA

3. . Wéhlen Sie T wieder aus und klicken Sie mit der Maus in die Vorlage, wo Sie die Schrift gerne haben

mochten. Dricken Sie dann die Auswahl Taste und stellen Sie Schriftart, GroRRe etc. ein. Um das Objekt

in der Arbeitsflache zu zentrieren, driicken Sie den "E'_" mittig zentrieren Knopf.
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4. Nach Eingabe des Textes wahlen Sie wieder lhre Schriftart aus.

A-B-B-B A A

5. Wenn sich das Fenster 6ffnet, wéahlen Sie das Werkzeug und klicken Sie dann wieder Werkzeugpfad
erstellen oder direkt auf Ubertragen.
Beim Ubertragen kénnen Sie direkt die Gravur starten, gehen Sie iber Werkzeugpfad kénnen Sie

wie gehabt die verschiedenen Einstellungen noch anpassen!
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Schraffurwerkzeugpfad

Eigenschaften.

RAGIC

Standard: Bearbeiten [C]

A Gravier AuBenlinie

Zielobjekte:

Bearbeiten [

Endmill Cutter 0.5mm
Endmill Cutter 0.6mm
Endmill Cutter 0.7mm
Endmill Cutter 0.8mm
V-Cutter (45deg)

Richtung:
Acryl Hatching (Fill)
Diamond Tip Cross Hatching
Diamond Tip Hatching
Diamond Tip Hatching({Marrow)
Metal Hatching
Metal Hatching (Fill} winkel | 0
Wood Hatching (Fill)
Optionen
Tiefe:  0.4mm % Z Abstand:
179F 0.5mm
é Z Wiederholungen
=
* Z Werweizeit:
/A

Geschwindigkeit

XY: 24mmys

—]

Beco

Z: 8mms

Eingabeoptionen fir den gewinschten Werkzeugpfad in Kombination mit dem Werkzeug und den

Werkzeuginformation:

=

Name [Diamond Tip]

Typ: Diamant

pchraffurintenvall:

Ubertragen..

. l lWerkzeugphd erstellen ]

l Abbruch

]

6. Uber Werkzeugpfad erstellen, wird Ihnen in Orange hinterlegt angezeigt, wie die von lhnen

ausgewahlte Schrift graviert wird. Jetzt kann man auch gut erkennen, ob eine Schriftart geeignet ist

oder nicht.
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o)

i/ Gravieren
7. Gehen Sie nun wieder auf und Gravur Starten.
o=
BeCO {f"‘,".;; :T"."';. '-j;u;u‘..:.:. NauOed. Auswiah] Oab Acsgangs, Mastm snmotels o
Watkrm; preatisige 7. Ubesapng 4. Dbestamermeming .

Afan/Sreen

.B 80 i § s

3. MEcnescodel

53

S M AGK S (Pan Engraveg

M MALOC? (Pan Ergavey

Warny strutenmt

"y Astaetach 3ot Coawerm waten
Soanevenicheeng Sinen
Adbrues

8. Ihre gewiinschten Daten werden an die Maschine Ubermittelt.

Seriennummern fortlaufend Gravieren

Diese Funktion eignet sich hervorragend wenn Sie Seriennummern auf Schildern etc. fortlaufend gravieren

mochten.

1. Option/ Geben Sie Ihre gewiinschte Seriennummer ein. Wenn Sie diese hinterlegt haben und Alt+N auf

lhrer Tastatur klicken, so fahren Sie mit den Nummern automatisch weiter fort.

Rectangle

Rectangle

O O B o o Bg
sABC%2350¢ sABC12351-
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Tip

Sie koénnen auch oben in der Menlleiste Uber Text gehen/ Seriennummer/ Fortlaufende Seriennummer
Alt+N

2. Option/ wenn Sie 2er oder mehere Spriinge haben gehen Sie iiber die Meniileiste auf
Text/ Serienummern / Seriennummer Optionen. Es 6ffnet sich das Fenster

, Serial Numer Auto Advancing Option®

Hemct angldes

-
Senal Number Auto Advancing Option

Geben Sie in das Fenster Ihre gewiinschten Zahlenspringe ein und Klicken Sie ,OK*.

Ihre Seriennummern springen mit Enter in lhren gewlnschten Spriingen.
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3. Option/ Wenn Sie Seriennummern haben die nicht aufeinander folgend gleich sind, so kénnen Sie
Ihre Unterschiedlichen Seriennummern folgend einfliigen. Gehen Sie wieder tber die Mendileiste in Text/

Seriennummern/ Laden der Seriennummern. Es 6ffnet sich folgendes Fenster.

Seriennummer laden

I &

Reihen zum Exportieren: pnole
ABC1238 - Exportieren zum
BTR289 Objekt
CGEBY7
Nur gewshltes
[T Objekt
exportieren
O O !:||:|
* Lade Textdatei. E‘ABCﬂl 285‘:‘
Lade Datei... m] O O
Laschen

Exportierte Reihen:

1

A Abbruch

Geben Sie Ihre gewilnschten Daten in das weie Feld ein und klicken Sie dann auf Exportieren zum

Objekt. Ihre Daten werden ubertragen und automatisch eingefugt.

Seriennummey laden

Redan num Exporteran: | Pt
L LE5 ) Exportieren zum
Oekr
Nur gewahkes
Objest
exporteran

* Lade Textdatel

EBTF§289§

Lade Oatal...
Loschan
Exbormernts Rehan:
ABC1238
>> BTR289 |
|
Abbiuch E
!
J

|
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4. Option/ Sie kénnen auch Seriennummer aus einer .CSV oder .txt Datei einfligen. Gehen Sie wie gehabt
Uber die Mentleiste/ Seriennummer/ Laden der Seriennummern. Es 6ffnet sich das Fenster, klicken Sie hier
nun auf ,Lade Dateien®.

Test  Umssandein  Lejodt Wedows Fewis  HTe

sid e Ul BE G T O- & @ 2 A-A-AB LKL

E R f. o i d £ o T t I 1 1 h 5%, . " J b
& ctren =
Secwnn Ml Deadm «-0r "M |
" Bdattveren R Liwestie M phoraih|
IS T——— -
* Comguen G ee—
Retyn 3um Egartenen: — . '
F' Naxt Foim Usdeen L Battrrnn setunl|
g brone MRSV . Ry [vristiet
a) i "l
Exgrctte Raters:
[ [
Ouwte  [Comen Sepmmnd Vohmes3V] T o . et
(oresbomati (ren

Klicken Sie Ihre gewlinschte Datei an und die Daten werden eingefiigt.

Ralsn Jum Exporterenc b‘f' — — -
BHG1518 ‘ BExportieron um | ]

FDs1892 Olrfedet

(G582 %

KIHL589 _ Mur gewiahkes

HD123 Cojett

TGHES5 SXpOTRIEN

o Bs
BHG1518:

Exporterte Rahen:

Gehen Sie nun wieder auf Exportieren zum Objekt.
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Tio

Geben Sie vor dem Exportieren lhre erste gewiinschte Seriennummer im Magic- Programm ein und setzten Sie
alles auf die gewlinschte Gré3e und Position.
Setzten Sie hintern lhren Seriennummern ein Komma, so wird es dieses im Magic-Programm alles dahinter

folgend automatisch in eine zweite Zeile Teilen.

{ Senenrammar aden b4
|
Raban qum Exporteran: . oo b
Exportiann 2um |
‘ Objekt
Nur gewahitos
Objfaie
TGHE9S exportmran
s} hD
{| * Lade Textdatsl, |‘BHG:1 51 8n
| Lade Dutes... |
| =] o
|
| ‘ Loschan
|| Exporterte Reden:
! |
| » Libbnih
(!
Senennummes laden “
Rethen qum Eaporteren:
LHG 1 o) . Exportieren zym | | | Hoctanie
¥JH1559 opeks | || 3|
HO123
TGHBSS Nur gewahRes |
Objekt
porteran

* Lade Taxtdates,

FDS1892

e Dute..
]
Zell

- - Neue Zelle
it u} o ts]

Exporterte Rehen:

BHGISIS

>> FDS1892, naus Zake

Abbrach
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Hochladen und Umwandeln zum Gravieren von Bildern

Ein Bild, das als JPG, GIF, BMP etc. auf dem Rechner gespeichert ist, kann zum Gravieren genutzt
werden. Sie kénnen sich die gewlinschten Bilder im Internet runterladen und speichern.

1. Driicken Sie den kil Knopf Bild und wahlen Sie von lhrem Laufwerk ein Bild zum Hochladen aus.

n fedkoeogpfed et Dveeedels  Lwost  Wedges)  femie LSl
. < M . ' = . PN
B - (13- BB ro-. AL R
? gl
- - . .

| CT—CTIK T O I SR — S — . — —— T ——". [ T ¥ I
= ™ | & Otven a )
4 ——d = f
l 1 E T g « 02 '
| it Narre - Andennguteum Typ
| - Fo guaes BRAUEL  FEGEM
Ot bandt: Y petnd? 22062003 07905 IPEG Bk
| - -~ potiat 3 20622007 0705 WEG-Beld
| - perting 22.06.2002 0705 0Bk
|| Desktep 4 rocad? STSTE OTRLAT R
= | & unmanterieg 12 002003 0,30 BLo-Gk
! v
|| Wesceneen
| oy
|| computs
| . '
| e o - - [
| Netzverk rizad,
B | Sty L] vl Meete | ||
- | Sdretpmindll o
| |
|
| Phae
l 8V |
| e
| Ha
|
W |
| =
| D
|
|
{
h—
et 4
A A p ™

mwandeln ==

2. Wenn Sie ein farbiges Bild geladen haben, klicken Sie den Knopf und wahlen

dann schwarz/ weild aus.
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| Sid in SchwarzEWwl srdem B

|| Uesorungesdd: Karmeertertes Bld:

: Nethede: Mk AN e -

ax Azbrucn

3. Stellen Sie anhand des Schiebereglers die passende Form ein und klicken Sie zum Gravieren
“OK”.

( \ |
Bild in Schwarz&WeiB andern =

Ursprungsbid: Konvertiertes Bild:

Methode: Black&White

83 (‘.II—JI

/ Abbruch

4. Das farbige Foto wird zur bestmdglichen Gravur Qualitat formatiert.
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Dew  Besbaten Akt Deligen  fwtssagphd Tt Uwesodds  Leve  Aetmag  Deele

AO0UOR@B M A BBRTO- 242 A-A-AAML

Cleatrm gostivatae
3 . v T 3 3 T

o o a

AN
] it " kﬁ} 1

&L .‘ﬁk

|
o o o

5. Gehen Sie nun den gewohnten Weg um eine Gravur zu erstellen und wahlen Sie eine passende

Schriftart aus. Nicht alle Schriftarten sind fur die Bilder geeignet, je nachdem wie die Linien des
Bildes mit einander verbunden sind.

MAGIC =

Beispiel 1: wurde schraffiert gewahlt mit 0,0 Intervall

[

os utcten - fuste vy Irtmgrts [ Jrents (ape Vegoey e 3%

2000 RQAD WIS Be(flroit @A A A AR e
v————t s . e = 7

W bt )

r — -S—

r 1

U

o AR
B 4 ews
e X ATiew 2
B nee s

=

Unmntwng Wance »
s
A | e o >

e L

Pt s By -

—
MNaan s YAm o m & o L
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Beispiel 2: wurde einfache Linie gewahlt (nicht zu empfehlen)

" ‘v_.'m' Yy - ':". peEm ¢ m > T ':." “~ B sl /‘_E

..............................................................

Hochladen und Bearbeiten zum gravieren von Fotos

1. Beim gravieren von Fotos geht es nach der hellen Flache und nicht nach der schwarzen. Hier wird
alles was hell ist gepunktet, um so eine Fotogravur auf die Flache zu bringen. Am besten eignen

sich hierzu schwarz/weil3 Bilder und Fotos, die nicht zu hell im Hintergrund sind.

2. Gehen Sie hierzu wieder Uber e (Bild einfigen) und wahlen Sie in Ihrem Ordner das

gewiinschte Foto aus.
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At R
'
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3. Fligen Sie das Foto in das Programm Magic-Art ein.

Ctystngernchuften ] Plachgrawe : Seltal®

Cutapfac

E Wtar ks o Magie Skd o o
AT NG

7 Traeguwe 1

LTI en »» St 1
SeeDatan.

Fogtae X 34650 9

S 3

Y 3 k|
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4. Wahlen Sie unter Schriftarten nun das Zeichen Fotowerkzeugpfad aus und es 6ffnet sich
ein Fenster zum Bearbeiten des Fotos.

Ursprungsbid Umgavandak Anted der Punite e 19% Gravuroptionen

Baareten
Tefa:
0. mm v
T Z Abstand;

E 0.3mm - 1
|
|
|

* =
Fotoeffakt: Kontras | | Gamve | Mathode: Quakst
y y Regeimassger Punkt MNedrg (Schned)
ntonstat: 100
i g ’“ Nomel
Untegelmassioer Punkt Gut oK
Hegatw Empfohlan das Besta  )vederharstelen -
2 Hoch (Langsam) Abbruch
*Dunidare Fotos STUWDTETTUIT Dassares Gravurergabns

5. Uber , Empfohlen das Beste* wahlt das Programm schon Automatisch die beste Gravur.
Sie kénnen aber auch Uber Kontrast und Gamma die Einstellungen eigenstandig abandern.

Fotogravur

Ursprungsbid: Umgewandek: Anted der Punite 119% Gravuroptionen

Standarc:

Surface

Yery Uneven Surface
Baxbaken
Twete

0,imm -

| ZAbstand:

4 1= 0.lmm -

Fotoeffekt Kontrast i Ganima ] Quaitat

Niedng {Schnell)

Intenseat 75 ': d ql ne
oTe
oK
Gut
@ Hoch (Langsam) Abbruch
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6. Klicken Sie auf ok und das was graviert werden soll, wird Ihnen rot hinterlegt angezeigt. ( das

was auf dem Foto hell ist)

7. Gehen Sie wie gewohnt auf gravieren, denken Sie an evtl. Héhenunterschiede auf lhrem Material

und starten Sie die Gravur.

( |
Ausgabe =
. : Ausgabe des Werkzeugpfads zur Maschine. Auswahl des Ausgangs, Maschinenmodells und
Oberflichenmessung.

1. Werkzeugpfadfolge 2. Ubertragung
1 ol

3. Maschinenmodell

m M macic2 Material Surface:
nte
M MAGICS == © Flach
M MaGICT == () Uneben
d
S

“+ [Vl Gravierposition einstellen =
[ 1 Automatisch zur ‘ ( Gravieren mm”") ’
~— —

=l Spannvorrichtung fahren

( Abbruch J
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Einstellungen der Maschine

Die Maschine ist ab Werk eingerichtet. Bitte kontaktieren Sie Ihren Handler bevor Sie
die Maschine einstellen mochten.

Kalibrieren Sie die Maschine nur unter Verwendung Diamantspitze. Die Maschine kann
nicht mit den Frasern kalibriert werden.

¢ Werkzeugeinstellung

1. Material im Schraubstock befestigen.

2. Fixieren Sie das Werkzeug kurz genug.

3. Drucken Sie den Knopf um das Werkzeug in die Mitte zu fahren.

4. Dricken Sie den Knopf um in das Menii zu gelangen.

1:Callbration?

O® "
5. Driicken Sie die Tasten bis Sie im Men gelangen und es auf dem

Bildschirm an der Maschine erscheint.. Dann halten Sie den Knopf fur mehr als 3 sec. Gedruckt um

ins Mend zu kommen.

6. Wahlen Sie ,, 1. Touch Sensor” dann halten Sie die Taste fir mehr als 3 sec. Um ins Menl zu
gelangen.

7. Das Werkzeug geht tief auf das Material und hélt in der Mitte der Klemme.

8. Losen Sie die Befestigungsschraube von der Werkzeugspitze und lassen Sie diese locker auf das Material

Fallen. Stellen Sie die Schraube dann wieder fest.

114



das Werkzeug berthrt das Material

9. Drucken Sie die Taste langer als 3 Sekunden, dann senkt sich die Z-Achse auf das Material herunter

und misst die neue H6he.

¢ Fihler Kalibrieren

1. Material im Schraubstock befestigen.

2. Dricken Sie den Knopf um in das Meni zu gelangen.

1'Callbration?

=
PROSE
. gelangen und es auf dem

bis Sie im Meni

3. Driicken Sie die Tasten

Bildschirm an der Maschine erscheint. Dann halten Sie den Knopf fur mehr als 3 sec. gedriickt um

ins Mend zu kommen.

4. \Wahlen Sie ,2.Probe”“ dann driicken und halten Sie die Taste fir mehr als 3 Sekunden und Sie

kommen ins Men.

Probe Calibrat|

Z:0,00mm, 0
Start: Medal/Pend

fest:Rina Inside EC>‘
Chg: X+-/¥+-/Z+- _ _ i} L
5. Wenn auf lhrem Display erscheint, driicken Sie die Taste und

~ Make too
' ] tou

s N7 meterial
¢ ‘U, -=[START]
= A

Auf dem Display erscheint dann dricken Sie die Z Achse

um das Werkzeug zu senken bis sie fast das Material beriihrt. Losen Sie das Werkzeug mit einem
Schraubenschliissel, sodass das Werkzeug auf dem Materialien aufkommt. Dann ziehen das Werkzeug

wieder mit dem Schraubenschliissel fest.
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6. Halten Sie die Taste wieder fur 3 Sekunden gedrickt. Der Fuhler misst jetzt die Hohe vom

Material und die Lange des Werkzeuges bevor die Speicherung abschlieft.

Measuring .~ T00l length Checked.
probe |ength... $9 is being Returning back
S| = *jo neasured — A
T: = (@

7. Dricken und halten Sie die Taste @ fur mehr als 3 Sekunden um einen Testlauf zu
starten. Das Werzeug zeichnet nu 4 Linien in das Material. Wenn 2 Linien vollstandig zu
sehen sind, dann ist der Test in Ordnung. Wenn Sie 3 Linien erkennen koénnen, dann driicken

Sie die Taste @ um 0,05 mm hoch zu fahren und ist nur eine Linie zu sehen, so fahren

Sie mit der Taste @ niedrieger auf 0,05 mm.

Probe Calibratio Material Z-Ref Engraving probe
Z:0.00mm, 0 checking setting lines

— if — =2 0K Line Depth

Test:Ring Inside Interval:

2o iy Za .
LG A+=7Y+=/+~ r*‘l iy =4 0.05mm G

0.05mm per line .

¢ Laserpointer Kalibrieren (Spindel)

1. Material im Schraubstock befestigen.

{ ]
r !

2. Drucken Sie den Knopf um das Werkzeug in die Mitte zu fahren.
3. Driicken Sie den Knopf um in das Menii zu gelangen.
1:Callbration?
& -
\ PROSE
4. Drucken Sie die Tasten ' bis Sie im Meni gelangen und es auf dem

Bildschirm an der Maschine erscheint.. Dann halten Sie den Knopf fir mehr als 3 sec. Gedruckt um
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ins Meniu zu kommen.
5. Wahlen Sie , 3. Pointer / Flat* dann halten Sie die Taste flr mehr als 3 sec. Um ins Meni zu
gelangen.

6. Das Werkzeug zeichnet ein Kreuz in die Mitte auf dem Material.

7. Bewegen Sie den Pointer mit den Tasten % % @ G in die Mitte des Kreuzes. Dricken Sie
dann die Taste .

= =

8. Der Laserpointer ruickt ndher an das Material. Bewegen Sie den Laser-Pointer auf die Mitte des Kreuzes

durch die Richtungstaste % @ @ .

Driicken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

¢ Einstellung der Rotierenden Klemme

1. Drehen Sie den Klemmknopf auf der linken Seite der Klemme auf und ziehen Sie die Klemme

und den Abstandsblock heraus.
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2. Spannen Sie einen Ring in die Ringhalterung ( maximaler Au3endurchmesser 18 mm)

3. Driicken Sie den Knopf um in das Menl zu gelangen.

IM:Callbration?

=

bis Sie im Menl gelangen und es auf

4. Dricken Sie die Tasten

dem

Bildschirm an der Maschine erscheint.. Dann halten Sie den Knopf fur mehr als 3 sec. Gedruckt um

ins Mend zu kommen.

5. Wahlen Sie ,, 4. Pointer/ Rotary“ dann halten Sie die Taste fur mehr als 3 sec. Um ins Menu zu

gelangen.

6. Das Werkzeug zeichnet ein Kreuz in die Mitte auf dem Material.

7. Bewegen Sie den Pointer mit den Tasten % % @ @ in die Mitte des Kreuzes. Drucken Sie
dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.
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8. Der Laserpointer riickt ndher an das Material. Bewegen Sie den Laser-Pointer auf die Mitte des Kreuzes

durch die Richtungstaste % % @ @ .

Dricken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

¢ Einstellung L-Tool

1. Drehen Sie den Klemmknopf auf der linken Seite der Klemme auf und ziehen Sie die Klemme

und den Abstandsblock heraus.

3. Druicken Sie den Knopf um in das Menl zu gelangen.

S
t PROSE

4. Driicken Sie die Tasten

bis Sie im Menii

a

Ibration?

LbLL

gelangen und es auf dem

Bildschirm an der Maschine erscheint.. Dann halten Sie den Knopf fir mehr als 3 sec. Gedruckt um

ins Mend zu kommen.
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5. Wahlen Sie , 5. Pointer/ L-Tool“ dann halten Sie die Taste fir mehr als 3 sec. Um ins Meni zu

gelangen.

6. Wenn die Meldung wie unten auf dem LCD- Fenster angezeigt wird, ziehen Sie das L- Werkzeug nach unten

heraus bis zur ersten Markierung. Dann driicken Sie den Knopf.

Pull DOWN

L-tool

e =

8. Wenn die Nachricht auf lhrem Display erscheint, schieben Sie das L- Werkzeug

wieder nach oben. Der Laserpointer geht an.

9. Bewegen Sie den Pointer mit den Tasten % % @ @ in die Mitte des Kreuzes. Driicken Sie

dann die Taste % fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

10. Der Laserpointer riickt naher an das Material. Bewegen Sie den Laser-Pointer auf die Mitte des Kreuzes

durch die Richtungstaste % % @ G .

Dricken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.
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Speichern der Multi — Performance — Clamp in die Ursprungsposition

1. Setzen Sie einen Punkt in die Mitte des Materials mit dem Marker , und befestigen Sie es in der Mitte der

Klemme.

{ 1
2. Drucken Sie den Knopf . um das Werkzeug in die Mitte zu fahren.

% Das Meni wird geandert, wenn Sie im Ring Innen- / AuRendurchmesser -Modus —-Meni sind.

3. Driicken Sie den Knopf um in das Men zu gelangen.
2i3elzct Orisin?
e |‘ " ’
PROBE [
N A’ ) ’ | \

4. Driuicken Sie den Knopf und wenn folgendes A7 auf dem Display
erscheint, dann driicken Sie den Knopf fir mehr als 3 Sekunden.
L 1:0rigin NO.J
| aRp N
5. Waébhlen Sie ,, Origin No“ und driicken Sie dann den Knopf um hier hin zu
12
3 )45
6 )7 I 8
gelangen

Wabhlen Sie ,Center” in dem Sie folgende Kndpfe betéatigen % % @ @ .

Driicken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

6. Dricken Sie nun und der Laser erscheint auf dem Material.
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7. Bewegen Sie den Laser auf den von Innen gekennzeichneten Punkt in die Mitte, benutzen Sie hier wieder

- S 00)

VAN N

|
|
l
|

{ ]
r !

8. Druicken und halten Sie den Knopf # fur mehr als 3 Sekunden um die Einstellung zu speichern.

9. Wenn wie unten auf dem LCD- Fenster folgendes angezeigt wird, wahlen Sie " CENTER" aus, indem

SS
§ 1) \FROSE,

Sie den Knopf betatigen.

10. Driicken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

11. Das Werkzeug wird auf die in der Taste gespeicherte Position bewegt.

Sichern neue Ursprungsposition

(8 }
1. Druicken Sie den Knopf ‘ um das Werkzeug in die Mitte zu fahren.

X Das Meni wird geandert, wenn Sie im Ring Innen-/ AuBendurchmesser -Modus —Men sind.

2. Driicken Sie den Knopf um in das Menii zu gelangen.
2v3elzct Orisin?
“ ;
PROSE IS

3. Dricken Sie den Knopf und wenn folgendes = auf dem Display

erscheint, dann driicken Sie den Knopf fur mehr als 3 Sekunden.
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amp NO

5. Wahlen Sie“ Clamp* oder , Origin“ mit den Tasten % % @ @ und

driicken Sie dann den Knopf fur mehr als 3 Sekunden um den Vorgang zu speichern.

6. Driicken Sie nun und der Laser erscheint auf dem Material.

7. Bewegen Sie den Laser wohin Sie mdchten, benutzen Sie hier wieder die
e, ENN)

Und driicken und halten Sie die Taste fur mehr als 3 Sekunden um den Vorgang zu speichern.

(& 3
]

8. Wenn folgendes wie unten auf dem LCD- Fenster angezeigt wird, wéhlen Sie " Origin" aus, indem

SS
. A fmmg

Sie den Knopf betatigen.

save asf{ CENTER

: Save Lopih Eay : RGl&
Change oo Change ‘:,’ Change ’e

9. Dricken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

10. Das Werkzeug wird auf die in der Taste gespeicherte Position bewegt.
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¢ Spannfingergrundeinstellung

1. Befestigen Sie die Spannfinger in der rotierenden Spannvorrichtung.

Gerader Spannfinger Runder Spannfinger

2. Bewegen Sie das Werkzeug zu der Ausgangsstellung und wahlen Sie die passenden Spannfinger durch die
' v ' v

Taste W —d oder J aus und schalten Sie den Laser ein.

3. Justieren Sie nun den Laserpointer durch Nutzen der Bewegungstasten bei jedem Spannfinger in der

abgebildeten Position.

Fy Y v

4. Driicken Sie zum Speichern der Einstellung entweder b'"—d oder - fur mehr als 3 Sekunden.

¢ Einstellung der Z Achse fir die Rotation

1. Setzten Sie eine Spitze in die rotierende Klemme.
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2. Driucken Sie den Knopf an der Maschine um das Werkzeug in die Mitte von der Klemme zu
fahren.

3. Stellen Sie das L - Werkzeug auf die erste Linie.

4. Betatigen Sie nun die Tasten und bringen Sie die Spitze des Diamanten auf die

gleiche Hohe von der von Ihnen eingespannten Spitze in der Klemme. Wenn der Abstand zu weit

weg ist, kbnnen Sie es mit der Taste @ naher bringen.

5. Drucken Sie dann die Taste fur mehr als 3 sec. Um den Vorgang zu speichern.

Save 2 as rinsg Z origin for

6. Bewegen Sie das L- Werkzeug wieder nach oben und stellen Sie es wieder fest.
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