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WARING

® Eviter le contact visuel direct avec le laser, risque de cécité en cas de
surstimulation

e Eviter le contact des membres avec le laser, risque de brilure

e Placez le nid d’ abeille (Honeycomb) sous la machine avant utilisation
pour empécher le laser de briler directement la table

e S'il vous plait garder la machine loin des produits chimiques combustibles

e Veuillez garder la machine loin des enfants ou des femmes enceintes

e Ne démontez pas le laser sans autorisation

e La machine de gravure laser ne peut pas agir directement sur 'objet miroir,
la réflexion laser peut causer des blessures a l'opérateur ou des brllures laser

e Lorsque vous travaillez sur une machine, il n'est pas recommandé de regarder
directement la téte laser. Ne pas utiliser la téte laser directement a la main.
Veuillez porter des lunettes pour votre sécurité personnelle

e S'ilvous plait éteindre ['alimentation lorsque la machine de
gravure laser ne fonctionne pas

e Evitez les dommages électrostatiques (ce produit comprend le systeme de
protection électrostatique, mais il peut étre défectueux)
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Parametres de la machine

Modele P1/P1 Pro
Dimensions de la machine 610*590*200mm

Poids de la machine 6.2KG

Zone de travail de la gravure | 400*410mm/400*385mm
Précision de gravure 0.01Tmm

Vitesse de gravure 10000mm/min
Périphérique USB connection
Systeme d’ exploitation MAC, Windows
Puissance du laser 10W/20W

Longueur d'onde laser 450+5nm

Distance focale laser

10W (31mm)/20W (5mm)

Puissance de sortie

72W/96W

Entrée d'alimentation

24V3ADC/ 24V4A DC

Compatibilités des matériaux

Bois, bambou, papier, plastique, cuir, carte PCB,
Oxyde d’ alumine, revétement non flectif et métal
laqué, céramique

Compatibilités des formats
de fichier

NC. DXF. BMP, JPG. PNG. etc

Mode gravure

Gravure graphique, gravure de documents,
gravure de scans, gravure de contours

Logiciels de gravure

LightBurn, LaserGRBL (Windows system only)
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LISTE DES ACCESSOIRES

L=

Composant frontale *1

= N

Composant arriere *1

==

Composantde [ axe x*1

Profil gauche *1

Profil droit *1

10W 20W

Module laser *1

. TOOLS m .
Outillage *1 Lunettes de sécurité *1 Carte mémoire *1
Cable USB *1 Alimentation secteur *1 Lecteur de cartes *1

i

Visserie *5

Clés sécurité *1

Accessoires *3

Options avec le Graveur de 20W

Pompe a air *1

1

Cable de transfert d’
alimentation *1
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Joint pneumatique*1

Tuyau pompe air *1




Description de la Machine

1. 110 W/20W Module laser

3. Composant arriere

5. Pompe a air (20W)

7. Serrure de sécurité

9. Composant frontale
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2. Profilé gauche

4. Composantdel” axe x

6. Interrupteur d'alimentation

8. Interrupteurd'arrét d'urgence

10. Profilé droit



Le processus d’ assemblage

1.Assemblage de l'axe X
Matériaux requis: Composants de |" axe x, Profilé gauche, Profilé droit, clé de serrage

1.1 Ajuster l'espacement des poulies
] [aeYHbIN KoY

npuMeYaHue

O6paTnTe BHUMaHVe,
4TO 3TO IKCLEHTPUYHAS
raika c pasnimyHon
TOMLUMHOM Ha KaXA0M
KOHLie, CKpy4uBas 6onee
TONCTYIO CEKLMIO BBEPX

Cbopka ocu X.

Remarque: Avant de posistionner ['ensemble de |'axe X vers le profil de 'axe Y,
vous devez ajuster |'excentrique pour augmenter 'espacement des poulies des deux

cOtés, afin de ne pas endommager les poulies en raison de |'espacement des
poulies trop proche lors de l'installation.

1.2 Insertion intégrale des assemblages de " axe X dans le profil de I axe Y

Un coté lisse et brillant,
orienté vers l'extérieur,
trois trous sont situés a l'extrémité

Profil droit

Composant sur |'axe X l Profil gauche

Notez que la direction de la courroie du profil gauche et du profil droit est tournée
vers le bas!
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2. Assemblage apres assemblage

Matériaux: composant de 'étape 1, composant arriere, vis M5 * 35 2PCS,
vis M5 * 16 2PCS.

2.1 Assemblez les composants comme indiqué sur la figure

Composant arriere \m5*35 vis

m5*16 Vis
3. Installation de la courroie de l'axe Y
Matériaux: courroie synchrone 2PCS, joint carré 2PCS, vis a téte semi-ronde M5 * 8 2PCS

3.1 Passez une extrémité de la courroie synchrone a travers la poulie et la roue synchrone
atravers le trou de la plaque arriere

mm_vgﬁr

|
= : ) @ _—

m5*8 round head screw
-

L

square gasket

Remarque: Des courroies doivent étre installées sur les c6tés gauche et droit!
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3.2 BbiTawmTe peMeHb U3 OTBEPCTMSA B 3aAHEN NAHENN N 3aTAHUTE ero
ramKom M BUHTOM.

MNoTtaHuTe peMeHb 1 3aTAHUTE €ero

4, Positionnement avant assemblage
Matériaux requis: M5 * 35 vis a téte ronde 4PCS, M5 * 16 vis a téte ronde 2PCS

Aprés avoir aligné le composant avant avec les profils gauche et droit, verrouillez avec des vis

mb5*35 screws

mb5*16 screws
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5. Assembler les chemins de cables X et Y
Matériel: M3 * 6 vis a téte fraisée 12PCS
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6. Assemblage du module laser

10W

Utilisez 3 vis a téte fraisée M3*8 pour verrouiller la plaque arriére du laser sur le bloc coulissant

M3 * 8 Twates avec un secre

téte Glissiere

-

Planche laser 0

Remarque: ['ancienne version n'a besoin que de verrouiller par 2 vis!

Verrouillez la téte du laser par le coté a l'aide de 4 vis a téte semi-circulaire M3*6.

M3 * 6 Vis semi-circulaires

Téte laser
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20W

Charger le module laser le long de la rainure en queue d'aronde dans la plaque arriere
et serrer ['écrou

7.Réglage de la poulie
Utilisez une clé plate ouverte pour faire pivoter l'excentricité de I ensemble de six
écrous excentriques sur les axes X et Y pour ajuster la poulie a un état serré légerement

sans forcer
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8.Connexion des cables

8.1 Connexion ligne moteur axe Y, faisceau de fin de course axe Y

8.2 Raccordement axe X fil moteur, axe X fin de course faisceau, faisceau laser

—N]
Connect the Y-axis Connect the X-axis #
motor limit switch

ConnecttheY
axis limit switch

8.3 Connectez le faisceau de cablage du module laser
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9 Installation de la pompe a air
Remarque: La machine de 10 W ne contient pas de pompe a air!

9.1 Insérez les deux extrémités du tuyau d'air dans le connecteur pneumatique
de la pompe a air et du module laser, respectivement

TLE P

I

J[ ' \N /)

9.2 Utilisez I" adaptateur pour connecter |'alimentation électrique, au graveur et
la pompe a air comme indiqué sur l'image

a«-
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Réglage du logiciel et mise au point

1.Ajuster la distance focale

Steel sheet

Tournez la colonne de mise au point vers le bas

o2 __lo)d
E =
|
=@ ®

N

—

10W 20W

Tournez le volant a la main pour mettre la colonne de mise au point en contact
avec la planche
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2. Installation du pilote

Avant d'utiliser le cable USB pour connecter la machine de gravure laser, vous devez
installer le pilote CH340 sur votre ordinateur, afin que l'ordinateur reconnaise la machine
de gravure laser.

2.1 Trouvez le package de fichiers " logiciels et pilotes" dans la carte mémoire distribuée
avec la machine et sélectionnez la sécurité logicielle correspondante a votre systeme
informatique

Carving material library D Mac drive
Operating instructions = Win drive
ﬁ software and drive % laserGRBL.exe
testfile a LightBurn-v1.1.04.exe

video website
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2.2 Double-cliquez pour lancer le logiciel d'installation, cliquez sur Installer

i} CH340SER EXE

L
Driver installat ¢ .
Select INF file: CH341SER.INF

WCH.CN
Instal | USB-SERIAL CH340
L 11/0472011, 3.3.2011.11
Uninstall
Help

3.Configuration du logiciel

3.1 Parametres de Lightburn onepauuoHHble cuctembl Windows 1 Mac

Vous pouvez importer le logiciel Lightburn dans ['acces USB flash drive sur
l'ordinateur ou vous connecter directement a https://lightburnsoftwar
eCom/Download the soft - wareLe test de ce logiciel est de 30 jours.

Vous devez payer pour 'utilisation ultérieure, soutenir Windows, Mac systeme

(D Apres avoir ouvert le logiciel, vous serez invité a ajouter des équipements laser et
a sélectionner des ajouts manuellement.

@ Créez manuellement, sélectionnez GRBL et créez une zone disponible pour ['appareil,
sélectionnez une connexion USB pour la méthode de connexion

o] n
Bwintin b Mew bevies Lint
& B New Device Wizard
BN Mo Dvice ies
Plck your laser or controller from this 1im: qbt GRAL. davice
Lol 1 H
How do you want to commect to it?
=] e
[ e |
7~ —
L ~ Berial
Ui 5 4B, origin ot ek Lt b o st
ki) e | Bt s T Tas Craste Numally || Lighthurs ks o
slis =
= e T
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(® Nommez et définissez la zone de travail de gravure de votre machine et sélectionnez
l'origine de la gravure (la zone de gravure d'ACMER P1 est X400, Y410,

ACMER P1PRO (zone de gravure X400, Y385)

? x 7 X
€ B New Device Wizard € B New Device Wizard
¥hat would you like to call it? Yhere is the origin of your laser?
(If you have more then ons, use this to tell them spart) (Yhere is X0, YO 7)
[ACHER P1 |
Rear Left @ |(O) Rear Right
Front Left (O () Front Right
¥hat are the dimensions of the work area?
(The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser)
( X Axis Length [400 3| mm ¥ Axis Lenmgth (410 |3 -)
[ B }lto “home” your laser on startup?
Yo e Pt

@ Sélectionnez Terminer dans les paramétres de la machine

(® Réglez |'unité de vitesse sur "'mm/min"

Fe it Tools Amange Leser Took lffedow Langusge Help

GEHE 0@ R+Bh +PPR e

K 2L Bat o TS0+

TFou |0 000 T ¥ideh 0000 - H 3 dip 1 RS Sermal - » [
. TFox|0 000 S Kad gt 0. 000 HY O LA Dralic O Usper Caze Talded  Vipace 000 2 lip  NiAd 0zt O #
€ B New Device Wizard
3 #  Layer Mode Spd/Pwr Output Show Alr
T . . 3 D [ Semieas - Lighbum 1208 T X
That s it - you re done. Here s a summary: 0 || P ——
(o] O Buginenr Madn (Einpler Intocface) o duality High
: 0 Brmiater <Y grrmia :
GRBL Serial /USB [} O ks Tetina [elowar’ O show Eall mervan Lia
A 08 ¥ou Dark Barkgroond O Ehew robury aable = inder
) Show Palatis Button Labale O Shew exlinder corvesti o wnable on makn wlndor
ACER Pl g : D Ipors snt—wf-bonda shagan if panzible O fteow wark wrea cunber oreas
= Formad [T | (= 1k
i 1 ol
400mm x 410mm, origin at rear left o porp——
g liﬂ-‘ Wiveal Grid Epaeing: 00,00 %
- . win frid i atanen |0.00 i
) O fachen J wmdnin Elickal, Nh .m::n :|-
o . Dbjact Smup Biatuars [pdnals) [10.0 7|
B
B ) Soap tn Grdd
o | o o it ] e
] . Comers Brnslation [— Lih
3orsrs R ran B A i
Click "Finish” to add the new device. = ) Dt Coptcn Bt el 0 Bk ol 1 1]
Eadzmz o @ rdl Cule s 8
o B
Fila et
'_&ﬂm_
Cancel BEOE S0~ INNEEOEOEEOn s - -« @0E= » 50

MiNee W5le ietats Dew w0700 x W0

@ ®
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(® Définissez le point d’ Origine sur "coin supérieur gauche" et sélectionnez le
port COM et le nom de la machine pour terminer la connexion

EHES A
Waiting for conmection... Kor,u,a 3TOT KO, NOABNAETCA B OKHe KOMaH[,

Waiting for connection... 3TO O3Ha4aerT, 4YTO MaLlMHa NOJKIYEHA K KOMMbIOTEPY.
_Bpallg)

ok

([PRODUCER:MES DLC32] )
[VER:1. 1h. 2022092901 : ]

[OPT: VMPH, 63, 254]

Target buffer size found

[MSG: Using machine:MES DLC32]

[MSG:Mode=STA:SSID=:Status=Hot connected:IP=0.0.0.0:MAC=C4-DE-E2-37-04-{4]
[MSG:Mode=AP : SSIT=ACMER_P150180:IP=192. 168. 4. | :MAC=C4-DE-E2-37-04-C5]

ok v
[':‘type commands here) ‘ Show all O
‘ Macrol ‘ Macrol MacroZ

Macro3 Macrod Macrob

Cuts / Layers Move Console Shape Properties

Laser
Ready
IlPau.se .Stup . Start
I"lF i~
LJ Frame A_s Frame Save GCode Run GCode
h]‘[ome Go to Origin Start From:| Current Position
@ O O
Job Origin O O O
B0 Cut Selected G.ra.phics O C' O
B0 Use Selection Origin -'i'- Show Last Position
B0 Optimize (ptimization Settings
Devices | ACMER F1 W
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Importer la configuration des parametres dans Lightburn

Importez les parameétres de
configuration de l'appareil.

Sélectionnez le fichier de
configuration a partir de la
carte TF.

Installation réussie.

—_ —_ - _ - e e e m  — —  — — —  — — — — —

e flf Took gearge ifirdoe  Lanquage Help

—_ — e — e e — — — — — — o — —

Rﬂ Lisdo DwieX CI- ; ‘* B Machine Settings - LightBum 1204 ) F4 |
= cxi k2 |
T e e L VY = 3f Trogparty walus |
ToiLY Saieet i txlsh
(LT et Selection DuleShilned _ ing (510 e Psit
: : Shates: Shiw buffer data (510 0 Fa
i | Junctien deatien (men) (511) (71
C Are bshananes e (512) oo
E Repor inches (813 Fise
2k St it (5200 O Faine
| Hard lenits (527) D e
A | Homing eycin 522) 0 e
< Homming fred ret [sow) (mm/min) (534 30000
| Homing seek st tst] fmesvimind 535) 500000
# Homing debsunce fms) (326) 50
c | Homing pull-off e 1827) 1000
M spindle speed (RPM. -Value max (330) 1950
& | Min spinle speed (RPML S-Vabue min (331) 0
& Lisiér it enablie [332) ) e
[ Selectopem vhapes
o Selest open huge v 1o
v Selact sl e i et by
£ Sebert nrmed shapes
E image ootivrs * /
C; . [T S p——
et - Sara o B Calikrats driz Taed
Lead fres file | Lead fros Suckm write
Db Draving.
Camrert 8 cut tdubusg) el
BN Lond Muchine Setings x|
Ovgarme = Howw falsley - m @
Mama 4 [ p——— Tipe sam
- re—
Mac dowe |
& wsES in shiv |
- OnaDivy _ | Fi_Lightinum. et SKB
B ThabC

* oy MISE Do [

b Pt

a Machine Settings - LightBumn 1.2.04 ? X

Property Value
Status: Position reporting (510) Machine Position
Status: Show buffer data (510) OB False
Junction deviation (mm) (§11) 0.0100
Arc tolerance (mm) (§12) 0.0020
Report inches (§13) O False
Homing and Limits
Soft limits (520) OB False
Hard limits (521) 00 True
Homing cycle ($22) 00 True

Homing feed rate (slow) (mm/min) ($24) 300.00
Homing seek rate (fast) (mm/min) (525) 5,000.00
Homing debounce (ms) (526) 250
Heming pull-off (mm) ($27) 1.000
Max spindle speed (RPM), 5-Value max (§30) 1000
Min spindle speed (RPM), 5-Value min (831) 0

Laser mode enable (§32) 00 True
Controller settings changed
Save to File | Calibrate Axis % | Fead |
Load from File | Load Erom Backup ¥rite ]
o ]| coed |

Remarque: Si vous souhaitez utiliser LaserGRBL pour la gravure, veuillez saisir "
SRST =*" dans la barre de commandes pour restaurer la configuration initiale!
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3.2 Opération avec Lightburn

@ Importer une image

Tea 27 . Wdthiso o0 S =s 100 OO b Fami hrial
TFeg 200 € : ma--n.--.-liz Tid % ma f1l - O B liD Tralisl
& -ﬂ Irmport i e o
i |Waiting for sommertion . -
- + [+ ERIEH . REE v | O | SerchESE o || eiting foe ccmnmeticn
D k
0 Ovganise » Mt fnidder =« 1 @
o g -
15 # Quick sccess
] - wesEE At o
A - Onedrve i T
Q siiplane- 282147 aiplane 4518089 | alligatoe-327535
l | ETrC =
o | Hewar
g | . 1 L] Basrets,
Q baid-eagle-THIH beest- 1296153 berlin-§307585 Eutr Hawr- Iw\- Consals  Shaps Fropertinn
-
15 1 = m_
ey
o w Sl oae mi | Nl
1w | & [ T
i butterfly-5660813 car-B518101 ea-§51L26 ear-G518148
2 | f— ) ._"'s;v'!“ [3rrme DOitre wve Enle Wr Tods
3 A ! = i Hua e te Oelgin Etirt Fron | Darrest ruhlo- -
¥, P
- 7 @ gt & ® O
e | . S %}L? aEre . Mg O O
o 8510132 cat-53T7BER cat-3726581 characters- 15424 U e i 4 S OO
—ae L., OMe alaimieiels e i s
¥ ¥ _— SN ¥ an pisiee tar buk Optinieatian Satting
Fiz pame: | | sipported (s *pe ~acd Berbaia | CONE - omn =
e
T b | Libewy
II.I L I.I ﬁ.llllﬂlﬂ.l Iﬁ wn #III& = W@
B0 Mevs B0 Size B0 Hetats 00 Shesr = AT,y 0.

@ Redimensionnez l'image et définissez les parametres de gravure

Ble ESt Tooh Arange LaeTook Mindew Language Help

(6 =] |2 00 h*lﬁﬂ +LPPle ok L BT @a“ﬂ -Jﬂ. =0+

| 3 Fant krisl 3 MEpeew 000 3 Align X MRS Forael *
: S o
o198 O EaL{QW Tealic @ Upper Cozo@0 Balded Vpace 000 3 Align ¥ Midfle S 0€Fzas 0
B & 100 0 180 160 1] 1] (K
7 ®  Lager Mode SpdPwr  Output Shew Alr
o |cco M wnage 4t020/40 @ @0 @ -
5) 0 -
O
D | A W
Ll Y
s 160 [
£ o e R o
B0 SH - 0
o Faax Comt 18] Parar Max (W}-—S5-00—
Tatarval (am) | 0060 2] Porer Nin (8} | 20.00 3
g 200 0 Cate fLwyrr  Move  Comsele  Shaps Properties
IS} Redr
o= Ml puse [ BT P st
i
{:} 240 § Clreme Ciframe Sure Tode b GCede
) R Hama Fa te Origin Start From: Dureent Fositlen o
| | ® QO 0O
Tadiv: Jhoeign O O O
0o 3 D) Cat Salestad Graghles O O O
b B e Seleatica Brigin =}« Shee Last Pasition
B0 Dptinize Cut Fath Optindatien Setrings
Bavieas  OOH | MNEE FL -

---- Luser  Library

II.I" Illﬂ IIIIIHIHIIII" d = “Iﬂl"I = H@

ED Meve B0 Size B0 Botate B0 Shewr Ko OBE 00 y: DM 00 ms  Min (006 Be 13 3y) te Max (2860

Remarque: Les parametres de gravure correspondants aux matériaux
spécifiques peuvent étre obtenus a partir du fichier de la carte TF!
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(® Prévisualiser et commencer la gravure

Laser
Ready
II Pause .Stnp ’ Start
[] Frame (:} Frame Save GCode Run GCode
[ {ar Home l ‘ Go to Origin ‘ Start From: ‘Current Fosition V‘I

@0 Cut Selected Graphics
@0 Use Selection Origin

@0 Optimize Cut Path

Job Origin ()
O

@ O O
o O
O O

-'i-' Show Last Fosition

Optimization Settings

Devices  COM4 v | ACMER P1
3.3 Opérations de base de LaserGRBL
(D Connecter la machine
Grbl FEle Colors Language Jools ?
com [SEIE v | Baud 115200 v [e {Eg— X: 0,000 Y: 0.000
Filename [ ! 7’
Progress | I e
~
g
g
5
g
e
Q "/Zm c 916 4 2000 Taooo ° Teooo 8000 Tc
- ~
.5 0#[% 00
~000 . [YlLdAID|e|x
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@ Importez l'image, sélectionnez le mode de gravure

Grbl Fle Colors Language Tools 7

COM COM4 Baud (115200
Fierame | 1%
Progress | " P

X:0.000Y: 0000

[ % import Raster Image

& Simplaiaser 1.1h ['$* For help]
% Handle braken ok Faramatars
Rusize
el ghinain
Contrast

Sascth (MQ Bi

[ naw

Conversion Toal

ienbia) |

Vhite Clip O

(8 Lina Ta Line Tracing
) kit B¥ Dithering
) Wecterizat

O Cantarline

() Passthramgh

Line Tu Line Options
Direction Hordssntal
quiligy 12

3 Lives/om [ ]

[T hine Trevies

000
<354~

Lines: 0| Buffer Time: now

(3 Réglez les parametres de gravure, ajustez les dimensions

@ Prévisualiser et commencer

Target image

la gravure

Speed

Engraving Speed|4800 F\mfmin G

Lazer Options

Lazer Mode ‘M‘l — Dynamic Power vl n

S-MIF ] 0.0%

SMax E50 55. 0% n

Image Size and Position [mm]

[] Autosize 300 )3l EXIF |

Size |W 86.1 H 100.0 )

Offset X 0.0 Y 0.0 P -;-\
Cancel Create!

Gebl  Ble Lelors  Lingusgs Tosw 7

Emd {1H0N

% 20050000

- 908 . (Ve

Extimatud Tanes 7 min 51 s Engta

@

Note : Les paramétres de gravure spécifiques aux matériaux peuvent étre obtenus a

partir du fichier sur la carte TF !
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FAQ

1. Vidéos d'installation de la machine, didacticiels sur le
fonctionnement du logiciel et acces?

1.1 Dans la carte TF livrée avec I emballage

1.2 Ou téléchargez-le sur notre site officiel:
https: //acmer laser.com/

2. Le logiciel ne peut pas se connecter a la machine de gravure
laser, que faire?

2.1 Sélectionnez a nouveau le bon port (astuce: vous pouvez tout essayer)

2.2 Sélection du taux de Baud: 115200
2.3 Fermer les autres logiciels qui occupent le port ou qui s’ ouvrent a plusieurs reprises

2.4 Vérifier si la connexion du cable de données est normale. Vérifier si la connexion
du cable de données est normale

3. Probleme moteur

Le moteur a montré une direction opposée a la réalité et n'a pas répondu
apres avoir été mis sous tension.

3.1 Tout d'abord, assurez-vous que le cablage au niveau du fil du moteur ou du support
du moteur ou du port de la carte mere sont bien connectés, s'il y a un desserrage et
un mauvais contact, vous pouvez le remettre sous tension pour le test

3.2 Inverser le moteur. Si vous ne répondez pas a la fin du débranchement,
vous pouvez inverser le moteur en question avec le moteur normal au port de la
carte mere et constater de panne de moteur apres le test. (A probleme de ligne de
moteur B probléme de pilote C probleme de moteur)
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Probléme de cablage du moteur: Apres avoir confirmé que le moteur est correct,
testez le cablage en question sur la carte mere et le moteur. S'il n'y a pas de
probleme, cela signifie que c'est un autre probleme. Si cela ne fonctionne
toujours pas correctement, veuillez vérifier a nouveau le pilote

Probléme d'entrainement: Apres avoir confirmé que le cablage du moteur
est correcte, lors de la vérification de l'entrainement du moteur, il peut y avoir
un probléme avec 'entrainement et un nouvel entrainement doit étre remplacé

Inverser le port du moteur sur la carte mere, si l'axe Y gigue peut étre inversé
a l'extrémité droite (prise du moteur sur ['axe X), en méme temps, le cablage
sur le moteur doit étre remplacé par le moteur correspondant, puis mis sous t
ension pour le test de mouvement

4. Problémes de gravure

Problemes courants et les solutions pour les machines de gravure:
1. Désalignement de la gravure, 2. motif de gravure a l'envers, 3. motif de gravure irrégulier

4.1 Le désalignement de la gravure est d{i a l'inadéquation des parametres
de configuration logicielle, ce qui fait que la machine de gravure fonctionne
trop rapidement

Solution: reconfigurer les parametres logiciels, faire fonctionner la gravure pour voir

si elle peut se rétablir normalement, et si elle ne se rétablira pas, il est possible que

le courant de conduite du moteur ne correspond pas, en vérifiant la taille du courant

de conduite par le biais d'un tableau de référence (X axes conducteur courant de

tension normale est 0.8V, la valeur normale de la tension de conduite de ['axe Y est de 14V

ACMER en accord avec le client pour une prise en charge de garanti et sur la
mise a disposition des pieces .
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4.2 Le motif de gravure est inversé en raison des parametres de configuration
logiciel incorrects

Méthode: réimporter le profil LaserGRBL via une carte TF

4.3 Le motif irrégulier de gravure est causé par le probleme d’ assemblage
de la machine

1.S'il vous plait vérifier si I'axe X de la machine de gravure est parallele au cadre
inférieur et si le cadre inférieur est parallele et les dimensions diagonales

2. Veuillez vérifier si le module de laser de |'axe X est stable. En cas de secousse,
veuillez ajuster l'écrou excentrique pour vous assurer que le module laser se
déplace avec fluidité

5.L'effet de gravure n'est pas correct, comment y faire face?

5.1 La position de mise au point n'est pas correcte, ajustez la mise au point en référence
a lavidéo pédagogique dans la carte TF, puis ajustez la mise au point en fonction de la
situation réelle

5.2 La valeur de puissance n'est pas réglée correctement, 1000 est la puissance maximale,
réinitialisez la puissance de gravure. La commande "M3 S1000" peut étre saisie
manuellement pour tester l'intensité du laser

5.3 Vitesse de gravure incorrecte, réinitialiser la vitesse
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Apres vente ACMER service

Pour garantir un support apres-vente de haute qualité, nous vous recommandons
de visiter notre site officiel (acmerlaser.com) pour obtenir des informations
détaillées sur le support apres-vente et la garantie.

De plus, notre page Foire aux questions (FAQ) fournit des réponses aux questions
fréguemment posées pour vous aider a mieux utiliser le produit.

Si vous avez des questions ou avez besoin d'une assistance supplémentaire, n'hési-
tez pas a nous contacter par e-mail a support@acmer3d.com. Notre équipe de
support vous fournira une assistance rapide pour résoudre vos problemes en temps
opportun.
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https://www.facebook.com/groups/1614455505653986



