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Warnung

® WARNUNG !: Vermeiden Sie direkten Augenkontakt mit dem Laserstrahl,
Ubermalige Exposition birgt das Risiko einer Erblindung

e WARNUNG !: vermeiden Sie den Kontakt von Korperteilen mit dem Laserstrahl,
da Verbrennungsgefahr besteht

e WARNUNG !: stellen Sie vor dem Gebrauch bitte eine Unterlage unter die Maschine,
um zu verhindern, dass der Laser die Oberflache direkt verbrennt

® WARNUNG !: halten Sie die Maschine fern von brennbaren Materialien & Chemicalien

e WARNUNG !: halten Sie die Maschine fern von Kindern oder Schwangeren Personen

e WARNUNG !: zerlegen Sie den Laser nicht ohne Einweisung

e WARNUNG !: Nutzen Sie beim schneiden immer den Luftkompressor um ein Feuer
zu vermeiden.

e WARNUNG !: der Laserschneider sollte nicht direkt auf spiegelnde Oberflachen
gerichtet werden, da Laserreflexionen dem Bediener Schaden zufligen oder
Verbrennungen durch den Laser verursachen konnen

® WARNUNG !: wahrend die Maschine lauft, wird nicht empfohlen, direkt auf den
Laserkopf zu schauen. Bertihren Sie den Laserkopf nicht direkt mit den Handen.
Bitte tragen Sie eine Schutzbrille, um die Sicherheit zu gewahrleisten

e WARNUNG !: schalten Sie die Laserschneidemaschine aus, wenn sie nicht benutzt wird

e WARNUNG !: achten Sie darauf, elektrostatische Schaden zu vermeiden
(dieses Produkt umfasst ein Konzept zum Schutz vor elektrostatischen Schaden,
aber Schaden sind moglich)
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Maschinenparameter - Maschinenparameter

Modellnummer P1/P1 Pro
Gehauseabmessungen 610*590*200mm
Gewicht 6.2KG

Gravurbereich 400*410mm/400*385mm
Gravurgenauigkeit 0.01mm

Gravurgeschwindigkeit

10000mm/min

Gcode Eingabe

USB connection

Systemunterstutzung MAC, Windows
Laserleistung 10W/20W
Laserwellenlange 450+5nm

Laserfokus

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

Ausgangsleistung

72W/96W

Stromversorgungseingang

24V3ADC/ 24V4A DC

Gravurmaterial

wood,bamboo,paper,plastic,leather,PCB board,
aluminium oxide,non-reflective coating
and lacquered metal,ceramic

Gravurdateiformat

NC. DXF. BMP, JPG. PNG. etc

Gravursoftware

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

Sprache

LightBurn, LaserGRBL (Windows system only)
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LISTE DES ACCESSOIRES

L=

Vorderbaugruppe *1

= N

Hinterbaugruppe *1

==

X-Achsen-Baugruppe *1

Linkes Profil *1

Rechtes Profil *1

10w 20W

s

Lasermodul *1

_ TOOLS
e

Schraubenschlissel *1

i

Schutzbrille *1

Speicherkarte *1

USB-Kabel*1

Netzadapter *1

Kartenleser *1

AL

Schraubenpaket *5

Schlissel *1

Testholzbrett*3

Options avec le Graveur de 20W

Luftkompressor *1

BN

Adapterkabel*1
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Pneumatischer Anschluss *1

Luftschlauch *1




Description de la Machine

1. 110 W/20W Lasermodul 2. Linkes Profil

3. Hinterbaugruppe 4. X-Achsen-Baugruppe

5. Luftkompressor 6. Netzschalter

7. Not-Aus-Schalter 8. Interrupteurd'arrét d'urgence
9. Vorderbaugruppe 10. Linkes Profil
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Process sborki
1.Montage der X-Achsen-Baugruppe

Bendtigte Materialien: X-Achsen-Baugruppe, linkes Profil, rechtes Profil,
offener Ringschlissel

1.1 Einstellen des Abstands zwischen den Riemenscheiben

I Der Schraubenschliissel

Hinweis:

Beachten Sie, dass dies eine
exzentrische Mutter ist,

mit unterschiedlichen Dicken
an jedem Ende, wobei der
dickere Abschnitt nach oben
gedreht wird.

Montage der X-Achse

N

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass der Abstand zwischen den beiden Laufrollen durch
Einstellen des Exzenter-Rades vor dem Einsetzen der X-Achsen-Baugruppe in dasY
-Achsen-Profil vergrofRert wird, um Beschadigungen der Laufrollen aufgrund zu geringer
Laufrollenabstande wahrend der Montage zu vermeiden.

1.2 Fuhren Sie das X-Achsen-Modul in die Y-Achsen-Struktur ein;

Eine glatte und glanzende Seite,
nach aulRen ausgerichtet,
Gerade Profil —2drei Locher befinden sich an einem Ende.

X-Achsen-Modul vl Linkes Profil
Achten Sie darauf, dass die Riemen der linken und rechten Struktur nach unten zeigen!
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2. Montieren Sie das hintere Modul

Materialien: Schritt-1-Modul, hinteres Modul, M5x35-Schrauben 2 Stiick,
M5x16-Schrauben 2 Stiick

2.1 Montieren Sie das hintere Modul wie im Bild gezeigt;

Xms*ss schrauben

m5*16 schrauben

3. IBefestigen Sie den Y-Achsen-Riemen

Materialien: Zwei Synchronriemen, zwei quadratische Unterlegscheiben, zwei
M5*8-Schrauben mit halbrundem Kopf

3.1 Fadeln Sie ein Ende des Synchronriemens durch das Rad und das Zahnrad
und ziehen Sie es durch das Loch des hinteren Panels

M5 * 8 Rundkopfschraube

L

quadratische Unterlegscheibe

Hinweis: Riemen muissen sowohl auf der linken als auch auf der rechten
Seite installiert werden!
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3.2 Ziehen Sie den Synchronriemen durch das Taillenloch des hinteren Panels und ziehen
Sie ihn mit der Unterlegscheibe und der Schraube fest.

g

Die Riemen straffen und anschlielRend sichern

4. Montage der vorderen Komponente

Materialien: M535 Schrauben mit halbrundem Kopf 4 Stilick, M5x16 Schrauben mit halbrundem
Kopf 2 Stilick

Nach Ausrichtung der vorderen Komponente mit den linken und rechten Strukturen mit

Schrauben sichern

mb5*35 screws

mb5*16 screws
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5. Montage der X- und Y-Kabelketten
Materialien: M3x6 Senkkopfschrauben 12 Stiick;
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6. Montage des Laserkopfs

10W

Befestigen Sie die Laser-Backplane mit 3 Senkkopfschrauben M3x8 an der Halterung.

Schlitten

Ruckteil b 0

Hinweis: Bei alteren Versionen reichen zwei Schrauben zum Sichern aus

Befestigen Sie den Laserkopf seitlich mit vier M3*6 Schrauben mit halbrundem Kopf

M3*6 Schrauben mit
halbrundem Kopf

Laserkopf
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20W

Montieren Sie den Laserkopf entlang der Nut in das Riickteil und ziehen Sie die Mutter fest.

7.Einstellen der Rollen
Verwenden Sie einen Maulschliissel, um die Exzentermuttern der X- und Y-Achse in einem

Abstand von insgesamt sechs Stlicken zu drehen, um die Rollen so einzustellen,
dass sie gerade fest sitzen
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8. AnschlieRen des Kabelbaums

8.1 AnschlielRen des Y-Achsenmotor-Kabels, des Y-Achsen-Endschalter-Kabelbaums

8.2 AnschlielRen des X-Achsenmotor-Kabels, des X-Achsen-Endschalter-Kabelbaums und
des Laserkabelbaums

— :

AnschlieRen des
X-Achsen-Endschalters

AnschlieRen

des Y-Achse Motors

AnschlieRen des

AnschlieRen des
X-Achse Motors

Y-Achsen-Endschalters

8.3 AnschlielRen des Lasermoduls-Kabelbaums
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9 Montieren Sie den Kompressor
Hinweis: Die 10-Watt-Maschine enthalt keinn Kompressor !

9.1 Stecken Sie die Enden des Luft schlauchs in die Anschliisse des Kompressors
und des Laserkopfs.

S P

s ()

(D

J[ ' \N /)

9.2 Verwenden Sie ein Netzteil mit zwei Anschliissen, um den Adapter, die
Graviermaschine und der Kompressor wie in der Abbildung gezeigt zu verbinden.
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Fokussierung und Softwareeinstellung

1.Fokus und Software einrichten

Platzieren Sie das Holzbrett innerhalb des Laser gravur bereichs,
idealerweise unter Verwendung einer Stahl platte unter dem Holzbrett.

Bodenplatte
Stahlplatte

Klappen Sie die Fokussiersaule nach unten.

o2 __lo)d
E =
|
=@ ®

N

—

10W 20W
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Drehen Sie die Handmutter, um die Fokussiersaule mit dem Holzbrett in Kontakt zu bringen.

—

= |

i P
=

20W

2. Treiberinstallation

Bevor Sie die Lasergravurmaschine mit einem USB-Kabel anschlieRen, miissen Sie den
CH340-Treiber fiir Ihren Computer installieren, da der Computer sonst die
Lasergravurmaschine nicht erkannt wird.

2.1 Suchen Sie auf der im Lieferumfang der Maschine enthaltenen SD-Karte das Paket
"Software- und Treiberdateien", wahlen Sie die entsprechende Softwareinstallation
flr Ihr Computersystem aus

Carving material library _ 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 Doppelklicken Sie, um die Installations software zu starten, und klicken Sie auf "Installieren"

i} CH340SER EXE

&
Diver Ftallaiorkrinatato

Select INF file: CH341SER.INF

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

Uninstall

Help

3. Software einrichten

3.1 Lightburn einrichten

Sie konnen die Lightburn-Software von einem USB-Flash-Laufwerk importieren oder
direkt von https://lightburn-software.com/ herunterladen. Die Software hat eine

Testphase von 30 Tagen. Danach ist eine kostenpflichtige Nutzung erforderlich.
Die Software unterstiitzt Windows und Mac-Systeme.

@ Nach dem Offnen der Software fordert das System Sie auf, ein Lasergerat
hinzuzufligen und die manuelle Erstellung zu wahlen

(@ Wahlen Sie manuelle Erstellung, wahlen Sie GRBL und erstellen Sie einen
verfugbaren Bereich flir das Gerat. Wahlen Sie die USB-Verbindungsmethode.

uuuuuuuuu

& B New Device Wizard

Phe ' Laser or controller from this lls: qbt GRAL davies
Q Emblaser 1 A3 A
117
{E} Ernblanae 1 A How do you want to commect to it7
e

8 B e
p - @m-emwcn
F-u-'U-L‘M
orbl cnm e

L Al

e T I Ly v

ki) e | Bt i T Tas Craste Numally || Lighthurs ks o
i e
= = e L] [
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(® Benennen Sie lhre Maschine und legen Sie den Gravierbereich fest. Wahlen Sie den
Gravurursprung (ACMER P1 hat einen Gravierbereich von X400, Y410, ACMER P1PRO hat
einen Gravierbereich von X400, Y385).

< B New Device Wizard

Vhat would vou like to call 1t%
(If you have more than one, use this to tell them apart)

[ACHER P1

Vhat are the dimensions of the work area?
(The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser)

( X Axis Length 400 ¥ Axis Length [410

)

€ B New Device Wizard

¥here is the origin of your laser?
(Where is X0, YO 7)

Rear Left @

() Rear Right

Front Left (O () Front Right

[ B }lto “home” your laser on startup?

; Hext | Cancel

(@ Wabhlen Sie die Maschineneinstellungen abschlieflen.

(® Setzen Sie die Geschwindigkeit Einheit auf "mm/min"

€ B New Device Wizard

That's it - you're done. Here's a summary:
grbl crer 5 Serial IS

ACMER P1
400mm x 410mm, origin at rear left

Click “Finish” to add the new device.

N\

Caioel
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(® YctaHoBuTe "Job Origin" B "BepxHuii neBbiin yron", BbibeprTe NpaBubHbIN
COM-NopT 1 YCTPOUCTBO /151 3aBEPLUEHUSI COeANHEHNUS.

wahlen” Job Origin“ Sie den als "oben links", Wahlen Sie den richtigen
COM-Port und die Maschine, um die Verbindung abzuschlief3en.

EHEE A
SER | | - |
Waiting for conmection...Wenn dieser Code im Befehlsfenster angezeigt wird, bedeutet dies,
Waiting for connection... dass die Maschine mit dem Computer verbunden ist.
_Bpallg)

ok

([PRODUCER:MES DLC32] )
[VER:1.1hL. 2022092901 : ]

[OPT : VMPH, 63, 254]

Target buffer size found

[MSG: Using machine:MES DLC32]

[MSG:Mode=5Th: SSID=:Status=Not conmected:IP=0.0.0.0:MAC=C4-DE-E2-37-04-C4]
[MSG:Mode=AF : SSIT=ACMER_P150180:IP=192. 168. 4. 1 :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 O O
B0 Use Selection Origin -'i'- Show Last Position
B0 Optimize (ptimization Settings
Devices | ACMER F1 W

18



Importieren Sie die Lightburn-Parameterkonfiguration und die Maschineneinstellungen.

Fe i Took gerange firdoe Language Help

¥
E
c
C
E
E
Parameter-Einstellungen )
importieren :
g
%
C
£

Wahlen Sie die
Konfigurationsdatei von
der TF-Karte aus

Sie die erfolgreiche Einstellung

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

—_ — e — e e — — — — — — o — —

@ Ui DwieX CI- ; ‘* B Machine Settings - LightBum 1204 F4
- Earlahie? |
...... = TR Troparty Walus |
[ Selectil oelia
Dl et _ g 101 e
owlel States: Shiow buffer data (510 0 Fa
£xlit | unetien devation [men) (511) amoe
e Are telaianes o (512 [T
oy Report inches (513 Faise.
-
o St it (5200 O Faine
Hard lisvits (521} 0 e
e | Homing cyche (322) 0 e
i+ Bhivs Homing feed st (dow) imm/emin (524} 300
| Homing seek st tst] fmesvimind 535) 500000
Homing debsunce fms) (326) 50
ate | Hpming pel-of fmem) (327) 1.000
ity M spindle speed (RPM. -Value max (330) 1950
FrE | Minspinle spesd (RRML 5-Value min 551) 0
Lisiér it enablie [332) ) e
Select opm shapes
‘alact apen sranes et o fil
Selart sil shapws in csrrert ot layer
Sebezt pnrtaned shapes
; s [T S p——
Dvica Sattings.
Swre te Fi Calikrate kriz Tand
Lead fres file | Lead fros Suckm write
Dbug Draving
Camrert 8 cut tdubusg) el
BN Lond Muchine Setings x|
Ovgarme = Howw falsley m e |
llllll o nodifed T Sam
- re—
Mac dowve -8 1
& wsES in shiv |
- OnaDivy _I | Fi_Lightinum. et SKB
B ThabC
|
b oy LESE it [Fr]
b Pt
|
Fibe e | Malgge tettings Ul
T

B Machine Settings - LightBum 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) m 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
Outputs setup
Controller settings changed
Save to File | Calibrate Axis % | Fead |
Load from File | Load Erom Backup ¥rite ]
o ]| coed |

Hinweis: Wenn Sie LaserGRBL zum Gravieren verwenden mochten, geben Sie
"SRST=""in die Befehlszeile ein, um die Werkseinstellungen wiederherzustellen.
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3.2 Bedienen Sie Lightburn

@ Importieren Sie ein Bild.

D;bBB @ Rtph *Pﬁ’ﬁ:}ﬂ Dok 2L baw @&ﬂq ﬁm il
Tea 27 . Wdthiso o0 S =s 100 OO b Fami hrial 2510 i 00
Moy 200 L :nra-u.--.-l 3. T S me IONDNML 2 O B liDm Tl -0 P
| it Pl o x
3 i Waiting for sommmetion -
. 4 [« SRR . REE v | B | SerchEEE p || tmising fo st
o [Foaices s
O | Ogwiser  Neadide = @ @ |l mn 1
ol A [[reee u.n.* alzs, tril
15 # Cuick secens iac muchine 2 TLC]
= |B‘ I- - SENTWOMEE PISOIB0 TP=152 1ER & | MAC-C4-BE-E2-37-D4(5]
Ll_‘J & wsER = e |.E¢uq T et
Cl - Ol eGS0 seplnefH | sligtoe2erizs | hapmimies |{m“ e i
& | e S A [ e Zhe 11 O
o | o Network T el Mzl Masear
g baid-spgle-TEIH lpeast- 1236153 Cutr hawr- Wt Conmla S-u ?r-v-m
- _
g " < Basdy
(x] w =) ] gt
= 1w | & [ T
b bunefly-S660812  can-E318I01 e ES1RL6 car-E518148
2 | — ._"'s;v'!“ Drree DOitre wve Enle Wr Tods
3 A _'_,i_‘,l P £ Homs o te Oelpin Shirt Fren: Current rum.. -
1 1. 8 S A 32 i
-.g. —— — &L? L ___f o 3 g O 4‘: l‘v
o 8510132 cat-53T7BER cat-3726581 characters- 15424 U e i 4 -
—ae— A O i L, ‘1”‘"““ THE
- ¥ _— LTEZIIN v e ophision e ke Optinieatian Satting
Fiz pame: | | sipported (s *pe ~acd Berbaia | CONE - omn =
ca
""" T pae | Lilewy
R E ..Iﬁ.llllﬂlﬂ.l lﬁ* sHEEE® - mE
Wl (ED8is (B Rtats @0 Bhaw  x G700 y S0

(2 Passen Sie die Bildgrofie an und setzen Sie die Gravurparameter.

Ble E&t Tooh fange LaveTock Mindew Language Hep
GEAR Q@ RABE +LPLIa D&k #4 Pad &2 S 54
Tos[i01.488 |5 mw ] Fidth[10. 000 |-. 100000 2w % 3 Fant krinl Hait[TE 00 %] WnenD.00 5 |li g x ERMLRY (RRAD = o
Trox198 147 |2 ma | Height|131. 718 | 100000 (3% IO Eal4@W TtalicOW Upper Coze Nalded ¥Space 000 % Align ¥ MRdSle S 0Efzaz|0
L 1 L 000 =
B | 100 0 180 160 1] 1] 0
i : C | ®  Layer Mode SpdPur  Cutput Show Al
o |eto [ wnsge s3000/880 B0 &0 L] -
o 0 -
O
D | A W
E >
160 ]
Q
L o Layer Color [ so-t
o Faax Comt L8 Peear e () <
Taterval fan) | nm Fewar Min (4} nnr:
g 200 0 Cate fLwywrr  Move  Cossele  Shos rnmliu
IS} Redr
.‘.3. 1 | | B [ P ot
B
e 4 Clreame Cireme Save ade B GCade
) R Hama Fa te Origin Start From: Dureent Fositlen o
1 |, ® QO 0O
L o MO O O
0o 3 D) Cat Salestad Graghles O O O
b B e Seleatica Brigin =}« Shee Last Pasition
T B Dptinice Cut Fath Optisd patien Setvings
Bavioes OO | | amE FL =
---- Lazer  Library
.I.I" III" Illllﬂlﬂllﬂlﬂ 4 = @ Iﬂl’ = H@
B0 Meve B0 Size B0 Botate B0 Shewr Ko OBE 00 y: DM 00 ms  Min (006 Be 13 3y) te Max (2860

Hinweis: Die spezifischen Gravurparameter fiir das Material konnen aus der
Datei auf der TF-Karte entnommen werden.
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(® Zeigen Sie eine Vorschau an und starten Sie dann die Gravur.

Laser
Ready
II Pause ‘ ‘ . Stop ‘ ‘ ’ Start
[] Frame (:} Frame Save GCode Run GCode
l {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 v\l
3.3 Grundlegende Bedienung;:
( Verbindung zum Gerat herstellen.
Grbl FEle Colors Language Jools ?
COM [SEIIE v Baud 115200 v[glE— X:0.000Y: 0.000
Fianame[ [ "4
Progress | I &R
~
(=]
g
=
g
-
£33 =
e ﬁ @ ] Tzooo | Tagoo  * Teooo ' Tiooo Tic
&/ ()
.000 . |[Y].J80#* QO
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@ Importieren Sie das Bild und wahlen Sie den Gravurmodus aus.

Grbl Fle Colors  Language

Jools 7

COM |COM4 Basd [ H5300
Fierame |

Fregresa |

X:0.000Y: 0000

& Simplaiaser 1.1h ['§* for
# Handle broken ak!

help]

0060
<54~
Q000

Lines: 0| Buffer

= | 3 import Raster image
Faramatars
Rusize
Brightnas
Contrast

[ naw

Conversion Toal

Sascth (M) Biewbic) |
—
e
Vhite Clip O

(®) Line Tw Line Tracing
) 1hit BW Dithering
) Wecterizat

O Cantarline

() Passthrsmgh

Line Tu Line Options
Direction Hordssntal

quliey 18 3 Linw

2/

[T hine Trevies

Time:  now

(3 Setzen Sie die Gravurparameter und passen Sie die GroRe an.

(@ Zeigen Sie eine Vorschau an und starten Sie dann die Gravur.

Target image
Speed

Engraving Speed|4800 F\mfmin (e
Lazer Options

Lazer Mode ‘M‘l — Dyvnamic Power vl i ]
S-MIF ] 0.0%

SMax E50 55. 0% n

Image Size and Position [mm]

[ ] Autosize 300 IFI m
Size W 86.1 H [100.0 i
Dffzet ¥ 0.0 ¥ 0.0

Cancel

o
ol &

\

Create!

Gebl  Ble Lelors  Lingusgs Tosw 7

M coms Emad {11200 YR
: s
N T
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Hinweis: Die spezifischen Gravurparameter fiir das Material konnen aus der
Datei auf der TF-Karte entnommen werden.
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FAQ

1. Wo finde ich Installationsvideos fiir die Maschine,
Software-Bedienungsanleitungen und weitere Informationen?

1.1 Diese sind auf der mitgelieferten TF-Karte verfugbar.

1.2 Alternativ konnen Sie diese von unserer offiziellen Website herunterladen.
https: //acmer laser.com/

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

2.1 Wahlen Sie erneut den richtigen Anschluss (probieren Sie alle verfligbaren Anschliisse aus).

2.2 Stellen Sie die Baudrate auf 115200 ein.

2.3 SchlieRRen Sie andere Programme, die den Anschluss belegen,
oder schlielRen Sie doppelt gedffnete Software.

2.4 Uberpriifen Sie, ob das Datenkabel ordnungsgemaR angeschlossen ist.

3.Q&A of Motor

Die Motoren zittern, die Richtung ist entgegengesetzt zur tatsachlichen Richtung,
und es gibt keine Reaktion nach dem Einschalten

3.1 Wenn der Motor nach dem Einschalten zittert oder in die entgegengesetzte
Richtung lauft, stellen Sie sicher wahrend der Laser ausgeschaltet ist,
dass das Motorkabel oder der Stecker an der Hauptplatine fest sitzt,
keine Lockerung oder schlechten Kontakt aufweist, und starten Sie den Laser neu.

3.2 Vertauschen Sie die Motoren. Wenn nach erneutem Ein- und Ausstecken keine
Reaktion erfolgt, konnen Sie die problematische und die normale Motoren
an den Anschliissen auf dem Hauptplatine tauschen, um einen Motorfehler
zu Uberpriifen (A: Motorleitungsproblem, B: Treiberproblem, C: Motorproblem).
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Motorleitungsproblem: Nachdem Sie sichergestellt haben, dass der Motor in
Ordnung ist, tauschen Sie die problematische Leitung an der Hauptplatine
und am Motor mit einer intakten Leitung, um zu testen. Wenn das Problem
behoben ist, liegt ein Problem mit der Motorleitung vor. Wenn das Problem
weiterhin besteht, liberpriifen Sie den Treiber erneut.

Treiberproblem: Wenn weder der Motor noch die Motorleitung das Problem verursachen,
Uberpriifen Sie den Treiber auf Fehler. Es besteht die Moglichkeit, dass der Treiber
defekt ist und ausgetauscht werden muss.

(Tauschen Sie die Motoren an den Anschliissen des Motherboards aus).

Wenn der Y-Achsen-Motor vibriert, konnen Sie ihn mit dem Motor an der anderen
Seite tauschen (X-Achsen-Motor-Anschluss). Gleichzeitig miissen die Verkabelungen
der Motoren auch an die entsprechenden Motoren angeschlossen werden,

dann testen Sie die Bewegung nach dem Einschalten.

4, Bei Problemen mit der Gravur:

Ubliche Probleme und Lésungen bei der Gravurmaschine:
1. Versetzte Gravur, 2. Umgekehrte Gravurmuster, 3. UnregelmaRige Gravurmuster.

Verfehlte Gravur: Dies kann durch nicht libereinstimmende
Softwarekonfigurationsparameter verursacht werden, die zu einer zu
schnellen Bewegung des Gravurmotors fiihren.

4.1 Losung: Konfigurieren Sie die Softwareparameter neu und tberpriifen Sie,
ob die Gravurmaschine normal funktioniert. Wenn dies nicht der Fall ist,
liegt moglicherweise eine Unstimmigkeit in der Motorsteuerspannung vor.
Uberpriifen Sie mit einem Multimeter die Grée der Steuerspannung
(Die normale Spannung fiir die X-Achse betragt 0,8V, fiir die Y-Achse betragt sie 1,4V).

4.1.1 ACMER wir werden unser Bestes tun, um das Problem der Neuausstellung zu l6sen.

4.2 Umgekehrtes Gravurmuster: Dies wird durch fehlerhafte
Softwarekonfigurationsparameter verursacht.

Importieren Sie die LaserGRBL-Konfigurationsdatei erneut von der TF-Karte.
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4.3 Unregelmaldiges Gravurmuster: Dies wird durch Montageprobleme verursacht.

1. Uberpriifen Sie die Parallelitat der X-Achse des Gravurmaschinenrahmens zur
Basis und die Diagonalmale.

2. Bitte Uberpriifen Sie, ob das Laserkopfmodul der X-Achse wackelt. Wenn ja,
justieren Sie die exzentrische Mutter des POM-Rads, um sicherzustellen,
dass das Laserkopfmodul reibungslos gleitet.

5. Wenn die Gravureffekte nicht zufriedenstellend sind, konnen
Sie wie folgt vorgehen?

5.1 Uberpriifen Sie, ob der Fokus richtig eingestellt ist. Konsultieren Sie das Lehrvideo auf der
TF-Karte und passen Sie den Fokus entsprechend an.

Stellen Sie sicher, dass die Leistungseinstellungen korrekt sind. Die maximale Leistung
betragt 1000, stellen Sie die Gravurleistung entsprechend ein. Sie konnen den Befehl
"M3 S1000" manuell eingeben, um die Laserintensitat zu testen.

5.3 Wenn die Gravurgeschwindigkeit nicht korrekt ist, setzen Sie die Geschwindigkeit neu.
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Nach dem Verkauf ACMER service

Um einen hochwertigen Kundensupport nach dem Kauf zu gewahrleisten, empfe-
hlen wir Ihnen, unsere offizielle Website (acmerlaser.com) zu besuchen, um
detaillierte Informationen zu Kundensupport und Garantie zu erhalten.

Darliber hinaus finden Sie auf unserer FAQ-Seite Antworten auf haufig gestellte
Fragen, die Ihnen dabei helfen, das Produkt besser zu nutzen.

Wenn Sie Fragen haben oder zusatzliche Unterstlitzung bendtigen, zogern Sie nicht,

uns per E-Mail unter support@acmer3d.com zu kontaktieren. Unser Support-Team
wird lhnen schnell helfen, Ihre Probleme zeitnah zu l0sen.
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https://www.facebook.com/groups/1614455505653986



