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Merci d'avoir choisi nos produits et de faire confiance a notre
marque. Nous nous engageons a fournir des produits de haute
qualité et un excellent service a tous nos clients, et nous
apprécions votre soutien.

Pour vous aider a utiliser et @ maintenir votre produit,
nous proposons plusieurs options de support:

Médias sociaux:
Rejoignez notre groupe Facebook et suivez notre page Facebook en

scannant le code QR ci-dessous

O EEEREAE Facebook:
A

https://www.facebook.com/
profile.php?id=100088576630671

Apprentissage vidéo en ligne:

Apprenez a utiliser une machine de gravure laser via notre
chaine YouTube officielle (@acmerlaser)

Prise en charge du courrier électronique:

Contactez notre équipe aprés-vente directement via
I'e-mail de support: support @acmer3d.com

Merci.
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2. Avertissement et consignes de sécurité

1.La gravure laser crée un laser, et il est strictement interdit
de le diriger vers un corps vivant.

2. Lorsque vous utilisez la machine de gravure laser, l'opérateur et le personnel
a proximité doivent porter des lunettes de sécurité laser, veuillez ne pas utiliser
le laser sans porter des lunettes de protection (lunettes laser)!

3.Les mineurs (en particulier les enfants de moins de 14 ans) doivent
utiliser la machine sous la supervision d'un adulte!

4 | e travail de la machine a graver génére beaucoup de fumée.

Avant de travailler, placez la machine dans un environnement ventilé et
assurez-vous qu'il n'y a pas d'autres matériaux inflammables prés de la machine
a graver.ll est recommandé de placer un tampon métallique sous la machine.

5. Lorsque la machine fonctionne, ne touchez pas le faisceau laser afin
de ne pas causer de blessures corporelles.

6.Lors de la gravure et de la découpe, assurez-vous que la machine est
a portée de vue de l'opérateur.

7. Cette machine n'est pas recommandée pour une utilisation commerciale.

A

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

Astuce: veuillez vérifier réguliérement l'objectif du module laser propre pour

éviter que le laser nendommage le laser en raison d'un faisceau de lumiére bloqué.
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3. Parametres de la machine

Dimensions de la machine | 600*650%170mm
Taille de la gravure 420*400mm

Poids de la machine 6.5kg

Distance focale 5mm

Puissance du laser T0W/20W/33W/48W
Longueur d'onde laser 450+5nm

Laser Diode Laser
Puissance absorbée DC 24V

Mode de communication |USB/APP

Logiciels compatibles LaserGRBL / LightBurn / ACMER APP

Systemes compatibles MAC, Windows, Android

Bois, bambou, papier, plastique, cuir,
Cartes de circuits imprimés, alumine,
Revétements et peintures non réfléchis-
sants sur métal, céramique et verre

Matériaux de gravure

Format de fichier gravé NC, DXF, BMP, JPG, PNG, etc.

Précision de gravure 0.0Tmm

Matériau du fuselage Aluminum Profiles

Distance focale

—

I 5mm

10W

20W/33W/48W
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4. Description de la machine

Tubes a air
,,,,,,,,,,,,,,,,,, - . Module laser

Buzzer

Des sons et des flash lumineux sont-ils émis
lorsque des flammes nues sont détectées

Communiquez avec |'ordinateur : Interrupteur a clé
Cable de données USB T R PSRN

Interrupteur d'arrét d'urgence

Appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence,

La machine cesse de fonctionner; Urgences
liées a la rotation Porte-cartes TF

Bouton d'arrét dans le sens horaire, Insérez la carte TF pour les opérations APP
réinitialisation de la machine Stockage des données

Module rotatif

CO B ; : Air pump can be connected and
Please toggle the switch to the right controlled by software
end when using the rotary module : :

Port de module rotatif Allumer ou éteindre la flamme Fonction de détection

Connexion avec module rotatif
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5. Annexe

Module laser x1

Airboost x 1

Adaptateur secteur

Pe

Clé machine x2

Lunettes laser x1

Lecteurs de cartes
Carte TF x1

=

Cordon d'alimentation x1

==

Axe de rotation x1

Cable USB x1

h

Pinceau x1

Cléx1

i

Tournevis x4

Contreplaqué x2
(200x200x2mm)

s
e

Contreplaqué x2
(200x100x6 mm)

SR |

Acier inoxydable x1

Acrylique x 1

Cartes en aluminium x5

Sous-verres en liege x1

$

Lentille x2
(20W/33W uniquement)
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6.Etapes d'installation

6.1 Réglez l'interrupteur a bascule sur « R», déplacez manuellement
I'axe X vers l'extrémité de la machine et ajustez I'axe X pour vous
assurer que les deux blocs de positionnement entrent en contact avec
la colonne en méme temps.

® o © ACMER
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6.2 Ajustez la courroie des deux cotés a l'aide d'un tournevis pour
vous assurer que la tension de la courroie est la méme des deux
cotés.

6.3 Installez fermement le module laser dans la fente et serrez les vis
pour assurer un assemblage serré.
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6.4 Connectez les fils du module laser.

Secure with zip ties

6.5 Connectez le tuyau d'air.

/
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20W/33W/48W

6.6 Connectez la ligne de conversion de la pompe a air.

Flame AIR




7. Tutoriels logiciels

La machine de gravure laser ACMER supporte les logiciels de gravure
les plus populaires, LaserGRBL et Lightburn.

LaserGRBL est un logiciel open source, facile a utiliser et puissant, idéal
pour les utilisateurs novices, mais LaserGRBL ne prend en charge que
les systémes Windows (Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10/Win 11). Pour
les utilisateurs de Mac, vous pouvez choisir d'utiliser LightBurn, qui est
également un excellent logiciel de gravure, mais colte 60 $(essai gratuit
pendant un mois pour la premiére installation), et ce logiciel prend
également en charge le systeme Windows.

Si vous souhaitez télécharger et installer LaserGRBL, vous pouvez
récupérer les données directement a partir de la carte TF ou accéder a
LaserGRBL Download; Pour les utilisateurs de Lightburn, vous pouvez

visiter le site officiel de Lightburn pour le télécharger.

é LIZE
CH34x_Install_V

ACMER APP CH340SER 1.5.pkg

Notes:
Si vous utilisez le logiciel pour la premiere fois, récupérez le fichier de

pilote de la carte TF "Software->Drivers" et installez-le.



7.1 Tutoriels LaserGRBL

7.1.1 Sélectionnez "115200" sur le com correspondant et
cliquez sur "Connecter".

ook ]
200 - S 00

7.1.2 Click the Unlock button.
WG, LS () SO S ¢ DAL, | T I S| T

VR BREET

LUE

7.1.2 Click the Unlock button.

(1) Déplacez la souris dans la zone vierge dans le coin
inférieur droit de l'interface, puis cliquez avec le bouton droit
et sélectionnez "Importer des boutons personnalisés”.

] tock podson ok recrdery

el JETE i
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—
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(2) Sélectionnez le fichier "CustomButtons" dans le dossier
"Software" de la carte TF.

-

_ Mac
=1 Win

['] ACMER P2.Ibdev

| [!_Lt, CustomButtons |

§ LaserGRBL-v4.9.4
£ LightBurn-v1.1.04

(& MKSLaserTool_setupV1.0.6
(3) Appuyez sur le bouton "pompe a air" pour contréler la pompe a air.

R

e Binl Ao Dy

7.1.4 Début de la gravure

——

N

soo |
L~000: , [FLiRDHXETI

@ Cliquez sur le bouton "Ouvrir le fichier".
@ Sélectionnez le fichier gravé.
® Cliquez sur "Ouvrir".



# Import Raster Image. [u] ®

Faraneters Provien Original
Fasize Smacth (M Bisubis)

Brightnars —

Cantrast — @

White Clip |

="

Conversien Teal

O Line Ts Lina Tracing
) Thit BY Ditharing
O Vaetarlzat
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Line To Line Optisns
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Qulity [|2.0003 Lines/ss a

() Lizw Fravien @
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4 Réglage de la luminosité, du contraste et de la limite
de noir et blanc.

5. Choisissez la méthode de gravure.

6. Ajuster la qualité de la gravure

(Le réglage recommandé est autour de 10)

7. Cliquez sur suivant

+

Terastars Eraview Origind
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Beightnas ——

Contrast —

Spend
.
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A ackAZwd cord | [ et ]
8. Choisissez la vitesse de gravure
(Il est recommandé de se référer au tableau des paramétres de
gravure).
9. sélectionnez "mode laser","M4"pour la gravure et" M3"pour la
découpe .
10.Réglez la puissance de gravure, 1000 a la puissance maximale
11.Définir la taille de gravure
12.Cliquez sur "Créer"



7.2 Tutoriels sur LightBurn

7.2.1 Connecter les machines

(1)Cliquez sur "Importer”.

B Devices - LightBurn 1.0.06 ? *

Your Davics List

Find My Laser Create Manually Lightburn Bridge Inport

Make Default Edit Remove Export

Inport Preferences Cancel

(2) Sélectionnez “ ACMER P2.Ibdev “ et cliquez sur Ouvrir.

B e Dievice Profie »®|
- - % * ThEPC + UE) » Software v O B Sofwant a
vt = o ol e @ i

# Chubciaccess.

File fokder
S T L win File fokdes

e it i '
& Drwniaedy

& M |
& Peturm

|

Lol Dsk 1T

- (D

Xum

[ —

Com ] | e

(3) Sélectionnez "ACMER P2" et cliquez sur "OK".

B Devices - LightBurn 1.0.06 ? x

Touwr Device Lizt

|r‘l ACMER P2 I

GRBL = Serial /USH

420nm « 400am, origin at front left, suto—home dizebled
Find My Laser Create Manually LightBun Bridge Inport
Make Default Edit Remove Ezport

Import Preferences | oK | Cancel




(4) Revenez a l'interface principale et sélectionnez le port correspondant
pour terminer la connexion.

Ready
IIPamse .Stop ’ Start
MY Frame £ Frame Save GCode Run GCode
[ ) _f e
m‘}{me Go to Origin Start From: Current Position
O O
Jborigh O O O
(8 Cut Selected Graphics o O O

(M Use Selection Origin --i-- Show Last Position

[ Optimize Cut Path Optimization Settings

(5) La machine est connectée.

Waiting for conmection. ..
Waiting for conmection. ..
Waiting for conmection. ..
Waiting for conmection ..

[v4. 00 (5M. H36. 20230113)]

[VER:1. 1h. 2023011701 : ]

[OPT: VMPH, 63, 256]

Target buffer size found

[M36: Using machine:MES DLC32]

[M5G:Mode=AP : SSIT=ATMEF, P2_E263:IP=192. 168. 4. 1 MAC=34-AB-95-F5-6F-15]
ok




7.2.2 Configuration du logiciel

(1) Cliquez sur "Paramétres" pour définir l'unité de vitesse a
"millimétres/minute”.
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(2) Définissez le point de départ de la gravure de la machine
"Current Position" et "Job Origine" dans le coin inférieur gauche.

Ready
Ill’uun .Stop ’:}tn-t
L] Frane {0} Frame Save GCode Run GCode
12 Home Go to Origin Start From: Current Position
0 O O
Jborigih O O O
_® Cut Selected Graphics o O O
(® Use Selection Origin -4- Show Last Position
® Optimize Cut Path Optimization Settings
Devices Com4 ~  ACMER P2 v
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7.2.3 Début de la gravure
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@ Cliquez sur "Ouvrir" pour sélectionner le fichier gravé.

@ Cliquez sur "Ouvrir".
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® CTiquer sur la zone de I'image.

® Ajuster la taille de la gravure.



# Layer Mode Spd/Pwr Output Show Air

coo | Image 150000/ 1000 | (8 (@ s ]
® .

Luyer Color [ Se++? (mms=) 15000 2
@ FPasz Count 12 Power Max (%) 100,00 (2
Interval (s 0080 |2 Power Min (8) 0,00 2

Cuts / Layers Hove Conzsle Varishle Taxt

® Sélectionnez "Couper/Coucher".

©® Double-cliquez sur la zone du cadre rouge.

B Cut Setings Edior - UghtBum 1201 T

| |

Tnage Sattings
i=di oeal srwnning @DWagative Taage OB
_
——1

S gl Udueh 0
I Dt

(O e S

FILL all shapes o1 oo ) Kalin. n
Pl promp togather O Benbar of Fuznar 1
FilL shapes individelly O Biag Lingth

Sracki: Migh quality ditheriag. Slighsly furter this Jurvic
d halus for masith shoded s ghats [nages.

© e e

L T T

@ Réglage du régime et de la puissance (référence recom-
mandée a la table des parametres de gravure).

Allumez ou éteignez la pompe a air.
®@ Définir la qualité de la gravure

Définissez le mode de gravure.

@ Cliquez sur OK



Ready
'l Fause . Stop @ ’ Start
@ E] Frame (:} Frame Save GCode Bun GCode
{2 Home Go to Origin Start From: Current Position
o O O
Job Origin O O O
(® Cut Selected Graphios o) (@] O
(8 Use Selection Origin -4- Show Last Position
(® Optimize Cut Path Optimization Settings
Devices COm ~ | ACMEER F2 v

(2 Cliquez sur "Cadre" pour prévisualiser la zone gravée.

@ Cliquez sur "Démarrer" pour démarrer la gravure.

8. Tutoriels d'application

8.1 Teléchargement de la demande

Les utilisateurs d'Android peuvent numériser le code QR
ci-dessous ou visiter directement le site Web d'ACMER pour le
télécharger.
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i0S

Recherchez "MKSLaser" dans I'App Store.

Q. MKSlaser

MKSLaser

8.2 Connexion aux applications
(1)Insérez la carte TF dans la fente pour cartes.

21



(2) Allumez l'appareil, recherchez le nom de réseau
“ACMER_P2_ “ via la fonction WIFI du téléphone portable et entrez

le mot de passe pour vous connecter.

Le mot de passe initial est: 12345678

-
| i |

< Wi-Fi o

Wi-Fi O

Network assistant

celeration over multiple networks and netwaork

Available networks Refresh
v ACMER_P2.18598 g =
L ChinaNet-y3Hs a =z >

(3) Ouvrez l'application de téléphone mobile et cliquez sur
l'icébne dans le coin supérieur gauche.

@ Home ®

22



(4) Entrez l'adresse IP et cliquez sur "Connecter”.
Remarque: L'adresse IP par défaut est "192.168.4.1".

4 N\

< Connect

IP Address

| 192.168.4.1

CONNECT

SEARCH LASER

8.3 Introduction aux fonctionnalités de I'application

= )\ ™ . P 1 T
/ Vous pouvez utiliser cette fonctionnalité pour I'auto-création,
comme le graffiti, I'écriture, etc. Vous pouvez également accéder aux
creation ] albums mobiles ou aux gravures photographiques.

— ) . A e s N
$ Cette fonction peut étre utilisée pour controler le mouve-
ment du module laser ou pour rétablir le mouvement du

Control module laser en place.

Obtenez le matériel fourni par ACMER pour votre gravure.

I;I Peut stocker des programmes générés par ordinateur
Logiciel a la carte TF, puis accédez aux fichiers de la carte

évng ) TF pour la gravure hors ligne via cette fonction.



8.4 Démonstration opérationnelle

(1)Sélectionnez "Matériaux".

-

\Za

Creation

B4

Material

<%

Control

-]

Graving

(2) Choisissez un motif de gravure.

-

<

Materia

-

=X

(3) Sélectionnez la méthode de gravure.

e

Strong Sketch Dither
‘:Q:'Brighlness 100%
0% o) 200%
OContrast 80%
0% oo—@ 160%
C -»
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(4) Ajustez la taille de la gravure, définissez les paramétres de
gravure, puis cliquez sur le bouton dans le coin inférieur droit pour

envoyer les données.

B File Name

DLC32001 Hls

Laser
A Power

o 1000

() Nous vous recommandons de régler la vitesse de
gravure en dessous de 8000 mm/min pour de
meilleurs résultats!

(5) attend que l'envoi soit terminé.
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(6) Cliquez sur "Confirmer" pour démarrer le processus de gravure.

Confirm

(7) Attendez que la gravure soit terminée.

0%
DLC32001.nc
X 36.260 Y 0200
F 100% S 100%
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9. FAQ

Q1.La machine a graver ne peut pas couper le matériau

1. Vérifiez que le cablage du module laser est desserré.

2Vérifiez que la mise au point est correcte, ce qui peut étre aidé par
la porte de mise au point.

T 5mm

10W 20W/33W/48W
3.Assurez-vous que le plan de gravure est plat et exempt de dépression.

4. Réduisez de maniére appropriée la vitesse de gravure et augmentez le
nombre de coupes. Pour des paramétres spécifiques, veuillez vous référer

Parameétres de gravure.

Q2. La machine de gravure ne peut pas étre connectée a l'ordinateur

1. Vérifiez si le pilote CH340 est installé sur votre ordinateur, sinon,
récupérez le fichier du pilote de la carte TF pour l'installation.

2. Vérifiez que le port correspondant estsélectionné.

Grbl __File Colors  language Tools 7 Sy

———

Tid0, g
¥
is
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3.Remplacez le cable USB et connectez-le a nouveau.
4. Essayez avec un autre ordinateur.

Q3. Bruit étranger pendant le fonctionnement de la machine

1Tout d'abord, lorsque la machine fonctionne, le ventilateur de
refroidissement de l'appareil laser lui-méme fait un bruit.

2. Vérifiez que le niveau de la table est uniforme .
3. Vérifiez que les vis de la machine ne sont pas desserrées ou tombées.

4. Vérifiez s'il y a des corps étrangers sur le rail de guidage,

déplacer la courroie et faites glisser le rail de guidage a la main pour
observer le mouvement; s’il y a un phénomeéne de grincement, ajoutez
peu de lubrifiant sur le rail de guidage si possible.

Q4. Déplacement anormal ou absence de déplacement de I'axe y

1. Vérifiez que le commutateur de transfert est sur la position
de l'axe « Y».

2. Vérifiez que les deux extrémités du cablage du moteur de I'axe
Y sont desserrées.

3. Si possible, utilisez un multimetre pour mesurer la tension de
sortie moteur sur la carte mére.

Q5. Comment régler la tension des courroies

Apreés l'installation de la courroie, vissez la ligne supérieure sur le
tendeur pour le régler courroie élastique. Serrer la courroie dans le
sens des aiguilles d'une montre, serrer la courroie, relachez la sangle
dans le sens antihoraire, et maintenez la sangle attachée des deux

cotés de l'axe.
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Q6. Quel est la fonction de l'interrupteur a I'arriére de la machine?
Cet interrupteur est une options du module rotative basculé vers la
gauche et Position de gravure normale, vers la droite
Le module rotatif peut étre connecté directement a la prise avec le logo

"RM" a coté.

Q7. La machine arréte la gravure a mi-chemin du travail.

1. Vérifiez si 'alimentation électrique de la machine est
correctement connectée.

2. Vérifiez s’il n'y a pas d’obstruction anormale de I'interrupteur
de fin de course, a ce moment-la.

La barre de commandes affichera I'information suivante.

5 st NPT TI0E9 startad 192160411
dl
19 2050]

sigparel Mackize perition iz Jikaly Tost dow to
iute balt Beheaing in bighly recemmsadsd

inam
Jackei]

3. Vérifiez si une brilure est générée pendant le processus de
gravure, dans la barre de commandes vous aurez I'information
suivante.

[Bx28.1 170 -

|# k9.4 ez
| @235 5209
| @256 5197
:v 2%.7 5198

7]
Dot Cantion Unlocked]
ak
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10. Aprés-vente

Pour assurer un service apres-vente de haute qualité, nous vous
recommandons de visiter notre site officiel (acmerlaser.com) pour des
informations détaillées sur l'aprés-vente et la garantie.

De plus, notre page FAQ (Questions fréquemment posées)
FAQ pour vous aider a mieux utiliser nos produits.
Si vous avez des questions ou avez besoin d'aide, n'hésitez pas a

Contactez-nous par e-mail a support@acmer3d.com. Notre équipe de
soutien. Vous fournira une assistance en temps opportun pour assurer
un réglement rapide Votre probléme
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MADE IN CHINA

https://acmerlaser.com/
https://www.facebook.com/groups/1614455505653986

Acmer Technology Co., Ltd.
5th Floor, Shanhai Ke Chuang Yuan, Longhua Street, Longhua District, Shenzhen, China



