LASER ENGRAVER

ACMER P3

BEDIENUNGSANLEITUNG 1.0



Vielen Dank, dass Sie sich fir unser Produkt entschieden haben
und uns Ihr Vertrauen schenken. Wir sind bestrebt, unseren Kunden
hochwertige Produkte und auBergewdéhnlichen Service zu bieten,

und wir schatzen lhre Unterstitzung sehr.

Um lhnen bei der Nutzung und Wartung lhres Produkts zu helfen,
bieten wir verschiedene Support-Optionen an:

Soziale Medien:
Treten Sie unserer Facebook-Gruppe bei und folgen Sie unserer
Facebook-Seite, indem Sie den QR-Code unten scannen.

EXF3E Facebook:

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

Online-Video-Lernprogramm:
Erlernen Sie den Umgang mit der Lasergravurmaschine tber unseren
offiziellen YouTube-Kanal (@acmerlaser).

E-Mail-Support:
Kontaktieren Sie unser After-Sales-Team direkt Uber die Support-E
-Mail-Adresse: support@acmer3d.com

Nochmals vielen Dank fiir lhre Unterstitzung!
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2. Haftungsausschluss und Sicherheitsleitfaden

1. Die Lasergravurmaschine erzeugt Laserstrahlen, und es ist
strengstens verboten, den Laser auf lebende Wesen zu richten.

2. Beim Gebrauch der Lasergravurmaschine missen der Bedie-
ner und Personen in der N&he eine Laser-Schutzbrille tragen.
Betreiben Sie den Laser nicht ohne Augenschutz
(Laser-Schutzbrille)!

3. Minderjahrige (insbesondere Kinder unter 14 Jahren) mUssen
die Maschine unter vollstdndiger Aufsicht eines Erwachsenen
verwenden!

4. BerUhren Sie den Laserstrahl wahrend des Betriebs nicht, da
dies zu Verletzungen fUhren kann.

5. Stellen Sie wahrend der Gravur- und Schneidvorgange sicher,
dass die Maschine im Sichtbereich des Bedieners ist.
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3. Specifications

MaschinengréBe 577*655*286mm
P3 24W /2W IR: 400*400mm

G 6B
ravurgroke P3 48W /2 IN 1: 400*390mm
Maschinengewicht 19Kg
Laser-Ausgangsleistung 10W Diode + 2W IR(2 IN 1) / 2W IR
/ 24W Diode / 48W Diode
P32 IN 1: 5mm
Brennweite P3 2W IR: 23mm
P3 24W /48W Diode: 8mm
Stromversorgung DC 24V
Kommunikationsmethode USB /APP /TF card
Software LightBurn / LaserGRBL / ACMER App
Betriebssystem macOS, Windows, Linux, Android, iOS
Holz, Bambus, Papier, Kunststoff, Leder, PCB,
Gravurmaterialien fir Aluminiumoxid, nicht-reflektierende Beschich-
Diode-Laser tung und lackiertes Metall, Keramik, Edelstahl,

einige dunkle opake Acryl, usw.

Silber, Messing, Kupfer, verzinkter Stahl, Aluminium,
Gravurmaterialien fiir Edelstahl, Acryl, Kunststoff, Leder, Gummi, Silikon,
IR-Laser schwarze Keramikfliesen, Stein, lackierte Holzplatten,
PCB, elektrisches Holz, usw.

Datei-Format NC, DXF, BMP, JPG, PNG, usw.
Gravurgenauigkeit 0.0Tmm
Gehausematerial Aluminiumprofil
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4. Package List

Maschine Lasermodul Luft pumpe

(auBer 2W IR)

Netzadapter Laser-Schutzbrille USB-Kabel

2> B

Luftschlauch
(auBer 2W IR)

Graviermaterialien Werkzeuge

N f‘/,.;

Rauchabzugsrohr Schlauchschelle




5. Maschineneinfiihrung

Abgasauslass

Kamera

Lasermod

Sicherheitsschlos§
Ein-/Ausschaltkng
Notfallknopf

Luftrohranschluss

Schublade

Luftpumpenstromanschluss

Luftpumpe

Luftrohr

LED-Schalter Kameraport

Rollenanschluss

Mikro-Luftstrom
Modus

Lufterschalter TF-Kartensteckplatz
[aki i -
ii == |

Flammenmelder
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6. Installationschritte

6.1 Installation des Lasermoduls und des Luftrohrs

Schritt 1: Setzen Sie das Lasermodul in den Schieber ein
und ziehen Sie die Verriegelungsschrauben fest.

Schritt 2: Setzen Sie das kleine Luftrohr in den
X-Achsen-Steckverbinder ein.
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6.2 Verbinden Sie das Laserstromkabel und die Luftlei-
tung

Schritt 2: Verbinden Sie die Luftleitung.
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6.3 Installieren Sie die Luft-Pumpe

¥

Schritt 1: SchlieBen Sie das Netzkabel der Luftpumpe an.

Schritt 2: Verbinden Sie das grof3e Luftrohr zwischen der
Luftpumpe und der Maschine.
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6.4 Legen Sie das Gravurmaterial ein und stellen Sie es ein

2-in-1-Doppel-Lasermodul 48W-Diodenlasermodul

Tipp: Der Fokus ist vollstandig, wenn das Ende des
Fokussierstabs die Oberflache des Gravurmaterials berUhrt.

6.5 SchlieBBen Sie das Netzteil und das USB-Kabel an

Schritt 1: SchlieBen Sie Schritt 2: SchlieBen Sie das
das Netzkabel an. USB-Kabel an.
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6.6 Verbinden Sie das Auspuffroh

Schlauchschelle

Sallg

Auspuffrohr

(D Schieben Sie zuerst die Schlauchschelle auf das Auspuf-
frohr.

@ Fuhren Sie dann das Auspuffrohr in den Auslass am
Rucken des Gerats ein.

(3 Verwenden Sie die Schlauchschelle, um das Auspuffrohr
am Auslass zu befestigen.

Tipps:
Far die Installationsanleitung kénnen Sie das Video-Tutorial
auf der TF-Karte verwenden.
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7. Software Installation und Benutzung

Die ACMER Lasergravurmaschine unterstltzt die gangige
Lasergravursoftware LaserGRBL und LightBurn.
LaserGRBL ist eine Open-Source-Software, die einfach zu
bedienen und funktionsreich ist und sich sehr gut far
Anfanger eignet. Allerdings unterstltzt LaserGRBL nur
Windows-Systeme (Win XP/Win 7/Win 8/XP/ Win 10/Win
11) und unterstitzt keine Kamerapositionierung und Rota-
tionsmodul-Funktionen.

FUr Mac-Benutzer besteht die Mdglichkeit, LightBurn zu
installieren, das ebenfalls eine ausgezeichnete Gravursoft-
ware ist. Es unterstltzt die Kamerapositionierungsfunktion-
alitadt und verflgt Uber vielfaltigere Funktionen, kostet
jedoch 60 US-Dollar (die Erstinstallation kann einen Monat
lang kostenlos getestet werden). Diese Software unter-
stUtzt auch das Windows-System.

Wenn Sie LaserGRBL herunterladen und installieren mécht-
en, kédnnen Sie die Daten direkt von der TF-Karte erhalten
oder Sie kdnnen die offizielle Website von LaserGRBL fir
den Download besuchen. Benutzer von LightBurn kdnnen
die offizielle Website von LightBurn fir den Download
besuchen.

Tipps:

Wenn dies das erste Mal ist, dass Ihr Computer diese
Maschine verwendet, installieren Sie bitte den entsprechen-
den Treiber auf der Computerseite. Sie kdbnnen das Treiber-
installationsprogramm aus dem Ordner "Software/Drivers”
auf der TF-Karte erhalten.
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7.1 LightBurn

7.1.1 Maschinenverbindung

(D Wahlen Sie "Devices" und klicken Sie dann auf "Import”.

£ Devices - LightBurn 1.5.04 ? X

Your Device List

Find My Laser Create Manually LightBuwn Bridge

Make Default Edit Remove Export

:Irrmwt Preferences | 114 [ Cancel

@ Suchen Sie in dem Ordner "Software/" auf der TF-Karte
die entsprechende Konfigurationsdatei fUr Ihr Produkt.
Wenn |hre Maschine beispielsweise die P3 24W ist, wahlen
Sie die Datei "TACMER P3 24W.lbdev" und klicken Sie dann
auf "Open".

Mac 2024/6/11 13:55 =
Win 2024/6/11 13:55 pra-=
[] ACMER P3 2-IN-1.Ibdev 2024/6/11 10:05 LBDEV 4%
[] ACMER P3 2W-IR.Ibdev 2024/6,11 10:06 LBDEV 3z
| [] ACMER P3 24W.lbdev | 2024/6/11 10:05 LBDEV X7#
[ ] ACMER P3 48W.Ibdev 2024/6/11 10:04 LBDEV 32#
\llg CustomButtons 2022/11/17 15:39 This file contains...
1 LaserGRBL-v4.94 2022/11/22 17:47 NAES
B LightBurn-v1.1.04 2022/5/12 13:15 MEES
(3 MKSLaserTool setunV1.0.6 2022/2/9 11:06 WERs
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(3 Wahlen Sie die gerade importierte Konfigurationsdatei

aus und klicken Sie dann auf "OK".

B Devices - LightBurn 1.4.00

Your Device List

¥ ACMER P3 24W

GRBL — Serial/USB
400mm 3 400mm, origin at front left, asuto—home disabled

e ‘ ey e ‘ T

Import ‘

Make Default ‘ ‘ Edit ‘ Remove

Export ‘ I

Cancel |
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@ Kehren Sie zur Hauptoberfldche zurlick, wahlen Sie den
richtigen Anschluss und die Konfiguration aus. Die
Verbindung ist erfolgreich, wenn der Text im Steuerungs-
fenster angezeigt wird.

Ready
I'P!u“ .Stoy ’Start
[ IFrane ) Frane Save GCode Run GCode
&) Home Go to Origin Start Fron: |Absalute Coords |
Job Origin
(W Cut Selected Graphics
OB Vse Selection Origin «4-Show Last Pesition
@0 Optimize Cut Fath Optimization Settings
Devices | COML |v |n:.ln 3 240 -

Laser Library

Console

Waiting for connection...

ok

[V4. 00 (8M. H35. 20240524) ]

[VER: 1. 1h. 2024052401:1]

[OPT:VPH, 63, 2561

Target buffer size found

[MSG:Using machine:MKS DLC32]

ok
[MSG:Mode=AP:SSDI=ACMER P3 36081:IP=192, 168. 4. 1:MAC=C2-4E
-30-3F-F1-8C]

ok

(type commands here) Show all Om
Macrol Macrol Macro2
Macro3 Macro4 Macro5

Cutse Move Coe=s ;S}laDe Poee Laser Lieee
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7.1.2 Softwareeinstellungen

Klicken Sie auf "Setting” und stellen Sie die Geschwind-
igkeitseinheit der Maschine auf "mm/min” ein.
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7.1.3 Kamerakalibrierung

(D Suchen Sie in der Software-Symbolleiste "Window" und
klicken Sie dann auf "Camera Control”, um zu bestatigen,
dass es aktiviert ist, und &6ffnen Sie das Fenster fur die

Kamerasteuerung.
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@ Suchen Sie in der Software-Symbolleiste nach "Laser
Tools" und klicken Sie dann auf "Calibrate Camera Lens”

(die Benutzeroberflache kann je nach Softwareversion
variieren).

B uightBurn - LightBurn 1.4.00
Fle Edit Tools Arrange | Laser Tooks Window Language Help
GlRE @@ (& Piuandca 3 3
0,000 |2]ma u_I @ Cailbratz Camers Lens |

= | 2i ot B Callrate Camers Aligrenaet a ||

Feat ri

2L EAT @S0 SH 230+

o0 ¥eldsd

& Rotary Setup Cirl o Shifto R

Focus Test

Incerval Test
Material Test
Cenber Finder

@@Em

#0900 0 %oerlID0O00ONT

-
2

Badios

(3 Wahlen Sie "P3 Camera" - "Standard Lens” aus und
klicken Sie dann auf "Weiter".

£ Lens Calibration Wizard - LightBurn 1.5.02

Please select your camers from the list below:
Camera view! | None
||P3 Camera |
|HP HD Camera

Use Preset: | (Nome - do full calibration)

You can use one of the presets if you have an official LightBurn
camera, though full calibration may give slightly better results.

If you wizsh to use a preset, choose the ons for your camers type
and lens, then click the 'Next' butten below.

Cancel Bac Next
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@ Deaktivieren Sie die Option "Honeycomb check
enabled” und platzieren Sie die Kalibrierungskarte geman
den Anweisungen am angegebenen Ort. Der erste Schritt
besteht darin, sie in die Mitte zu legen, dann auf "Capture”
und "Next" klicken.

Wenn die Kalibrierungskarte nicht erkannt werden kann,
wird empfohlen, eine Schicht eines anderen Materials, wie
Sperrholz, auf die Wabenstruktur zu legen.

£ Lens Calibration Wizard - LightBurn 1.5.02 3 x |

| Capturse

Inage | (2392 x 1944) : Pattern found = Scove: 0.04 - Great! Click
Next

Caacel Back Kext

(B Kalibrieren Sie jede Position in der vorgegebenen
Reihenfolge gemal den Anweisungen der Software, bis
die Kamerakalibrierung abgeschlossen ist, und klicken Sie
dann auf "Finish".

Lens Calibration Wizard - LightBurn 1502 7 x
B ig)

Canars view:

That's Inl You're £1

Click Finish vo ¢lose the wizard and sters ¥our censra salibratien

crmern aligment win
on belov 1o ge thers next.

Alien Camera

b e
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(® Nach den Kalibrierschritten sollten 24W-, 48W- und
2-IN-1-Benutzer 5 Stlicke 100x100mm Holzbretter an den
entsprechenden Positionen platzieren, wie gezeigt; 2W
IR-Benutzer sollten 5 Stlicke T00x100mm weil3e
ABS-Bretter an den entsprechenden Positionen platzie-
ren. Stellen Sie den Laserfokus korrekt ein.

(D Gehen Sie zur Startseite zurtick und bringen Sie die
Maschine in die Ausgangsposition.

Hinweis: Nachdem das Homing abgeschlossen ist, bewegen Sie das
Lasermodul oder das Graviermaterial in den nachfolgenden Operationen
nicht direkt mit der Hand! Andernfalls wird eine ungenaue Position-
ierung verursacht!

Ready
Ill’wu .Stnp ’.:tdi
[Irrane (O Frme Save Gods Run GCode
Go to Origin Start Frem: |Absolute Cosrds -
bl nelein

OB Cut Selacted Graphios
@ Use Selection Origin ~§- Show Last Position
00 Optinize Cut Path Optimizatien Settings

Devices  COMI ~ | | ACMER P3 24¢ ~

Laser | Library
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Wahlen Sie: "Laser Tools" -> "Calibrate Camera Align-
ment”, klicken Sie dann auf "Camera is over the work
area".

29 LightBurn - LightBurn 1.4.00
File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help

DODBG ee [ @ Print and Cut >

¥Pos 0000 = om wias @ Calibrate Camera Lens
¥Pos 0. 000 <., | @ Calibrate Camera Alignment
& an " Rotary Setup Ctrl +Shift+R
[@ o
! +. Focus Test
D &= Interval Test
O 25 Material Test
360
O @ Center Finder
LJ .
A 3
= 280
£ Choose your camera mounting position - LightBurn 1.4.00 ? *

Click the button that best matches how your camers is mounted:

Cemera is over the work ares, Camera is mounted to the laser head
in a fixed pozition and moves with the las=er

(this optien is still in beta)
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©® Wahlen Sie "P3 Camera” und klicken Sie auf "Next".

B Camera Alignment Wizard - LightBurn 1.5.02 ? *

Select your camera’
|P3 Camera

1 Camera

Ganewl i

Passen Sie die Leistung und die Geschwindigkeit an (siehe die
Parameter Tabelle unten entsprechend Ihrem tatsachlich
gekauften Produkt), geben Sie dann den Wert 180 im Skalenein-
trag ein. Klicken Sie auf “Frame”, um den Gravurbereich vorzus-
chauen, und klicken Sie schlieBlich auf “Start”, um die Gravur zu
beginnen. Nach Abschluss der Gravur klicken Sie auf “Next”.

Leistungs- / Geschwindigkeitsreferenz

Flllgeschwindigkeit: 20000 Fallleistung: 100

24W
Liniengeschwindigkeit: 10000 Linienleistung: 60
48W Fallgeschwindigkeit: 20000 Fallleistung: 50
Liniengeschwindigkeit: 10000 Linienleistung: 30
2-IN-1 Fullgeschwindigkeit: 10000 Fallleistung: 100
Liniengeschwindigkeit: 5000 Linienleistung: 60
W IR Fullgeschwindigkeit: 20000 Fallleistung: 100

Liniengeschwindigkeit: 10000 Linienleistung: 60
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E‘ Camera Alignment Wizard - LightBurmn 1.5.02 7 X

To-align the camers view, we're going to cut the image below onto a sheet of paper, cardboard, or thin wood.
The material should be at least 200nm (8”) square - a typical sheet of letter paper will work for this.

1) Place a blank piece of material

center of your workspace, at least

200mm x 200mm. Set the material thie! appropriately.
Material Thickness 0.0 =
2) Enter appropriate speed and power settings for your system to get a -

moderately dark surface sark on your chosen material.

Samphe mage
Fill Speed: 20000 > Fill Power: 100.0 -
Line Speed: 10000 = Line Power. £0.0 ¥
Seale: 180 ¥ |om dir Assist

3) Cliek the "Frame® butten to ensure that material is positioned cerrectlw.

[3rrame | * &

4) Run the cut, and makte adjustments if necessary to get dark output on your
material. When complete, click Next to continue.

.E:GD

Cancel Back

() Bewegen Sie den Laser in einen leeren Bereich, klicken Sie
auf "Capture Image” und dann auf "Next".

B Camera Alignment Wizard - LightBurn 1.5.02 ? X

1) Use these buttons to jog
1 head to clear it

from the camera view

s - =
T v 1
3) When the captured image shows all four corners clea click Next to

A continue
' s 2
o ( ) -4 1f the capture iz distorted or incomplete,

you may meed to run the Lens Calibration wizard,

v

ie oo -4

2) Press below to capture the
alignment image

Capture Image

Cancel Back
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@ Markieren Sie die Schnittpunkte der vier Eckmuster in der
angegebenen Reihenfolge und klicken Sie dann auf "Next".

£ Camera Alignment Wizard - LightBurn 1.5.02 ? ¥
the four corner marks, and double=click in the center of each one as

you mark the corners in their numbered order (1, 2, 3, 4). Undo Last
imply double-click a mew point pear it. When you have marked all four

corpers, click Next to continue.

Zocm In Zoom Out Cancel Back

@) Wahlen Sie im Kamera-Steuerungsfenster "P3 Camera"” aus
und klicken Sie auf "Update Overlay". Zeichnen Sie ein
Rechteck zum Gravieren. Wenn die Gravur abgeschlossen ist,
klicken Sie erneut auf "Update Overlay”, um den Bildschirm
zu aktualisieren, und Uberprifen Sie, ob sich das Gravurmus-
ter Uberlappt. Wenn keine Uberlappung vorliegt, kénnen Sie
den X- und Y-Offset GUber das "Camera Control” -Fenster
anpassen, um auszurichten.

Camera:] P3 Camera

Update Overlay Trace Save Settings
O Fade Width 0.0 - Height 0.0 %
@ Show |% Shift 0.0 #| |¥ shifto.0 =

I,; ]
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7.1.4 Gravur beginnen

(D Entfernen Sie das zuvor verwendete Gravurmaterial fir
die Kamerakalibration, legen Sie neues Gravurmaterial ein
und passen Sie den Laserfokusabstand wie im vorherigen
Schritt an.

@ Klicken Sie in der Symbolleaft der Software auf die
Schaltflache "Open”, wahlen Sie die Gravurdatei aus und
klicken Sie auf "Open".

oeHG 0@ +ERRm *Fﬁﬁ[:. Ud* #1 Paw @2 S0 S

D g E!Drm v ——
I € T PIREHIERIAY. + Materia Libary Materint pray e 2 R
’
o ne - FEEAE o lpda:
o ; .
g PIEEET AT '.“..a-
T T PIREAN Y
3 Engraving P
] Materiel Lt
] pacr
= Cperation Tu - A
i Opetation Vi /’
a o J .
] Saftware | w i = -
9 0
o Test File fars
a ’
[ timelapse P
y & - 24
REENE | Al suppartect (. *pdt sc *
bopti
e o

_. .

(® Wahlen Sie nach dem Importieren der Datei "P3
Camera" aus und klicken Sie im Kamerasteuerungsfenster
auf "Update Overlay".

Camera: |P3 Camera v

Update Overlay Trace Save Settings
O® Fade Width 0.0 - Height 0.0 s
@ Show X Shift 0.0 = Y Shift 0.0 S
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@ Finden Sie die Funktionstaste zum Anpassen der GréBe
des Musters in der Softwareleiste, wahlen Sie das Gravur-
muster aus und passen Sie es auf die gewlnschte GréRe
an (die GréBe des Gravurmusters sollte die Gro3e des
Gravurmaterials nicht Uberschreiten).

Flle Edit Toolk Amange LaserTools Windaw Language Help
GEAR 99 L& B2HLTe O 2L ot olm 240 S50k

] et Al
A .-lcunulll\ﬂ Fm U - el

O OE 0900 0 %or»liI0Q00Nx

(® Klicken Sie auf "Cuts/Layers", doppelklicken Sie auf die
Schicht, die dem Gravurmuster entspricht, um die Seite
fur die Einstellung der Gravurparameter aufzurufen.

Cuts / Layers

# layer Mode Spd/Pwr Output Show Air

[ cooll Image 420000/1000 © @ o |

Layer Color_ Speed (mm/m) 42000 %

Pass Count 1 ® Power Max (%) 100.00%
Interval (mm) 0.100 ¥ Power Min (%) 1.00%
Cuts' Move Cor=» Shape Pias Laszer girer
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£ Cut Settings Editor - LightBurn 1.5.02 ? X
R ——— o du
(2)

= Air :\ssi:tl

1 Speed (mm/min) 20000
( ) Max Power (%) 100.00

ar| k| A

O® Constant Power Mode
Mode Tmag
Image Settings
Bi-directional scanning ™ Negative Image OW

_ (3) IO\'erscann.mg 01, 0% = 3.33mn
= (4) [ Line Interval Gm) 0.1000 %254 $DPI |
—_— Scan Angle (deg) 0 %
Z Offset m) 0. 00 -5_
Dot width correction Dm0 08¢ >

(5) | Image Mode Threshold Pass-Through Om

Call 50.0 :

Fill all shapes at once @ Ha ne angle 22.5 =
Fill groups together () Number of Passes 1 _3__
Fill shapes individually () Ramp Length 0. 00 v

Dither Sample

Threshold: simple black/white — use for outlines,
or images dithered outside of LightBurn.

Reset to Defanlt| Make Default| Make Default for All (6) | 0K | Cancel

(1) Stellen Sie die Gravurgeschwindigkeit und -leistung ein
(es wird empfohlen, sich an der Gravurparametertabelle
fur die spezifischen Parameter zu orientieren);

(2) Schalten Sie die Luftpumpe ein oder aus; (Es wird
empfohlen, die Luftpumpe beim Schneiden einzuschalten
und beim Gravieren auszuschalten)

(3) Stellen Sie den "Overscanning”-Parameter auf 1% ein;
(4) Stellen Sie den Zeilenabstand ein (siehe Gravurparam-
etertabelle);

(5) Wahlen Sie den Bildmodus

(6) Klicken Sie nach Abschluss der Einstellungen auf
"OK".
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® Wahlen Sie das Gravurmuster mit der bestatigten
GréBe aus, halten Sie dann die linke Maustaste gedrickt
und ziehen Sie das Gravurmuster an die gewlnschte
Position auf dem Gravurmaterial.

File Bt Towis Ansinge Laie Torks, Windksw Langgusge Hilp

GORE @0 +He R +ASR e L dk Gl Pat & Rog Sﬂl =H-+

[ 100 000

Thos 190004 Bam Helght 07211 Flam 100, 600

Moy 163.000 e Fidth 100 600

JEstat 000 Ewm o ed O poer Cnze @0 Fplded
- -

~E

oo wexlliROoO

WAre T e

EOC

=K

nllllllﬂlﬂllll l Ilﬂ oo IIID - II

O Mne WHipe WRstate WD Shear S66.00 s Min (153 0n 124 1y) te Mas (263.0x (

@ Klicken Sie auf das "Laser"- Fenster klicken Sie auf
"Frame", um den Gravurbereich vorzuschauen, und wenn
alles in Ordnung ist, klicken Sie auf "Start”, um mit dem
Gravieren zu beginnen.

Ready
llPause .Sto; ’ Start

UFrm C}Fme Save Glode Run GCode

fiyHome  Go to Origin Start From: Absolute Coords

Job Origin
®0 Cut Selected Graphics
=0 {zg Selection Origin =4= Show Last Position
0 Optimze Cut Path Optimization Settinas
Devices CoMs ~ ACMER P3 24W

Cutsr= Move Core Shape P im
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71.5 Verwendung des ACMER M2/M3-Drehmoduls

Hinweis: Bevor Sie das Drehmodul verwenden, missen Sie
die Schublade entfernen und die gesamte Maschine auf
eine H6he anheben, bei der das Drehmodul normal
verwendet werden kann. (Es wird empfohlen, den
ACMER-Aufstocksatz zu verwenden)

(D Verbinden Sie das Drehmodul mit der Gravurmaschine.

4

Schritt 1: Verbinden Sie ein Ende des Kabels (im Lieferum-
fang des Drehmoduls enthalten) mit dem Drehmodulmo-
tor.

Schritt 2: Verbinden Sie Schritt 3: Verbinden Sie das

Draht A mit Draht R. andere Ende des Kabels mit
der Schnittstelle an der
Vorderseite des Maschinen-
rahmens.

28



3 Finden Sie in der Software-Toolleiste "Laser Tools" -
"Rotary Setup".

== fR WL bae 2SIl

= e e R
: !
—
o
-
@ o o

| [ [=L %3 == EOE==- B0

T T T T T

@ wWahlen Sie "Roller”, klicken Sie auf "Enable Rotary” und
wahlen Sie die Z-Achse als Rotationsachse aus. Geben Sie
dann den Wert [31,5] im Feld "mm per rotation” ein, den
Wert [16] im Feld "Roller Diameter” und klicken Sie auf
OK, um das Rotationsmodul zu verwenden.

Rotary Type

O Chuck

@0 Ensble Rotary

OB Mirror Output to Retary

Rotary Anis | 31.80 ;:—-| me per rotation
OF hais | 16.000m 3 || Roller Dismeter

For & roller rotary the values below are not required

" This is just a useful caloulator,
O A hxis ’ 5 .
| 50, 000mm i-| Object Diameter
[

Test: 157.080mm 3 | Cizcunference
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7.2 LaserGRBL

7.2.1 Maschinenverbindung

(D Wahlen Sie den entsprechenden COM-Port aus, Uber-
prifen Sie, dass die Baudrate "115200" ist, klicken Sie auf

"Connect” und das Steuerfenster zeigt einen Text an, der
eine erfolgreiche Verbindung anzeigt.

& LaserGRBL v7.6.0

@ Klicken Sie auf die Schaltflache "Unlock”, bewegen Sie
die Maus in den leeren Bereich unten rechts in den
Steuerelementen, klicken Sie mit der rechten Maustaste
und wahlen Sie "Import custom buttons".

Add Custom Button
Lock position (click to reorder)

Export custom buttons
Import custom buttons
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(® Wahlen Sie in dem Ordner "Software” der TF-Karte die
Datei "CustomButtons” aus. Nach dem Import klicken Sie
auf "OK" oder "Yes"

fur alle angezeigten Dialogfenster.

Mac
Win
| ACMER P3 2-IN-1.lbdev
| ACMER P3 2W-IR.|bdev
| ACMER P3 24W.Ibdev
] ACMER P3 48W.lbdev
|__Iz_ CustomButtons
4 LaserGRBL-v4.9.4
B LightBurn-v1.1.04
¥ MKSLaserTool setupV1.0.6

@ Klicken Sie auf die Schaltflache "Air Pump”, um die
Luftzufuhr ein- oder auszuschalten.

® (1) Klicken Sie auf die Schaltflache "Open File";
(2) Wahlen Sie die Gravurdatei aus;
(3) Klicken Sie auf "Open”.
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(® Wahlen Sie ein Bild aus und klicken Sie auf "Open".
Wahlen Sie dann den Graviermodus aus, beachten Sie die
Zeilenabstandparameter in der Gravur-Parameter-Tabelle
und klicken Sie auf "Next"”. (0.1 in der Parameter-Tabelle
entspricht 10 in der Software)

S ¢ halssl0

(D Je nach Graviermaterial, beachten Sie die Gravierpa-
rameter-Tabelle, um die entsprechende Graviergeschwind-
igkeit und -leistung, den Lasermodus ("M3" zum Schnei-
den, "M4" zum Gravieren) und die GréBeneinstellung
einzustellen.

(Beachten Sie die Leistungseinheit, 1000 in der Software
entspricht 100% Leistung in der Parameter-Tabelle)
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(1N Klicken Sie auf "Preview", um den Gravurbereich zu
Uberprifen;
(2) Bestatigen Sie den Gravurbereich und starten Sie
die Gravur.

[@]3][

Hinweis: LaserGRBL unterstltzt derzeit nicht die
Verwendung des Drehmoduls. Wir entschuldigen uns flr
die Unannehmlichkeiten!

Tipps: Sie kbnnen das Video-Tutorial auf der TF-Karte far
die Einrichtungsschritte der Software konsultieren.
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8.Anleitung zur Installation und Verwendung der mobilen App

8.1 App herunterladen und installieren

8.1.1 Android-Benutzer kbnnen den QR-Code unten scan-
nen, um die App herunterzuladen und zu installieren.

8.1.2 i0OS-Benutzer kdnnen im App-Store nach "MKSLaser”
suchen, um die App herunterzuladen und zu installieren.

L MKSlaser
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8.2 Anleitung zur App-Verbindung

8.2.1 Stecken Sie die TF-Karte in den Kartensteckplatz auf
der RlUckseite des vorderen Rahmens der Maschine.

8.2.2 Schalten Sie die Maschine ein und verwenden Sie die
WLAN-Funktion |hres Telefons, um nach dem Netzw-
erknamen "ACMER_P3_XXXXX" zu suchen und das
Passwort einzugeben, um eine Verbindung herzustellen.
Das Standardpasswort lautet: 12345678

-
]

< Wi-Fi

r
(%

Wi-Fi O

Network assistant

= ChinaNet-y3Hs >
= ACMER >
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8.2.3 Offnen Sie die mobile App und klicken Sie auf das
Symbol oben links.

& Home ®

Z

Creation Control

8.2.4 Geben Sie die IP-Adresse ein (die Standard-IP-Adres-
se ist "192.168.4.1") und klicken Sie dann auf "CONNECT",
um eine Verbindung herzustellen.

'4 Connect

IP Address

| 192.168.41

CONNECT

SEARCH LASER
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8.3 Functional Introduction

z

Creation

Sie kbnnen diese Funk-
tion fUr Eigenkreationen
wie Kritzeln und Schrei-
ben nutzen. Sie kdnnen
auch auf |hr Telefon-Fo-
toalbum zugreifen oder
Fotos zur Gravur aufneh-
men.

— 4

]

Material

Sie kdnnen die

flr Sie vorbereiteten
Gravurdateien von
ACMER auswahlen.

37
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Control

Diese Funktion kann
verwendet werden, um
die Bewegung des
Lasers zu steuern und
den Laser zurlck zur
Ausgangsposition zu
bewegen.

5
Graving

Sie kédnnen die von der
Computersoftware
generierten Programme
auf der TF-Karte
speichern und Uber diese
Funktion auf die Dateien
auf der TF-Karte far die
Online-Gravur zugreifen.



8.4 Verwendungshinweise
8.4.1 Klicken Sie auf "Material”

AR

Creation Control

o B

Material Graving

8.4.2 Wahlen Sie das Material aus, das Sie gravieren
mochten;

< Material

~

7
L
'
L
f
L
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8.4.3 Wahlen Sie den gewlnschten Gravureffekt aus;

m Strong Sketch Dither

“QiBrightness 100%

0% o) . 200%
OContrast 80%
0% oo - 160%

3 -»

8.4.4 Legen Sie |hre GraviergroB3e fest und stellen Sie lhre
Gravierparameter entsprechend lhrem Graviermaterial ein.

Bl File Name A\ Size

oLcazoor I | 96 [ 134 18

Work Laser
® Speed A Power

g (s[e[a M m/min D—TODO
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8.4.5 Klicken Sie auf "Upload” und warten Sie auf den
Upload im ersten Bild;

klicken Sie nach erfolgreichem Upload im zweiten Bild auf
"Confirm"”, um mit der Gravur zu beginnen;

Tips

Uploading54 9%

Cancel Cancel Confirm

8.4.6 Warten Sie, bis die Gravur abgeschlossen ist.

0%

DLC32001.nc

X 36260 Y 0.200

F 100% S 100%
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9. Maschinenwartung und Reinigung

9.1 Laserwartung und Reinigung

9.11 Wenn der Laser kontinuierlich flr 4-5 Stunden
verwendet wird, entfernen Sie die Lichtschutzabdeckung
und die DUlse, um zu Uberprifen, ob die Laserlinse
verschmutzt ist.

9.1.2 Wenn die Linse verschmutzt ist, verwenden Sie ein
Wattestabchen, um sie zu reinigen und die Linse frei von
Verunreinigungen zu halten.
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9.1.3 Wenn die LaserdUse verschmutzt ist, verwenden Sie
die schwarze Borstenblrste, um den Schmutz von der
DuUse zu reinigen.

9.1.4 Wenn sich viel Staub auf dem LaserkthllUfter befind-
et, verwenden Sie die gelbe Borstenblrste, um den Staub
zu entfernen.
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9.2 Wartung und Reinigung der Filihrungsschiene und des
optischen Achse

9.2.1 Schalten Sie zuerst die Stromversorgung der
Maschine aus. Verwenden Sie ein fusselfreies Tuch, um den
Schmutz von den beiden optischen Schienen der Y-Achse
abzuwischen.

9.2.2 Nehmen Sie das Schmiermittel heraus, drlicken Sie
eine kleine Menge heraus und tragen Sie es auf die
optischen Schienen auf. Bewegen Sie die Y-Achse manuell,
um das Schmiermittel gleichmafig entlang der Schienen
Zu verteilen.
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9.2.3 Entfernen Sie die Schublade, drehen Sie die Maschine um,
sodass die Unterseite nach oben zeigt, und verwenden Sie ein
fusselfreies Tuch, um den Schmutz von der FUhrungsschiene auf
der X-Achse abzuwischen.

9.2.4 Drlcken Sie eine kleine Menge Schmiermittel heraus und
tragen Sie es auf die FUhrungsschiene auf. Drehen Sie die
Maschine wieder um, sodass die Oberseite nach oben zeigt, und
bewegen Sie die X-Achse manuell, um das Schmiermittel
gleichméaBig entlang der Schiene zu verteilen.

r ——

9.3 Maschinenkdrper-Wartung und Reinigung

9.3.1 Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine aus.
Verwenden Sie dann die gelbe Borstenblrste, um den
Staub und Schmutz am Maschinenkodrper in die Schublade
zu fegen.
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9.3.2 Entfernen Sie die Schublade, leeren Sie alle Abfalle
und Staub aus und wischen Sie sie mit einem fusselfreien
Tuch sauber. Setzen Sie dann die Schublade wieder in die
Maschine ein. Das untenstehende Bild zeigt die abges-
chlossene Reinigung.

9.3.3 Verwenden Sie ein fusselfreies Tuch, um den Innen-
und AuBenbereich des Maschinenkodrpers, die Innenseite
und AuBenseite der Acrylabdeckung und die Kamera zu
reinigen. (Wenn méglich, kdnnen Sie ein mit Alkohol
angefeuchtetes fusselfreies Tuch verwenden, um es noch
sauberer zu machen.)
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10.FAQ

Q1. Schlechter Gravier- oder Schneideeffekt
(IR-Laser hat keine Schneidfahigkeit):

1. Uberpriifen Sie, ob die Kabel des Lasermoduls locker
sind.

2. Uberpriifen Sie mithilfe des mitgelieferten Fokusrings,
ob der Arbeitsfokussierabstand des Lasers korrekt ist.

‘\\_\K_'{”E:% ‘ >l ‘
8mmI : -23”7_”.‘] ‘
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3. Uberpriifen Sie, ob die Oberflache des Graviermaterials
flach ist.

4. FOr den Schnitt versuchen Sie, die Geschwindigkeit zu
verringern und die Anzahl der Schnittdurchgange zu
erhdhen. Beachten Sie die Gravierparameter-Tabelle flr
spezifische Parameter.

5.F0r das Gravieren: Wenn das Gravieren zu tief ist,
versuchen Sie, die Geschwindigkeit zu erhéhen und die
Leistung zu verringern. Wenn das Gravieren zu flach ist,
versuchen Sie, die Geschwindigkeit zu verringern und die
Leistung zu erhéhen. Beachten Sie die Gravierparame-
ter-Tabelle fur spezifische Parameter.

Q2. Die Maschine kann keine Verbindung zum
Computer herstellen.

1. Uberprifen Sie, ob der CH340-Treiber installiert ist.
Wenn nicht, kbnnen Sie den CH340 herunterladen.

2. Uberpriifen Sie, ob der ausgewahlte COM-Port fiir diese
spezielle Maschine korrekt ist.

_Grbl _File Colors language Tools ? taidy
COM COM3 Baud 115200 &l | " [T P
=
: = v wl [3rrms i trme Sere Euds B s
Progress | I E»

= B prisd

‘ ’ WD Cut Salaced Grughim

Bevices

3. Versuchen Sie, ein anderes USB-Kabel fur die Verbind-
ung zu verwenden.

4. TVersuchen Sie, eine Verbindung zu einem anderen
Computer herzustellen.
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Q3. Die Maschine erzeugt Gerdausche wahrend
des Betriebs:

1. Es ist normal, dass die Maschine wahrend des Betriebs leichte
Gerausche erzeugt, wie z.B. den Kuhlllfter des Lasers, den
Abluftventilator und die schnelle Bewegung der Struktur.

2. Bewegen Sie die X- und Y-Achsen manuell, um zu Uberprifen,
ob es offensichtliche Blockaden oder Verklemmungen gibt.

3. Uberpriifen Sie, ob Schrauben locker geworden oder abgefall-
en sind.

4. Uberprufen Sie, ob die Ubertragungskomponenten wie
Zahnriemen, FUhrungsschiene und optische Achse durch
Fremdkdérper blockiert sind.

5. Tragen Sie das mitgelieferte Schmierfett auf die optische
Achse und die FUhrungsschiene auf, um sie geschmiert zu
halten.

Q4. Wie kann man die Spannung des Zahnrie-
mens einstellen?

Verwenden Sie einen Schraubendreher, um die beiden Schrau-
ben auf der RlUckseite der Maschine zu drehen (siehe Diagramm
fr die genaue Position). Das Drehen der Schrauben im Uhrzei-
gersinn strafft den Zahnriemen. Das Drehen der Schrauben
gegen den Uhrzeigersinn lockert den Zahnriemen, indem die
Schrauben nach innen gedrickt werden. Beachten Sie, dass die
Spannung auf den beiden Zahnriemen so konstant wie moglich
gehalten werden sollte.




Q5. Die Maschine stoppt wahrend des Betriebs.

1. Wenn der Maschinendeckel wahrend des Betriebs
geodffnet wird, pausiert die Maschine ihren Betrieb. In
diesem Fall sollten Sie den Laser oder das Graviermaterial
nicht willkrlich bewegen. Schlie3en Sie einfach den
Deckel, und die Maschine wird ihre Arbeit fortsetzen.

2. Uberpriifen Sie, ob die Maschinenstromversorgung
ordnungsgeman angeschlossen ist und ob die Stromind-
ikatorleuchte normal leuchtet.

3. Uberpriifen Sie, ob der Endschalter der Maschine durch
Fremdkdrper blockiert ist und irrtimlich ausgeldst wird.
Sie kdnnen das Steuerungsfenster auf Fehlerwarnungen
Uberpriufen, wie im folgenden Bild dargestellt.

Sxi.6 5134 a0 S4BT, 4 |
®r.7 si7 GHI0. 37190, 472
= GL10. 9640, 464
e ”': :“‘: GIIOL 4140, 434
i G110 4340, 414
o2 5118 G0 45410 393
$x2.1 5138 1D 47290, 371

B = GHI0 40 54
i GHI0 BO7Y0. 128
Gril 1.1k '8 for hadp]
GII0 52410, 301
DEEG: Local asoess point AVER P2 31623 started 192 180.4.1]
[ KT Startad]

G TELNET Stareed BOAO.
RLiRM |
Hard lirit triggered Muehine position is Likaly lost dus e
woden and imnsdiste halt. Re-howing iz bighly resonsanded
e aeer Line TR
Teb baltad

Stress conpleted in 0:08

| DG Cantion! Unlooked]

v v

®x2,3 5154

4. Uberprifen Sie, ob wahrend des Gravierprozesses eine
Flamme erzeugt wird. In diesem Fall zeigt das Steuer-
ungsfenster die folgende Meldung an.

Bre.: suw - I 5o
¥ x28.3 184 GLR0 B6HY. 224 r
|54 sisr G100, SA10. 196
T 4140, 59990, 168
xzs.5 S18y R0 BOEY. 14
Sx23.6 5157 arrar:41
$x29.7 5198 On ar nesr Line B0
Sx29.8 512 Tab halted
B Incis T arririease restart the smchinel in Ly

e - S P T BT :Flass are!Flease restart the machios] |
$x28.8 5218 )
e s311 Beset while in mation Gebl asmot poaremtes pesitioe Lest steps
|®x2e.1 z20e wre Jikaly. Be-boning is highly racom

SR D sime

ak
Grbl 11h ['$ far helpl
| |65 Lacal aceass point AHER_P2 31029 stacted 122 1684 1]

[56 HTTP Startadl
tarted, 193.368.%.1] [ec TELKET Started 5080]
: DS $1 82" te unlaek]
¥

3
DG Cantian: Unlocked]
ak
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Q6. Die Kamera der Maschine ist unscharf oder
kann keine Bilder erfassen.

1. Uberprifen Sie, ob das Kameraobjektiv durch Fremd-
korper blockiert oder verschmutzt ist.

2. Uberpriifen Sie, ob das Datenkabel der Kamera am
vorderen Rahmen locker oder getrennt ist.

3. Trennen Sie die Kamera ab und Uberprifen Sie, ob die
Anschlussdrahte locker oder getrennt sind.

4. Uberprufen Sie, ob die Maschine Uber eine Dockingsta-
tion oder einen Adapter mit dem Computer verbunden ist
(es wird empfohlen, das USB-Kabel der Maschine direkt
mit dem Datenanschluss des Computers zu verbinden).
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11 Kundendienst

Um einen qualitativ hochwertigen
After-Sales-Support zu gewahrleisten, empfehlen
wir den Besuch unserer offiziellen Website
(https://acmerlaser.com/) fur detaillierte Informa-
tionen zum After-Sales-Service und zur Garantie.

DarUber hinaus finden Sie auf unserer Seite mit
haufig gestellten Fragen (FAQs) Antworten auf
haufige Fragen, um Ihnen bei der optimalen
Nutzung des Produkts zu helfen.

Wenn Sie Fragen haben oder weitere Unter-
stitzung bendtigen, kontaktieren Sie uns bitte
per E-Mail unter support@acmer3d.com. Unser
Support-Team steht Ihnen gerne zur Verfigung,
um lhre Anliegen zeitnah zu bearbeiten.

51



El..,,_ = '*EI

Ef*'

ACMER Official Group
https://www.facebook.com/groups/acmerlaser

MADE IN CHINA

https://acmerlaser.com/
Shenzhen Titan International Development Technology Co., Ltd.
ADD: 501, Building 1, No. 6 Zhongyuguan Road, Yousong Community,
Longhua Street, Longhua District, Shenzhen,Guangdong, China



