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Sicherheitsleitfaden

Lesen Sie sich diese Sicherheitshinweise vor der Verwendung des Lasergravierers sorgfaltig durch. Sie erwahnen
Situationen, die besondere Aufmerksamkeit erfordern, und enthalten Warnungen vor unsicheren Vorgangen, die
zu Sachschaden oder sogar zu einer Gefahrdung der personlichen Sicherheit fihren kénnen.

Lasersicherheit

 Unsere Lasergravierer verwenden einen Laser der Klasse 4. Der Laser ist sehr leistungsstark und kann Augenver-
letzungen und Hautverbrennungen verursachen.

« Wir haben am Lasermodul eine Abschirmung angebracht. Die Abschirmung filtert das diffuse Licht des Laser-
punkts weitgehend heraus.

Es wird jedoch trotzdem empfohlen, bei der Verwendung des Lasergravierers eine Laserschutzbrille zu tragen.

« Vermeiden Sie es, Ihre Haut dem Laserstrahl der Klasse 4 auszusetzen, insbesondere aus nachster Nahe.

« Kinder unter 14 Jahren diirfen dieses Produkt nicht benutzen. Jugendliche iber 14 Jahren miissen von
Erwachsenen beaufsichtigt werden.

» Wenn das Lasermodul eingeschaltet ist, bertihren Sie es nicht, sonst kdnnten Sie sich die Hande verbrennen.

Brandschutz
« Der hochintensive Laserstrahl verbrennt beim Schneiden das Substrat und erzeugt dadurch extrem hohe

Temperaturen und Hitze. Einige Materialien kénnen beim Schneiden Feuer fangen und Rauch erzeugen.

» Wenn der Laserstrahl auf das Material trifft, entsteht normalerweise eine kleine Flamme, die sich mit dem Laser
bewegt und nicht weiterbrennt, nachdem der Laser vorbeigegangen ist.

* Lassen Sie die Maschine nicht unbeaufsichtigt, wahrend der Laser arbeitet.

« Achten Sie auf brennbare Stoffe in der Arbeitsumgebung. Halten Sie immer einen Feuerldscher in der Nahe.

« Wenn der Laser auf das Material trifft, kann Rauch und reizendes Gas entstehen. Einige der Gase sind sogar
gesundheitsschadlich. Verwenden Sie das Gerat daher bitte an einem beliifteten Ort.
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Materialsicherheit

« Gravieren oder schneiden Sie keine Materialien mit unbekannten Eigenschaften.

« Empfohlene Materialien: Sperrholz, Massivholz, Bambus, Leder, Kunststoff, Stoff, (Kraft-)Papier, Acryl, Kork,
Kopfsteinpflaster, schwarze Tonerde, nicht reflektierender Edelstahl, Keramik usw.

* Nicht empfohlene Materialien: reflektierendes Metall, Edelsteine, transparente Materialien, reflektierende Materi-
alien usw.

Sicherheitshinweise

 Verwenden Sie den Lasergravierer nur in horizontaler Position und stellen Sie sicher, dass er sicher befestigt ist,
um eine Brandgefahr zu vermeiden, wenn er wahrend der Arbeit versehentlich bewegt oder von der Werkbank
fallt.

« Es ist verboten, den Laser auf Menschen und Tiere zu richten.

« Wir ibernehmen keine Verantwortung fiir unsachgemaBen Gebrauch dieses Gerats oder fiir Schaden oder
Schaden, die durch unsachgemaBen Gebrauch verursacht werden. Der Bediener ist verpflichtet, diese Lasergra-
viermaschine nur gemaB ihrem vorgesehenen Zweck, den Anweisungen in ihrem Handbuch sowie den relevanten
Anforderungen und Vorschriften zu verwenden.
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Einfiihrung und Hauptparameter

« Die maximale Gravurflache der Mini-Lasergravurmaschine betragt 130 x 130 mm. Sie kann zum Gravieren oder
Schneiden (nur 3,5 W) mit dem 2,5 W- oder 3,5 W-Lasermodul verwendet werden

« Die Maschine und die Lasermodule verwenden Fixfokuslaser, und fir die Messung wird nur ein 2mm-Brennweit-
enmessblatt bendtigt, um die optimale Gravurbrennweite zu erhalten

« Die Laserschutzabdeckung kann uns helfen, den groBten Teil des starken Lichts zu blockieren. Wenn Sie direkt in
das starke Licht blicken, wird erstens die Netzhaut geschadigt und die Sehkraft nimmt ab. Zweitens fihrt es zu
visueller Ermidung und verringert die Produktivitat und Lernleistung. Drittens hemmt starkes Licht die Produktion
von Melatonin und beeintrachtigt die Schlafqualitat. Die Laserschutzabdeckung kann lhnen helfen, diese Schaden
zu vermeiden.

« Rechtwinkliges Messlineal: Sowohl die X-Achse als auch die Y-Achse verfligen Uber prazise Skalenlinien, mit
denen Sie die GroBe des gravierten Objekts schnell messen konnen.

« Sicherheitsdesign: Die Maschine ist mit einem Netzschalter fiir die Notabschaltung ausgestattet.

« Spart Installationszeit: Sie miissen nur das Lasermodul und die Software installieren, um die Maschine zu
verwenden

GravurgroBe 130*130MM

Laserwellenlénge 44515 nm

Software-Supportsystem Mac, Windows

Material Aluminiumprofil + KunststoffteileS1-2,5W 12V2A
Elektrische Anforderungen DC/S1-3,5W 12V3A DC

Dateiformat NC, BMP, JPG, PNG, DXF usw.

Unterstitzte Software LaserGRBL (Windows), Lightburn (allgemein)
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(1)Stromschnittstelle
(2)Datenkabelschnittstelle
(3)Schalter (zum Ausschalten lange
driicken)
(4)Lasermodulschnittstelle
(5)Lasermodul-Héhenknopf
(6)Lasermodul
(7)Y-Achsenriemen
(8)X-Achsenriemen
(9)2mm-Brennweite
Malblatt
(10)Laserschutzabdeckung
(11)Exzentermutter



Nehmen Sie das Lasermodul heraus und stecken
Sie es in den Schiebeschlitz. Wenn die rote Schutz-
abdeckung die Oberflache des Brennweitenmess-
blocks beriihrt, ziehen Sie den seitlichen Knopf fest,
um sie zu fixieren und die Fokussierung abzus-
chlieBen.

Laserschutzhlle
2mm-Brennweiten-Messblatt

die Oberflache des gravierten Objekts

Fokussierungsprinzip.
1. Die Brennweite des Lasermoduls ist fest und kann nicht gedndert werden.

2. Die genaue Position des Laserfokus liegt 2 mm direkt unter der Kante der Schutzabdeckung des Lasermodauls.

3. Wir liefern ein 2 mm dickes Messblatt mit, um den Laserfokus leichter zu [Xnden.
4. Wenn der Laser auf die Oberflache des gravierten Objekts fokussiert ist, entfaltet er seine maximale Gravur-
wirkung.
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Installation und Verwendung der Software

« Der Lasergravierer unterstiitzt das beliebteste Programm LaserGRBL. LaserGRBL ist ein Open-Source-Pro-
gramm mit einfacher Verwendung, aber LaserGRBL unterstitzt nur Windows-Systeme (Win XP / Win 7 /
Win 8 / Win 10 / Win 11).

« MacOS-Benutzer kdnnen sich fiir LightBurn entscheiden, ein professionelles Laserprogramm fiir Windows
und macOS. LightBurn hat eine einmonatige Testphase, nach deren Ablauf die Nutzung kostenpflichtig ist.
« Der Lasergravierer empfangt Befehle vom Computer. Er muss mit dem Computer verbunden bleiben und
darf das Gravurprogramm (LaserGRBL oder LightBum) wahrend des Gravurvorgangs nicht beenden. Da die
Berechnungen auf dem Computer durchgefiihrt werden, wirkt sich die Leistung des Computers auf die
Geschwindigkeit und sogar die Qualitat der Gravur aus.

« Der folgende Abschnitt konzentriert sich auf die Installation und Verwendung von LaserGRBL. Fir Light-
Burn werden die Installations- und Konfigurationsprozesse kurz erlautert. Auf den offiziellen Websites
finden Sie Tutorials zur Programmbedienung, die fiir Anfanger sehr hilfreich sind.

Einfiihrung in die PC-Software

Mac 0S: LightBurn

Linux: LightBurn
Windows:LightBurn & LaserGRBL

LightBurn:
https://lightburnsoftware.com/pages/download -trial

LaserGRBL

software Forum:
https:/forum.lightburnsoftware.com

https://lasergrbl.com/download/




Da die GRBL-Software kontinuierlich aktualisiert wird, kann es sein, dass beim Herunterladen die neueste « Die installierte Software wird als Abbildung 2 dargestellt.
Version vorliegt und die Bedienoberflache von der im Handbuch angegebenen abweicht. Die Funktion ist
jedoch in etwa gleich und hat keinen Einfluss auf die tatsachliche Bedienung.

. z (® LaserGRBL7.7.0 - O X
1 .Anleltung fur LaserGRBL % Grbl B Fle A Generate @ Colors [0 Preview M Language X Tools 7
1 1 Download COM comi2 Baud 115200 ' - -
LaserGRBL ist eine der beliebtesten DIY Lasergravur-Software der Welt, die Download-Website von ::r:sg — : 70 / \ uco 5. 000 0.000
https://lasergrbl.com/download/ I?ewegg:n Sie den Mauszeiger

"o Uber die folgenden Schalt-
1.2 Installation flachen, um die entsprech-
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ende Funktionsbeschreibung

» Doppelklicken Sie auf die heruntergeladene Datei im EXE-Format, um die Softwareinstallation zu starten, anzuzeigen. Wenn Sie keine

. . . . e . . . an
und klicken Sie weiter auf ,Weiter> ", bis die Installation abgeschlossen ist. der folgenden Funktionen
Click - haben, miissen Sie sie impor-
tieren, indem Sie die Schritte
20 \in 1.3 befolgen. Y,
10
/nuwm.onn \ A o +
= % ﬁ a -10
Last stable version: latest ' —10 a 10 20 jelu) 40 50 50 o aa a0 100 i1ino izo 130 140 150 1G0
All verslons: github.com/arkypita/l aserGRBL <= ﬂ' :P
| % 5
S L reds  (WnE Do)l > @
Lines: 0 Buffer Estimated Time: now 20% discount on a new Laser! 0.0h S [1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Disconnected .:
Abbildung 1 LaserGRBL-Installation Abbildung 2 Schnittstelle von LaserGRBL
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1.3 Benutzerdefinierte Schaltflichen

« Die Software unterstitzt Benutzer beim Importieren benutzerdefinierter Schaltflachen. Sie kdnnen benut-
zerdefinierte Schaltflachen je nach Verwendungszweck in die Software importieren. Wir empfehlen die
offiziellen benutzerdefinierten Schaltflaichen von LaserGRBL. Die Download-URL fiir die benutzerdefinierte
Schaltflache lautet https://lasergrbl.com/usage/custom.buttons/

(Die heruntergeladene Datei mit den benutzerdefinierten Schaltflachen wird wie unten angezeigt)

4 N

A nice set of pre-defined custom buttons can be downloaded here:

“Download
\_ J

Abbildung 3: Benutzerdefinierte Schaltflachen
« Als Nachstes importieren wir die benutzerdefinierten Schaltflichen in LaserGRBL. Offnen Sie das Laser-
GRBL-Programm, klicken Sie mit der rechten Maustaste in den leeren Bereich unten neben der Schaltflache
(siehe Abbildung 4), wahlen Sie dann <Benutzerdefinierte Schaltflache importieren> und wahlen Sie die
zuvor heruntergeladene ZIP-Datei fiir die benutzerdefinierte Schaltflache zum Importieren aus. Klicken Sie
so lange auf ,Ja “ (J), bis kein Popup mehr angezeigt wird.
Add Custom Bution
Lock position (click to reorder)

Import custom button X

—_— e . . Remove actual buttons? Select yes to remove, no to keep,
® -~
Y FOHIR ) [ﬂght chck]

Export custom buttons
[ Import custom buttons | [ s ][ mo || conce

Abbildung 4 Benutzerdefinierte Schaltflaichen importieren

1.4 Bedienungsanleitung

« Verbinden Sie den Lasergravierer Gber ein USB-Kabel mit einem Computer.

« Stecken Sie das Netzteil der Lasergraviermaschine ein.

« Offnen Sie LaserGRBL.

« Installieren Sie den CH340-Treiber. Klicken Sie in LaserGRBL auf <Tools> <CH340-Treiber installieren>, um
den Treiber zu installieren, und starten Sie den Computer nach der Installation neu.

@ Luarcfiss 770 ( é DriverSetup [KE4) o h é Drverserupinid . \
#obl DAk Aceerste ®Cokes Pevew M Language X Took . e
TR o Device briver Install / UnInstall bevice Drlver Install ¢ UnInstall
e - IR I Select INF |I:H:u1ssn.un= _| Select IHF CHINTSER. IHF ,.|
Progremn 0 L
; HGH . GH T Baiaas
- | USA-SERIAL EH34R L |
|_ B1/30/2019, 3.5.2019 .
UHIHSTALL ' ' [INTHE TR .D Oriver install
HELP T
A 2N 4
M DriverSetup(iad) = e
Wenn die Installation des Treibers fehlschlagt, 6ffnen Sie den Treiber SR b T e e
P Select TNF  |CHEA1SER.INF

' 6ffnen Sie den Treiber dann

"

erneut, klicken Sie auf , Deinstallieren
erneut und klicken Sie auf , Installieren “, wie in der Abbildung
gezeigt_ UHIHSTALL

HELP

: [uCH .CH
TR |__ USB-SERIAL CHIND
|__ @i/a0/2e19, 3.5.2819

Abbildung 5 Treiberinstallation



« COM-Ports kdnnen im Gerate-Manager lhres Computers angezeigt werden

/_l Device Manager
File Action View Help

e« D EHE B EX®

%

v % DESKTOP-5PDVP73
> iq Audio inputs and outputs
» EH Computer
> s Disk drives
» [Eg Display adapters
» Human Interface Devices
» @ IDE ATASATAP| controllers
» o3 Imaging devices

> ﬂ Mice and other pointing devices
> [l Monitors
> ? Network adapters
v i Ports (COM & LPT)
5 USB-SERIAL CH340 (COM3)
» ™ Print queues
» u Processors
P Software components
B Software devices
» B Sound, video and game controllers
> Q‘g Storage controllers
3 System devices
v ‘ Universal Serial Bus controllers
i Intel(R} USE 3.0 eXtensible Host Controller - 1.0 (Microsoft)
i, Unknown USE Device (Device Descriptor Request Failed)
i USB Compaosite Device
8 ISR Ront Huk (1ISE 3.0)

Abbildung 6 Uberpriifung der COM-Ports

« Wahlen Sie in der Software die richtige Portnummer und Baudzahl -115200 (im Allgemeinen
miissen COM-Ports nicht manuell ausgewahlt werden, aber wenn Sie mehr als ein serielles Gerit an
den Computer angeschlossen haben, ist dies erforderlich. Sie finden den Port der Lasergravurmaschine
im Geratemanager des Windows-Systems oder kdnnen einfach die angezeigten Portnummern nachein-

ander ausprobieren).

B LaserGREL v7.7.0

% Grbl [ File A Generate @ Colors

COM | com3 Baud 115200

Filemname

Progress 1

den entsprechenden Port anzeigen

¢

* Preview ™ Language X Tools 7

45

35
30
£5

20

15

Abbildung 7 COM-Ports nach dem Anschluss



« Klicken Sie in der Software auf die Schaltflache , Verbinden “. Wenn das Blitzsymbol
orange wird, bedeutet dies, dass die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde. In der
unteren rechten Ecke der LaserGRBL-Oberflache sehen Sie ,status: Idle ”

6 LaserGREL v7.7.0 - =] x
# Grbl [ Ele A Generate @ Colors [s] Preview ™ language N Iools 7
oD“- hﬂm x *
\ 50 HCO 0.000 0.000
Progress
Verbindung
Verbinden:" §"
Trennen:"\ ”

Wahlen Sie den

richtigen Port Wahlen Sie die

Baudrate:115200

w

B4 A é_vor der Laser angeschlossen |st sind dle SchaIthachen grau.
S
R [_][ﬁ][ﬁ]m[/ ][_][T 1][ ][0] [E]-
- B4 A L machd;zm der Laser angeschlossen ist, sind die Tasten farbig.”
¢ ﬁ ¢ 70 a0 S0
o 2 O S (@) €©)@)»](=) (e o)
dnes: 0 Buffer Estims.led Time: now .EU$ di:COI:Ir’“t on a new Laser! 100.5h 5 [1.00x] G1 [1..ODx] (ﬂﬂﬂx] Status: Idla

Abbildung 8 Anschluss der Lasergravurmaschine

« wenn Sie ,Getrennt “ oder ,Verbinden ” sehen, aber keine Nachrichten vom Gravierer, sollten Sie den
COM-Port andern.
« Wenn Sie ,Status: Alarm “ sehen, ist Ihre Platine im Alarmzustand. Die Maschine ist verbunden.

a0 B0 70 80 90 100 110 120 130

o) ¢ > O

1005h S[1.00q 61[1.00] GO[1.00x Status: [RY :

Abbildung 9 Status: Alarm

e Wenn sich die Maschine im Alarmzustand befindet, ist es normalerweise erforderlich, das Homing-Ver-
fahren auszufiihren (auf die Schaltflaiche HOME klicken) oder einfach die Schaltflache , Entsperren “ zu driick-
en, um den Alarm zu bestatigen (oder ,$X " in das Befehlsfeld einzugeben).

4103 V(3]

Abbildung 10 Entsperrtaste




» Anweisungen der Schaltflachen

-

Grbl
zurlicksetzen

v

- R4a
o

Lufter ein-/auss-

chalten

Grbl entsperren

Nullpunkt setzen
3

rbl entsperren

50

Zur Mitte des

Rahmens Laser zum
bewegen Fokussieren
einschalten

Rahmenlaser ei

Zur unteren
linken Ecke
bewegen J

L—su" 0

Y

Estimated Time: now

\Lines: 0 Buffer

-2 oy, ) a)(&D]0)il)]e

20% discount on a new Laser!

laufen Pause

> @

1.5 Paramétrage

Sélection du fichier de gravure. Ouvrez LaserGRBL, cliquez sur <fichier> <Ouuvrir le fichier>, puis sélection-

nez les images ou le fichier.

LaserGRBL prend en charge les formats NC, BMP, JPG, PNG, DXF et autres.

/® LaserGREL v7.7.0

101.3h S[1.00x G1[1.00s] GO[1.00x] Status: Idle J

Abbildung 11 Anweisungen fiir Schaltflachen in LaserGRBL

% Grbl [ Fle A Generate @ Colors [ Preview [ Language MNTools 72
COM [@GJ{ M Open File |
Filename B Append File
Progress (* Reload Last File
B Quick Save
2 Save (Advanced Options) o
L GREL v7.7.0
Ik Save Project @ aser v
® Send To Machine # Grbl [A) File A Generate @ Colors
¥ Send From Position COM | com3 Haud | 115200 '
Filename E
o Progress 1 &
.. o . ~ .
Verkniipfung zum Offnen einer Datei
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Abbildung 12 Datei 6ffnen



« Einstellungen der Gravurparameter

( % Import Raster Image o b4

Parameters [Preview! (rizizal

Resize Smaoth (HY ].ic\l'hinuJ vi
Brightness EE——
Contrust —_
Yhits Clip p— ————
ImET]

Comvarsion Teol

(® Line To Line Tracing

) thit B Dithering

) Veotorize!

() Centerline

) Pass throngh

Line To Line Options
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Quality 3:-660--51 Li nes/mm (1]
[] Line Frewiow

Gravurqualitat: empfohlen 10-12
Zeilen/Mutter
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Abbildung 13 Einfiihrung in die Parametereinstellungen

a) LaserGRBL kann die Helligkeit, den Kontrast, den WeiBausschnitt und andere Attribute des Zielbilds
anpassen. Beim Anpassen der Bildparameter wird der tatsachliche Effekt im rechten Vorschaufenster ange-
zeigt und nach lhren Wiinschen angepasst.

b) Normalerweise werden , Line-To-Line Tracking “ und , 1bit Bw Dithering “ als Gravurmodus gewahlt.
. 1bit Bw Dithering " eignet sich besser zum Gravieren von Graustufenbildern.

Wenn Sie schneiden mochten, wahlen Sie bitte den Modus , Vektorisieren “ oder , Mittellinie “, damit
entlang einer diinnen Linie geschnitten wird.

Die rote Spur im Vorschaufeld stellt den Lasergravurpfad dar.

c) Die Gravurqualitat bezieht sich im Wesentlichen auf die Linienbreite des Laserscannens. Dieser Parameter
hangt hauptsachlich von der GréBe des Laserpunkts der Lasergravurmaschine ab. Unsere Lasergravur-
maschine verwendet einen rechteckigen komprimierten Punkt von 0,06 x 0,06 mm, daher wird dies emp-
fohlen Verwenden Sie den Gravurqualitatsbereich von 10-12 Linien/mm. Verschiedene Materialien reagie-
ren unterschiedlich auf den Laser, daher hangt der genaue Wert vom jeweiligen Gravurmaterial ab.

Der Kernpunkt des Lasers ist ein rechteckiger Punkt von 0,06 x 0,06 mm mit einer Breite von 0,06 mm in
horizontaler Richtung und einer Lange von 0,06 mm in vertikaler Richtung. Fir fein gravierte Modelle wird
die Verwendung der vertikalen Ausrichtung empfohlen.

d) Am unteren Rand des Vorschaufensters kann das Bild auch gedreht, gespiegelt, ausgeschnitten usw.
werden.

"

e) Nachdem Sie die obigen Einstellungen vorgenommen haben, klicken Sie auf die Schaltflache , Weiter *,
um zu den Einstellungen fiir Gravurgeschwindigkeit, Laserleistung und GravurgréBe zu gelangen. 0



« Einstellung von Gravurgeschwindigkeit, Leistung und GroB3e

a) Wabhlen Sie je nach Harte der verschiedenen Materialien unterschiedliche Geschwindigkeiten und
Gravurleistungen. Als Referenz haben wir dem Handbuch Gravur- und Schneidparameter fiir gangige
Materialien beigefiigt.

b) Es gibt zwei Lasermodi in den Laseroptionen: M3 und M3 - der Modus , Konstante Leistung “
behilt einfach die programmierte Laserleistung bei, unabhingig davon, ob sich die Maschine bewegt,
beschleunigt oder anhilt. Dies kann zu gleichméaBigeren Schnitten bei schwierigeren Arbeiten fiihren
Der M4-Dynamikleistungsmodus passt die Laserleistung automatisch an die aktuelle Geschwindigkeit
im Verhaltnis zur programmierten Geschwindigkeit an. Dadurch wird im Wesentlichen sichergestellt,
dass die Menge der Laserenergie entlang eines Schnitts konstant bleibt, auch wenn die Maschine
moglicherweise angehalten wird oder aktiv beschleunigt.

Hinweis: Wenn Ihr M4-Lasermodus nicht verfiigbar ist, Gberpriifen Sie bitte lhre GRBL-Konfiguration, um
$32=1 zu erhalten.

c)Stellen Sie eine geeignete GroBe entsprechend der GréBe lhres Gravurmaterials ein.

d)Klicken Sie abschlieBend auf die Schaltflache <Erstellen>, um die Einstellung aller Gravurparameter
abzuschlieBen.

4 _ ____ N
Ibqlhmogt -
Speed
rh':msu Spesd a/nin W l— Einstellung der Gravurgeschwindigkeit
Luger Dptions
Laser Nede |10 = Constont Powar - }— Optionen M3/M4
L 4 ) Einstellung der Gravurleistung
| s 1000 | 100.0%

Imags Size and Poxition [ma]
| O atosize (300 w 0
|lsiee o HENE | w000
Offeet 2D 0 100 .a+

Konfiguration der GravurgroRe

Canal Craste!

- J
Abbildung 14: Einstellung von Gravurgeschwindigkeit, Leistung und GravurgroBe

1.6 Positionierung

« Home-Laser. Klicken Sie auf die HOME-Schaltflache. Der Laser bewegt sich vorwarts nach vorne links.
Nach der Referenzierung ist der Standard-Gravurursprung von vorne links und das Gravurobjekt muss
entlang des Ursprungs platziert werden.

 Hinweis: Wenn der Laser nicht ausgerichtet ist, kann dies dazu fiihren, dass der Laser den Arbeitsbereich
Uberschreitet.

B LosecmaL 0 - o x
#oml BEe AGneate @Coors ®Peview Mlanguoge NIncs ?
M o Lo
x T

Fiename m o e 0.000 0.000

FTR  -106.331  23.666
Frogreea 150
Grl 1.1h ['5* for help) a an

connect

-Bﬁ}a_ ]

2, COREERRER | Ce

Lines: D Buffer Ectimated Time: now 1013 5100 61[100] GIAD Status: Ide

Abbildung 15 Homepost und Russell



« Klicken Sie auf die Schaltfliche <Rahmen>. Der Laser beginnt mit dem Scannen des duBeren Rahmens
des Bildes. Sie konnen die Position des Gravurobjekts entsprechend dem gescannten Rahmenbereich

anpassen.
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In diesem Bereich wird die endgiil-
tige Arbeitsvorschau angezeigt.
Wahrend der Gravur zeigt ein
kleines blaues Kreuz die aktuelle
Laserposition zur Laufzeit an.

Abbildung 16 Vorschau des Lasergravurbereichs

Tipps zum genauen Positionieren von Bildern und Gravieren von Objekten
a) Bewegen Sie den Laser zur linken Vorderseite des Rahmens.

b) Zeichnen Sie mit Lineal und Bleistift einen Mittelpunkt auf das gravierte Objekt.

¢) Klicken Sie nacheinander auf die beiden folgenden Schaltflaichen, um den Laser so zu bewegen, dass der
Laserpunkt in die Mitte der Gravur wandert, was eine genauere Positionierung erméglicht.

d) Wenn Sie die Bildgravurparameter erneut bearbeiten und festlegen, konnen Sie Strg+R driicken, um die

Bearbeitungsoberflache aufzurufen.
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Abbildung 17 Zentrierung

1.7 Gravieren/Schneiden starten und stoppen

« Beginnen Sie mit dem Gravieren/Schneiden.

« Nachdem Sie alle oben genannten Einstellungen vorgenommen haben, klicken Sie zum Starten auf
die griine Schaltflache (siehe Abbildung 18).

» Neben der Startschaltfliche befindet sich eine editierbare Nummer, und diese Nummer ist die

« LaserGRBL ermoglicht mehrere aufeinanderfolgende Vorgiange am selben Bild. Diese Funktion ist
besonders niitzlich fiir das Schneiden.

« Horen Sie auf zu gravieren/schneiden.

« Wenn Sie das Gravieren/Schneiden stoppen mochten, wahrend die Maschine lauft, konnen Sie auf
die Stopp-Schaltflache klicken, wie in Abbildung 19 gezeigt, um das Gravieren/Schneiden zu stoppen.
« Vorschub halten und fortfahren

« Wenn Sie einfach nur eine Pause einlegen mdchten, wahrend der Laser lauft, und unvollendete Arbeiten
fortsetzen mdchten, konnen Sie auf die Schaltflache ,Vorschub halten und fortsetzen “ klicken, wie in
Abbildung 20 dargestelit.
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Sie mit dem Gravie-
ren/Schneiden

Abbildung 19 Stoppen
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2.Anleitung zu LightBurn

* Benutzer kdnnen die Software von der offiziellen LightBurn-Web-

site herunterladen: A
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial (i

Ligghmiiuors v
L

Abbildung 21
LightBurn-Installationsdatei

« Doppelklicken Sie auf die zu installierende Programminstallationsdatei und klicken Sie im Pop-
up-Fenster auf <Weiter>.

(Hinweis: LightBurn ist eine kostenpflichtige Software. Fiir ein besseres Erlebnis empfehlen
wir lhnen, die Originalversion zu kaufen. Wir zeigen lhnen hier die Installation der Testver-

sion.)
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Abbildung 22 Installation von LightBurn

« Klicken Sie auf <Kostenlose Testversion starten>. Klicken Sie dann unten rechts in der Software auf

<Gerate>, <Meinen Laser finden>.

purchase a license key.
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Abbildung 23 Kostenlose Testversion starten

Abbildung 24 Finde meinen Laser

« Klicken Sie auf <Gerat hinzufligen>. Wenn es zwei Arten von DSP und GCode gibt, wahlen Sie bitte den

GCode-Typ.
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« Im Normalfall den Ursprung ganz vorne links einstellen,
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Abbildung 26 Installation von LightBurn

« Klicken Sie auf <GRBL>. Wenn das Fenster , GRBL-Serial/usB... “ erscheint, klicken Sie auf <OK>.
« Wenn die Software nicht automatisch eine Verbindung zum Lasergravierer herstellt, miissen Sie den Port
der Lasergraviermaschine wie in Abbildung 28 gezeigt auswahlen.
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Abbildung 27 GRBL auswahlen

dann ist die Installation abgeschlossen.
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Abbildung 28 Port auswahlen

Wenn Sie den Laser nicht finden, fligen Sie ihn bitte manuell hinzu.
a)Klicken Sie auf <Manuell erstellen>.Wahlen Sie einen der <GRBL>.

b) Wahlen Sie <Seriell/USB>. Benennen Sie lhren Laser und stellen Sie die
X-und Y-Achse auf 130 mm ein.

c)Stellen Sie den Laser auf die Vorderseite und fertig.
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Abbildung 29 Laser manuell erstellen



3.Einfiihrung in die Lightburn-Schnittstelle Anleitung fir den Gravur-/Schneidevorgang

Bild importieren: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Offnen “, wahlen Sie das unterstiitzte Format aus,
e =& & wahlen Sie ein Bild aus und importieren Sie es
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GroBenanpassung: Passen Sie die BildgroBe in @ an. Passen Sie im gesperrten Zustand entweder die Breiten-
oder Hohenzahl an, und die andere Zahl andert sich synchron im Vergleich zur gleichen Spalte.
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Sie die GroBe der Zeichnung in @ an.

XPos 200.000 T Fidth 156,000 *om [00.000 %% ‘- s
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Tipps verwenden

Bitte legen Sie die im Lieferumfang enthaltene Stahlplatte unter den Laser, um lhren Schreibtisch zu schiitzen.

Fokussieren vor dem Gravieren: Vor dem Gravieren ist eine Fokussierung erforderlich, und der Fokus muss auf
der Brennweite der Oberflache des gravierten Objekts liegen. Sie kdnnen ein 2-mm-Brennweitenmessblatt
verwenden, um die Einstellung zu erleichtern. Wenn die rote Schutzabdeckung die Oberflache des Brennweiten-
messblocks berihrt, ziehen Sie den seitlichen Knopf fest, um ihn zu fixieren und die Fokussierung abzuschlieBen.
Eine falsche Fokuseinstellung fuhrt zu einer schlechten Gravur oder einem Gravurfehler.

Die Kante der roten Laserschutzabdeckung muss parallel zum Gravurobjekt sein.

Die Schneidwirkung variiert je nach Rohmaterial. Wenn Sie mit den folgenden Materialien unsere empfohlenen
Parameter nicht erfolgreich gravieren oder schneiden kdnnen, versuchen Sie, die Anzahl der Durchgange zu
erhdhen oder die Geschwindigkeit zu verringern.

Wenn Sie das Gefiihl haben, dass die Laserenergie nicht stark genug ist, Gberprifen Sie zuerst die Laserlinse, um
festzustellen, ob Staub die Linse verunreinigt hat. Reinigen Sie die Linse einfach, um die Laserleistung wieder zu
erhdhen. Die Laserlinse und die Schutzbrillenabdeckung sollten regelmaBig gereinigt werden.

Die Spannung des Riemens und der Riemenscheibe muss regelmaBig tberprift werden. Wenn der Riemen locker

ist, kann er neu installiert und festgezogen werden. Die Riemenscheibe kann mit der Exzentermutter eingestellt
werden.

K

1. Gebrauchs- und Wartungsanweisungen fiir das Lasermodul

1.1. Stellen Sie vor dem Gravieren oder Schneiden die Brennweite gemaB den Anweisungen ein und arbeit-
en Sie nicht langere Zeit mit voller Leistung (100 % Leistung).

1.2. Reinigen Sie nach dem Gravieren groBer Flachen oder langerem Schneiden den Staub in der roten
Schutzabdeckung.

1.3. Nach langerem Arbeiten kann die Laserlinse entfernt werden. Es wird empfohlen, die Linse mit einem
Wattestabchen mit runder Spitze direkt zu drehen und abzuwischen. Der Staub auf der Laserlinse wird
entfernt, wodurch die Laserleistung wiederhergestellt wird. (Der Staub auf der Linse blockiert den Laser und
beeintrachtigt die Laserleistung.) Es wird empfohlen, die Linse zu reinigen, wenn Sie das Gefiihl haben, dass
der Laser schwacher wird. Wenn Sie mit einem Wattestabchen wischen, kdnnen Sie es flr bessere Ergeb-
nisse in Alkohol tauchen.

1.4. Wahrend des Betriebs blinken das griine und das blaue Licht auf der oberen Treiberplatine des Laser-
moduls.

1.5. Achten Sie darauf, ob die Laserlinse Risse aufweist. Bei Beschadigung rechtzeitig ersetzen.
Verwenden Sie das Modul vor dem Austausch nicht weiter, da es sonst verschrottet wird.

1.6. Nach einer gewissen Zeit der Verwendung des Moduls beginnt die Leistung nachzulassen. Dies ist ein
normaler Leistungsabfall und eine normale Situation. Das Modul selbst ist ein Verbrauchsteil. Bitte ersetzen
Sie es regelmaBig nach Bedarf.

1.7. Bitte beachten Sie das Etikett an der Seite des Moduls.



2. Installationsvideo fiir Lasermodul

3. Die maximale ArbeitsgroBBe der Mini-Lasergravurmaschine betragt 130 x 130 mm. Bitte vor Geb-
rauch zuriicksetzen. Vor dem Gravieren oder Schneiden wird empfohlen, den Rand festzulegen.

3.1. Leuchten Sie auf und klicken Sie in den Einstellungsparametern auf ,Start “. Die Schnittstelle wird
mit einer Superschnittstellenaufforderung angezeigt. Bitte bestétigen Sie, dass keine Supergravur-
schnittstelle vorhanden ist, und klicken Sie auf ,Ja

«.Ja “ kann normal graviert/geschnitten werden. Wenn die Schnittstelle super ist, passen Sie bitte den
Arbeitsbereich an und gravieren Sie erneut.

3.2. Wenn der Motor in der Y-Rechts-/X-Riickenposition piept, geraten Sie bitte nicht in Panik. Dieses
Gerausch wird durch Gravieren oder Schneiden verursacht, bei denen die maximale ArbeitsgroB3e
tiberschritten wird. Dieses Gerdusch wird durch Gravieren oder Schneiden verursacht, bei denen die
maximale ArbeitsgroBe liberschritten wird. Es verursacht keine Schaden an der Maschine selbst. Es
wird empfohlen, den Gravier- oder Schneidebereich anzupassen.

4. Wenn die Graviermaschine in Betrieb ist, stellen Sie bitte sicher, dass lhr Computerbildschirm
immer eingeschaltet ist, um die Einstellung zu schiitzen. Wenn der Computerbildschirm ausgeschaltet
ist, beeintrachtigt dies die Dateniibertragung zwischen der Graviermaschine und dem Computer, was
dazu fiihren kann, dass das Gravieren oder Schneiden nicht mehr funktioniert. Daher wird empfohlen,
das Display so einzustellen, dass es immer eingeschaltet ist.

7. Firmware-Aktualisierung (wenn Sie die Firmware aktualisieren miissen, knnen Sie sie von
dimifun.net herunterladen. Im Allgemeinen ist keine Aktualisierung erforderlich)

7.1 Die Firmware kann von den folgenden Standorten bezogen werden:

7.2 SchlieBen Sie den Adapter nicht an, drlicken Sie den roten Schalter wie in [Bild 1-7.2] gezeigt und
halten Sie ihn gedrickt.

7.3 Stecken Sie dann das Datenkabel vom Typ C wie in [Bild 1-7.11] ein und warten Sie, bis der Computer
das USB-Laufwerk wie in [Bild 2] anzeigt (bitte beachten Sie, dass unterschiedliche Computereinstellun-
gen zu unterschiedlichen Symbolen fiihren kdnnen).

7.4 Offnen Sie das USB-Laufwerk, ziehen Sie die Firmware darauf, Sie kénnen den Fortschritt der Firm-
ware-Aktualisierung wie in [Bild 3] sehen. Warten Sie, bis das USB-Laufwerk verschwindet und die
Firmware-Aktualisierung abgeschlossen ist.

7.5 Wenn der Vorgang fehlschlagt, befolgen Sie bitte die Schritte 1-3, um es erneut zu versuchen.
(Doppelklicken Sie auf die rote Taste, die Graviermaschine kehrt automatisch zum Ursprung zuriick).

Bild1-7.1
Bi|d1 _7,2 B s 20w complete — -
USB Drive (F:) (NOTIZBUCH) f Bild3
| | B :
Wy 324 ME Bild2 [




3,5 W Ausgangsleistung des Lasers, gangige Materialien und emp-

Empfohlene Parameter fiir gangige Materialien fohlene Gravurparameter
t2,5 W Ausgangsleistung des Lasers, gangige Materialien und empfohlene Gravurparame- 3,5 W komprimierter Punkt
or . —
i 5 H eschwindigkei Zelten/ H Q I tat
Material Graviert | Leistung | € (,,':m,,,‘fiﬁ)k t Durchgangszahl Laseroptionen (Linlil:nllr?nm)
1 Kraftpapier JA 60% 7000 1 M4 10
25 W komprimierter Punkt 2 Sperrholz JA 60% 3500 1 M4 10
! 3 Massivholz JA 80% 3500 1 M4 10
o : ita bus JA 60% 7000 1 M4 10
; : . Geschwindigkeit Zeiten/ . Qualitat 4 Bam
Material Graviert | Leistung | ™"\ /min) | Durchgangszahl | 2S€roPtionen | (iinien/mm) 5 Kork JA 60% 5000 1 M4 10
Kraftpapi J Transparentes Acryl
! rompapier Ja 80% 3000 ! M4 10 6 (muss geschwérzt werden) A 90% 1000 1 M4 10
< Sperrholz a 90% 1500 1 M4 10 7 Glas (muss geschwérzt werden) JA 90% 500 1 M4 10
3 Massivholz Ja 90% 1000 1 M4 10 8 Heller Filz A 70% 3000 1 M4 10
4 Bambus Ja 90% 1000 1 M4 10 9 Dunkler Filz JA 60% 4000 1 M4 10
5 Aluminiumfolie Ja 80% 1500 1 M4 10 :? K,Ledler | j:\ Egg ;ggg : m :8
ieselge b
6 Kork Ja 90% 1000 1 M4 10 12 Kopfsteinpflaster 1A 90% 50 1 M4 10
7 Leder Ja 60% 1500 1 M4 10 13 Keramik JA 90% 190 1 M4 10
8 Kieselgel Ja 80% 1000 1 S 10 14 Schwarze Tonerde JA 90% 1000 1 M4 10
g Dunkler Filz Ja 60% 1500 1 M4 10 15 Wei3blech JA 90% 3000 1 M4 10
Nicht reflektierender Edelstahl
10 WeiBblech Ja 80% 2500 1 M4 10 16 T matte Oborflache) JA 90% 150 2 M4 10
Nicht reflektierender Edelstahl
7 (glatte Oberflache) A 90% 100 3 M4 10




Bedeutungen und Lésungen fir allgemeine Alarme

Alarmcode|  Alarmmeldung Alarmbeschreibung
o T : Harte G d I6st. Maschi iti hrscheinlich auf d plotzli-
Ausgabelaser, gangige Materialien und empfohlene Schnittparameter 1 Harte Grenze | chen Stopps verloren. Neu-Homing wird dringend empfohlen. o o PO
35w komprimierter SpOt Soft-Grenzwert-Alarm. G—Code—Bewe?ungszieI Uberschreitet Maschinenbewegung.
- - 2 Weiche Grenze Maschinenposition bleibt erhalten. Alarm kann sicher entsperrt werden.
Material Schnitt | Leistung /o |purcraren/ | Laseroptionen
- , Wahrend der Bewegung zurlicksetzen. Maschinenposition wahrscheinlich aufgrund
1 Kraftpapier (0,5 mm) JA 95% 300 1 M3 3 Abbé::gyﬁsgend plétzlichen Stopps 8erlgren. Neu-Homing wird driﬁgend empfohlen. 9
2 Kraftpapier (1,0 mm) JA 95% 150 1 M3
3 Kraftpapier (2,0 mm) JA 95% 80 1 M3 . denfe gondc(ajlnfegler.dSondlieI befindet 25% gich%irga%r\glartehten Anfa;ngszustgnd vo(;I dGe3n814
S tart : . .3 nicht Ost .
2 Sperrholz (2,0 mm) A 95% 110 1 M3 EEET | Und G38.5 ausgelost werden, o Aegeos wErdEn i
5 Massivholz (2,0 mm) JA 95% 100 2 M3 Sondenfehler. Sonde hat das Werkstiick nicht i halb d jerten B
ondenfehler. Sonde hat das Werkstiick nicht innerhalb der programmierten Bewe-
6 Bambus (2,0 mm) JA 95% 80 1 M3 > Sondenfehler | 0 ng fiir G38.2 und G38.4 berihrt. Pred
7 Rotes Acryl (1,0 mm) JA 95% 100 1 M3 6 Homing-Fehler Homing-Fehler. Der aktive Homing-Zyklus wurde zuriickgesetzt.
8 Rotes Acryl (2,0 mm) JA 95% 80 1 M3
9 Schwarzes Acryl (1,0 mm) JA 95% 100 1 M3 ; Homing-Fehler Homing-Fehler. Sicherheitstiir wurde wahrend des Homing-Zyklus gedffnet.
10 Schwarzes Acryl (2,0 mm) JA 95% 80 1 M3 9
1 Heller Filz (1 mm) JA 80% 300 1 M3 Homing-Fehler. Abziehbewegung konnte Endschalter nicht [8schen. Versuchen Sie,
8 Homing-Fehler die Abzieheinstellung zu erhohen oder tberprifen Sie die Verkabelung.
Homing-Fehler. Endschalter konnte innerhalb der Suchentfernungen nicht gefunden
9 Homing-Fehler werden. Versuchen Sie, den maximalen Hub zu erhéhen, den Abzugsabstand zu
verringern oder die Verkabelung zu tberprifen.
Homing fehlgeschlagen. Der zweite Doppelachsen-Endschalter konnte nach dem ersten
10 Homing-Fehler nicht innerhalb der konfigurierten Suchdistanz ausgelst werden. Versuchen Sie, den
Trigger-Fehlschlagabstand zu erhéhen oder die Verkabelung zu tiberpriifen.




Haufig gestellte Fragen

FQA

Mdgliche Ursachen

Lésung

Die Graviermaschine
kann keine Verbindung
zu LaserGRBL herstellen.

Treiber fehlt, Verbindung
fehlgeschlagen.

Klicken Sie in LaserGRBL auf <Tools> <CH340-Treiber installieren>, um den
'rl;reiber le..ll installieren. Starten Sie dann den Computer neu, um eine Verbindung
erzustellen.

Mehrere Laserprogramme
laufen gleichzeitig.

Beenden Sie andere Lasersoftware.

Falsche Portnummer

Bitte wahlen Sie die richtige Portnummer.

Falsche Baudrate

Bitte wahlen Sie in der Software die richtige Baudrate -115200.

Datenkabel ist nicht
angeschlossen.

Bitte Uberpriifen Sie, ob das Datenkabel richtig angeschlossen ist.

USB-Portproblem
am Computer

Bitte versuchen Sie es mit einem anderen USB-Port.

Kann ich gekrimmte
Objekte gravieren?

Ja, Sie kénnen auf einem normalen Zylinder gravieren, aber es muss eine Laser-Ro-
tationswalze verwendet werden. Es wird nicht empfohlen, auf unregelmaBigen
Oberflachen zu gravieren, da es schwierig ist, gute Ergebnisse zu erzielen.

Warum kann das Bild
nicht graviert
werden/Warum ist das
Bild nicht klar?

Bitte gravieren Sie mit den Parametern am Ende des Handbuchs als Referenz.

Bitte passen Sie die Parameter schrittweise an die verschiedenen Materialien an, um
die besten Ergebnisse zu erzielen.

FAQ Mégliche Ursachen Lésung
Riemen ist nicht straff. Bitte ziehen Sie den Riemen fest.
Beide E Ri -
Die Gravur sff:?:ublie;r?c?:\icﬁtn:/ee?riegelt Bitte ziehen Sie die Positionierungsschrauben an beiden Enden des Riemens fest.
ist nicht
gerade Die Riemenscheibe ist nicht verriegelt und| Bitte stellen Sie den Exzenterabstandshalter unter der Halterung ein und
der Laserkopf wackelt. verriegeln Sie den Exzenterabstandshalter, damit die Halterung nicht wackelt.
Eine zufgLoB%Ausd(:iehnu;g fer Lakserpal— Heben Sie den Laserkopf so weit wie méglich nach oben, um das Wackeln des
terung fuhrt dazu, dass der Laserkop Laserkopfes zu reduzieren.
wackelt.
Der Laserfokus ist nicht richtig eingestellt.| Bitte stellen Sie den Laserfokus ein.
Die Gravurleistung ist zu niedrig oder Bitte beachten Sie die Materialreferenztabelle am Ende des Handbuchs, um die
. die Gravurgeschwindigkeit zu hoch. Gravur- und Schneidparameter einzustellen.
Wie kann
ich die Das i - Bild ist nicht kI
Qualitat der as importierte Bild Ist nicht klar Bitte bestitigen Sie, ob das importierte Bild klar ist oder die Bildverarbeitung
Gravur oder die Bildverarbeitung ist nicht optimal ist
‘mal p .
verbessern? | Optimal.
Die Gravurmaschine ist nicht Bitte Uiberpriifen Sie, ob die Graviermaschine nivelliert ist.
nivelliert und geneigt.
ét%fu%egé_g?esrcli’?:]eug{efmden sich Bitte tiberpriifen Sie, ob sich Staub oder Schmutz auf der Laserlinse befindet.
Wenn man eine 1. Uberpriifen Sie, ob die Riemenscheiben der X-Achse und der Y-Achse locker sind und
gerade Linie mit der Exzentermutter in der Nahe der Riemenscheibe feinjustiert werden kénnen.
zeichnet, wird siel Tai ; ; Zwischen der Riemenscheibe und der Schiene darf es nicht zu eng sein.
zu einer Teile der Maschine sind zu locker. 2. Uberpriifen Sie, ob der Riemen locker ist, und ziehen Sie den Riemen fest.
gekrimmten 3. Uberprifen Sie, ob der Laserkopf wackelt. Sie miissen die Schrauben festziehen, um
Linie. ihn vertikal zu halten.




FAQ

Solution

FAQ

Losung

Warum ist das gravierte
Bild gespiegelt oder
riickwarts?/Warum

bewegt sich der Laser in

die entgegengesetzte
Richtung?

Wenn Sie die Lightburn-Software verwenden, konnen Sie das Problem folgendermafien beheben:

1. Wahlen Sie in der Einstellung ,Gerateursprung “ die Sie in den Meniis unter ,,Bearbeiten =>
Geréateeinstellungen “finden, die untere linke Ecke als Ursprung aus. Wenn Ihre urspriingliche Position
falsch ist, passen Sie sie bitte hier an.

2. Andern Sie in der unteren rechten Ecke der Softwareoberflidche den ,Benutzerursprung “in
,,absolute Koordinaten “, sodass der Ursprung in der unteren linken Ecke liegt.

Wenn Sie die LaserGRBL-Software verwenden, miissen Sie die Parameter in der Konfiguration dndern.
Wenden Sie sich bitte an den Kundendienst, um die neueste GRBL-Parameterkonfiguration zu erhalten.

Warum lauft meine
Software einwandfrei,
aber der Laser stoppt?

Das Kabel am Laser ist getrennt oder der Laser wird vor dem Gravieren nicht in die Ausgangsposition
gebracht, wodurch der Laser den Arbeitsbereich liberschreitet und zum Anhalten gezwungen wird. Bitte
schlieflen Sie das Kabel erneut an und bringen Sie den Laser in die Ausgangsposition.

Warum unterscheidet
sich die Bewegungsdis-
tanz des Lasers von der

Software?

Die Bewegungsdistanz des Lasers hangt von den Parametern ab. Bitte tiberpriifen Sie, ob Ihre Parame-
ter mit der Bewegung des Lasers Uibereinstimmen. Die eingestellte GroRe des Bildes sollte gleich oder
kleiner als die Grofe des Graviermaterials sein.

Warum uberschreitet
mein Laser den Gravurb-
ereich?/Warum klappert
mein Laser, wenn er sich

zum Rand bewegt?

Der Laser wird vor dem Gravieren nicht in die Ausgangsposition gebracht oder die BildgréRe libersch-
reitet 130,130 mm.

Klicken Sie auf der Programmoberfldache auf die Home-Schaltflache. Der Laser wird dann in die untere
Ecke bewegt.

Wenn die Bildgrofie zu grol ist, andern Sie bitte die BildgrofRe beim Einstellen der Parameter.

Warum bewegt sich
mein Laser so langsam?

Die Geschwindigkeitseinstellung im Programm ist zu langsam. Bitte passen Sie die Bewegungs-
geschwindigkeit und die Arbeitsgeschwindigkeit des Lasers in der Software an, um die gewiinschte
Geschwindigkeit zu erreichen.

Warum sind meine
gravierten Bilder
geisterhaft?Warum
erscheinen doppelte
Linien?

Wenn Sie ,Vektorisieren “wahlen, konnen geisterhafte oder doppelte Linien erscheinen.
Wir empfehlen, dass Sie zum Gravieren oder Schneiden ,Linie zu Linie “oder ,Mittellinie “wahlen.

Welche Version der
Lightburn-Software
sollte ich kaufen?

Unsere Laser sind Diodenlaser, Sie sollten die G-CODE-Version kaufen.

Warum dndere ich die
Geschwindigkeit, aber die
Bewegungsgeschwindigkeit
bleibt gleich?

Moglicherweise haben Sie nur die Bewegungsgeschwindigkeit, aber nicht die Arbeitsgeschwindigkeit
angepasst. Bitte passen Sie die Arbeitsgeschwindigkeit des Gravierens/Schneidens auf der Seite

“«

»,Schnitte/Ebenen “an.

Warum kann meine
Lightburn-Software den
Laser nicht finden/keine

Verbindung zu ihm

herstellen?

Stellen Sie sicher, dass Sie physisch mit dem Laser verbunden sind und in LightBum den richtigen
Lasertyp oder Controller sowie die richtige Verbindungsmethode ausgewahlt haben. Einige Systeme
stellen keine automatische Verbindung her. Sie miissen beim ersten Mal den richtigen Port auswahlen.
Wenn Sie den Laser nicht finden kdnnen, kdnnen Sie Laser liber ,Manuell erstellen “hinzufiigen.
Wenn Ihr macOS-Gerat keine Verbindung zur Lasergravurmaschine herstellen kann, wenden Sie sich
bitte an den Kundendienst. Wir helfen Ihnen beim Flashen der Firmware.

Wie behebe ich das Problem
mit libergravierten Kanten?

Der Laserkopf muss jedes Mal abgebremst werden, wenn eine Richtungsanderung erforderlich ist. Dies
flihrt zu einer langeren Besténdigkeit des Laserpunkts in den Randbereichen. Verwenden Sie den
dynamischen Leistungsmodus M4, um dieses Problem auszugleichen. Aktivieren Sie den Konfigura-
tionsparameter s32 und setzen Sie S32 auf 1.

Wie dndere ich die Gravur-
grofte?

Wenn Sie LaserGRBL verwenden, miissen Sie zuerst die GrofRe des gravierten Objekts bestatigen und
dann die GroRe der Gravur manuell andern, wenn Sie das Bild hinzufligen. Wenn Sie Lightburn verwen-
den, kdnnen Sie das Bild direkt ziehen, um es an die GroRe des zu gravierenden Objekts anzupassen.




FAQ

Losung

Wie weit sollte der Laser
vom gravierten Objekt
entfernt sein?

Bitte halten Sie einen Abstand von 2 mm zwischen dem Lasermodul und dem zu gravierenden Objekt
ein. Sie kdnnen die 2 mm dicke Kunststoffplatte aus unserem Zubehor verwenden, um den Abstand
anzupassen.

Warum ist mein
Lightburn" aktiv und die
Maschine bewegt sich
nicht?

Hochstwahrscheinlich haben Sie noch keine Verbindung zur Maschine hergestellt. Stellen Sie sicher,
dass Sie tatsachlich mit dem Controller verbunden sind und im Laserfenster unten rechts in der
Software einen Kommunikationsanschluss ausgewahlt haben.

Warum sind die Ecken
des gravierten Bildes
verbrannt oder zu
dunkel?

Wenn die Mindestleistungseinstellung zu hoch ist, wird der Leistungswert moglicherweise nicht
ausreichend reduziert, wenn der Laser flir Ecken langsamer wird, und es kdnnen Brandflecken an
Eckpunkten oder den Start-/Stopppunkten des Designs entstehen. Bitte verringern Sie die Mindestle-
istungseinstellung.

Warum ist die Riickseite
des geschnittenen
Bretts stark verkohlt?

Stellen Sie sicher, dass Sie die Bretter angehoben haben. Wenn sie direkt auf der flachen Stahlplatte
platziert werden, ist der Abstand zwischen der Holzplatte und der flachen Stahlplatte sehr klein. Wenn
der Laser durch die Holzplatte geht, kann die flache Stahlplatte nicht die gesamte Laserenergie absor-
bieren und die verbleibende Laserreflexion verbrennt die Holzplatte. Bitte verwenden Sie ein wabenfor-
miges Laserbett oder heben Sie die Platte an, um die Schnittposition und die Platte hohl zu halten.

Warum wird die
Laserleistung schwach-
er?

Im Laser sammelt sich etwas Staub an, der die Laserleistung beeintrachtigt.Bitte verwenden Sie
Reinigungswatte oder Blaswerkzeuge, um das Innere des Lasers zu reinigen.Dariiber hinaus kann eine
dauerhafte Verwendung des Lasers liber einen langen Zeitraum und bei voller Leistung zu vorzeitigen
Schaden flihren.Wir empfehlen eine maximale Leistung von 90 %.

MADE IN
CHINA




