Manual do utilizador

Maquina de gravacao a laser pequena




Obrigado por escolher o nosso produto e confiar na
nossa marca. Nds nos esforcamos para fornecer produ-
tos de alta qualidade e um servico excepcional a todos
os nossos clientes, e apreciamos muito o seu apoio.

Instrugbes de operacdo para as maquinas ACMER:

Cada maquina ACMER é fornecida com um manual
detalhado incluido no pacote.

Escaneie o c6digo QR abaixo para obter um guia passo a
passo adaptado ao seu modelo especifico.
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Mantenha-se conectado com a ACMER:

Para obter mais atualizagdes e informagdes, ndo hesite
em entrar em contato diretamente com a ACMER ou
seguir-nos nas nossas plataformas sociais.

Fique por dentro das ultimas noticias, dicas e eventos
emocionantes!

Suporte por e-mail:

Entre em contato diretamente com a nossa equipe de
pos-venda por e-mail para suporte:
support@acmerlaser.com
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. « O fumo e os gases irritantes produzidos quando o laser interage com os materiais podem ser prejudiciais
1. Gu 1a de Segu ra nga para a saude. Por isso, certifique-se de que utiliza a maquina numa area bem ventilada. Alguns gases podem

Antes de utilizar a maquina de gravacdo a laser, leia atentamente este guia de seguranca Refere situa¢des que ate ser perigosos, pelo que uma boa ventilagao é crucial.
requerem especial aten¢do e contém adverténcias sobre opera¢des inseguras que podem causar danos materi- e .
ais ou mesmo colocar em risco a seguranca pessoal. Seguranca de materiais
« Nao grave nem corte materiais de natureza desconhecida.
seguranca a laser « Materiais recomendados: contraplacado, madeira macica, bambu, couro, plastico, tecido, papel (kraft),
* Anossa maquina de gravagdo a laser esta equipada com um laser de Classe 4, que é extremamente potente acrilico, cortica, seixos, alumina preta,fago inoxidavel anti-reflexo, ceramica, etc. -
e pode causar lesdes oculares graves ou queimaduras na pele. * Materiais ndo recomendados: metal reflector, pedras preciosas, materiais transparentes, materiais reflecto-
» Foi instalada uma tela protetora no médulo laser, que pode filtrar eficazmente a maior parte da luz difusa res, etc.

gerada pelo ponto laser. No entanto, para garantir ainda mais a seguranga, é altamente recomendavel o uso
de dculos de seguranca para laser ao operar a maquina de gravagao.

* Evite a exposicao direta da pele aos raios laser de Classe 4, especialmente a curta distancia. Segu ro de usar
» Este produto ndo é adequado para criangas com menos de 14 anos. Os adolescentes com mais de 14 anos
devem operar este dispositivo sob a supervisdo de um adulto. Opere sempre a maquina de gravacao a laser na horizontal e certifique-se de que esta bem fixa para evitar
+ N3o toque no médulo laser quando este estiver em condi¢des de funcionamento, pois pode provocar movimentos acidentais ou quedas da bancada durante a operacao, o que pode causar risco de incéndio. Em
queimaduras na pele. nenhuma circunstancia o laser deve ser apontado para pessoas ou animais. Ndo nos responsabilizamos por
quaisquer danos causados pelo uso indevido deste equipamento. E da responsabilidade do operador
seguranca contra incéndio utilizar a maquina de gravagdo a laser de acordo com a utilizagdo prevista do equipamento, as instrugdes do

. . . . . . manual do utilizador e todas as diretrizes e regulamentos de seguranca relevantes.
+ O feixe laser de alta intensidade ira gerar muito calor ao queimar o substrato, fazendo com que a tempera-

tura suba. Certos materiais podem incendiar-se e produzir fumo durante o corte.
» Quando o raio laser interage com o material, pode surgir brevemente uma pequena chama. Esta chama

move-se com o laser e geralmente apaga-se depois de o laser passar sobre ela.
» Nao deixe a maquina sem vigilancia enquanto o laser estiver a funcionar. @@ L
. . . . , . oo _ . . _ -
. Sst'ejahatg.nto a matfrlals inflamaveis no local de trabalho e certifique-se sempre de que existe um extintor [Wind Therie] [WearGoggies] [WoTouching ] [WirrorObject] [hurdowninumg [__Nobk |  [Teed goard ]
e incéndio por perto.
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2. Introducao e principais parametros

-A area maxima de gravagdo da pequena maquina de gravagao a laser é de 130X 130 mm. Pode ser utilizado
com um modulo laser de 2,5 watts ou 3,5 watts para gravagao ou corte (apenas 3,5 watts).

A maquina e o modulo laser utilizam lasers de focagem fixa. S precisa de utilizar uma peca de medigdo de
distancia focal de 2 mm para medir e obter a melhor distancia focal de gravagao.

- Os escudos laser ajudam-nos a bloquear a maior parte da luz brilhante. Se olhar diretamente para a luz
forte, em primeiro lugar, a retina sera danificada e a visdo diminuira; Os escudos laser podem ajuda-lo a
evitar tais lesoes.

-Régua de medicdo em angulo reto: Existem marcas de escala precisas no eixo X e no eixo Y, permitindo
medir rapidamente o tamanho do objeto que esta a ser gravado.

- Projeto de seguranga: A maquina esta equipada com um interruptor para paragem de emergéncia.

-Poupe tempo de instalagdo: so precisa de instalar o mddulo laser e o software para utilizar a maquina.

Tamanho da gravacao 130*130MM

Comprimento de onda do laser 44515 nm

Sistema de suporte de software Mac, Windows

Materiais Perfil de aluminio + pecas plasticas
Requisitos elétricos S1-2.5W 12V2A DC/S1_3.5W 12V3ADC
Formato de ficheiro NC,BMP,JPG,PNG,DXF,etc,

Software suportado Laser GRBL (Windows), Lightburn (Common)

KN

(1) Interface de energia

(2) Interface de linha de dados

(3) Interruptor (pressione e mantenha
pressionado para desligar)

4) Interface do mddulo laser

5) Bot3o de altura do médulo laser

6) Mddulo laser

7) Correiado eixo Y

9) peca de medicao de distancia focal de 2 mm

(
(
(
(
(8) Correia do eixo X
(
(10) Capa protetora laser
(

11) Porca excéntrica



Retire o médulo laser e insira-o na calha. Quando a
tampa de protecdo vermelha tocar na superficie do
bloco de medicao de focagem, pressione o botao
lateral para a fixar, completando assim a operagao
de focagem.

Capa protetora a laser

Peca de medicao de distancia focal de 2mm

Principio do foco.

1. Adistancia focal do mddulo laser é fixa e ndo pode ser alterada.

2. A posicao especifica do foco do laser esta 2 mm diretamente abaixo da borda da tampa de protecdo do
modulo laser.

3.° Fornecemos uma folha de medicdo com 2 mm de espessura para ajudar a determinar a localizacao do
foco do laser.

4.° Quando o laser foca a superficie do objeto a gravar, exercera o efeito maximo de gravagao.

I

A superficie do objeto que esta a ser gravado

3. Instalacdo e utilizacao de software

-Esta maquina de gravacdo a laser suporta o programa LaserGRBL mais popular. O LaserGRBL é um
programa de codigo aberto e facil de utilizar, mas o LaserGRBL apenas suporta sistemas Windows (Windows
XP/Windows 7/Windows 8/Windows 10/Windows...).

- Os utilizadores de MacOS podem escolher o LightBurn, um programa laser profissional disponivel para
sistemas Windows e MacOS. O LightBurn tem um periodo de teste de um més, ap6s o qual é necessario
pagar para o utilizar.

A maquina de gravacdo a laser recebe instru¢des do computador. Necessita de estar ligado ao computador
e nao fechar o programa de gravacao (LaserGRBL ou LightBurn) durante o processo de gravacao. Como o
calculo é realizado no computador, o desempenho do computador ira afetar a velocidade e até a qualidade
da gravacao.

- A préxima seccdo ira focar-se na instalagao e utilizagdo do LaserGRBL. Para o LightBurn, o processo de
instalacdo e configuragdo sera brevemente explicado. O seu site oficial tem tutoriais de funcionamento do
programa, que sdo muito Uteis para os principiantes.

Introdug¢do ao software de computador pessoal

Mac OS: LightBurn

Linux: LightBurn

Windows:LightBurn & LaserGRBL

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

LaserGRBL
Férum de software: https://lasergrbl.com/download/

https:/forum.lightburnsoftware.com




Como o software GRBL esta em constante atualizagdo, pode ja ser a versao mais recente quando o descarre- O software instalado € apresentado na Figura 2.

ga e a sua interface de operagao pode ser diferente da apresentada no manual, mas as fung¢des sao pratica-
mente as mesmas e a operagao real nao afetara a utilizacao.
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Figura 1 Instalagdo do LaserGRBL

Figura 2 Interface LaserGRBL

S



1.3 Botoes personalizados

O software suporta os utilizadores para importar botdes personalizados. Recomendamos a utiliza¢ao do
botdo personalizado oficial do LaserGRBL. O URL de download para os botdes personalizados é https://la-
sergrbl.com/usage/custom.buttons/

(O ficheiro de download do bot&o personalizado é mostrado abaixo)

1.4 Instrugdes Operacionais

-Ligue a maquina de gravacao a laser ao computador utilizando um cabo de dados USB.

-Ligue o adaptador de alimentacdo da maquina de gravagao a laser.

-Abra o software LaserGRBL.

-Instale o controlador CH340. No software LaserGRBL, clique em <Ferramentas><Instalar controlador
CH340> para instalar o controlador.

/

Pode descarregar um belo conjunto de botdes personalizados predefinidos aqui:

\

“Download
\ y,

Figura 3 Botao personalizado
A seguir, queremos importar o botao personalizado para o LaserGRBL. Abra o programa LaserGRBL,
clique com o bot3o direito do rato na area em branco junto ao bot3o na parte inferior (conforme indicado
na Figura 4), selecione "Importar botdo personalizado" e selecione o ficheiro comprimido do botao

personalizado descarregado anteriormente para importar e continue a clicar "Sim (Y)"” até que a caixa
de indicacao deixe de aparecer.

Import custom button X

Add Custom Bution
Lock position (click to reorder)

Remove actual buttons? Select yes to remove, no to keep,

0 R - [ right cIick]

Export custom buttons
I Import custom buttons l

I Yes I | Ho | | Cancel

Figura 4 Botao Importar personalizado
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Se ainstalagao do controlador falhar, abra novamente o controlador, clique em “Desinstalar” , abra
novamente o controlador e clique em “Instalar” , como mostra a figura.

Figura 5 Instalacao do driver
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-A porta COM pode ser visualizada no gestor de dispositivos do computador.

/_l Device Manager
File Action View Help

e« D EHE B EX®

X )

v % DESKTOP-5PDVPT3

> iq Audio inputs and outputs

» EH Computer

5w Disk drives

> [l Display adapters

> Hurnan Interface Devices
» @ IDE ATASATAP| controllers
-i% Imaging devices
&2 Keyboards
ﬂ Mice and other pointing devices
Bl Monitors
> ? Network adapters
v i Ports (COM & LPT)

5 USB-SERIAL CH340 (COM3)

» = Print queues
» u Processors
y P Software components
> B Software devices
» B Sound, video and game controllers

>

"

> Q‘g Storage controllers
> {m System devices
v i 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)

Figura 6 Visualizagcdo da porta COM

Selecione o nimero da porta e a taxa de transmissao corretas no software - 115200 (de um modo geral, ndo
€ necessario selecionar manualmente a porta COM, mas se existirem varios dispositivos série ligados ao
computador, tera de a selecionar manualmente. Pode encontrar a porta da maquina de gravacao a laser no
gestor de dispositivos ou pode tentar os niimeros de porta apresentados um a um).

B LaserGREL v7.7.0
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Figura 7 Porta COM apos ligagdo



-Clique no botao ligar no software. Quando o botdo do icone de relampago fica laranja, significa que a
ligacao foi bem-sucedida. Pode ver a mensagem de aviso "Estado: Idle" no canto inferior direito da

interface do LaserGRBL.
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Figura 8 Ligacdo da maquina de gravagao a laser

-Se vir "Desligado" ou "A ligar", mas nenhuma mensagem da maquina de gravagao, devera alterar a

porta COM.
-Se vir "Estado: Alarme", significa que o seu painel de controlo esta em estado de alarme. A maquina

esta agora conectada.
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Figura 9 Estado: Alarme

-Normalmente quando a maquina se encontra em estado de alarme, é necessario realizar uma oper-
acao home (clique no botdao "Home"), ou simplesmente pressione o botao "Desbloquear" para confir-

mar o alarme (ou digite "$X" na caixa de comando).

4 n)a)&))

Figura 10 Botao de desbloqueio




Descricao do botao
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Figura 11 Descri¢ao dos botdes no LaserGRBL

1.5 Defini¢es de parametros

-Selecione o ficheiro de gravacao. Abra o software LaserGRBL, clique em <Ficheiro><Abrir ficheiro> e
seleccione aimagem ou o ficheiro. O LaserGRBL suporta NC, BMP, JPG, PNG, DXF e outros formatos.

/® LaserGREL v7.7.0
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Figura 12 Abrir ficheiro



-Definicdes de parametros de gravacao
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Figura 13 Introducdo as defini¢des de pardmetros

a) O software LaserGRBL pode ajustar o brilho, o contraste, o corte do ponto branco e outros atributos da
imagem alvo. Ao ajustar os parametros da imagem, o efeito real sera apresentado na janela de visualizacdo a
direita e podera ajusta-lo de acordo com as suas necessidades até ficar satisfeito.

b) Normalmente seleccione "Progressive Tracking" e "1-bit Black and White Dithering" como modo de
gravacao. "pontilhamento preto e branco de 1 bit" é mais adequado para gravar imagens em tons de cinzen-
to;

Se pretender cortar, escolha o modo Vetor ou Linha Central para cortar ao longo de linhas finas. A faixa
vermelha na caixa de visualizacao representa o percurso da gravagao a laser.

c) A qualidade da gravacao refere-se essencialmente a largura da linha da digitalizagdo a laser. A nossa
maquina de gravacdo a laser utiliza um ponto de luz comprimido retangular de 0,06 X 0,06 mm, pelo que é
recomendado utilizar uma gama de qualidade de gravacao de 10 - 12 linhas/mm. Os diferentes materiais
reagem de forma diferente a luz laser, pelo que o valor exato depende do material de gravacao especifico. O
ponto central do laser é um ponto retangular de 0,06 X 0,06 mm. .

d) Na parte inferior da janela de pré-visualizacdo, também pode realizar operagdes como rodar, espelhar e
cortar aimagem.

e) Ap6s concluir as definicdes acima referidas, clique no botdo <Seguinte> para entrar no processo de config-
uracao da velocidade de gravacao, da poténcia do laser e do tamanho da gravagao.



- Defini¢des de velocidade, poténcia e tamanho de gravacao

a) Escolha diferentes velocidades e poténcia de gravagao de acordo com a dureza dos diferentes materiais.
Anexamos parametros de gravacao e corte para materiais comuns no manual para sua referéncia.

b) Existem dois modos de laser nas op¢des de laser, M3 e M4. M3 (modo de poténcia constante) simplesmente
mantém a poténcia do laser tal como definida, quer a maquina esteja em movimento, a acelerar ou parada.
Isto resulta em resultados de corte mais consistentes ao processar materiais mais dificeis. M4 (modo de
poténcia dinamica) ajusta automaticamente a poténcia do laser de acordo com a velocidade atual em
relagdo a velocidade definida. Isto garante essencialmente que a quantidade total de energia do laser ao

longo do percurso de corte é constante, mesmo quando a maquina esta parada ou a acelerar.

Nota: Se o modo laser ndo estiver disponivel no seu M4, verifique a sua definicdo GRBL e certifique-se de $32

=1.

c) Defina o tamanho adequado de acordo com o tamanho do seu material de gravacao.

d) Por fim, clique no botdo <Criar> para concluir a configuracao de todos os parametros de gravagao.
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Figura 14 Configuracao da velocidade de gravacao, poténcia e tamanho da gravacao

1.6 Posicionamento

Laser inicial. Clique no botdo HOME, o laser avancara para a frente esquerda.

Nota: Se o laser nado estiver direcionado, pode fazer com que exceda a area de trabalho.
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Figura 15 Posicione o laser




*Clique no botdo <Frame Select> e o laser comecara a digitalizar o fotograma exterior da imagem.

Pode ajustar a posicdo do objeto gravado com base na area da moldura digitalizada.
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Esta drea exibird uma pré-visualizagdo do
trabalho final. Durante o processo de
gravagdo, uma pequena cruz azul mostrara
a posicao atual do laser em tempo de
execugao.

Figura 16 Visualizacdo da area de gravacgao laser

*Dicas para posicionar imagens com precisao e gravar objetos

a) Mova o laser para a frente esquerda da area de sele¢do do quadro.
b) Utilize uma régua e um lapis para desenhar um ponto central no objeto a esculpir.

c) Clique nos dois botGes seguintes em sequéncia para mover o laser de modo a que o ponto laser se mova para
o centro da area de gravacdo, o que pode obter um posicionamento mais preciso.

d) Se reeditar e definir os parametros de gravagao da imagem, pode clicar em Ctrl+R para entrar na interface de

¥

L)

QPPN

Figura 17 Centralizagao

|

1.7 Iniciar e parar a gravagao/corte

- Iniciar gravagao/corte

- Depois de concluir todas as definicdes acima, clique no botao verde, conforme indicado na Figura 18, para
iniciar a gravacdo/corte. Ao lado do botdo iniciar existe um numero editavel que representa o numero de
tempos de gravacao/corte. O software LaserGRBL permite multiplas operagGes consecutivas na mesma
imagem, o que é especialmente util durante as operaces de corte.

- Parar de gravar/cortar

- Se pretender parar a gravagao/corte enquanto a maquina estiver em funcionamento, pode clicar no botdo
parar, conforme indicado na Figura 19, para parar a operacao de gravagao/corte.

- Retencgdo e recuperagao de alimentos
- Se apenas pretender fazer uma pausa enquanto o laser esta a ser executado e continuar a concluir o trabalho
inacabado, pode clicar no botado de suspensao de alimentagao e retomar, como mostra a Figura 20.
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Figura 18 Iniciar gravagao/corte

Figura 19 Parar gravagao/corte
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2. Instrugoes para utilizar o software LightBurn

Os utilizadores podem descarregar o software do site oficial
do LightBurn:
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial

-Clique duas vezes no ficheiro de instalagao do programa para instalar e clique em <Seguinte> na janela

de pop-up.

(Nota: O LightBurn é um software pago. Para uma melhor experiéncia, recomendamos que adquira a versao

- | Figura 21 Ficheiro de instalacéo
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Figura 22 Instalacao do LightBurn

Clique em <Iniciar o seu teste gratuito>. De seguida, clique em <Dispositivo> no canto inferior direito
do software e, em seguida, clique em <Encontrar o meu equipamento laser>.
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Figura 24 Encontrar o meu equipamento laser

- Clique em <Adicionar dispositivo>. Se existirem dois tipos: DSP e GCode, selecione o tipo de GCode.
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-Normalmente a origem é definida para a frente esquerda e a instalagdo esta concluida.
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Figura 26 Instalacao do LightBurn

- Clique em <GRBL>. Quando surgir a janela "GRBL - Serial/USB...", clique em <OK>.
- +Se o software ndo se ligar automaticamente a maquina de gravagao a laser, tera de selecionar a porta

da maquina de gravagao a laser, conforme indicado na Figura 28.
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- Se o laser ndo for encontrado, adicione-o manualmente.

a) Clique em <Criar manualmente>. Selecione um item em <GRBL>.

b) Selecione <Serial/USB>. Dé um nome ao seu laser e defina os eixos X e Y para 130 mm.

c) Coloque o laser em “Frente Esquerda” e conclua a operagao.

B Devices - LightBumn 0.9.20 ? X T x ¥ X
Your Device List
“ B Mew Device Wizard <« E‘ Mew Device Wizard
Pick vour laser or controller from ol am wia
this list:
- - 140
“%l Gerbil-5TM H_?T do you want to connect to it?
S GREL | sertaruse
ool GRBL-LPC I (1) etnermentce
Fird ¥r Laser | Create Kamually | Inport 9rbl GRBL-M3 (1.Te or earlier
Loser |Laser
Kake Default Edlt Eemava Expert
o m J - o
T % %
& B Mow Davico Wizard
& B New Device Wizard | T
Vhat would you Like to call $t7 P T——
(TE yow hwrs mora than ems, wms thic bn tall thes spart) ) X .
] | Where is the origin of your laser? Thara e - e i Ba s comy
(Fhere is W0, YO 7) =
GHEL
ilem x 130, eipin ot e Tuk

Rear Left () () Rear Right
Yhat are the dinensions of the wark area?
(The leagthn, inwm, of the I aed T ain of yoor Lessc)

Pront Left © (0 Front Right
[z mie Length 110 (3 ea] [ 7 ks ek 0 [

15k Flaleh” to edd the cev deran,

@ Auto "home” your laser on startup?

Cancal. et Cancel

Figura 29 Criar laser manualmente



3. Introducdo a interface Lightburn
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Figura 30 Interface Lightburn

Instrucdes de operacao de gravacao/corte

Importar imagens: Clique no botdo “Abrir” , selecione um formato compativel, selecione e importe uma
imagem.
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Redimensionar: redimensione aimagem em (. Quando bloqueado, o ajuste do valor da largura ou da altura
fara com que o outro valor mude simultaneamente com a mesma coluna.

Desenho: Utilize a ferramenta de desenho quadrado em @ para desenhar um quadrado e, em seguida, ajuste
o tamanho da forma desenhada em @.

Criar uma camada: Em ®), selecione o quadrado desenhado e clique no botado azul no canto inferior esquerdo
para criar a camada CO1.

Defini¢cdes de parametros da camada: Clique na camada C00 para entrar na interface de configuracao de
parametros e consulte a tabela de parametros anexa para obter defini¢des.
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Figura 32 Configuragdes dos parametros da camada
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Entre na interface do laser, volte a colocar a maquina de gravacdo na sua posi¢do original, selecione a moldura
para garantir que a maquina de gravagao esta a funcionar dentro da area de design e, em seguida, comece
a gravar ou a cortar.

Figura 33 Gravagao ou corte
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4. Dicas de utilizacao
Focagem antes da gravacdo: A focagem é necessaria antes da gravacdo, e a focagem deve estar na super-
ficie. distancia focal, pressione o botdo lateral para o fixar e concluir a focagem.
A borda da tampa protetora do laser vermelho deve estar paralela ao objeto gravado.
O efeito de corte varia consoante a matéria-prima. Se ndo conseguir gravar ou cortar 0s nossos paramet-
ros recomendados com os seguintes materiais, tente aumentar o numero de passagens ou reduzir a

velocidade.

Se achar que a energia do laser n3o é suficientemente forte, verifique primeiro a lente do laser para ver se
ha pé.

contaminou a lente. Basta limpar a lente para aumentar novamente a poténcia do laser. A lente do laser e
atampa dos 6culos devem ser limpas regularmente.

0 aperto da correia e da polia necessita de ser verificado regularmente. Se a correia estiver solta: pode ser
reinstalada e a polia pode ser ajustada com a porca excéntrica.

1. Instrugdes de utilizagdo e manutengado do maodulo laser

1.1.Antes de gravar ou cortar, ajuste a distancia focal de acordo com as instrugdes e ndo trabalhe a
poténcia maxima (poténcia 100%) durante muito tempo;

1.2.Ap0s gravagdo em grande area ou corte a longo prazo, limpe o p6 na capa protetora vermelha;

1.3.Apds um trabalho a longo prazo, a lente do laser pode ser removida. laser) Recomenda-se limpar a
lente quando sentir que o laser esta enfraquecido.

1.4. A luz verde e a luz azul piscardo na placa de driver superior do médulo laser quando este estiver a
funcionar;

1.5. Tenha em atencao se a lente do laser apresenta fissuras.
Antes da substituicdo, ndo continue a utilizar o médulo, caso contrario, o modulo sera descartado.

1.6. Ap6s o modulo ter sido utilizado durante um periodo de tempo, comeca a ocorrer a falha de energia,
o que é uma quebra de desempenho normal e uma situagdo normal. .

1.7. Tenha em atencdo a etiqueta na lateral do médulo;



2.Video de instalagdo do modulo laser

3. 0 tamanho maximo de trabalho da pequena maquina de gravagao a laser é de 130 X 130 mm. Por
favor, reinicie antes de utilizar. Antes de esculpir ou cortar, é recomendavel definir arestas.

3.1. Acenda (dispositivo) e clique em “Iniciar” nos parametros de configuracao. Confirme se nao existe
nenhuma situagao para além da interface de gravagao e clique em "Sim".
Se a interface estiver fora do intervalo, ajuste o intervalo de trabalho.

3.2. Se o motor emitir um sinal sonoro no lado direito do eixo Y/parte traseira do eixo X, ndo entre em
panlco Este ruido é causado por grava(;ao ou corte para além do tamanho maximo de trabalho Nao
causara qualquer dano a prépria maquina e é recomendavel ajustar a gama de gravacgdo ou corte.

4. Quando a maquina de gravacao estiver a funcionar, certifique-se de que o ecrd do computador esta
sempre ligado para proteger as defini¢des. Quando o ecrd do computador é desligado, isso ira afetar a
transmissdo de dados entre a maquina de gravacdo e o computador, o que pode interromper o trabalho
de gravagao ou corte. Por isso, € recomendado que configure o display para estar sempre ligado

5. Atualizagdo de firmware (se precisar de atualizar o firmware, pode descarrega-lo em dimifun.net,
geralmente n3o é necessaria nenhuma atualizagao)

5. O firmware pode ser obtido nos seguintes canais:

5.2 Nao ligue o adaptador de alimentacao, pressione o botdao vermelho, conforme indicado na [Figura 1-5.2]
e mantenha-o pressionado.

5.3 De seguida, insira o cabo de dados Tipo C, conforme indicado na [Figura 1-5.1] e aguarde que o computa-
dor abra a unidade USB, conforme indicado na [Figura 2] (note que diferentes defini¢des do computador
podem fazer com que o icone seja diferente ) .

5.4 Abra a unidade USB e arraste o firmware para a mesma. Pode ver o progresso da atualizagdo do firm-
ware, conforme mostrado na [Figura 3].

5.5 Se a operacao falhar, siga os passos 1 a 3 para tentar novamente.

(Cligue duas vezes no botao vermelho e a maquina de gravagao regressara automaticamente a origem.)
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5. Parametros recomendados para materiais comuns

Laser de saida de 2,5 W — materiais comuns e parametros de gravagao recomendados

Materiais comuns de laser de saida de 3,5 W e parametros de gravacao recomendados

Ponto comprimido de 3.5 W

Ponto comprimido de 2.5 W

Material Gravado |Poder [Velocidade E€7:mero|Opcdes |Qualidade

(mm/min) e passes |de laser | (linhas/mm)
1 Papel kraft Sim 80% 3000 1 M4 10
2 madeira compensada Sim 90% 1500 1 M4 10
3 madeira macica Sim 90% 1000 1 M4 10
4 bambu Sim 90% 1000 1 M4 10
5 folha de aluminio Sim 80% 1500 1 M4 10
6 cortica Sim 90% 1000 1 M4 10
7 couro Sim 60% 1500 1 M4 10
8 Silicone Sim 80% 1000 1 M4 10
9 feltro escuro Sim 60% 1500 1 M4 10
10 folha de flandres Sim 80% 2500 1 M4 10

Material Gravado Poder zln(:lrg;':ﬂarge \ézzs;/szgsmero Opcdes de laser Eﬁﬁ?\lé(:/arifn)
1 Papel kraft Sim 60% 7000 1 M4 10
2 madeira compensada Sim 60% 3500 1 M4 10
3 madeira macica Sim 80% 3500 1 M4 10
4 bambu Sim 60% 7000 1 M4 10
5 cortica Sim 60% 5000 1 M4 10
6 | (necosits do sor sscurecido) Sim | 90% | 1000 1 M4 10
7 |Vidro (necessita de ser escurecido) Sim 90% 500 1 M4 10
8 feltro leve Sim 70% 3000 1 M4 10
9 feltro escuro Sim 60% 4000 1 M4 10
10 couro Sim 60% 4500 1 M4 10
11 Silicone Sim 50% 2000 1 M4 10
12 paralelepipedo Sim 90% 50 1 M4 10
13 ceramica Sim 90% 190 1 M4 10
14 oxido de aluminio preto Sim 90% 1000 1 M4 10
15 folha de flandres Sim 90% 3000 1 M4 10
16| A nojidavel anti-reflexo Sim 90% | 150 2 M4 10
17 Aco inoxidave| naq reflector Sim 90% 100 3 M4 10

(superficie lisa)




saida de materiais comuns a laser e parametros de corte recomendados

Ponto comprimido de 3.5 W Ponto comprimido de 6 W
Material | Gravado_|Poder|S7iede s i | QP frcer Materia Corte_[Poder|) e s de pasdegens | dE fater
1 Papel Kraft (0,5mm) Sim 95% 300 1 M3 1 Papel Kraft (0,5mm) Sim 95% 300 1 M3
2 Papel Kraft (1,0mm) Sim 95% 150 1 M3 2 Papel Kraft (1,0mm) Sim 95% 150 1 M3
3 Papel Kraft (2,0mm) Sim 95% 80 1 M3 3 Papel Kraft (2,0mm) Sim 95% 80 1 M3
4 Contraplacado (2,0mm) Sim 95% 110 1 M3 4 | Madeira compensada (2,0 mm) Sim 95% 110 1 M3
5 Madeira macica (2,0mm) Sim 95% 100 2 M3 5 Madeira sélida (2,0 mm) Sim 95% 100 2 M3
6 Bambu (2,0 mm) Sim 95% 80 1 M3 6 Bambu (2,0 mm) Sim 95% 80 1 M3
7 Acrilico vermelho (1,0mm) Sim 95% 100 1 M3 7 Acrilico vermelho (1,0mm) Sim 95% 100 1 M3
8 Acrilico vermelho (2,0mm) Sim 95% 80 1 M3 8 Acrilico vermelho (2,0mm) Sim 95% 80 1 M3
9 acrilico preto (1,0mm) Sim 95% 100 1 M3 9 Acrilico preto (1,0 mm) Sim 95% 100 1 M3
10 acrilico preto (2,0 mm) Sim 95% 80 1 M3 10 Acrilico preto (2,0 mm) Sim 95% 80 1 M3
11 Feltro de cor clara (1mm) Sim 80% 300 1 M3 11 Feltro de cor clara (1mm) Sim 80% 300 1 M3




Ponto comprimido de 6 W

6. Significados e solugoes de alarmes comuns

. i umero de vezes - ualidade
Material Corte Poder E/nilrz?nc'jm?r?)e gg?stg ens / Opgoes de laser gnhas/mm)
1 Papel kraft Sim 60% 7000 1 M4 10
2 Madeira compensada Sim 60% 3500 1 M4 10
3 Madeira macica Sim 80% 3500 1 M4 10
4 bambu Sim 60% 7000 1 M4 10
5 Cortica Sim 60% 5000 1 M4 10
6 | (oreciss de escurecimento Sim | 90% | 1000 1 M4 10
7 | Vidro (precisa de escurecimento) Sim 90% 500 1 M4 10
8 Feltro claro Sim 70% 3000 1 M4 10
9 Feltro escuro Sim 60% 4000 1 M4 10
10 Couro Sim 60% 4500 1 M4 10
11 Gel de silica Sim 50% 2000 1 M4 10
12 Pedra britada Sim 90% 50 1 M4 10
13 Ceramica Sim 90% 190 1 M4 10
14 Alumina preta Sim 90% 1000 1 M4 10
15 Lata de estanho Sim 90% 3000 1 M4 10
16| A nRdae Ao aetlexivo Sim 90% | 150 2 M4 10
17 Aco inoxidave| ndo-reflexivo Sim 90% 100 3 M4 10

(superficie lisa)

- Informacoes e
Codigo de alerta S Descricao do alerta
de alerta
Limite rigid O limite r|g|do foi acionado. Devido a paragem repentina da maquina, é provavel que asua
1 Imite rigido posu;ao seja perdida. E altamente recomendavel realizar novamente a operagio de retorno a
posicdo inicial.
Alarme de limite suave. O alvo de movimento do c4digo G excede o alcance de deslocagdo da
2 Limite suave maquina. A posicdo da maquina é preservada. O alarme pode ser eliminado em seguranca.
Interruncio durante Reinicie durante o exercicio. Devido a paragem repentina da maquina, é provavel que asua
3 ups u posn;ao seja perdida. E altamente recomendavel realizar novamente a operacdo de retorno a
o loop posicdo inicial.
Falha na detecdo. Quando G38.2 e G38.3 ndo sdo acionados e G38.4 e G38.5 sdo acionados, o
4 Falha na detecg:'éo detetor ndo se encontra no estado inicial esperado antes de iniciar o ciclo de detegao.
5 Falh deteccs Falha na detegdo. Para os comandos G38.2 e G38.4, o detetor ndo entrou em contacto com a
atha na detecgao peca dentro do curso programado.
6 Falha na localizagdo |A localizagdo falhou. Um ciclo de retorno continuo foi reiniciado.
7 Falha na localizacdo Alocalizacdo falhou. A porta de seguranca foi aberta durante o ciclo de retorno.
L A localizagdo falhou. O curso de retragdo ndo conseguiu repor o interruptor de fim de curso.
8 Falhana localizagdo | Tente aumentar a defini¢do da distancia de recuo ou verifique a ligagdo da linha.
A localizagdo falhou. O interruptor de fim de curso néo foi encontrado dentro da distancia de
9 Falhana localizagéo pesquisa. Tente aumentar o percurso maximo, reduzindo a distancia de recuo ou verificando a
ligagdo dalinha.
A localizagdo falhou. Depois de a primeira chave de fim de curso de eixo duplo ser acionada, a
10 Falha na localizagio segunda chave de fim de curso de eixo duplo ndo serd acionada dentro da distancia de

pesquisa definida. Tente aumentar a distancia de falha do gatilho ou verifique as ligagdes da
cablagem.
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7. Perguntas frequentes

Perguntas frequentes

Possiveis causas

Solucao

Perguntas frequentes

Possiveis causas

Solucao

A maquina de
gravacao nao se
consegue ligar ao

O driver estd em falta e a
ligacao falhou.

No LaserGRBL, clique em <Ferramentas><Instalar controlador CH340> para instalar o
controlador e reinicie o computador para ligar.

Vérios programas laser sdo
executados
simultaneamente.

Saia de outro software laser.

O niimero da porta
estd incorreto.

Selecione o nimero da porta correto.

As linhas da escultura
nao sao direitas

O cinto n3o esté apertado.

Por favor, aperte o cinto.

Os parafusos em ambas as
extremidades da correia
nao estao apertados.

Aperte os parafusos de fixacdo em ambas as extremidades da correia.

A polia ndo esta corretamente
fixa, fazendo com que a cabeca
do laser balance.

Ajuste a anilha excéntrica por baixo do suporte e bloqueie a anilha

excéntrica para que o suporte ndo balance.

0 suporte do laser esta esticado
durante muito tempo, fazendo

com que a cabeca do [aser balance.

Levante a cabeca do laser o mais préximo possivel do topo para reduzir a

vibragdo da cabega do laser.

A taxa de transmissao

Selecione a taxa de transmissao correta no software - 115200.

LaserGRBL esta incorreta.
0 cabo de dados nédo e ..
estd ligado. Verifique se o cabo de dados esta ligado corretamente.
Existe um problema com .
a porta USB do computador. Por favor, experimente outra porta USB.
Mory nu s Sim, pode gravar em cilindros normais, mas precisa de o utilizar com um rolo rotativo a laser. A

rpaBupoBaThb Ha
KpuBbIX 06beKTax?

gravacdo em superficies irregulares ndo é recomendada porque é dificil obter bons resultados.

Moyemy 51 He Mmory
BbIrpaBUpOBaThb
n3sobpaxeHue/Moyem
y nsobpaxeHue He
yétkoe?

Consulte os parametros no final do manual para a gravagao

Como melhorar a
qualidade da
gravacao?

0O foco do laser ndo esta
corretamente ajustado

Ajuste o foco do laser.

A poténcia de gravacdo é
demasiado baixaoua, |,
velocidade de gravacao €
demasiado rapida

Consulte a tabela de referéncia de materiais no final do manual para

definir os parametros de gravagao e corte.

Aimagem importada ndo
esta nitida ou o processamento
daimagem ndo e o ideal.

confirme se aimagem importada esta nitida ou se o processamento da

imagem é o ideal.

Amaquina de gravagéo n3o
esta nivelada e inclinada

Verifique se a maquina de gravacdo esta nivelada.

Ha pd ou detritos na lente
do laser

Verifique se ha p6 ou detritos nas lentes do laser.

Ajuste gradualmente os parametros de acordo com os diferentes materiais para

obter os melhores resultados.

Quando desenha uma
linha reta, a linha
transforma-se numa
curva.

Algumas pecas da maquina
estdo demasiado soltas.

1. Verifique se as polias do eixo X e do eixo Y estdo soltas.
Nao aperte demasiado a polia na pista.

2.° Verifique se o cinto esta solto, se estiver, aperte-o.

3.° Verifique se a cabeca do laser esta a balancar.




Perguntas frequentes

Solugao

Porque é que as imagens
esculpidas sao espelhadas ou
invertidas?

Porque é que os lasers se
movem em dire¢Ges opostas?

Se utilizar o software Lightburn, pode solucionar problemas das seguintes formas:

1. Adefini¢do "Origem do dispositivo" pode ser encontrada no menu "Editar" => "Defini¢des do
dispositivo", selecione o canto inferior esquerdo como origem. Se a sua posi¢ado original estiver
incorreta, ajuste-a aqui.

2.No canto inferior direito da interface do software, altere a “Origem do Utilizador” para “Coordena-
das Absolutas” para que a origem fique no canto inferior esquerdo.

Se utilizar o software Laser GRBL, tera de alterar os parametros na configuracdo. Contacte o servico de
apoio ao cliente para obter a configuragdo de parametros GRBL mais recente.

Perguntas frequentes

Solugao

Porque é que 0 meu
software funciona bem, mas
o laser para?

0 cabo do laser esta desligado ou o laser ndo regressa a sua posicdo antes da gravagao, fazendo
com que o laser exceda a area de trabalho e seja forcado a parar de funcionar.

Volte a ligar os cabos e volte a colocar o laser na sua'posicao original.NMogkntounte kabenu cHoBa u
BEPHUTE J1a3ep B €ro NCXOJHOE MOJIOKEHME.

Porque é que a minha gravagdo
a laser esta fora de alcance?
Porque é que o meu laser emite
um som estridente quando se
move em dire¢do a borda?

0 laser nao foi reiniciado antes da gravacdo ou o tamanho da imagem excedeu 130X 130 mm.

Clique no botdo home na interface do programa e o laser ira mover-se para o canto inferior esquerdo. Se
o tamanho da imagem for demasiado grande, modifique o tamanho da imagem ao definir os paramet-
ros.

Porque é que a distancia
movel do laser e diferente
da do software?

A distancia que o laser percorre depende de varios pardmetros. .
Verifique se os parametros definidos corresRondem ao movimento do laser. O tamanho definido da
imagem deve ser igual ou inferior ao tamanho do material de gravagao.

Porque_ é que o meu laser se
move tao lentamente?

A definicdo da velocidade no programa é muito lenta. Ajuste a velocidade de movimento e a
velocidade de trabalho do laser no software para atingir a velocidade desejada.

Porque é que as minhas
imagens gravadas possuem
imagens fantasmas?

Por que razao aparecem linhas
duplas?

Ao selecionar Vetorizar, podera encontrar fantasmas ou linhas duplas. .
Recomendamos que escolha o modo “Linha por Linha” ou “Linha Central” para gravagdo ou corte.

Qual a versao do software
Lightburn que devo
comprar?

0 nosso laser é um laser de diodo, deve comprar a versdo G-CODE.

Porque é que o meu software
Lightburn ndo consegue
encontrar/ligar-se ao meu
dispositivo laser?

Certifique-se de que est4 fisicamente liﬁado ao seu dispositivo laser e de que tem o tipo de laser ou
controlador correto selecionado no LightBurn e o método de ligagdo correto. Alguns sistemas ndo se
ligardo automaticamente.

Precisa de selecionar a porta correta na primeiravez. |

Se o dispositivo laser nao for encontrado, pode adiciona-lo em "Criar Manualmente".

Se o seu dispositivo macOS ndo conseguir ligar-se a maquina de gravacdo a laser, contacte o servio de
apoio ao cliente e nds ajudamo-lo a atualizar o firmware.

Mudej a velocidade, mas a
velocidade de movimento
mantém-se, porqué?

Pode ter ajustado apenas a velocigdade de movimento, mas nao a velocidade de trabalho. Ajuste a
velocidade de trabalho de gravacao/corte na pagina "Cortar/Camar".

Como resolver o problema
da queima excessiva de
arestas? Kpomku

A cabega do laser deve abrandar sempre que necessita de mudar de direcdo, o que faz com que o

ponto do laser permaneca mais tempo na zona da borda. Este problema pode ser resolvido

gglzllzando]f) modo de poténcia dinamica M4, activando o parametro de configuragao 32 e definindo
como 1.

Como alterar o tamanho da
gravacao?

Se utilizar o GRBL a laser, tera primeiro de confirmar o tamanho do item que esta a ser gravado e,
em seguida, alterar manualmente o tamanho da gravacao ao adicionar a imagem. .

Se utilizar o software Lightburn, pode arrastar aimagem diretamente para corresponder as
dimensoes do objeto que pretende gravar.




Perguntas frequentes

Solucao

A que distancia deve estar a
cabeca do laser do objeto
que esta a ser gravado?

Mantenha uma distancia de 2 mm entre o médulo laser e o objeto a gravar. Pode ajustar a distancia
utilizando a placa de plastico de 2mm incluida nos nossos acessorios.

Porque é que o meu softyare
Lightburndiz “Ocupadg” ,
masg a minha maquina nao se
esta a mover?

Provavelmente ainda ndo se ligou a maquina. Certifique-se de que esta realmente ligadoao
controlador e de que tem a porta de comunicacdo selecionada na janela do laser no canto inferior
direito do software.

Parque é que os cantos da _
minha imagem gravada estao
queimados ou demasiado
escuros?

Se a definicdo de poténcja minima for demasiado elevada, quando o laser abranda nos cantos, o
valor da poténcia podera nao baixar o suficiente, deixando marcas de queimadyra nos pontos dos
cantos ou nos pontos inicial/final do padrao. Reduza a definicao de poténcia minima.

Porque é que a parte de tras
databua que cortei esta tao
queimada?

Certifique-se de que elevou a prancha. Se a placa de madeira for colocada diretamente sobre a
placa de aco plana, a distancia entre a placa de madeira e a placa de aco plana sera muito pequena.
Quando o [aser passa ?ela placa de madeira, a placa de aco plana ndo consegue absorver toda a
energia do laser e o reflexo restante do laser ira queimar a placa de madeira. Utilize uma base de
lalser em favo de mel ou levante a placa para manter um estado oco entre a posi¢ao de cortee a
placa.

Porque é que a poténcia do
laser fica mais fraca?

Algum pé acumulou-se dentro do laser, o que afetara a saida do laser. Utilize algod3o de limpeza ou
uma ferramenta de sopro para limpar o interior do laser. ,

Além disso, utilizar o laser com a poténcia maxima continuamente durante longos periodos de
tempo pode causar danos prematuros. Recomendamos uma definigdo de poténcia maxima de 90%.
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