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Agradecemos por escolher o nosso produto e por depositar sua confianga em
nossa marca. Estamos comprometidos em oferecer produtos da mais alta
qualidade e um servigo ao cliente incomparavel. Seu apoio é de valor inestimavel
para nds.

Para que possa tirar o maximo partido do seu produto, oferecemos uma varie-
dade de solugdes de suporte:

A sua maquina ACMER inclui um manual detalhado, mas também compreendemos
o valor da aprendizagem visual. Escaneie o cédigo QR abaixo para aceder a
videoaulas e documentagéo especifica para o modelo da sua maquina.
Mantenha-se ligado a ACMER para receber orientagdo especializada:

[m] o [

I [ ey

Para receber atualizagdes continuas e informagdes de interesse, ndo hesite em
contactar-nos diretamente ou seguir as nossas redes sociais. Mantenha-se
informado sobre as ultimas noticias, conselhos de especialistas e eventos
relevantes.

Suporte por E-mail:

Para assisténcia personalizada, nossa equipa de servigo pds-venda estd a apenas
um e-mail de distancia. Escreva-nos para support@acmerlaser.com para
qualquer duvida ou preocupagao que possa ter.

Estamos aqui para ajuda-lo a aproveitar ao maximo sua experiéncia com a
ACMER. Agradecemos mais uma vez por sua confianga e apoio.
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2. Isencao de Responsabilidade e Normas de Seguranca

1. Amaquina de gravacao a laser produz radiagdo laser. E estritamente proibido
apontar o laser para qualquer ser vivo.

2. Ao utilizar a maquina de gravagdo a laser, tanto o operador como o pessoal
nas proximidades devem usar 6culos de seguranga laser. Ndo opere o laser sem
usar os oculos de protecdo (6culos laser)!

3. Menores de idade (especialmente criangas acima de 14 anos) devem utilizar a
maquina sob a supervisdo constante de um adulto.

4. O trabalho da maquina de gravagdo gera muita fumaca. Coloque a maquina
num ambiente ventilado antes de opera-la e certifique-se de que ndo ha outros
materiais inflamaveis nas proximidades. Recomenda-se colocar uma base
metélica sob a maquina.

5. Quando a maquina estiver em funcionamento, ndo toque no feixe laser para
evitar lesdes pessoais.

6. Durante o processo de gravagdo e corte, certifique-se de que a maquina
esteja dentro do campo visual do operador.

7. N&o grave materiais altamente reflexivos para evitar danos ao laser.

8. N&o é recomendado o uso comercial desta maquina.

LASER
CLASS IV
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3. Parametros da Maquina

Dimensdes da Maquina 625%665*198mm
Area de Trabalho 400*400mm
Peso da Maquina 7.5kg

Distancia Focal

36W: 5mm/48W: 8mm

Poténcia do Laser 36W/48W
Comprimento de Onda do Laser| 450+5nm
Fonte de Alimentag&o DC 24V
Método de Comunicagao usB

Software Compativel

ACMER Studio/ LaserGRBL / Lightburn

Sistemas Operativos Compativeis

MacOS, Windows

Materiais para Gravagao

Madeira, ,Bambu, Papel, Plastico, Couro, Placas
de PCB, Oxido de aluminio, Metal envernizado
e com revestimento anti-reflexo, Cerédmica, Vidro

Formatos de Ficheiro de
Gravagao

NC, DXF, BMP, JPG, PNG, etc.
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4, Acessorios

Perfil frontal x1 Perfil traseiro x1

Perfil esquerdo (com escala) x1 Perfil direito x1

IIIIIIIIL

Conjunto do controlador x1 Conjunto do eixo Xx1

Modulo laser x1  Suporte da cadeia  Placa de madeira x2 Pé de suporte x3
portacabos x1

oo 1§

Bomba de arx1  Oculos de protecdo x1 Fonte de Cabo de dados
alimentacao x1 USB x1

Kit de Bolsa de
ferramentas x1 acessorios x1
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5. Introducao a Maquina

Mdédulo laser
Base de suporte @

Perfil traseiro

Componente do eixo X

Base de suporte @
Perfil direito

Perfil esquerdo Base de suporte @

Bomba de ar

6. Passos de Montagem

PASSO 1: Montar o Portal (Gantry)

Parafuso M3*10

Suporte da correia
transportadora
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Parafuso M5*32

J’
Base de

suporte @ / Parafuso M5*14

Perfil direito

Perfil
esquerdo

Parafuso M5*32

Componente do controlador Parafuso M5*14

Parafuso M5*14

PASSO 2: Montar a estrutura

Componente
do eixo X
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Parafuso M5*14

Parafuso M5*32
Parafuso M5*14

suporte @

Perfil traseiro

M3*5 Screw
M5*25 Screw

PASSO 4: Instalar a correia e calibrar o eixo X

Nota: Ambos os carrinhos laterais (esquerdo e direito) requerem seguir os
mesmos passos para instalar a correial

@ Fixe uma extremidade @ Passe a outra ® Estique a outra

da correia ao perfil extremidade da correia extremidade da correia e
frontal. pelas roldanas, conforme fixe-a ao perfil traseiro.
Nota: O lado dentado da mostrado na figura.

correia deve ficar voltado

para cima!
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® Solte os parafusos da acoplamento, desloque o conjunto do eixo X para a parte traseira
da maquina e certifique-se de que os carrinhos esquerdo e direito entrem em contacto com
as colunas de limite do eixo Y. Depois, aperte os parafusos da acoplamento. A calibragdo do
eixo X estd agora completa.
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PASSO 5: Ligar os cabos e tubos de ar

@ Ligue o sensor do eixo X (-X), o motor
do eixo X (X), o cabo de alimentac¢do do
laser e o tubo de ar.

® Use abragadeiras para prender os cabos ® Ligue o sensor do eixo Y (-Y) e o cabo
dos passos D e @. do interruptor de alimentagéo.

PASSO 6: Instalar o médulo laser e o cabo

Solte o parafuso do botéo, deslize o laser pela ranhura e aperte o parafuso do
botao para fixar o laser.
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Siga o percurso do cabo laser e do tubo de ar.

PASSO 7: Instalar a bomba de ar
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7. Ajuste do Foco

Modulo laser

Parafuso do botéo

Alavanca de foco fixo

Material de gravagado

Distancia de trabalho

Passos para o Ajuste do Foco:
1. Solte o parafuso do botdo para garantir que o médulo laser possa deslizar para
cima e para baixo.

2. Abaixe a alavanca de foco e deslize 0 médulo laser até que este entre em
contacto com a superficie do material de gravagao.

3. Aperte o parafuso do bot&o para fixar o médulo laser e levante a alavanca de
foco.

4. O ajuste de foco estd completo.

Nota: A distancia de trabalho para o médulo laser de 36W é de 5 mm. A distancia
de trabalho para o médulo laser de 48W é de 8 mm.
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8. Tutoriais de Software

As maquinas de gravagao laser ACMER podem ser operadas perfeitamente com o
ACMER Studio, sendo também compativeis com software laser padrdo como
LaserGRBL e Lightburn.

ACMER Studio é um software dedicado projetado para os equipamentos de
gravacdo laser ACMER. Ele integra vérias fungdes, incluindo conexdo do dispositi-
vo, selecdo do modo de gravagao, edicado de graficos e configuragdo de paramet-
ros laser, permitindo que os usudrios completem convenientemente todo o
processo de gravacao laser, desde a criacdo do design até sua execugao. E
compativel com sistemas Windows (Win XP/Win 7/Win 8/Win10/Win 11) e
macOS. Pode descarrega-lo diretamente do site oficial da ACMER em [www.ac-
merlaser.com].

LaserGRBL é um software de cédigo aberto, facil de usar e poderoso, perfeito
para utilizadores iniciantes. No entanto, o LaserGRBL é apenas compativel com
sistemas Windows (Win XP/Win 7/Win 8/Win 10/Win 11).Para utilizadores Mac,
podem optar por operar com o LightBurn, que também é um software de
gravacdo excelente, mas tem um custo de $60 (inclui um teste gratuito de um
més apds a primeira instalagéo). Este software também é compativel com
sistemas Windows.

Se deseja descarregar e instalar o LaserGRBL, pode visitar o site oficial do

LaserGRBL (www.lasergrbl.com). Os utilizadores do LightBurn podem visitar o site
oficial do LightBurn (www.lightburnsoftware.com) para descarregar.

Nota: Se utilizar este software pela primeira vez, descarregue o controlador
CH340 do nosso site oficial em www.acmerlaser.com.
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8.1 Tutoriais do ACMER Studio

8.1.1 Ligue o computador a maquina usando o cabo USB e ligue a maquina.

8.1.2 Selecione a porta COM, o modelo da maquina e o tipo de superficie.

~OAAL
VIO I L

Product Type | ACMERS2PRO

™
[a 1]
-+

Surface Type

13



8.1.3 Iniciar a Gravagdo

ACMER

0Da B

EEEEERERES Ll ] ] I(IQO_.

@ Importar imagem

@ Ajustar o tamanho

® Selecionar o algoritmo de imagem apropriado
® Selecionar o material

® Clicar em "Processar”

G-code Finished!

I | soveGecode

Estimate time:

®
[”"’“] (nnpeuse | (msop )| » sen

® Clicar em "Enquadrar” para pré-visualizar a drea de gravacdo
@ Clicar em "Iniciar" para comegar a gravagéo

Q
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8.2 Tutoriais do LaserGRBL
8.2.1 Conecte o computador a maquina com o cabo USB e ligue a maquina.

8.2.2 Selecione a porta COM e a velocidade (Baud) corretas, depois clique em
"Conectar”.

Grbl  File olors nguage  Tools 7 Grbl Gle Colors Language Jools ?
COM [coma ~| Bawd | 115200 | [com [coms Bad 115200 &%||J
Fiename: FIenamel alE
Progress Progress 1 &
8.2.3 Iniciar a gravagdo
o =Q:;.'1 - - am
; - a a i e
| .
5 @
! ©)]
gog: |
~ 000! a8 RSB T]e

@ Clique no bot&o "Abrir arquivo".
@ Selecione o arquivo de gravagéo.

® Clique em "ABRIR".
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4 Import Raster Image
Farsmeters

| Rexize

Seesth 0B Bioble) v
Dri ghtnass | e—
Vhite Clip  Co———— |
o

amrarzion Tosl
Line To Lina Trasing
18t I Bitberisg
Veotarize!
Canterling

Fansthrough

Line Te Line Options
Dirsction Horizantal

Quility [12.000/5] Lines/on
[ Line Froview

e hrud

® Ajuste de brilho, contraste e limite de preto e branco.
® Selecione 0 modo de gravagéo.

©® Ajuste a qualidade

da gravacéo.

@ Clique em "PROXIMO".

e import Raster image
M
Fancth ORCE

White Clip  Eo—
()

Conversion Todl

O Lins Te Lina Tricing

() thit ¥ Dithering

O Yasteriza!

O Passthrouch

Line To Line Options
Direstion Horizomtdl
Quality I‘ﬂ“_&_i Lines/am
] Lina Provies

Selecione a velocid

Praview Original

Target im
Spand
[Bngraving Speed BO00 wamin | w

Lasar Dptions

Iun'r' Mads M4 — Dynwaic Fower
S0 0 oo

©

Taage Size and Position [wa]

A Beedxwd

v ([Cw)

ade de gravagédo

(sugere-se consultar a tabela de pardmetros de gravacdo).

® Selecione o "Modo

Laser": "M4" para gravar e "M3" para cortar.

@ Defina a poténcia de gravagao (1000 ¢ a poténcia maxima).
@ Defina o tamanho da gravac3o.

@ Clique em "CRIAR".
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ACMER

goa. | ®
~000 PRI EIE 00

@® Clique em "Moldura" para visualizar o limite da gravagao.
@ Clique em "Executar Programa" para iniciar a gravagao.

8.3 Tutoriais do Lightburn

8.3.1 Conecte o computador a maquina usando o cabo USB e ligue a maquina.
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8.3.2 Importag&o de Dispositivos

Y Cnicas - Lighitiaen 1020 T o=
eor Barice tiar

BV Mew Device Wizard

Flek your laser or controller from this 1ist:

E4R Coram
=£ cwio2
5 FabiGe
» L Gerbil-£TM

grbl crev-Lec
W - FeridAEE w GRBL-M3 (1.7, earli
Araklad e or er)
Li et Beidgn s Usa this far GEL L 0F ar higher, usisg v
Wika Batale T - Bpors N
| [ Emea .
? x

7 *x
. 1
B Mew Device Wizard & B Mew Device Wizard

That would you like to call it?

grbl G duvise
(If yeu have ware than ese, use this to tell thes apart)
P‘ How do you want to commect to it7
o

-

¥hat are the dimensions of the work area?
1 £ the T and 1w
% hxis Length 400

£ laser
T heis Lasgth 400 - i

? 7 X
& B N Db Waaned
& B Mow Device Wizard
Phare Ls the erigin of your laser?
Orhars bx 0 W71
That's it - you're done. Here's a sumwary:
grbl am E Sarial /USE
Mo Lt O O b gt
G B e
400mm x 400mm, crigin at fromt left
Click “Finish” to add the new device.
[ s Cuneal
A Dwvicns - LightBum 1.7.07 T *
Yeur Devics Lize
52 Pro
GRBL | GCode

AL - Sarl D
AO0ea x 40as, arigin at front Lot wute—boms dissbled
Find My Lazar  Creats Muwadly  LightBars Bridgs

Mk Dafailt il Rana

Tapert Frafaranses
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8.3.3 Conectar a maquina

Nota: A Origem do Trabalho deve ser definida no canto inferior esquerdo.

ll?ml

[3!‘r ame {:} Frama

Go to Origin

{2} Home

@0 Cut Selected Graphios
@0 Use Selection Origin

@0 Optimize Cut Fath

.Stop

Sava GCode Run GCode
Start From| Current Position
O O O
Job Origid O O O
© O O

-‘:F-Sl'mr Last Positien

Optimization Settings

Deviges COomMs v W52 Fro o
8.3.4 Configuragdo do Software
B +PPAle el 22 B AT O a0 S SEE:
wa (100000 3% . Fant hrial Hei ght |26 00 ESpace 0,00 % |align 1§
N Botate .00 = ||mm :},:.l‘ll’ ::.u;:ir:m 0 eldad e
] 40 a0 120 160 200 2400 2480 320
B settings - LightBurn 1,400 7 »
Display / Graphics
OB Bugisaer Node (Sinpler Tnterfuce) Curve Guality 1 High

B0 Ensble dntislinsing (slowar, but pratty)
OB Filled Bandaring {slowar)

OB Reduce Motion {elower)

O Usw Dark Buckgromnd

B0 Show Falette Butten Labals

B0 Ignere sut—of-bounds shapes if poszible

Todlbar Tom Size ] Hormal Fant size ] Dafunlt
Uik / Geids :
Better for (D2 Batter for diode Grid Comtrazt Lew Contrast -
O /e viend i St 5]
() Inches / aae ) Inchas / min rid Saap Diskancs 1,00 3]
) Inches / wafaso ) Inches / nmfmin  Click-Saluction Telaranas (pizels) 3.0 &
—_—— Objaot Snagp Bistanos {pinels) [10.0 5
Snapping
BD Snap te Objects 0 Saap to Grid
. Shape Movs Tnorements
Fils Ctrl-hrren: 1.0000 % hrrow: 5.0000 |3 Shifthrren: 20.0000 %
Sattings
Camers Capturs Systes Camers Razalutien Camara View
) Dafault Capture System Defwal ¢ ) Black wad White
(@) Custon Coners Syztem Hi ghest (®) Full Celar
O Botate capheras 90 dagrass
==
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B0 Ve Syztem Cliphoard

OB Invert meuss wheel zess direction

O Shov £ull ssren Line sursor

OB Shev rotary snsble s sain vindor

OB Show eylinder correctisn enable sn sain windes
O Shov werk aras cenker crass




8.3.5 Iniciar a Gravagéo

@G e m-am +PPPTI@DEKk BL b AT O Lo Bl i+

Thos U007 Y 2ine g MALUDU  Flne 100008 3% g Fene X5 Sl Aig 2 Nalght MO0 3 Wpws 000 3

™ llll'lh—/] ..“ BEUIRN | e TN a8 e O S WO Bild WD Deadis WO Vpper Case CN Walded Wipem000 3
=i 120 i Al & 40 Y 130 140 i s 200 0

? B Open Projest

D & S - 4 I BRN o i R - O G L

o |

O | es- wmss og- o @ |

o

ol ERL

et s Dinelirive.

° Acrmme

& | swesmn drideatg

o L= Wy

)

(] L

]

i

P

e

o

]

C]I. S ......l...,.l.. mn | e p"‘lp’iﬂf "

LR @ I FIFF I L]

@ Clique em "ABRIR" para selecionar o arquivo de gravacao.
@ Clique em "Abrir".

file Edit Tools Arrange MWindow Language Help

I}DED QP RFER +PLLIOLICK $L BAT @S0 SH =

N‘Illﬂw &l 100,000 SN

Fawt N5 Shall g 2 Hai gt 35
Batate 000 (3 s b : :

TPax 714 000 5 na lll*tB?l. & mm 100000 rl D %ld D Itdic 0D Sgewr Cuae m
o @)

7 4

(|

o v

(e}

D |

L |®

A

9

&£ |

0

8 | @)

gj 3

g | (i_ " 3\
ﬁ - ACMER
0+ ey

® Clique na area da imagem.
® Ajuste o tamanho da gravac3o.
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| & Layer Mode Spd/Pwr Output Show Air

coo il imace 80000/1000 |0 @0 0

— —_ A
|.'"6 l
w
>
<
Layer Color Speed (mm/m) [

—~ Pazs Count 1 ¢ Power Max (%) -__ =
I‘\__Sjl Interval (mm) _U_Eﬁﬁ Power Min (%) =

Move Console Shqu Properties

® Selecione "Cortes/Camadas”.
® Clique duas vezes na area marcada pelo retdngulo vermelho.

B Cut Semings Editor - LightSurn 1400 ] *

o - 0o

D Air Assit

OB Constant Power Moda

Mok Teape
Tnage Sutticg
Bl=directisnal seasaing B0 Negative Tnngs W
— 8 ) Juine Interval 6—)_]2 (] CETEC T
—_— r

Saan hngle (deg) (0

Bt wideh sqzzacelan O -
9 Faar Thrndh OB
Fill ol shapen st smas @& I frone angls 2
HI3: wrvars toguthir O Ftbw ol Pirwad
Fill shapes individually O Rusg LengthD 00

Dither Seaple

Theusheld: single black/ukite = wus for swtlinas.
or images dithered sutnide of Lightian

Tenat tn Bufualt Mube Dufwalt] Mabn Brbalt fur ALL W[ e || e

@ Ajuste a velocidade e a poténcia de gravagéo

(sugere-se consultar a tabela de pardmetros de gravacao).
Configure a qualidade da gravacéo.
® Configure o modo de gravagao.

Clique em "ACEITAR".
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llPa\lse .Sto;p ’Start @

[]Fr“e @ ::’Frma Save GCode Bun GCode
{2 Home Go to Origin Start From: Current Position
c O O
Job Origin O O O
@0 Cut Selected Graphics ® O O

@0 Use Selection Origin
@0 Optimize Cut Path

-i--Slum Last Position

Optimization Settings
Devices comt ~ | |98 Pl LITE

Laser  Material Library

@ Clique em "Enquadrar” para visualizar a area de gravagao.
® Clique em "Iniciar" para comegar a gravagao.
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9. Guia de Instalacdao e Uso do Aplicativo Mével

9.1 Download e Instalagdo do Aplicativo

9.1.1 Usuédrios Android podem escanear o seguinte cddigo QR para baixar e
instalar o aplicativo.

9.1.2 Usudrios iOS podem procurar por "MKSLaser" na App Store para baixar e
instalar o aplicativo.

L MKSlaser

MKSLaser

MKS
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9.2 Guia de Conexao do Aplicativo

9.2.1 Insira o cartao TF no slot localizado na parte traseira do painel
frontal da maquina.

9.2.2 Apéds ligar a maquina, use a fungdo WIFI do seu telefone para procurar a
rede chamada "ACMER_S2 Pro_XXXXX" e insira a senha para conectar-se. A senha
padrdo é: 12345678.

{ Wi-Fi =

Wi-Fi O

Network assistant

)

ACMER_S2Pro_19697

4= ChinaNet-y3Hs >
S ACMER >
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9.2.3 Abra o aplicativo mével e clique no icone no canto superior esquerdo.

@ Home ®

z

Creation Control

9.2.4 Insira o endereco IP (o enderego IP padrdo é "192.168.4.1"), depois clique
em "CONECTAR" para estabelecer a conexao.

< Connect

IP Address

192.168.4.1

CONNECT

SEARCH LASER




9.3 Introducdo as Funcionalidades

z

Creation Control
Permite criar seus proprios Esta fungdo permite controlar o
designs, como desenhar ou movimento do laser e também
escrever. Vocé também pode retornar o laser a posigdo inicial.

acessar o album de fotos do seu
telefone ou tirar fotos para

gravar.
] |
Material Graving
Vocé pode selecionar os Permite salvar os programas
arquivos de gravagdo gerados pelo software de
preparados para vocé pela computador no cartdo TF e
ACMER. acessar os arquivos do cartdo TF

para realizar gravagéo offline por
meio desta fungao.
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9.4 Guia de Uso

9.4.1 Clique em "Material".

Z <P

Creation Control

% O

Material Graving

9.4.2 Selecione o material que deseja gravar.

< Material
'3 ) ' Y '
L J \ S .
P
.
-
AL
\ Sy
by \\
. v, . v, L
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9.4.3 Selecione o efeito de gravagdo desejado.

T

°:0::'Brightness 100%

0% o) © 200%
OCcmtrasl 80%
0% ommm@—— 160%

C -»

9.4.4 Configure o tamanho da gravacgéo e ajuste os parametros de gravagéo de
acordo com o material que sera utilizado.

E File Name

DLC32001 fyle

N Size

mﬂm m

Work
o Speed

1000 (salaa¥dasllal

2 #
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9.4.5 Clique em "Carregar" e aguarde a conclusdo do carregamento (Imagem 1);
cligue em "Confirmar" para iniciar a gravagdo apds o carregamento ser
bem-sucedido (Imagem 2).

it now?

Cancel Confirm

9.4.6 Aguarde a conclusdo da gravagao.

0%

DLC32001.nc

X 36260 Y 0.200

F 100% S 100%
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S2 Pro -36W Parametros de gravacao

Parametro | Velocidade Poténcia | Poténcia Intervalo
Material (mm/min) | maxima(%)| minima(%) de linha DICA

Contraplacado de tilia 15000 60 0 0.12

MDF 20000 60 0 0.12

Bambu 18000 60 0 0.12

Madeira de paulownia 20000 60 0 0.12

Cortiga 20000 50 0 0.12

Papel kraft 20000 65 0 0.12

Acrilico preto 15000 70 0 0.12
Alumina preta 15000 70 0 0.1
Aco inoxidavel 10000 90 0 0.1
Borracha preta 15000 60 0 0.1
ROCHA 15000 80 0 0.1
Ceramica 1000 100 0 0.1

Feltro de cor clara 3000 50 0 0.12

Feltro de cor escura 12000 20 0 0.12

Aviso:

1. Observe as unidades de velocidade e poténcia acima e converta-as no Lightburn e no LaserGRBL por conta
propria.

2. Para alguns materiais com baixo ponto de combust&o, ndo é recomendavel definir a velocidade de corte
abaixo de 100 mm/min, caso contrario, pode haver risco de combustéao!

3. Mesmo para o mesmo material, o efeito sera diferente para diferentes tratamentos de superficie ou cores
diferentes, portanto, é necessario ajustar a velocidade e a poténcia de acordo com os diferentes objetos. Além
disso, ajuste a distancia focal para obter o melhor efeito.

4. Nao é possivel gravar ou cortar diretamente em placas de metal brilhantes, materiais transparentes,
materiais refletivos, alguns materiais brancos ou transltcidos, etc. E necessério escurecé-los com um marcador
ou usar papel colorido para cobrir a superficie a ser gravada.
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S2 Pro -36W Parametros de corte

; Parametro Espessura Velocida_de F:o!:éncia Contagem

Material (mm/min) maxima (%) de passes
Contraplacado de tilia 3mm 1000 100 1
Contraplacado de tilia 4mm 900 100 1
Contraplacado de tilia 6mm 500 100 1
Contraplacado de tilia 8mm 400 100 1
Contraplacado de tilia 10mm 200 100 1
Contraplacado de tilia 12mm 150 100 1
MDF 3mm 750 100 1
MDF 5mm 350 100 1
Bambu 2mm 1000 100 1
Bambu 4mm 600 100 1
Bambu 6mm 450 100 1
Cortica 6mm 1000 100 1
Papel Kraft Tmm 3000 100 1
Papel Kraft 2mm 1500 100 1
Acrilico preto 5mm 300 100 1
Acrilico preto 6mm 200 100 2
Acrilico preto 8mm 150 100 2
Placa de espuma EPE 10mm 1500 50 1

Aviso:

1. Observe as unidades de velocidade e poténcia acima e converta-as no Lightburn e no LaserGRBL por conta
propria.

2. Para alguns materiais com baixo ponto de combust&o, ndo é recomendavel definir a velocidade de corte
abaixo de 100 mm/min, caso contrario, pode haver risco de combusté&o!

3. Mesmo para o mesmo material, o efeito sera diferente para diferentes tratamentos de superficie ou cores
diferentes, portanto, é necessario ajustar a velocidade e a poténcia de acordo com os diferentes objetos. Além
disso, ajuste a distancia focal para obter o melhor efeito.

4. N&o é possivel gravar ou cortar diretamente em placas de metal brilhantes, materiais transparentes,
materiais refletivos, alguns materiais brancos ou transltcidos, etc. E necessério escurecé-los com um marcador
ou usar papel colorido para cobrir a superficie a ser gravada.
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Parametros de gravacao S2 Pro-48W

; Parametro Modo Laser VeIocid@de P’oi.:éncia P9t.éncia Inter.valo DICA
Material (mm/min) |méaxima(%)| minima(%)| de linha
Contraplacado de tilia Preciso 15000 80 0 0.12

MDF Preciso 15000 80 0 0.12
Bambu Preciso 14000 80 0 0.12
Cortica Preciso 13000 60 0 0.12
Madeira de paulownia Preciso 15000 60 0 0.12
Alumina preta Preciso 10000 80 0 0.10
Ago inoxidavel Preciso 9000 80 0 0.10
Papel kraft Preciso 12000 60 0 0.12
Acrilico preto Preciso 12000 80 0 0.12
ROCK Preciso 12000 80 0 0.10
Borracha preta Preciso 15000 80 0 0.12
Couro PU Preciso 15000 50 0 0.12
Contraplacado de tilia Normal 15000 60 0 0.12
MDF Normal 15000 60 0 0.12
Bambu Normal 13000 70 0 0.12
Cortica Normal 15000 50 0 0.12
Madeira de paulownia Normal 13000 50 0 0.12
Alumina preta Normal 12000 70 0 0.10
Aco inoxidavel Normal 14000 60 0 0.10
Papel kraft Normal 14000 40 0 0.12
Acrilico preto Normal 14000 70 0 0.12
ROCK Normal 15000 50 0 0.10
Borracha preta Normal 14000 50 0 0.12
Couro PU Normal 12000 30 0 0.12

Aviso:

1. Observe as unidades de velocidade e poténcia acima e converta-as no Lightburn e no LaserGRBL por conta
prépria.

2. Para alguns materiais com baixo ponto de combustdo, ndo é recomendavel definir a velocidade de corte
abaixo de 100 mm/min, caso contrério, pode haver risco de combustéao!

3. Mesmo para o mesmo material, o efeito sera diferente para diferentes tratamentos de superficie ou cores
diferentes, portanto, é necessario ajustar a velocidade e a poténcia de acordo com os diferentes objetos. Além
disso, ajuste a distancia focal para obter o melhor efeito.

4. Néo é possivel gravar ou cortar diretamente em placas de metal brilhantes, materiais transparentes,
materiais refletivos, alguns materiais brancos ou translucidos, etc. E necessario escurecé-los com um marcador
ou usar papel colorido para cobrir a superficie a ser gravada.
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Matorial oo | Parémetro | ModoLaser | \CPOURERE | BSRE | e pecees
Contraplacado de tilia 2mm Normal 1400 100 1
Contraplacado de tilia 3mm Normal 900 100 1
Contraplacado de tilia 4mm Normal 800 100 1
Contraplacado de tilia 6mm Normal 600 100 1
Contraplacado de tilia 8mm Normal 300 100 1
Contraplacado de tilia 10mm Normal 200 100 1

MDF 3mm Normal 900 100 1
MDF 5mm Normal 400 100 1
Bambu 2mm Normal 1100 100 1
Bambu 4mm Normal 700 100 1
Cortica 5mm Normal 1400 100 1
Papel Kraft Tmm Normal 3500 100 1
Papel Kraft 2mm Normal 1600 100 1
Acrilico preto 3mm Normal 500 100 1
Acrilico preto 5mm Normal 300 100 1
Acrilico preto 6mm Normal 200 100 2
Acrilico preto 8mm Normal 150 100 2
Placa de espuma EPE 10mm Normal 10000 100 1
Couro PU Tmm Normal 5500 100 1

Aviso:

1. Observe as unidades de velocidade e poténcia acima e converta-as no Lightburn e no LaserGRBL por conta
proépria.

2. Para alguns materiais com baixo ponto de combustdo, ndo é recomendavel definir a velocidade de corte
abaixo de 100 mm/min, caso contrario, pode haver risco de combusté&o!

3. Mesmo para o mesmo material, o efeito sera diferente para diferentes tratamentos de superficie ou cores
diferentes, portanto, é necessario ajustar a velocidade e a poténcia de acordo com os diferentes objetos. Além
disso, ajuste a distancia focal para obter o melhor efeito.

4. N&o é possivel gravar ou cortar diretamente em placas de metal brilhantes, materiais transparentes,
materiais refletivos, alguns materiais brancos ou translucidos, etc. E necessario escurecé-los com um marcador
ou usar papel colorido para cobrir a superficie a ser gravada.
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10. Servico Pés-Venda

Para garantir um suporte pds-venda de alta qualidade, recomendamos que visite
nosso site oficial (acmerlaser.com) para obter informagdes detalhadas sobre
servigos pds-venda e garantia.

Além disso, nossa pagina de Perguntas Frequentes (FAQs) oferece respostas para
consultas comuns, ajudando-o a utilizar melhor o produto.

Se tiver alguma duvida ou necessitar de assisténcia adicional, ndo hesite em
contactar-nos por e-mail em support@acmerlaser.com. Nossa equipe de suporte

proporcionard assisténcia rapida para garantir a pronta resolugdo das suas
consultas.
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