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Gracias por elegir nuestro producto y por depositar su confianza en nuestra
marca. Estamos comprometidos a ofrecer productos de la mas alta calidad y un
servicio al cliente inigualable. Su apoyo es invaluable para nosotros.

Para que pueda sacar el maximo provecho de su producto, le ofrecemos una
variedad de soluciones de soporte:

Su méaquina ACMER incluye un manual detallado, pero también comprendemos
el valor del aprendizaje visual. Escanee el codigo QR a continuacion para acceder
a videotutoriales y documentacién especifica para su modelo de maquina.
Manténgase conectado con ACMER para recibir asesoramiento experto:

[m] ok [

1 [hres

Para recibir actualizaciones continuas y conocer informacién de interés, no dude
en contactarnos directamente o seguir nuestras redes sociales. Manténgase
informado sobre las Ultimas noticias, consejos de expertos y eventos destacados.

Soporte por Correo Electrénico:

Para asistencia personalizada, nuestro equipo de servicio postventa estd a solo
un correo de distancia. Escribanos a support@acmerlaser.com para cualquier
consulta o inquietud que pueda tener.

Estamos aqui para ayudarle a aprovechar al maximo su experiencia ACMER. Le
agradecemos nuevamente por su confianza y apoyo.
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2. Descargo de Responsabilidad y Normas de Seguridad

1. La maquina de grabado laser produce radiacion laser. Esta estrictamente
prohibido apuntar el laser hacia cualquier ser vivo.

2. Al utilizar la maquina de grabado laser, tanto el operador como el personal en
sus inmediaciones deben usar gafas de seguridad laser. {No opere el laser sin
llevar puestas las gafas protectoras (gafas laser)!

3. Los menores (especialmente los nifios mayores de 14 afios) deben utilizar la
maquina bajo la supervision constante de un adulto.

4. El trabajo de la maquina de grabado genera mucho humo. Coloque la maquina
en un entorno ventilado antes de operarla y asegurese de que no haya otros
materiales inflamables cerca. Se recomienda colocar una base metalica bajo la
maquina.

5. Cuando la maquina esté en funcionamiento, no toque el haz laser para evitar
lesiones personales.

6. Durante el proceso de grabado y corte, asegurese de que la maquina esté
dentro del campo visual del operador.

7. No grabe materiales altamente reflectantes para evitar dafios en el laser.

8. No se recomienda el uso comercial de esta maquina.

LASER
CLASS IV
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3. Parametros de la Maquina

Tamafio de la Maquina 625%665*198mm

Area de Grabado 400*400mm

Peso de la maquina 7.5kg

Longitud Focal 36W: 5mm/48W: 8mm
Potencia del Laser 36W/48W

Longitud de Onda del Laser | 450+5nm

Alimentacion Eléctrica DC 24V

Método de Comunicacion usB

Software Compatible ACMER Studio / LaserGRBL / Lightburn
Sistemas Compatibles MAC, Windows

Materiales para Grabado Madera, Bambu, Papel, Plastico, Cuero, Placas

de PCB, Oxido de aluminio, Metal barnizado y
con recubrimiento no reflectante, Ceramica, Vidrio

Formatos de Archivo de

Grabado NC, DXF, BMP, JPG, PNG, etc.
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4, Accesorios

Perfil frontal x1 Perfil trasero x1
. ] |
Perfil izquierdo (con escala) x1 Perfil derecho x1

IIIIIIIIL

Conjunto del controlador x1 Conjunto del eje Xx1

Médulo laser x1 ~ Soporte de cadena  Tabla de madera x2 Pie de soporte x3
portacables x1

oo 1§

Bomba Gafas protectoras x1 Fuente de Cable de datos
de aire x1 alimentacién x1 USB x1

Juego de Bolsa de
herramientas x1 accesorios x1
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5. Introduccidn a la Maquina

Médulo laser
Base de soporte ®

Perfil trasero

Componente del eje X

Base de soporte @
Perfil derecho

Perfil
izquierdo

Base de
soporte @D

Bomba
de aire

6. Pasos de Ensamblaje

PASO 1: Ensamblar el Pértico (Gantry)

Tornillo M3*10

Soporte de cadena
portacables
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Tornillo M5*32

J’
Base de

soporte @ / Tornillo M5*14

Perfil derecho

Perfil
izquierdo

Tornillo M5*32

Componente del controlador Tornillo M5*14

Tornillo M5*¥14

PASO 2: Ensamblar el bastidor

Componente
del eje X
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Tornillo M5*14

Tornillo M3*5
Tornillo M5*25

PASO 4: Instalar la correa y calibrar el eje X

Nota: jAmbos carros laterales (izquierdo y derecho) requieren seguir los mismos
pasos para instalar la correal!

@ Fije un extremo de la @ Haga pasar el otro ® Tense el otro extremo
correa al perfil frontal. extremo de la correa de la correa y fijelo al
Nota: jLa cara dentada de alrededor de las poleas, perfil trasero.

la correa debe mirar hacia como se muestra en la

arribal figura.
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® Afloje los tornillos del acoplamiento, desplace el conjunto del eje X hacia la parte trasera
de la maquina y asegurese de que los carros izquierdo y derecho hagan contacto con las
columnas de limite del eje Y. Luego, apriete los tornillos del acoplamiento. La calibracién del
eje X estd ahora completa.
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PASO 5: Conectar los cables y tubos de aire

@ Conecte el sensor del eje X (-X), el motor @ Conecte el motor del eje Y (Y).
del eje X (X), el cable de alimentacién del
laser y el tubo de aire.

® Use bridas para sujetar los cables de los ® Conecte el sensor del eje Y (-Y) y el cable
pasos Dy @. del interruptor de alimentacion.

PASO 6: Instalar el médulo laser y el cable

Afloje el tornillo de la perilla, deslice el laser por la ranura y apriete el tornillo de
la perilla para fijar el laser.
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Siga el camino del cable laser y el tubo de aire.

PASO 7: Instalar la bomba de aire
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7. Ajuste del Enfoque

Modulo laser

Tornillo de la perilla

Palanca de enfoque fijo

Material de grabado

Distancia de trabajo

Pasos para el Ajuste del Enfoque:
1. Afloje el tornillo de la perilla para asegurar que el médulo laser pueda
deslizarse hacia arriba y hacia abajo.

2. Baje la palanca de enfoque y deslice el médulo laser hasta que entre en
contacto con la superficie del material de grabado.

3. Apriete el tornillo de la perilla para fijar el médulo lser y levante la palanca de
enfoque.

4. El ajuste de enfoque esta completo.

Note: The working distance for the 36W laser module is 5mm. The working
distance for the 48W laser module is 8mm.
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8. Tutoriales de Software

Las maquinas de grabado laser ACMER pueden operarse perfectamente con
ACMER Studio, y también son compatibles con software laser estdndar como
LaserGRBL y Lightburn.

ACMER Studio es un software dedicado disefiado para los equipos de grabado
ldser ACMER. Integra varias funciones, incluyendo conexién del dispositivo,
seleccion del modo de grabado, edicién de gréaficos y configuraciéon de paramet-
ros laser, permitiendo a los usuarios completar convenientemente todo el proceso
de grabado laser, desde la creacién del disefio hasta su ejecucion. Es compatible
con sistemas Windows (Win XP/Win 7/Win 8/Win10/Win 11) y macOS. Puede
descargarlo directamente desde el sitio web oficial de ACMER en
[www.acmerlaser.com].

LaserGRBL es un software de cédigo abierto, facil de usar y potente, perfecto
para usuarios novatos. Sin embargo, LaserGRBL solo es compatible con sistemas
Windows (Win XP/Win 7/Win 8/Win 10/Win 11).Para usuarios Mac, pueden optar
por operar con LightBurn, que también es un software de grabado excelente,
pero tiene un costo de $60 (incluye una prueba gratuita de un mes tras la primera
instalacion). Este software también es compatible con sistemas Windows.

Si desea descargar e instalar LaserGRBL, puede visitar el sitio web oficial de
LaserGRBL (www.lasergrbl.com). Los usuarios de LightBurn pueden visitar el sitio
web oficial de LightBurn (www.lightburnsoftware.com) para descargarlo.

Nota: Si utiliza este software por primera vez, descargue el controlador CH340
desde nuestro sitio web oficial en www.acmerlaser.com.
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8.1 Tutoriales de ACMER Studio

8.1.1 Conecte la computadora a la maquina mediante el cable USB y encienda la
maquina.

8.1.2 Seleccione el puerto COM, el modelo de maquina y el tipo de superficie.

~OAAL
VIO I L

Product Type | ACMERS2PRO

™
[a 1]
-+

Surface Type
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8.1.3 Iniciar el Grabado

ACMER

0Da B

EEEEERERES Ll ] ] I(IQO_.

@ Importar imagen

@ Ajustar el tamario

® Seleccionar el algoritmo de imagen apropiado
® Seleccionar el material

® Hacer clic en "Procesar”

Processing Status - X

G-code Finished!

I | soveGecode

Estimate time:

®
[”"’“] (nnpeuse | (msop )| » sen

® Hacer clic en "Encuadrar” para previsualizar el drea de grabado
@ Hacer clic en "Iniciar" para comenzar el grabado

Q
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8.2 Tutoriales de LaserGRBL

8.2.1 Conecte la computadora a la maquina con el cable USB y encienda la
maquina.

8.2.2 Seleccione el puerto COM y la velocidad (Baud) correctos, luego haga clic
en "Conectar”.

Grbl ile olars nguage ools 7 Grbl Fle Colors Language Jools 7

COM |COM3 ~ | Baud | 115200 ~ o COM |COM: Baud | 115200 5“
Fiename S(I% | Fiename | /[
Progress 1 & Progress 1 15
“ )
- -
o ol
3 &

8.2.3 Iniciar el grabado

= o L
- arns o 19
gog; |
~000: A4 DeIXR T

@ Haga clic en el botdn "Abrir archivo”.
@ Seleccione el archivo de grabado.
® Haga clic en "ABRIR".
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4 Import Raster Image
Farsmeters

Renize

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

il

amrarzion Tosl
Line To Lina Trasing
1hit B Dithering
¥eoterize!
Centerline

Fansthrough

Line Te Line Options
Dirsction Horizantal

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

®

Trovier

Ori ginal

R
:
2

® Ajuste de brillo, contraste y limite de blanco y negro.
® Seleccione el modo de grabado.

® Ajuste la calidad de grabado.

@ Haga clic en "SIGUIENTE".

e import Raster image

Farmaters

Bosize  Seooth (W Blekic)
Brightnass |
Contrast |

White Clip  Eo—
()

Conversion Toal

O Lins Te Lina Tricing

) thit ¥ Dithering

O Yasteriza!

Ol:mu'ih_n

O Passthrouch

Line To Line Optionz
Direstion Horizomtdl
Quality I:ﬂngj_ Lines/am
] Lina Provies

Praview Original

Target im
Spand
[Bngraving Speed BO00 wamin | w
Laser Options

lhn'r Mads M4 — Dynwaic Fower
S-HIN 0 ooe

\0)

Taage Size and Position [wa]

A Beedxwd W

Seleccione la velocidad de grabado

(se sugiere consultar la tabla de pardametros de grabado).
@ Seleccione el "Modo Laser": "M4" para grabar y "M3" para cortar.
@ Establezca la potencia de grabado (1000 es la potencia méaxima).
@ Establezca el tamafio de grabado.

@ Haga clic en "CREAR".
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ACMER

o9 | ®
2900, |V NDRETS 00

@ Haz clic en "Frame" para previsualizar el borde de grabacion.
@ Haz clic en "Run Program" para iniciar el grabado.

8.3 Tutoriales de Lightburn

8.3.1 Conecte la computadora a la maquina mediante el cable USB y encienda la
maquina.
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8.3.2 Importacién 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 la maquina

Nota: El Origen del Trabajo debe configurarse en la esquina inferior izquierda.

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 Configuracion del 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 el Grabado

QBP0 00 BB + PP T Kk #1pa% 02N SN
T uu{ﬂ‘] -“ WAL D0 e 100008 5 T s X5 Shall 2 %

n‘l\ll'lh—/u- tine TN o B WO hald WD Deadie D T ::‘-,
=il 1t i =4l & 4D a0 L3 141} -] a0 100 1

? B Open Projest ®

g &« + | B BEE . EE . A2 & P2 e

o CEA | e o-m e

o

[ | w ENGE

et s Dinelirive.

° Acrrme

£ awemn ey

o  WERR L

)

(] -

]

o

&

o

]

OI. S ......l...,.l.. mn | e p"‘,p’-ﬂf— "

e @ I I I i

M Haga clic en "ABRIR" para seleccionar el archivo de grabado.

@ Haga clic en "Abrir".

file Edit Tools Arrange MWindow Language Help

I}DBD v h-l-hi *Pﬁﬁ(". =F. 2 ll DA! © &0l o.#ﬁ ni

B O

7 <

o

o |*

O

D

Tk

A

Q

£ |

0

[ 3)

ﬁ‘:,’! 3

° - ACMER
3| Vel

® Haga clic en el &rea de la imagen.
® Ajuste el tamafio de grabado.
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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

® Seleccione "Cortes/Capas".
® Haga doble clic en el drea marcada con el recuadro rojo.

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 la velocidad y la potencia de grabado

(se sugiere consultar la tabla de parametros de grabado).
Configure la calidad de grabado.
® Configure el modo de grabado.

Haga clic en "ACEPTAR". o



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

@ Haga clic en "Encuadrar” para previsualizar el area de grabado.
@ Haga clic en "Iniciar" para comenzar el grabado.
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9. Guia de Instalacion y Uso de la Aplicacion Movil

9.1 Descarga e Instalacion de la Aplicaciéon

9.1.1 Los usuarios de Android pueden escanear el siguiente cédigo QR para
descargar e instalar la aplicacion.

9.1.2 Los usuarios de iOS pueden buscar "MKSLaser" en la App Store para
descargar e instalar la aplicacién.

L MKSlaser
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9.2 Guia de Conexidn de la Aplicacién

9.2.1 Inserte la tarjeta TF en la ranura ubicada en la parte trasera del
marco frontal de la maquina.

9.2.2 Después de encender la maquina, use la funcion WIFI de su teléfono para
buscar la red llamada "ACMER_S2 Pro_XXXXX" e ingrese la contrasefia para
conectarse. La contrasefia inicial es: 12345678.

{ Wi-Fi =
Wi-Fi O

Network assistant

)

ACMER_S2Pro_19697

4= ChinaNet-y3Hs >
S ACMER >
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9.2.3 Abra la aplicacion mévil y haga clic en el icono en la esquina superior
izquierda.

V4 Home ®

z

Creation Control

9.2.4 Ingrese la direccion IP (la direccién IP predeterminada es "192.168.4.1"),
luego haga clic en "CONECTAR" para establecer la conexién.

< Connect

IP Address

192.168.4.1

CONNECT

SEARCH LASER




9.3 Introduccién a las Funciones

z

Creacion Control
Puede utilizar esta funcion para Esta funcién permite controlar el
crear disefios propios, como movimiento del laser y también
dibujar o escribir. También puede devolver el laser a la posicién de
acceder al 4lbum de fotos de su origen.

teléfono o tomar fotografias
para grabarlas.

¥ ]

Material Grabado
Puede seleccionar los archivos Puede guardar los programas
de grabado preparados para generados por el software de
usted por ACMER. computadora en la tarjeta TF y

acceder a los archivos de la
tarjeta TF para realizar grabado
sin conexion a través de esta
funcion.
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9.4 Guia de Uso

9.4.1 Haga clic en "Material".

2

Creacién

—+

]

Material

$>

Control

]

Grabado

9.4.2 Seleccione el material que desea grabar.

Material

-

~

~
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9.4.3 Seleccione el efecto de grabado que desea.

':O::'Brightness 100%

0% osm@o 200%
OCUntrasl 80%
0% ommm@—— 160%

C -»

9.4.4 Configure el tamafio de grabado y ajuste los pardmetros de grabado segun
el material que vaya a utilizar.

Bl File Name

DLC32001 fyle

N Size

mﬂm m

Work
o Speed

1000 (salaa¥dasllal

2 #

28



9.4.5 Haga clic en "Cargar" y espere a que se complete la carga (Imagen 1); haga
clic en "Confirmar" para iniciar el grabado una vez que la carga sea exitosa
(Imagen 2).

Upload st

Confirm

Cancel

9.4.6 Espere a que se complete el grabado.

0%

DLC32001.nc

X 36260 Y 0.200

F 100% S 100%
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0 0 ara DS de grabado
Parametro Velocidad Potencia | Potencia Intervalo
Material (mm/min)  |méxima (%)|minima (%) de linea e
Contrachapado de 15000 60 0 0.12
MDF 20000 60 0 0.12
Bambu 18000 60 0 0.12
Madera de paulownia 20000 60 0 0.12
Corcho 20000 50 0 0.12
Papel kraft 20000 65 0 0.12
Acrilico negro 15000 70 0 0.12
Alumina negra 15000 70 0 0.1
Acero inoxidable 10000 90 0 0.1
Goma negra 15000 60 0 0.1
ROCA 15000 80 0 0.1
Ceramica 1000 100 0 0.1
Fieltro de color claro 3000 50 0 0.12
Fieltro de color oscuro 12000 20 0 0.12

Aviso:

1. Tenga en cuenta las unidades de velocidad y potencia anteriores y conviértalas usted mismo en Lightburn y
LaserGRBL.

2. Para algunos materiales con un punto de combustién bajo, no se recomienda establecer una velocidad de
corte inferior a 100 mm/min, ya que podria haber riesgo de combustion.

3. Incluso para el mismo material, el efecto sera diferente segun el tratamiento de la superficie o los colores,
por lo que debera ajustar la velocidad y la potencia en funcién de los diferentes objetos. Ademas, ajuste la dis-
tancia focal al maximo para obtener un mejor efecto.

4. No se puede grabar ni cortar directamente sobre placas metdlicas brillantes, materiales transparentes, ma-
teriales reflectantes, algunos materiales blancos o transltcidos, etc. Es necesario ennegrecerse con un rotula-
dor o utilizar papel de color para cubrir la superficie a grabar.
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S2 Pro -36W Parametros de corte

. Parémetro Espesor Velocidp | F:o.tencia Recuento de pases
Material (mm/min) maxima (%)
Contrachapado de tilo 3mm 1000 100 1
Contrachapado de tilo 4mm 900 100 1
Contrachapado de tilo 6mm 500 100 1
Contrachapado de tilo 8mm 400 100 1
Contrachapado de tilo 10mm 200 100 1
Contrachapado de tilo 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
Corcho 6mm 1000 100 1
Papel kraft Tmm 3000 100 1
Papel kraft 2mm 1500 100 1
Acrilico negro 5mm 300 100 1
Acrilico negro 6mm 200 100 2
Acrilico negro 8mm 150 100 2
Placa de espuma EPE 10mm 1500 50 1
Aviso:

1. Tenga en cuenta las unidades de velocidad y potencia anteriores y conviértalas usted mismo en Lightburn y
LaserGRBL.

2. Para algunos materiales con un punto de combustidn bajo, no se recomienda establecer una velocidad de
corte inferior a 100 mm/min, ya que podria haber riesgo de combustion.

3. Incluso para el mismo material, el efecto serd diferente segun el tratamiento de la superficie o los colores, por|
lo que debera ajustar la velocidad y la potencia en funcién de los diferentes objetos. Ademas, ajuste la distan-
cia focal al maximo para obtener un mejor efecto.

4. No se puede grabar ni cortar directamente sobre placas metélicas brillantes, materiales transparentes,
materiales reflectantes, algunos materiales blancos o translicidos, etc. Es necesario ennegrecerse con un
rotulador o utilizar papel de color para cubrir la superficie a grabar.
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ara DS de grabadd o
Parametro . Velocidad | Potencia | Potencia | Intervalo

Material Modo laser | (mm/min) [maxima (%) minima (%)| de linea 1
Contrachapado de tilo Preciso 15000 80 0 0.12
MDF Preciso 15000 80 0 0.12
Bambu Preciso 14000 80 0 0.12
Corcho Preciso 13000 60 0 0.12
Madera de paulownia Preciso 15000 60 0 0.12
Aldmina negra Preciso 10000 80 0 0.10
Acero inoxidable Preciso 9000 80 0 0.10
Papel kraft Preciso 12000 60 0 0.12
Acrilico negro Preciso 12000 80 0 0.12
ROCK Preciso 12000 80 0 0.10
Goma negra Preciso 15000 80 0 0.12
Cuero PU Preciso 15000 50 0 0.12
Contrachapado de tilo Normal 15000 60 0 0.12
MDF Normal 15000 60 0 0.12
Bambu Normal 13000 70 0 0.12
Corcho Normal 15000 50 0 0.12
Madera de paulownia Normal 13000 50 0 0.12
Aldmina negra Normal 12000 70 0 0.10
Acero inoxidable Normal 14000 60 0 0.10
Papel kraft Normal 14000 40 0 0.12
Acrilico negro Normal 14000 70 0 0.12
ROCK Normal 15000 50 0 0.10
Goma negra Normal 14000 50 0 0.12
Cuero PU Normal 12000 30 0 0.12

Aviso:

1. Tenga en cuenta las unidades de velocidad y potencia anteriores y conviértalas usted mismo en Lightburn'y
LaserGRBL.

2. Para algunos materiales con un punto de combustién bajo, no se recomienda establecer una velocidad de
corte inferior a 100 mm/min, ya que podria haber riesgo de combustion.

3. Incluso para el mismo material, el efecto sera diferente segun el tratamiento de la superficie o los colores,
por lo que debera ajustar la velocidad y la potencia en funcién de los diferentes objetos. Ademas, ajuste la dis-
tancia focal al maximo para obtener un mejor efecto.

4. No se puede grabar ni cortar directamente sobre placas metalicas brillantes, materiales transparentes,
materiales reflectantes, algunos materiales blancos o translucidos, etc. Es necesario ennegrecerse con un
rotulador o utilizar papel de color para cubrir la superficie a grabar.
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ater o4 | oposor | Modoliser | Yolocidad | botence | Recento
Contrachapado de tilo 2mm Normal 1400 100 1
Contrachapado de tilo 3mm Normal 900 100 1
Contrachapado de tilo 4mm Normal 800 100 1
Contrachapado de tilo 6mm Normal 600 100 1
Contrachapado de tilo 8mm Normal 300 100 1
Contrachapado de tilo 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
Corcho 5mm Normal 1400 100 1
Papel kraft Tmm Normal 3500 100 1
Papel kraft 2mm Normal 1600 100 1
Acrilico negro 3mm Normal 500 100 1
Acrilico negro 5mm Normal 300 100 1
Acrilico negro 6mm Normal 200 100 2
Acrilico negro 8mm Normal 150 100 2
Placa de espuma EPE 10mm Normal 10000 100 1
Cuero PU Tmm Normal 5500 100 1
Aviso:

1. Tenga en cuenta las unidades de velocidad y potencia anteriores y conviértalas usted mismo en Lightburn'y
LaserGRBL.

2. Para algunos materiales con un punto de combustidn bajo, no se recomienda establecer una velocidad de
corte inferior a 100 mm/min, ya que podria haber riesgo de combustion.

3. Incluso para el mismo material, el efecto serd diferente segun el tratamiento de la superficie o los colores, por|
lo que debera ajustar la velocidad y la potencia en funcién de los diferentes objetos. Ademas, ajuste la distan-
cia focal al maximo para obtener un mejor efecto.

4. No se puede grabar ni cortar directamente sobre placas metélicas brillantes, materiales transparentes,
materiales reflectantes, algunos materiales blancos o translicidos, etc. Es necesario ennegrecerse con un
rotulador o utilizar papel de color para cubrir la superficie a grabar.
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10. Servicio Postventa

Para garantizar un soporte postventa de alta calidad, le recomendamos visitar
nuestro sitio web oficial (acmerlaser.com) para obtener informacién detallada
sobre el servicio postventa y la garantia.

Ademas, nuestra pagina de Preguntas Frecuentes (FAQs) ofrece respuestas a
consultas comunes para ayudarle a utilizar mejor el producto.

Si tiene alguna pregunta o necesita asistencia adicional, no dude en
contactarnos por correo electrénico a support@acmerlaser.com. Nuestro equipo
de soporte le brindara asistencia rapida para garantizar la pronta resoluciéon de
sus consultas.
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