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1.Packing list

Chuck body assembly

»
PP

H2.5 Hexagonal Plate Handle*1PCS

H3.0 Hexagonal Plate Handle*1PCS Screw 3*6mm(6PCS)

black plug wire*1PCS

Support column assembly

Hexagonal jaws*3PCS

Heightened feet *4PCS Instruction manual

White plug wire*1PCS

L-shaped jaws*3PCS

Ladder jaws*3PCS

e

Mini level meter *1PCS

Soft ruler*1PCS

—

TS PP PP | L Lovasl ]

Caliper*1PCS



2.Heightening feet installation

1. When you need to work with the chuck to engrave or cut wide surface objects, you need to install the heightening foot. The laser
engraver can be raised to engrave or cut taller objects by installing heightening foot accessories.

1.2 Heightened feet

Heightened feet

1.1 Chuck and heightening feet with the use of diagrams



3.Connection cable use

1. The chuck has two connecting wires, black plug and white plug, note that they are wired in a different order and need to be
connected carefully.

4PIN white plug cable for connecting IKIER laser engraving machine.
4PIN black plug cable for connecting to third party laser engraving machine.

The R1 chucking kit supports IKIER and third party laser cutters and engravers. You need to connect it to the device and use the appropriate software to operate it. If you cannot
connect it, please change the order of the wires and change the processing as shown in Figure 1.1-1.2.
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1.1 White plug wire connection sequence 1.2 The connection sequence of black plug wires



3.Connection cable use

Connection socket

1.1 Terminal plug for connecting the chuck

_M

Y-axis motor wire plug Chuck motor plug Y-axis motor wire plug Chuck motor plug

1.2 White plug cable for IKIER 1.3 Black plug wire other brands use



4.product use introduction

Engraving Area

Product portfolio using accessories

Engraved shapes/items

Rings (rings and other smaller diameter circles)
Circles (larger diameter circles such as bracelets)

Circles (larger diameter circles such as bracelets)

Cylindrical

Goblets

Circles (larger diameter circles such as bracelets)

Cylindrical

Goblets

Cylinder:1-130mm  Sphere:4-200mm  Ring:4-130mm

Sphere, egg-shaped (curved surface is not
obvious), non-invertible

Sphere, egg-shaped (curved surface is not
obvious), non-invertible




5.Installation guide

Step 1: Direction of chuck rotation

Clockwise for locking, counterclockwise for unlocking




5.Installation guide

L-shaped jaws N|

H2.5 hexagonal

plate hand
—_—

Screw 3*6mm

Key points of operation: the sphere should stick to the three jaws as far as possible, and then The
suction cup of the rear support column is attached to the sphere, and then tightened screw. When Support column assembly
disassembling the ball, you can put the chuck Loosen, then move the support column back. ‘m«'\
Note: \) PJ
1. When engraving a curved surface, take the average value of the diameter/circumference of the

actual engraving range of the measured object (the average value of the left, middle and right of | ‘
the engraving range position)

2. When tilting and engraving, adjust the appropriate position of engraving by rotating the button ﬁ
3. Round bottom object engraving



5.Installation guide

Step 2 (A1): Installation of L-shaped jaws (method 2)

Note:

L-shaped jaws

H2.5 hexagonal
plate hand

e

Screw 3*6mm

1. When engraving a curved surface, take the average value of the diameter/circumference of the actual engraving
range of the measured object (the average value of the left, middle and right of the engraving range position)

2. When tilting and engraving, adjust the appropriate position of engraving by rotating the button

3. Round bottom object engraving



5.Installation guide

Step 2 (B1): Installation of step jaws jaws (method 1)

Ladder jaws Ny
Screw 3*6mm ;‘3 :
o

H2.5 hexagonal
late hand

P

Key points of operation: The sphere should be flattened by the three claws, and then the support
column Flatten the sphere with the suction cup, and then tighten the screws. Disassemble the
sphere, you can loosen the chuck first, and then move the support back column.

Note:

1. When engraving a curved surface, take the average value of the diameter/circumference of the

actual engraving range of the measured object (the average value of the left, middle and right of

the engraving range position)

2. When tilting and engraving, adjust the appropriate position of engraving by rotating the button
3. Round bottom object engraving




5.Installation guide

Step 2 (B2): Installation of step jaws jaws (method 2)

Note:

Ladder jaws

Screw 3*6mm N

H2.5 hexagonal
plate hand \\

1. When engraving a curved surface, take the average value of the diameter/circumference of the actual engraving
range of the measured object (the average value of the left, middle and right of the engraving range position)

2. When tilting and engraving, adjust the appropriate position of engraving by rotating the button

3. Non-circular bottom object engraving



5.Installation guide

Step 2 (C1): Installation of hexagonal jaws

(o
o

Key points of operation: when engraving a curved surface, take the measured object Diameter/-
circumference average of actual engraving range (engraving The three values on the left, middle
and right of the range position are equal mean)

Note:
1. When tilting and engraving, use the motor rotation button to adjust the appropriate position for
engraving

11—

Support column assembly
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6.LightBurn software use

1. Add "Start Rotation" to the main window

1.1 Click "Settings" on the toolbar

File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help
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1.2 In the settings window, open the "Show rotation in main window to enable" button and click OK.
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6.LightBurn software use

2. Open the Rotation Settings window and set the parameters

2.1 Open the Rotation Settings window: click "Laser Tools" on the toolbar, then click "Rotary Setup"

File Edit Tools Arrange | Laser Tools | Window Language Help W o ke 08
File Edit Tools Arrange Laser Took Window Language Help

BOPAR OO RFBE +HH, |FHuTins ="

tam
@ Calbrate Camera Aligrment =
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2.2 Set the correct parameters in the rotation setting window: as shown in the figure
Steps: 55 Rotary Setup - LightBurn 1.1.04 7 *
(1) Select the type of rotation: Chuck Rotary Type
(2) Open "Enable Rotary"
(3) Select "Y-axis" rotation axis ()-Rstlar
(4) Enter the parameters of the rotating device (fixed value)
(5) Enter your object parameters: the actual measured diameter |
- ) ™ Mirror Qutput to fotarr ¢ parameters of rotary
or circumference of the object to be measured /
Rotary Axis - t
Ir& | 160. 00 ¥ m per rotation | I

16, 000m | Object Diameter

o 50, 265mm & Cirou
"F'-.L' parameters of your sculpted oblect
ok ]

Caneal




6.LightBurn software use

3. Import the pattern you want to engrave, set the size of the pattern, and set the power and speed of the engraving.

Blrige smtn Lgtihen 1 101 8 x
e 1y, g e . W e o
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Speed (zm/m) 2000 +
Power Max (%) 5000

om

4. You can click "Frame" to preview the position of the engraving pattern, and then move the laser head to the desired position.
It is recommended to use "Current Position" for the start position and click "Start" when you have finished setting.
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80 Cut Selected Graphics @ O O
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. Make sure you have placed the chuck module parallel to the working area of the engraving machine before rotating the engraving,
otherwise the pattern engraved on the object may be deformed

. Try to make the three contact surfaces of the object under test and the jaw assembly flat

. When the sphere needs to be removed after engraving, first loosen the chuck knob and then loosen the bracket fixing knob

. Do not forget to update the parameters of the measured object in the rotation setting window every time you change the

measured object

. Turn off "Enable Rotary" in the main window when plane engraving, otherwise the engraving pattern will be deformed

. If you are using this product for the first time, please read the accompanying materials carefully to improve your experience. If you do
not use the product in accordance with the instructions and requirements

or due to mishandling of the product, etc., IKIER shall not be liable for any loss resulting therefrom.

IKIER has carefully checked the contents of the manuals, but there may still be errors or omissions. IKIER is committed

to continually improving the functionality of its products and the quality of its services, and therefore reserves the right to change any

manuals and the products or software described in the contents of the manuals without prior notice.
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Customer ser ice:
For detailed warranty policy, please visit our official website: www.atomstack.net,
www.ikier.com

For technical support and service please email support@atomstack.net,
support@ikier.com

Manufacturer:

Shenzhen IKIER Technology Co., Ltd.

Address:

Room 422, Building 1, Xili Mingliang Science and Technology Park, No. 178,
Zhuguang North Road, Nanshan District, Shenzhen City, Guangdong Province, China, Zip

Code: 518172

Scan QR code:

QR code reader/barcode scanner or any app with a scanner
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1.Packliste

Montage des Futterkorpers

»
PP

H2.5 Hexagonaler Plattengriff*1PCS

H3.0 Sechseckiger Plattengriff*1PCS Schraube 3*6mm(6PCS)

= —

schwarzes Steckerkabel*1PCS

Montage der Tragsaule

Sechskantbacken*3PCS Leiterklemmen*3PCS

L-férmige Backen*3PCS

( Mini level meter *1PCS

Erhdhte FiBe *4PCS Gebrauchsanweisung Weiches Lineal*1PCS

— L peoporien

WeiBes Steckerkabel*1PCS Messschieber*1PCS



2.Montage der ErhohungsfuiBe

1. Wenn Sie mit dem Spannfutter arbeiten miissen, um Objekte mit groBer Oberflache zu gravieren oder zu schneiden, miissen Sie

den ErhéhungsfuB installieren. Der Lasergravierer kann zum Gravieren oder Schneiden hdherer Objekte angehoben werden, indem
Sie das Zubehor fiir den ErhéhungsfuB installieren.

Spannfutter

1.2 Erhohte FliBe

Erhohte FiiBe

1.1 Spannen und Anheben der FiiBe mit Hilfe von Diagrammen



3Verwendung des Anschlusskabels

1. Das Futter hat zwei Anschlussdrahte, einen schwarzen Stecker und einen weiBen Stecker. Beachten Sie, dass diese in unterschiedlicher
Reihenfolge verdrahtet sind und sorgfaltig angeschlossen werden miissen.

4PIN weiBes Steckerkabel fiir den Anschluss der IKIER Lasergraviermaschine.
Schwarzes 4PIN-Steckerkabel fiir den Anschluss an eine Lasergravurmaschine eines anderen Herstellers.

Der R1-Spannsatz unterstiitzt IKIER und Laserschneider und -gravierer von Drittanbietern. Sie miissen es an das Gerét anschlieBen und die entsprechende Software verwenden, um es

zu bedienen. Wenn Sie es nicht anschlieBen kénnen, andern Sie bitte die Reihenfolge der Drahte und &ndern Sie die Verarbeitung wie in Abbildung 1.1-1.2 gezeigt.

47, IMAX

3140.15

42 SMAN

1.1 Anschlussreihenfolge des weifen Steckerkabels

1.2 Die Anschlussreihenfolge der schwarzen Steckerkabel



3Verwendung des Anschlusskabels

Anschlussdose

1.1 Anschlussstecker flir den Anschluss des Futters

—M

Y-Achse Motor Kabelstecker Stecker des Futtermotors Y-Achse Motor Kabelstecker Stecker des Futtermotors

1.2 WeiBes Steckerkabel fur IKIER 1.3 Schwarzes Steckerkabel, das andere Marken verwenden



4.Einfuhrung in die Produktverwendung

Gravurbereich

Produktportfolio mit Zubehor

Gravierte Formen/Gegensténde

Ringe (Ringe und andere Kreise mit kleinerem Durchmesser)
Kreise (Kreise mit gréBerem Durchmesser wie Armbander)

Kreise (Kreise mit gréBerem Durchmesser wie Armbander)

Zylindrisch

Becher

Kreise (Kreise mit gréBerem Durchmesser wie Armbander)

Zylindrisch

Becher

Zylinder:1-130mm Kugel:4-200mm Ring:4-130mm

Kugel, eiférmig (gekrimmte Oberflache ist nicht offensichtlich),
nicht invertierbar

Kugel, eiférmig (gekrimmte Oberflache ist nicht offensichtlich),
nicht invertierbar




5.Installationsanleitung

Schritt 1: Drehrichtung des Spannfutters

Im Uhrzeigersinn zum Verriegeln, gegen den Uhrzeigersinn zum Entriegeln




5.Installationsanleitung

Schritt 2 (A1): Einbau von L-férmigen Backen (Methode 1)

L-férmige Backen3 ( -

H2,5 Sechskant
Tellerhand

Wichtige Arbeitspunkte: Die Kugel sollte so weit wie mdéglich an den drei Backen haften, und dann
Der Saugnapf der hinteren Stiitzsdule wird an der Kugel befestigt und dann festgeschraubt. Bei der
Demontage der Kugel kdnnen Sie das Spannfutter lockern und dann die Stiitzsaule zurtickschieben.

Notiz:

1. Wenn Sie eine gekrimmte Oberflache gravieren, nehmen Sie den Durchschnittswert des
Durchmessers/Umfangs des tatsachlichen Gravurbereichs des gemessenen Objekts (den
Durchschnittswert der linken, mittleren und rechten Position des Gravurbereichs).

2. Stellen Sie beim Neigen und Gravieren die entsprechende Position der Gravur ein, indem Sie den
Knopf drehen

3. Objektgravur mit rundem Boden

Stlitzsdulenmontage
—Q\
)

[ N



5.Installationsanleitung

Schritt 2 (A1): Installation von L-férmigen Backen (Methode 2)

Notiz:

L-férmige Backen

H2,5 Sechskant
Tellerhand

=

1. Wenn Sie eine gekriimmte Oberflache gravieren, nehmen Sie den Durchschnittswert des Durchmessers/Umfangs
des tatséchlichen Gravurbereichs des gemessenen Objekts (den Durchschnittswert der linken, mittleren und rechten
Position des Gravurbereichs).

2. Stellen Sie beim Neigen und Gravieren die entsprechende Position der Gravur ein, indem Sie den Knopf drehen

3. Objektgravur mit rundem Boden



5.Installationsanleitung

Schritt 2 (B1): Montage der Stufenbackenbacken (Methode 1)

Leiterklemmen

Schraube 3*6mm N
©’

H2,5 Sechskant
Tellerhand

Wichtige Betriebspunkte: Die Kugel sollte mit den drei Klauen abgeflacht werden, und dann die

Stutzsaule. Die Kugel mit dem Saugnapf abflachen und dann die Schrauben festziehen. Zerlegen Sie

die Kugel, Sie kdnnen zuerst das Spannfutter |6sen und dann die Stiitzséule nach hinten bewegen. )
\

Stlitzsdulenmontage

Notiz:
1. Wenn Sie eine gekriimmte Oberflache gravieren, nehmen Sie den Durchschnittswert des ‘

Durchmessers/Umfangs des tatsachlichen Gravurbereichs des gemessenen Objekts (den
Durchschnittswert der linken, mittleren und rechten Position des Gravurbereichs).

2. Stellen Sie beim Neigen und Gravieren die entsprechende Position der Gravur ein, indem Sie den ﬁ
Knopf drehen -
3. Objektgravur mit rundem Boden e ~—



5.Installationsanleitung

Schritt 2 (B2): Montage der Stufenbackenbacken (Methode 2)

Notiz:

Leiterklemmen

Schraube 3*6mm

Schroube F6mm__,

H2,5 Sechskant
Tellerhand

et

1. Wenn Sie eine gekrimmte Oberflache gravieren, nehmen Sie den Durchschnittswert des Durchmessers/Umfangs
des tatsachlichen Gravurbereichs des gemessenen Objekts (den Durchschnittswert der linken, mittleren und rechten
Position des Gravurbereichs).

2. Stellen Sie beim Neigen und Gravieren die entsprechende Position der Gravur ein, indem Sie den Knopf drehen

3. Nicht kreisférmige Bodenobjektgravur



5.Installationsanleitung

Schritt 2 (C1): Montage der Sechskantbacken

Wichtige Arbeitspunkte: Wenn Sie eine gekriimmte Oberflache gravieren, nehmen Sie den gemessenen
Durchmesser/Umfang des gemessenen Objektdurchmessers des tatsachlichen Gravierbereichs (Gravur
Die drei Werte links, in der Mitte und rechts der Bereichsposition sind gleich groB)

Notiz:

1. Verwenden Sie beim Neigen und Gravieren die Motorrotationstaste, um die geeignete Position
zum Gravieren einzustellen

11—
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6 Verwendung der LightBurn-Software

1. Fligen Sie dem Hauptfenster "Rotation starten" hinzu

1.1 Klicken Sie in der Symbolleiste auf ,Einstellungen*.

File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help
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1.2 Offnen Sie im Einstellungsfenster die Schaltflache "Rotation im Hauptfenster anzeigen, um sie zu aktivieren" und klicken Sie auf OK.
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6 Verwendung der LightBurn-Software

2. Offnen Sie das Fenster Rotationseinstellungen und stellen Sie die Parameter ein

2.1 Offnen Sie das Fenster "Rotationseinstellungen': Klicken Sie in der Symbolleiste auf "Laserwerkzeuge" und dann auf "Rotationseinstellungen".

File Edit Tools Arrange Laser Took Window Language Help

LGOEORRE @ BB D '-I-' @ FION et

@ Calbrate Camera Aligrment

Fle Edit Tools ArrangellaserTools Window Language Help [ & tshibum - Lghtien 1104
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2.2 Stellen Sie die richtigen Parameter im Rotationseinstellungsfenster ein: wie in der Abbildung gezeigt
Die Schritte: S Rotary Setup - LightBurn 1.1.04 ’ ? x

(1) Wahlen Sie die Art der Drehung: Spannfutter
(2) Offnen Sie "Enable Rotary"

(3) Wahlen Sie die Drehachse "Y-Achse". ()-Rstlar

(4) Geben Sie die Parameter der Drehvorrichtung ein (fester Wert)
(5) Geben Sie lhre Objektparameter ein: den tatsachlich gemessenen
Durchmesser oder den Umfang des zu messenden Objekts

Rotary. Type

D8 Wirror Qutput to Rotary /parameiers of rota y

160. 00 ¥ m per rotation | I

16, 000m | Object Diameter

Caneal




6 Verwendung der LightBurn-Software

3. Imﬁortieren Sie das Muster, das Sie gravieren mdchten, legen Sie die GroBe des Musters sowie die Leistung und
Geschwindigkeit der Gravur fest.

Blrie sem 1 10 n o«
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4. Sie konnen auf ,Rahmen® klicken, um eine Vorschau der Position des Gravurmusters anzuzeigen, und dann den Laserkopf an die

gewlinschte Position bewegen. Es wird empfohlen, ,,Aktuelle Position“ als Startposition zu verwenden und auf ,Start” zu klicken, wenn

Sie mit der Einstellung fertig sind.
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7.Anmerkungen

. Stellen Sie sicher, dass Sie das Spannmodul parallel zum Arbeitsbereich der Graviermaschine platziert haben, bevor Sie die Gravur
drehen, Andernfalls kann das auf das Objekt gravierte Muster verformt werden.

. Versuchen Sie, die drei Kontaktflachen des zu priifenden Objekts und der Backenbaugruppe flach zu machen

. Wenn die Kugel nach der Gravur entfernt werden muss, I16sen Sie zuerst den Drehknopf des Futters und dann den Befestigungsknopf
der Halterung

. Vergessen Sie nicht, die Parameter des Messobjekts im Rotationseinstellungsfenster jedes Mal zu aktualisieren, wenn Sie das
Messobjekts

. Deaktivieren Sie die Option "Rotation aktivieren" im Hauptfenster, wenn Sie die Ebene gravieren, da sonst das Gravurmuster
deformiert wird.

. Wenn Sie dieses Produkt zum ersten Mal verwenden, lesen Sie bitte das Begleitmaterial sorgfaltig durch, um Ihre Erfahrung zu v
erbessern. Wenn Sie das Produkt nicht gemafB den Anweisungen und Anforderungen verwenden

IKIER haftet nicht fiir Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung des Produkts usw. entstehen.

. IKIER hat den Inhalt des Handbuchs sorgfaltig gepriift, aber es kann dennoch Fehler oder Auslassungen geben. IKIER
verpflichtet sich zur Verbesserung der Produktfunktionen und der Servicequalitat verpflichtet, so dass Die in diesem Handbuch

beschriebenen Produkte oder Software sowie der Inhalt des Handbuchs kénnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.



IKiCR

Atencion al cliente:

Fir detaillierte Garantiebestimmungen besuchen Sie bitte unsere
offizielle Website: www.atomstack.net, www.ikier.com

Fir technischen Support und Service senden Sie bitte eine
E-Mail an support@atomstack.net, support@ikier.com

Hersteller:

Shenzhen IKIER Technologies Co.,Ltd

Adresse:

Raum 422, Geb&ude 1, Xili Mingliang Science and Technology Park, Nr. 178,
Zhuguang North Road, Bezirk Nanshan, Shenzhen City, Provinz Guangdong, China, Postleitzahl

Code: 518172

QR-Code scannen:

QR-Code-Leser/Barcode-Scanner oder eine beliebige App mit einem Scanner
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1.Liste de colisage

Assemblage du corps du mandrin Assemblage de la colonne Machoires hexagonales * 3PCS Méchoires en forme de L * 3PCS  Machoires d'échelle * 3PCS
de support

T

» 4 Mini métre de niveau * 1PCS
DR S0 4
s
Poignée de plaque hexagonale H2.5 * 1PCS
Poignée de plaque hexagonale H3.0 * 1PCS Vis 3*6mm (6PCS) Pieds surélevés * 4PCS Manuel d'instructions Régle souple * 1PCS
= — — I:- : ”.IJ:IA.,I.? LIIIJ Ll ]
Fil de prise noir * 1PCS Fil de prise blanc * 1PCS [/' Etrier * 1PCS



2.Installation des pieds rehaussés

1. Lorsque vous devez travailler avec le mandrin pour graver ou couper des objets a grande surface, vous devez installer le pied de

surélévation. Le graveur laser peut étre relevé pour graver ou couper des objets plus grands en installant des accessoires de pied de
surélévation.

Mandrins

7 1.2 Pieds surélevés
el

Pieds surélevés A1 b
P
>

1.1 Mandrin et pieds de surélévation a l'aide de schémas



3.Utilisation du cable de connexion

1. Le mandrin a deux fils de connexion, une prise noire et une prise blanche, notez qu'ils sont cablés dans un ordre différent et
doivent étre connectés avec soin.

Cable de prise blanc 4PIN pour connecter la machine de gravure laser IKIER.
Cable de prise noir 4 broches pour la connexion a une machine de gravure laser tierce.

Le kit de serrage R1 prend en charge les découpeuses et graveurs laser IKIER et tiers. Vous devez le connecter a |'appareil et utiliser le logiciel approprié pour le faire fonctionner. Si
vous ne pouvez pas le connecter, veuillez modifier l'ordre des fils et modifier le traitement comme indiqué sur la Figure 1.1-1.2.

1.1 Séquence de connexion du fil de la fiche blanche 1.2 La séquence de connexion des fils de prise noirs



3.Utilisation du cable de connexion

Prise de connexion

1.1 Fiche terminale pour le raccordement du mandrin

—M

Fiche du fil du moteur de l'axe Y Prise du moteur du mandrin Fiche du fil du moteur de l'axe Y Prise du moteur du mandrin

1.2 Cable de prise blanc pour IKIER 1.3 Fil de prise noir utilisé par d'autres marques



4.présentation de l'utilisation du produit

Zone de gravure

Portefeuille de produits utilisant des accessoires

Formes/objets gravés

Anneaux (anneaux et autres cercles de plus petit diamétre)
Cercles (cercles de plus grand diamétre tels que des bracelets)

Cercles (cercles de plus grand diamétre tels que des bracelets)

Cylindrique

Gobelets

Cercles (cercles de plus grand diamétre tels que des bracelets)

Cylindrique

Gobelets

Cylindre : 1-130mm Sphére : 4-200mm Anneau : 4-130mm

Sphére, en forme d'oeuf (la surface incurvée n'est pas évident),
non inversible

Sphere, en forme d'oeuf (la surface incurvée n'est pas évident),
non inversible




5.Guide d'installationa

Etape 1: Sens de rotation du mandrin

Dans le sens des aiguilles d'une montre pour le verrouillage, dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour le déverrouillage




5.Guide d'installationa

Etape 2 (A1) : Installation des machoires en L (méthode 1)

Machoires en L 3 ( -

H2.5 hexagonale
assiette main

Vis 3*6mm

Points clés de fonctionnement : la sphére doit coller le plus possible aux trois machoires, puis la
ventouse de la colonne de support arriére est fixée a la sphére, puis vissée. Lors du démontage de la
balle, vous pouvez mettre le mandrin Desserrez, puis déplacez la colonne de support vers |'arriére.

—0\
Note: \) PJ‘
|

Assemblage de la colonne
de support

1. Lors de la gravure d'une surface incurvée, prenez la valeur moyenne du diamétre/circonférence
de la plage de gravure réelle de 'objet mesuré (la valeur moyenne de la gauche, du milieu et de la |
droite de la position de la plage de gravure)

2. Lors de l'inclinaison et de la gravure, ajustez la position appropriée de la gravure en tournant le ﬁ N
bouton N
3. Gravure d'objet a fond rond ) T——=



5.Guide d'installationa

Etape 2 (A1) : Installation des machoires en forme de L (Méthode 2)

Note:

Machoires en L

H2.5 hexagonale
assiette main

e

Vis 3*6mm

1. Lors de la gravure d'une surface incurvée, prenez la valeur moyenne du diamétre/circonférence de la plage de
gravure réelle de I'objet mesuré (la valeur moyenne de la gauche, du milieu et de la droite de la position de la plage
de gravure)

2. Lors de l'inclinaison et de la gravure, ajustez la position appropriée de la gravure en tournant le bouton

3. Gravure d'objet a fond rond



5.Guide d'installationa

Etape 2 (B1) : Installation des machoires & gradins (méthode 1)

Machoires en échelle

Vis 3*6mm 3
o)
H2.5 hexagonale

assiette main x
\

=

Points clés de fonctionnement : La sphére doit étre aplatie par les trois griffes, puis la colonne de
support Aplatir la sphére avec la ventouse, puis serrer les vis. Démontez la sphére, vous pouvez
d'abord desserrer le mandrin, puis déplacer la colonne de support arriére.

Note:
1. Lors de la gravure d'une surface incurvée, prenez la valeur moyenne du diamétre/circonférence

de la plage de gravure réelle de l'objet mesuré (la valeur moyenne de la gauche, du milieu et de la
droite de la position de la plage de gravure)
2. Lors de l'inclinaison et de la gravure, ajustez la position appropriée de la gravure en tournant le

bouton
3. Gravure d'objet & fond rond
—9__




5.Guide d'installationa

Etape 2 (B2) : Installation des machoires a gradins (méthode 2)

Note:

Machoires en échelle

Vis 3*6mm >

H2.5 hexagonale
assiette main A\
SN

N

=

1. Lors de la gravure d'une surface incurvée, prenez la valeur moyenne du diamétre/circonférence de la plage de
gravure réelle de I'objet mesuré (la valeur moyenne de la gauche, du milieu et de la droite de la position de la plage
de gravure)

2. Lors de l'inclinaison et de la gravure, ajustez la position appropriée de la gravure en tournant le bouton

3. Gravure d'objet & fond non circulaire



5.Guide d'installationa

Etape 2 (C1) : Installation des mors hexagonaux

Points clés de l'opération : lors de la gravure d'une surface courbe, prendre l'objet mesuré
Diamétre/circonférence moyenne de la plage de gravure réelle (gravure Les trois valeurs a
gauche, au milieu et a droite de la position de la plage sont égales a la moyenne)

Note:
1. Lors de l'inclinaison et de la gravure, utilisez le bouton de rotation du moteur pour régler la
position appropriée pour la gravure

11—

Assemblage de la
colonne de support == -

‘ \
YY)




6.Utilisation du logiciel LightBurn

1. Ajoutez "Démarrer la rotation” a la fenétre principale

1.1 Cliquez sur "Paramétres" dans la barre d'outils

File Edit Tools Laser Tools
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1.2 Dans la fenétre des paramétres, ouvrez le bouton "Afficher la rotation dans la fenétre principale pour activer" et cliquez sur OK.
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Ml S Grghder \

Farms Bl

i
) ks Pt Bt Jakals
Toalbar Tom Zien ]

Wt /il
Bt for 2

Bettar dur e

2 Tnekem £ i
O ackin o v

Clidsadurtian Tolwman
Dbt Tasg st (plzadad 100

CETET

£.aon 2

Tl
ERete

O Bosutn s 0 digraan

= |

EXT

Font |MS Shell Ilg 2 Meight 25.00 % Hipace C
Fotate 0. 00 > |mn
% DB E:1d [ Ttelic [ Upper Case &0 Welded VEpace [
i 40 BO 120 160 200 240 28
Y e . et 1108
g egrein SNV
GEAG @S R+ EA +ALAa I Fk B4 b o & S Wil SHl+
% R T i I &
& FrR——
/!
o
o
o
o
[}
A
Q
s
o
[
o
'
o
Enable Rotary St
—_— ) [Ewinee




6.Utilisation du logiciel LightBurn

2. Ouvrez la fenétre Paramétres de rotation et définissez les paramétres

2.1 Ouvrez la fenétre des paramétres de rotation : cliquez sur "Outils laser" dans la barre d'outils, puis sur "Configuration de la rotation".

File Edit Tools Arrange Laser Took Window Language Help

Fle Edit Tools &rrangellaserTools Window Language Help [ & tshibum - Lghtien 1104

GEAGC @@ RFRE 00, | Pz P

@ Callbwate Camera Alignment

#Fos 00000 : mm n Width 0. 0o0 : mm 100, 0oo : % (= @ Align Head-Mounbed Camiva : F
; E z GRS Cusii
TPaos 0000 > mm W Heicht 0000 S omm 100,000 5 % 1 o L—-—-——-—-———-—]
o t FoarsTest  Rotary Setup
8 B interval Test
400 =120 —-80 —40 1] ol 12 piaterial Test
b s & Centter Finder
- ’

2.2 Définissez les paramétres corrects dans la fenétre de réglage de la rotation : comme indiqué sur la figure
Etapes : ¥5; Rotary Setup - LightBurn 1.1.04 7 *

(1) Sélectionnez le type de rotation : Mandrin Rotary Type

(2) Ouvrez "Enable Rotary" (Activer la rotation)

(3) Sélectionnez I'axe de rotation "Y-axis". (7) Reller

(4) Entrez les paramétres du dispositif de rotation (valeur fixe)

(5) Entrez les paramétres de votre objet : le diamétre réel mesuré |
) , o O Mirror Qutput to Rotary ¢ parameters of rotary
ou la circonférence de l'objet a mesurer /

Botary Axis
{

160. 00 ¥ m per rotation | I

16, 000m | Object Diameter

e 50, 265m * Circunferenc
The parameters of your sculpted obiect

Cancel [®

T — £




6.Utilisation du logiciel LightBurn

3. Importez le motif que vous souhaitez graver, définissez la taille du motif et définissez la puissance et la vitesse de gravure.

Brage scaivmte Lt 1104

T w2 Va2 S I

Vidth 57. 143 el 2o TNl . v =&
- TR -
H=ight 20. 000 o Lagw Mw Spater (s A A %
M e BN . 5

2000
50, 00 +

Speed (zm/m)
Power Max (%)

ENDE S EN*ENONNDEONNDDS « - s @U@ - B0
4. Vous pouvez cliquer sur "Cadre" pour prévisualiser la position du motif de gravure, puis déplacer la téte laser a la position
souhaitée. Il est recommandé d'utiliser « Position actuelle » pour la position de départ et de cliquer sur « Démarrer » lorsque

vous avez terminé le réglage.
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Ready
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“ 3 40 Frame Save GCode Fun GCode

g
{2 Home Go to Origin IStart From: Current Position v|
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80 Cut Selected Graphics @ O O
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7.Remarques

. Assurez-vous d'avoir placé le module de serrage parallélement a la zone de travail de la machine a graver avant de faire tourner

la gravure, sinon le motif gravé sur l'objet risque d'étre déformé.

. Essayez de faire en sorte que les trois surfaces de contact de I'objet testé et du mors soient plates.

. Lorsque la sphére doit étre retirée aprés la gravure, desserrez d'abord le bouton du mandrin, puis le bouton de fixation du support.
. N'oubliez pas de mettre a jour les paramétres de l'objet mesuré dans la fenétre de réglage de la rotation chaque fois que vous
changez 'objet mesuré. objet mesuré

. Désactivez "Enable Rotary" dans la fenétre principale lors de la gravure plane, sinon le motif de gravure sera déformé.

. Si vous utilisez ce produit pour la premiére fois, veuillez lire attentivement les documents d'accompagnement afin d'améliorer
votre expérience. Si vous n'utilisez pas Si vous n'utilisez pas le produit conformément aux instructions et aux exigences

ou en raison d'une mauvaise manipulation du produit, etc., IKIER ne sera pas responsable des pertes qui en résulteront.

. IKIER a strictement vérifié le contenu du manuel, mais il peut subsister des erreurs ou des omissions. IKIER s'engage a
I'amélioration continue des fonctions des produits et de la qualité des services. Les produits ou logiciels décrits dans tout manuel et le

contenu du manuel sont susceptibles d'étre modifiés sans préavis.



IKiCR

Service clienteéle :

Pour une politique de garantie détaillée, veuillez visiter notre site
o iciel : www.atomstack.net, www.ikier.com

Pour le support technique et le service, veuillez envoyer un
e-mail a support@atomstack.net, support@ikier.com

Fabricant :

Shenzhen IKIER Technologies Co.,Ltd

Adresse :

Room 422, Building 1, Xili Mingliang Science and Technology Park, No. 178,
Zhuguang North Road, Nanshan District, Shenzhen City, Guangdong Province, China, Zip

Code postal : 518172

Scanner le code QR :

Lecteur de code QR/numériseur de codes-barres ou toute application avec un numériseur.
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1.Lista imballaggio

Assemblaggio corpo mandrino Montaggio colonna di supporto Ganasce esagonali*3PCS Mascelle a forma di L*3PCS Mascelle a scala*3PCS

T

» 4 Mini misuratore di livello *1PCS
¥ 9%
s
Manico a piastra esagonale H2.5*1PCS
Manico a piastra esagonale H3.0*1PCS Vite 3*6mm(6PCS) Piedi rialzati *4PCS Manuale di istruzioni Righello morbido*1PCS
| — — — e _IlJ bt
Filo spina nero*1PCS Filo spina bianco*1PCS [/' Calibro*1PCS



2.Installazione piedi rialzati

1. Quando & necessario lavorare con il mandrino per incidere o tagliare oggetti di ampia superficie, € necessario installare il piedino
di rialzo. L'incisore laser puo essere sollevato per incidere o tagliare oggetti piu alti installando gli accessori del piedino di rialzo.

N\

1.2 Piedi rialzati

W\
Ned)

Piedi rialzati J b!
wN

1.1 Mandrino e piedini di rialzo con l'uso dei diagrammi




3.Uso del cavo di connessione

1. I mandrino ha due fili di collegamento, spina nera e spina bianca, si noti che sono cablati in un ordine diverso e devono essere
collegati con attenzione.

Cavo spina bianca 4PIN per il collegamento della macchina per incisione laser IKIER.
Cavo a spina nera 4PIN per il collegamento a macchine per incisione laser di terze parti.

Il kit di serraggio R1 supporta IKIER e tagliatori e incisori laser di terze parti. E necessario collegarlo al dispositivo e utilizzare il software appropriato per farlo funzionare. Se non
riesci a collegarlo, cambia l'ordine dei fili e cambia l'elaborazione come mostrato nella Figura 1.1-1.2.

1.1 Sequenza di collegamento del cavo della spina bianca

1.2 La sequenza di connessione dei fili della spina nera



3.Uso del cavo di connessione

Presa di collegamento

1.1 Spina terminale per il collegamento del mandrino

—M

Spina del cavo del motore dell'asse Y Spina motore mandrino Spina del cavo del motore dell'asse Y Spina motore mandrino

1.2 Cavo spina bianco per IKIER 1.3 Filo spina nero utilizzato da altre marche



4.Introduzione all'uso del prodotto

Area di incisione

Portafoglio di prodotti utilizzando accessori

Forme/oggetti incisi

Anelli (anelli e altri cerchi di diametro inferiore)
Cerchi (cerchi di diametro maggiore come i braccialetti)

Cerchi (cerchi di diametro maggiore come i braccialetti)

Cilindrico

Calici

Cerchi (cerchi di diametro maggiore come i braccialetti)

Cilindrico

Calici

Cilindro: 1-130 mm Sfera: 4-200 mm Anello: 4-130 mm

Sfera, a forma di uovo (la superficie curva non lo & owvio),
non invertibile

Sphere, egg-shaped (curved surface is not obvious),
non-invertible




5.Guida d'installazione

Fase 1: Senso di rotazione del mandrino

In senso orario per il bloccaggio, in senso antiorario per lo sblocco




5.Guida d'installazione

Passaggio 2 (A1): installazione delle ganasce a forma di L (metodo 1)

Mascelle a forma di L 3 ( — \

H2.5 esagonale
mano del piatto

Vite 3*6mm

Punti chiave dell'operazione: la sfera deve aderire il piu possibile alle tre ganasce, quindi la ventosa
della colonna di supporto posteriore viene fissata alla sfera e quindi serrata a vite. Quando si smonta Montaggio colonna di supporto
la palla, & possibile allentare il mandrino, quindi spostare indietro la colonna di supporto. M\

<~ \
Nota: \) PJ

1. Quando si incide una superficie curva, prendere il valore medio del diametro/circonferenza del
campo di incisione effettivo dell'oggetto misurato (il valore medio della posizione sinistra, centrale e | .
destra del campo di incisione)

2. Quando si inclina e si incide, regolare la posizione appropriata dell'incisione ruotando il pulsante ﬁ

3. Incisione di oggetti a fondo tondo f



5.Guida d'installazione

Passaggio 2 (A1): installazione delle ganasce a forma di L (metodo 2)

Mascelle a forma di L

H2.5 esagonale
mano del piatto

=

Vite 3*6mm

Nota:

1. Quando si incide una superficie curva, prendere il valore medio del diametro/circonferenza del campo di incisione
effettivo dell'oggetto misurato (il valore medio della posizione sinistra, centrale e destra del campo di incisione)

2. Quando si inclina e si incide, regolare la posizione appropriata dell'incisione ruotando il pulsante

3. Incisione di oggetti a fondo tondo



5.Guida d'installazione

Passaggio 2 (B1): installazione delle ganasce a gradino (metodo 1)

Mascelle a scala

e, * \ N @ -'-

Q
s’

H2.5 esagonale
mano del piatto

%\\

Punti chiave dell'operazione: La sfera deve essere appiattita dai tre artigli, quindi la colonna di
supporto Appiattire la sfera con la ventosa, quindi serrare le viti. Smonta la sfera, puoi prima
allentare il mandrino, quindi spostare la colonna di supporto indietro.

Nota:

1. Quando si incide una superficie curva, prendere il valore medio del diametro/circonferenza del
campo di incisione effettivo dell'oggetto misurato (il valore medio della posizione sinistra, centrale e
destra del campo di incisione)

2. Quando si inclina e si incide, regolare la posizione appropriata dell'incisione ruotando il pulsante
3. Incisione di oggetti a fondo tondo




5.Guida d'installazione

Passaggio 2 (B2): installazione delle ganasce a gradino (metodo 2)

Mascelle a scala

Vite 3*6mm 5 @

H2.5 esagonale
. K\
mano del piatto \\\\\V\g

Nota:

1. Quando si incide una superficie curva, prendere il valore medio del diametro/circonferenza del campo di incisione
effettivo dell'oggetto misurato (il valore medio della posizione sinistra, centrale e destra del campo di incisione)

2. Quando si inclina e si incide, regolare la posizione appropriata dell'incisione ruotando il pulsante

3. Incisione di oggetti inferiori non circolari



5.Guida d'installazione

Fase 2 (C1): Installazione delle ganasce esagonali

Punti chiave dell'operazione: quando si incide una superficie curva, prendere l'oggetto misurato
Diametro/circonferenza media dell'intervallo di incisione effettivo (incisione | tre valori a sinistra, al

centro e a destra della posizione dell'intervallo sono uguali media) Montaggio colonna di supporto 7=
Nota: g \‘Y“
1. Quando si inclina e si incide, utilizzare il pulsante di rotazione del motore per regolare la bt

posizione appropriata per l'incisione

11—



6.Uso del software LightBurn

1. Aggiungi "Avvia rotazione" alla finestra principale

1.1 Fai clic su "Impostazioni" sulla barra degli strumenti

File Edit Tools Arrange Laser Tools Window
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1.2 Nella finestra delle impostazioni, apri il pulsante "Mostra rotazione nella finestra principale per abilitare" e fai clic su OK.
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6.Uso del software LightBurn

2. Aprire la finestra Impostazioni rotazione e impostare i parametri

2.1 Aprire la finestra delle impostazioni di rotazione: fare clic su "Strumenti laser" nella barra degli strumenti, quindi su "Impostazione rotazione".

File Edit Tools Arrange | Laser Tools | Window Language Help [ E1tshium - Lghtbum 1104
File Edit Tools Arrange Laser Tooks Window Language Help

BEAR Q@ BRFBRE ¢80, rerinm:.

@ Calbrate Camera Aligrment

¥Fos0.000 3 |mm n Width0.000  $lmm 100000 (3% §
E 2 o
YPos 0.000 3 om B Meicht 0.000 3 em 100.000 (3% i B { S|
g 1 FoansTest  Rotary Setup
B Interval Test
400 -120 —-80 —-40 0 g 182 paterial Test
b s & Centter Finder
- ¢

2.2 Impostare i parametri corretti nella finestra di impostazione della rotazione: come mostrato in figura
Passi: S Rotary Setup - LightBurn 1.1.04 ? ®

(1) Selezionare il tipo di rotazione: Mandrino Fotary Type

(2) Aprire "Abilita rotazione".

(3) Selezionare I'asse di rotazione "Y". (7) Roller

(4) Inserire i parametri del dispositivo rotante (valore fisso)

(5) Immettere i parametri dell'oggetto: il diametro effettivo misurato |
. i ) O Mirror Qutput to Rotary ¢ parameters of rotary
o circonferenza dell'oggetto da misurare /

Rotary Axis I

160. 00 ¥ m per rotation | I

16, 000m | Object Diameter

__Fest
+he-pardmete

@ Align Head-Mounted Camera | YT —



6.Uso del software LightBurn

3. Importa il motivo che desideri incidere, imposta la dimensione del motivo e imposta la potenza e la velocita dell'incisione.

Phrage scaivmctze ™ - Lghilan 1104 8 x
‘l’:l.:*mp.x FanEaa 0 S I

Width 37 143 gofilcse O T e i : =&
fli=ight 40. (00 -4,\1-‘«_
TR e ABAD R - -
'

2000
50, 00 +

Speed (zm/m)
Power Max (%)

4. E possibile fare clic su "Cornice" per visualizzare in anteprima la posizione del modello di incisione, quindi spostare la testa del
laser nella posizione desiderata. Si consiglia di utilizzare "Posizione attuale" per la posizione iniziale e fare clic su "Avvia" al termine

dell'impostazione.

M ROOCWD ®
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“ 3 40 Frame Save GCode Fun GCode
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B0 Cut Selected Graphies
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7.Appunti

. Assicurarsi di aver posizionato il modulo mandrino parallelamente all'area di lavoro della macchina per incidere prima di ruotare
l'incisione, altrimenti il motivo inciso sull'oggetto potrebbe essere deformato.

. Cercare di rendere piane le tre superfici di contatto dell'oggetto in prova e del gruppo ganasce.

. Quando la sfera deve essere rimossa dopo l'incisione, allentare prima la manopola del mandrino e poi la manopola di fissaggio
della staffa.

. Non dimenticare di aggiornare i parametri dell'oggetto misurato nella finestra di impostazione della rotazione ogni volta che si cambia
l'oggetto misurato. oggetto misurato

. Disattivare "Abilita rotazione" nella finestra principale quando si esegue l'incisione piana, altrimenti il modello di incisione

verra deformato.

. Se si utilizza questo prodotto per la prima volta, leggere attentamente il materiale di accompagnamento per migliorare la propria
esperienza. Se non si non si utilizza il prodotto in conformita con le istruzioni e i requisiti

0 a causa di un uso improprio del prodotto, ecc., IKIER non sara responsabile di eventuali perdite derivanti da tale uso.

. IKIER ha controllato rigorosamente il contenuto del manuale, ma & possibile che vi siano errori o omissioni. IKIER

si impegna a miglioramento continuo delle funzioni del prodotto e della qualita del servizio, per cui conserva i prodotti o i software
descritti in qualsiasi manuale. | prodotti o il software descritti in qualsiasi manuale e il contenuto del manuale sono soggetti a

modifiche senza preavviso.



IKiCR

Servizio clienti:

Per una politica di garanzia dettagliata, si prega di visitare il nostro sito
ufficiale: www.atomstack.net, www.ikier.com

Per il supporto tecnico e |'assistenza si prega di inviare un'
e-mail a support@atomstack.net, support@ikier.com

Produttore:

Shenzhen IKIER Technologies Co.,Ltd

Indirizzo:

Stanza 422, Edificio 1, Xili Mingliang Science and Technology Park, No. 178,
Zhuguang North Road, distretto di Nanshan, citta di Shenzhen, provincia di Guangdong, Cina, Zip

Codice: 518172

Scansione del codice QR:

Lettore di codici QR/scanner di codici a barre o qualsiasi app dotata di scanner

16 —



® Espafiol

IKicr
Mandril giratorio IKIER R1




Catalogar

1. Lista de embalaje ----------

2. Instalacion de patas elevadoras --------------=x--ocsoocioioiioiioiol

3. Uso del cable de conexion

4. Introduccion al uso del Producto  —--------- oo

5. Guia de instalacion =~ -------

6. Uso del software LightBurn

7. Notas  ---------mmmmmmem-



1.Lista de empaque

Montaje del cuerpo del mandril

»
PP
@' @ﬁ@@ﬁ

Mango Placa Hexagonal H2.5*1PCS

Mango Placa Hexagonal H3.0*1PCS Tornillo 3*6mm(6PCS)

Cable de enchufe negro*1PCS

Montaje de columna de soporte

Mordazas hexagonales*3PCS ~ Mandibulas en forma de L*3PCS ~ Mordazas de escalera*3PCS

T

{f Minimedidor de nivel *1PCS

pies elevados *4PCS Manual de instrucciones Regla blanda*1PCS

] [P P | | L L 1 ]

/

- L L AL
Calibrar*1PCS

Cable de enchufe blanco*1PCS



2.Instalacion de pies elevables

1. Cuando necesite trabajar con el mandril para grabar o cortar objetos de superficie ancha, debe instalar el pie de elevacioén. La
grabadora laser se puede elevar para grabar o cortar objetos mas altos mediante la instalacion de accesorios de pie de elevacién.

Mandrile

1.2 Pies elevados

W\
Ned)

Pies elevados Al b
G
>

1.1 Mandril y pies elevadores con el uso de diagramas




3.Uso del cable de conexion

1. El mandril tiene dos cables de conexidn, enchufe negro y enchufe blanco, tenga en cuenta que estan cableados en un orden
diferente y deben conectarse con cuidado.

Cable de enchufe blanco de 4 pines para conectar la maquina de grabado laser IKIER.
Cable de enchufe negro de 4 pines para conectar a una maquina de grabado laser de terceros.

El kit de sujecion R1 es compatible con cortadoras y grabadoras laser IKIER y de terceros. Debe conectarlo al dispositivo y usar el software apropiado para operarlo. Si no puede
conectarlo, cambie el orden de los cables y cambie el procesamiento como se muestra en la Figura 1.1-1.2.

1.1 Secuencia de conexion del cable del enchufe blanco 1.2 La secuencia de conexion de los cables de enchufe negros



3.Uso del cable de conexion

Toma de conexion

1.1 Conector terminal para conectar el mandril

—M

Enchufe del cable del motor del eje Y Enchufe del motor de mandril Enchufe del cable del motor del eje Y Enchufe del motor de mandril

1.2 Cable de enchufe blanco para IKIER 1.3 Cable de enchufe negro que usan otras marcas



4.Introduccion al uso del producto

Area de grabado

Cartera de productos con accesorios

Formas/elementos grabados

Anillos (anillos y otros circulos de menor didmetro)
Circulos (circulos de mayor didmetro, como pulseras)

Circulos (circulos de mayor didametro, como pulseras)

Cilindrico

Copas

Circulos (circulos de mayor didmetro, como pulseras)

Cilindrico

Copas

Cilindro:1-130mm Esfera:4-200mm Anillo:4-130mm

Esfera, en forma de huevo (la superficie curva no es
obvio), no invertible

Esfera, en forma de huevo (la superficie curva no es
obvio), no invertible




5.Guia de instalacion

Paso 1: Direccion de rotacion del mandril

Hacia la derecha para bloquear, hacia la izquierda para desbloquear




5.Guia de instalacion

Paso 2 (A1): Instalacion de mordazas en forma de L (método 1)

Mandibulas en forma de L

H2.5 hexagonal
placa de mano

Puntos clave de operacién: la esfera debe adherirse a las tres mordazas en la medida de lo posible, y
luego La ventosa de la columna de soporte trasera se une a la esfera y luego se aprieta el tornillo. Al
desmontar la bola, puede aflojar el mandril y luego mover la columna de soporte hacia atras.

Nota:

1. Al grabar una superficie curva, tome el valor promedio del didmetro/circunferencia del rango de
grabado real del objeto medido (el valor promedio de la posicion izquierda, media y derecha del
rango de grabado)

2. Alinclinar y grabar, ajuste la posicion adecuada de grabado girando el boton

3. Grabado de objetos de fondo redondo

Montaje de columna de soporte
=)
| N
| |



5.Guia de instalacion

Paso 2 (A1): Instalacion de mordazas en forma de L (Método 2)

Mandibulas en forma de L

H2.5 hexagonal
placa de mano

PRRmT S

Nota:

1. Al grabar una superficie curva, tome el valor promedio del didmetro/circunferencia del rango de grabado real del
objeto medido (el valor promedio de la posicién izquierda, media y derecha del rango de grabado)

2. Alinclinar y grabar, ajuste la posicion adecuada de grabado girando el botén

3. Grabado de objetos de fondo redondo



5.Guia de instalacion

Paso 2 (B1): Instalacién de mordazas escalonadas (método 1)

Mordazas de escalera Ny

Tornillo 3*6mm 5
H2.5 hexagonal
placa de mano N

pacaceme

Puntos clave de operacion: la esfera debe ser aplanada por las tres garras, y luego la columna de
soporte Aplane la esfera con la ventosa y luego apriete los tornillos. Desmonte la esfera, primero
puede aflojar el mandril y luego mover la columna de soporte hacia atras.

Nota:

1. Al grabar una superficie curva, tome el valor promedio del didmetro/circunferencia del rango de
grabado real del objeto medido (el valor promedio de la posicion izquierda, media y derecha del
rango de grabado)

2. Alinclinar y grabar, ajuste la posicion adecuada de grabado girando el boton

3. Grabado de objetos de fondo redondo




5.Guia de instalacion

Paso 2 (B2): Instalacién de mordazas escalonadas (método 2)

Nota:

Mordazas de escalera

Tornillo 3*6mm 5

H2.5 hexagonal
laca de mano

pacaceme

\\\‘ /

1. Al grabar una superficie curva, tome el valor promedio del didmetro/circunferencia del rango de grabado real del
objeto medido (el valor promedio de la posicidn izquierda, media y derecha del rango de grabado)

2. Alinclinar y grabar, ajuste la posiciéon adecuada de grabado girando el botén

3. Grabado de objetos inferiores no circulares



5.Guia de instalacion

Paso 2 (C1): Instalacion de mordazas hexagonales

Puntos clave de operacion: al grabar una superficie curva, tome el promedio de diametro/circun-
ferencia del objeto medido del rango de grabado real (grabado Los tres valores a la izquierda, en Montaje de columna
el medio y a la derecha de la posicién del rango tienen la misma media) de soporte

Nota:
1. Alinclinar y grabar, use el botén de rotacién del motor para ajustar la posicion adecuada para
grabar

11—



6.Uso del software LightBurn

1. Agregue "Iniciar rotacién" a la ventana principal

1.1 Haga clic en "Configuracion” en la barra de herramientas

File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help

REPAR Q@ R+BE +LLLleD(Hk 2L bAY © 2

¥Fos 0. 000 + #idth 0,000 $iom 100,000 % Font |MS Shell Ilg 2 Meight 25.00 % Hipace C
. . . Fotate 0. 00 < |mn o
YFa= 0000 = Height 0,000 S oom 100000 (2% DB E:1d [ Ttelic [ Upper Case &0 Welded VEpace [
k 10 120 a0 40 i 40 BO 120 160 200 240 28

1.2 En la ventana de configuracion, abra el boton "Mostrar rotacion en la ventana principal para habilitar" y haga clic en Aceptar.

; R
Bz -ugim 1222 Show rotary enable on main window*  * | Dr I Tk iew e e e (50
tulis f s Y > | DEAG GO R+ RA+ALANIO D Pk H1 baw &8 B =il
Carsa it el - s =" £ 5

kcl 3

LTSI Ty TP T

3
4
=
) I]Mr.lnh:llnhhh g
Toalber Tom Siee ] Benid 8
Tekta F orlds O
Battar for 0 Better fur Hude L
[ i L
b £ e L]
O dachin # waieds ClickSdectia Tolwwas &
Dbt Fusg st fpbxalal 100 (]
g et =
. . | P
nomo g o =
m
Pl |
Enable Rotary . rerT
——— [t
e

[RA—



6.Uso del software LightBurn

2. Abra la ventana Configuracién de rotacion y configure los pardmetros.

2.1 Abra la ventana de Configuracién de Rotacién: haga clic en "Herramientas Laser" en la barra de herramientas, luego haga clic en "Configuracion de Rotacion”

File Edit Tools Arrange Laser Took Window Language Help

Fle Edit Tools &rrangellaserTools Window Language Help [ & tshibum - Lghtien 1104

GEAGC @@ RFRE 00, | Pz P

@ Callbwate Camera Alignment

#Fos 00000 : mm n Width 0. 0o0 : mm 100, 0oo : % (= @ Align Head-Mounbed Camiva : F
; E z GRS Cusii
TPaos 0000 > mm W Heicht 0000 S omm 100,000 5 % 1 o L—-—-——-—-———-—]
o t FoarsTest  Rotary Setup
8 B interval Test
400 =120 —-80 —40 1] ol 12 piaterial Test
b s & Centter Finder
- ’

2.2 Establezca los pardmetros correctos en la ventana de configuracion de rotacién: como se muestra en la figura
Pasos a seguir: 55 Rotary Setup - LightBurn 1.1.04 ? *

Rotary. Type

(1) Seleccione el tipo de rotacion: Chuck
(2) Abrir "Activar Rotacion"
(3) Seleccionar eje de rotacion "Eje Y (D) -Rotler

(4) Introduzca los pardmetros del dispositivo de rotacién (valor fijo)

(5) Introduzca los parametros del objeto: el didmetro real medido

) . . . | D% Wirror Output to Rotary arameters of rotan
o circunferencia del objeto a medir /p y

Botary Axis
{

160. 00 ¥ m per rotation | I

16, 000m | Object Diameter

e 50, 265m * Circunferenc
The parameters of your sculpted obiect

Cancel [®

T — £




6.Uso del software LightBurn

3. Importe el patrén que desea grabar, configure el tamafio del patrén y configure la potencia y la velocidad del grabado.

B rage soai et ® gt | 104 8 %
‘l’:l.:*mp.x FanEaa 0 S I
Vidth 57, 143 gofilcse O T e " | b
ieight 40.000 T
Il e WBAD R w A

2000
50, 00 +

Speed (zm/m)
Power Max (%)

ENDE S EN*ENONNDEONNDDS « - s @U@ - B0
4. Puede hacer clic en "Marco" para obtener una vista previa de la posicién del patrén de grabado y luego mover el cabezal del laser

a la posicién deseada. Se recomienda utilizar "Posicién actual” para la posicion de inicio y hacer clic en "Iniciar" cuando haya terminado
de configurar.

F
g [ e
a
2

o Ready

- Wi i

8 | [ Frane | 3 40 Frame Save GCode Run GCode
{2 Home Go to Origin IStart From: Current Position v|

e 2 S O O

- - 1 Jeb origin O O O

80 Cut Selected Graphics ® O O
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7.Notas

. Asegurese de colocar la unidad de sujecidn paralela al drea de trabajo de la maquina de grabado antes de girar el grabado, de lo
contrario el patrén grabado en el objeto podria distorsionarse. de lo contrario, el dibujo grabado en el objeto podria distorsionarse.
. Procure que las tres superficies de contacto de la probeta y la mordaza sean planas.

. Para retirar la esfera después del grabado, afloje primero el pomo del portabrocas y, a continuacion, el pomo de fijacién del soporte.
. Recuerde actualizar la configuracion del objeto medido en la ventana de configuracidn de rotacion cada vez que cambie el objeto
medido. el objeto medido. objeto medido

. Desactive la opcién "Enable Rotary" en la ventana principal cuando realice un grabado plano, de lo contrario el patrén de grabado
se distorsionara.

. Si es la primera vez que utiliza este producto, lea atentamente los documentos que lo acompaiian para mejorar su experiencia.

tu experiencia. Si no utiliza el producto de acuerdo con las instrucciones y requisitos o debido a una mala manipulacién del
producto, etc., IKIER no serd responsable de las pérdidas resultantes.

. IKIER ha comprobado rigurosamente el contenido del manual, pero puede haber errores u omisiones. IKIER se

compromete a mejora continua de las caracteristicas del producto y la calidad del servicio.Los productos o el software descritos en

cualquier manual y el contenido del mismo estan sujetos a cambios sin previo aviso.



IKiCR

Atencion al cliente:

Para obtener informacion detallada sobre la politica de garantia, visite nuestro sitio
web oficial: www.atomstack.net, www.ikier.com

Para asistencia técnica y servicio, envie un

correo electrénico a support@atomstack.net, support@ikier.com

Fabricante:

Shenzhen IKIER Technologies S.L

Direccioén:

Habitacion 422, Edificio 1, Parque Cientifico y Tecnolégico Xili Mingliang, No. 178,
Zhuguang North Road, Distrito de Nanshan, Ciudad de Shenzhen, Provincia de Guangdong,
China, Codigo postal

Cédigo postal 518172

Escanea el cédigo QR:

Lector de cédigos QR/escéner de cédigos de barras o cualquier aplicacién con escéner
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1.ynakoBOYHbIN NUCT

C6opka kopnyca naTpoHa C6opka OrMopHOW KOMOHHbI LLlecturpaHHbie rybkn*3PCS L-o6pasHbie rybkn*3PCS NecTHnYHble Tckn*3PCS

»
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H2.5 PykosTka ¢ wecturpaHHoi nnactuHon*1PCS
H3.0 PykosiTka ¢ wecturpaHHoi nnactuHon*1PCS BuHT 3*6 MM(6PCS)

YepHblit NpoBog, WTekepa*1PCS

T

{f MuHn yposHemep *1PCS
BbITsiHy Tble Horu *4PCS MHCTpyKUmMs no akcnnyaTaumum Msirkas nuHeitka*1PCS
1 Il Logaal | | L 1 ]
—= L LA AL
Benbiit npoeop, wrekepa*1PCS ! Cynnopt*1PCS



2.YCcTaHOBKa BbICOTHbIX HOXEK

1. Ecnu HeobxoauMo paboTaTb ¢ MaTPOHOM AJisi FPaBUPOBKM UM PE3KU NMPefMETOB C LUIMPOKOI NMOBEPXHOCTbIO, HE06X0ANMO
YCTaHOBUTb HOXKY /151 YBENUUEHUS BbICOTbI. JTazepHbIl rpaBep MOXET 6bITb MOGHAT 47151 rPaBUPOBKM Uy pe3ku Gonee BbICOKUX
06BHEKTOB NMyTeM YCTAHOBKM aKCECCYapOB C BbICOTHbIMU HOXKaMM.

MaTpoHbl

1.2 Bbicokue CTymnHM

( l\:v

%

[

ol

BbITsiHYTbIE HOTM Al b
Y

>

1.1 nanOH W BbICOTa HOT C UCMOJIb30BaHUEM funarpamMm



3. cnonb3oBaHme coeguHUTENbHOIo Kabens

1. nanOH nMmeeT OBa coeguHuUTenbHbIX NpoBoaa, t-{eprll"ﬁ wrtexkep u 6enbi wTekep, OGpaTVITe BHMMaHUe, YTO OHU NOAKITHOYEHbI B
pPa3HOM nopsake U OoMKHbl 6bITb NoAKNHYeHbl akKypaTHO.

Benbiit wrekepHbiit kabenb 4PIN ans nogknioueHus nasepHoro rpaBupoBanbHoro cratka IKIER.
YepHblit WTekepHbIii kabenb 4PIN Ans NogKIoUYeHUs K N1a3epHOMY rpaBUpPOBanbHOMY CTaHKY CTOPOHHUX NPOU3BOAUTENEN.

Habop natpoHoB R1 noafepxusaeT nasepHbie pesaku v rpaseps! IKIER 1 cTopoHHUX nponsBoauTeneit. Bam Heo6X0a1MO NOAKIIOUNTL €ro K yCTPOMCTBY M UCMONb30BaTh
COOTBETCTBYOLLEe NporpaMmMHoe obecneyeHne ansa paﬁOTbI C HUM. Ecnu Bbl He MoxeTe NMOAOKMKUNTb ero, no»(anyﬁc‘ra, N3MeHUTe NopPALOK NPOBOAOB U UIMEHUTE 06pa60TKy, Kak
nokasaHo Ha puc. 1.1-1.2.

p, MG & 42, 3M8 J
1564, NI
i, 3140.15 I

2 AMAN

PH—0saws/ |A B O B D PH-0BAW.,

1.1 MocnefoBaTeNbHOCTL NOAKIOYEHUS 1.2 MocnenoBaTensHOCTL MOAKIIOUEHUS MPOBOLOB
nposofos 6enoro wrekepa YepHOt CBEUM 3axKUraHus



3. cnonb3oBaHme coeguHUTENbHOIoO Kabens

CoeAnHUTENbHbIN pasbeM

1.1 KneMMHbIlt pazbeM 15 NOAKNOUEHNUS NaTpoHa

LIJTeKep nposofa Asuratens ocn Y LUTEKep ABuraTena natpoHa LIJTeKep npoBofa ABuratesns ocun Y LLITeKep ABuraTena natpoHa

1.2 Benbiit wWTekepHbIit kabenb ans IKIER 1.3 YepHblit LUTEKEPHbIN NPOBOL, UCMOMb3yeMblit 4pyruMu BpeHaamu



4.BBefieHMe B UCMOb30BaHWE NPOoAYKTa

06nacTb rpaBUpPOBKHU

MopTdens NpofyKLMK C UCMOb30BaHNEM
aKceccyapos

BbirpaBupoBaHHble
$opmbl/npeameThbl

Konbua (konbua 1 Apyrve Kpyru
MeHbLUero AuameTpa)

Kpyru (kpyru 6onbluero auameTpa,
Hanpumep, 6pacnetbl)

Kpyru (kpyru 6onbluero auameTpa,
HanpuMep, Bpacnetsi)

LinnuHuppuyeckuin

Bokanbl

Kpyrv (kpyrv 6onbluero guamerpa,
HanpuMep, 6pacnetbl)

LinnmHppuueckuin

Bokanbl

Unnnnap: 1-130 mm Cdepa: 4-200 mm Konbuo: 4-130 MM

Coepa, aiiLeobpasHas (M30rHyTas MoOBEPXHOCTb
He aBnseTcsa OHeBVIAHa), HenHsepTupyemas

Cdoepa, siteobpasHas (M30rHyTas NOBEPXHOCTb
He aABnaeTcsa OLIEBI/I,ElHa), HenHBepTupyemas




5.PykoBopgcTBO No ycTtaHOBKe

LLlar 1: HanpaBneHue BpalyeHUs NnaTpoHa

Mo vacoBoit cTpesnke Anst 6rI0KMPOBKM, MPOTHUB YaCOBOM CTPENKMU As1st Pa3brioKUPOBKY




5.PykoBopgcTBO No yctaHOBKe

L-o6pasHble rybkum N|

wecTurpaHHmnk H2.5

nnactuHa py4yHas :

BUHT 3*6 MM

OCHOBHbIe MOMEHTbI PaboThl: LWap AOMKEH MaKCUManbHO NPUIUMHYTH K TpeM rybkam, satem
NpUCOCKa 3afiHell OMOPHON KONMOHHbI MPUKPENAeTCs K LWapy, Noc/e Yero 3atarusaeTca BUHT. Mpun CBopka OMopHOI KONOHHbI
pasbopke LWapa MOXHO NOCTaBUTb NaTpoH OcnabeTe, 3aTeM NepeMecTuTe OMOPHYHO KOMOHHY Hasaf, _ M\

-~ \
)
MpumeyaHue: [
1. Mpu rpaBnMpoOBKe KPUBONMHEHON NOBEPXHOCTM BO3bMUTE CPeAHEe 3HaueHe AnameTpa/oKpPyXHOCTH
$aKTMUeCKoro AnanasoHa rpaBMPOBKY M3MepsieMoro obbekTa (CpefiHee 3HaueHe NeBOrO, CPEAHErO 1 ‘ .
NPaBoro NonoXeHus fuanasoHa rpaBUPOBKM).
2. Mpw HaKNOHe W rpaBMPOBKE HACTPOITE COOTBETCTBYIOLLEE MOJIOXEHWE rPaBUPOBKY, BPallas KHOMKY ﬁ
3. [paBnpoBKa 06bEKTOB C KPYr/bIM AHOM f



5.PykoBopgcTBO No yctaHOBKe

Lar 2 (A1): YctaHoBka L-o6pa3Hbix ry6ok (MeTog, 2)

L-o6pasHble rybku

WeCTUrpaHHuK H2.5

nnacTuHa pyuHas _ \

s

BUHT 3*6 MM

Mpumeyanue:

1. Mpu rpaBMpoBKe KPUBONMHEHON NOBEPXHOCTM BO3bMUTE CpeAHee 3HaueHNe anaMeTpa/oKpPyXHOCTH
PaKTUUECKOro AnanasoHa rpaBMPOBKY M3MepsieMoro obbekTa (CpefHee 3HaueHNe NEeBOro, CPELHErO 1 NMPaBoro
NONOXKEHNS [1anasoHa rpaBUPOBKK).

2. Mpw HakNoHe 1 rpaBMPOBKE HACTPOWTE COOTBETCTBYIOLLEE NOJIOXKEHNE MPaBMUPOBKM, BPaLLas KHOMKY

3. [paBMpoBKa 06BEKTOB C KPYr/bIM AHOM



5.PykoBopgcTBO No ycTtaHOBKe

LWar 2 (B1): YcTtaHoBKa cTyneHuyaTbIx rybok (Metog 1)

J1lecTHUYHbIE TUCKU

BUHT 3*6 MM NPA
—_———2% i

LecTurpaHHmk H2.5

nnacTuHa pyyHasa I\

OcHoBHble MOMeHTbI 3KcryaTaumn: Coepa fomxkHa 6biTb CRMtoLLEHa TPEMS KOrTAMM, a 3aTeM
C6opka OMOpPHOI KONMOHHbI

OMOPHOA KOMOHHOM CrinlowwnTe chepy C MOMOLLBIO MPUCOCKM, a 3aTeM 3aTAHWUTE BUHTbLI. Pa3bupas

cdepy, cHauana ocnabsre NaTPoH, a 3aTeM NepeMecTUTe OMOPHYIO KOJTOHHY Hasag, AN
\

MpumMeyanue: \J’

1. Mpw rpaBrpOBKE KPUBOIMHENHON NOBEPXHOCTH BO3bMUTE CpefHee 3HaYeHne

LAnamMeTpa/oKpyKHOCTH PaKTUUECKOro Auana3oHa rpaBupoBKy 13MepsieMoro obbekTa (cpeaHee

3HaUeHWe NIEBOrO, CPESHETO U MPABOro MOMOXEHWS AuanasoHa rpaBupoBKK).

2. Mpw Hak/oHe 1 rpaBMPOBKE HaCTPOWTE COOTBETCTBYIOLLEE MOJIOXKEHNE FPaBMPOBKM, BPaLLas KHOMKY

3. paBnpoBKa 06BLEKTOB C KPYr/bIM AHOM




5.PykoBopgcTBO No ycTtaHOBKe

LWar 2 (B2): YctaHoBKa cTyneHuYaTbIx rybok (Metog, 2)

JlecTHWYHbIE TUCKKN

BuHT 3*6 MM N

wecTurpaHHmnk H2.5
nnacTuHa pyyHas

A\
— >\

MpumeyaHwe:

1. Mpu rpaBMpoBKe KPUBONMHENHON NOBEPXHOCTM BO3bMUTE CpefHEee 3HaueHe AnameTpa/oKpyXHOCTH
$aKTMUeCKoro AnanasoHa rpaBMPOBKY U3MepsieMoro obbekTa (CpeiHee 3HaueHe NIeBOTO, CPEAHErO 1 NPaBoro
NONOXEHWS [Mana3oHa rpaBupoBKK).

2. MNpy HaKNOHe W rpaBMPOBKE HACTPOITE COOTBETCTBYIOLLEE MOJIOXEHWE rPaBUPOBKY, BPallas KHOMKY

3. paBMpoOBKa HEKPYrbIX HKHUX 06bEKTOB



5.PykoBopgcTBO No ycTtaHOBKe

Lar 2 (C1): YcTaHoBKa LuecTUrpaHHbIX rybok

KriloueBble MOMEHTbI paboTbl: MPK rPaBUPOBKE KPUBOIIMHENHOM MOBEPXHOCTM, BO3bMUTE
cpefHee 3HaueHue A1aMeTpa/oKpy>KHOCTH U3MepsieMoro obbekTa 13 $pakTUYECcKoro AuanasoHa
rpaeupoBky (rpaBupoBka Tpu 3HaueHWs CreBa, NoCepeayHe 1 CpaBa OT MOMOXKEHMs Auana3oHa
paBHbI cpeaHeMy)

MpumeyaHue:
1. MNpu HakJIOHe 1 rPaBUPOBKE UCMONbL3YITe KHOMKY BPALLEeHWs ABUraTens 4isi HaCTPOMKM
COOTBETCTBYIOLLEro NosioXeHns Onsa rpaBupoBKn

11—



6./cnonb3oBaHune nporpaMmHoro obecneuenus LightBurn

1. No6aBbTe "HauaTb BpalieHue" B rnaBHOe OKHO

1.1 HaxxmuTe "HacTpoiikn" Ha naHenm UHCTPYMEHTOB

File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help

REPAR Q@ R+BE +LLLleD(Hk 2L bAY © 2
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Q 10 120 a0 40 i 40 BO 120 160 240 28
1.2 B oKHe HaCTpoeK OTKpoiiTe KHOrKy "lMoka3aTb BpalleHue B raBHOM OKHe, YUTOBbl BKNoUUTL' U HaxxmuTe OK.
: — PYR— a s
Blzeia-ushnm 12 Show rotary enable on main window? e . =y
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Enable Rotary
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6./cnonb3oBaHune nporpaMmHoro obecneuenus LightBurn

2. OTkpoinTe okHo [NapaMeTpbl BpalleHUs 1 yCTaHOBUTE NapaMeTpbl

2.1 OTKpOIiTe OKHO HaCTPOEK BpalLeHus: HaxmuTe "Laser Tools" Ha NaHenu MHCTPYMEHTOB, 3aTeM HaxmuTe "Rotary Setup”.

B LightBumn - LightBuen 11,04

File Edit Tools Arrange Laser Toolks Window Language Help
LORR Q@R+ B +HP, |wwrans
° 4 © Calibrate Camera Lens

File Edit Tools ErrangelLaserTools Window Language Help

-
R . N R @ Calibwate Camera Alignment
¥Po= 0,000 = n #idth 0.000 - mm 100,000 3+ % & B Al Head:-Mounted Camira e
it /
- 0 - - B Rt Seie CuleShifR
TPos 0.000 % mn B Height 0.000 % om 100000 2 % g | ———
8 FoaisTest  Rotary Setup
B2 interval Test
400 -120 —-80 —-40 1] % 12 piaterial Test
b s & Centter Finder
- ’ |
2.2 YctaHoBUTE npasuiibHble MNapaMeTpbl B OKHe HaCTpOﬁKM BpalleHus: Kak Noka3aHo Ha puUcyHke
Waru: ¥5; Rotary Setup - LightBurn 1.1.04 ? x
(1) Bbibepute Tvn BpaleHus: MatpoH Fotary Type
(2) OtkpoiiTe "BrioumnTs BpaleHue".
(3) Boibepute ocb BpatyeHus "Ocb Y" (D) -Rotler
(4) BeeauTe napaMeTpbl BpaLLaloLWerocs ycTpoiicTaa
(puKCHpOBaHHOE 3HaYeHe)
. . D8 Wirror Qutput to Rotary parameters of rota y
(5) BeeauTe napameTpbl 06beKTa: GaKTUUECKUI U3MEPEHHBIN AUaMeTp /
o ¥ i
VNN OKPYXHOCTb U3MepsiemMoro obbekTa | 160. 00 ¥ m per rotation | I
() E Axis 10, 000m ® (Object Diameter
A Axig
e 50, 265mm * Circumfarent
The parareters of your sculp lect E
Cancel [®
= T £




6./cnonb3oBaHune nporpaMmHoro obecneuenus LightBurn

3. IMnopTupyiiTe pUCYHOK, KOTOPbI HEOGXOAMMO BbIrPaBUPOBaTh, 33AaNTE Pa3Mep PUCYHKA, a TaKXKE YCTaHOBUTE
MOLUHOCTb U CKOPOCTb IPaBUPOBKHY.

Bhrage scaivrtne® Lt 1104
Dk #1 ban S8 30 D0
t

bee O et = -

Width 57143
lHeight 40. 000

o Lagw b gt
B

2000
50, 00 +

Speed (mm/m)
Power Max (%)

4. Bbl MOXeTe HaxaTb "Frame" nisi npefBapuTEnbHOro MPOCMOTPa NOMOXEHWSI FPaBUPOBAbHOMO PUCYHKa, a 3aTeM NepeMecTuTb
Na3epHyto rosIoBKY B HY>KHOE MonoxeHue. PekoMeHgyeTcs ucnonb3oBathb "Current Position" ans HayanbHoi nosmumm 1 Haxatb "Start”,

KOFA,a Bbl 3aKOHUMTE HACTPOWKY.

Ready

- Wi i
| I Frane | 3 40 Frame Save GCode Run GCode

{2 Home Go to Origin IStart From: Current Position vl
2 500
- 1 Tk orizia O O O
@ O O

B0 Cut Selected Graphies
EBERS SR ENENNDRONSTOr ¢ - ~BUEs - B0
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/.I'puMevaHus

. Mepep BpalleHneM rpaBepa ybeauTech, YTo MOAYNb NAaTPOHa YCTAaHOBMNEH MNapannesnibHo paboueit 30He rpaBUPOBasIbHOrO CTaHKa,

B MMPOTUBHOM CJly4ae PUCYHOK, BbIrPaBMPOBaHHbIN Ha 06bekTe, MOXET ObITb fedpopMUpoBaH

. CrapaitTecb, UTobbl TPU KOHTaKTHbIE MOBEPXHOCTU TECTUPYEMOro 06bEKTa U 3aXKUMHOI0 YCTPOMCTBA Bblnn MAOCKUMU
. Ecnu nocne rpaBupoBku Heo6xo[MMo CHATL chepy, cHauana ocnabbre pyuky NaTpoHa, a 3aTeM ocnabbTe pyuKy KpernneHust KpoHLLTeNHa.

. He 3abbiBaliTe 06HOBNATL MapaMeTpbl U3MepsieMoro 06beKTa B OKHE HAaCTPOMKM BPaLLEHUS KaXKAbli pas, Koraa Bbl U3MeHsieTe

n3MepsieMbli 06beKT

Bobikntouunte "Enable Rotary" B rnaBHOM okHe npu rpaBMpoBKe MIOCKOCTU, MHAaYe PUCYHOK FPaBUMpOBKM ByaeTt nedbopMupoBaH

Ecnu Bbl Ucnonb3yeTe 3TOT NPOAYKT BrepBble, MOXanyncTa, BHUMATENIbHO NPOUnUTaiiTe CONPOBOAUTESNIbHbIE MaTepUarbl, YTOOb! yNyuylnTb
cBOM BrieyatnieHus. Ecnv Bbl He ucnonb3syeTte usgenue B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMM M TpebOBaHMAMU UK B pe3ynbTaTe HernpaBUibHOMO
obpalueHus ¢ usgenunem u T.4., komnanus IKIER He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a BO3HUKLLWE B PE3Y/LTATE 3TOro YObITKU.

KomnaHus IKIER TwaTenbHo npoBepuna cogepxaHne pyKOBOACTB, HO BCE XX€ BO3MOXHbI OWNOKM unu ynywenus. Komnanus IKIER
CTPEMUTCS NMOCTOSIHHO COBEPLLEHCTBOBATb GYHKLIMOHANBHOCTL CBOMX NPOAYKTOB U KauecTBO YCIyr, MO3TOMY OCTaBnsieT 3a coboii npaBo
BHOCWUTb M3MEHEHUs B Ntobble pyKOBOACTBA U MPOLYKTbI MU NporpaMMHoe obecneyeHne, onmcaHHble B HUX, 6e3 npeBapUTesibHOro

yBe[OMNeHUs. PYKOBOACTBA M NPOAYKTbI UM NporpaMMHoe obecrieyeHune, onncaHHble B HUX, 63 npeABapUTENbHOroO yBeJOMIIeHUS.



IKiCR

OGCﬂy)KMBaH ne KJIMeHToB:

Ons nonyyeHus noapobHoN MHPOPMaLIMK O FapaHTUMHON MNONUTUKE, MOXKayNCTa,
noceTuTe Halw oduLManbHbIn calT: www.atomstack.net, www.ikier.com.

Ons nonyyeHUs TEXHUYECKON NOLLEPXKKU U 0BCNY>XKMBaAHWS, NMOXanyicTa, HanuwuTe no
afpecy support@atomstack.net, support@ikier.com

MpoussoauTtenn:

LLsHbwkaHb IKIER Technology Co., Ltd.

Appec:

KoMHaTa 422, 3paHue 1, HayuHo-TexHonornveckmin napk Xili Mingliang, N2 178,
Zhuguang North Road, Nanshan District, Shenzhen City, Guangdong Province, China, Zip

kog: 518172

CkaHupyute QR-koga:

CkaHep QR-kofo0B/ckaHep WTPUX-KOJOB Unu Ntoboe NpunoXeHue co CKaHepPOM
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