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1. Safety Information (required)

1. Make sure the S70 is placed on a stable platform during operation.
2. Before turning on the product, be sure to switch the power adapter to the correct voltage.

3. Due to the high power of the S70 laser, you should take protective measures before using the S70 to process objects:
wear goggles to protect your eyes from laser hazards. Make sure there is a reliable metal insulation material under the
engraving material to avoid loss of your property!

4. When the S70 is workingl;, do not move the equipment or engraving materials to avoid affecting the engraving effect
or causing danger. Do not leave when the S70 is working.

5. Minors must operate this product under the supervision and assistance of an adult.

6. When the device is powered on, do not disassemble any parts of the device to avoid accidentally touching the power
supply, and do not touch the electronic related areas with your hands or other tools.

7.The S70 is prone to flames when cutting/engraving flammable materials at low speed and high power. If flames are
detected, stop processing promptly. Recommended safety parameter range:

1. The air assist switch is only for wood materials, please test other
materials yourself.

Project Engraving Cutting %Ol(r)wohiqr%qe/mionde, the maximum speed is not recommended to exceed

Mode Fill / Image Line 3. When engraving wood materials, please use lower power at lower

i (a0 ; engraving speed, otherwise there is a risk of spontaneous combustion of
Air (air assist) off on thrauing =P p
Speed 1000-36000mm/min | 300-2000mm/min 4 When cutting wood materials, if the speed is lower than 300mm/min,
Power 10%-100% 50%-100% there is a risk of spontaneous combustion of the material.
5. When testing with the parameter test image generated by the software,
Number of passes 1 1-10 it is not set up correctly and ma5( contain extreme parameters. Please do
Interval 0dmm / not leave the laser engraver while testing.

6. The above parameters are for reference only, all are subject to the
actual materials.

8. If you encounter the following situations, please stop using the product and immediately turn off the power.
* The user detected a burnt smell emanating from the machine.
« The user observed an open flame being generated from the engraving material.
* The user noticed that the internal components of this product have been damaged.
* This product unexpectedly stopped working.
* This product has abnormal noises or lights that have never appeared before.

9. Caution—use of controls or adjustments or performance of procedures other than those specified herein may result in
hazardous radiation exposure

10. Warning and Indication Label

The warning and indication label of the S70 are placed in areas where potential danger may arise before or during opera-
tion. If the label is damaged or missing, please replace it immediately. You can use the following template to copy and print
the label you need. (Get the printout from the S70 Max online manual)

|u 1€ 2 Robs |%I‘l$w:wb:2'

(4 e 2 Ao

EBBULFFUN EECULPFUN ST0 MAX
Model | 570 MAX =]
Engraving Sire | B30°B00mm 2y

Reted Voltage | 100=2400 Hil/a0Hz

Eloctric Powsr | 350w i AL DANGER
FOCID | 2BF27-5F-570 . A LASER
L 4

(€ FE Z RoHS BIGHEY O SEATTIRRE SABiAION

Avoid running
ACAUTION the machine
without supervision
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2. Packing List

Rear Beam

X-axis component

Air Pump

Power Adapter Goggles

S$70 MAX =
=
Toolkit

AT

Step 1 Screw Kit

.

Step 2 Screw Kit

© scuLPFUN

Front Beam

TS1 Screen

IE—

Laser tools

SO

TS1 Power Cord

==

Power Cord

=

Data Cable

s
©Q
=
=
o
@
@
3
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3. Installation Steps

Preparation
The length and width of S70 Max are: 1100*1150mm. Please prepare a large enough table as the installation platform.

Step 1: Assemble the machine frame

||

M5*45 4 PCS M5*30 8 PCS M5*14 4 PCS
1. Reference Picture(1): place the machine frames. 3-1. Refer to picture(3) and screw in the screws. Do not to tighten
2. Reference Picture(2): differentiate screws. these four screws.

3-2. The screws at the four corners of the frame are installed as
shown in the figure.
3-3. Tighten all 16 screws.
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Step 2: Assemble the X-axis component

Fix the X-axis component

111, .

@ 6 66 o

M4*35 M4*25 M4*16 M3*8 Mé4*4
2 PCS 4 PCS 4 PCS 2 PCS 2 PCS

A

Note: Cables are not convenient to render and have been 6-1. Refer to picture(6) and screw in the screws. Do not to
omitted in the renderings. The cables and some detailed tighten the two screws.

parts in the photos are not the final version. 6-2. The screws on the left are installed with reference

All information is subject to the actual product. to the right.

4. Refer to picture(4) to place the X-axis beam. 6-3. Tighten all 4 screws.

5. Refer to picture(5) to distinguish the screws.
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Fix the belt

7. Pass the belt through the gap on the left side of the gear ~ 8-1. Install screw E, do not to tighten these 2 screws.
and place it on the gear. 8-2. Install screw D, tighten the belt properly and tighten screw E.
8-3. The belt on the left is installed with reference to the right.

Tidy up the cables

9. Use screw G to fix the cable carrier. 10. Place the cable into the cable clips and press the cable clips to
secure the cable.

S |

11. You can use the two methods shown in the figure 12. Connect these two terminals to the motherboard terminals.

to pry open the clip and realign the cable.
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13. Plug terminal into left front limit switch. 14. Plug the terminal into the front Y-axis motor.

Adjusting stability

N

7
~

15. Loosen the two screws on the outside. 16-1. Push the x-axis beam to the front and hit the limit block
16-2. Re-tighten the two screws.

Install the laser

17-1. Place the laser on the laser head mounting bracket. 18. Refer to the diagram and plug in the laser power cable, signal
17-2. Fix the laser with the set screw H. cable, and air hose respectively.

Note: By removing the limit screw on the back of the laser, the laser can be fixed at a lower position to engrave lower products. However, it
is recommended to use an engraving and cutting platform with a certain height to raise the product, which will help improve the stability
of the engraving.
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Step 3: Power on

007

VOLTAGE A Safety warning: Before turning on the machine, please check whether the current

power supply voltage is consistent with the local voltage, otherwise the product will be damaged.

S SSSSSSUSSSSESS

Child safety lock

Power switch

Auto focus
(Press to auto focus, press and hold for three seconds to reset)

Emergency stop switch

Data connection

Air pump connection

TS1 power output

Power connection

19-1. Connect the air hose to the air pump.

19-2. After the power adapter has switched to the o
correct voltage, complete the power connection. A
19-3. Complete the air pump connection and USB
data connection.

(You can also use Bluetooth instead of USB, but

L

Bluetooth may have compatibility issues.) ey

19-4. Turn on the emergency stop switch, power iyl

switch and child safety lock to complete power up. & meairan
P

Bluetooth & devices » Devices

 J e S = @
Add a device
e LR ————
a Hu{n Fatzaer .
T s i
sty
B DR & e
e et o g v
[} s
v ttrgn
el e
Daurizni o — pee,
WG e T B WSO LI e



4. Download, Installation and Use of LaserGRBL (PC)

LaserGRBL Introduction

LaserGRBL is an open source laser engraving software designed for GRBL-controlled laser ené:]raving machines. It provides
a simple and easy-to-use interface where users can create engraving tasks by dragging and dropping graphics. LaserGRBL
supports a variety of graphic formats and allows users to adjust engraving parameters such as speed and power. Although
the functions are relatively simple, it is suitable for beginners and small projects, and users can easily get started with its
intuitive operation and quickly start laser engraving work.

Supported file formats
Gcode (nc, cnc, tap, gcode, ngc) N
Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, bmp) L \ GI?BL
Vector (svg) Qser\:> ASER

Supported systems
Windows New Logo Old Logo

Download LaserGRB

SCULPFUN S70 Help Manual
Quick access to the official LaserGRBL jump links
from the help manuals:

L

LaserGRBL operation interface
https://lasergrbl.com/download/

Install CH340 driver

Whether using LaserGBRL or LightBurn, the CH340 driver is necessary and you can install it in the LaserGRBL software or
download and install it separately! (https:/sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Install the CH340 driver in the menu bar of LaserGRBL.
g DriverSetup(X64) — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF (CH341SER . INF
WICH.CN
INSTALL
|__ USB-SERIAL CH340
|__ ©88/88/2814, 3.4.2814
UNINSTALL
HELP
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Connection

Before starting to connect, please make sure your engraving machine is properly
connected to the computer and is turned on.

& Computer Management

File Action View Help

o 2m B B & =

& Grbl [A File A Generate @ Colo
COM COM3 Baud 115200 (]
COMG
Filena CoMa [ ]
Progre 1O
"~

1. Select the correct port to connect to the

engraving machine. If there are many ports,
please refer to the following method to find
the correct port.

Open

Pin to Quick access

Pin to Start

Map network drive...
Disconne<t network drive..

‘Create shortcut

Delete

@ Computer Management {Local)

vﬁsf

v '[H System Tools
> @ Task Scheduler
> @ Event Viewer
> [l Shared Folders
> @ Performance
& Device Manager
- E Storage
u= Disk Management
> a; Services and Applications

2. My Computer (right click)-Manage-Device Manager-Port(COM & LPT)

Check the correct port after USB-SERIAL CH340

% Grbl  [A File
Scovs

A Generate @ Colo
Baud 115200 L

3. Select the correct port and click Connect button, the button will change to W,

the connection is finished.

Try the first project

1. Ctrl+O to import an image.

2. Choose dither mode for less difficulty, faster
speed and better results.

3. Adjust brightness, contrast.

4. Adjustment quality: 10 lines/mm (lowering the
value improves efficiency and reduces accuracy)

5. 1If necessary, the image can be edited using
the image editing tool.

6. Next.

» | Audio inputs and outputs

» | Audio Processing Objects (APOs)
> 4P Batteries

» 6 Bluetooth

» Q Cameras

» ! Computer

* s Disk drives

» [ Display adapters

’ ' Firmware

* [ Human Interface Devices

> ™= IDE ATA/ATAPI controllers

» 2 Keyboards

» . Mice and other pointing devices
» [ Monitors

> Network adapters

-

§ USB-SERIAL|CH340 (COMA) |
ff EETEEE HAGIREST (COM3)
B ETEE ASEREST (COM4Y)
IS FAIREST (COMS)
§ EFEEE LATREST (COME)
i EFEEE HATREST (COMT)
f§ EFEEE LAREST (COMS)

s |

o

»

® Import Raster Image

Farometers

Hoziza Znecth (HQ Biocbie)

Brizhtoess ——
Contrast |_—
White Clip | —

Conrersien Tool

() Line To Line Tracing

® 1hit BY Dithering ‘2

O Veotorize!
) Centerline
() Pasathrouzh

Ditharing Optisms
Dithering FloydSteinberg

Tirection Horicental

Guality  10.002 Lizes/m ‘m

[ Line Ereview

Previer Original




Target image
Speed
Engraving Speed mmmiT
Lazer Options
Laser Mode M4 — Iymamic Fower ‘9

S-IMIH n
S Z00

0. 0%
z0.0% hio

Image Sire and Position [mm]

[] Autosize 300 IPI [EXIF]
Size W 6.8 H 90.0 8 ¢
Offset ¥ 0.0 ¥ 0.0 S5O

E Cancel Create!

i

13. Place 3mm plywood.

7. For parameter settings, please refer to the safety
recommendations on page 001.

(v

8. The left figure takes 3mm plywood as an example
for parameter setting.

9. Laser Mode Selection: M4 -Dynamie Power.
10. The value here 1000 corresponds to power 100%.
11. The size is set according to your needs.

12. Create.

<412

14. Focusing with the auto focus button.

B Las=rGREL w7120

% Grbl [ File
COM  Comg

B Generat= @ Colors [ Preview ™ Language XN Tools

Baud | 115200 B

-
1 & 017

i 225=c00. 060 -
O 32c-250
@27=1.002

03

Flename  11png

Progress

@ s3e-1000 &0
@310

O3

@ 51e0-20.0e0
@ s1e1-20.000
9 s1e2-250. ean
@ s110-c002.000
@ 3111-c000. 000
@ 4112-1000 200
@ s120-1000. 000
@ 171-1000 808
O 5122-10.000
@ 13e-410. coe

30

@ 5131-200. 000
@ 5132-200. c00
@crbl 1.1F ['s" for help]

?

<

reo 0.000 0.000

B4 A
Cao T

30 1za

2

)[R (@]

o 2 8 & NG

Lines: 227412 Buffer | Estimated Time: 12 min 42 sec

Save 1208 on a Portable Engraver 00h S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Idle it

15. Use the frame button to check the engraving range.

16. Move the laser or engraving material so that the engraved image is in the right position.

17. Start engraving.
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5. Download, Installation and Use of LightBurn (PC)

Ll%htBu‘rn Introduction ‘ ‘ ‘ , o
LightBurn is a powerful laser engraving and cutting software that supports a variety of laser devices. It provides an intuitive
user interface that allows users fo create, edit and process vector graphics. The main features of LightBurn include graphics
import, path optimization, material cutting settings, and real-time preview functions, allowing users to easily des,l%n and
control laser projects. In addition, the software also supports a variety of file formats and can seamlessly connect to the
laser machine, suitable for all types of users from beginners to professionals. LightBurn is great, but it is not free. The good
news is that you can get a 30-day free trial.

Strongly recommended

The S70's cross positioning, z-axis cutting move down functions can only be realized with Lightburn software, so it is
strongly recommended that you use Lightburn with S70.

Supported file formats Ll @ H | B l | R N
Vector (svg, ai, dxf, pdf, sc, gc, gcode, ncetc..)

Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, tif, bmp etc..) BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

Supported systems
Download LightBurn

Windows / MacOS / Linux

BT e e S P

316 Ve TOo00E.
|
EY
|

SCULPFUN S70 Help Manual
Quick access to the official LightBurn jump links from the help manuals:
Lightburn operation interface https:/lightburnsoftware.com/pages/download-trial

- 4]

It is necessary to install the CH340 driver, you can refer to the method on page 008
to install the CH340 through LaserGRBL, you can also download and install it separately.
(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Configure LightBurn

Before starting the configuration, make sure that your engraver is properly connected to
the computer and is powered on.

BY i - ghesur : ] | T

Trar Juvien Lint

3 ? 4
& B Mew Dovice Wizard
B} Maw Dwvice Wizard

Fll.:l your laser or controller from thls 1ist: . gbl CEBL devios
[ Fait
}a Guekd-STH How do you want to conoect to it7
bl caz ‘2 Sarial/Uss ‘4
S Ethernet/TCP
gl GazL-ma (10 o aren @ e
Losa™ iLaner
a I XFiber
1 il Ui .
‘_ Tan thiz for EL 1. 1F or kigher. waing vaciskle porar mede 640
Fired My Lasar Crats Burndly ' 3’ =l
ke Dafwlt Bt Fanone Expert [ | |
Tngoart Prader sy K Canzal
i S CEor ]| v
1. Manual creation of GRBL devices. 2. Select USB connection.



? x
“ B New Device Wizard “ B New Device Wizard

Vhat would you like to call 147

Vhere i= the origin of your laser?
(Lf you hava more then ona, use this to tell thes apart) (¥hars iz X0, YO F)
fwesome ST0

Raw Left ) () Fear Right

Front Left @ (O Fromt Bight
VYhat sre the dimensions of the work area?
[The Langths, imnn of the ¥ and ¥ axiz of wour Lazer]

¥ #zis Length (830 (2] T hiis Length 800 2] m

‘ ‘ OB futo "home” your laser en startup?
7 8 a

_ 10
; o o owa ]| g S ==
3. Name your S70 and set the work area to 830*800. 4. Turn off the function of “Auto ‘home’ your laser on startup”,
you can still manually return to the home position.
a ? b B Devices - LightBum 1.7.00 7 kS
. ) Tour Davice List
“ B New Device Wizard e
GREL | GCode
That's it - you're done. Hers' = a summary: I ‘
grbl aeL E Sarial /IG5 13
Awesome 370
S00mm ¥ B00mm, origin at fromt left
Click “Finish” to add the new device. BRI — Sardl /1R
Bl0m & B10m. origin at fronk left, suto—hone disshled
Find My Laser || Crants Marmally | LightBarn Bridge | Inpart |
| o petmts || ma || ews || mpe |
1 120 [Ea ] cwea | 14 ][ cwed |

5. Finally confirm your configuration. 6. Select the configured device, click OK, and start engraving.

@0 Optimize Cut Fath

Opt
Devices Tlarices Coma \-‘| |?H-ME
+ ¢
7. Select the correct port to connect to the engraver, 8. Select the correct port.
if there are many ports, please refer to page 009. 9. You can change the configuration you just made in “devices”.
to find the correct port.
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B settings - LightBurn 1.7.00 2

mEm
ﬁ}:ditor Settings  MEElnits and Grids g]]isplny [3. Inpart / Bxport 8

Tni ts Grids
Fetter For COZfgalvo Better for diode

O nm / sec 3 ® mn / min

Grid Contra

¥isnal Grid Spaci

Function Setting

E—lz’*_-'&l.l BAY ©ao Tl S804

Settings > Units and Grids > Better for diode
Unify the speed unit to “mm/min”

() Inches / sec (O Inches / min

Efdl Seyy Wheen

() Inches / mmisec (O Inches / mm/min
Click—Selection Tolerence (pixel
Snapping

@0 Snsp to Objects Object Snap Distance (pixel

B0 Spap to Grid

Shape Move Increments

Ctrl-frrow: 1.0000 | hrroe: 5.0000 &

Shi ft—hr

120 an B0 960 ggg _
2] tdit Macro - LightBurn 1.7.00 ? * |$100=80. 000 )
$101=80. 000

Button Label: |Hig}\ Speed | $102=260. 000

$110=6000. 000
$111=6000, 000

$112=1000. 000

$120=1000. 000
$121=1000. 000
$122=10. 000
$130=410. 000
$131=400. 000
$132=200. 000

Grbl 1.1f ['$ for help]
ok

[VEE:1.1f 20170501 : ]
[0PT: VI, 15, 128]

Target buffer =zize found

Macro contents

$speed=1

ok
v
AZ
{type commands here) A1 Show all OB
Low Speed || Hizgh Speed | | Macro? |
Macro3 || Macrod | | Macrob |
I 0K I | Cancel |
Cuts / Layers Mave Conzole File List Camera Control Variable Text Shape Froperties

A. S70 Command Settings

A1: Manually enter command settings here
A2: Right-click button to set shortcut macro command

Low speed & High speed

1. Label: Low Speed Macro: $speed=0 (Suitable for cutting or high-precision engraving)
2. Label: Hight Speed Macro: $speed=1 (Suitable for high-speed engraving)
Just click the button to switch

Air assist idle air flow
$air=1 (Set the air flow rate, 1-50 represents the air flow rate, 1-50L)

Tilt alarm switch
$tilt=0 (0: Off, 1: On)

Flame alarm switch
$fire=0 (0: Off, 1: On)

Turn off cross positioning command
$cross=0 (0: Off, 1: On)

Dirty lens switch
$lens=0(0: Off, 1: On)

Buzzer switch
$buzzer=0(0: Off, 1: On)
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Eok 2 BPAa O 500 S50+

B Device settings far Awesome 570 - LightBurn 1.7.00 ? *

Basic Setbings  @lade  Additional Sertinge

Vorking Size Origin Loser Offzet I Comtral
Width[600.0m = &R o0 z=ctle pointor oftzat [DYB 20 Encble 2 axic
N og = +| O® Reverse T direction
Hei cht | BO0. Orn - K 5. 0dra * | ¥ |26 E3an a N
. ®0 D) Felative 2 moves mly
OB CHC Maching W Dptiniza 2 neves

Move to Fosition

Get Pozition | X ¥ e T

rpo Bl e

Manaze

Saved Positions: ~

Gurar al Options Other aptions
O Aoto—hone on startup

Tab Fulza ¥idth (nn) |0.060 3+
O Fast ¥hitespace Soan
O Enzble job checkliat Bdit |
OB Erable 37 Jegging
(M Ersble ITR signal
2M0 B0 Eroble lazer £ive butrs
2PA B0 Losar oo when franing |0.30% %

0 Enshle ‘Out of Bounds' warning

0 &|mn/nin
W Frane Continanusly

W Sesp T4 cutput to Lazer
Soemning Dffset Adjnst

OB Eoable Scanning OFEzet Adjuainent

< @)
673 v/ 08

[ Move From Machine Zera

Set Finish
Position

EA
Power Fire

Set Clear
Origzin Origin

DY Di=tance |10.00 | mm
Speed G000 = | mmsm
BB -seeci 60w

Speed Line shift Initial Offset | O poubl, aads Clustaring
B0 Return to Finish Fosition
[0, o $r:[0.0na &
Alr hsziak
Cow ®
< >
S—ralue nax | LODO £
Add Delete Baud Fate 115,200 v
Inport Expoct Tren=fer node EufEeced w
o
{3Frans Sare GLode Run GCode

3o to Origin Start From: Current Pesition v

@]

-i-Show Last Position

QO O O
Job frigin () (@] (@]
®

Optimization Settings

B. Fire Function

Function: Align the drawing to the material

1. Turn on B1 and B2, and set the power of B3 to 0.3%.
2. Click B4 to see the effect.

3. Draw a rectangle and click on frame to see the effect.

C. Cross Positioning
Function: Align the drawing to the material

Cuts / Layers Move

Censole Camera Control Variable Text

1. The cross cursor is always on, but you need to turn on C1 to enable its function.

2. Set the offset to: X: -5.5mm, Y: 26.5mm

3. Laser offset only works in the working state and cannot offset the light spot of the frame preview.
4. You can choose either the cross cursor function or the fire function. And the unused function can be turned off.

D. Enable Z Axis

Function: Allows you to control the Z-axis up and down in the software,

assist in focusing or use the cutting move down function

1. Turn on D1.

2. Click on D2 and D3 to test the effect, D4 to control a single
stroke and D5 to control the speed.

E. Cutting Move Down

Function: When multiple cuts are required, the focus is automatically
lowered and the high-energy area of the beam is always used

for cutting

1. Draw a rectangle and set it to line mode for cutting.

2. Double-click the layer to open the Cut Settings Editor and

set the number of passes (E1).

Z-axis offset (E2): the amount of descent at the first cut

Z step per pass (E3): the amount of descent added per cut

Note: During autofocus, after the focus probe touches the material, the laser
automatically rises 6mm to complete the focus, so the setting of the descent
amount cannot exceed 6mm, and the unevenness of the material surface needs
to be considered. If the automatic descent amount is set too much, the probe
will accidentally touch the material, which will cause the task to terminate.

Gpeed (rmdmind |1000 =

Maxe Fewsr (%) |100.00
(W Constant Fowar Mode

B cut ssttings Editor - LightBurn 1.7.00 ?

I - 0 e
L1 tine @B e
Sub-Laver Hanel:l @0 Outpat Sub-Layer

@0 i Aecict

Mada | Line v
Common.  Advanoad
Hanber of Passes[2 3
Z Dffset ()20 4] s
Z step per pass () 300 2|f26] s
Hecf offset (nn) 0000 2] (o££)
Parforation Mods OB Cat 0.10 % Skip D10 %
O {Tabs / Bridges! :
Tab Generation! | Automatic Manual
Tab Sice inn) |0.50 e
50 00 + | 3pacing
T T = T |Min Tabs
O Linit Mox Tubs | | Man Tabs
Tah Cut Fover [0 %% of nax power

Clear Tabz | O Ship Dnner Shapes

Correct example:
E1: 2 times

E2: 2mm

E3: 3mm

The total amount is:
2+3=5mm < 6mm

Error example:

E1: 3 times

E2: 2mm

E3: 3mm

The total amount is:
2+3+3=7mm > 6mm

Before testing the "fire function" and "cross positioning", please set the coordinate mode to "current position"
and set the origin to the lower left corner.
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Try a Project

B s Pois) - Awescene 570 - LightBum 1.7.00 - o =
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Q
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o
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(-\ Tk beigho O 01 0
= O Cat Bulavked Braghica ® O O
J 0 Dyiniza Cat Fazh Optiizatizn Settings
Dol | 00 v [ drancma 370 ~
. B Cut Settings Editor - LightBum 1,7.00 7 *
e - : — m s B3 | I ] ot
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1. Ctrl + i Import an image.

2. Adjust the right size. i

3. Draw an equal-sized rectangle as the cutting layer to cut out

the engraved image. ) )

4. Set the engraving parameters of the image and the cutting parameters
of the cutting layer separately.

Taking 3mm basswood plywood as an example,
the recommended parameters are as follows:

(O Constant Famar Mods
Made Tauge ~

Inuge Eettiogs
Yi-direoticnal sowming B0 Hegativa Inage OW

- Dvarsoarming (M 2. 6% 3
— Line Inbwrval fnl[0.0000 3[me Zfwr
— Soan hngle [degl|o 5
I OEEsat o] 0.00 [nome}
Dot vidih corrackico OB 0,050
Inags Mods i thar Paxx—Through Ol

Celle par inch/50.0

Project Engraving Cutting L 8L e o @ HalEbinn angle22.5
i1l graups tegethe () Wwber of Fasses| 1 &
Mode |mage Line Fill shapes individoally @ Heap Length0.00
Air (air assist) off on
Speed 20000mm/min 1500mm/min o
Power 20% 100%
Number of passes 1 1
Interval 0.1mm / s TSt i it
Image Mode Dither / feaat ba Dnbealt] [Gabe Dufealt] ik Demalt for A1 [= ] cwa
Double-click the layer to enter the 'cut settings editor and change the
image mode to 'Dither'
_______________ .
Lo s = = 1. Right-click the image to enter image adjustment mode,
Copy chlsC 1 where you can adjust the image's brightness, contrast, etc.
e o 2. You can also adjust the image mode here (It is linked to the
e parameters in the ‘cut settings editor’)
Select All Cirl+4
Group Cirl+a
Ungroup Cirl+U
Lock Selected Shapes |mage Mode
e e 1. Grayscale mode (default)
o e Using the brightness of the image to control the power of the laser,
o e it is difficult to use and is not recommended for beginners.
Acdpst Image Akl
:’”“”’f’ s i 2 Dither
S - Use the number of black dots to simulate different grayscales,
) R0 il ===t | Which is easier to use, less difficult, and faster to engrave.
— o “BERBR)
e .' ©#| 3. Special Effects
Wit e = - 1 . Stylize images with less difficulty.
L




T e FrDist * - Awesome 570 - LightBum 1.7.00
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5. Select both layers.
6. Click Center Align button to align the cut layer to the edge of the image.
7. Set the coordinate mode to: current position.
8. And change the origin to the lower left corner
of the drawing.
9. At this time, the green dot in the lower left corner of the drawing is
the coordinate of the laser.

10. Place 3mm plywood.

11. Click the auto focus button to complete the auto focus.

12. Push the laser cross cursor to align with the lower left corner of
the plywood.

13. Click Frame to confirm that the engraving range is correct.
(Based on the frame range of the cross cursor)
14. Click to start.
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6. Touch Screen Tutorial

Introduction to SCULPFUN TS1

By connecting SCULPFUN TS1 to a laser engraving machine, it can directly start engraving work through the G-code file in
the memory card without a computer. Its intuitive user interface and simple operation significantly improve the engraving
efficiency, and is especially suitable for portable operation and applications in industrial scenarios. The TS1 provides users
with greater independence and flexibility, making laser engraving more efficient and convenient.

SD Card

Storing engraving files

Type-C
TS1 Ul firmware update

USB

Connect to laser engraving machine

Power Input
Compatible with 12V or 24V input voltage

2. The other end is connected to TS1, and TS1 automatically turns on.

1. Plug the USB data cable and TS1 power cable into

the S70 Max motherboard box.
(The cable is not the final appearance, all is subject to the actual product)
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SCULPFUN

© ©

Control Carving

&

Set Up

A1. Status display
Idle / SD card / WIFI connection

A2. Connect to the engraving machine

Refresh PgUp PgDlp

ElEIEIEI

01.gc 02.gc 03.gc

Page:1 /5

C1. Refresh

Memory card supports TS1 hot-swap at power on.
C2. Turn page

C3. Geode engraving files
Read Gcode files in SD card.
Gcode files can be created by LaserGRBL or lightburn.

Control (=
Xl|o Y|o S|lo
é Fast 10mm
a
Limit Error Reset
@ é O
Air Assist v
B1}

B1. Move and return to origin
Control laser movement or return to origin

B2. Enable Limit

Enable: Click to return to origin, the laser moves to the lower left corner

and triggers the limit switch to return to the origin,
suitable for absolute coordinate mode (lightburn).

Close: Click to return to the origin, the laser returns to the position before

moving, applicable to the current position mode.

B3. Error Reset
When TS1 reports an error, click to clear the error

B4. Air Assist

Turn on the air assist, which can be kept on during LaserGRBL's work tasks

B5. Laser Preview
For aligning material edges

4 Set Up (=
D1 English on [
& ()
Language Buzzer

D2}
Q@ 5}

wifi About

D1. Language

D2. WiFi
Expand TS1 into a WiFi receiving module, so that S70
can connect to mobile devices.
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Try a Project

.

1. Press to eject the SD card. 2. Insert the SD card into the computer through the card reader.

@ LaserGREL v7.12.0 B zuntitled= * - Awesome S70 - LightBuri

Tk EL B B2 s S
il A s . = = I " T File Edit Tools Arrange Laser Tool
S TR T EFETEEE——— 7 i
i ot S A % Grbl [ Fle A Generate 0 New P
<o Image FOHOA {00 - o .
CoOM B CpenFile
COb4 5 . 31 New Window
®  Filename 11 L d Append File Recent Projects
! s C  Reload Last File |ps Open Ctrl+0
B Quick Save @ Import Ctrl+1
& B Save (Advanced [ Show Notes Ctrl+Alt
A I Save Project B savwe Ctrl+S
Cirer 5 Sord To Mads B saveas Ctrl+5Sh
o () Send To Machine .
= |B save GCode % Alt+Shif
¥) Send From Positig 3 Export sy
Preferences
ENRDE s - CEOE- - N Bundles
8 o L-2e0waAaR cam o vem lg B

3. Create a project in LaserGRBL or LightBurn and set the 4. Save Geode to desktop in LaserGRBL or LightBurn.
appropriate parameters, dimensions, coordinate mode, etc.

— &)
v I R
> S Windows (C)
> xianmu (D:) — E'. T - L 4 s
S —UEE) ' = FFHESMITEL0)
- U & (E)

G = i Mass Storage Devicek

o -
Q Easl U & (B

1-4EE  i#F 1 4mE 3.51 MB

5. Copying the Gecode on the desktop to a U disk can reduce 6. Eject the U disk correctly.
the risk of data loss compared to exporting directly to a U disk.
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=1 HI

€ scuLPFUN

SCULPFUN

Idle (7 2>

Castrol

8. Click on File.

§ scuLpFun

Itlh.‘@‘a

—— | B N

& scuLprun @ scuLeFUN

Idle 7] = Carving Run (7] 23

11. After “Frame”, start engraving. 12. Engraving in process.

10. Select the file to be engraved and click “Frame” to ensure that
the engraving range is in the appropriate position.
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7. Download, Installation and Use of SCULPFUN (APP)

SCULFFUN

G scuLer

SCULPFUN

SCULPFUN S70 Help Manual
Quick access to the APP from the help manual

SCULPFUN (APP) is now available on Google Play and Apple Store, search for sculpfun to download it safely!

Connection

The mobile phone can be connected to the S70 Max through the TS1's WiFi module.
Please correctly connect the TS1 to the S70 Max engraving machine first.

< Set Up (de) (1 =

English on [
) )
Language Buzzer
»® (9]
wifi About

'Y Wireless (=

B -

021

£ Wireless M=

Wireless Mode: AP > 42
Current IP Address: 192.168.4.141 A5
Wifi: sculpfun TS1-62716

Click (1) —Click (2)

AP Mode

The mobile phone is connected to the WIFI signal released by TS1.

The transmission distance is short, but the stability is higher,

so it is more recommended.

STA Mode

The mobile phone and TS1 are connected to the same home WIFI.

The transmission distance and stability are affected by the WIFI signal quality.



SCULPFUN

192.168.4.1|

for Engraving Maching

The Wi-Fi network “Sculpfun
TS1-62716" is not connected to the
Internet. Allow Wi-Fi Assistant to

switch you to a better Wi-Fi network?
Decline ‘ A4 Allow @
ignal strent = Z ‘I' 5 = .

2|3 4,5, 6,7 8|9 0

1. Click AP (A3) 4. Check the current IP address of TS1 (A5)
1. Search TS1’s WiFi signal on your mobile phone 5. Enter the current address into the mobile phone (Aé6)
and join it. 6. Click Connect (A7)

2. WiFi password: 12345678
3. This signal has no network, please pay attention to stay connected (A4)

< Wireless (=

SCULPFUN

Enter the password for "Home WiFI"®

Cancel Connect

4 Wireless M=
Wireless Mode: STA >
g & 4+ Qa © v
Current IP Address: 84'192.168.31.164
2 3 4567890

Wifi: Home WiFi
1. Click STA (B3) 5. Enter the current address into the mobile phone (B5)
2. Connect to the same home WiFi as your phone. 6. Click Connect (B6)

3. Check the current IP address of TS1 (B4)
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9. After-sales Service & Warranty Terms

After-sales Service

If you have any questions with your S70, please contact us and we will get back to you as soon as possible.
E-mail: support@sculpfun.com

Warranty Terms

One year warranty for the whole machine and key components products, and 3 months warranty for the functional parts. The

products are under warranty from the date of receipt.

For any product that is replaced or repaired, Sculpfun will give the remaining warranty period of the original product or a 30-day

warranty period after the replacement.

The processing quality is highly related to user operation, processing materials and processing environment, and is not covered

by the warranty.

10. Disclaimer

This product is a laser marking device. Please scan the QR code on the cover for the complete User's Manual as well as the
latest instructions and warnings. All information in this material has been carefully reviewed. Please contact us for any
typographical errors or misunderstanding of the content. Technical improvements to the product (if any) will be added to
the new manual without notice.

In the event of machine problems or malfunctions, please provide the original marking file, the configuration parameters of
the marking software used, operating system information, video of the marking process, operating procedures, etc., to help
SCULPFUN provide you with timely troubleshooting and after-sales service.

SCULPFUN is not responsible for any loss caused by the user's failure to use the product in accordance with the instruc-
tions of this manual. Users are prohibited from disassembling the machine by themselves without the instruction of our
technicians. If this behavior occurs, the loss caused to the user shall be borne by the user.

Subject to compliance with the law, SCULPFUN has the final right to interpret the documents. SCULPFUN reserves the right
to update, modify or terminate these Terms without prior notice.
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1. Sicherheitsinformationen (Pflichtlektiire)
1. Stellen Sie sicher, dass der S70 zum Betrieb auf einer stabilen Plattform steht.
2. Stellen Sie vor dem Einschalten des Produkts sicher, dass das Netzteil auf die richtige Spannung eingestellt ist.

3. Aufgrund der hohen Leistung des S70-Lasers sollten vor der Bearbeitung von Objekten mit dem S70 SchutzmaBnahmen getroffen
werden: Tragen Sie eine Schutzbrille, um lhre Augen vor den Gefahren des Lasers zu schiitzen. Sorgen Sie fir eine zuverlassige
Metallisolierung unter dem Gravurmaterial, um Schaden an lhrem Eigentum zu vermeiden!

4. Bewegen Sie die Ausrlistung oder das Gravurmaterial nicht, wenn die S70 in Betrieb ist, um den Gravureffekt nicht zu beeintrachti-
gen oder Gefahren zu verursachen. Verlassen Sie die Graviermaschine nicht, wahrend die S70 in Betrieb ist.

5. Minderjahrige missen dieses Produkt unter Aufsicht und Hilfe eines Erwachsenen bedienen.

6. Zerlegen Sie bei eingeschaltetem Gerat keine Korperteile, um eine versehentliche Beriihrung des Netzteils zu vermeiden. Berlihren
Sie elektronische Bereiche nicht mit lhren Handen oder anderen Werkzeugen.

7. Wenn S70 brennbare Materialien mit niedriger Geschwindigkeit und hoher Leistung schneidet/graviert, kénnen leicht Flammen
entstehen. Sollten Sie Flammen feststellen, stellen Sie bitte die Verarbeitung sofort ein. Empfohlener Sicherheitsparameterbereich:

Projekt Gravur Schneiden 1. Der luftunterstUtzte Schalter ist nur fur Holzmaterialien geeignet. Bitte testen Sie andere
Modell Fill /image Line Materialien selbst.
Luft (Luftunterstu’tzung) schlieBen offen 2.Im Linienmodus sollte die maximale Geschwindigkeit 2000 mm/min nicht Uberschreiten.
Geschwindigkeit 1000-36000mm/min  300-2000mm/min 3 geim Gravieren von Holzmaterialien sollte eine niedrigere Gravurgeschwindigkeit mit
Leistung 10%-100% 50%-100% geringerer Leistung verwendet werden, da sonst die Gefahr einer Selbstentziindung des
Anzahl der Durchgange 1 1-10 Materials besteht.
Intervall 0.7Tmm /

8. Wenn Sie auf die folgenden Situationen stof3en, stellen Sie bitte die Verwendung des Produkts ein und unterbrechen Sie sofort die
Stromversorgung.

« Der Benutzer nimmt einen brennenden Geruch wahr, der von der Maschine ausgeht.
* Benutzer bemerkten offene Flammen, die vom Gravurmaterial ausgingen.
ufgetreten sind.

9. Vorsicht: Die Verwendung von Steuerelementen oder Anpassungen oder die Durchfiihrung von Verfahren, die nicht hierin angege-
ben sind, kann zu einer geféhrlichen Strahlungsexposition fliihren

10. Warn- und Hinweisschilder

Die Warn- und Hinweisschilder des S70 sind vor oder wahrend des Betriebs an Stellen angebracht, die eine Gefahr darstellen
kdnnen. Wenn das Logo beschadigt ist oder fehlt, ersetzen Sie es bitte sofort. Sie kdnnen die folgende Vorlage verwenden, um das
bendtigte Logo zu kopieren und auszudrucken (die Druckdatei finden Sie im S70 Max-Online-Handbuch).

drezros oo ren [EAEANINET

G scuLeruN
mosol | s Avoid running
Engraving Siee | B30°E00mm

ACAUTION the machine

Reted Voltage | 100=2400 Hil/a0Hz

Electric Power 3sow
FCCID | 20F01-5F-5T0 Without su peNiSion
C€ FE Z RoHS
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| Left Beam

2. Produktliste

Rear Beam

X-axis component

Air Pump

Power Adapter Goggles

T
S70 MAX ﬂ___
ToolkitE
M

Step 1 Screw Kit

.

Step 2 Screw Kit

© scuLPFUN

Front Beam

TS1 Screen

IE—

Laser tools

s
©Q
=
=
o
@
@
3

SO

TS1 Power Cord

==

Power Cord

=

Data Cable
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3. Installationsschritte

Vorbereitung

Die Langen- und Breitenmafe des S70 Max betragen: 1100 x 1150 mm. Bitte bereiten Sie zunachst einen ausreichend
groBen Tisch als Installationsplattform vor.

Schritt 1: Montieren Sie den vierseitigen Rahmen

||

M5*45 4 PCS M5*30 8 PCS M5*14 4 PCS

1. Beachten Sie Abbildung (1), um den vierseitigen 3-1. Ziehen Sie die Schrauben gemé&fB Abbildung (3) fest und achten
Rahmen zu platzieren Sie darauf, diese vier Schrauben nicht festzuziehen.
2. Zur Unterscheidung der Schrauben siehe Abbildung (2). 3-2. Die Schrauben an den vier Ecken des Rahmens werden in Bezug

auf diese Ecke angebracht.
3-3. Ziehen Sie alle 16 Schrauben fest
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Schritt 2: Montieren Sie das Portal

festes Portal

111, .

@ 6 66 o0 0

M4*35 M4*25 M4*16 M3*8 Mé4*4
2 PCS 4 PCS 4 PCS 2 PCS 2 PCS

Hinweis: Kabel sind schwer darzustellen und wurden in der 6-1. Siehe Abbildung (6), um die Schrauben festzuziehen.
Darstellung weggelassen. Die Kabel und Teile auf dem Foto  Achten Sie darauf, diese beiden Schrauben nicht festzuziehen.

sind es 6-2. Beachten Sie die Schrauben auf der linken Seite fir die
Die detaillierten Teile stellen nicht die endgultige Version Installation auf der rechten Seite.
dar, alles unterliegt dem tatsachlichen Produkt. 6-3. Ziehen Sie alle 4 Schrauben fest

4. Platzieren Sie den X-Achsen-Tréager gemé&fB Abbildung (4).
5. Zur Unterscheidung der Schrauben siehe Abbildung (5).
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fester Glrtel

7. Fihren Sie den Riemen durch den Spalt auf der linken 8-1. Schraube E festziehen. Achten Sie darauf, diese beiden

Seite des Zahnrads und legen Sie ihn auf das Zahnrad Schrauben nicht festzuziehen.
8-2. Schraube D festziehen, Riemen entsprechend spannen und
Schraube E festziehen.
8-3. Informationen zur Riemeninstallation auf der linken Seite finden

. Sie auf der rechten Seite
Kabel organisieren

9. Befestigen Sie den Kabeltrager mit der Schraube G 10. Legen Sie das Kabel in die Schnalle und driicken Sie auf die
Schnalle, um es zu fixieren.

S |

11. Mit diesen beiden Methoden kénnen Sie die Schnalle 12. Verbinden Sie diese beiden Anschllsse mit den Anschlissen
aufhebeln und das Kabel neu einstellen. der Hauptplatine



| 4

13. Stecken Sie das Terminal in den linken vorderen 14. Stecken Sie das Terminal in den vorderen Y-Achsen-Motor

Endschalter

Stabilitat anpassen

N

7
s

15. Losen Sie die beiden Schrauben an der AuBenseite 16-1. Schieben Sie das Portal nach vorne und stoen Sie auf
den Begrenzungsblock
16-2. Ziehen Sie jetzt die beiden Schrauben wieder fest

Laser installieren

17-1. Setzen Sie den Laser in die Halterung ein 18. Sehen Sie sich das Diagramm an und fiihren Sie die
17-2. Arretieren Sie den Laser durch die Laserstromversorgungsleitung, die Signalleitung bzw.
Maschinenschraube H die Luftrohre ein.

Hinweis: Durch Entfernen der Begrenzungsschraube auf der Riickseite des Lasers kann der Laser in einer niedrigeren Position fixiert
werden, um niedrigere Produkte zu gravieren. Es wird jedoch empfohlen, zum Anheben des Produkts eine Gravur- und Schneideplattform
mit einer bestimmten Hohe zu verwenden, um die Stabilitat der Gravur zu verbessern.
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Schritt 3: Schalten Sie den Computer ein

VOLTAGE A Sicherheitswarnung: Bitte priifen Sie vor dem Einschalten der Maschine, ob die aktuelle Netzspannung mit

der 6rtlichen Spannung tibereinstimmt, da sonst das Produkt beschadigt wird.Schaden.

S SSSSSSUSSSSESS

S70u

Kindersicherungsschalter

Netzschalter

Autofokus
(Zum Zuricksetzen drei Sekunden lang gedriickt halten)

Not aus

Datenverbindung

Luftpumpenanschluss

TS1-Leistungsausgang

Stromanschluss

19-1. SchlieBen Sie die Luftrohre an die Luftpumpe an. o ,_,\, Blustooth & devices > Devices

19-2. Nachdem Sie das Netzteil auf die richtige o § -
Spannung umgestellt haben, schlieBen Sie den e '"'"“F [ o]
Stromanschluss ab. G B o A

19-3. SchlieBen Sie die Luftpumpenverbindung und — + o e

die USB-Datenverbindung ab. Al ':"‘% SRS

(Sie kdnnen anstelle der USB-Verbindung auch eine .7 . N SR i
Bluetooth-Verbindung verwenden, Bluetooth ist A =

jedoch maglicherweise moglich @ an st Wi
Es gibt Kompatibilitatsprobleme) o= e e -
19-4. Schalten Sie den Not-Aus-Schalter, den T g PR e

Netzschalter und den Kindersicherungsschalter ein, um den Startvorgang abzuschlieBen.
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4. Download, Installation und Nutzung von LaserGRBL (PC)

Einflihrung in LaserGRBL

LaserGRBL ist eine Open-Source-Lasergravursoftware, die speziell fir GRBL-gesteuerte Lasergravurmaschinen entwickelt wurde. Es bietet
eine benutzerfreundliche Oberflache, tiber die Benutzer Gravuraufgaben durch Ziehen und Ablegen von Grafiken erstellen kdnnen.
LaserGRBL unterstutzt mehrere Grafikformate und ermoglicht Benutzern die Anpassung von Gravurparametern wie Geschwindigkeit und
Leistung. Obwohl die Funktion relativ einfach ist, eignet sie sich fUr Einsteiger und kleine Projekte und Anwender kénnen durch die intuitive
Bedienung leicht einsteigen und schnell mit der Lasergravurarbeit beginnen.

Unterstitzte Dateiformate

Gcode (nc, cnc, tap, gcode, ngc) \('
Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, bmp) que%\a GI?BL

Vektor (svg) ASER
Unterstltzungssystem
Windows New Logo Old Logo

Laden Sie LaserGRBL
herunter

SCULPFUN S70 Hilfehandbuch
Holen Sie sich schnell den offiziellen Sprunglink von
LaserGRBL aus dem Hilfehandbuch:
https://lasergrbl.com/download/

L

LaserGRBL Bedienoberflache

Installieren Sie den
CH340-Treiber
Unabhéangig davon, ob Sie LaserGBRL oder LightBurn verwenden, ist der CH340-Treiber erforderlich. Sie kdnnen ihn in der
LaserGRBL-Software installieren oder separat herunterladen und installieren.
(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)
Installieren Sie den CH340-Treiber in der Mendileiste von LaserGRBL.
g DriverSetup(X64) — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF (CH341SER . INF
WICH.CN
INSTALL
|__ USB-SERIAL CH340
|__ ©88/88/2814, 3.4.2814
UNINSTALL
HELP
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verbinden

Bevor Sie mit der Verbindung beginnen, stellen Sie bitte sicher, dass
Ihre Graviermaschine ordnungsgemaf mit dem Computer verbunden und eingeschaltet ist.

# Grbl [Q File A Generate @ Colo
COM COM3 Baud 115200 (]
|

1 14O

1. Wenn viele Ports vorhanden sind, verwenden
Sie bitte die folgende Methode, um den
richtigen Port zu finden

Open
Pin to Quick access

Pin to Start

Map network drive...
Disconnact network drive..

Create shortcut

Delete

2. Arbeitsplatz (Rechtsklick) — Verwaltung — Gerdte-Manager — Anschlisse (COM
und LPT)Fragen Sie den richtigen Port auf der Ruckseite des USB-SERIAL CH340 ab

@® Colo

L

[31 File

B, Generate
Baud 115200

% Grbl

i
@ Computer Management
File Action View Help

o) 2@ E HE & B

v o sf

» & Audio inputs and outputs

@ Computer Management (Local)
v '['ﬂ System Tools

» (® Task Scheduler » ¥ Audio Processing Objects (APOs)
» [ Event Viewer > 3P Batteries
> [l Shared Folders > (3 Bluetooth
> @ Performance > Q Cameras
® Device Manager > I Computer
- E Storage * wam Disk drives

» [l Display adapters

’ ' Firmware

» ﬁ Human Interface Devices

> ™8 IDE ATA/ATAPI controllers

» E2 Keyboards

» . Mice and other pointing devices

» [ Monitors

> Network adapters

.

§ EFHEE LAREST (COM3)
f ETEEE AREST (COMY)
§ EFSEE LAORESRG (COMS)
i EFHEE HATREST (COME)
W EFREE FASREST (COMT)
i EFHEE HAOREST (COMS)

u= Disk Management
: ﬁ; Services and Applications

om

3
»

3.3. Wahlen Sie den richtigen Port aus und klicken Sie auf die Schaltflache ,Verbinden®. Die Schaltflache dndert sich in \‘\

Probieren Sie lhr
erstes Projekt aus

® Import Raster Image o x

1.Strg+0 ein Bild importieren

2. Wahlen Sie den Dither-Modus, die Gravur-
schwierigkeit ist geringer, die Gravurgeschwind-
igkeit ist schneller und der Effekt ist besser.

3. Passen Sie Helligkeit und Kontrast an

4. Passen Sie die Qualitat an: 10 Linien/mm (eine
Verringerung des Werts verbessert die Effizienz
und verringert die Genauigkeit)

5. Bei Bedarf kdnnen Sie Bildbearbeitung-
swerkzeuge verwenden, um das Bild zu bearbe-
iten

6.Nachster Schritt

Parometers
Resize Snocth (HQ Biocbie)
Brightoesa
Contrast

White Clip

Conversisn Tool
(O Line To Line Tracing

@ 1bit BY Dithering ‘2
O Veotorize!

) Centerline

() Pasathronzh

Ditharing Optisms
Dithering FloydSteinberg

Tirection Horicental

Guality  10.002 Lizes/m ‘@

[ Line Ereview

i
‘s

p 0| B Concel [ Fest

:':b‘




Target image
J J n 7. Bitte beachten Sie fur die Parametereinstellungen die
Speed Sicherheitsempfehlungen auf Seite Pé.

Engraving Speed Z0000 mmmiT

Lazer Options

(v

8. Das Bild links zeigt als Beispiel 3-mm-Sperrholz zum
Einstellen der Parameter.

Laser Mode M4 — Iymamic Fower ‘ 9 i | 9. Auswahl des Lasermodusmodus: M4-Dynamie Power
SMIH u 0. 0% i | 10. Der Wert hier 1000 entspricht 100 % Leistung
3 200 z0.0% hio
11. Die GroBe kann nach lhren eigenen Bedurfnissen
Image Size and Position [mm] eingestellt werden.
[] Autosize 300 IFI [EXIF] 12. Erstellen
Size W 6.8 H 90.0 8 ¢
Offset X 0.0 ¥ 0.0 50

E Cancel Ereate! ‘12

,‘_“.’

13. Platzieren Sie 3 mm dickes Sperrholz.  14. Verwenden Sie zum Fokussieren die Autofokus-Taste

B Las=rGREL w7120 - O B |
% Grbl [ File & Generate @ Colors () Preview [ Language N Tools 7

COM | coMg Baud | 115200 \ :
N = _

Heo ‘0.000 0.000

Flename  11png

= ;
Progress. 1B 0‘17

i 225=c00. 060 -

@ s20-250

@27=1.002

@ s3e-1000 &0
@310

O3

@ 51e0-20.0e0
@ s1e1-20.000
9 s1e2-250. ean
@ s110-c002.000
@ 3111-c000. 000
@ 4112-1000 200
@ s120-1000. 000
@ 171-1000 808
O 5122-10.000
@ 13e-410. coe

30

@ 5131-200. 000
@ 5132-200. c00
@crbl 1.1F ['s" for help]

K4+ A
GAa> " - h . ' :
"oy a) (€)[®)(®][C1[]Fe- )]

Lines: 227413 Buffer: | Estimated Time: 13 min 42 sec Save 1208 on a Portable Engraver 00h S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Idle it

30 1za

15. Verwenden Sie die Edge-Patrol-Taste, um den Gravurbereich zu Gberprifen.
16. Bewegen Sie den Laser oder das Gravurmaterial so, dass das Bild an der richtigen Position eingraviert wird
17. Beginnen Sie mit dem Schnitzen
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5. Download, Installation und Nutzung von LightBurn (PC)

Einfihrung in LightBurn
LightBurn ist eine leistungsstarke Software zum Lasergravieren und -schneiden, die eine Vielzahl von Lasergeraten unter-

stutzt. Es bietet eine intuitive Benutzeroberflache, die es Benutzern ermaglicht, Vektorgrafiken zu erstellen, zu bearbeiten
und zu manipulieren.

Dringend empfohlen

Die Cross-Cursor-Vorschau, das Z-Achsen-Schneiden und -Setzen sowie andere Funktionen des S70 mussen auf der
Lightburn-Software basieren. Daher wird dringend empfohlen, Lightburn mit dem S70 zu verwenden

Unterstitzte Dateiformate
Vektor (svg, ai, dxf, pdf, sc, gc, gcode, nc..) Ll @ H | B U R N
Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, tif, bmp..)

Unterstltzungssystem BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

Windows / MacOS / Linux
Laden Sie LightBurn
herunter

BT e e S P

316 Ve TOo00E.
|
EY
|

SCULPFUN S70 Hilfehandbuch
Holen Sie sich schnell den offiziellen Sprunglink von LightBurn
Lightburn-Benutzeroberflache aus dem Hilfehandbuch:
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial

- 4]

Es ist notwendig, den CH340-Treiber zu installieren. Sie kdnnen sich auf die Methode auf Seite P32 beziehen, um CH340 Uber LaserGRBL zu installieren.
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(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Konfiguration
LightBurn
Bevor Sie mit der Konfiguration beginnen, stellen Sie bitte sicher,
dass lhre Graviermaschine ordnungsgemaf an den Computer angeschlossen und eingeschaltet ist.

Y Devices - Uightsun | a 7 ®
Trar Yavien Lint | P

& B Mew Dovice Wizard
B} Maw Dwvice Wizard

Plck your laser or controller fron this 1ist:

- - grbl sast. device
B et
}a Gurki-STHt How do you want to conoect to it7
bl s ‘2 SerialfUSB ‘4
g Ethernet/TCP
gl GazL-ma (10 o aren @ e
Losa™ iLaner
a I XFiber
1 il Ui .
‘_ T Tan thia for GREL 19 or Jigher, wsiag vaciskle pore meds O3
Fird By Laser Crusts Mernlly 1 3’ =
Miks Jafwilt Bt Bamors. Expert. [ | |
Tageart Prader o K Canzal
i S CEor ]| v
1.Erstellen Sie manuell ein GRBL-Gerat 2Wahlen Sie USB-Verbindung



? X
“ B New Device Wizard “ B New Device Wizard
Vhat would you like to call 147 Vhere i= the origin of your laser?
(Lf you hava more then ona, use this to tell thes apart) (¥hars iz X0, YO F)
Awesome STO
6 :
Raw Left ) () Fear Right
Front Left @ (O Fromt Bight
VYhat sre the dimensions of the work area?
[The Langths, imnn of the ¥ and ¥ axiz of wour Lazer]
¥ #zis Length (830 (2] T hiis Length 800 2] m
‘ ‘ OB futo "home” your laser en startup?
7 8 L
1 _ 10
i p r==will B 1P o |
r r

3. Benennen Sie Ihr S70 und stellen Sie den Arbeitsbereich 4. Schalten Sie die automatische Rickkehr zum Ursprung aus,

auf 830*800 ein wenn Sie den Computer einschalten. Sie kdnnen weiterhin manuell
zum Ursprung zurtickkehren.

7 b4 B Devices - LightBum 1.7.00 7 kS
Tour Device Lizt
“ B New Device Wizard
Awesome 570
GREL | GCode
That's it - you're done. Hers' = a summary:
grbl aeL E Sarial /IG5 13

Awesome 370
S00mm ¥ B00mm, origin at fromt left

Cliek "Finizh” to add the naw device.

GEBL — Sarial /ISA
B0m x B0m. origin at front left. auto—heme dizahled

Fird My Luser | | Crants Murally | 1d ghtBurn Bridgs | Inpert |
Maka Dafault | | Edit | Eanovae | Expart |
i 120 (=] Towa | 14 @ E ] (oot |

5. SchlieBen Sie lhre Konfiguration ab 6. Wahlen Sie das konfigurierte Gerat aus und klicken Sie auf OK,

um mit der Gravur zu beginnen.

@0 Optimize Cut Fath Opi B0 Optimize Cut Path Opt
Devices Devicas COms V| |9‘uﬁ;'ﬁ'E
s ¢

7. Wahlen Sie den richtigen Anschluss aus, der an die
Graviermaschine angeschlossen ist. Wenn viele Anschlisse
vorhanden sind, lesen Sie bitte

Finden Sie den richtigen Port mithilfe der Methode auf Seite P33

8. Wahlen Sie den richtigen Port
9. Sie kdnnen jetzt die Konfiguration in den Geraten andern
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Funktionseinstellungen

E—lz* 2LEAZ QA0 T S50+

B settings - LightBurn 1.7.00 2

mEm
tf}:ditor Settings  MEElnits and Grids g]]isplny [3. Inpart / Bxport 8

Tni ts Grids

Fetter For COZ/galvo Better for diode Grid Contra Settlngs > Units and Gr|dS > Better fOr d|0de

O / zec SPOm /uin visal Grid S2asi  Die einheitliche Geschwindigkeitseinheit ist mm/min
O Inches / sec O Inches / min B ey Moo

O Inches / mnzec (O s G et Tolermc: (el

Snapping . . .

o0 Snep to Objects B0 Saep to Grid Object Snap Distsance (pixel

Shape Move Increments

Ctrl-hrrow: 1.0000 15 brrov: 5.0000 5 Shi ft—hr

120 a0 G S x

. . f3z=1
a Edit Macro - LightBurn 1.7.00 ? * |$100=80. 000 "
$101=50. 000
Button Label: |Hig}\ Speed | $102=250. 000
$110=5000. 000
Macro contents $111=6000. 000

$112=1000. 000

$120=1000. 000
$121=1000. 000
$122=10. 000
$130=410. 000
$131=400. 000
$132=200. 000

Grbl 1.1f ['$ for help]
ok

[VEE:1.1f 20170501 : ]
[0PT: VI, 15, 128]

Target buffer =zize found

$speed=1

ol
W
[tvpe commands here) ‘ A1 [=Y4 Show a1l OB
| fop ezl High Speed Macro?
Cancel |: Macr o3 Macrod Macrab

Cuts / Layers Mave Conzole File List Camera Control Variable Text Shape Froperties

A.S70 Befehlseinstellungen

A1: Geben Sie hier die Befehlseinstellungen manuell ein
A2: Klicken Sie mit der rechten Maustaste, um den Verknipfungsmakrobefehl festzulegen

Niedrige Geschwindigkeit und hohe Geschwindigkeit

1. Tag: Makro mit niedriger Geschwindigkeit: $speed=0 (geeignet zum Schneiden oder hochprazisen Gravieren)
2. Tag: Hochgeschwindigkeitsmakro: $speed=1 (geeignet fir Hochgeschwindigkeitsgravur)
Klicken Sie beim Umschalten einfach auf die Schaltflache.

Luftunterstlitzter Leerlaufluftstrom
$air=1 (Stellen Sie den Luftstrom ein, 1-50 stellt den Luftstrom dar, 1-50L)

Neigungsalarmschalter
$tilt=0 (0 schlieBt, 1 6ffnet)

Flammenalarmschalter
$fire=0 (0 schlieBt, 1 6ffnet)

Befehl zum Ausschalten des roten Kreuzlichts
$cross=0 (0 schlieBt, 1 6ffnet)

Schalter fiir verschmutztes Objektiv
$lens=0 (0 schlieBt, 1 6ffnet)

Summerschalter
$buzzer=0 (0 schlieBt, 1 &ffnet)
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Eok 2 BPAa O 500 S50+

B Device settings far Awesome 570 - LightBurn 1.7.00 ? *

Basic Setbings  @lade  Additional Sertinge

Get Pozition | X

Yorking Size Origin Loser DfEaet % Comtral .
Width B0 .0m = IZJ Inable peintar offset DN 0 Enctlc T axic Move to Position
B ele, = o] DB Beverse I direction
Height [BO0.Om 2 o #Emm  [elyfesan 5] 5o TR Saved Positions: o Manaze
O CHC Machine [ Optinize ¥ noves

Gurar al Options Other aptions
O Aoto—hone on startup

Tab Fulza ¥idth (nn) |0.060 3+

O Fast ¥hitespace Soan
O Enzble job checkliat Bdit |
OB Erable 37 Jegging
(M Ersble ITR signal

0 % mnnin
W Frane Continanusly
W Sesp T4 cutput to Lazer

<ty
ki

DY Di=tance |10.00 | mm
Speed G000 = | mmsm

Soenning Difzet Adjnst SN B0 Eocble laser £ivs bum!E
B Enable Scanning OfFxet Adjusbnent [2PA =0 Losar on whan franing (1304 = Pi} z-5peed mm,/m
0 Enshle ‘Out of Bounds' warning
Speed Line Shift Initial Dffzet W Ersble ofods Cluctaring
B0 Esturn ta Finish Fesition A
2o, onn 3T 0o | Set Clear Set Finish
hir homiak Origin Origin Position
(o) ]} [C], ]
< > |
i Delete S:jrg:: iol?zm ; [ Move From Machine Zero Fower| 0.30% |5 Fire
Inport Expoct Trem=fer node BufEered ~
Bl Cuts / Lavers Console Camera Control Yariable Text
{3Frans Sare Glode Fun GCode
3o to Origin Start From: |Current Position v
o O O L . .« . " L
muign O O O  Bevor Sie die ,Zindfunktion® und die ,Kreuzcursor-Funktion® testen, stellen Sie bitte den
. ® 9 O Koordinatenmodus auf ,aktuelle Position” und den Ursprung auf die untere linke Ecke
~#-Show Last Position
Optimization Settings
B. Ziindfunktion

Funktion: Zeichnungen an Materialien ausrichten
1. Schalten Sie B1 und B2 ein und stellen Sie die Leistung von B3 auf 0,3 % ein.
2. Klicken Sie auf B4, um den Effekt anzuzeigen

3. Zeichnen Sie ein Rechteck und klicken Sie auf die Kante, um den Effekt anzuzeigen.

C. Cross-Cursor-Funktion
Funktion: Zeichnungen an Materialien ausrichten

1. Der Kreuzcursor ist immer eingeschaltet, aber C1 muss gedffnet werden, um seine Funktion zu aktivieren.

2. Stellen Sie den Versatz wie folgt ein: X: -5.5 mm, Y: 26.5 mm

3. Der Laserversatz funktioniert nur im Arbeitszustand und kann den Lichtpunkt der Rahmenvorschau nicht versetzen.
4. Sie kdnnen entweder die Kreuzcursor-Funktion oder die Zindfunktion wahlen und nicht verwendete Funktionen ausschalten.

D. Z-Achse aktivieren

Funktion: Ermdglicht die Steuerung des Z-Achsen-Hebens, des
Hilfsfokus oder die Verwendung der Schneid- und Absetzfunktion
in der Software

1. Schalten Sie D1 ein

2. Klicken Sie auf D2 und D3, um den Effekt zu testen. D4 steuert
einen einzelnen Strich und D5 steuert die Geschwindigkeit.

E. Schneid- und Absetzfunktion

Funktion: Wenn mehrere Schnitte erforderlich sind, wird der Fokus
automatisch abgesenkt und der hochenergetische Bereich des Strahls
wird immer zum Schneiden genutzt.
1. Zeichnen Sie ein Rechteck und stellen Sie es zum Schneiden auf
den Linienmodus ein
2. Doppelklicken Sie auf die Ebene, um den ,Cutting Settings Editor
“ zu 6ffnen und legen Sie die Anzahl der Durchgange fest (E1).
Z-Achsen-Versatz (E2): Der Grad der Senkung wahrend des ersten Schnitts
Z-Schritt pro Durchgang (E3): Die Menge an Senke, die bei jedem Schnitt
hinzugeftgt wird
Hinweis: Wahrend der Autofokussierung hebt der Laser automatisch 6 mm an, um die
Fokussierung abzuschlieBen. Daher darf die eingestellte Setzung 6 mm nicht

Uberschreiten und die unebene Oberflache des Materials muss bertcksichtigt werden.

Wenn der automatische Ausgleichsbetrag zu hoch eingestellt ist und die Sonde
versehentlich das Material berihrt, wird die Aufgabe abgebrochen.

Richtiges Beispiel: Fehlerbeispiel:
E1:20% E1:3)%
E2:2mm E2:2mm
E3:3mm E3:3mm

Hanber of Passes|2
T DEEset (nn] [2.00
T step per pass (nn) [3.00 In
Eecf offset {nn] 0,000 3 {off)
Farforation Mode OB Cat 010 5 gkip 010 %
OB {Tabs J Bridges)

In

M m
WI(N =

n (| Autematic Nanual
) |0.50 .
5000 » | Spacing

+| Min Tabs

Spacing
r Shape

1 || Mzt Tabs
Tah Cur Fover |0

O Skip Inner Shapes

% of nan power

Clear Tabs

Die Gesamtmenge des Absinkens betragt:
2+3=5mm < 6mm

Die Gesamtsinkmenge betréagt:
2+3+3=7mm > 6mm

£ cut settings Editor - LightBurn 1.7.00 ? *®

O - o e
L1 cise ® &G
T 0 tutput 3L

dpeed (m/nind 1000 =
Max Fowsr (%) [100.00 om0 e hecice

W Comstant Fower Made

Moda|Lina )

Common Adrancad
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Probieren Sie ein

B B st * - Awesore 70 - LightBum 1.7.00 - o =
Fle Edit Tocls frrange Laer sk Window Langusge Help
GEEROGFRET +PLLIaD KX Bl Baw © 2 4 2+
T[T 2E Ehm o Fidth[8.A5  [Slw (L0000 B f WO Foast hrial Haight[10.00 3| gmpaoco &ali e x EIEEN ERE — e Fadding
Trar[mr. o[ lea n telght[poom  [Slw [imom %W'E — : :‘i" : :‘::;i"' o Tpsas[0.00£]alige 7 AR ofeat [0 s S [oo]T & 0 Lak b cbjurta [0.0 [5
T 1 160 24 ¥ i i © ©
B | 2 Luyer Mode Spd/Pur  Output Show Ar
I o0 B imsoe 0000200 @ @ ™ |.
m oo N [ 1500,0,/1000 @1 ED m |
g WEEE
D [
*
L | >
A | <
Q
Coler and Ganfnd |00 5
4 1;:0“ 1 & r::.h mm
[s] Tntorval [aa) 3| Porer Wia (8} | D OO 2
Dot f=  Bve  Gre Covre b= Vil
&
h Ty
155 [ | L [ | =
o
3fcen e Swra Tals B @l
i " firwees o ta Deigin Sturt Fron: | Durramt Fosition -
D O Bachle Botary g o o
(-\ Tk beigho O 01 0
= O Cat Bulavked Braghica ® O O
0 Dyiniza Cat Fazh Optiizatizn Settings
Dol | 00 | [ drencma 3T ~
. B Cut Settings Editor - LightBum 1,7.00 7 *
a0 : — m s B3 | I ] ot
1 N 0 s e D O D D B ) = = (s AN B = EN , §
MO0 Mrrs B Gixe B0 Eotete OO0 Bher o TOLO0 v 60D wm  Win G3E2n dIB D) b0 B W e G801 chiwts Spund (eauinl H .
Mox Fover 08[30.00  S|0W Air besist

1.Strg + i ein Bild importieren

2. Passen Sie die Grof3e an

3. Zeichnen Sie ein Rechteck mit der gleichen GroBe wie die Schnittebene
und schneiden Sie das gravierte Bild aus.

4. Stellen Sie die Gravurparameter des Bildes bzw. die Schneidparameter
der Schneidschicht ein.

Am Beispiel von 3 mm starkem Lindensperrholz lauten die empfohlenen
Parameter wie folgt:

Min Fower (%] 0.00 :
(O Constant Famar Mods
Made Tauge
Inuge Eettiogs
Yi-direoticnal sowming B0 Hegativa Inage OW

- Dvarsoarming (M 2. 6% :
— Line Tnkwrval [an]|0. 1000 Sher
—_— Soan kngle [del o :
I OEEsat o] 0.00 [nome}
Dot vidih corrackico OB 0,050
Inags Mods i thar Paxx—Through Ol

Celle par inch/50.0
HalEbwne angls 22.5

F—

Fill all shapaz at omes )

i1l graups tegethe () Munber of Fasses)

Ak e

PI’OJekt Gravur Schnelden Pill shepes individually @ Feap Length 000
Modell image Line
T ther Sanple
Luft (Luftunterstitzung) schlieBen offen
Geschwindigkeit 20000mm/min 1500mm/min
Leistung 20% 100%
Anzahl der Durchgénge 1 1 Ditharad: Flowd-Stuizbers diffuzicn dither.
Good choice for zvooth shaded or pheta in:
Intervall 0.1Tmm / Fecat to Defuclt| [Make Dufeclt] ke Dafmlt foc 411 [= ] caa
Bildmodus Dither / Doppelklicken Sie auf die Ebene, um den Editor fir Schnitteinstellungen
aufzurufen, und andern Sie den Bildmodus in ,Dither”.
_______________ )
I
ﬁ:"“‘“‘ s —a =} 1 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Bild, um den
Copy chlsC | Bildanpassungsmodus aufzurufen, in dem Sie Anpassungen
::m E::; vornehmen kénnen Bildhelligkeit, Kontrast usw.
e 2. Sie kénnen hier auch den Bildmodus (und den
- ek Schnitteinstellungseditor) anpassen Parameter sind verkniipft)
roup Arl+G
Lock Selected Shapes Bildmodus
e e 1. Graustufenmodus (Standard)
s Es ist schwierig, die Helligkeit und Dunkelheit des Bildes zu
3 Previen AR4P . . .
S e nutzen, um die Leistung des Lasers zu steuern, und Anfanger
I werden damit nicht umgehen kdnnen.empfehlen
Save Process tmap
. i
SELEEE | 2. Jitter-Kategorie
) R0 il bl | Verwenden Sie die Anzahl der Schwarzpunkte, um verschied-
e e “BEBBL one Graustufen zu simulieren, was einfacher zu verwenden
i .' #1 und weniger schwierig ist.Das Gravieren geht schneller
e dagle = 5 : 1 b
Cw ]l | 3. Spezialeffekte
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T e FrDist * - Awesome 570 - LightBum 1.7.00

I}DEID 1] +Qaht %ﬂﬁ)ﬁ ook #LBAT O& 2#& E'_:?ED-?:
a,Zfl’ZE 3] EZE e Y T 6f‘*’??”""""Z.',.’f.,";"”"f‘i:'?.'f;'.f'!?’,.':o

4

O |,

(e}

o

D |

+ G s:d

LJ J: \ |-

- H !

Q

& . 9% Do 8

0

@ |

o |

)

Bl |,

=S

I I 0 0 [ 0 T N N D D 0 = DD D = DD
s @ 5iza B0 mstats |00 Sheo i ABDLOD, ¥ OLL.O0 aa  Min (0% SOLOy) to Max (SER.Ox, W106) 2 chjusts

5. Wahlen Sie zwei Ebenen aus

6. Klicken Sie auf ,Mittig ausrichten®, um die Schnittebene am Rand des
Bildes auszurichten

7. Stellen Sie den Koordinatenmodus auf: aktueller Standort,

8. Und &ndern Sie den Ursprung in die untere linke Ecke der Zeichnung.
9. Zu diesem Zeitpunkt stellt der griine Punkt in der unteren linken Ecke
der Zeichnung die Koordinaten des Lasers dar.

10. Platzieren Sie 3 mm dickes Sperrholz

11. Klicken Sie auf die Autofokus-Schaltflache, um den Autofokus
abzuschlieBen

12. Schieben Sie den Laserkreuzcursor so, dass er an der unteren linken
Ecke des Sperrholzes ausgerichtet ist

13. Klicken Sie auf Patrol, um zu bestatigen, dass der Gravurbereich
korrekt ist. (Basierend auf der Patrouillenreichweite des Kreuzcursors)
14. Klicken Sie auf Start

- =] x
o = 1] SR Pulding
. Sl loolT 2 00 Lk Lnger chieots [0.0 8
a0 1044
* Laper Mode Spd/Pwr  Dutpit Shaw A
cot il wee  2oymo @ @ ™ ||A
cot [l e <ts000ji00 @ @@ o |
-
]
ol

" O okl Bty

O Dt Salarked raghics

@8 Tax Salarkion Origin

] ptinizs Cut Tath
Tevdaw | OB

Dptindzation Settings
| [ hrasowa 1O =
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6. Tutorial zur Verwendung des TS1-Touchscreens mit serieller Schnittstelle

SCULPFUN TS1 Einfuihrung

SCULPFUN TS1 I&sst sich an eine Lasergravurmaschine anschlieBen, sodass die Gravurarbeit direkt Uber die G-Code-Datei
auf der Speicherkarte gestartet werden kann, ohne auf einen Computer angewiesen zu sein. Seine intuitive Benutzerober-
flache und einfache Bedienung verbessern die Gravureffizienz erheblich und eignen sich besonders fir den mobilen Betrieb
und Anwendungen in industriellen Umgebungen. Der TS1 bietet Anwendern mehr Unabhangigkeit und Flexibilitat und macht
die Lasergravur effizienter und komfortabler.

SD-Karte

Gravurdateien speichern

Type-C
TS1 Ul Firmware-Update

USB

An die Lasergravurmaschine anschlieBen

Leistungsaufnahme
Kompatibel mit 12V oder 24V Eingangsspannung

1. Stecken Sie das USB-Datenkabel und das TS1-Netzteil 2. SchlieBen Sie das andere Ende an TS1 an und TS1 schaltet sich
in die S70 Max-Motherboard-Box automatisch ein.
(Das Kabel ist nicht das endgdltige Erscheinungsbild, alles unterliegt dem tats&chlichen Produkt)
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SCULPFUN 4 Control (=

X|o Y|O S|o

Limit Error Reset
® 60 » @ é
Control Carving Set Up Air Assist
A1.Statusanzeige B1.Bewegen Sie sich und kehren Sie zum Ursprung zuriick
Leerlauf / SD-Karte / WLAN-Verbindung Steuern Sie den Laser, um sich zum Ursprung zu bewegen oder dorthin
zurtickzukehren
A2.Graviermaschine anschlieBen B2.Limit aktivieren

Aktivieren: Klicken Sie, um zum Ursprung zurtickzukehren. Der Laser
bewegt sich in die untere linke Ecke und |6st den Endschalter aus,

um zum Ursprung zurlickzukehren Gilt fir den absoluten
Koordinatenmodus (Lightburn)

SchlieBen: Klicken Sie, um zum Ursprung zurtickzukehren. Der Laser
kehrt zur Position vor der Bewegung zurtick, anwendbar auf den
aktuellen Positionsmodus

B3.Fehler zurlickgesetzt

Wenn auf dem Bildschirm der seriellen Schnittstelle ein Fehler gemeldet
wird, klicken Sie auf , um den Fehler zurlickzusetzen.
B4.Luftunterstiitzung

Schalten Sie die Luftunterstitzung ein und lassen Sie sie wahrend LaserGRBL
-Aufgaben eingeschaltet

B5Vorschau bei schwachem Licht

Wird zum Ausrichten von Materialkanten verwendet

4 Set Up (de) (1 =

D1 English on [
Refresh PgUp PgDp "} 7o, Q))
\'B
Language Buzzer
B B B EI 5
@ (6]
01.gc 02.gc 03.gc &
wifi About
Page:’l /5
C1.auffrischen D1.Sprache
Die Speicherkarte unterstltzt Hot-Swapping,
wenn TS1 eingeschaltet ist. D2 WiFi
Erweitern Sie TS1 zu einem WLAN-Empfangsmodul, sodass S70 mit
C2.Seite umblattern mobilen Geréten verbunden werden kann
C3.Gcode Gravurdatei

Lesen Sie die Gcode-Datei auf der SD-Karte. Die Gcode-Datei kann
von LaserGRBL oder Lightburn generiert werden erstellen
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Probieren Sie ein
Projekt aus

.

1. Dricken Sie, um die SD-Karte auszuwerfen 2. Stecken Sie die SD-Karte durch den Kartenleser in den Computer

- @ LaserGRBL v7.12.0 B zuntitled= * - Awesome S70 - LightBuri
il A s . = = I " T File Edit Tools Arrange Laser Tool
e e A i e E— J{ Grbl [ File A Generate |n ., P
Conl image 0000 R0 LA .
Open File
COM coms @@ Op . 51 New Window
®  Filename 11 L d Append File Recent Projects
! s C  Reload Last File |ps Gror Cirl+0
B Quick Save @ Import Cirl+1
& B Save (Advanced [ Show Notes Ctrl+Alt
= B Save Project B save Ctrl+S
Cirer 5 Sord To Mads B saveas Ctrl+5Sh
= e 1o WIAChINE oy ¢ GCode Alt+Shil
(¥) Send From Positid T 2o R? Alt+X
Preferences
._.." snlsEfoink Bundles
8 o LLCOwAR ~mow sem Lile _
3. Erstellen Sie ein Projekt in LaserGRBL oder LightBurn 4. Speichern Sie Geode auf dem Desktop in LaserGRBL oder LightBurn

und legen Sie die entsprechenden Einstellungen fest
Parameter, Abmessungen, Koordinatenmodi usw.

— &)

v e

> = Windows (C3)

> xianmu (D:) — E'. 57 - v i

> -UEE) = FIHhESHIETHHL(0)
= U & (E)

G = i Mass Storage Devicek

o -
Q Easl U & (B

1-4EE  i#F 1 4mE 3.51 MB

v & 4 B B dx

5. Kopieren Sie den Gecode des Desktops auf ein 6. Werfen Sie die U-Disk korrekt aus
USB-Flash-Laufwerk. Dadurch kann die Anzahl der Dateien

im Vergleich zum direkten Exportieren auf ein USB-Flash-Laufwerk reduziert werden.

Risiko eines Datenverlustes

043



=1 HI

gk & © scuLpFuN

SCULPFUN

& scuLpFUN

§ scuLpFun

|<”i.‘@‘-ﬂ

9. Platzieren Sie das Sperrholz und vervollstandigen Sie 10. Wahlen Sie die Datei aus, die graviert werden soll, und
den Fokus klicken Sie auf ,Edge Patrol, um sicherzustellen, dass der
Gravurbereich innerhalb des geeigneten Bereichs liegt.Standort

—— | B N

& scuLprun @ scuLeFUN

Idle (7] Carving Run (] 3

Fraim

11. Nachdem die Kantenpatrouille abgeschlossen ist, 12. Gravuraufgabe lauft
beginnen Sie mit dem Schnitzen
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7. Download, Installation und Nutzung von SCULPFUN (APP)

SCULFFUN

G scuLer

SCULPFUN

SCULPFUN S70Hilfehandbuch
Holen Sie sich die APP schnell Giber das Hilfehandbuch

SCULPFUN (APP) ist jetzt bei Google Play und im Apple Store verfiigbar. Suchen Sie nach sculpfun, um es sicher herunterzuladen.

verbinden

Das Mobiltelefon muss tber das WLAN-Modul des seriellen Bildschirms eine Verbindung zum S70 Max herstellen.
Bitte verbinden Sie zuerst den seriellen Bildschirm und die S70 Max-Graviermaschine korrekt.

£ Set Up =
English on [
) )
Language Buzzer
»® (9]
wifi About
'Y Wireless (=

wER -

045

£ Wireless [ =
Wireless Mode: AP > 42
Current IP Address: 192.168.4.141 A5

Wifi: sculpfun TS1-62716

Klicken Sie auf (1) = Klicken Sie auf (2).

AP-Modus
Wenn ein Mobiltelefon mit dem von TS1 freigegebenen WLAN-Signal

verbunden ist, ist die Ubertragungsentfernung kurz, aber die Stabilitat
ist hdher, daher wird dies eher empfohlen.

STA Modell

Das Mobiltelefon und das TS1 sind mit demselben Heim-WLAN verbunden.
Die Ubertragungsentfernung und Stabilitat werden von der WLAN-
Signalqualitat beeinflusst.



SCULPFUN

192.168.4.1|

Search for Engraving Machinge

The Wi-Fi network “Sculpfun

TS1-62716" is not connected to the
Internet. Allow Wi-Fi Assistant to
switch you to a better Wi-Fi network?

Decline ‘ A4 Allow @

Gbl (61 al

2|3 4,5, 6,7 8|9 0

1. Klicken Sie auf AP (A3) 4. Sehen Sie sich die aktuelle IP-Adresse von TS1 (A5) an.
1. Suchen Sie auf lhrem Mobiltelefon nach dem 5. Geben Sie die aktuelle Adresse in |hr Mobiltelefon ein (A6)
WLAN-Signal von TS1 und treten Sie ihm bei 6. Klicken Sie auf ,Verbinden® (A7).

2. WLAN-Passwort: 12345678
3. Fir dieses Signal gibt es kein Netzwerk.
Bitte achten Sie darauf, dass Sie in Verbindung bleiben (A4).

< Wireless (=

SCULPFUN

Enter the password for "Home WiFI"®

Cancel Connect

4 Wireless M=

Wireless Mode: STA >

e o -

Current IP Address: 84'192.168.31.164 23 4 5 6 7 8 9 0

Wifi: Home WiFi
4. Sehen Sie sich die aktuelle IP-Adresse 5. Geben Sie die aktuelle Adresse in |hr Mobiltelefon ein (B5)
von TS1 (A5) an. 6. Klicken Sie auf ,Verbinden® (B6).

5. Geben Sie die aktuelle Adresse in lhr
Mobiltelefon ein (A6)
6. Klicken Sie auf ,Verbinden® (A7).
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9. Kundendienst- und Garantiebedingungen

Kundendienst

Wenn Sie Probleme mit Ihrem S70 haben, kontaktieren Sie uns bitte und wir werden uns so schnell wie moglich
bei lhnen melden.

E-mail: support@sculpfun.com

Garantiebedingungen

Fur die gesamte Maschine und die wichtigsten Komponenten gilt eine Garantie von einem Jahr, fur Funktionsteile

gilt eine Garantie von drei Monaten. Fur das Produkt gilt die Garantie ab dem Datum des Erhalts.

Fur jedes Produkt, das ersetzt oder repariert wird, gewahrt sculpfun die verbleibende Garantiezeit des Originalprodukts
oder 30 Tage nach dem Austausch.

Die Verarbeitungsqualitat hangt stark vom Benutzerbetrieb, den Verarbeitungsmaterialien und der Verarbeitungsumgebung
ab und ist nicht durch die Garantie abgedeckt.

10. Haftungsausschluss

Bei diesem Produkt handelt es sich um ein Lasermarkierungsgerét. Bitte scannen Sie den QR-Code auf dem Cover, um das
vollstandige Benutzerhandbuch sowie die neuesten Anweisungen und Warnungen zu erhalten. Alle Informationen in
diesem Material wurden sorgféltig geprift. Sollten sich Tippfehler oder inhaltliche Missverstandnisse ergeben, kontaktieren
Sie uns bitte. Eventuelle technische Verbesserungen am Produkt werden ohne vorherige Ankiindigung in das neue Hand-
buch aufgenommen.

Wenn Probleme oder Ausfalle mit der Maschine auftreten, stellen Sie bitte die Original-Markierungsdateien, Konfigura-
tionsparameter der verwendeten Markierungssoftware, Informationen zum Betriebssystem, Markierungsprozessvideos,
Bedienschritte usw. zur Verfligung, um SCULPFUN bei der Bereitstellung von Fehlerbehebungsmethoden und Kundendien-
sten zu unterstUtzen rechtzeitig servieren

SCULPFUN Ubernimmt keine Verantwortung fiir Verluste, die dadurch entstehen, dass Benutzer dieses Produkt nicht geman
den Bestimmungen dieses Handbuchs verwenden. Dem Benutzer ist es untersagt, die Maschine ohne Anleitung des
technischen Personals unseres Unternehmens zu demontieren. Tritt dieses Verhalten auf, gehen die dem Nutzer entstan-
denen Verluste zu Lasten des Nutzers.

Vorbehaltlich der Einhaltung des Gesetzes hat SCULPFUN das letzte Recht, Dokumente auszulegen. SCULPFUN behalt sich
das Recht vor, diese Bedingungen ohne vorherige Ankindigung zu aktualisieren, zu dndern oder zu beenden.
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1. Informations de sécurité (lecture obligatoire)

1. Assurez-vous que le S70 est placé sur une plate-forme stable pour fonctionner.

2. Avant d'allumer le produit, assurez-vous de mettre I'adaptateur secteur sur la tension correcte.

3. En raison de la puissance élevée du laser S70, des mesures de protection doivent étre prises avant d'utiliser le S70 pour traiter des objets : portez
des lunettes pour protéger vos yeux des risques laser. Assurez-vous qu'il y a une isolation métallique fiable sous le matériau de gravure pour éviter

d'endommager votre propriété !

4. Lorsque le S70 fonctionne, veuillez ne pas déplacer I'équipement ou les matériaux de gravure pour éviter d'affecter l'effet de gravure ou de

provoquer un danger. Ne quittez pas la machine a graver lorsque le S70 fonctionne.
5. Les mineurs doivent utiliser ce produit sous la surveillance et l'assistance d'un adulte.

6. Lorsque l'appareil est sous tension, ne démontez aucune partie du corps pour éviter de toucher accidentellement l'alimentation électrique. Ne

touchez pas les zones électroniques avec vos mains ou d'autres outils.

7. Lorsque le S70 coupe/grave des matériaux inflammables a basse vitesse et a puissance élevée, des flammes peuvent facilement se produire. Si

vous trouvez des flammes, veuillez arréter immédiatement le traitement. Plage de paramétres de sécurité recommandée :

projet gravure coupe 1. Linterrupteur a assistance pneumatique ne convient qu ‘aux matériaux
) ) en bois. Veuillez tester d'autres matériaux par vous-méme.
modele Fill /image Line )
2. En mode Ligne, il n'est pas recommandé que la vitesse maximale
Air (assistance aérienne) fermer ouvrir dépasse 2000 mm/min.

vitesse 1000-36000mm/min  300-2000mm/min 3. Lors de la gravure de matériaux en bois, une vitesse de gravure

) N N . . inférieure doit étre utilisée avec une pwssance inférieure, sinon le
pouvoir 10%-100% 50%-100% matériau risque de slenflammer spontanément.

Nombre de passes 1 1-10 4. Lors de la coupe de matériaux en bois, la vitesse est inférieure a 300

) mm/min et le matériau présente un risque de combustion spontanée.
intervalle 0.1Tmm /

8. Si vous rencontrez les situations suivantes, veuillez cesser d'utiliser le produit et couper immédiatement l'alimentation.
« L'utilisateur sent une odeur de brilé provenant de la machine.
« Les utilisateurs ont remarqué des flammes nues provenant du matériau de gravure.
- L'utilisateur a remarqué que les composants a l'intérieur de ce produit étaient endommagés.

9. Caution—use of controls or adjustments or performance of procedures other than those specified herein may result in
hazardous radiation exposure

10. panneaux d'avertissement et d'instructions

Les panneaux d'avertissement et d'instructions du S70 sont apposés aux endroits pouvant présenter un danger avant ou
pendant le fonctionnement. Si le logo est endommagé ou manquant, veuillez le remplacer immédiatement. Vous pouvez
utiliser le modele suivant pour copier et imprimer le logo dont vous avez besoin (récupérez le fichier d'impression dans le
manuel en ligne du S70 Max).

s | AT
drezros oo ren [EAEANINET

EBBULFFUN GECULPFUN 570 MAX
o[ Avoid running
Engraving e | B30°E00mm

| retwdvoraae | ro-zucn s ACAUTION the machine
' without supervision

FoCID | 28F27-SF-570

(€ FE Z RoHS
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| Left Beam

2. Liste des produits

Rear Beam

X-axis component

Air Pump

Power Adapter Goggles

T
S70 MAX ﬂ___
ToolkitE
M

Step 1 Screw Kit

.

Step 2 Screw Kit

© scuLPFUN

Front Beam

TS1 Screen

IE—

Laser tools

SO

TS1 Power Cord

==

Power Cord

=

Data Cable

s
©Q
=
=
o
@
@
3
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3. Etapes d'installation

Préparation

Les dimensions de longueur et de largeur du S70 Max sont : 1 100 x 1 150 mm. Veuillez d'abord préparer une table
suffisamment grande comme plate-forme d'installation.

Etape 1: Assembler le cadre a quatre cotés

||

M5*45 4 PCS M5*30 8 PCS M5*14 4 PCS

1. Reportez-vous a la figure (1) pour placer le cadre a 3-1. Serrez les vis conformément a la figure (3) et veillez a ne pas

quatre cotes serrer ces quatre vis.

2. Reportez-vous a la figure (2) pour distinguer les vis 3-2. Les vis aux quatre coins du cadre sont installées en référence
a ce coin.

3-3. Serrez les 16 vis.

051



Etape 2 : Assembler le portique

portique fixe

111, .

@ 6 66 o

M4*35 M4*25 M4*16 M3*8 Mé4*4
2 PCS 4 PCS 4 PCS 2 PCS 2 PCS

Remarque : Les cables sont difficiles a restituer et ont été 6-1. Reportez-vous a la figure (6) pour serrer les vis. Faites
omis dans le rendu. Les cables et les pieces de la attention de ne pas serrer ces deux vis.

photographie sont. 6-2. Reportez-vous aux vis a gauche pour l'installation a droite.
Les pieces détaillées ne sont pas la version finale, tout 6-3. Serrez les 4 vis.

dépend du produit réel.
4. Placez la poutre de l'axe X selon la figure (4)
5. Reportez-vous a la figure (5) pour distinguer les vis
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ceinture fixe

7. Passez la courroie dans l'espace situé sur le coté gauche  8-1 Serrez la vis E. Faites attention a ne pas serrer ces deux vis.
de l'engrenage et placez-la sur l'engrenage. 8-2. Serrez la vis D, serrez la courroie de maniere appropriée et
serrez la vis E.
8-3. Pour linstallation de la courroie a gauche, reportez-vous a
droite.

Organiser les cables

9. Utilisez la vis G pour fixer le support de cable 10. Mettez le cable dans la boucle et appuyez sur la boucle pour
le fixer.

S |

11. Vous pouvez utiliser ces deux méthodes pour ouvrir la 12. Connectez ces deux bornes aux bornes de la carte mere

boucle et réajuster le cable.
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13. Insérez la borne dans le fin de course avant gauche 14. Insérez le terminal dans le moteur de l'axe Y avant

Ajuster la stabilité

S @

15. Desserrez les deux vis a l'extérieur 16-1 Poussez le portique vers l'avant et frappez le bloc limite.
16-2 Resserrez les deux vis tout a I'heure.

Installer le laser

17-1. Insérez le laser dans le support. 18. Reportez-vous au schéma et insérez respectivement la ligne
17-2. Verrouillez le laser a travers la vis a métaux H. d'alimentation du laser, la ligne de signal et la trachée.

Remarque : En retirant la vis de limite a l'arriere du laser, le laser peut étre fixé a une position plus basse pour graver des produits
inférieurs. Cependant, il est recommandé d'utiliser une plate-forme de gravure et de découpe d'une certaine hauteur pour surélever le
produit, ce qui contribuera a améliorer la stabilité de la gravure.
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Etape 3 : Allumez l'ordinateur

A Avertissement de sécurité : avant d'allumer la machine, veuillez vérifier si la tension

VOLTAGE d'alimentation actuelle est conforme a la tension locale, sinon le produit sera

endommagé.

S

S70u

Interrupteur de sécurité enfant

interrupteur d'alimentation

mise au point automatique
(Appuyez et maintenez pendant trois secondes pour réinitialiser)

interrupteur d'arrét d'urgence

connexion de données

Raccordement de la pompe a air

Puissance de sortie TS1

Connexion électrique

19-1. Connectez la trachée a la pompe a air.

8 i Bluetooth & devices » Devices
19-2. Aprés avoir commuté I'adaptateur secteur sur S e
la tension c'orrecte, termlhez la connexion \ele'ctr|que. i S ==
19-3. Terminez la connexion de la pompe a air et |a i .| oo

connexion des données USB. P
(Vous pouvez également utiliser une connexion
Bluetooth au lieu de la connexion USB, mais Bluetooth * ===

peut Il y a des problemes de compatibilité) W:" ‘ = |

19-4. Allumez l'interrupteur d'arrét d'urgence, P ,...m .
linterrupteur d'alimentation et l'interrupteur de o | o =
sécurité enfant pour terminer le démarrage. - s Y - e
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4. Téléchargement, installation et utilisation de LaserGRBL (PC)

LaserGRBL Introduction

LaserGRBL est un logiciel de gravure laser open source, spécialement congu pour les machines de gravure laser controlées
par GRBL. Il fournit une interface facile a utiliser ou les utilisateurs peuvent créer des taches de gravure en faisant glisser et
en déposant des graphiques.

Formats de fichiers pris en charge

Gcode (nc, cnc, tap, gcode, ngc)

Bit (pg. jpeg, , gif, bmp)
e, gy o e o b Lasc?® \GRBL

Systeme d'assistance
Windows

New Logo Old Logo

télécharger

SCULPFUN S70 Manuel d'aide
Obtenez rapidement le lien de saut officiel LaserGRBL

L

LaserGRBL Interface d'opération a partir du manuel daide:
https://lasergrbl.com/download/

Installer CH340

Que vous utilisiez LaserGBRL ou LightBurn, le pilote CH340 est nécessaire. Vous pouvez linstaller dans le logiciel LaserGR-
BL ou le télécharger et l'installer séparément. (https:/sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Installez le pilote CH340 dans la barre de menu de LaserGRBL.
g DriverSetup(X64) — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF (CH341SER . INF
WICH.CN
INSTALL
|__ USB-SERIAL CH340
|__ ©88/88/2814, 3.4.2814
UNINSTALL
HELP
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057

connecter

Avant de démarrer la connexion, veuillez vous assurer que votre machine de gravure est
correctement connectée a l'ordinateur et qu'elle est sous tension.

& Grbl [A File A Generate @ Colo
COM COM3 Baud 115200 (]
COMG
Filena CoMa [ ]
Progre 1O
"~

1. S'il existe de nombreux ports, veuillez vous
référer a la méthode suivante pour trouver le
bon port

Open

Pin to Quick access

Pin to Start

Map network drive...
Disconne<t network drive..

‘Create shortcut

Delete

@ Computer Management

File Action \iew Help

e 20 E R & =

@ Computer Management (Local)
v '[H System Tools

> @ Task Scheduler

> [ Event Viewer

> [ Shared Folders

> @ Performance
# Device Manager

~ E Storage
pr Disk Management
> ﬁ; Services and Applications

2. Poste de travail (clic droit) - Gestion - Gestionnaire de périphériques -

Ports (COM & LPT) Recherchez le port correct a l'arriere de 'USB-SERIAL CH340

A Generate @ Colo
Baud 115200 L

% Grbl  [A File
Scovs

v ﬁ sf
» i) Audio inputs and outputs
» ¥ Audio Processing Objects (APOs)
> 4 Batteries
> 6 Bluetooth
» Q Cameras
» ! Computer
* wmm Disk drives
» @ Display adapters
’ I Firmware
* [ Human Interface Devices
> "@ IDEATA/ATAPI controllers
» E2 Keyboards
» . Mice and other pointing devices
» [ Monitors
> Network adapters

-

@ USB-SERIAL|CH340 (COM9) |
SIS HAgRESIT (COM3)
i EFEEE LAREST (COMY)
 ETEE HASEREST (COMS)
SIS HASRESIT (COME)
i EFHEE LAOREST (COMT)
f ETEEE LAgRESIT (COMB)

y |

om

»

3. Sélectionnez le bon port et cliquez sur le bouton de connexion. Le bouton passe

Essayez votre
premier projet

a W\ et la connexion est terminée.

1.Ctrl+O importer une image

2. Sélectionnez le mode de tramage, la difficulté
de gravure est plus faible, la vitesse de gravure
est plus rapide et l'effet est meilleur.

3. Ajustez la luminosité et le contraste

4. Ajustez la qualité a : 10 lignes/mm (réduire la
valeur améliorera l'efficacité et réduira la préci-
sion)

5. Si nécessaire, vous pouvez utiliser des outils
d'édition d'image pour traiter l'image

6.Etape suivante

® Import Raster Image

Farometers

Hasiza Snocth (HQ Biocbie)

Brizhtoesa —
Contrast |;—
Wwhite Clip | —

Conrersien Tool

() Line To Line Tracing

® 1hit BY Dithering ‘2

O Veotorize!
) Centerline
() Pasathrouzh

Ditharing Optisms
Dithering FloydSteinberg

Tirection Horicental

Guality  10.002 Lizes/m ‘@

[ Line Ereview

Previer Original




Target image
Speed
Engraving Speed mmmiT
Lazer Options
Laser Mode M4 — Iymamic Fower ‘9

0

200

0. 0%
z0.0% hio

S-IMIH
S

Image Sire and Position [mm]

[] Autosize 300 IPI [EXIF]

Size W 6.8 H 90.0 8 ¢

Offset ¥ 0.0 ¥ 0.0 b Rt
E Cancel

15> Aol Uy

13. Placez du contreplaqué de 3 mm.

Create!

7. Veuillez vous référer aux recommandations de sécurité a la page
P49 pour le réglage des parametres.

8. L'image de gauche prend comme exemple du contreplaqué de
3 mm pour définir les parametres.

9. Sélection du mode Mode Laser : M4-Dynamie Power
10. La valeur ici 1000 correspond a 100% de puissance
11. La taille peut étre définie selon vos propres besoins.

12. Créer

<412

B Las=rGREL w7120

A Fie M Generate @ Colors
Baud | 115200 B

-
1 & 017

i 225=c00. 060 -
@ s20-250

@27=1.002

@ s3e-1000

@310

O3

@ 51e0-20.0e0

@ s1e1-20.000

9 s1e2-250. ean

@ s110-c002.000

@ 3111-c000. 000

@ 4112-1000 200

@ s120-1000. 000

@ 171-1000 808

O 5122-10.000

@ 13e-410. coe

@ 5131-200. 000

@ 3132-200. co0

@crbl 1.1F ['s" for help]

) Preview

A Grbl
COM  CoM3
E]

Flename  11png

Progress

&0

30

M Language X Tools 7

xco 0000 0.000

B4 A
Cao T

=307

30 1za

“reoy, (40

10

2

1)) e (o]

-—

2

Lines: 227412 Buffer |

Estimated Time: 12 min 42 sec

Save 1208 on a Portable Engraver

00h S[1.00¢] G1[1.00x GO [1.00x]

Status: Idle :

15. Utilisez le bouton Edge Patrol pour vérifier la plage de gravure.
16. Déplacez le laser ou le matériau de gravure pour que l'image soit gravée dans la position appropriée
17. Commencez a sculpter
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5. Téléchargement, installation et utilisation de LightBurn (PC)

LightBurn Introduction
LightBurn est un puissant logiciel de gravure et de découpe laser qui prend en charge une variété d'appareils laser. Il fournit
une interface utilisateur intuitive qui permet aux utilisateurs de créer, modifier et manipuler des graphiques vectoriels.

Fortement recommandé

L'apercu du curseur croisé du S70, la coupe et le réglement sur l'axe Z et d'autres fonctions doivent sappuyer sur le logiciel
Lightburn, il est donc fortement recommandé d'utiliser Lightburn avec le S70.

Formats de fichiers pris en charge
Vecteur (svg, ai, dxf, pdf, sc, gc, gcode, nc..)

Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, tif, bmp..) Ll @ H | B l | R N
Systeme d'assistance

Windows / MacOS / Linux BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

télécharger
LightBurn

BT e e S P

316 Ve TOo00E.
|
EY
|

SCULPFUN S70 Manuel d'aide
Obtenez rapidement le lien de saut officiel de LightBurn a partir du manuel d'aide:
Lightburn télécharger https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial

- 4]

Il est nécessaire d'installer le pilote CH340. Vous pouvez vous référer a la méthode de la page P56 pour
installer le CH340 via LaserGRBL. Vous pouvez également le télécharger et l'installer séparément.
(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Configuration
LightBurn

Avant de commencer la configuration, assurez-vous que votre machine de gravure est
correctement connectée a l'ordinateur et allumée.
B oevices - tghezan " ] ] Tox

Trar Juvien Lint

& B Mew Dovice Wizard
B} Maw Dwvice Wizard

Fll.:l your laser or controller frea thls 1ist: . gbl CEBL devios
[ Pt
}a Gurki-STHt How do you want to conoect to 117
bl caz ‘2 Sarial/Uss ‘4
S Ethernet/TCP
gl GazL-ma (10 o aren @ e
Losa Laner
alﬂﬁbw
1 il Ui .
‘_ T Tan thia for GREL 19 or Jigher, wsiag vaciskle pore meds O3
Ficd My Laser Crunts Thernlly t 3’ =
Waks DaEwilt Hit Bamors. Expert. [ | |
Tageart Prader o a5 Canal
i ]
1. Créez manuellement un périphérique GRBL 2. Sélectionnez la connexion USB



“ B New Device Wizard

Vhat would you like to call 147
(Lf you hava more then ona, use this to tell thes apart)

fwesome ST0

-

6

VYhat sre the dimensions of the work area?
[The Langths, imnn of the ¥ and ¥ axiz of wour Lazer]

¥ #zis Length (830 (2]

o

7

I

T hxis Lenzth 800 | m

o

8

L e

3. Nommez votre S70 et définissez la zone de

travail sur 830*800

“ B New Device Wizard

That's it - you re dons.
grbl ez E Serial I5B

Awesome 370
S00mm ¥ B00mm, origin at fromt left

Hers'= a summary:

Cliek "Finizh” to add the naw device.

I

5. Finalisez votre configuration

@) Optimize Cut Fath

7 ®
129 o]

Opd

Devices

bl

7. Sélectionnez le bon port connecté a la machine de
gravure. S'il existe de nombreux ports, veuillez vous

référer a.
Trouvez le bon port en utilisant la m

éthode de la page P57

? X
“ B New Device Wizard
Vhere i= the origin of your laser?
(Whers iz X0, YO 7)
Raw Left ) () Fear Right
Front Left @ (O Fromt Bight
OB futo "home” your laser en startup?
_ 10
: 1 1’ [CBest ]| Canead

4. Désactivez la fonction de retour automatique a l'origine

lors de la mise sous tension de l'ordinateur.

Vous pouvez toujours revenir a l'origine manuellement.

B Devices - LightBum 1.7.00 7 B
Your Devics List
Awesome 570
GREL | GCode
13
GEBL — Sarial /ISA
B0m x B0m. origin at front left. auto—heme dizahled
Find My Lasar || Crants Narually | LightBon Bridgs | Inpart |
Maka Dafault | | Edit | Eanovae | Expart |
7 3

6. Sélectionnez l'appareil configuré et cliquez sur OK pour

démarrer le parcours de gravure.

B0 Optimize Cut Path

Opt

Devices

U||?ﬂﬁ.w:

8. Choisissez le bon port

9. Vous pouvez modifier la configuration dés maintenant
dans les appareils
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Paramétres de

1 fonction

E—l}* 2LEAZ QA0 T S50+

B settings - LightBurn 1.7.00 2

mEm
tf}:ditor Settings  MEElnits and Grids g]]isplny [3. Inpart / Bxport 8

Tni ts Grids
Better For COZ/zalve Better for diode @ dl Camitrree]
O nm / sec 3 ® mn / min

¥isnal Grid Spaci

() Inches / sec (O Inches / min

Efdl Seyy Wheen

Settings > Units and Grids > Better for diode
L'unité de vitesse unifiée est mm/min

() Inches / mmisec (O Inches / mm/min
Click—Selection Tolerence (pixel
Snapping

@0 Snsp to Objects Object Snap Distance (pixel

B0 Spap to Grid

Shape Move Increments

Ctrl-frrow: 1.0000 | hrroe: 5.0000 &

Shi ft—hr

120 an B0 960 ggg _
2] tdit Macro - LightBurn 1.7.00 ? * |$100=80. 000 )
$101=80. 000

$102=2E0. 000

$110=6000. 000
$111=6000, 000

$112=1000. 000

$120=1000. 000
$121=1000. 000
$122=10. 000
$130=410. 000
$131=400. 000
$132=200. 000

Grbl 1.1f ['$ for help]
ok

[VEE:1.1f 20170501 : ]
[0PT: VI, 15, 128]

Target buffer =zize found

Button Label: |Hig}\ Speed |

Macro contents

$speed=1

ol
W
[tvpe commands here) ‘ A1 [=Y4 Show a1l OB
| Ry Gueed High Speed Macro?
Cancel I: Macr o3 Macrod Macrab

Cuts / Layers Mave Conzole File List Camera Control Variable Text Shape Froperties

A.Parameétres de commande S70

AT: Entrez manuellement les parametres de commande ici
A2: Cliquez avec le bouton droit pour définir la commande de macro de raccourci

Basse vitesse et haute vitesse

1. Tag : Macro a basse vitesse : $speed=0 (convient a la découpe ou & la gravure de haute précision)
2. Tag : Macro haute vitesse : $speed=1 (convient a la gravure & grande vitesse)
Cliquez simplement sur le bouton lors du changement.

Débit d'air au ralenti assisté par air
$air=1 (réglez le débit d'air, 1-50 représente le débit d'air, 1-50L)

Interrupteur d'alarme d'inclinaison
$tilt=0 (0 ferme, 1 ouvre)

Interrupteur d'alarme de flamme
$fire=0 (0 éteint, 1 allumé)

Désactiver la commande de la croix rouge
$cross=0 (0 éteint, 1 allumé)

Interrupteur d'objectif sale
$lens=0(0 éteint, 1 allumé)

interrupteur sonore
$buzzer=0(0 éteint, 1 allumé)
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B Device settings far Awesome 570 - LightBurn 1.7.00 ? *

Basic Settings  Glode  Additional Sattinge Get Fosition

X ¥ e T

Om Inchla podnter offsst YR 20 Eociic 2 axic Move to Positien e ¥ Go

ared Fositions: ~ Manaze

Yorking Size Origin Lozer Dffsst % Comtral
Width B0 Om 2 o
Height (B0 O 2 % [500m  [5]Y 6 onn 3] W Bererse I directim 3
: ®0 B0 Belative 2 noves mly
O CHC Machine [ Optinize ¥ noves
Gurar al Options Other aptions
Tab Bulce Width (an (0,080 3 | i o S
O Fast ¥hitespace Soan
OB Inshle job checklist | BaiE | 1T madein
[ Frene Comtinanosly O Enable 47 Jogging
OB Seep T output to Laser (M Ersble ITR signal

Gt RS A (NP #0 Ecable lazer £ira butko
O Foable Scanniog OfEzat Adjuabmeat SR =0 Loser <o when franing [0.30% ¥

0 Enshle ‘Out of Bounds' warning

DY Di=tance |10.00 | mm
Speed G000 = | mmsm
BB -seeci 60w

Speed Line Shift Initial Offset W Ersble ofods Cluctaring
B0 Esturn ta Finish Fesition A
0. ton Sie:[0. tna | Set Clear Set Finish
6 Dot Origzin Origin FPosition
(o) ]} [C], ]
: . E
Svalue nax 1000 3 , = .
add Delete bt Bare OB > (@ Move From Machine Zero Fower| 0.30% 5 Fire
Inport Expoct Tren=fer node EufEeced w
Cancel Cuts / Layers Move Censole Camera Control Variable Text
{3Frans Sare Glode Fun GCode
3o to Origin Start From: Current Fosition ~

0O O O : \
mmizn O O O  Avantde tester la « fonction d'allumage »
®

et la « fonction de curseur croisé », veuillez régler le mode de

© O coordonnées sur « position actuelle » et définir l'origine sur le coin inférieur gauche.

-4-5how Last Position

Optimization Settings

B.Fonction d'allumage

Fonction : Aligner les dessins sur les matériaux

1. Allumez B1 et B2 et réglez la puissance de B3 4 0,3 %

2. Cliquez sur B4 pour voir l'effet

3. Dessinez un rectangle et cliquez sur le bord pour voir l'effet.

C. Fonction de curseur croisé
Fonction : Aligner les dessins sur les matériaux

1. Le curseur en croix est toujours activé, mais C1 doit étre ouvert pour activer sa fonction.

2. Définissez le décalage comme suit : X : -5.5 mm, Y : 26.5 mm

3. Le décalage laser ne fonctionne qu'en état de fonctionnement et ne peut pas décaler le point lumineux de l'apercu du cadre.
4. Vous pouvez choisir soit la fonction de curseur croisé, soit la fonction d'allumage, et vous pouvez désactiver les fonctions inutilisées.

D.Activer l'axe Z

Fonction : vous permet de controler le levage de I'axe Z, la mise au
point auxiliaire ou d'utiliser la fonction de coupe et de réglage dans le

logiciel

1. Allumez D1

2. Cliquez sur D2 et D3 pour tester l'effet, D4 contréle un seul coup et
D5 contréle la vitesse.

E.Fonction de réglement de coupe

Fonction : lorsque plusieurs coupes sont nécessaires, la mise au point

est automatiquement abaissée et la zone a haute énergie du faisceau

est toujours utilisée pour la coupe.

1. Dessinez un rectangle et réglez-le en mode ligne pour le couper.

2. Double-cliquez sur le calque pour ouvrir "I'éditeur de paramétres de

coupe" et définissez le nombre de passes (E1).

Décalage de I'axe Z (E2) : quantité d'enfoncement lors de la premiére coupe

Pas Z par passe (E3) : quantité d'évier ajoutée a chaque coupe
Remarque : pendant la mise au point automatique, une fois que la sonde de mise
au point entre en contact avec le matériau, le laser se leve automatiquement de 6
mm pour terminer la mise au point. Par conséquent, le tassement réglé ne peut pas
dépasser 6 mm et la surface inégale du matériau doit étre prise en compte. Si le
montant du reglement automatique est trop élevé et que la sonde touche
accidentellement le matériau, la tache sera terminée.

£ cut ssttings Editor - LightBurn 1.7.00 ? *®

O - 0w
L1 tine @B O
T €0tz Seb L

dpeed (mmmind |1000 =
Maxe Fewsr (%) |100.00 2| W0 air aecice

W Constant Fowar Mode

Moda |Line )

Common.  Advanoad
Hunber of Pazses2 QSR

T DEEzet (nn] [2.00 52K In
Z step per pass (mn) [3.00 YK In
Becf offset (nn) 0000 3 {off)

Farforation Moda [ Cat 0.10 o Skip |0.10 v

tion [ | Autematic Nanual

Tab Sice ion) [0.50 -
&l Spacing 0. 00 + | Spacing
ar Shapa = |Min Tabs
OB Linit Max Tabs |l = | Mex Tebs
Tah Car Fover |0 2% of max power

Clear Tabz | O Ship Dnner Shapes

Exemple correct : Exemple d'erreur :

E1: 2 fois E1: 3 fois

E2:2mm E2:2mm

E3:3mm E3:3mm

Le montant total du naufrage est de : Le montant total du naufrage est de :

2+3=5mm <é6mm 2+3+3=7mm>6mm
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Fle Edit Tocls frrange Laer sk Window Langusge Help

LERROGfak® +0L0
muficne e g nisfass om0 54 800

wrarmrzn Sea B wigefimom  Elm imaw B oo

Feat| drial Haight|10.00 2| ypuns/n.on
n.oo - [= R OB Ugger Caxe @0 Maldad = A=
B 1o oW Tistoet -

essayez un projet

@dk B2 bag & i 2504

B

g 7 RS

= |l g v RIS

0 A00 o Serl+Do0O0ONw

Do o

néEeat]n

200 140 B P 1y Tar L T I T L
DODE"EEOFDNDEEDDDEEDEE=z - “H0EE - @D

Wi G1E 2v d1BOxd te Bax [AT9.1n S08.0v1 1 abjeots

M ¥rrs  B0Gize B0 Eotwts B0 Bheer o TOLDOL v MEO0 e

=0

Tursdl.

=5 M Ners u gy .!\ddlr.;
loelE & 0 Lok fxmne chjurts (00 2

. T&
2 Layer Mede
coo [l imsoe

oo N [

Double-cliquez sur le calque

Spd/Pur Outpust Show Air
2000,0/200 @ ®@

m
15000/1000 @0 D m

Luyar Coler

oz Coomt

Tntorval [aa)
[T

Epend t-d'-l
1 2| Forer Hux m
S]] Forer Min (8}

Yurjshl-

nm.

Cbs /=  Bre  Gr

{ [ B2 [ Ee | e

Swrs Tads Bux @ade

Clrcen e
24 firsees o ta Deigin Sturt Fron: | Durramt Fosition -
O Eakle Botery C

Qg o o
Tk beigho O 01 0
O Cat Bulavked Braghica ® O O

1o O Vs Ealaction drigia ~t-Fhs Luak: Pasition
B Dkiniza Cat Bath Dptinization Setting
v 3 deancmn 3T0 -

Marioar | |OOE

=0 L0A0Y Lup  Material Libeary

1.Ctrl + j'importe une image
2. Ajustez a la taille appropriée

3. Dessinez un rectangle de taille égale a la couche de découpe et découpez

limage gravée.

4. Définissez respectivement les parametres de gravure de l'image et les
parametres de découpe de la couche de découpe.
En prenant comme exemple le contreplaqué de tilleul de 3 mm, les parametres

recommandés sont les suivants :

B Cut Settings Editor - LightBum 1,7.00 7 ®

[ P —

Spasd (rm/fuin] | 12000 -
Max Fovar (8] _ B Air hesist

Min Fower (%] 0.00 :
(O Constant Famar Mods
Made Tauge

Inuge Eettiogs
Yi-direoticnal sowming B0 Hegativa Inage OW

- Dvarsoarming (M 2. 6% :
— Line Inksrval [on] 0. 1000 [ Sher
—_— Soan kngle [del o :
I OEEsat o] 0.00 [nome}
Dot vidih corrackico OB 0,050
Inags Mods i thar Paxx—Through Ol

Celle par inch/50.0

{4l Tk | € |k e

projet gravure coupe L AL ey o6 o 8] ol Ebue wnglel22.5
i1l graups tegethe () Wwber of Fasses| 1 &
modeéle ]mage Line Fill shapes individuelly @ Rosp Length0.00 E
Air (assistance aérienne) fermer ouvrir
. . . i ther Sawple
vitesse 20000mm/min 1500mm/min e
pouvoir 20% 100%
Nombre de passes 1 1
intervalle 0.7mm / ithures P sveisbug diffustan dthocine
Gond choica for mooth shaded or phto inagas.
Mode image Dither / feaat ba Dnbealt] [Gabe Dufealt] ik Demalt for A1 [= ] cwa
Double-cliquez sur le calque pour accéder a l'éditeur de paramétres de
découpe et changez le mode d'image en Dither
_______________ .
Lo s -~ *} 1. Cliquez avec le bouton droit sur I'image pour accéder au
Copy chlsC | mode de réglage de I'image, ol vous pouvez ajuster Luminosité
::m E::; de limage, contraste, etc.
e 2. Vous pouvez également ajuster le mode image ici
el n (et I'éditeur de paramétres de découpe les paramétres sont liés)
Group Cirl+G
Ungroup cirl+u
Lock Selected Shapes Mode image
e R 1. Mode niveaux de gris (par défaut)
onvert to Bitmap + + e e k) R P il Lt ER)
— s Il est difficile d’utiliser la lumiere et I'obscurité de I'image pour
S e controler la puissance du laser, et les novices ne pourront
AdiuctImage Akt pas I'utiliser. recommander
Save Procesed Bitmap I
Show Properties . . .
. 2. Catégorie de gigue
) R0 il m;';N;EL Utilisez le nombre de points noirs pour simuler différentes
Memat A1 Tramsts Al . - . . N L . s
T T | échelles de gris, ce qui est plus facile a utiliser et moins difficile.
.' La gravure est plus rapide
1
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Stylisez les images avec moins de difficulté
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Va1, 000 % a)hdn tlem .lmmn h & g el =] ::]:.‘ g:’:’f"" o Vo000 % Wlip 3 LGRS nrr.ino

% | a0 160 y

4

O

(o]

O

D

+

Ld

A L]

9

I 9 - !}

o

)

)

1)

o

I I 0 0 [ 0 T N N D D 0 = DD D = DD
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5. Sélectionnez deux calques

6. Cliquez sur Aligner au centre pour aligner le calque de découpe sur le

bord de l'image.

7. Réglez le mode de coordonnées sur : emplacement actuel,
8. Et changez l'origine dans le coin inférieur gauche du dessin,
9. A ce stade, le point vert dans le coin inférieur gauche du dessin

correspond aux coordonnées du laser.

10. Placez du contreplaqué de 3 mm

11. Cliquez sur le bouton de mise au point automatique pour terminer la

mise au point automatique

12. Poussez le curseur en croix laser pour l'aligner avec le coin inférieur

gauche du contreplaqueé.

13. Cliquez sur Patrol pour confirmer que la plage de gravure est correcte.

(Basé sur la portée de patrouille du curseur en croix)
14. Cliquez sur Démarrer

- =] x
G& ool T 1] SR B
= o0 Lack Lnoer ohjects [ 0.0
o 1044
* Laper Mode Spd/Pwe  Cutpue Shaw Ar
cot il wee  2oymo @ @ ™ ||A
cot [l tre  <|tsoansie0 @ em o |
-
]
ol
| <
Layar Caler Spand faniu) [ G000 2
Tucs Coumt 13| Powwr Nz [} | 000 2
Taturvel [} [ 0100 3] Foeur Bia (8} 000 =
Cabe ¢ -+ Merw Qo Bl Ceswra B= Voisll Fhaps Frope
@
Ty

11 . 14_’ s

13 ’ Lo e

" ftns o b rigin ] ’ Start Frow: | Darrant Foaitiom =
O Tndkle Batery o a o
s 8

Zurs Tln ‘ Bus @adn

O Dt Salarked raghics

OB Ton Salarkion Ordgin

] ptinizs Cut Tath
Tevdaw | OB

Dptindzation Settings
| [ hrasowa 1O =

W7 Luw  Material Librery
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6. Tutoriel d'utilisation de I'écran tactile du port série TS1

SCULPFUN TS1 Introduction

SCULPFUN TS1 se connecte a une machine de gravure laser afin qu'il puisse directement démarrer le travail de gravure via
le fichier G-code dans la carte mémoire sans recourir a un ordinateur. Son interface utilisateur intuitive et son fonctionne-
ment simple améliorent considérablement l'efficacité de la gravure et sont particulierement adaptés aux opérations porta-

bles et aux applications dans des scénarios industriels.

1. Branchez le cable de données USB et |'alimentation TS1
dans le boitier de la carte mere S70 Max.
(Le cable n'est pas I'aspect final, tout dépend de l'objet réel)

carte SD
Stocker les fichiers de gravure

Type-C

TS1 Ul Mise a jour du micrologiciel

USB

Connectez-vous a la machine de gravure laser

Entrée d'alimentation
Compatible avec la tension d'entrée 12 V ou 24V

2. Connectez l'autre extrémité au TS1 et le TS1 s'allumera
automatiquement.



SCULPFUN

) ez
¥

Set Up

© ©

Control Carving

A1. Affichage de l'état
Idle / Carte SD / Connexion WIFI

A2. Connectez-vous a la machine a graver.

Refresh PgUp PgDlp

ElBEIEI

01.gc 02.gc 03.gc

Page:’l /5

C1. Actualiser
La carte mémoire prend en charge le remplacement a
chaud lorsque TS1 est allumé.

C2. Tournez la page

Fichier de gravure C3.Gcode
Lisez le fichier Gcode sur la carte SD Le fichier Gcode peut étre
généré par LaserGRBL ou lightburn.créer

< Control (1=
Xl|o Y|o S|lo
é Fast 10mm
Limit Error Reset
Air Assist

B1. Déménagement et retour a l'origine
Controler le laser pour se déplacer ou revenir a l'origine

B2. Activer la limite

Activer : cliquez pour revenir a l'origine, le laser se déplace vers le coin
inférieur gauche et déclenche le fin de course pour revenir a l'origine.

S'applique au mode de coordonnées absolues (lightburn)

Fermer : cliquez pour revenir a l'origine, le laser revient a la position avant

de se déplacer, applicable au mode de position actuel

B3. Réinitialisation d'erreur

Une fois que I'écran du port série signale une erreur, cliquez pour

réinitialiser l'erreur.

B4. Assistance aérienne
Activez |'assistance aérienne et laissez-la allumée pendant les
taches LaserGRBL

B5. Apercu en basse lumiére
Utilisé pour aligner les bords du matériau

4 Set Up 6=
D1 English on [
& )
Language Buzzer
D2}
Q) S
wifi About
D1.Langue
D2 WiFi

Développez le TST en un module de réception WiFi afin que le S70

puisse étre connecté aux appareils mobiles
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essayez un projet

@ scuLrFun

1. Appuyez pour éjecter la carte SD 2. Insérez la carte SD dans l'ordinateur via le lecteur de carte

@ LaserGREL v7.12.0 B zuntitled= * - Awesome S70 - LightBuri

SOk L Faw 200 T H]
i i i ey s . = = I ’ & File Edit Tools Arrange Laser Tool
s e E— J{ Grbl [ File A Generate |n ., Ctrl+N
Conl image 0000 R0 L ) .
Open File
COM coms @@ Op . 51 New Window
®  Filename 11 L d Append File Recent Projects
! s C  Reload Last File |ps Open Ctrl+0
B Quick Save @ Import Ctrl+1
& B Save (Advanced [ Show Notes Ctrl+Alt
= 2 Save Project B savwe Ctrl+S
D Send To Machi B Save As Ctrl+Sh
e 1o WIAChINE oy ¢ GCode Alt+Shi
¥) Send From Positig 3 Export R? sy
Preferences
NEREES =S NAN - W0 Bundles
8 o LLCOwAR ~mow sem Lile _
3. Créez un projet dans LaserGRBL ou LightBurn et 4. Enregistrez le Geode sur le bureau dans LaserGRBL ou LightBurn

définissez les paramétres, dimensions, modes de coordonnées
approprieés, etc.

e &3
v e
= Windows (C)
3w xianmu (D2 — E" Y . L4 a1
R = FIHhEEHFIHPL(0)
= U £ (E)
, G = i Mass Storage Devic
i mes E\k
O R U S (E s (E

1-4EE  i#F 1 4mE 3.51 MB

v & 4 B B dx

5. Copiez le Gcode du bureau sur une clé USB, ce qui peut 6. Ejectez correctement le disque U
réduire le risque de perte de données par rapport a son
exportation directe vers une clé USB.
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©) scULPFUN

SCULPFUN

& scuLpFUN

Control

7. Retirez la carte SD et insérez-la dans TS1 8. Cliquez sur le fichier

§ scuLpFun

|<”i.‘@‘-ﬂ

9. Placez le contreplaqué et complétez la mise au point 10. Sélectionnez le fichier qui doit étre gravé et cliquez sur
Edge Patrol pour vous assurer que la plage de gravure est
dans la position appropriée.

—— | B N

© scuLpruN

& scuLprun

Idle (7] Carving Run (] 3

11. Une fois la patrouille de bordure terminée, commencez ~ 12. Tache de gravure en cours
a sculpter
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7. Téléchargement, installation et utilisation de SCULPFUN (APP)

SCULFFUN

G scuLer

SCULPFUN

SCULPFUN S70 Manuel d'aide
Obtenez rapidement l'application a partir du manuel d'aide

SCULPFUN (APP)Il est désormais disponible sur Google Play et Apple Store. Recherchez sculpfun pour le télécharger en toute sécurité.

connecter

Le téléphone mobile doit se connecter au S70 Max via le module wifi de I'écran série.
Veuillez d'abord connecter correctement I'écran série et la machine de gravure S70 Max.

< Set Up (= 4 Wireless =

Wireless Mode: >€Q2
English on ireless Mode AP ‘

&)

S Q) Current IP Address: 192.168.4.14 A5

Language Buzzer
Wifi: sculpfun TS1-62716

»® (9]

wifi About

'Y Wireless (=

Cliquez (1) = Cliquez (2)

Mode AP

AB* 53’ Lorsqu'un téléphone mobile est connecté au signal WIFI émis par TS1,
la distance de transmission est courte, mais la stabilité est plus élevée,
clest donc plus recommandé.

Mode STA

Le téléphone mobile et le TS1 sont connectés au méme WIFI domestique.
La distance de transmission et la stabilité sont affectées par la qualité du
signal WIFI.
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The Wi-Fi network "Sculpfun
TS1-62716" is not connected to the
Internet. Allow Wi-Fi Assistant to
switch you to a better Wi-Fi network?

Decline ‘ A4 Allow

1. Cliquez sur AP (A3)

1. Recherchez le signal wifi de TS1 sur votre
téléphone mobile et rejoignez-le

2. mot de passe wifi : 12345678

3.1l n'y a pas de réseau pour ce signal, veuillez faire
attention a rester connecté (A4)

< Wireless (=

Enter the password for "Home WiFI"®

Cancel Connect

4 Wireless M=

Wireless Mode: STA >
Current IP Address: 84' 192.168.31.164

Wifi: Home WiFi

1. Cliquez sur STA (B3)
2. Connectez-vous au méme WiFi domestique que

votre téléphone
3. Afficher l'adresse IP actuelle de TS1 (B4)

SCULPFUN

6 ® & QO @

2|3 4,5, 6,7 8|9 0

4. Afficher l'adresse IP actuelle de TS1 (A5)
5. Entrez l'adresse actuelle sur votre téléphone portable (A6)

6. Cliquez sur Connecter (A7)

SCULPFUN

e & I a @ v

2|4 |s|e|l7|g(9]0

5. Entrez |'adresse actuelle dans votre téléphone portable (B5)
6. Cliquez sur Connecter (B6)
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9. Service aprées-vente et conditions de garantie

Service apres-vente
Si vous rencontrez des problemes avec votre S70, veuillez nous contacter et nous vous répondrons dans les plus brefs délais.
E-mail: support@sculpfun.com

Conditions de garantie

L'ensemble de la machine et les composants clés bénéficient d'une garantie d'un an, et les pieces fonctionnelles d'une
garantie de trois mois. Le produit bénéficie d'un service de garantie a compter de la date de réception.

Pour tout produit remplacé ou réparé, sculpfun accordera la période de garantie restante du produit d'origine ou 30 jours
apres le remplacement.

La qualité du traitement est étroitement liée au fonctionnement de I'utilisateur, aux matériaux de traitement et a
I'environnement de traitement, et n'est pas couverte par la garantie.

10. Avis de non-responsabilité

Ce produit est un équipement de marquage laser. Veuillez scanner le code QR sur la couverture pour obtenir le manuel
d'utilisation complet ainsi que les derniéres instructions et avertissements. Toutes les informations contenues dans ce
document ont été soigneusement examinées. En cas d'erreurs typographiques ou de malentendus sur le contenu, veuillez
nous contacter. Les améliorations techniques apportées au produit, le cas échéant, seront ajoutées au nouveau manuel
sans preavis.

Lorsque des problemes ou des pannes surviennent avec la machine, veuillez fournir les fichiers de marquage d'origine, les
paramétres de configuration du logiciel de marquage utilisé, les informations sur le systeme d'exploitation, les vidéos du
processus de marquage, les étapes de fonctionnement, etc. pour aider SCULPFUN a vous fournir des méthodes de
dépannage et des services aprés-vente. en temps opportun Servir

SCULPFUN n'assume aucune responsabilité pour les pertes causées par les utilisateurs n'utilisant pas ce produit conformeé-
ment aux dispositions de ce manuel. Il est interdit aux utilisateurs de démonter la machine sans l'aide du personnel
technique de notre société. Si ce comportement se produit, la perte causée a I'utilisateur sera a la charge de ['utilisateur.

Sous réserve du respect de la loi, SCULPFUN a le droit final d'interpréter les documents. SCULPFUN se réserve le droit de
mettre a jour, de modifier ou de résilier les présentes Conditions sans préavis.
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1. Informations de sécurité (lecture obligatoire)

1. Asegurese de que el S70 esté colocado sobre una plataforma estable para operar.
2. Antes de encender el producto, asegurese de cambiar el adaptador de corriente al voltaje correcto.

3. Debido a la alta potencia del laser S70, se deben tomar medidas de proteccién antes de utilizar el S70 para procesar objetos:
use gafas para proteger sus ojos de los peligros del laser. jAsegurese de que haya un aislamiento metalico confiable debajo del
material de grabado para evitar dafios a su propiedad!

4. Cuando el S70 esté funcionando, no mueva el equipo o los materiales de grabado para evitar afectar el efecto de grabado o
causar peligro. No deje la maquina de grabado mientras el S70 esté funcionando.

5. Los menores deben utilizar este producto bajo la supervisién y asistencia de un adulto.

6. Cuando el dispositivo esté encendido, no desmonte ninguna parte del cuerpo para evitar tocar accidentalmente la fuente de
alimentacion. No toque las areas electrénicas con las manos u otras herramientas.

7. Cuando el S70 corta/graba materiales inflamables a baja velocidad y alta potencia, es facil que se produzcan llamas. Si
encuentra llamas, suspenda el tratamiento inmediatamente. Rango de configuracién de seguridad recomendado:

proyecto huecograbado corte 1. El interruptor asistido por ajre solo es adecuado para materiales de
o A madera. Pruebe otros materiales usted mismo.
modelo Fill /image Line 2. En el modo Linea, no se recomienda que la velocidad maxima supere
Aire (apoyo aéreo) cerca abierto los 2000 mm/min.
. . . 3. Al grabar materiales de madera, utilice una velocidad de grabado mas
velocidad 1000-36000mm/min | 300-2000mm/min baja gon mer&oT potenpilza, de lo contrario existe el riesgo degcombustic’m
fuerza 10%-100% 50%-100% espontanea del material. A o ‘
, 4. Al cortar materiales de madera, |a velocidad es inferior a 300 mm/min 'y
Numero de pases 1 1-10 el material tiene riesgo de combustion espontanea.
intervalo 0.Tmm / 5. Al realizar la prueba utilizando Ja tabla de prueba de pardmetros

generada por, el software, no esta configurada correctamente y puede
contener pardmetros extremos. Recuerde nuevamente que no‘abandone
la maquina de grabado laser durante la prueba.

8. Si se encuentra con las siguientes situaciones, 6. Los pardmetros anteriores son sélo de referencia y todo esté sujeto a

los materiales reales.
deje de usar el producto y corte la energia inmediatamente.

« El usuario percibe un olor a quemado procedente de la maquina.

« Los usuarios notaron llamas abiertas provenientes del material de grabado.

« El usuario not6 que los componentes internos de este producto estaban dafiados.
« Este producto deja de funcionar inesperadamente.

« Este producto emite ruidos o luces inusuales que nunca antes habian aparecido.

9. Caution—use of controls or adjustments or performance of procedures other than those specified herein may result in
hazardous radiation exposure

10. Sefales de advertencia e instrucciones

Las sefiales de advertencia e instrucciones del S70 estan colocadas en lugares que pueden causar peligro antes o
durante el funcionamiento. Si el logotipo esta dafiado o falta, reemplacelo inmediatamente. Puede utilizar la siguiente
plantilla para copiar e imprimir el logotipo que necesita (obtenga el archivo de impresion del manual en linea del S70

drezRee  |iirespem |%I‘l$wmﬁvﬁl

G scuLeruN
woso | s Avoid running
Engraving Siee | B30°E00mm

ACAUTION the machine

oted . "

Eloctric Pawer | 3 A DANGER : iel
FCID | 20F27-55-570 . @ without supervision
C€ FE Z RoHS ;




| Left Beam

2. Lista de productos

Rear Beam

X-axis component

Air Pump

Power Adapter Goggles

T
S70 MAX ﬂ___
ToolkitE
M

Step 1 Screw Kit

.

Step 2 Screw Kit

© scuLPFUN

Front Beam

TS1 Screen

IE—

Laser tools

SO

TS1 Power Cord

==

Power Cord

=

Data Cable

s
©Q
=
=
o
@
@
3

074



3. Pasos de instalacion

Preparacion

Las dimensiones de largo y ancho del S70 Max son: 1100*1150 mm. Primero prepare una mesa lo suficientemente
grande como plataforma de instalacion.

Paso 1: ensamble el marco de cuatro lados

| 1

A

M5*45 4 PCS M5*30 8 PCS M5*14 4 PCS

1. Consulte la Figura (1) para colocar el marco de 3-1. Consulte la Figura (3) para apretar los tornillos. Tenga cuidado
cuatro lados. de no apretar estos 4 tornillos.

2. Consulte la Figura (2) para distinguir los tornillos. 3-2. Los tornillos en las cuatro esquinas del marco se instalan con

referencia a esta esquina.
3-3. Apriete los 16 tornillos.

075



Paso 2: montar el pértico

portico fijo

111, .

@ 6 66 o

M4*35 M4*25 M4*16 M3*8 Mé4*4
2 PCS 4 PCS 4 PCS 2 PCS 2 PCS

Nota: Los cables son dificiles de renderizar y se han 6-1. Consulte la Figura (6) para apretar los tornillos. Tenga
omitido en la renderizacién. Los cables y las piezas de la cuidado de no apretar estos dos tornillos.

fotografia son. 6-2. Consulte los tornillos de la izquierda para la instalacion
Las piezas detalladas no son la version final, todo esta a la derecha.

sujeto al producto real. 6-3. Apriete los 4 tornillos.

4. Coloque la viga del eje X segun la Figura (4)
5. Consulte la Figura (5) para distinguir los tornillos.
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cinturdn fijo

7. Pase la correa a través del espacio en el lado izquierdo 8-1. Apriete el tornillo E. Tenga cuidado de no apretar estos
del engranaje y coléquela en el engranaje. dos tornillos.
8-2. Apriete el tornillo D, apriete la correa adecuadamente y
apriete el tornillo E.
8-3. Para la instalacion de la correa a la izquierda, consulte la derecha.

organizar cables

9. Utilice el tornillo G para fijar el portacables.

S |

11. Puede utilizar estos dos métodos para abrir la hebilla 12. Conecte estos dos terminales a los terminales de la placa base.

y reajustar el cable.
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13. Inserte el terminal en el interruptor de limite delantero 14. Inserte el terminal en el motor del eje Y delantero.
izquierdo.

Ajustar la estabilidad

N

7
~

15. Afloje los dos tornillos del exterior. 16-1. Empuje el portico hacia el frente y golpee el bloque limite.
16-2. Vuelva a apretar los dos tornillos justo ahora.

instalar laser

17-1. Inserte el |aser en el soporte. 18. Consulte el diagrama e inserte la linea de suministro de
17-2. Bloquee el Iaser a través del tornillo para metales H. energia del laser, la linea de sefial y la traquea respectivamente.

Nota: Al quitar el tornillo de limite en la parte posterior del laser, el laser se puede fijar en una posicion mas baja para grabar productos
inferiores. Sin embargo, se recomienda utilizar una plataforma de grabado y corte con cierta altura para elevar el producto, lo que ayudara
a mejorar la estabilidad del grabado.
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Paso 3: enciende la computadora

VOLTAGE A Advertencia de seguridad: antes de encender la maquina, verifique si el voltaje de la fuente de

alimentacién actual es consistente con el voltaje local; de lo contrario, el producto se dafara.

S SSSSSSUSSSSESS

S70u

Interruptor de bloqueo para nifios

interruptor de encendido

enfoque automatico
(Mantenga presionado durante tres segundos para restablecer)

interruptor de parada de emergencia

conexion de datos

Conexion de la bomba de aire

Salida de potencia TS1

Conexion de alimentacidn

19-1. Conecte la trdquea a la bomba de aire.

e Bluetooth & devices » Devices

19-2. Después de cambiar el adaptador de corriente o S e

al voltaje correcto, complete la conexion de 7 - — ==
alimentacion. i Ol e

19-3. Complete la conexion de la bomba de aire y la PR . ““‘i AR

conexion de datos USB. FoAt e I

(También puedes usar una conexion Bluetooth en ey : ;: i

lugar de una conexion USB, pero puede haber iy ==

problemas de compatibilidad con Bluetooth) i | -

19-4. Encienda el interruptor de parada de emergencia, | o ==

el interruptor de encendido y el interruptor de bloqueo ST T - e

para niflos para completar el inicio.
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4. Descarga, instalacion y uso de LaserGRBL (PC)

LaserGRBL Introduccién

LaserGRBLEs un software de grabado laser de codigo abierto, especialmente disefiado para maquinas de grabado laser
controladas por GRBL. Proporciona una interfaz facil de usar donde los usuarios pueden crear tareas de grabado arrastran-
do y soltando graficos.

Formatos de archivo admitidos

Gcode (nc, cnc, tap, gcode, ngc)

de bits (jpg, jpeg, , gif, bmp)
e let el A N e\ \GRBL

Sistema de apoyo
Windows

New Logo Old Logo

descargar LaserGRBL

SCULPFUN S70 manual de ayuda
Obtenga rapidamente el enlace de salto oficial de
LaserGRBL del manual de ayuda:

L

LaserGRBL Interfaz de operacién
https://lasergrbl.com/download/

Instalar CH340

Ya sea que utilice LaserGBRL o LightBurn, el controlador CH340 es necesario. Puede instalarlo en el software LaserGRBL o
descargarlo e instalarlo por separado. (https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Instale el controlador CH340 en la barra de menu de LaserGRBL,
g DriverSetup(X64) — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF (CH341SER . INF
WICH.CN
INSTALL
|__ USB-SERIAL CH340
|__ ©88/88/2814, 3.4.2814
UNINSTALL
HELP
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conectar

Antes de iniciar la conexién, asegurese de que su maquina de grabado esté
correctamente conectada a la computadora y encendida.

% Grbl [ File A Generate @ Colo
COM COMS Baud 115200 [ ]
COMS
Filenarcomg L

114 O

1. Seleccione el puerto correcto conectado a
la maquina de grabado, si esta disponible
Hay muchos puertos. Consulte el siguiente
método para encontrar el puerto correcto.

Open
Pin to Quick access

Pin to Start

Map network drive...
Disconne<t network drive..

‘Create shortcut

Delete

2
@ Computer Management
File

Action View Help

e 20 E R & =

@ Computer Management (Local)
v '[H System Tools

> @ Task Scheduler

> [ Event Viewer

> [ Shared Folders

> @ Performance
# Device Manager

~ E Storage
pr Disk Management
> ﬁ; Services and Applications

2. Mi PC (clic derecho) - Administracién - Administrador de dispositivos -

Puertos (COM y LPT)Consulta el puerto correcto
del USB-SERIAL CH340

@® Colo

L

A Generate
Baud 115200

# Grbl  [3 File
o covs

en la parte posterior

v ﬁ sf
» i) Audio inputs and outputs
» ¥ Audio Processing Objects (APOs)
> 4 Batteries
> 6 Bluetooth
» Q Cameras
» ! Computer
* wmm Disk drives
» @ Display adapters
’ I Firmware
* [ Human Interface Devices
> "@ IDEATA/ATAPI controllers
» E2 Keyboards
» . Mice and other pointing devices
» [ Monitors
> Network adapters

-

@ USB-SERIAL|CH340 (COM9) |
SIS HAgRESIT (COM3)
i EFEEE LAREST (COMY)
 ETEE HASEREST (COMS)
SIS HASRESIT (COME)
i EFHEE LAOREST (COMT)
f ETEEE LAgRESIT (COMB)

y |

om

»

3. Seleccione el puerto correcto y haga clic en el botén de conexién. El botén cambia a W y se completa la conexion.

Prueba tu primer
proyecto

1.Ctrl+O importar una imagen

2. Seleccione el modo de tramado, la dificultad
del grabado es menor, la velocidad de grabado
es mas rapida y el efecto es mejor.

3. Ajustar el brillo y el contraste

4. Ajuste la calidad a: 10 lineas/mm (reducir el
valor mejorard la eficiencia y reducira la
precision)

5. Si es necesario, puede utilizar herramientas de
ediciéon de imagenes para procesar la imagen.

6.Siguiente paso

® Import Raster Image

Farometers

Hasiza Snocth (HQ Biocbie)

Brizhtoesa —
Contrast |;—
Wwhite Clip | —

Conrersien Tool

() Line To Line Tracing

® 1hit BY Dithering ‘2

O Veotorize!
) Centerline
() Pasathrouzh

Ditharing Optisms
Dithering FloydSteinberg

Tirection Horicental

Guality  10.002 Lizes/m ‘@

[ Line Ereview

Previer Original




Target image
Speed
Engraving Speed mmmiT
Lazer Options
Laser Mode M4 — Iymamic Fower ‘9

0

200

0. 0%
z0.0% hio

S-IMIH
S

Image Sire and Position [mm]

[] Autosize 300 IPI [EXIF]

Size W 6.8 H 90.0 8 ¢

Offset ¥ 0.0 ¥ 0.0 b Rt
E Cancel

15> Aol Uy

13. Coloque madera contrachapada de
3 mm.

Create!

7. Consulte las recomendaciones de seguridad en la pagina P73
para conocer la configuracion de los parametros.

8. La imagen de la izquierda toma como ejemplo madera
contrachapada de 3 mm para configurar los pardmetros.

9. Seleccion del modo Modo laser: M4-Dynamie Power
10. El valor aqui 1000 corresponde al 100% de potencia.
11. El tamafio se puede configurar segun sus propias necesidades.

12. crear

<412

14. Utilice el botén de enfoque automatico para enfocar.

B Las=rGREL w7120

A Fie M Generate @ Colors
Baud | 115200 B

-
1 & 017

i 225=c00. 060 -
@ s20-250

@27=1.002

@ s3e-1000

@310

O3

@ 51e0-20.0e0

@ s1e1-20.000

9 s1e2-250. ean

@ s110-c002.000

@ 3111-c000. 000

@ 4112-1000 200

@ s120-1000. 000

@ 171-1000 808

O 5122-10.000

@ 13e-410. coe

@ 5131-200. 000

@ 3132-200. co0

@crbl 1.1F ['s" for help]

) Preview

A Grbl
COM  CoM3
E]

Flename  11png

Progress

&0

30

M Language X Tools 7

xco 0000 0.000

=307

30 1za

5 & @
oD e -
7R RV a) (&)

2

<)Fe )o@

2

Lines: 227412 Buffer | Estimated Time: 12 min 42 sec

Save 1208 on a Portable Engraver

00h S[1.00¢] G1[1.00x GO [1.00x]

Status: Idle :

15. Utilice el botén de patrulla de bordes para comprobar el rango de grabado.
16. Mueva el laser o el material de grabado para que la imagen quede grabada en el lugar adecuado.
17. Empieza a tallar
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5. Descarga, instalacion y uso de LightBurn (PC)

LightBurn Introduccién
LightBurn Es un potente software de corte y grabado laser que admite una variedad de equipos laser. Proporciona una
interfaz de usuario intuitiva que permite a los usuarios crear, editar y manipular graficos vectoriales.

Muy recomendado

La vista previa del cursor cruzado, el corte y asentamiento del eje Zy otras funciones del S70 deben depender del software
Lightburn, por lo que se recomienda encarecidamente utilizar Lightburn con el S70.

Formatos de archivo admitidos
Vector (svg, ai, dxf, pdf, sc, gc, gcode, nc..)

mapa de bits (jpg, jpeg, png, gif, tif, bmp..) Ll @ H | B l | R N
Sistema de apoyo

Windows / MacOS / Linux BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

descargar LightBurn

BT e e S P

316 Ve TOo00E.
|
EY
|

SCULPFUN S70 manual de ayuda
Obtenga rapidamente el enlace de salto oficial de LightBurn
Lightburn Interfaz de operacion desde el manual de ayuda:
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial

- 4]

Es necesario instalar el controlador CH340. Puede consultar el método en la pagina P80 para instalar CH340 a través de LaserGRBL.
También puede descargarlo e instalarlo por separado.
(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Configuracion
LightBurn

Antes de comenzar la configuracién, asegurese de que su maquina de grabado
esté correctamente conectada a la computadora y encendida.
B oevices - tghezan " ] ] Tox

Trar Juvien Lint

3 ? 4
& B Mew Dovice Wizard
B} Maw Dwvice Wizard

Fll.:l your laser or controller frea thls 1ist: . gbl CEBL devios
B et
}a Gurki-STHt How do you want to conoect to it7
bl caz ‘2 Sarial/Uss ‘4
S Ethernet/TCP
gl GazL-ma (10 o aren @ e
Losa™ iLaner
a I XFiber
1 il Ui .
‘_ T Tan thia for GREL 19 or Jigher, wsiag vaciskle pore meds O3
Fird By Laser Crusts Maernlly 1 3’ =
Miks Jafwilt Bt Bamors. Expert. [ | |
Prader s ax Canzal
- i s fat
1. Cree manualmente un dispositivo GRBL 2. Seleccione la conexion USB



“ B New Device Wizard

Vhat would you like to call 147
(Lf you hava more then ona, use this to tell thes apart)

fwesome ST0

-

6

VYhat sre the dimensions of the work area?
[The Langths, imnn of the ¥ and ¥ axiz of wour Lazer]

¥ #zis Length (830 (2]

o

7

I

T hxis Lenzth 800 | m

o

8

L e

3. Asigne un nombre a su S70y configure el drea de

trabajo en 830*800

“ B New Device Wizard
That's it - you re dons.
grbl ez E Serial I5B

Awesome 370
S00mm ¥ B00mm, origin at fromt left

Hers'= a summary:

Cliek "Finizh” to add the naw device.

I

5. Finaliza tu configuracion

@) Optimize Cut Fath

7 ®
129 o]

Opd

Devices

bl

7. Seleccione el puerto correcto conectado a la maquina

de grabado. Si hay muchos puertos,
en la pagina P81 para encontrar el p

consulte el método
uerto correcto.

X
“ B New Device Wizard
Vhere i= the origin of your laser?
(Whers iz X0, YO 7)
Raw Left ) () Fear Right
Front Left @ (O Fromt Bight
OB futo "home” your laser en startup?
_ 10
: 1 1’ [CBest ]| Canead

4. Desactive la funcién de retorno automatico al origen al
encender la computadora. AUn puede regresar al origen

manualmente.

B Devices - LightBum 1.7.00 7 B
Your Devics List
Awesome 570
GREL | GCode
13
GEBL — Sarial /ISA
B0m x B0m. origin at front left. auto—heme dizahled
Find My Lasar || Crants Narually | LightBon Bridgs | Inpart |
Maka Dafault | | Edit | Eanovae | Expart |
7 3

6. Seleccione el dispositivo configurado y haga clic en Aceptar

para iniciar el viaje de grabado.

B0 Optimize Cut Path

Opt
Devices \%'[9 \-‘| |?ﬂﬁ.w:
4
- =

8. Elija el puerto correcto

9. Puedes cambiar la configuracién ahora mismo en dispositivos.
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Configuracion de

1 funciones

E—lz* 2LEAZ QA0 T S50+

B settings - LightBurn 1.7.00 2

mEm
tf}:ditor Settings  MEElnits and Grids g]]isplny [3. Inpart / Bxport 8

1nits Grids

Batter for C02fzalro Battar for diode @idtatrs  Settings > Units and Grids > Better for diode
®/m 4 o PO o /nin . Visaal Grid Spaci La unidad de velocidad unificada es mm/min
() Inches / sec (O Inches / min Geid Snam Distan

() Inches / mmisec (O Inches / mm/min ®

5 Click—Selection Tolerence (pixel
=1 ; Object Snap Di (pi

3 5 t t

Enap to Objects B0 Snap to Grid i istance (pixe!

Shape Move Increments

Ctrl-hrrow: 1.0000 15 brrov: 5.0000 5 Shi ft—hr

120 a0 G S x

. . f3z=1
a Edit Macro - LightBurn 1.7.00 ? X |$100=60. 000 ~
$101=80. 000
Button Label: |Hig}\ Speed | $102=280. 000
$110=5000. 000
Macro contents $111=6000, 000
$apeed=l $112=1000. 000

$120=1000. 000
$121=1000. 000
$122=10. 000
$130=410. 000
$131=400. 000
$132=200. 000

Grbl 1.1f ['$ for help]
ok

[VEE:1.1f 20170501 : ]
[0PT: VI, 15, 128]

Target buffer =zize found

ol
W
[tvpe commands here) ‘ A1 [=Y4 Show a1l OB
| fop ezl High Speed Macro?
Cancel |: Macr o3 Macrod Macrab

Cuts / Layers Mave Conzole File List Camera Control Variable Text Shape Froperties

A.Configuracién del comando S70

A1: Ingrese manualmente la configuracion del comando aquif
A2: haga clic derecho en el botdn para configurar el comando de macro de acceso directo

Baja velocidad y alta velocidad

1. Etiqueta: Macro de baja velocidad: $speed=0 (adecuada para corte o grabado de alta precision)
2. Etiqueta: Macro de alta velocidad: $speed=1 (adecuada para grabado a alta velocidad)
Simplemente haga clic en el boton al cambiar.

Flujo de aire inactivo asistido por aire
$air=1 (establece el flujo de aire, 1-50 representa el flujo de aire, 1-50L)

Interruptor de alarma de inclinacién
$tilt=0 (0 apagado, 1 encendido)

Interruptor de alarma de llama
$fire=0(0 apagado, 1 encendido)

Apagar comando de luz de cruz roja
$cross=0 (0 apagado, 1 encendido)

Interruptor de lente sucia
$lens=0(0 apagado, 1 encendido)

interruptor de timbre
$buzzer=0(0 apagado, 1 encendido)
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Eok 2 BPAa O 500 S50+

B Device settings far Awesome 570 - LightBurn 1.7.00 ? *
Basic Setbings | Glods | Additimal Sartinge Get Position | I ¥ i 1
Yorking Size Origin Lozer Dffsst % Comtral .

Width B0 .0m = IZJ Inable peintar offset DN 0 Enctlc T axic Move to Fosition X ¥ Go

e (o]e] e o =1 4 [25 om +| O® Reverse T direction .

Hed ght Fm.om [ - LN S 80 Relative 2 noves mly Saved Fositions: ~ Minaze
O CHC Machine [ Optinize ¥ noves
Guner al Options Other aptiens
Tab Bulce Width (an (0,080 3 é-. *“"‘_1“:“ on @tartop

Fast ¥hitespace Saem 0 =

W Ensble job checklist | Bdi [ 1 4] m/nin D23 Distance 10.00 3| mm

OB Frane Continunusly O Eoable 47 Josging @ -
OB Seap T cutput to Laser OB Ensble DTR =ignal Speed 6000 = | mmim

Sosmning Dffset Adfust -3 Boabla Tuser £ira bueeo 5] D3
B Enable Scanning OfFxet Adjusbnent 2PA =0 Losar on whn franing (1304 = i} z-5peed mm,/m
. . . B0 Enshle *Out of Bounds' varning
Speed Line Shift Initisl DEfet | Om pogbla aade Clustaring
B0 Esturn ta Finish Fesition A
0. ton Sie:[0. tna | Set Clear Set Finish
6 Dot Origzin Origin FPosition
(o) ]} [C], ]
: 2 — E
Svedne ner 000 : OB Move From Machine Z F 0. 30% |2 ;
Add Delete Bed Rere [IEE] = ove From Machine Zero awer| O, = Fire
Inport Expoct Tren=fer node EufEeced w
Cancel Cuts / Layers Move Censole Camera Control Variable Text

{3Frans Sare GLode Run GCode

30 to Origin Start From: Current Position
O 0 O e i e " )
mmian O O O  Antes de probar la "funcién de encendido" y la "funcién de cursor cruzado”, configure el modo de
®

© O  coordenadas en "posicion actual'y establezca el origen en la esquina inferior izquierda.

I ~}-Show Last Position

Optimization Settings

B. Funcion de encendido

Funcién: Alinear dibujos con materiales.

1. Encienda B1y B2 y ajuste la potencia de B3 al 0,3%.

2. Haga clic en B4 para ver el efecto.

3. Dibuja un rectédngulo y haz clic en el borde para ver el efecto.

C. Funcion de cursor cruzado

Funcion: Alinear dibujos con materiales.

1. El cursor en forma de cruz siempre estd encendido, pero es necesario abrir C1 para habilitar su funcion.

2. Establezca el desplazamiento como: X: -5.5 mm, Y: 26.5 mm

3. La compensacion laser solo funciona en el estado de trabajo y no puede compensar el punto de luz de la vista previa del marco.
4. Puede elegir la funcién de cursor cruzado o la funcién de encendido, y puede desactivar las funciones no utilizadas.

D. Habilitar el eje Z

Funcién: Permite controlar la elevacion del eje Z, el enfoque auxiliar o
utilizar la funcion de asentamiento de corte en el software

1. Encienda D1

2. Haga clicen D2 y D3 para probar el efecto, D4 controla un solo trazo
y D5 controla la velocidad.

B cut ssttings Editor - LightBurn 1.7.00 ? *®
E. Funcién de corte y asentamiento B | e R
Funciép:‘cuando se requieren cortes mulltiples, el eqfoque se baja Sub_meHm: Sl T
automaticamente y el area de alta energia del haz siempre se usa PSR 5
para cortar. Maxe Fewsr (%) |100.00 om0 air aecice
1. Dibuja un rectangulo y configuralo en modo linea para cortar. O Constant Fover Mode
2. Haga doble clic en la capa para abrir el "Editor de configuraciones Wada [Lina ks
de corte" y establezca el nimero de pasadas (E1) Femmar.  Adyanosd
Desplazamiento del eje Z (E2): la cantidad de hundimiento durante el ““":DEE“;(]EM— .
primer corte Z step per pass ()00 (] In
Paso Z por pasada (E3): la cantidad de fregadero agregado con HecE offset (mn) 1000 2] (ot}
cada corte _ Parforation Mode DB Cut 0.10 = Skip 010 =+
Nota: Durante el enfoque automatico, después de que la sonda de b el ;ll s
enfoque entre en contacto con el material, el Iaser se eleva automati- on Spacing (550,00 & |3pacing
camente 6 mm para completar el enfoque. Por lo tanto, el asenta- Tabs Fer Shae < | Min Tabs
miento establecido no puede exceder los 6 mm y es necesario tener O Linit Max Tabs |l %] Mo Tabs
en cuenta la superficie irregular del material. Si la cantidad de el Gk v [0 | off e i
liquidacion automatica se establece demasiado y la sonda toca RN 8 Skiy Lnner Shoes
accidentalmente el material, la tarea finalizara.
Ejemplo correcto: Ejemplo de error:
E1:2 veces E1:3 veces
E2:2mm E2:2mm
E3:3mm E3:3mm
La cantidad total de hundimiento es:  La cantidad total de hundimiento es:
2+3=5mm<émm 2+3+3=7mm>6mm
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prueba un proyecto

B W PDisl - Awesorne 570 - LightBum 1.7.00 - o =
Fla Edit Tocl Arenge LasarToch  Window  Langusge  Halp
LEAR O +fRET +LLLIaD A L baw &2 S 2+
TWaaAlE2E Ehm o Fidth[8A5  [Slw L0000 (3 h WO Foast hrial Haight[10.00 3| gmpaoco &ali e x EIEEN ERE — o s Faldiog
Tra[mran B a wigtfmom e [mon Bl %W'E —f Eimp el U Topaas[n.on AL v B oteuat [0 : SH [oalFE :1::& e chjurta [00
k X5 ' == = : : H = ' ' 2 Luyer Mode SpdPur Cutpt Show Air
I o0 B imsoe 0000200 @ @ ™ |.
m oo N [ 1500,0,/1000 @1 mD m |
g Haga doble clic en la capa
D L
+*
Ld |)
A |<
e
4 T T
Interval [sm) ]| Forer Wia. (8} nm =
n Cats J = re e Cawt'n O Yarishl-
I
h Ty
155 [ | L [ | =
o
HH [Jreem Ot Surs ol B
o " 2 tirvoe fn b Drigin Btart From: | Darrent Poaition ~
D O Bachle Botary Qg o o
(-\ Tobbriga ) 01 O
= (OB Cak Belwoted draghica ® 0O O
by s g e Bilarion ricis
0 Dybimize Cut Fath Optimizabion Setbings
Davloas [ =) v W dwrences 370 -
T|
! z4n L40 & T . AT i T T el all =0 1080 g Material Libeary
I D e ) e D DD O DD = = w EIEIED R o
M ¥Mers D 3ize B0 Botwts  BD Ehuar @ TORO0 v 3600 s Win (412 2u 416 Op) te Bho (479 1x. S08.0y] 1 shjwrts E‘ Cut Settings Editor - LightBum 1.7.00 f %
1.Ctrl + importo una imagen O I -0 [0
2.Ajustar al tamafio apropiado Ex
3. Dibuje un rectangulo del mismo tamafio que la capa de corte y recorte la ’;:’,,:',f'};;u,u, it
imagen grabada' Min Fover (%) 0.00 =
. . . . (W Constant Famar Mods
4. Configure los pardmetros de grabado de la imagen y los pardmetros de w1 [

corte de la capa de corte respectivamente.
Tomando como ejemplo el contrachapado de tilo de 3 mm, los parametros

recomendados son los siguientes:

Inuge Eettiogs
Yi-direoticnal sowming B0 Hegativa Inage OW

- Dvarsoarming (M 2. 6% :
— Line Inksrval [on] 0. 1000 [ Sher
—_— Soan kngle [del o :
I OEEsat o] 0.00 [nome}
Dot vidih corrackico OB 0,050
Inags Mods i thar Paxx—Through Ol

Celle par inch/50.0

{4l Tk | € |k e

corte Fill all elagas 2t omcn () Hal Ekvan angla[22.5
i1l graups tegethe () Wwber of Fasses| 1 &
Line Fill shapes individoally @ Heap Length0.00 B
abierto
. i ther Sanple
1500mm/min e
100%
1
/ 0 thurad: Flayd-Stuinkury diEfuston ditharing.
(o] i S st e = i e
/ Fecat to Defuclt| [Make Dufuclt) ke Dafmlt foc 411 [[= Cunzal

Haga doble clic en la capa para ingresar al editor de configuracion de

corte y cambiar el modo de imagen aDither

proyecto grabado
modelo image
Aire (asistencia aérea) cerca
velocidad 20000mm/min
fuerza 20%
Numero de pases 1
intervalo 0.1Tmm
Modo de imagen Dither
_______________ .
Windows *
Cut Cirl+X
Copy cirl+c
Paste Cirl+v
Duplicate cirl+D
Delete
Selmct All Cirl+4
Group Cirl+ G
Ungroup Crl+u
Lock Selected Shapes
Convert to Path Cirl+Shift €
Convert to Bitmap Cirl+Shift+B
2 Preview Ak+P
Trace Image AksT
Adust Image Akl
Save Procemed Bitmap
Show Properties
2 ANT
T Al
Lagar Sattinge
T Bode: Dt
Calls yar- dnck o
Halfrens angle = °

- o =

W Invert Displer
v SAEEE|

Taags artinge

"
Cand |

=]

1. Haga clic derecho en la imagen para ingresar al modo de
ajuste de imagen, donde puede ajustar el brillo, el contraste,
etc. de la imagen.

2. También puedes ajustar el modo de imagen aqui
(vinculado a los pardmetros en el editor de configuracién

de corte)

Modo de imagen

1. Modo escala de grises (predeterminado)

Es dificil utilizar la luz y la oscuridad de la imagen para controlar
la potencia del Iaser, y es dificil para los principiantes usarlo.
recomendar

2 Categoria de inquietud
Utilice la cantidad de puntos negros para simular diferentes
escalas de grises, lo cual es mas facil de usar y menos dificil.
El grabado es mas rdpido

3.Efectos especiales
Estiliza imagenes con menos dificultad
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Fle Edit Tocls frrange LaerTosh ndew Langusge e

LeBke® +Qaht +PpPlaL K B2 bav @& 2 230

Toa[ 51833 e Fidth |5 e 0o 2 ®OO s HETh 4ign both vertical and barizortal centers (At + Home) il
Va1, 000 % a)hdn tlem .lmmn h & g el =] ::]:.‘ g:’:’f"" o Vo000 % Wlip 3 LGRS nrr.ino

% | a0 160 y

4

O

(o]

O

D

+

Ld

A L]
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o

)

)

1)

o

I I 0 0 [ 0 T N N D D 0 = DD D = DD

Wwers @05iza B0 Matets 0 Sheo W 4EO0, U100 s Mia (8 1a EOLOG) te N (SEROx, m.0y) 2 chiectc

5. Seleccione dos capas

6. Haga clic en Alinear al centro para alinear la capa de corte con el borde

de laimagen.

7. Configure el modo de coordenadas en: ubicacion actual,
8.Y cambia el origen a la esquina inferior izquierda del dibujo,
9. En este momento, el punto verde en la esquina inferior izquierda del

dibujo son las coordenadas del laser.

10. Coloque madera contrachapada de 3 mm.

11. Haga clic en el boton de enfoque automatico para completar el enfoque

automatico.

12. Empuje el cursor en forma de cruz laser para alinearlo con la esquina

inferior izquierda de la madera contrachapada.

13. Haga clic en Patrulla para confirmar que el rango de grabado sea correcto.
(Basado en el rango de patrulla del cursor en forma de cruz)

14. Haga clic en Inicio

- =] x
G& ool T 1] SR B
= o0 Lack Lnoer ohjects [ 0.0
o 1044
* Laper Mode Spd/Pwe  Cutpue Shaw Ar
cot il wee  2oymo @ @ ™ ||A
cot [l tre  <|tsoansie0 @ em o |
-
]
ol
| <
Layar Caler Spand faniu) [ G000 2
Tucs Coumt 13| Powwr Nz [} | 000 2
Taturvel [} [ 0100 3] Foeur Bia (8} 000 =
Cabe ¢ -+ Merw Qo Bl Ceswra B= Voisll Fhaps Frope
@
Ty

11 . 14_’ s
13 ’ Lo e

" ftns o b rigin ] ’ Start Frow: | Darrant Foaitiom =
O Tndkle Batery o a o
s 8

Zurs Tln ‘ Bus @adn

O Dt Salarked raghics

OB Ton Salarkion Ordgin

] ptinizs Cut Tath
Tevdaw | OB

Dptindzation Settings
| [ hrasowa 1O =

W7 Luw  Material Librery
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6. Tutorial de uso de la pantalla tactil del puerto serie TS1

SCULPFUN TS1 Introduccidén

SCULPFUN TS1 se conecta a una maquina de grabado laser para que pueda comenzar a grabar directamente a través del
archivo de cédigo G en la tarjeta de memoria sin depender de una computadora. Su interfaz de usuario intuitiva y su
funcionamiento sencillo mejoran significativamente la eficiencia del grabado y es especialmente adecuado para opera-
ciones portatiles y aplicaciones en escenarios industriales.

tarjeta SD

Almacenar archivos de grabado

Type-C

TS1 Ul Actualizacién de firmware

USB

Conectar a la maquina de grabado laser

Entrada de energia
Compatible con voltaje de entrada de 12V o 24V

1. Conecte el cable de datos USB y la fuente de alimentacién 2. Conecte el otro extremo a TS1y TS1 se encenderd automaticamente.
TS1 a la caja de la placa base del S70 Max.
(El cable no es la apariencia final, todo estéa sujeto al objeto real)
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saber TS1

SCULPFUN 4 Control (=

X|o Y|O S|o
N
Limit Error Reset
®©@ 6 * o é
Control Carving Set Up Air Assist =
(B1]
Alvisualizacién de estado B1. Desplazamiento y regreso al origen
Inactivo / Tarjeta SD / Conexion WIFI Controla el l&ser para moverte o volver al origen.
A2.Conectar la maquina de grabado B2. Habilitar limite

Habilitar: Haga clic para regresar al origen, el laser se mueve a la esquina
inferior izquierda y activa el interruptor de limite para regresar al origen.
Se aplica al modo de coordenadas absolutas (lightburn)

Cerrar: haga clic para regresar al origen, el laser regresa a la posicion antes
de moverse, aplicable al modo de posicién actual

B3.Restablecimiento de errores
Después de que la pantalla del puerto serie informe un error, haga clic
para restablecer el error.

B4. Asistencia aérea
Active la asistencia aérea y manténgala encendida durante las tareas
de LaserGRBL

B5. Vista previa con poca luz.
Se utiliza para alinear los bordes del material.

4 Set Up (de) (1 =

D1 English on [
Refresh PgUp PgDp "} 7o, Q))
\'B
Language Buzzer
® (6]
01.gc 02.gc 03.gc &
wifi About
Pageﬂfﬁ
C1.refrescar D1.idioma
La tarjeta de memoria admite el intercambio en caliente cuando
TS1 esta encendido. D2 WiFi
Expanda TS a un modulo receptor WiFi para que el S70 pueda
C2.pasar pagina conectarse a dispositivos méviles

C3.Gcode archivo de grabado
Lea el archivo Gcode en la tarjeta SD. El archivo Gcode puede crearse
con LaserGRBL o lightburn.
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prueba un proyecto

@ scuLrFun

1. Presione para expulsar la tarjeta SD. 2. Inserte la tarjeta SD en la computadora a través del lector
de tarjetas.

@ LaserGREL v7.12.0 B zuntitled= * - Awesome S70 - LightBuri

Tok Bl Eaw 2w DN DI
= sl s . == 2o - " , 58 File Edit Tools Arrange Laser Tool
o e e R e COrTEm——— $ Grbl [AFile A Generate 0 New Ctrl+N
Conl image 0000 R0 LA E ] .
coM B OpenFile
CoM4 - . 31 New Window
®  Filename 11 L d Append File Recent Projects
Progress (3 Reload Last File P~ Open Cirl+0
B Quick Save @ Import Ctrl+1
& B Save (Advanced [ Show Notes Ctrl+Alt
- B Save Project B Save Ctrl+5
D Send To Machi B Save As Ctrl+Sh
(o pEne e MSTS I g ove GCode Alt+Shil
(¥) Send From Positid T 3o R? AltsX
Preferences
NEREES =S NAN - W0 Bundles
83 o L =CO0DwaiaHR ~EmE o v Ll _

3. Cree un proyecto en LaserGRBL o LightBurn y establezca 4. Guarde Gcode en el escritorio en LaserGRBL o LightBurn
los pardmetros, dimensiones, modo de coordenadas, etc.
apropiados.

S %3

= Windows (C)

e ] - L4 [ ]

5= IhESHETEEL0)

> wm xianmu (Dz)

b

Bird

5 o U (E)

== U £ (E)
i mes

G = i Mass Storage Devicek

2 BBl U (]

1-4EE  i#F 1 4mE 3.51 MB

v & 4 B B dx

5. Copie el Gecode del escritorio a una unidad flash USB, lo 6. Expulse el disco U correctamente
que puede reducir el riesgo de pérdida de datos en
comparacion con exportarlo directamente a una unidad flash USB.



=1 IJI
€ scuLPFUN

SCULPFUN

& scuLpFUN

Control

7. Retire |a tarjeta SD e insértela en TS1. 8. Haga clic en el archivo

§ scuLpFun

|<”i.‘@‘-ﬂ

9. Coloca el contrachapado y completa el foco. 10. Seleccione el archivo que desea grabar y haga clic en Edge
Patrol para asegurarse de que el rango de grabado esté en la
posicion adecuada.

—— | B N

& scuLprun @ scuLeFUN

Idle (7] Carving Run (] 3

11. Una vez completado el patrullaje de bordes, comience 12. Tarea de grabado en progreso
a tallar.
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7. Descarga, instalacion y uso de SCULPFUN (APP)

SCULFFUN

G scuLer

SCULPFUN

SCULPFUN S70 manual de ayuda
Obtén rapidamente la APP del manual de ayuda

SCULPFUN (APP) ya esta disponible en Google Play y Apple Store Busca sculpfun para descargarla de forma segura.

conectar

El teléfono movil debe conectarse al S70 Max a través del médulo wifi de la pantalla serial.
Primero conecte correctamente la pantalla serial y la maquina de grabado S70 Max.

< Set Up (= 4 Wireless =

Wireless Mode: >€Q2
English on ireless Mode AP ‘
&)
S Q) Current IP Address: 192.168.4.14 A5
Language Buzzer
Wifi: sculpfun TS1-62716
»® (9]
wifi About
< Wireless El = Haga clic (1) = Haga clic (2)
modo AP

El teléfono movil estd conectado a la sefial WIFI emitida por TS1.
La distancia de transmision es corta, pero la estabilidad es mayor,

lo cual es mas recomendable.
»ER Em
ies modo STA
El teléfono movil y el TS1 estdn conectados al mismo WIFI doméstico.

La distancia de transmisién vy la estabilidad se ven afectadas por la ¢
alidad de la sefial WIFI.
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The Wi-Fi network "Sculpfun
TS1-62716" is not connected to the
Internet. Allow Wi-Fi Assistant to
switch you to a better Wi-Fi network?

Decline ‘ A4 Allow

1. Haga clic en AP (A3)

1. Busca la sefial wifi del TS1 en tu teléfono mdvil
y conéctate

2.contrasefia wifi: 12345678

3. No hay red para esta sefial, preste atencién para
permanecer conectado (A4)

< Wireless (=

Enter the password for "Home WiFI"®

Cancel Connect

4 Wireless M=

Wireless Mode: STA >
Current IP Address: 84* 192.168.31.164

Wifi: Home WiFi

1. Haga clic en STA (B3)

2. Conéctate al mismo WiFi doméstico
que tu teléfono

3. Ver la direccion IP actual de TS1 (B4)

SCULPFUN

192.168.4.1|

h for Engraving Machine

6 ® & QO @

2|3 4,5, 6,7 8|9 0

4. Ver la direccion IP actual de TS1 (A5)
5. Ingrese la direccién actual en su teléfono movil (A6)
6. Haga clic en Conectar (A7)

SCULPFUN

e & I a @ v

2|4 |s|e|l7|g(9]0

5. Ingrese la direccién actual en su teléfono movil (B5)
6. Haga clic en Conectar (B6)
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9. Términos de garantia y servicio posventa

Servicio postventa
Si tiene algun problema con su S70, contactenos y nos comunicaremos con usted lo antes posible.
E-mail: support@sculpfun.com

Términos de garantia

Toda la maquina y los componentes clave tienen una garantia de un afio y las piezas funcionales tienen una garantia

de tres meses. El producto disfruta del servicio de garantia a partir de la fecha de recepcion.

Para cualquier producto que sea reemplazado o reparado, sculpfun otorgara el periodo de garantia restante del producto
original o 30 dfas después del reemplazo.

La calidad del procesamiento estd altamente relacionada con la operacién del usuario, los materiales de procesamiento y
el entorno de procesamiento, y no esta cubierta por la garantia.

10. Descargo de responsabilidad

Este producto es un equipo de marcado laser. Escanee el codigo QR en la portada para obtener el manual de usuario
completo y las instrucciones y advertencias mas recientes. Toda la informacién contenida en este material ha sido revisada
cuidadosamente. Si hay errores tipograficos o malentendidos en el contenido, comuniquese con nosotros. Las mejoras
técnicas al producto, si las hubiera, se agregaran al nuevo manual sin previo aviso.

Cuando se produzcan problemas o fallas con la maquina, proporcione los archivos de marcado originales, los pardmetros
de configuracion del software de marcado utilizado, la informacién del sistema operativo, los videos del proceso de
marcado, los pasos operativos, etc. para ayudar a SCULPFUN a brindarle métodos de solucion de problemas y servicios
posventa. Servir oportunamente

SCULPFUN no asume ninguna responsabilidad por las pérdidas causadas por usuarios que no utilicen este producto de
acuerdo con lo establecido en este manual. Se prohibe a los usuarios desmontar la maquina sin la guia del personal
técnico de nuestra empresa. Si se produjera esta conducta, la pérdida causada al usuario serd asumida por el usuario.

Sujeto al cumplimiento de la ley, SCULPFUN tiene el derecho final de interpretar los documentos. SCULPFUN se reserva el
derecho de actualizar, modificar o rescindir estos Términos sin previo aviso.

096



1. Informazioni sulla sicurezza (lettura obbligatoria)

1. Assicurati che I'S70 sia posizionato su una piattaforma stabile per funzionare.
2. Prima di accendere il prodotto, assicurarsi di impostare |'adattatore di alimentazione sulla tensione corretta.

3. A causa dell'elevata potenza del laser S70, & necessario adottare misure protettive prima di utilizzare I'S70 per elabora-
re oggetti: indossare occhiali protettivi per proteggere gli occhi dai rischi del laser. Assicurati che ci sia un isolamento
metallico affidabile sotto il materiale da incidere per evitare danni alla tua proprietal

4. Quando I'S70 & in funzione, non spostare |'attrezzatura o i materiali per l'incisione per evitare di compromettere
I'effetto dell'incisione o causare pericoli. Non lasciare la macchina per incidere mentre I'S70 ¢ in funzione.

5. I minori devono utilizzare questo prodotto sotto la supervisione e l'assistenza di un adulto.

6. Quando il dispositivo & acceso, non smontare alcuna parte del corpo per evitare di toccare accidentalmente l'alimenta-
tore. Non toccare le parti elettroniche con le mani o altri strumenti.

7. Quando I'S70 taglia/incide materiali infiammabili a bassa velocita e ad alta potenza, & probabile che si formino fiamme.
Se trovi flamme, interrompi immediatamente la lavorazione. Intervallo di parametri di sicurezza consigliato:

progetto incisione taglio 1. Linterruttore a supporto pneumatico & adatto solo per
materiali in legno. Testare personalmente altri materiali.

modello Fill /image Line 2. In modalita Linea, si consiglia di non superare i 2000 mm/min.

Aria (assistenza aerea) x aprire 3. Quando ?i incidono materiatli in Ieg?o,' utilizzlz?he une%vel_o%ite}l di
s . : incisione inferiore con una potenza inferiore, altrimenti esiste i
velocita 1000-36000mm/min ' 300-2000mm/min rischio di combustione spoﬁtanea del materiale.
energia 10%-100% 50%-100% 4. Quando si ta%liano materiali in legno, la velocita ¢ inferiore a
) ) 300 mm/min e iT materiale presental rischio di combustione
Numero di passaggi 1 1-10 spontanea.
intervallo 0.7Tmm / 5. Quando si esegue il test utilizzando il grafico di test dei

parametri generato dal software, questonon & impostato
correttamente e potrebbe contenere parametri estremi. Si prega
di ricordare ancora una volta di non lasciare la macchina per
incisione laser durante il test.

6. | parametri di cui sopra sono solo di riferimento e tutto &
soggetto a materiali reali.

8. Se si verificano le seguenti situazioni, interrompere |'utilizzo
del prodotto e interrompere immediatamente I'alimentazione.
« Lutente ha notato che i componenti all'interno di questo prodotto erano danneggiati.
» Questo prodotto smette di funzionare inaspettatamente.
* Questo prodotto emette rumori o luci insoliti mai apparsi prima.

9. Caution—use of controls or adjustments or performance of procedures other than those specified herein may result in
hazardous radiation exposure

10. Segnali di avvertimento e di istruzione

| segnali di avvertimento e di istruzione dell'S70 sono affissi in punti che possono causare pericolo prima o durante il
funzionamento. Se il logo e danneggiato o mancante, sostituiscilo immediatamente. Puoi utilizzare il seguente modello per
copiare e stampare il logo che ti serve (ottieni il file di stampa dal manuale online dell'S70 Max).

g | AT
drezros oo ren [EAEANINET

EBBULFFUN GECULPFUN 570 MAX
Model | STOMAx
Engriving Sire | B30°B00mm

Reted Voltage | 100=2400 Hil/a0Hz
Elactric Powsr 5o
FoCID | 28F27-SF-570

(€ FE Z RoHS

Avoid running
ACAUTION the machine
without supervision




| Left Beam

2. Elenco prodotti

Rear Beam
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Air Pump
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Laser tools
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=
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3. Passaggi di installazione

Preparazione

Le dimensioni di lunghezza e larghezza dell'S70 Max sono: 1100¥1150 mm Preparare innanzitutto un tavolo
sufficientemente grande come piattaforma di installazione.

Passaggio 1: assemblare il telaio a quattro lati

||

M5*45 4 PCS M5*30 8 PCS M5*14 4 PCS

1. Fare riferimento alla Figura (1) per posizionare il 3-1. Fare riferimento alla Figura (3) per serrare le viti. Fare
telaio a quattro lati attenzione a non serrare queste 4 viti.
2. Fare riferimento alla Figura (2) per distinguere le viti 3-2 Le viti ai quattro angoli del telaio vengono installate con

riferimento a questo angolo.
3-3. Stringere tutte e 16 le viti
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Passaggio 2: assemblare il portale

portale fisso

111, .

@ 6 66 o0 0

M4*35 M4*25 M4*16 M3*8 Mé4*4
2 PCS 4 PCS 4 PCS 2 PCS 2 PCS

Nota: i cavi sono difficili da renderizzare e sono stati 6-1. Fare riferimento alla Figura (6) per serrare le viti. Fare
omessi nei rendering. | cavi e alcune parti dettagliate attenzione a non serrare queste due viti.

nelle foto non sono la versione finale. Tutto e soggetto al 6-2 Fare riferimento alle viti a sinistra per l'installazione a destra.
prodotto reale. 6-3. Stringere tutte e 4 le viti

4. Posizionare la trave dell'asse X secondo la Figura (4)
5. Fare riferimento alla Figura (5) per distinguere le viti

100



cintura fissa

7. Passare la cinghia attraverso la fessura sul lato sinistro 8-1 Stringere la vite E. Fare attenzione a non serrare queste
dellingranaggio e posizionarla sull'ingranaggio due viti.
8-2 Stringere la vite D, tendere la cinghia in modo appropriato
e serrare la vite E.
8-3 Per l'installazione della cinghia a sinistra, fare riferimento

. . . a destra
Organizzare i cavi

9. Utilizzare la vite G per fissare il portacavo

S |

11. E possibile utilizzare questi due metodi per aprire la 12. Collegare questi due terminali ai terminali della scheda madre
fibbia e regolare nuovamente il cavo.
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13. Inserire il terminale nel finecorsa anteriore sinistro 14. Inserire il terminale nel motore dell'asse Y anteriore

Regola la stabilita

N

7
~

14. Inserire il terminale nel motore dell'asse Y anteriore 16-1 Spingete il portale in avanti e colpite il blocco limite
16-2 Stringere nuovamente le due viti proprio ora

Installa il laser

17-1 Inserire il laser nella staffa 18. Fare riferimento allo schema e inserire rispettivamente la
17-2 Bloccare il laser attraverso la vite della macchina H linea di alimentazione del laser, la linea del segnale e la trachea.

Nota: rimuovendo la vite limite sul retro del laser, & possibile fissare il laser in una posizione piu bassa per incidere prodotti pit bassi.
Tuttavia, si consiglia di utilizzare una piattaforma di incisione e taglio con una certa altezza per sollevare il prodotto, il che contribuira a

migliorare la stabilita dell'incisione.
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Passaggio 3: accendere il computer

Avviso di sicurezza: prima di accendere la macchina, verificare se la tensione di
VOLTAGE A alimentazione attuale & coerente con la tensione locale, altrimenti il prodotto
verra danneggiato.danno.

S

S70u

Interruttore blocco bambini

interruttore di alimentazione

messa a fuoco automatica
(Tenere premuto per tre secondi per ripristinare)

interruttore di arresto di emergenza

connessione dati

Collegamento della pompa dell'aria

Uscita di potenza TS1

Collegamento elettrico

19-1. Collegare la trachea alla pompa dell'aria. = ==

. | . [ ] " Bluetooth & devices » Devices
19-2. Dopo aver impostato l'adattatore di o ’
e R A8 o= @D
alimentazione sulla tensione corretta, completare il P )
[NT . i SN adel a device =
collegamento allalimentazione. - o Lsaace
Er . s e
19-3 Completare il collegamento della pompa dellaria  « i . u.i S o s e ety
. . # Pemcannon
e la connessione dati USB. -
(Puoi anche utilizzare una connessione Bluetooth AN
invece di una connessione USB, ma potrebbero esserci ; ... LR |
problemi di compatibilita con Bluetooth) SR e
’ o eatanh o
19-4 Accendere l'interruttore di arresto di emergenza, |
ot | e - .
l'interruttore di alimentazione e l'interruttore di blocco
g L "tk = BWE G R A

bambini per completare l'avvio.
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4. Download, installazione e utilizzo di LaserGRBL (PC)

LaserGRBL Introduzione

LaserGRBL e un software di incisione laser open source, appositamente progettato per macchine per incisione laser
controllate da GRBL. Fornisce un'interfaccia facile da usare in cui gli utenti possono creare attivita di incisione trascinando e
rilasciando la grafica. LaserGRBL supporta piu formati grafici e consente agli utenti di regolare i parametri di incisione come
velocita e potenza.

Formati di file supportati

Gcode (nc, cnc, tap, gcode, ngc)
Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, bmp) que% AGSIE?gL

Vettore (svg)

Sistema di supporto

Windows New Logo Old Logo

scaricamento
LaserGRBL

SCULPFUN S70 Manuale di aiuto

£
Ottieni rapidamente il collegamento di salto ufficiale

LaserGRBL Interfaccia operativa LaserGRBL dal manuale di aiuto:

Installare CH340

Sia che si utilizzi LaserGBRL o LightBurn, & necessario il driver CH340. E possibile installarlo nel software LaserGRBL o
scaricarlo e installarlo separatamente. (https:/sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

https://lasergrbl.com/download/

Installare il driver CH340 nella barra dei menu di LaserGRBL.
g DriverSetup(X64) — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF (CH341SER . INF

WCH.CN
|__ USB-SERIAL CH348
|__ 08/08/2014, 3.4.2014

INSTALL

UNINSTALL

HELP
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collegare

Prima di iniziare la connessione, assicurati che la macchina per
incidere sia correttamente collegata al computer e accesa.

% Grbl [ File A Generate @ Caolo ﬁ Corp s KnagamaE
COM Baud
— - L, File Adion View _Help
Flenalcomg - e« a7 E HBHR =« W
d 1
Preg I ° ﬁl Computer Management (Local) || ~ ﬂ sf
« 1} system Tools » i) Audio inputs and outputs
~ > @ Task Scheduler > q Audio Processing Objects (APOs)
> @ Event Viewer > 49 Batteries
. » il Shared Folders > 3 Bluetooth
1. Selezionare la porta corretta collegata alla . () Pétlorivaiios s @ Caoins
macchina per incidere. Se sono presenti molte & Device Mar » M Computer
porte, fare riferimento al seguente metodo per § . @8 gorage 5 am DUk AINES
trovare la porta corretta. = Disk Management » [ Display adapters
> ﬂs Services and Applications ’ ' Firmware

* [ Human Interface Devices
> "@ IDE ATA/ATAPI controllers

» 2 Keyboards
Open » @ Miceand other pointing devices
Pin to Quick access > [ Monitors

Pin to Start

> ' Network adapters
v [E Ports (COM &LPT)

@ USB-SERIAL|CH340 (COM9) |
f.'l M EFEE LORESE (COM3)
§ TS FAOTRESIT (COM4)
i EFHEE HAUREST (COMS)
2.Risorse del cqmput'er (tasto destro)—Ggstione—Gestione dispositivi-Porta B EFEE FOEREST (COME)
(COM e LPT) Richiedi la porta corretta dietro USB-SERIAL CH340 8 EFSSE LAORESS (COMT)

% Grbl [RA File A Generate @ Colo ﬁ B R PAIEST (COMB)
com GEENEE -~ Baud 115200 [ ]

3. Selezionare la porta corretta e fare clic sul pulsante Connetti.
Il pulsante cambia in W, e la connessione & completata.

Map network drive...
Disconne<t network drive..

3

»

‘Create shortcut

Delete

Prova il tuo
primo progetto

® Import Raster Image o x
Parometers Frevier Drigind
Beziza Snooth (WY Bioubie)
Brizhtoesa —
Contrast |;—
1.Ctrl+O importa unimmagine fhive Biv (m—
Conrersien Tool
2. Seleziona la modalita dithering, la difficolta di O Lime To Line Trusing
incisione & inferiore, la velocita di incisione & piu g“ﬂ* W Tithering ‘2
veloce e l'effetto & migliore. P
(J) Pasathromzh

3. Regola luminosita e contrasto
Ditharing Optisms

4. Regola la qualita su: 10 linee/mm (abbassando Dithering PlogiSteinberc
il valore si migliorera lefficienza e si ridurra la Tirestion Horizantal
precisione) ity 10,0003 Lines/m 140

[ Line Ereview

5. Se necessario, & possibile utilizzare gli
strumenti di modifica delle immagini per
elaborare limmagine

6.Passaggio successivo
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Target image
Speed
Engraving Speed mmmiT
Lazer Options
Laser Mode M4 — Iymamic Fower ‘9

0. 0%
z0.0% hio

S-IMIH n
S Z00

Image Sire and Position [mm]

[] Autosize 300 IPI [EXIF]

Size W 6.8 H 90.0 8 ¢

Offset ¥ 0.0 ¥ 0.0 b Rt
E Cancel

15> Aol Uy

13. Posiziona il compensato da 3 mm.

Create!

7. Fare riferimento alle raccomandazioni di sicurezza a pagina
P97 per le impostazioni dei parametri.

8. L'immagine a sinistra prende come esempio un compensato
da 3 mm per impostare i parametri.

9. Selezione della modalita modalita laser: M4-Dynamie Power
10. Il valore qui 1000 corrisponde al 100% della potenza

11. La dimensione pud essere impostata in base alle proprie
esigenze.

12. Crea

<412

B Las=rGREL w7120
A Fie M Generate @ Colors

n
1 & 017

i 225=c00. 060 -

@ s20-250

@27=1.002

@ s3e-1000 &0
@310

O3

@ 51e0-20.0e0

@ s1e1-20.000

9 s1e2-250. ean

@ s110-c002.000

@ 3111-c000. 000

@ 4112-1000 200

@ s120-1000. 000

@ 171-1000 808

O 5122-10.000

@ 13e-410. coe

@ 5131-200. 000

@ 3132-200. co0

@crbl 1.1F ['s" for help]

% Grbl ® Preview

COM comg Baud | 115200

03

Flename  11png

Progress

30

M Language X Tools 7

xco 0000 0.000

B4 A
Cao T

=307

30 1za

8) (&)

2

)[R (@]

2

- 2 081

Lines: 227412 Buffer |

Estimated Time: 12 min 42 sec

Save 1208 on a Portable Engraver

00h S[1.00¢] G1[1.00x GO [1.00x]

Status: Idle :

15. Utilizzare il pulsante di perlustrazione del bordo per controllare la portata dell'incisione.
16. Spostare il laser o il materiale di incisione in modo che I'immagine venga incisa nella posizione appropriata
17. Inizia a intagliare
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5. Download, installazione e utilizzo di LightBurn (PC)

LightBurn Introduzione

LightBurn e un potente software di incisione e taglio laser che supporta una varieta di dispositivi laser. Fornisce un'interfac-
cia utente intuitiva che consente agli utenti di creare, modificare e manipolare la grafica vettoriale. Le caratteristiche
principali di LightBurn includono l'importazione di grafica, 'ottimizzazione del percorso, le impostazioni di taglio del
materiale e le funzioni di anteprima in tempo reale, consentendo agli utenti di progettare e controllare facilmente progetti
laser.

Fortemente raccomandato

L'anteprima del cursore a croce dell'S70, il taglio e I'assestamento dell'asse z e altre funzioni devono fare affidamento sul
software Lightburn, quindi si consiglia vivamente di utilizzare Lightburn con S70

Formati di file supportati

Vettore (svg, ai, dxf, pdf, sc, gc, gcode, nc..)
Bitmap (jpg, jpeg, png, gif, tif, bmp..)

Sistema di supporto
BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

Windows / MacOS / Linux
scaricamento
LightBurn

BT e e S P

316 Ve TOo00E.
|
EY
|

SCULPFUN S70 Manuale di aiuto
Ottieni rapidamente il collegamento di salto ufficiale
Lightburn Interfaccia operativa di LightBurn dal manuale di aiuto:
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial

- 4]

E necessario installare il driver CH340. E possibile fare riferimento al metodo a pagina P104
per installare CH340 tramite LaserGRBL. E inoltre possibile scaricarlo e installarlo separatamente.
(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Configurazione
LightBurn

Prima di iniziare la configurazione, assicurati che la tua macchina
per incidere sia correttamente collegata al computer e accesa.

Y Devices - ighBur : | q 7 ®
Trer Jevien Lint

& B Mew Dovice Wizard
B} Maw Dwvice Wizard

Fln.:l your laser or controller frea thls 1ist: . g‘bl CEBL devios
B et
}a Gurki-STHt How do you want to conoect to it7
bl s ‘2 SerialfUSB ‘4
S Ethernet/TCP
gl GazL-ma (10 o aren @ e
Losa™ iLaner
a I XFiber
1 il Ui .
‘_ T Tan thia for GREL 19 or Jigher, wsiag vaciskle pore meds O3
Fird By Laser Crusts Mernlly 1 3’ =
Miks Jafwilt Bt Bamors. Expert. [ | |
Prader s ax Canzal
N i S CEor ]| v
1. Creare manualmente un dispositivo GRBL 2. Selezionare Connessione USB



Tox
“ B New Device Wizard “ B New Device Wizard
Vhat would you like to call 147 Vhere i= the origin of your laser?
(Lf you hava more then ona, use this to tell thes apart) (¥hars iz X0, YO F)
Awesome STO
6 Raw Left ) () Fear Right
Front Left  ® () Fromt Right
Vhat sre the dimensions of the work area?
[The Langths, imnn of the ¥ and ¥ axiz of wour Lazer]
¥ #zis Length (830 (2] T hiis Length 800 2] m
‘ ‘ OB futo "home” your laser en startup?
7 8 4
1 _ 10
i op =] | 11 ] o |
3. Assegna un nome al tuo S70 e imposta l'area di 4. Disattivare la funzione di ritorno automatico all'origine
lavoro su 830*800 quando si accende il computer. E comunque possibile
tornare all'origine manualmente.
a ? b B Devices - LightBum 1.7.00 7 kS
Tour Davice List
“ B New Device Wizard e
GREL | GCode
That's it - you're done. Hers' = a summary: ‘
grbl ez E Serial I5B 13
Awesome 370
S00mm ¥ B00mm, origin at fromt left
Click “Finish” to add the new device. BRI — Sardl /1R
Bl0m & B10m. origin at fronk left, suto—hone disshled
Fird My Luser || Crants Murally | 1d ghtBurn Bridgs | Inpert |
| o petmts || ma || ews || mpe |
1 120 [Ee ] cwea | 14 ] [ cwed |

5. Finalizza la tua configurazione 6. Selezionare il dispositivo configurato e fare clic su OK per

avviare il percorso di incisione.

@0 Optimize Cut Fath opt B Optimize Cut Path Opt

Devices ol o Deviass \%{9 U| |9‘ﬂﬁ.'.'.'£

7. Selezionare la porta corretta collegata alla macchina 8. Scegli la porta giusta
per incidere. Se sono presenti molte porte, fare riferimento o poj modificare la configurazione proprio ora nei dispositivi
al metodo a pagina P105 per trovare la porta corretta.
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Impostazioni delle

1 funzioni

E—lz* 2LEAZ QA0 T S50+

B settings - LightBurn 1.7.00 2

mEm
tf}:ditor Settings  MEElnits and Grids g]]isplny [3. Inpart / Bxport 8

1nits Grids

Batter for C02fzalro Battar for diode @idtatrs  Settings > Units and Grids > Better for diode
®/m 4 o PO o /nin . Visaal Grid Spaci L'unita di velocita unificata &€ mm/min

() Inches / sec (O Inches / min Geid Snam Distan

() Inches / mmisec (O Inches / mm/min ®

5 Click—Selection Tolerence (pixel
=1 ; Object Snap Di (pi

3 5 t t

Enap to Objects B0 Snap to Grid i istance (pixe!

Shape Move Increments

Ctrl-hrrow: 1.0000 15 brrov: 5.0000 5 Shi ft—hr

120 a0 G S x

. . f3z=1
a Edit Macro - LightBurn 1.7.00 ? X |$100=60. 000 ~
$101=80. 000
Button Label: |Hig}\ Speed | $102=280. 000
$110=5000. 000
Macro contents $111=6000, 000
$apeed=l $112=1000. 000

$120=1000. 000
$121=1000. 000
$122=10. 000
$130=410. 000
$131=400. 000
$132=200. 000

Grbl 1.1f ['$ for help]
ok

[VEE:1.1f 20170501 : ]
[0PT: VI, 15, 128]

Target buffer =zize found

ol
W
[tvpe commands here) ‘ A1 [=Y4 Show a1l OB
| fop ezl High Speed Macro?
Cancel |: Macr o3 Macrod Macrab

Cuts / Layers Mave Conzole File List Camera Control Variable Text Shape Froperties

A.Impostazioni dei comandi S70

AT: immettere manualmente le impostazioni del comando qui
AZ2: fare clic con il pulsante destro del mouse per impostare il comando macro di scelta rapida

Bassa velocita e alta velocita

1. Tag: Macro a bassa velocita: $speed=0 (adatto per il taglio o lincisione ad alta precisione)
2. Etichetta: Macro ad alta velocita: $speed=1 (adatto per l'incisione ad alta velocita)
Basta fare clic sul pulsante durante il passaggio.

Flusso d'aria al minimo assistito dall'aria
$air=1 (imposta il flusso d'aria, 1-50 rappresenta il flusso d'aria, 1-50L)

Interruttore allarme inclinazione
$tilt=0(0 spento, 1 acceso)

Interruttore allarme fiamma
$fire=0 (0 spento, 1 acceso)

Disattiva il comando della luce della croce rossa
$cross=0 (0 spento, 1 acceso)

Interruttore dell'obiettivo sporco
$lens=0(0 spento, 1 acceso)

interruttore del cicalino
$buzzer=0(0 spento, 1 acceso)
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Eok 2 BPAa O 500 S50+

B Device settings far Awesome 570 - LightBurn 1.7.00 ? *
Basic Setbings | Glods | Additimal Sartinge Get Position | I ¥ i 1
Yorking Size Origin Lozer Dffsst % Comtral .

Width B0 .0m = IZJ Inable peintar offset DN 0 Enctlc T axic Move to Position X ¥ Go

e (o]e] e o =1 4 [25 om +| O® Reverse T direction .

Hed ght Fm.om [ - LN S 80 Relative 2 noves mly Saved Fositions: ~ Minaze
O CHC Machine [ Optinize ¥ noves
Gurar al Options Other aptions
Tab Bulce Width (an (0,080 3 é-. *“"‘_1“:“ on @tartop

Fast ¥hitespace Saem 0 =

W Eushle job checklist | Bair | 1% snnin B/ Distance |10.00 7| mm

B Frane Continously O Ecable 47 Jogging @ ‘

OB Seep EY cutsut to Laser OB Eroble ITR signal Speed (6000 1| mm#m
Sosmning Dffset Adjust (NP #0 Ecable lazer £ira butko

O Foable Scanniog OfEzat Adjuabmeat SR =0 Loser <o when franing [0.30% ¥

BB 5reed o
0 Enshle ‘Out of Bounds' warning
Speed Line Shift Initial Offset W Ersble ofods Cluctaring
B0 Esturn ta Finish Fesition A
0. ton Sie:[0. tna | Set Clear Set Finish
6 Dot Origzin Origin FPosition
(o) ]} [C], ]
: . E
Svalue nax 1000 3 , = .
add Delete i Fate I 200 > (@ Move From Machine Zero Fower| 0.30% 5 Fire
Inport Expoct Tren=fer node EufEeced w
Cancel Cuts / Layers Move Censole Camera Control Variable Text

{3Frans Sare GLode Run GCode

3o to Origin Start From: Current Pesition v

O O O ! . P ) Lo P W s
mmien O O O  Prima ditestare la "funzione di accensione” e la "funzione cursore a croce", impostare la modalita
®

* coordinate su "posizione corrente" e impostare l'origine nell'angolo inferiore sinistro

I ~}-Show Last Position

Optimization Settings

B.Funzione di accensione

Funzione: allinea i disegni ai materiali

1. Accendi B1 e B2 e imposta la potenza di B3 sullo 0,3%

2. Fare clic su B4 per visualizzare l'effetto

3. Disegna un rettangolo e fai clic sul bordo per visualizzare l'effetto.

C. Funzione cursore a croce

Funzione: allinea i disegni ai materiali

1. Il cursore a croce & sempre attivo, ma € necessario aprire C1 per abilitarne la funzione.

2. Impostare l'offset come: X: -5.5 mm, Y: 26.5 mm

3. Loffset laser funziona solo nello stato di lavoro e non puo spostare il punto luce dell'anteprima del fotogramma.
4. E possibile scegliere la funzione cursore a croce o la funzione di accensione e disattivare le funzioni inutilizzate.

D. Abilita I'asse Z

Funzione: consente di controllare il sollevamento dell'asse Z, la messa

a fuoco ausiliaria o utilizzare la funzione di regolazione del taglio nel

software B cut ssttings Editor - LightBurn 1.7.00 7 b3
1. Accendi D1 X - I - - J#0 oacza
2. Fare clic su D2 e D3 per testare |'effetto, D4 controlla un singolo L1 i @8O
tratto e D5 controlla la velocita. sblesvae ] [ B il enin

dpeed (mmmind |1000 =
E.Funzione di assestamento del taglio e e () [ e

W Constant Fowar Mode
Funzione: quando sono necessari tagli multipli, la messa a fuoco viene Mada|Lina v
automaticamente abbassata e per il taglio viene sempre utilizzata l'area Conmon Adranad
ad alta energia del raggio. Hanber of Passes[2 D
1. Disegna un rettangolo e impostalo sulla modalita linea per il taglio . B Ol E}% i"
2. Fare doppio clic sul livello per aprire "Editor delle impostazioni di R — = =
taglio" e impostare il numero di passaggi (E1) L) EsOE S @mbD -
Offset asse Z (E2): quantita di abbassamento durante il primo taglio O {Tabs / Bridges!] : : =
Passo Z per passata (E3): la quantita di dislivello aggiunta ad ogni taglio T e s st
0. 00 + | Spacing

Nota: durante la messa a fuoco automatica, dopo che la sonda di : s < | Min Tabs
focalizzazione entra in contatto con il materiale, il laser si solleva @ Linit Far Tabs[L ]| Mex Tabs
automaticamente di 6 mm per completare la messa a fuoco. Pertanto, b (B Foyew [0 S% of nax power
I'assestamento impostato non puo superare i 6 mm ed & necessario Clear Tebs | OB Skip Daner Shapes
considerare la superficie irregolare del materiale. Se l'importo di
assestamento automatico e impostato troppo alto e la sonda tocca
accidentalmente il materiale, |'attivita verra interrotta.

Esempio corretto: Esempio di errore:

E1:2 volte E1:3 volte

Mi2:2mm Mi2:2mm

Mi3:3 mm Mi3:3 mm

Limporto totale dell'affondamento é: Limporto totale dell'affondamento é:
2+3=5mm < 6mm 2+3+3=7mm>6mm
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provare un progetto

T M FoDist * - Awesorne 570 - LightBum 1.7.00 - o =
Fila Edi Tocls Arrange LmwerTooh  Window Langusge Halp
LGEOAR e faRE +PLLIIaL . L baw ©@ad S SE0-+
Foa[dlE2E 2w Fidth[66 957 [Slw (L0000 (3w WO Feat hrial Hoight 10.00 2| gmpsaooo ali o MG R = Ol e Palding
Trac[miT I Sl n mldtfom  [Elm wow %W'E = : :‘i" : :‘::;i"' e Tpaaa(0.00 £|ali e 7 AR oEcat [0 B SH [oalFE 0 Lok fzmme ohjarts [ 0.0 3
T 1 160 24 i i ! !
B | 2 Luyer Mode Spd/Pur  Output Show Ar
I o0 B imsoe 0000200 @ @ ™ |.
m oo N [ 1500,0,/1000 @1 ED m |
g REEE
o3 [s
of=
[ I >
l <
Q G
w Lune Coler Ernnd o) 2000 3]
4 | oz Coomt 1 2| Torer s mm
n L Tnterval [} 3| Porer Win (8} D00 2
@ 3 Cota /= | Were G Cowra - Yaridil
v
h Towdy
= { [ B2 [ Ee | e
o
HH I
HH 3fcen e Swra Tals B @l
o " u tirvoe fn b Drigin Btart From: | Darrent Poaition ~
D O Bachle Botary Qg o o
O Thiwiga O O O
= (OB Cak Belwoted draghica ® 0O O
0 Dytinize Cut Fath Optimizabicn Settings
vl | [0S ~| [omdmnem 310 v
. B Cut Settings Editor - LightBum 1,7.00 7 *
e - : . m s B3 | I ] ot
1 N 0 s e D O D D B ) = = (s AN B = EN , §
MO0 Mrrs B Gixe B0 Eotete OO0 Bher o TOLO0 v 60D wm  Win G3E2n dIB D) b0 B W e G801 chiwts Spund (eauinl H .
Max Povee (#)(30.00 3|08 Adr hmxist
P N . Min Fower (%] 0.00 =
1Ctrl + i importa unimmagine e e
2.Regolare la dimensione appropriata w2 [

3. Disegna un rettangolo di uguale dimensione come strato di taglio e

ritaglia limmagine incisa.

Inuge Eettiogs

Yi-direoticnal sowming B0 Hegativa Inage OW

4. Impostare rispettivamente i parametri di incisione dellimmagine e i
parametri di taglio dello strato di taglio.
Prendendo come esempio il compensato di tiglio da 3 mm, i parametri

consigliati sono i seguenti:

- Dvarsoarming (M 2. 6% :
— Line Inksrval [on] 0. 1000 [ Sher
—_— Soan kngle [del o :
I OEEsat o] 0.00 [nome}
Dot vidih corrackico OB 0,050
Inags Mods i thar Paxx—Through Ol

Celle par inch/50.0

Fill all shapaz at omes )

HalEbine angle|22.5

{4l Tk | € |k e

progetto InCISlone tagllo FIL groups tegethe () Manber of Fasses|] E
. . Pill shepes individually @ Feap Length 000 -
modello image Line
Aria (assistenza aerea) vicino aprire
T ther Sasple
velocita 20000mm/min 1500mm/min
energia 20% 100%
Numero di passaggi 1 1
intervallo 0.1Tmm / o s S PN A e A s
Modalita immagine Dither / Fecat to Defuclt| [Make Dufeclt] ke Dafmlt foc 411 [[= Cuncal
Fare doppio clic sul livello per accedere all'editor delle impostazioni di
taglio e modificare la modalita immagine in
_______________ F . . " .
— : 1. Fare clic con il pulsante destro del mouse sullimmagine
Cut e = = per accedere alla modalita di regolazione dellimmagine,
Copy ee | incui & possibile regolare la luminosita, il contrasto, ecc.
Paste Cirl+v 1. .
Dupietn v dellimmagine.
= 2. Puoi anche regolare qui la modalita immagine
et Al Cil+A (collegata ai parametri nell'editor delle impostazioni di taglio)
Group Cirl+G
Ungroup Cirl+U .
Lock Seleced Shapes Modalita immagine
e BHEE 1. Modalita scala di grigi (predefinita)
Convert to Bitmap Cirl+Shift+B . . o 1 PN 1. .
— s E difficile utilizzare la luce e l'oscurita dellimmagine per
S e controllare la potenza del laser. Non & consigliato ai principianti.
Acdpst Image Akl
ave Procomed Bi . .
o Processes Bimee 1 2.Categoria Jitter
- Utilizza il numero di punti neri per simulare diverse scale di
) R0 il m;';N;EL grigio, che sono piu facili da usare, meno difficili e piu veloci
Memat A1 Tramsts *i . .
e deies S | daincidere.
.l
] . 3. Effetti speciali
Cw ]l e | Stilizza le immagini con meno difficolta
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5. Seleziona due livelli

6. Fare clic su Allinea al centro per allineare il livello di taglio al bordo

dellimmagine

7. Impostare la modalita coordinate su: posizione corrente,
8. E cambia l'origine nell'angolo in basso a sinistra del disegno,
9. In questo momento, il punto verde nell'angolo in basso a sinistra del

disegno rappresenta le coordinate del laser.

10. Posiziona il compensato da 3 mm

11. Fare clic sul pulsante di messa a fuoco automatica per completare la

messa a fuoco automatica

12. Spingere il cursore a croce laser per allinearlo con 'angolo inferiore

sinistro del compensato

13. Fare clic su Patrol per confermare che l'intervallo di incisione & corretto.
(Basato sulla portata del pattugliamento del cursore a croce)

14. Fare clic su Avvia

- =] x
G& ool T 1] SR B
= o0 Lack Lnoer ohjects [ 0.0
o 1044
* Laper Mode Spd/Pwe  Cutpue Shaw Ar
cot il wee  2oymo @ @ ™ ||A
cot [l tre  <|tsoansie0 @ em o |
-
]
ol
| <
Layar Caler Spand faniu) [ G000 2
Tucs Coumt 13| Powwr Nz [} | 000 2
Taturvel [} [ 0100 3] Foeur Bia (8} 000 =
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11 . 14_’ s
13 ’ Lo e

" ftns o b rigin ] ’ Start Frow: | Darrant Foaitiom =
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W7 Luw  Material Librery
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6. Tutorial sull'utilizzo del touch screen della porta seriale TS1

SCULPFUN TS1 Introduzione

SCULPFUN TS1 si collega a una macchina per incisione laser in modo che possa avviare direttamente il lavoro di incisione
tramite il file G-code nella scheda di memoria senza fare affidamento su un computer. La sua interfaccia utente intuitiva e il
funzionamento semplice migliorano significativamente l'efficienza dell'incisione ed ¢ particolarmente adatta per il funziona-
mento portatile e le applicazioni in scenari industriali.

Scheda SD

Memorizza i file di incisione

Type-C

TS1 Ul Aggiornamento del firmware

USB

Collegare alla macchina per incisione laser

Ingresso alimentazione
Compatibile con tensione diingresso 12V o 24V

1. Collega il cavo dati USB e I'alimentatore TS1 alla scatola 2. Collegare l'altra estremita a TS1 e TS1 si accendera
della scheda madre dell'S70 Max automaticamente.
(Il cavo non & l'aspetto finale, tutto dipende dalloggetto reale)
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Sapere TS1

SCULPFUN 4 Control (=

X|o Yo S|o
E:N
Limit Error Reset
®© 6 *® @ é
Control Carving Set Up Air Assist =
[B1]
Alvisualizzazione dello stato B1.Muoviti e torna all'origine
Inattivita/scheda SD/connessione Wi-Fi Controlla il laser per spostarti o tornare all'origine
A2.Collegare la macchina per incidere B2.Abilita limite

Abilita: fare clic per tornare all'origine, il laser si sposta nell'angolo inferiore
sinistro e attiva il finecorsa per tornare all'origine.

Si applica alla modalita coordinate assolute (lightburn)

Chiudi: fare clic per tornare all'origine, il laser ritorna alla posizione prima
dello spostamento, applicabile alla modalita di posizione corrente

B3.ripristino dell'errore
Dopo che la schermata della porta seriale segnala un errore, fare clic su
per reimpostare l'errore.

B4.assistenza aerea
Attiva l'assistenza aerea e mantienila attiva durante le attivita LaserGRBL

B5.Anteprima in condizioni di scarsa illuminazione
Utilizzato per allineare i bordi del materiale

4 Set Up (de) (1 =

D1 English on [
Refresh Pgu PgD AT
efres gUp gDp '-.EE q))
Language Buzzer
B B B EI o
@ (o]
01.gc 02.gc 03.gc
wifi About
Pageﬂfﬁ
C1.aggiornare D1.lingua
La scheda di memoria supporta la sostituzione a caldo quando
TS1 € acceso. D2 WiFi

Espandi TS1 in un modulo di ricezione WiFi in modo che S70 possa essere
C2Volta pagina collegato a dispositivi mobili

C3.Gcode file di incisione
Leggi il file Gcode nella scheda SD |l file Gcode puo essere creato
da LaserGRBL o lightburn
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provare un progetto

1. Premere per espellere la scheda SD 2. Inserisci la scheda SD nel computer attraverso il lettore di schede

@ LaserGREL v7.12.0 B zuntitled= * - Awesome S70 - LightBuri

SOk L Faw 200 T H]
il A s . = = I " T File Edit Tools Arrange Laser Tool
s e E— J{ Grbl [ File A Generate |n ., Ctrl+N
Conl image 0000 R0 L ) .
Open File
COM coms @@ Op . 51 New Window
®  Filename 11 L d Append File Recent Projects
! s C  Reload Last File |ps Open Ctrl+0
B Quick Save @ Import Ctrl+1
& B Save (Advanced [ Show Notes Ctrl+Alt
A I Save Project B savwe Ctrl+S
D Send To Machi B Save As Ctrl+Sh
e 1o WIAChINE oy ¢ GCode Alt+Shi
¥) Send From Positig 3 Export R? sy
Preferences
oy Bundles
82 o E=CDwaBR cam o vem e _
3. Crea un progetto in LaserGRBL o LightBurn e imposta 4. Salva Geode sul desktop in LaserGRBL o LightBurn

parametri, dimensioni, modalita coordinate, ecc. appropriati.

— &)

v e

> = Windows (C3)

> xianmu (D:) — E'. 57 - v i

> -UEE) = FIHhESHIETHHL(0)
= U & (E)

G = i Mass Storage Devicek

o -
Q Easl U & (B

1-4EE  i#F 1 4mE 3.51 MB

v & 4 B B dx

5. Copia il Gecode del desktop su un'unita flash USB, il che 6. Espellere correttamente il disco U
puo ridurre il numero di file rispetto all'esportazione diretta
su un'unita flash USB rischio di perdita di dati
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=1 HI

_ g{ © scuLPFUN

& scuLpFUN

SCULPFUN

Control

7. Rimuovere la scheda SD e inserirla in TS1 8. Fare clic sul file

§ scuLpFun

|<”i.‘@‘-ﬂ

9. Posiziona il compensato e completa la messa a fuoco 10. Selezionare il file da incidere e fare clic su Edge Patrol per
assicurarsi che l'intervallo di incisione sia nella posizione appropriata.

—— | B N

& scuLprun @ scuLeFUN

Idle (7] Carving Run (] 3

11. Una volta completata la pattuglia del bordo, iniziare a 12. Attivita di incisione in corso
intagliare
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7. Download, installazione e utilizzo di SCULPFUN (APP)

SCULFFUN

@ scuLerun

SCULPFUN

SCULPFUN S70 Manuale di aiuto
Ottienilo rapidamente dal manuale di aiuto APP

SCULPFUN (APP) ¢ ora disponibile su Google Play e Apple Store Cerca sculpfun per scaricarlo in sicurezza.

collegare

Il telefono cellulare deve essere collegato all'S70 Max tramite il modulo Wi-Fi dello schermo seriale.
Collegare prima correttamente lo schermo seriale e la macchina per incidere S70 Max.

< Set Up (de) (1 =

English on [
) )
Language Buzzer
»® (9]
wifi About

'Y Wireless (=

B -
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£ Wireless M=

Wireless Mode: AP > 42
Current IP Address: 192.168.4.141 A5
Wifi: sculpfun TS1-62716

Fare clic(1)—Fare clic(2)

Modalita AP

Il telefono cellulare & collegato al segnale WIFI rilasciato da TS1. La
distanza di trasmissione & breve, ma la stabilita € maggiore, il che &
piu consigliato utilizzo

Modalita STA

Il telefono cellulare e TST sono collegati allo stesso Wi-Fi domestico.
La distanza di trasmissione e la stabilita sono influenzate dalla qualita
del segnale Wi-Fi Influenza



SCULPFUN

192.168.4.1|

h for Engraving Machine

The Wi-Fi network "Sculpfun
TS1-62716" is not connected to the
Internet. Allow Wi-Fi Assistant to
switch you to a better Wi-Fi network?

Decline ‘ A4 Allow
a2 gre = Z ‘I' 5 = .

2|3 4,5, 6,7 8|9 0

1. Fare clic su AP (A3) 4. Visualizza l'indirizzo IP corrente di TS1 (A5)
1. Cerca il segnale Wi-Fi di TS1 sul tuo cellulare e accedi 5. Inserisci I'indirizzo attuale nel tuo cellulare (A6)
2.password wifi: 12345678 6. Fare clic su Connetti (A7)

3. Non esiste una rete per questo segnale, prestare
attenzione a rimanere connessi (A4)

< Wireless (=

SCULPFUN

Enter the password for "Home WiFI"®

Cancel Connect

4 Wireless M=
Wireless Mode: STA >
5 & & QO @ v
Current IP Address: 84'192.168.31.164
zbalalslelzlele]o
Wifi: Home WiFi
1. Fare clic su STA (B3) 5. Inserisci |'indirizzo attuale nel tuo cellulare (B5)

2. Connettiti allo stesso WiFi domestico del tuo telefono 6. Fare clic su Connetti (B6)
3. Visualizza l'indirizzo IP corrente di TS1 (B4)
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9. Servizio post-vendita e termini di garanzia

Servizio post-vendita

Se hai problemi con il tuo S70, contattaci e ti risponderemo il prima possibile.
E-mail: support@sculpfun.com

Termini di garanzia

Lintera macchina e i componenti chiave hanno una garanzia di un anno, mentre le parti funzionali hanno una garanzia
di tre mesi. Il prodotto gode del servizio di garanzia dalla data di ricevimento.

Per qualsiasi prodotto sostituito o riparato, sculpfun garantira il periodo di garanzia rimanente del prodotto originale o
30 giorni dopo la sostituzione.

La qualita della lavorazione & fortemente correlata al funzionamento dell'utente, ai materiali di lavorazione e all'ambiente
di lavorazione e non e coperta dalla garanzia.

10. Dichiarazione di non responsabilita

Questo prodotto & un'apparecchiatura per marcatura laser. Si prega di scansionare il codice QR sulla copertina per ottenere
il manuale utente completo e le istruzioni e le avvertenze piu recenti. Tutte le informazioni contenute in questo materiale
sono state attentamente esaminate. In caso di errori tipografici o incomprensioni nei contenuti, contattaci. Eventuali
miglioramenti tecnici al prodotto verranno aggiunti al nuovo manuale senza preavviso.

Quando si verificano problemi o guasti con la macchina, fornire i file di marcatura originali, i parametri di configurazione del
software di marcatura utilizzato, le informazioni sul sistema operativo, i video del processo di marcatura, le fasi operative,
ecc. per aiutare SCULPFUN a fornire metodi di risoluzione dei problemi e servizi post-vendita servire in modo tempestivo

SCULPFUN non si assume alcuna responsabilita per eventuali perdite causate da utenti che non utilizzano questo prodotto
in conformita con le disposizioni del presente manuale. Agli utenti e vietato smontare la macchina senza la guida del
personale tecnico della nostra azienda. Se si verifica questo comportamento, la perdita causata all'utente sara a carico
dell'utente.

Fatto salvo il rispetto della legge, SCULPFUN ha il diritto ultimo di interpretare i documenti. SCULPFUN si riserva il diritto di
aggiornare, modificare o risolvere i presenti Termini senza preavviso.
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1. Informacje dotyczace bezpieczenstwa (lektura obowigzkowa)

1. Upewnij sig, ze S70 jest ustawiony na stabilnej platformie do pracy.
2. Przed wiaczeniem produktu nalezy przetaczyc zasilacz na prawidtowe napiecie.

3. Ze wzgledu na duza moc lasera S70, przed uzyciem S70 do obrébki przedmiotéw nalezy podjac¢ srodki ochronne: nosi¢
okulary ochronne, aby chronié¢ oczy przed zagrozeniami laserowymi. Upewnij sie, ze pod materiatem do grawerowania
znajduje sie niezawodna metalowa izolacja, aby unikngé uszkodzenia mienia!

4. Gdy S70 pracuje, nie przesuwaj sprzetu ani materiatéw do grawerowania, aby uniknaé wptywu na efekt grawerowania
lub spowodowania zagrozenia. Nie zostawiaj maszyny grawerujacej, gdy S70 pracuje.

5. Osoby niepetnoletnie musza obstugiwac ten produkt pod nadzorem i pomoca osoby dorostej.

6. Gdy urzadzenie jest wigczone, nie demontuj zadnych czesci obudowy, aby unikngé przypadkowego dotkniecia zasilac-
za. Nie dotykaj rekami ani innymi narzedziami obszaréw zwigzanych z elektronika.

7. Kiedy S70 tnie/graweruje materiaty tatwopalne z matg predkoscia i duzg moca, fatwo moga pojawié sie ptomienie. Jesli
znajdziesz ptomienie, natychmiast przerwij obrébke. Zalecany zakres parametréw bezpieczenstwa:

projekt rytownictwo ciecie 1. Przetacznik Wspoma%anFy powietrzem nadaje sie tylko do,
materiatow drewnianych. Prosze samodzielnié przetéstowad inne
model Fill / image Line materiaty.

2. W trybie liniowym nie zaleca sie, aby maksymalna predkosc

Powietrze (wspomaganie powietrza) zamknac¢ Otwarte brzekraczata 2000 mm/min.
predkos¢ 1000-36000mm/min 300-2000mm/min 3. Podczas grawerowania materiatéw drewnianych nalezy
10%-100% 50%-100% stosowac nizszg predkos¢ grawerowania i mniejsza moc, w
moc © ° ° ° przeciwnym razie istnieje ryzyko samozaptonu materiatu.
Liczba przejsc 1 1-10 4, Podczas ciecia materiatow drewnianych pr@dkos’c’éest nizsza
interwal 01mm / niz 300 mm/min, a materiat stwarza ryZyko samozapfonu.

' 5. Podczas testowania z wykorzystaniem tabeli parametréw
wygenerowanej przez oprogramowanie, jest ona n|<|33praW|d+Qwo
ustawiona i moze zaweaac ekitretmalne p?rametry. trzypo,ml—

ieni iz i ; namy jeszcze raz, ze podczas testu nie nalezy pozostawiac
8. W przypadku wystagpienia ponizszych sytuacji nalezy grav\yejrki aeerowe) P y p
zaprzesta¢ uzywania produktu i natychmiast odciaé zasilanie. 6. Powyzsze parametry stuza wytacznie celom informacyjnym i

wszystko zalezy od rzéczywistych materiatow.

+ Uzytkownik czuje zapach spalenizny wydobywajacy sie z urzadzenia.
» Uzytkownicy zauwazyli otwarty ogien wydobywajacy sie z materiatu do grawerowania.
« Uzytkownik zauwazyt, ze elementy wewnatrz produktu zostaty uszkodzone.
« Ten produkt nieoczekiwanie przestaje dziatac.
« Ten produkt wydaje niezwykte dzwieki lub $wiatta, ktére nigdy wczesdniej sie nie pojawiaty.
9. Caution—use of controls or adjustments or performance of procedures other than those specified herein may result in
hazardous radiation exposure

10. Znaki ostrzegawcze i instruktazowe

Znaki ostrzegawcze i instruktazowe S70 umieszcza sie w miejscach mogacych spowodowac zagrozenie przed lub w trakcie
pracy. Jesli logo jest uszkodzone lub go brakuje, nalezy je natychmiast wymieni¢. Mozesz skorzystac z ponizszego szablonu,
aby skopiowac i wydrukowac potrzebne logo (pobierz plik wydruku z instrukgji internetowej S70 Max).

drezros oo ren [EAEANINET

G scuLeruN
mosol | s Avoid running
Engraving Siee | B30°E00mm

ACAUTION the machine

Reted Voltage | 100=2400 Hil/a0Hz

Electric Power 3sow
FCCID | 20F01-5F-5T0 Without su peNiSion
C€ FE Z RoHS
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| Left Beam

2. Lista produktéw

Air Pump

Power Adapter

S70 MAX

Rear Beam

X-axis component

I}

Toolkit

AT

Step 1 Screw Kit

.

Step 2 Screw Kit

© scuLPFUN

Front Beam

TS1 Screen

IE—

Laser tools

SO

TS1 Power Cord

==

Power Cord

=

Data Cable

s
©Q
=
=
o
@
@
3
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3. Kroki instalacji

Przygotowanie

Wymiary dtugosci i szerokosci S70 Max wynosza: 1100%1150mm. Najpierw przygotuj wystarczajaco duzy stét jako
platforme instalacyjna.

Krok 1: Ztéz czterostronng rame

||

M5*45 4 PCS M5*30 8 PCS M5*14 4 PCS
1. Patrz rysunek (1), aby umiescic czterostronng rame 3-1. Patrz rysunek (3), aby dokreci¢ $ruby. Uwazaj, aby nie
2. Aby rozroznié sruby, patrz rysunek (2). dokrecic tych 4 srub.

3-2. Sruby w czterech rogach ramy sa instalowane w odniesieniu
do tego naroznika.
3-3. Dokre¢ wszystkie 16 srub
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Krok 2: Zmontuj suwnice

suwnica stata

111, .

@ 6 66 o0 0

M4*35 M4*25 M4*16 M3*8 Mé4*4
2 PCS 4 PCS 4 PCS 2 PCS 2 PCS

Uwaga: Kable sa trudne do renderowania i zostaty 6-1. Patrz rysunek (6), aby dokreci¢ $ruby. Uwazaj, aby nie
pominiete w renderach. Kable i niektére szczegdtowe dokrecic tych dwoch srub.

czesci na zdjeciach nie sg wersja ostateczna. Wszystko 6-2. Informacje o montazu po prawej stronie dotycza $rub
zalezy od rzeczywistego produktu. po lewej stronie.

4. Umiescic¢ belke osi X zgodnie z rysunkiem (4) 6-3. Dokre¢ wszystkie 4 $ruby

5. Aby rozréznic $ruby, patrz rysunek (5).
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staty pasek

7. Przetdéz pasek przez szczeline po lewej stronie przektadni  8-1. Dokre¢ srube E. Uwazaj, aby nie dokrecic tych dwdéch $rub.

i zatdz go na zebatke 8-2. Dokrec srube D, odpowiednio napnij pasek i dokre¢ srube E.
8-3. Informacje na temat montazu paska po lewej stronie znajduja
sie po prawej stronie

BIRLL

9. Uzyj $ruby G, aby przymocowac wspornik kabla

S |

11. Mozesz uzy¢ tych dwdch metod, aby podwazy¢ klamre 12. Podtacz te dwa zaciski do zaciskow ptyty gtownej

i ponownie wyregulowac linke.
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i P!

13. Wtoz zacisk do lewego przedniego wytgcznika 14. Wtéz terminal do przedniego silnika osi Y
krancowego

Dostosuj stabilnos¢

N

7
~

15. Poluzuj dwie $ruby na zewnatrz 16-1. Przesun suwnice do przodu i uderz w blokade
ograniczajaca
16-2. Dokre¢ teraz ponownie dwie $ruby

Zainstaluj laser

17-1. Wt6z laser do wspornika 18. Zapoznaj sie ze schematem i podtgcz odpowiednio linie
17-2. Zablokuj laser przez srube maszynowa H zasilania lasera, linie sygnatowa i tchawice.
Uwaga: Po usunieciu sruby ograniczajacej z tytu lasera mozna ustawi¢ laser w nizszej pozycji, aby grawerowac nizsze produkty. Zaleca sie

jednak zastosowanie platformy do grawerowania i ciecia o okreslonej wysokosci w celu podniesienia produktu, co pomoze poprawic¢
stabilnos¢ graweru.
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Krok 3: Wtacz komputer

Ostrzezenie dotyczace bezpieczenstwa: Przed wtgczeniem urzadzenia nalezy
VOLTAGE A sprawdzi¢, czy aktualne napiecie zasilania jest zgodne z napieciem lokalnym,
w przeciwnym razie produkt zostanie uszkodzony.

S SSSSSSUSSSSESS

S70u

Przetacznik blokady rodzicielskiej

wytacznik zasilania

automatyczne ustawianie ostrosci
(Nacisnij i przytrzymaj przez trzy sekundy, aby zresetowac)

wytacznik awaryjny

potaczenie danych

Podtaczenie pompy powietrza

Moc wyjséciowa TS1

Podtaczenie zasilania

«««««

19-1. Podtacz tchawice do pompy powietrza.

e Bluetooth & devices » Devices

19-2. Po przetgczeniu zasilacza na wtasciwe napiecie, s e
zakoncz podtaczanie zasilania. o ..__”.,_F s
19-3. Wykonaj podtaczenie pompy powietrza i Gesresegss
potaczenie danych USB.
(Mozesz takze uzy¢ potaczenia Bluetooth zamiast A
potaczenia USB, ale moga wystapic¢ problemy ze ey
zgodnoscia z Bluetooth) i
19-4 Wiacz wytacznik awaryjny, wytacznik zasilania i P - .
wyfgcznik zabezpieczenia przed dziecmi, aby vemisiog U =
zakonczy¢ uruchamianie. T - -

P & a9 ek = EBWE G n e ovew lle
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4. Pobieranie, instalacja i uzytkowanie LaserGRBL (PC)

LaserGRBL Wstep

LaserGRBL to oprogramowanie do grawerowania laserowego typu open source, zaprojektowane specjalnie dla maszyn do
grawerowania laserowego sterowanych GRBL. Zapewnia tatwy w uzyciu interfejs, w ktérym uzytkownicy moga tworzyc¢
zadania grawerowania, przeciagajac i upuszczajac grafike.

Obstugiwane formaty plikow

Gcode (nc, cnc, tap, gcode, ngc)

Bit ( i , , .f, b )
Bneps (9. e, 1. i, b Laserd GRBL

System wsparcia
Windows

New Logo Old Logo

pobiera¢ LaserGRBL

SCULPFUN S70 Podrecznik pomocy
Szybko uzyskaj oficjalny link do skoku LaserGRBL

L

LaserGRBL Interfejs operacyjny Z instrukdji pomocy.

Zainstalowaé¢ CH340

Niezaleznie od tego, czy uzywasz LaserGBRL, czy LightBurn, niezbedny jest sterownik CH340. Mozesz go zainstalowaé w
oprogramowaniu LaserGRBL lub pobra¢ i zainstalowac osobno. (https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

https://lasergrbl.com/download/

Zainstaluj sterownik CH340 na pasku menu LaserGRBL.

g DriverSetup(X64) — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF (CH341SER . INF
WICH.CN
INSTALL
|__ USB-SERIAL CH340
|__ ©88/88/2814, 3.4.2814
UNINSTALL
HELP
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Przed rozpoczeciem potaczenia upewnij sie,
ze grawerka jest prawidtowo podtaczona do komputera i jest wiaczona.

& Grbl [R File A Generate @ Caolo »
COM COM3 Baud 115200 * @ Computer Management
| ] File Action \iew Help
10 oo 2@ E Bm & =
@ Computer Management (Local) || ~ ﬁ sf
I « 1} system Tools » | Audio inputs and outputs
> @ Task Scheduler > q Audio Processing Objects (APOs)
. - » [ Event Viewer » 3 Batteries
1. Wybierz vv’rascn{vy port deiqczqny do , , &) Shared Folders . © Bluetooth
maszyny grawerujacej. Jesli jest wiele portéw, . () B » ) s
zapoznaj sig z ponizszg metodg, aby znalez¢ A Device Manager » I Computer
WJ@S’CIWy port. - E Storage » s Disk drives
pr Disk Management » @ Display adapters
> ﬁ; Services and Applications ’ I Firmware

* [ Human Interface Devices

Open > "= IDE ATA/ATAPI contrallers

Pin to Quick access - | Keyboards
» . Mice and other pointing devices
Pin o Start » [ Monitors
Map network drive.. > Network adapters
« | _Ports (COM &LP

Disconne<t network drive..

ﬁ USB-SERIAL CH340 (COMS)

§ EFEEE FAORRESIT (COM3)

2. Méj komputer (kliknij prawym przyciskiem myszy)-Zarzadzanie- L mﬁ"jﬁﬂ&$ﬁ (COM4)
Menedzer urzadzen-Port (COM i LPT) Zapytanie o wtasciwy port za USB-SERIAL P IS HIOEREST (COMS)
CH340 i EFEEE HAREST (COME)

§ EFEEE LAREST (COMT)
TS FAORRESIT (COMB)

‘Create shortcut
Delete

om

3
»

# Grbl [ File A Generate @ Colo

com GEIENEE - Baud 115200 ]

3. Wybierz whasciwy port i kliknij przycisk Potgcz. Warto$¢ przycisku zmieni sie na W,
a potaczenie zostanie nawiazane.

Wyproébuj swoj
pierwszy projekt

® Import Raster Image o x

Farometers

Hesize
Brightoesa
Contrast
1.Ctrl+O zaimportuj zdjecie fhite Cliv
Converzien Tool
: B H A _ () Line To Line Tracing
2: Wyblerz fcryb ohthermgyj trudnosc grawerowa o i ‘2
nia jest mniejsza, predko$¢ grawerowania jest O Vestmeize!
wieksza, a efekt jest lepszy. o

Ditharing Optisms
Dithering FloydSteinberg

3. Dostosuj jasnosc i kontrast

Tirection Horicental

4. Uste;vyjakoéc’ na: 10 I.inii/lrpm (ob.n?Zenie A ‘4!
wartosci poprawi wydajnosc i zmniejszy doktad- [ Lie Erevien

nosc)

5. W razie potrzeby mozesz uzy¢ narzedzi do
edycji obrazu w celu przetworzenia obrazu

6. Nastepny krok 5O OBt d 0] ama G
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Target image n

7. Informacje na temat ustawien parametréw mozna znalez¢ w

Speed zaleceniach bezpieczenstwa na stronie P121.
1 20000 1
ngreming Eyace A S 8. Zdjecie po lewej stronie przedstawia przyktadowa sklejke o
Laser Options grubosci 3 mm do ustawienia parametréw.
Laser Mode M& - Dynamic Power 19 i | 9. Wybor trybu trybu lasera: M4-Dynamie Power
SHIH o 0. 0% i | 10. Wartos¢ 1000 odpowiada 100% mocy
3 200 z0.0% hio

11. Rozmiar mozna ustawi¢ wedtug wiasnych potrzeb.
Image Sire and Position [mm]

12. Stworz

[] Autosize 300 IFI [EXIF]

Size W B6.8 H 90.0 8 ¢
Offset ¥ 0.0 ¥ 0.0 S5O

E Cancel Ereate! ‘12

» A q
s oyl

13. Potéz sklejke o grubosci 3 mm. 14. Uzyj przycisku autofokusa, aby ustawi¢ ostrosc

B Las=rGREL w7120 - O B |

% Grbl [ File & Generate @ Colors () Preview [ Language N Tools 7
COM CoMg Baud | 115200 B

=L} S
Flename | 11png Koo 0.000 0.000°

= ;
Progress. 1B 0‘17

i 225=c00. 060 -

@ s20-250

@27=1.002

@ s3e-1000 &0
@310

O3

@ 51e0-20.0e0

@ s1e1-20.000

9 s1e2-250. ean

@ s110-c002.000

@ 3111-c000. 000

@ 4112-1000 200

@ s120-1000. 000

@ 171-1000 808

O 5122-10.000

@ 13e-410. coe

@ 5131-200. 000

@ 3132-200. co0

@crbl 1.1F ['s" for help]

K4+ A
15 GAa> " - h . ' :
"oy a) (€)[®)(®][C1[]Fe- )]

Lines: 227413 Buffer: | Estimated Time: 13 min 42 sec Save 1208 on a Portable Engraver 00h S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Idle it

30

=307 30 1za

15. Przy pomocy przycisku patrolowania krawedzi sprawdz zasieg grawerowania.
16. Przesun laser lub materiat do grawerowania tak, aby obraz zostat wygrawerowany w odpowiednim miejscu
17. Zacznij rzezbi¢
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5. Pobieranie, instalacja i uzytkowanie LightBurn (PC)

LightBurn Wstep

LightBurnJest to potezne oprogramowanie do grawerowania i ciecia laserowego, ktére obstuguje réznorodne urzadzenia
laserowe. Zapewnia intuicyjny interfejs uzytkownika, ktoéry pozwala uzytkownikom tworzy¢, edytowac i manipulowac grafika
wektorowa. Gtowne funkgcje LightBurn obejmujg import grafiki, optymalizacje $ciezki, ustawienia ciecia materiatu i funkcje
podgladu w czasie rzeczywistym, dzieki czemu uzytkownicy moga tatwo projektowac i kontrolowac projekty laserowe.
Gorgco polecam

Podglad kursora krzyzowego w S70, cigcie i rozliczanie w osi Z oraz inne funkcje musza opierac si¢ na oprogramowaniu
Lightburn, dlatego zdecydowanie zaleca sie uzywanie Lightburn z S70

Obstugiwane formaty plikow

Wektor (svg, ai, dxf, pdf, sc, gc, gcode, nc..)

Bitmapa (jpg, jpeg, png, gif, tif, bmp..)

System wsparcia

Windows / MacOS / Linux BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

pobiera¢ LightBurn

SCULPFUN S70Po drecznik pomocy
Szybko uzyskaj oficjalny link do LightBurn z instrukcji pomocy:
Lightburn Interfejs operacyjny https:/lightburnsoftware.com/pages/download-trial

- 4]

Konieczne jest zainstalowanie sterownika CH340. Aby zainstalowa¢ CH340 poprzez LaserGRBL,
mozesz zapoznac sie z metoda opisang na stronie P11. Mozesz takze pobrac i zainstalowac go osobno.
(https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html)

Konfiguracja
LightBurn

Przed rozpoczeciem konfiguracji upewnij sie,
ze grawerka jest prawidtowo podtaczona do komputera i wigczona.

BY i - ghesur : ] | T

Trar Juvien Lint

3 ? 4
& B Mew Dovice Wizard
B} Maw Dwvice Wizard

Plck your laser or controller fron this 1ist:

- grbl GaBL device
B et
}a Gurki-STHt How do you want to conoect to it7
bl s ‘2 SerialfUSB ‘4
g Ethernet/TCP
gl GazL-ma (10 o aren @ e
Losa™ iLaner
a I XFiber
1 il Ui .
‘_ T Tan thia for GREL 19 or Jigher, wsiag vaciskle pore meds O3
Fird By Laser Crusts Mernlly 1 3’ =
Wake Jafwilt i Fanina Exper [ i
Tageart Praferouzar K Canzal
i S CEor ]| v
1. Recznie utwérz urzadzenie GRBL 2. Wybierz potaczenie USB
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“ B New Device Wizard

Vhat would you like to call 147
(Lf you hava more then ona, use this to tell thes apart)

fwesome ST0

-

6

VYhat sre the dimensions of the work area?
[The Langths, imnn of the ¥ and ¥ axiz of wour Lazer]

¥ #zis Length (830 (2] T hiis Length 800 2] m

7 8

: P o | e

3. Nazwij swoj S70 i ustaw obszar roboczy na 830*800

? X
“ B New Device Wizard
That's it - you're done. Hers' = a summary:
grbl ez E Serial I5B
Awesome ST0
S00mm x S00mm, crigin at fromt left
Cliek "Finizh” to add the naw device.
i 12 e |

5. Zakoncz konfiguracje

@) Optimize Cut Fath

Opd

Devices

7. Wybierz wtasciwy port podtgczony do maszyny
grawerujacej. Jesli jest wiele portéw, zapoznaj sie z
metoda opisang na stronie P4, aby znalez¢ wtasciwy port.

? X
“ B New Device Wizard
Vhere i= the origin of your laser?
(Whers iz X0, YO 7)
Raw Left ) () Fear Right
Front Left @ (O Fromt Bight
OB futo "home” your laser en startup?
_ 10
: 1 1’ [CBest ]| Canead

4. Wytacz funkcje automatycznego powrotu do punktu
poczatkowego przy wigczaniu komputera.
Nadal mozesz powrdéci¢ do punktu poczatkowego recznie.

B Devices - LightBum 1.7.00 7 B
Your Devics List
Awesome 570
GREL | GCode
13
GEBL — Sarial /ISA
B0m x B0m. origin at front left. auto—heme dizahled
Find My Lasar || Crants Narually | LightBon Bridgs | Inpart |
Maka Dafault | | Edit | Eanovae | Expart |
7 3

6. Wybierz skonfigurowane urzadzenie i kliknij OK,
aby rozpoczac grawerowanie.

B0 Optimize Cut Path

Opt
Devices \%'[9 \-‘| |?ﬂﬁ.w:
4
2 )

8. Wybierz odpowiedni port
9. Mozesz teraz zmieni¢ konfiguracje w urzadzeniach
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Ustawienia funkgcji

E—lz* 2LEAZ QA0 T S50+

B settings - LightBurn 1.7.00 2

mEm
tf}:ditor Settings  MEElnits and Grids g]]isplny [3. Inpart / Bxport 8

Tni ts Grids

Batter for C02fzalro Battar for diode @idtatrs  Settings > Units and Grids > Better for diode
®icn) /e 3@ /nin visial Grid Si2ei {Jjednolicona jednostka predkosci to mm/min
() Inches / sec (O Inches / min Geid Snam Distan

() Inches / mmisec (O Inches / mm/min ®

5 Click—Selection Tolerence (pixel
=1 ; Object Snap Di (pi

3 5 t t

Enap to Objects B0 Snap to Grid i istance (pixe!

Shape Move Increments

Ctrl-hrrow: 1.0000 15 brrov: 5.0000 5 Shi ft—hr

120 a0 G S x

. . f3z=1
a Edit Macro - LightBurn 1.7.00 ? * |$100=80. 000 "
$101=50. 000
Button Label: |Hig}\ Speed | $102=250. 000
$110=5000. 000
Macro contents $111=6000. 000

$112=1000. 000

$120=1000. 000
$121=1000. 000
$122=10. 000
$130=410. 000
$131=400. 000
$132=200. 000

Grbl 1.1f ['$ for help]
ok

[VEE:1.1f 20170501 : ]
[0PT: VI, 15, 128]

Target buffer =zize found
ol

$speed=1

v
{type commands here) ‘ A1l AL Show all OB
|: Low Speed Hizgh Speed Macro?
C 1 |: Macro3 Macrod Macrob
ance

Cuts / Layers Mave Conzole File List Camera Control Variable Text Shape Froperties

A.Ustawienia polecen S70

O1: Wprowad?z tutaj recznie ustawienia polecen
A2: Kliknij prawym przyciskiem myszy, aby ustawi¢ polecenie makra skrétu

Niska predkos¢ i duza predkosé

1. Tag: Makro o niskiej predkosci: $speed=0 (nadaje sie do ciecia lub precyzyjnego grawerowania)
2. Tag: Makro wysokiej predkosci: $speed=1 (odpowiednie do szybkiego grawerowania)

Po prostu kliknij przycisk podczas przetgczania.

Przeptyw powietrza na biegu jatowym wspomagany powietrzem
$air=1 (ustaw przeptyw powietrza, 1-50 reprezentuje przeptyw powietrza, 1-50L)

Przetacznik alarmu przechytu
$tilt=0 (0 wytgczone, 1 wigczone)

Przetacznik alarmu ptomienia
$fire=0 (0 wylaczone, 1 wtaczone)

Wytacz polecenie czerwonego krzyza
$cross=0(0 wytgczone, 1 wigczone)

Zabrudzony przetacznik obiektywu
$lens=0(0 wytaczone, 1 wigczone)

przefacznik brzeczyka

$buzzer=0(0 wytgczone, 1 wiaczone)
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Eok 2 BPAa O 500 S50+

B Device settings far Awesome 570 - LightBurn 1.7.00 ? *
Basic Setbings | GCode | Additions] Settings Get Position | I ¥ Z: U:
Vorking Fize Origin Lazer Dffset 7 Comtral L

Width B0 0m 2 CO.J Encblo peintar offzat PR =0 Enctlc T exic Mowe to Position X T Go

. | ' ry r OB Feverse I diresticn .

feldblmom 2 o K[B0m SR80 S o palative 2 noves oy Saved Fositions: v | Manaze
O CHC Machine W Cptinize 2 noves
Gurar al Options Other aptions
Tab Fulze ¥idth (an) [0.050 = W juta—hens on startup

O Fast ¥hitespace Soan

A YA Distance 10,00 |2 nm
BB Froe Contiompazly OB Ecable $7 Togsing @ _

DB Seep T byt to Laser OB Eaoble TR signal Speed 6000 | mmfm
Sesmning Difsct Adjust -3 Erable lasar £ivs b?m!E _

OB Eoable Seanning OEsak Adjnatment [2PA =0 Losar on whan franing (1304 - Pi} z-5peed mmsm

0 Enshle ‘Out of Bounds' warning

W Inzble job checkliat Bdit [ 0 & mnnin

Speed Line Shift Initial Dffzet W Ersble ofods Cluctaring
B0 Esturn ta Finish Fesition A
[0, oon Sie:[0. tna | Set Clear Set Finish
6 Dot Origzin Origin FPosition
(o) ]} [C], ]
‘ > B4
Svalue nax 1000 3 , = .
il Telete pand Reto [EE > [ Move From Machine Zero Fower| 0.30% |5 Fire
Inport Expoct Tren=fer node EufEeced w
Cancel Cuts / Layers Move Censole Camera Control Variable Text
{3Frans Sare Glode Fun GCode

3o to Origin Start From: Current Pesition v

b G 8 8 8 Przed przetestowaniem ,funkgji zaptonu” i ,funkgji kursora krzyzowego™ nalezy ustawic tryb wspotrzednych
2 9 na ,biezaca pozycja” i ustawi¢ poczatek w lewym dolnym rogu

I ~}-Show Last Position

Optimization Settings

B.Funkcja zaptonu

Funkcja: Dopasuj rysunki do materiatow

1. Wtacz B11iB2 i ustaw moc B3 na 0,3%

2. Kliknij B4, aby zobaczy¢ efekt

3. Narysuj prostokat i kliknij krawedz, aby zobaczyc¢ efekt.

C. Funkcja kursora krzyzowego

Funkcja: Dopasuj rysunki do materiatéw

1. Kursor krzyzowy jest zawsze wigczony, ale aby wiaczy¢ jego funkcje, nalezy otworzy¢ C1.

2. Ustaw przesuniecie jako: X: -5.5 mm, Y: 26.5 mm

3. Przesuniecie lasera dziata tylko w stanie roboczym i nie moze przesung¢ punktu swietinego podgladu klatki.
4. Mozna wybrac funkcje kursora krzyzowego lub funkcje zaptonu, a takze wytaczy¢ nieuzywane funkcje.

D. Wiacz 0§ Z

Funkcja: Umozliwia sterowanie podnoszeniem osi Z, ogniskowaniem
pomocniczym lub korzystanie z funkgji rozliczania ciecia w
oprogramowaniu

1. Wiacz D1

[s . i . . B cut ssttings Editor - LightBurn 1.7.00 ? ®
2. Kliknij D2 i D3, aby przetestowac efekt, D4 kontroluje pojedynczy —
skok, a D5 kontroluje predkosé. o D_ o/ &L'DR:]‘“S
1 Lina

. e e . . Sub-Lever Fane| | @0 Datpat Sab-Layer
E. Funkcja ciecia i osadzania : o (e .
Funkcja: Gdy wymagane jest wielokrotne ciecia, ostrosc jest Nax Fewsr (%) 10000 <m0 air nesice
automatycznie obnizana, a do cigcia zawsze wykorzystywany jest a.c.- Cuetantionediode
obszar wigzki o wysokiej energii. ose [Eome v

Commar, Adranced

1. Narysuj prostokat i ustaw go w trybie linii do ciecia

2. Kliknij dwukrotnie warstwe, aby otworzy¢ ,Edytor ustawien ciecia” NMI;DE:};(]EM— o
i ustawi¢ liczbe przejs¢ (E1) Z step per pass () 300 Z]42] In
Przesuniecie osi Z (E2): Wielko$¢ zagtebienia podczas pierwszego ciecia Hecf offsct () j0.000 |5 loff)
Krok Z na przejscie (E3): llos¢ zagtebienia dodanego przy kazdym cieciu S nri:iffmﬁm Beb[] @B 040 O] S D S
Uwaga: Podczas automatycznego ogniskowania, po zetknieciu sondy e TR
ogniskujacej z materiatem, laser automatycznie podnosi sie 0 6 mm, Eren Spacing (0)[50.00 % |Spacing

aby zakonczy¢ ogniskowanie. Dlatego ustawione osiadanie nie moze Tabe Tar Shape ( < | Min Tabs
przekracza¢ 6 mm i nalezy wzig¢ pod uwage nieréwna powierzchnie — ";“_‘*r“”‘:’“ ' :”:f”:

materiatu. Jezeli wartos¢ automatycznego rozliczenia zostanie
ustawiona na zbyt duza wartosc i sonda przypadkowo dotknie
materiatu, zadanie zostanie zakoriczone.

Clear Tabz | O Ship Dnner Shapes

Poprawny przykfad: Przyktad btedu:

E1:2 razy E1:3 razy

E2:2mm E2:2mm

E3:3mm E3:3mm

Catkowita ilo$¢ zatoniecia wynosi: Catkowita ilos¢ zatoniecia wynosi:
2+3=5mm < 6mm 2+3+3=7mm>6mm
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wyprébuj projekt
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B Cut Settings Editor - LightBum 1,7.00 H ®

1.Ctrl + importuje zdjecie

2. Dopasuj do odpowiedniego rozmiaru

3. Narysuj prostokat o tej samej wielkosci co warstwa wycinajgca i wytnij
wygrawerowany obrazek.

4. Ustaw odpowiednio parametry grawerowania obrazu i parametry ciecia
warstwy wycinanej.

Biorac za przykfad sklejke lipowa o grubosci 3 mm, zalecane parametry sa

nastepujace:
projekt rytownictwo ciecie
model image Line
Powietrze (wspomaganie powietrza) zamknac Otwarte
predkosc 20000mm/min 1500mm/min
moc 20% 100%
Liczba przejs¢ 1 1
interwat 0.1Tmm /
Tryb obrazu Dither /

DR P oeee—T
Spasd (rm/fuin] | 12000 -
Max Fovar (8] _ B Air hesist

Min Fower (%] 0.00 :
(O Constant Famar Mods
Made Tauge

Inuge Eettiogs
Yi-direoticnal sowming B0 Hegativa Inage OW

- Dvarsoarming (M 2. 6% :
— Line Tnkwrval [an]|0. 1000 Sher
—_— Soan kngle [del o :
I OEEsat o] 0.00 [nome}
Dot vidih corrackico OB 0,050
Inags Mods i thar Paxx—Through Ol

Celle par inch/50.0
HalEbwne angls 22.5
1 ;

Feap Length 000

Fill all shapaz at omes )
Fill grows toguthe O
Fill shepes individually @

Wwber of Fasses

Ak e

D thared: Floyd-Stwinberg di ffusion di thar:
Gaad cheice far wooth shaded or phita in:

Fecat to Defuclt| [Make Dufeclt] ke Dafmlt foc 411 [[=

Kliknij dwukrotnie warstwe, aby wejs¢ do edytora ustawien ciecia i

Cancal

zmienic tryb obrazu na

_______________ .
ﬁ:"“‘“‘ s —o =} 1.Kliknij obraz prawym przyciskiem myszy, aby przej$¢
Copy chlsC do trybu regulacji obrazu, w ktérym mozesz dostosowac
|
::m E::; jasnos’;;’, koptrast itp, obrazu.
e 2. Tutaj mozesz takze dostosowac tryb obrazu
— — (powiazany z parametrami w edytorze ustawien ciecia)
Group Cirl+G
Ungroup Cirl+U
Lock Selected Shapes Tryb obrazu
e R 1. Tryb skali szarosci (domysiny)
onvert to Bitmap + + . o1 . . . y
— s Trudno jest wykorzystac¢ $wiatto i ciemnos¢ obrazu do
S e kontrolowania mocy lasera, a nowicjuszom trudno jest
AdiuctImage Akt z niego korzystac poleci¢
Save Processed Bitmap I
Show Properties . .
. 2. Kategoria drgan
) R0 il m;';N;EL Uzyj liczby czarnych punktéw, aby symulowac rézne
Memat A1 Tramsts Al . . YN . . . . . P
T i odcienie szarosci, co jest fatwiejsze w uzyciu i mniej trudne.
Sl i 2| Grawerowanie jest szybsze
Ealls par- dreh s s 1 ]
HulErams angle = 5 = [ ] L
Cw ]l e | 3 Efekty specjalne

135

Stylizuj obrazy z mniejszym trudem



B W Prisi * - Awescme 570 - LigheBum 1.7.00 - o X
Bl Edi Tocls Arange LamerToch Window Langusge Help

LGEOAG Q@ +REG +PLPlaI X 2 bAT @8 i 280+

Taa[ 10 S e B[R T 3lw D0 000 51 OO - Fat kil £ign both vertical and harizantal centers (8t + Home Jal - — [ A—— Pulding

e [1.000 :I--an-ian'snmn om0 T (o =] e il V0% i 1 Rt L SH oolT L I]:dlmobjlﬂs [4.5 ]

"3 e o : I " . s - o ¢ Laper hode Spd P Dutpie Shaw Air

! o0 [l mase oo me @@ @ o ||A

D - cot [l tre  <|tsoansie0 @ em o |

o -

O

D |w L]

+ PoEsEERER:

LJ Al B

A ~ N ' *

9 |

an i S ] - R

(4] mbereil oy | G0 reee Hia () 000 5
Catx /- Hern Cor il Comara = Varinhlee Ehags Frop=

o

o | R e

En!- T [ . 14_’ -
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Q 14 irHoms o b rigin ] Start From: | Carrent Foaition ~
o O Tneble Batery o o 0
(] npuda O O O
— O Cut Salarked Graghica O B O O
s Lap O T Seluskion Origin &
) Optimias Cut Tath DptindTation Settings
Tedawe | |00 | [ hrasowa 1O ~

Lz 160 ] 3 F| T ] agh 0"l | aterinl Librery
I I 0 0 [ 0 T N N D D 0 = DD D = DD
s @ 5iza B0 mstats |00 Sheo i ABDLOD, ¥ OLL.O0 aa  Min (0% SOLOy) to Max (SER.Ox, W106) 2 chjusts
5. Wybierz dwie warstwy
6. Kliknij opcje Wyréwnaj do $rodka, aby wyréwnac warstwe tngca do
krawedzi obrazu
7. Ustaw tryb wspotrzednych na: biezaca lokalizacja,
8. | zmien poczatek lewego dolnego rogu rysunku,
9. W tym momencie zielona kropka w lewym dolnym rogu rysunku to
wspotrzedne lasera.

10. Potoz sklejke o grubosci 3 mm

11. Kliknij przycisk autofokusa, aby zakonczyc¢ autofokus

12. Przesun kursor laserowy, aby dopasowa¢ go do lewego dolnego rogu
sklejki

13. Kliknij Patrol, aby potwierdzi¢, ze zakres grawerowania jest prawidtowy.
(Na podstawie zasiegu patrolu kursora krzyzowego)
14. Kliknij Start
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6. Samouczek korzystania z ekranu dotykowego portu szeregowego TS1

SCULPFUN TS1 Wstep

SCULPFUN TS1 taczy sie z maszyna grawerujaca laserowo, dzieki czemu moze bezposrednio rozpocza¢ grawerowanie
poprzez plik G-code na karcie pamieci, bez koniecznosci korzystania z komputera. Intuicyjny interfejs uzytkownika i prosta
obstuga znacznie poprawiajg wydajnos¢ grawerowania i szczegoélnie nadaja sie do pracy przenosnej i zastosowan przemy-
stowych.

karta SD

Przechowuj pliki do grawerowania

Type-C

TS1 Ul Aktualizacja oprogramowania

USB

Podtacz do maszyny do grawerowania laserowego

Wejscie zasilania
Kompatybilny z napieciem wejsciowym 12 V lub 24 V

1. Podtacz kabel danych USB i zasilacz TS1 do pudetka ptyty 2. Podtgcz drugi koniec do TS1, a TS1 wigczy sie automatycznie.
gtéwnej S70 Max

(Kabel nie jest ostatecznym wygladem, wszystko zalezy od rzeczywistego obiektu)
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wiedzie¢ TS1

SCULPFUN

0 =z
© 6 *

Control Carving Set Up

Alwyswietlanie stanu
Bezczynnosc / karta SD / potaczenie WIFI

A2.Podtgcz maszyne do grawerowania

Refresh PgUp PgDlp

ElBEIEI

01.gc 02.gc 03.gc

Page:’l /5

C1. Odswiez
Karta pamieci obstuguje wymiane podczas pracy, gdy
TS1 jest wiaczony.

C2. Przewrdc¢ strone

Plik do grawerowania C3.Gcode
Odczytaj plik Gecode na karcie SD. Plik Gcode moze zostac
wygenerowany przez LaserGRBL lub Lightburn tworzyc¢

< Control (1=
Xl|o Y|o S|lo
é Fast 10mm
Limit Error Reset
Air Assist

B1.Przesun sie i wré¢ do punktu poczatkowego
Steruj laserem, aby przesunac sie lub powrdéci¢ do punktu poczatkowego

B2. Wiacz limit

Wiacz: kliknij, aby powrdci¢ do punktu poczatkowego, laser przesuwa

sie do lewego dolnego rogu i uruchamia wytgcznik krarcowy, aby powrocic¢
do punktu poczatkowego.

Dotyczy trybu wspotrzednych absolutnych (lightburn)

Zamknij: kliknij, aby powrdci¢ do punktu poczatkowego. Laser powraca do
pozydji sprzed ruchu, odpowiadajacej aktualnemu trybowi pozycji

B3. Reset btedu
Gdy ekran portu szeregowego zgtosi btad, kliknij, aby zresetowac btad.

B4. Wspomaganie powietrzne
Witacz wspomaganie powietrzne i nie wytaczaj go podczas zadan LaserGRBL

B5. Podglad przy stabym oswietleniu
Stuzy do wyréwnywania krawedzi materiatu

4 Set Up (=
D1 English on [
& ()
Language Buzzer

D2}
Q) S
wifi About

D1.jezyk

D2 WiFi

Rozbuduj TST w modut odbiorczy WiFi, dzieki czemu S70 bedzie mozna
podtaczy¢ do urzadzen mobilnych
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wyprébuj projekt

1. Nacisnij , aby wysuna¢ karte SD 2. W16z karte SD do komputera poprzez czytnik kart

@ LaserGREL v7.12.0 B zuntitled= * - Awesome S70 - LightBuri

Jok L e G2 S S
i i i ey s . = = I ’ & File Edit Tools Arrange Laser Tool
s e E— J{ Grbl [ File A Generate |n ., Ctrl+N
Conl image 0000 R0 L ) .
Open File
COM coms @@ Op . 51 New Window
®  Filename 11 L d Append File Recent Projects
! s C  Reload Last File |ps Open Ctrl+0
B Quick Save @ Import Ctrl+1
& B Save (Advanced [ Show Notes Ctrl+Alt
= 2 Save Project B savwe Ctrl+S
------ [ R B Save As Ctrl+Sh
e 1o WIAChINE oy ¢ GCode Alt+Shi
;:o. () Send From Positid 3 Export R? sy
" Preferences
oy Bundles
& o L=€0waR AEmE W vem e B
3. Utworz projekt w LaserGRBL lub LightBurn i ustaw 4. Zapisz Geode na pulpicie w LaserGRBL lub LightBurn

odpowiednie parametry, wymiary, tryb wspotrzednych itp.

v M e
> W= Windows (C)
> wm xianmu (Dz) E'. = —r v s
Bird :

5= IhESHETEEL0)

5 o U (E)

. == U (E)

G = i Mass Storage Devicek

o -
Q Easl U & (B

1-4EE  i#F 1 4mE 3.51 MB

5. Skopiuj kod G pulpitu na dysk flash USB, co moze 6. Wysun prawidtowo dysk U
zmniejszyc¢ ryzyko utraty danych w poréwnaniu do
eksportowania go bezposrednio na dysk flash USB.



=1 HI

©) scULPFUN

& scuLpFUN

SCULPFUN

7. Wyjmij karte SD i wtoz jg do TS1 8. Kliknij plik

§ scuLpFun

|<”i.‘@‘-ﬂ

9. Potdz sklejke i dokoncz ogniskowanie 10. Wybierz plik, ktory chcesz wygrawerowac i kliknij Edge Patrol,

aby upewni¢ sie, ze zakres grawerowania znajduje sie w
odpowiedniej pozydji.
—— | B N
© scuLpruN

& scuLprun

Idle (7] Carving Run (] 3

Fraim

- .=‘£:
11. Po zakonczeniu patrolowania krawedzi przystap do 12. Trwa zadanie grawerowania
rzezbienia
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7. Pobieranie, instalacja i korzystanie z SCULPFUN (APP)

SCULFFUN

G scuLer

SCULPFUN

SCULPFUN S70 Podrecznik pomocy
Szybko pobierz aplikacje z instrukgji pomocy

SCULPFUN (APP) jest juz dostepna w Google Play i Apple Store. Wyszukaj aplikacje sculpfun, aby ja bezpiecznie pobrac.

Telefon komérkowy musi potgczy¢ sie z S70 Max poprzez modut Wi-Fi ekranu szeregowego.
Najpierw prawidtowo podtacz ekran szeregowy i maszyne grawerujacg S70 Max.

£ Set Up = 4 Wireless =
English on I Wireless Mode: AP > 42
A v
) Q) Current IP Address: 192.168.4.14 A5
Language Buzzer
Wifi: sculpfun TS1-62716
»® (9]
wifi About
'Y Wireless (=

Kliknij(1) = Kliknij(2)

Tryb AP
A3’ 33’ Telefon komérkowy jest podtaczony do sygnatu WIFI

wydanego przez TS1. Odlegtos¢ transmisji jest krétka,

ale stabilnos¢ jest wyzsza, co jest bardziej zalecane uzywac¢

Tryb STA

Telefon komdrkowy i TS1 sa podtgczone do tej samej domowej
sieci WIFI. Jako$¢ sygnatu WIFI ma wptyw na odlegtosc i
stabilno$¢ transmis;ji.
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The Wi-Fi network "Sculpfun
TS1-62716" is not connected to the
Internet. Allow Wi-Fi Assistant to
switch you to a better Wi-Fi network?

Decline ‘ A4 Allow

1. Kliknij AP (A3)

1. Wyszukaj sygnat Wi-Fi TS1 na swoim telefonie
komoérkowym i dotacz do niego

2.hasto Wi-Fi: 12345678

3. Nie ma sieci dla tego sygnatu, nalezy zachowa¢
potaczenie (A4)

< Wireless (=

Enter the password for "Home WiFI"®

Cancel Connect

4 Wireless M=

Wireless Mode: STA >
Current IP Address: 84' 192.168.31.164

Wifi: Home WiFi

1. Kliknij STA (B3)

2. Potacz sie z ta sama domowa siecig Wi-Fi,
co Twoj telefon

3. Wyswietl aktualny adres IP TS1 (B4)

SCULPFUN

192.168.4.1|

Search for Engraving Machinge

@

Gbl (61 al

2|3 4,5, 6,7 8|9 0

4. Wyswietl aktualny adres IP TS1 (Ab)

5. Wprowadz aktualny adres do swojego
telefonu komérkowego (A6)

6. Kliknij Potacz (A7)

SCULPFUN

e o -

2|4 |s|e|l7|g(9]0

5. Wprowadz aktualny adres do swojego telefonu
komorkowego (B5)
6. Kliknij Potacz (B6)
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9. Warunki obstugi posprzedaznej i gwarancji

Obstuga posprzedazna
Jedli masz jakiekolwiek problemy ze swoim S70, skontaktuj sie z nami, a my skontaktujemy sie z Toba tak szybko, jak to mozliwe.
E-mail: support@sculpfun.com

Warunki gwarancji

Cata maszyna i kluczowe podzespoty objete sg roczna gwarancja, natomiast czesci funkcjonalne objete sg trzymiesieczna g
warancja. Produkt objety jest gwarancjg od dnia otrzymania.

W przypadku kazdego produktu, ktéry zostanie wymieniony lub naprawiony, sculpfun udzieli pozostatego okresu gwarancji
na oryginalny produkt lub 30 dni po wymianie.

Jakosc¢ przetwarzania jest Scisle powigzana z dziataniem uzytkownika, materiatami do przetwarzania i $srodowiskiem
przetwarzania i nie jest objeta gwarancja.

10. Zastrzezenie

Ten produkt to sprzet do znakowania laserowego. Zeskanuj kod QR na okfadce, aby uzyskac petna instrukcje obstugi oraz
najnowsze instrukcje i ostrzezenia. Wszystkie informacje zawarte w tym materiale zostaty dokfadnie sprawdzone. W
przypadku jakichkolwiek btedéw typograficznych lub nieporozumien w tresci prosimy o kontakt. Ulepszenia techniczne
produktu, jesli zostana wprowadzone, zostana dodane do nowej instrukcji bez wczesniejszego powiadomienia.

W przypadku problemdéw lub awarii maszyny prosimy o dostarczenie oryginalnych plikéw znakowania, parametréw konfig-
uracyjnych uzywanego oprogramowania do znakowania, informacji o systemie operacyjnym, filméw z procesu znakowania,
etapdw obstugi itp., aby pomdéc SCULPFUN w zapewnieniu metod rozwigzywania problemoéw i ustug posprzedaznych w
odpowiednim czasie Serwowac

SCULPFUN nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek straty spowodowane przez uzytkownikdw korzystajacych z
produktu niezgodnie z postanowieniami niniejszej instrukcji. Uzytkownikom zabrania sie demontazu maszyny bez konsul-
tagji z personelem technicznym naszej firmy. Jezeli takie zachowanie wystapi, strate wyrzadzona uzytkownikowi ponosi
uzytkownik.

Pod warunkiem przestrzegania prawa, SCULPFUN ma ostateczne prawo do interpretacji dokumentow. SCULPFUN zastrze-
ga sobie prawo do aktualizacji, modyfikacji lub rozwigzania niniejszych Warunkéw bez uprzedniego powiadomienia.
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