Mﬁchine Translated by Google

DIMIFUN-V 1.0

Bedienungsanleitung

DIMIFUN DM6 Lasergravierer

Betroffene Modelle: DM6 - B6
DM6 - B12

)@y




Mﬁchine Translated by Google

BRIEF VON DIMIFUN

Sehr geehrte Kunden

Vielen Dank, dass Sie sich fiir uns entschieden haben.

Es sind kundenorientierte Ideen, kontinuierliche Innovationen und das Streben nach Exzellenz, die
jedem grofR3artige Erfahrungen bei der Nutzung des Prozesses ermdglichen.

Wir glauben, dass dieses Handbuch hilfreich sein wird.

Ich hoffe, Sie genief3en die schéne Zeit mit DIMIFUN.

Bei Problemen kdnnen Sie uns gerne kontaktieren tber: Website:
www.dimifun.net Youtube:https://
www.youtube.com/@DIMIFUN-ry6yb Fir technischen Support:
support@dimifun.net

Wir werden Sie innerhalb von 24 Stunden kontaktieren.
DIMIFUN Team

Hersteller: Shenzhen Diaomi Technology Co., Ltd.
Adresse: Nr. 101, Nr. 62, Dongfeng Village New District, Songgang Community, Songgang Street,
Bao'an District, Shenzhen, Provinz Guangdong
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Sicherheitsleitfaden

Lesen Sie sich vor der Verwendung des Lasergravierers diese Sicherheitshinweise sorgféltig durch. Sie erwéhnen Situationen, die besondere
Aufmerksamkeit erfordern, und enthalten Warnungen vor unsicheren Vorgéngen, die zu Sachschéaden fuhren oder sogar die persénliche
Sicherheit gefahrden kénnen.

DerSerenS ftey

. L
oder Il wie ein ar Avers verwenden einen Laser der Klasse 4. Der Laser ist sehr stark und kann Augenverletzungen und Hautverbrennungen verursachen.

» Wir haben auf dem Lasermodul eine Blende angebracht, die das diffuse Licht des Laserspots weitgehend herausfiltert.
Es wird jedoch trotzdem empfohlen, beim Einsatz des Lasergravierers eine Laserschutzbrille zu tragen. ¢
Vermeiden Sie, Ihre Haut dem Laserstrahl der Klasse 4 auszusetzen, insbesondere aus kurzer Entfernung.

* Kindern unter 14 Jahren ist die Verwendung dieses Produkts untersagt. Jugendliche tiber 14 Jahren benotigen die Aufsicht eines
Erwachsenen.

* Beriihren Sie das eingeschaltete Lasermodul nicht, da Sie sich sonst die Hande verbrennen konnten.
Brandschutz

« Der hochintensive Laserstrahl verbrennt beim Schneiden das Substrat und erzeugt dadurch extrem hohe Temperaturen und Hitze. Einige
Materialien kénnen beim Schneiden Feuer fangen und Rauch erzeugen.

* Wenn der Laserstrahl auf das Material trifft, entsteht normalerweise eine kleine Flamme. Sie bewegt sich mit dem Laser und
leuchtet weiter, nachdem der Laser

vorbeigegangen ist. « Lassen Sie die Maschine nicht unbeaufsichtigt,

wahrend der Laser arbeitet. « Achten Sie auf brennbare Stoffe in der Arbeitsumgebung. Halten Sie immer einen Feuerldscher bereit.

» Wenn der Laser auf das Material trifft, kann Rauch und reizendes Gas entstehen. Einige dieser Gase sind sogar gesundheitsschadlich.
Verwenden Sie das Geréat daher bitte an einem bellfteten Ort.

Materialsicherheit Gravieren
oder schneiden Sie keine Materialien mit unbekannten Eigenschaften.

* Empfohlene Materialien: Sperrholz, Massivholz, Bambus, Leder, Kunststoff, Stoff, (Kraft-)Papier, Acryl, Kork, Kopfsteinpflaster, schwarze
Tonerde, nicht reflektierender Edelstahl, Keramik usw.

Nicht empfohlene Materialien: reflektierendes Metall, Edelsteine, transparente Materialien, reflektierende Materialien,
usw.

Sicherheit verwenden

zu vermeiden, Benutzen Sie den Lasergravierer nur in horizontaler Position und achten Sie auf eine sichere Befestigung, um eine * Brandgefahr
wenn er wahrend der Arbeit versehentlich bewegt oder von der Werkbank fallt. « Es ist verboten, mit dem

Laser auf Menschen und Tiere zu richten.

» Wir ubernehmen keine Verantwortung fiir unsachgeméafen Gebrauch dieses Geréts oder fur Schaden, die durch unsachgemafien
Gebrauch entstehen. Der Bediener ist verpflichtet, diese Lasergravurmaschine nur gemaf ihnrem vorgesehenen Zweck, den Anweisungen in
ihrem Handbuch sowie den relevanten Anforderungen und Vorschriften zu verwenden.

BFWY O Mee

[Mind The Fire] [Wear Goggles] [NoTouching | [Mirror Object| [Shutdownin time No tilt [ Need guard | Beware laser
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DIMIFUN DM6 Einflihrung

« Die maximale Gravurflache der Lasergravurmaschine DM6 betragt 330 x 330 mm. Sie kann zum Gravieren oder Schneiden mit den Lasermodulen B6-6W oder
B12-12W verwendet werden. ¢ Fortschrittliche

Lasertechnologie: Die Lasermodule B6 und B12 verwenden die neueste LD+FAC+C-Lens-Punktpresstechnologie mit ultrafeinem 0,06 mm scharfem
Laserfokus und starkeren Gravur- und Schneideféhigkeiten und -prazision. « Schnellfokusdesign: Die Lasermodule B6 und B12 verwenden

Fixfokuslinsen. Im Vergleich zu anderen Lasern mit manueller Linse ist die LaserpunktgréRe mit Fixfokus kleiner und genauer. In Kombination mit dem
rotierenden Z-Achsen-Hebemodul mussen Sie zum Fokussieren nur den Knopf drehen. Zum Erhalten der besten Gravurbrennweite werden nur 2 mm und

4 mm Brennweitenmessbldcke benétigt, was sehr praktisch in der Anwendung ist. « Einfache Montagestruktur: Design mit Aluminiumprofilstruktur und XY-
Achsenmotor sorgt fiir stabileres Arbeiten der Maschine und verbessert

die Gravurgenauigkeit. Zu 60 % vormontiert, die Montage kann in 20 Minuten abgeschlossen werden ¢ Quadratisches Messlineal: Die X- und Y-Achse enthalten
prazise Skalenlinien, mit denen Sie die Grof3e des gravierten Objekts schnell messen kénnen. ¢ Sicherheitsdesign: Der Laserschutz

kann uns helfen, den GroRteil des starken Lichts zu blockieren, die in die Augen eindringenden ultravioletten Strahlen zu filtern und die Schaden durch blaues
Licht zu vermeiden. Das Mainboard

verfugt Uber einen separaten Notschalter, um die Maschine im Notfall anzuhalten.

‘ Softwarekompatibilitat: unterstiitzt Handy-App-Steuerung, WLAN-Verbindung, USB-Verbindung, Offline-Nutzung und ist

kompatibel mit den meisten Gravursoftwares. Zum Beispiel kostenlose Software: LaserGRBL (fir Windows), kostenpflichtige Software: Lightburn (far
Windows, Mac), mobile Anwendung: MKSLaser (fir Android- und iOS-Systeme) ¢ 32-Bit-Motherboard: Das Motherboard

verwendet eine 32-Bit-Dual-Core-MCU, die eine schnellere Verarbeitungsgeschwindigkeit hat, unterstitzt

12-V- und 24-V-Laser, Online- und TF-Karten-Gravur offline mdglich.

Softwareinstallation und -verwendung

« Der Lasergravierer unterstitzt das beliebteste Programm LaserGRBL. LaserGRBL ist ein Open-Source-Programm, das einfach zu verwenden ist,
aber LaserGRBL unterstitzt nur Windows-Systeme (Win XP / Win 7 / Win 8 / Win 10 / Win 11). « MacOS-Benutzer kdnnen LightBurn

wabhlen, ein professionelles Laserprogramm fir Windows und macOS. LightBurn hat eine einmonatige Testphase, nach deren Ablauf Sie fur die
Nutzung bezahlen mussen.

. .
Der Lasergravierer empfangt Befehle vom d-Programm (L ein Computer, die Perf Cp* M dubist . t muss mit dem c te ompu r ig htBurn verbunden bleiben), wahrend der

schlieRen Sie nicht h i@@gegmag@djm reone AssistéBRBL- Die Lange des Computers beeinflusst die Leistung in segeit gp roc esd und sp ee
on e Qualitat der Engrav im
ing.
]
+ DerBoden In Der fjizeylpreplick In der Fokus oder die in allatio st nn Progdarnvon LaserGRBL. Fir LightBurn, Installation und se Ihre offiziellen Websites haben
TGSECN-Konfigititi¥#prozess ist fiir Anféng(lrggﬁ" nin&kn, werklaren - BedienungTutorialsgie

EinfUhrung in die PC-Software

Mac OS: LightBurn

Linux: LichtBrennen
Windows: LightBurn und LaserGRBL

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

Software-Forum: https://lasergrbl.com/download/

https:/forum.lightburnsoftware.com

APP-Anbindung ,MKSLaser* »
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Da die GRBL-Software kontinuierlich aktualisiert wird, kann es sein, dass sie beim Download die neuste Version ist und die Bedienoberflache

von der im Handbuch angegebenen abweicht. Die Funktion ist jedoch in etwa gleich und hat keinen Einfluss auf die tatséchliche + Die installierte Software wird wie in Abbildung 2 dargestellt.
Bedienung.
; - LaserGRBL v7.7.0 - o X
1. Anleitung fir LaserGRBL © LasercaL v
% Grbl [ Fle A Generate @ Colors () Preview M Language N Tools ?
1.1 Herunterladen COM COM12 Baud 115200 B = .
. . Fiename [ ] % nco 0.000 0.000
LaserGRBL ist eine der beliebtesten DIY-Lasergravursoftware der Welt https://lasergrbl.com/ , die Download-Website von Progros 150
download/
2 &0
1.2 Installation
50
« Doppelklicken Sie auf die heruntergeladene EXE-Datei, um die Softwareinstallation zu starten, und klicken Sie weiter auf <
. . . . . 40 Bewegen Sie den Mauszeiger Uber die folgenden
Weiter>, bis die Installation abgeschlossen ist. Schaltfachen, um die entsprechende
5 Funktionsbeschreibung anzuzeigen. Wenn Sie iiber
Klicken 30 keine der folgenden Funktionen verftigen, miissen
Sie sie importieren, indem Sie die Schritte in 1.3 ausfiihrer].
20
10
DOWNLOAD e
\ ettt Complsting the LaserGRaL Setup = 0 +
’ DL ————- e ?
3 e sty B4 A »
Last stabla varaion: latast ] G S e -10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160
All versions: github.com/arkypita/L aserGRBL m—h ¢ ﬁ ¢
—
e | 2 & ¥ 8] &)D| D] > O
~_’Download —
ownloa N 2 : | _
/ Lines: 0 Buffer Estimated Time: now 20% discount on a new Laser! 0.0h S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Disconnected
Abbildung 1 LaserGRBL-Installation Abbildung 2 Schnittstelle von LaserGRBL
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1.3 Benutzerdefinierte Schaltflachen

« Die Software unterstutzt Benutzer beim Importieren benutzerdefinierter Schaltflachen. Sie kdnnen benutzerdefinierte Schaltflachen je nach Verwendungszweck in
die Software importieren. Wir empfehlen die offiziellen benutzerdefinierten Schaltflachen von LaserGRBL. Die Download-URL fir die benutzerdefinierte Schaltflache
lautet https://lasergrbl.com/usage/custom.buttons/ (Die heruntergeladene Datei mit den

benutzerdefinierten Schaltflachen wird wie unten angezeigt).

s N

A nice set of pre-defined custom buttons can be downloaded here:

Download
N J

Abbildung 3: Benutzerdefinierte Schaltflachen

« Als Nachstes importieren wir die benutzerdefinierten Schaltflachen in LaserGRBL. Offnen Sie das LaserGRBL-Programm, klicken Sie mit der rechten Maustaste
in den leeren Bereich neben der Schaltflache unten (siehe Abbildung 4), wahlen Sie dann <Benutzerdefinierte Schaltflache importieren> und wéhlen Sie die zuvor
heruntergeladene ZIP-Datei mit der benutzerdefinierten Schaltflache zum Importieren aus. Klicken Sie so lange auf Ja (J), bis kein Popup mehr angezeigt wird.

A Cusioun Puftion Import custom button X

— - Lock position (click to reorder)
1 r.-| -0 < i Remaove actual buttons? Select yes to remove, no to keep.
L_ LJd ' Rechtsklick Export custom buttons

[ Import custom bultons] [ || mo || cance

Abbildung 4 Benutzerdefinierte Schaltflachen importieren

1.4 Bedienungsanleitung

« Verbinden Sie den Lasergravierer tiber ein USB-Kabel mit einem Computer. « Stecken
Sie das Netzteil der Lasergravurmaschine ein.
Offnen Sie LaserGRBL.

« Installieren Sie den CH340-Treiber. Nach der . Klicken Sie auf <Tools> <CH340-Treiber installieren>, um den Treiber zu installieren, und starten Sie den

Installation auf dem LaserGRBL-Computer.

[y — A DriverSetup(i6e) = XY A Driverselup(i6d = ey
#H okl BFle AGenerate @ Colors [ Preview M language XTooks 7
con GEINEN  Bast 11520 M _‘_q. \nstall CH340 Drver] Device Driver Install / Uninstall Device Driver Install / UnInstall
i ™ B Hoh Cobl Frmmmes Select INF |CHaW1SER . INF «\ select INF [cHau1SER. INF v
Progess 120 Drivers
riverSetup x
UCH.CN
al = IHSTALE |__ USB-SERIAL GH348 "'S“‘Lq 8
|__ 01/30/2019, 3.5.2019 L 8.5.2019
UNIHSTALL UN[I{STM% Driver install success!
, =
HELP HELP
. i T S
R A >

Wenn die Installation des Treibers fehlschlagt, 6ffnen Sie den Treiber erneut, klicken Sie auf ,Deinstallieren®, 6ffnen Sie den Treiber dann erneut und klicken Sie

auf ,Installieren®, wie in der Abbildung gezeigt. [ Driversetupixsd) s X )

Device Driver Install / Unlnstall

Select INF |CH3B1SER . INF R

WCH.CN
m |__ USB-SERIAL CH348
|__ 91/38/2619, 3.5.2819

HELP

Abbildung 5 Treiberinstallation
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« COM-Ports kdnnen im Gerate-Manager Ihres Computers angezeigt werden

10

/Tl. Device Manager
File Action View Help

= 7 E Ha B EX®

X\

v & DESKTOP-5PDVPT3

> W] Audio inputs and outputs
> Bl Computer

> aa Disk drives

> g Display adapters

> §f Human Interface Devices
> @ |IDE ATA/ATAPI controllers
> o9 Imaging devices

> E= Keyboards

> (@ Mice and other pointing devices
» [ Monitors

» ! Network adapters

v i@ Ports (COM & LPT)

) USB-SERIAL CH340 (COM3)

> [l Processors

> ¥ Software components

> B Software devices

> H Sound, video and game controllers

> & Storage controllers

> ¥m System devices

v § Universal Serial Bus controllers
ﬁ Intel(R) USB 3.0 eXtensible Host Controller - 1.0 (Microsoft)
ﬁ Unknown USB Device (Device Descriptor Request Failed)
ﬁ USB Composite Device
@ ISR Root Huh (1ISR 3.00

Abbildung 6 Uberpriifung der COM-Ports

« Wabhlen Sie in der Software die richtige Portnummer und Baudzahl — 115200 (Im Allgemeinen mussen COM-Ports nicht manuell ausgewahlt werden, wenn Sie
jedoch mehr als ein serielles Gerat an den Computer angeschlossen haben, ist dies erforderlich. Sie finden den Port der Lasergravurmaschine im Geratemanager

des Windows-Systems oder kénnen einfach die angezeigten Portnummern nacheinander ausprobieren).

® LaserGRBL v7.7.0

# Grbl [A File A Generate
COM [ cOM3 Baud 115200

Filename

Progress

zeigen die

entsprechender Port

@ Colors

K

140

(s Preview ™ Language XN Tools ?

45
40
35
30
25
20

15

Abbildung 7 COM-Ports nach dem Anschluss

11
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« Klicken Sie in der Software auf die Schaltflache ,Verbinden“. Wenn das Blitzsymbol orange wird, bedeutet dies, dass die Verbindung

erfolgreich hergestellt wurde. In der unteren rechten Ecke der LaserGRBL-Schnittstelle wird ,Status: Leerlauf* angezeigt.

K Grbl [ Ele

(® LaserGRBL v7.7.0

Choose the
correct port

A, Generate @ Colors

O )
C 50

i Preview ™ Language XN Iools ?

Connection

Connect:” ‘
Disconnect"\§

Ch?gose the baud
rate:115200

20

-+

Bevor der Laser ist, sind die

30

grau.

60 70

(4 ][ﬁ]@ [G‘][

{mmw

] o

Lines: 0 BoMer Estimated e
- |
]
F5210 & 20
ines: 0 Buffer Estimated Time: now

Sr—stroox—a+11.00x] GO [1.00x] Status: Disconnected _:

Nachdem der Laser angescmossen ist, wevden die Schaltﬂachen farbig dargeslelll

60 70

208 discount on a new Laser!

E@@-WMMHM @-

1005h S[1.00x G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Idle

12

Abbildung 8 Anschluss der Lasergravurmaschine

* Wenn ,Getrennt” oder ,Verbinden“ angezeigt wird, aber keine Meldungen vom Gravierer, sollten Sie den COM-Port andern. « Wenn
LStatus: Alarm*
angezeigt wird, befindet sich Ihre Platine im Alarmzustand. Die Maschine ist verbunden.

50 60 70 80 90 100 110 120 130

ol >0

1005h S [100] G1[1.00 60[1.00x Status: [

Abbildung 9 Status: Alarm

* Wenn sich die Maschine im Alarmzustand befindet, ist es normalerweise notwendig, das Homing-Verfahren auszufiihren (Klicken Sie auf die
Befehisfeld). Oder driicken Sie einfach die Schaltflache ,Entsperren®, um den Alarm zu bestatigen (oder gebéMeSchaltflache ,, $X* im

y | n)(a)&)|D

Abbildung 10 Entsperrtaste
13
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1.5 Parametereinstellungen

» Auswahlen der Gravurdatei. Offnen Sie LaserGRBL, klicken Sie auf <Datei> <Datei 6ffnen> und wéhlen Sie dann die Bilder oder die Datei aus.

* Anweisungen der Schaltflachen LaserGRBL unterstiitzt NC, BMP, JPG, PNG, DXF und andere Formate.

/r@ LaserGRBL v7.7.0

P
\ % Grbl [ Fle A Generate @ Colors () Preview M Language XN Tools 7
Grbl Unlock ot EI{m OpenFi )
i ON/OFF . P
Set zero poiﬂt Move to the center Turn on laser Filename » Append File
5 of the frame for focusing Pogess O Reload Last File |
B Quick Save ‘
Grbl Reset Grbl Unlock Framing- Run Pause i Save (Advanced Options) a
v Laser On B Save Project ® LaserGRBLV7.7.0
7 B ﬁ a Move to dowe ) . #2Grbl [ File A Generate @ Colors
] left corner (® Send To Machine
¢ ﬂ I:> 30 $ Jo 1 0 & 30 60 {#) Send From Position COM com3 Baud 115200 3
Filename @
— [
el |
4 n)(a) (€)DD) ) ke > @ :
SS =
Fszm&{}ﬁza 9/'/'._I.J,
\Lines: 0 Buffer Estimated Time: now 20% discount on a new Laser! 101.3h  S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Idle /
e Open file shortcut
=30 ‘
Abbildung 11 Anweisungen fur Schaltflachen in LaserGRBL \ :
Abbildung 12 Datei 6ffnen
14
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« Gravurparametereinstellungen

#

4 Import Raster Image

Parameters

RBesize  |Smooth (HY Bicubic)
Erightness S
Contrast —_—

White Clip —]

[]5an

Convarsion Tool

®) Line To Line Tracing
() 1bit BW Dithering
() Westorize!

O Centerline

() Passthrough

Line To Line Optiens

Direction E\H_iiu:ltal Vi
Guality  [7.000 [B] Lineaum @ |

[]Line Freview |

Engraving quality: suggest 5-8 Lines/fmm

Orizinal

Parameters settings of Brightness,

Cancel

Hext

L/

16

Abbildung 13 Einfihrung der Parametereinstellungen

a) LaserGRBL kann Helligkeit, Kontrast, Weif3abgleich und andere Attribute des Zielbildes anpassen. Wenn Sie die Bildparameter anpassen, wird der
tatséchliche Effekt im rechten Vorschaufenster angezeigt und Sie kénnen ihn nach lhren Wiinschen anpassen.

b) Normalerweise werden als Gravurmodus ,Line To Line Tracking“ und ,1bit BW Dithering“ gewahlt. ,1bit BW Dithering" eignet sich besser zum Gravieren
von Graustufenbildern.

Wenn Sie schneiden mochten, wahlen Sie bitte den Modus ,Vektorisieren“ oder ,Mittellinie*, damit entlang einer diinnen Linie geschnitten wird.
Die rote Spur im Vorschaufeld stellt den Pfad der Lasergravur dar.

c) Die Gravurqualitat bezieht sich im Wesentlichen auf die Linienbreite des Laserscans. Dieser Parameter hangt hauptséchlich von der Gro3e des Laserpunkts
der Lasergravurmaschine ab. Unsere Lasergravurmaschine verwendet rechteckige komprimierte Punkte von 0,06 x 0,06 mm. Daher wird empfohlen, den

Gravurqualitétsbereich von 8 bis 10 Linien/mm zu verwenden. Verschiedene Materialien reagieren unterschiedlich auf den Laser. Der genaue Wert hangt daher
vom jeweiligen Gravurmaterial ab.

Der Kernpunkt des Lasers ist ein rechteckiger Punkt von 0,06 x 0,06ymm mit einer Breite von 0,06ymm in horizontaler Richtung und einer Lange von 0,06ymm
in vertikaler Richtung. Fir fein gravierte Modelle wird die Verwendung der vertikalen Ausrichtung empfohlen.

d) Am unteren Rand des Vorschaufensters kann das Bild zusatzlich gedreht, gespiegelt, zugeschnitten usw. werden.

e) Nachdem Sie die obigen Einstellungen vorgenommen haben, klicken Sie auf die Schaltflache <Weiter>, um die Einstellungen fiir Gravurgeschwindigkeit, Laserleistung und

GravurgroBe vorzunehmen.

17
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« Einstellung von Gravurgeschwindigkeit, -leistung und

-groflRe a) Wahlen Sie je nach Hérte der verschiedenen Materialien unterschiedliche Geschwindigkeiten und Gravurleistungen. Zu lhrer Information

haben wir im Handbuch die Gravur- und Schneidparameter gangiger Materialien aufgeftihrt.

b) Es gibt zwei Lasermodi in den Laseroptionen, M3 und M4. Der M3-Modus mit konstanter Leistung behélt die Laserleistung einfach wie
programmiert bei, unabhangig davon, ob sich die Maschine bewegt, beschleunigt oder anhélt. Dies kann zu gleichmafigeren Schnitten in
schwierigeren Materialien fuhren. Der M4-Modus mit dynamischer Leistung passt die Laserleistung automatisch basierend auf der aktuellen
Geschwindigkeit im Verhéaltnis zur programmierten Rate an. Er stellt im Wesentlichen sicher, dass die Laserenergiemenge entlang eines Schnitts

konstant bleibt, auch wenn die Maschine angehalten oder aktiv beschleunigt wird.

Hinweis: Wenn lhr M4-Lasermodus nicht verfugbar ist, Uberpriifen Sie bitte lhre GRBL-Konfiguration, um $32=1 zu machen.

c) Stellen Sie entsprechend der Grof3e lhres Gravurmaterials eine geeignete GroRRe ein.

d) Klicken Sie abschlieBend auf die Schaltflache <Erstellen>, um die Einstellung aller Gravurparameter abzuschliel3en.

et

Sy

Speed
i Engraving Speed na/min

[17] }— Engraving Speed adjustment

Lazer Options

[ Laser Mode 15 - Constant Power

~| @ [—— Options M3/M4

SN 0.0%
S-MAX 1000 100. 0%

Image Size and Position [ma]
| [ Autesize [300 DFI m
Ifsize » EENN | n 1000

Offset X 0.0 Y D.0 N

\ = -

Cancel | Create!

Engraving Power adjustment

Configuration of engraving size

A

Abbildung 14 Einstellung von Gravurgeschwindigkeit, Leistung und Gravurgréf3e
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1.6 Positionierung

« Laser auf Home setzen. Klicken Sie auf die Schaltflache HOME, der Laser bewegt sich nach vorne links. Nach dem Homing liegt der
Standardgravierursprung vorne links und das Gravurobjekt muss entlang des Ursprungs platziert werden. ¢ Hinweis: Wenn der

Laser nicht auf Home gesetzt ist, kann dies dazu fuihren, dass der Laser den Arbeitsbereich iberschreitet.

® LaserGRELVTTO

#ebl B AGenerste @Colors ®Preview M Language XIook ?
COM CoM3 Baud 115200

- R4 2
@ho
e 20N

Lines: 0 Buffer

X

connect

. +
” Zero
- -80 -60 =30 a
@) @p)p
Estimated Time: now 20§ discount on & new Laser

I T
KCO 0.000 0.000
PTR  -106.333 23,666

30 60 80

)l

1013h S[1.00] G1[1.00¢ GO[1.00x Status: Idle

Abbildung 15 Den Laser in die Ausgangsposition bringen

19
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« Klicken Sie auf die Schaltflaiche <Rahmen>. Der Laser beginnt, den &uBeren Rahmen des Bildes zu scannen. Sie kdnnen die Position des Gravurobjekts

entsprechend dem gescannten Rahmenbereich anpassen.

| i = 3 8 In diesem Bereich wird eine Vorschau der endgiiltigen Arbeit angezeigt.
Red DR § Gereme
o tast % = Waéhrend der Gravur zeigt ein kleines blaues Kreuz
S —— mo  ssase o
g - ¢ a0 die aktuelle Laserposition zur Laufzeit an.

8w

(BTN Fer

—

B4 a L ! L
20y (A@ERBOER

tines: 393706 Bcffer [ Projecied Time: 17 min 49 sec 2

oo

1004 SO0 G1(100x GO[LOGN] ot Rl

Abbildung 16 Vorschau des Lasergravurbereichs « Tipps
zum genauen Positionieren von Bildern und Gravierobjekten a) Bewegen Sie den Laser
zur linken Vorderseite des Rahmens. b) Zeichnen Sie mit Lineal
und Bleistift einen Mittelpunkt auf das gravierte Objekt. c) Klicken Sie nacheinander auf die folgenden

beiden Schaltflachen, um den Laser zu bewegen, sodass der Laserpunkt auf
in die Mitte der Gravur, was eine genauere Positionierung ermdglicht.

d) Wenn Sie die Bildgravurparameter erneut bearbeiten und festlegen, kdbnnen Sie mit Strg+R die Bearbeitungsoberflache aufrufen.

™)@ @B»Ek

Abbildung 17 Zentrieren
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1.7 Gravieren/Schneiden starten und stoppen

« Gravieren/Schneiden starten ¢
Nachdem Sie alle oben genannten Einstellungen vorgenommen haben, klicken Sie auf die griine Schaltflache, wie in Abbildung 18
gezeigt , um « das Gravieren/Schneiden zu starten. Neben der Startschaltflache befindet sich eine editierbare Zahl, und diese Zahl gibt

die Anzahl der « Gravur-/Schneidvorgange an. LaserGRBL ermdglicht mehrere aufeinanderfolgende Vorgange fir dasselbe Bild. Diese Funktion ist besonders

beim Schneiden niitzlich. « Gravieren/Schneiden
stoppen » Wenn Sie das Gravieren/

Schneiden bei laufendem Gerat stoppen méchten, kdnnen Sie auf die Stoppschaltflache klicken, wie in Abbildung 19 gezeigt, um das Gravieren/Schneiden

zu stoppen.

 Vorschub anhalten und fortsetzen

* Wenn Sie den Laserbetrieb einfach unterbrechen und unvollendete Arbeiten fortsetzen mochten, kénnen Sie auf die Schaltflache ,Vorschub anhalten und
fortsetzen® klicken, wie in Abbildung 20 gezeigt.

© LaserGRBL7.7.0 @ LaserGRBL v7.7.0
#Grbl [P Ele A Generate @ Colors () Preview i A
e Ry * #6Grbl B Ele A Generate @Colors & Feed hold and
e = + Gravurzeiten COM COM3 Baud 115200 W S0resumé™® Gl o
Py Ll 1757 -__11“_\ Flename Tigerjpg 5
Start z .
W= on ” Progress 14 sec [1 24 @) =——zit— stoppen
Gz s
@15 5158 S[1.00x G1[1.00x GO[1.00x] Status: Disconnected
e 8
o S M P

Abbildung 18 Gravieren/Schneiden starten Abbildung 19 Gravur/Schneiden stoppen Abbildung 20 Vorschub anhalten und fortsetzen
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2 A n I el t u n g VO n L I g h t B u rn « Klicken Sie auf <Kostenlose Testversion starten>. Klicken Sie dann unten rechts in der Software auf <Gerate>, <Meinen Laser finden>.
Burn 1.0.06 % Bl

Hotkeys Usage About

. . . . We'd 1 to make LightB: free, but han \eENCTAL LSARE MOTES i Your Device List
Abbildung 21 LightBurn-Installationsdatei e R TR B e Disconnected

S R L st B R M 1f you've nover Tun LishtBurn, the first thing you
for 30 days, but after that you'll need to Ho6d t dai 15 35t rp a dirdon tyde 4o tbe dericss b
purchase a license key. (ve’ 11 take you there next). If you have more than Il Pause .
one type of laser / device, you can add more than ene
and choose a default. Many features of LightBurn are
B . modified depending on the device you have selected, so
. . . . . . . . . P . Start Your Free Trial |  this is a necessary first step | iy
Doppelklicken Sie auf die zu installierende Programminstallationsdatei und klicken Sie im Popup-Fenster auf <Weiter>. L L Frame

« Der Benutzer kann die Software von der offiziellen LightBurn-Website herunterladen:

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

If you need to reset your device comnection, simply
open the devices menu, then hit ok  LightBurn does a

full discomest / recenmcet cycle vhea you click ok dn =
(Hinweis: LightBurn ist eine kostenpflichtige Software. Fir ein besseres Erlebnis empfehlen wir Ihnen, die Originalversion zu kaufen. e the devices menu {a) tiome Go to Origin
. . . . L License Key If you don' t know what a button / option does, hover
Die Installation der Testversion demonstrieren wir hier)

the mouse over i Tool-tip help is almost always
added to things to explain them better.

Activate License Most feature hot-keys can be faund next to the action ® Cut Selected Graphics
/OGHTBURN e . fSetup - LightBum version 1.0.06 A Setup - Lightiurn version 1.0.06 ™ in the menus. Nearly everything is sdded to bath "
5 menus and toolbars to make it easier to use, but alss D Use : T
Select Destination Location Select Start Menw Folder a Buy LightBurn  Extend Trial to make the botkeys for things visible,
Where should LighiBurn be instaled? Whera ot Sctup plecy e prograsts dhorica?

Tha. toalbess sl winders san all b drgged srocnd i€ ® Optimize Cut Path

Request Offline| Process Offline

7 Setuo il nstall gt o th oliowngflder = o Activation Activation i D e o e atores ol el o xith ; Find My Laser| Create Manually| LightBurn Bridge| Import

L ! . i o continie, dick Mest. 1f you would ke to select a differant folder, didk Brawse. [ o ) DeVIces (Choose) b u = s =

- Denkand Frea Tl Ta continue, dick Net. If you would like 10 sefect & different folder, dick Browse. : 2 Quit = = Make Default Bdit Bacra Efport
ol C:Progrom Pt e e o w ) \_ Y,
Abbildung 23 Kostenlose Testversion starten Abbildung 24 Finde meinen Laser

- Tyt orires

AL least 96,5 M o free disk spaceis e,

: = « Klicken Sie auf <Gerat hinzufugen>. Wenn es zwei Arten von DSP und GCode gibt, wahlen Sie bitte den GCode-Typ.
\ / _/ e Bock | et Cncd )/
R i Bl | SEEacsasames 0 Compieting the Lightgurn Setup
Wiza

- wesyour device is connected via USB, and click = . o | B New Device Wizard
vice info ype  Coanection
Selet the additional tasks you would like Setup to perform while installing LiphtBur, Click nsiall tn continue with the instaation, or click Bock: If you wenk to review o Satup has finished instafing LightBurn on yoar computer. The. L
ity Wi ajaatiecn o Vet map e oanched by socting the sl We will scan for connected devices AL (400mm 3 0m) at O (G0 Sedal/USB | What would you like to call it?
Adtionl oo Destination bocion: - = and @tteapt to find ones we recognize. acd's thawy o vk this. o FOL1
C:\Program Files\LightBurn. Click Firesh to exit Setup.
1B Crecte & deskbop lcon m
St e el (- It FTDI sern kv (e by D593)
; i 1 View change log
"""mmg (9 B Lawnch Lighteurn ¥hat are the dimensions of the
Croote 2 deskiop icom i J (The lengths, in e of the X aad ¥ axis of
= s Length 400 % mn s Length 400 ¥ m

Y o back [ Wems | cancel ) L CLTR CTETTE BTN e "l Concel_J
< fk st cnct \_ wk [ e | e \_ [ g | Y

Abbildung 22 Installation von LightBurn Abbildung 25 Gerat hinzufligen
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< Im Normalfall den Ursprung ganz vorne links einstellen, dann ist die Installation abgeschlossen.

o

7 X 7
? X N ™ =< ™
< EY New Device Wizard & B New Device Wizard < B New Device Wizard
That’s it - you're done. Here's a summary: Where is the origin of your laser? Inat s 1T — you re done. nere s a
(Where is X0, Y0 ?) e
grbl GREL 5 Serial/USB grbl GRBL 94 Serial/USB
GRBL Rear Left () () Rear Right GRBL
i gz 3 Front Left @ () Front Right 4UuUmm X 4UuUmm, Origiln at Iront
400mm x 400mm, origin at front left I
® Auto “home” your laser on startup?
Click “Finish” to add the new device. :ilmjn EIRLBIE | To-AgA SEhe e
[ Einish | Cancel ) L Next Cancel g I Finish I Cancel )

Abbildung 26: Installation von LightBurn . Klicken

Sie auf <GRBL>. Wenn das Fenster ,GRBL-Serial/USB...“ erscheint, klicken Sie auf <OK>.

* Wenn die Software nicht automatisch eine Verbindung zum Lasergravierer herstellt, miissen Sie den Port der Lasergravurmaschine wie in Abbildung 28

gezeigt auswahlen.

st

N (#Y Devices - LightBurn 1.0.06
Your Device List

% GRBL

REL - Serial/USB

400ms x 400mm, origin at fromt left, home on startup

{] Frame

@ Optimize Cut Path

( ﬁead!' !

’Smrv

Run GCode

. Stop

Save GCode

“ Pause

5
:_;l‘:a:ne

i Hone | Go to Origin Start From: Absolute Coords v

Job Origin

0 Cut Selected Graphics
@ Use Selection Origin

'i' Show Last Position

Optimization Settings
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Abbildung 27 GRBL auswéhlen

Find My Laser Create Manually LightBurn Bridge Isport Find My Laser Create Manually | LightBurn Bridge  lmport
Yol i Bdit Remov Make Default Edit Remav Export .

; i - — — Devices  COM3 v GRBL v
\mort Preferences L Cancel J N\ Ok || concel ) A

Abbildung 28 Port auswéahlen

* Wenn Sie den Laser nicht gefunden haben, fiigen Sie ihn bitte manuell hinzu. a)

Klicken Sie auf <Manuell erstellen>. Wéahlen Sie einen der <GRBL>. b)

Wahlen Sie <Seriel/lUSB>. Geben Sie Ihrem Laser einen Namen und stellen Sie die X- und Y-Achse auf 130

mm ein. ¢) Stellen Sie den Laser auf die Vorderseite und fertig.

or " Cancel

[ Cansel

Camead

B Devices - LightBurn 0.9.20 ? X | X ? X
Tour Device List
& EY New Device Wizard & BY New Device Wizard
Pi;k your laser or controller from oL o dein
this list:
,é‘i“ Gerbil-STM How do you want to connect to it?
ol GREL | B seriaiuse |
bl GRBL-LPC I ) Etherner/cp
Find My Laser T 9rbl GRBL-M3 (1.1e or earlier)
3 : Loser jLaser
Mako Dafault  Edit Renova Expors

[oreL-D8

Vhat are the dimensions of the work area?
(The Legths, in om of the X and ¥ axis of your Juser)

X hwis Length 130 (5 am| | ¥ dais Langth 190 & m

Cancel

Where is the origin of your laser?
(Fhere is X0, Y0 ?)

Rear Left () () Rear Right

@ Auto “home” your laser on startup?

Cancel

orbl CREL {) Serial/USB
GRBL

4uumm X 4uumm, Origin at Irront
Tafs

Ll1cK rinlsh 10 add the new

Ansr
I Finish I Cancel

1 x v 5 %
& B New Device Wizsrd
€ B New Device Wizard & B New Device Wizard
Vhat would you Like to call it7
(1E you have more than ome, use this to tell thes spart)
lhat s 1T - you re dome. Here s a

Abbildung 29 Laser manuell erstellen
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2.1 Einfuihrung in die Lightburn-Schnittstelle Anleitung zum Gravieren/Schneiden

B <untited> - Lightburn 1.200 — a X Bild importieren: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Offnen*, wahlen Sie das unterstiitzte Format aus, wéhlen Sie ein Bild aus und importieren Sie es

BAY ©ac T S

ate0.00 & m

BHE @@ Fog == * =~ mrte m e see n e e

om | a Open. Progect xX
Sm B s : 4
& - _ = i : . S&
7 : :
8 Veranstaltungsbereich, |m ) - - 000
: 4 ; | " . 000
] 0 die Maus kann auf di¢ Schaltflache 39 | 3 © 000
A gelegt werden, um di¢ entsprechende | < | : 3 . 000
Q 3 000
30 Funktion anzuzeigen = . [ = = 3 bt
v ol 9 Funktionale Schnittstelle _— 1% | o e I
0 . 1 T i 0 0b42183653R, 9 iger_bac T msar-Acrylic-Enge  ue 28808545071 365474
ing-drt-free-Veciar  Sadm=1758apa= 2584 t Sh ™
I 240 search and 5 * pulloff on locate phases. st ol o - Show all
0 ok Macro0 Macrol Macro2
= Simplelaser 1.1h ['8' for help] ] . ;
L [MSG:'SH |'$X' to unlock] Macrod Yacrod Macro§
g YY" [MsG:Caution: Unlocked] ’ Console  Cuts / Layers Laser
Macrol Macrol Macro? .
H |
Macro3 Macrod Wisroh uedITITSIIOZNATOND  uedIT175130.21476040 o Get Position X T z u:
188cim= 268gp =0 im= 2640p =0 back 248
- N 5 x . B Wil i i g~ B, | G
120 ~ bp
. Get Position X: 1: Z: U: E_ Saved Positions Manage
Lasermodul yerschieben Move to Position X 0.00 3 ¥ 0,00 & Go [—
ot Saved Positions: ot Manage 1 H
; m
Distance 10.00  %imm
Speed 6000 Emm/t trage-fites t-bmpr —

P JPey
pdf *.sc *.dxf *.hpgl “.plt “.rd *scpro2 *.svg *.Ilbr *.Ibm2)

o :
Z-Speed 600 2 mm/t ) ] b e .,I. i i Vector files (*.ai

',

Clear Set Finish Clear
Ly s . 1 Origin Position < S 0
u 120 -0l 3 TZ TOU ) &3 20U 37 ) 0 0 Origin Origin
e ol DD D S R ) = s NI = | e i
@0 Move ®0 Size ®0 Rotate ®0 Shear x: 452.00, y: 162.00 mm
L 1202 —— 00— Move Library
DRNOE~S"O-DNDNEEDEDESEEE: = » « AEE~ ~ B3
Abbildung 30 Lightburn-Schnittstelle Abbildung 31 Bild importieren
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GroRRenanpassung: Passen Sie die BildgroRe in § an. Passen Sie im gesperrten Zustand entweder die Breiten- oder Hohenzahl an. Die andere Zahl £ roer-tgteaum 1200 - o X
. . X X File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Langusge Help
andert sich synchron im Vergleich zur gleichen Spalte. GPRAR @@ BB +200 Dok 2L PAY G 2ol S 2]+
¥Pos 200,000 Smm . Width156.000 lam 100.000 $% (COO) | Font Arial Height25.00 [
Zeichnen: Verwenden Sie das quadratische Zeichenwerkzeug in §, um ein Quadrat zu zeichnen, und passen Sie die GréRe der Zeichnung in y an. YPos 200.000 Siam T Height 155.000 [Slmm 100.000 &% 6&%“"““ 20 o8 Bold ® Italic B8 Upper Case 0 Telded
o 400120 80 40 f - == 1202160 boo—— 240260 2 490
Ebene erstellen: In y , Wéhlen Sie das gezeichnete Quadrat aus und klicken Sie auf die blaue untere linke Ecke, um Ebene CO1 zu erstellen. 7 I_ Klicken Sie auf Gravieren oder Schneiden : i
ICYARL 360 Rahmen zur Bestatigung der Gravur oder des Schnitts im Designbereith l «—— | [JFrame {OFrame | Save Gode | Run GCode
Einstellung der Ebenenparameter: Klicken Sie auf Ebene C00, um das Menii zur Parametereinstellung aufzurufen, und nehmen Sie die Einstellungen in der o g g r " -
D E Go to Origin Start From: Current Position
beigefiigten Parametertabelle vor. 01 (320 ; 320 e Q0 Q
3 Heim o8 Cut Selected Graphics . 8 '@l @]
e i 1 M Use Selection Origin =4 Show Last Position
B o vtiton 1220 3 x 230 1 280 - -
f o ®0 Optimize Cut Path Optimization Settings
GEAE 0@ RLED +PLAIG D X 21 Bad G2 S S+ 0 I Devices  COM3 ~ | |GRBL ~
YPos 200.000 % s Es OO0 T 1 @ 240 ] 4] A
e O00sta0. 0 Eem o @ | LaserschnlttsteEI < —Comevie—bsieiderere | Laser 1]
m y 20 4 12 o 200 200
\/ Get Position | X: ¥z Z: u:
ol (%
o Move to Position X 0.00 s ¥ 0.00 s Go
5 0 T~ P ee—— 160 160
i} ¢ Saved Positions: v Manage
A
L) \
& 3 - oot ol 20008 120 120 [~ o
o = L dower u:c:J 45,008 D‘ }c' Distance 10.00 ¥ mm
7 Poxer (%) 45.00 o air sttt h L 0 o008 Kdi~ik3 Speed 6000 Fmm/n
@ |0 Min Power (%) 0.00 E slv 2 ooy
&) 8 Constant Pomer 30 80 . I-Speed 600  Fmmis
r | Mode e S s
:, i Bi-directional scanning OXegativd Innge | - Set Clear Set Finish
4 Overseanning 0. 0% B " n Origin Origin Position
o i Lige Interval (aal 0.080 S8 Sper g0 B o 4 40
9 e Bl talia g v | Manase @ Move From Machine Zero
%120 IR EE e e AL L 0 -120 -80 40 ” - 56 0 —— 20— 248 ——S60——326——366——400 440 480 520 0  poye  Library
Inmage Mode Grayscale -~ Pasg/Through 08 Pisrance 10.00 Smm i 7
o A IODE~EFd-DNDEENDDEEDR> = - «Q0E - »~ 5@
Siumber of Passes | |l .
b = Set Finish . . . . . . . . . . .
g i Fasition Rufen Sie die Laserschnittstelle, den Home-Graveur und den Rahmen auf, um sicherzustellen, dass der Graveur im Designbereich arbeitet. Beginnen Sie mit
) 1 Dither Sample ) |8 dem Gravieren oder Schneiden
015 80 + o i : 24 |
5 5 O O D 2 o N+ W - - |
Abbildung 32 Layer-Parametereinstellung Abbildung 33 Gravieren oder Schneiden
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. 3. Verbinden Sie das WLAN des Gerats Uber das Mobiltelefon. Der WLAN-Name lautet ,MST AP*, wie in Abbildung y dargestellt.

3. APP-Verbindung

(Das anfangliche WLAN-Passwort lautet 12345678. Wenn Sie das Passwort &ndern mussen, kdnnen Sie es in der GRBL-Parameterkonfiguration &ndern

. i . i i B oder $54 in der Lightburn-Konsole &ndern), wie in Abbildung y gezeigt.

1. Bitte scannen Sie den QR-Code oder gehen Sie zum App Store, um die mobile App ,MKSLaser“ herunterzuladen
4. Offnen Sie die Handy-App, klicken Sie auf die obere linke Ecke, um die WLAN-Verbindung auszuwéhlen, geben Sie die IP-Adresse als

MKSLaser ,192.168.4.1%, um eine Verbindung zur APP herzustellen. Wie in Abbildung y gezeigt

5. Stecken Sie die TF-Karte in das Motherboard (wenn die TF-Karte nicht eingesteckt ist, konnen Sie keine Bilder zum Gravieren hochladen. Wenn

der Upload fehlschlagt, bestétigen Sie bitte, ob die TF-Karte normal ist).

19:40 il = % | Select WIFI connection |\ - .. = e .
< Settings WLAN Edit @ Hame 0 & Home ®
X Y
WLAN C @ y X Y 70.0 100.0
' g N - v MST AP a=O 70.0 100.0 Creation . . |
i - Android ' Apple Store Camera/Picture library/Brush/Edit text
Notiz: @ C%D
y. Android-Benutzer miissen zum Herunterladen den QR-Code mit einem Browser scannen. Kennwortanderungsvorgang
. . . < Back Connect Creation Control
(Anderung wird nicht empfohlen)

Control engraving

y. Nach erfolgreicher Installation miissen Sie die entsprechenden Berechtigungen erteilen. y. Das Geréat kann ¢
machine movement

Carving material

Bluetooth Connect

nur Uber WLAN eine Verbindung zur App herstellen, nicht tGber Bluetooth o1 EE -
# E =

" . - . . .. - . 554 12348678 Enter IP address
y. Wenn Sie detailliertere Informationen bendtigen, kénnen Sie diese aus den Dateien auf der TF-Karte entnehmen ! E = IP Address | | o !/

: i
> o . . . . . D Eegs e el —
2. Mobile APP-Verbindung (AP WIFI) Werkseinstellung ist AP-Modus, nach dem Einschalten der Maschine [FRFER R o ran L = ki

. . = . e Material Graving TF card to
e B o v e
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Tipps verwenden

Bitte legen Sie zum Schutz lhrer Schreibtischplatte die im Lieferumfang enthaltene Stahlplatte unter den Laser.

Fokussieren vor dem Gravieren: Nach dem Anbringen der roten Laserschutzabdeckung betrégt die Brennweite des B6-6W-Lasermoduls 2 mm
und die Brennweite des B12-12W-Lasermoduls 4 mm. Vor dem Gravieren muss fokussiert werden. Der Fokus muss auf der Oberflache des
gravierten Objekts liegen. Sie kdnnen das Brennweitenmessgerat zur Anpassung verwenden. Platzieren Sie den Messblock zwischen

dem gravierten Objekt und der roten Schutzabdeckung, drehen Sie das Z-Achsen-Hubmodul, damit die rote Schutzabdeckung auf den Messblock

passt, erhalten Sie die beste Gravurbrennweite und entfernen Sie den Messblock zum Gravieren.

Fokus vor dem Schneiden: (Beachten Sie, dass die Laserabdeckung durch Sto3e beschadigt wird) Vor dem Schneiden muss der Fokus in die Mitte
des gravierten Fehlers gelegt werden. Daher muss je nach unterschiedlicher Plattendicke der entsprechende Fokus eingestellt und das Z-Achsen-
Hubmodul zur Anpassung gedreht werden. Der Schneideffekt variiert je nach Rohmaterial. Wir empfehlen die Parameter. Wenn Sie mit den folgenden
Materialien nicht erfolgreich gravieren oder schneiden kénnen, versuchen Sie bitte, die Anzahl der Durchgange zu erhéhen oder die Geschwindigkeit zu

verringern.

Wenn Sie nach langerem Gebrauch des Gerats das Gefuhl haben, dass die Laserenergie nicht stark genug ist, Gberprifen Sie bitte zuerst die
Laserlinse, um festzustellen, ob die Linse durch Staub verunreinigt ist. Reinigen Sie die Linse einfach, um die Laserleistung wieder zu erhohen.
Die Laserlinse und die Schutzbrillenabdeckung sollten regelmagig gereinigt werden. Die Festigkeit des Riemens und der Riemenscheibe muss

regelmaRig Gberpriift werden. Wenn der Riemen locker ist: Er kann neu installiert und festgezogen werden; die Riemenscheibe kann mit einer
Exzentermutter eingestellt werden.

32

1. Gebrauchs- und Wartungsanweisungen fiir das Lasermodul

1.1.Vor dem Gravieren oder Schneiden stellen Sie bitte die Brennweite entsprechend den Anweisungen ein und arbeiten Sie nicht mit

volle Leistung (100 % Leistung) fur lange Zeit;

1.2. Reinigen Sie nach einer groR3flachigen Gravur oder einem langeren Schneidvorgang den Staub in der roten Schutzabdeckung.

1.3. Nach langerer Arbeit kann die Laserlinse entfernt werden. Es wird empfohlen, ein Wattestdbchen mit rundem Kopf zu verwenden.

Wischmopp, um die Linse direkt zu drehen und abzuwischen. Der Staub auf der Laserlinse wird entfernt, wodurch die Laserleistung wiederhergestellt
wird. (Der Staub auf der Linse blockiert den Laser und beeintrachtigt die Laserleistung.) Es wird empfohlen,

Reinigen Sie die Linse, wenn Sie das Gefiihl haben, dass der Laser schwécher wird. Wenn Sie mit einem Wattestabchen wischen, kdnnen Sie es in Alkohol tauchen
fur bessere Ergebnisse;

1.4. Wenn das Lasermodul funktioniert, dreht sich der Laserlifter und das Licht auf der oberen Treiberplatine blinkt.

Bitte achten Sie darauf, ob die Laserlinse Risse aufweist. Wenn sie beschadigt ist, ersetzen Sie sie rechtzeitig. Vor dem Austausch,

Das Modul darf nicht weiter verwendet werden, da das Modul sonst verschrottet wird.

1.5. Nachdem das Modul eine Zeit lang verwendet wurde, beginnt der Leistungsabfall aufzutreten, was ein normaler Leistungsabfall und eine normale
Situation ist. Das Modul selbst ist ein Verbrauchsteil, bitte ersetzen Sie es regelméaRig

nach Bedarf.

1.6. Bitte beachten Sie das Etikett an der Seite des Moduls.
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2. Video zur Installation des Lasermoduls: siehe dimifun.net oder YouTube-Video.

3. Die maximale ArbeitsgréRe der Lasergravurmaschine betragt 330 x 330 mm. Bitte vor Gebrauch zurticksetzen. Vor dem
Gravieren oder Schneiden wird empfohlen, den Rand festzulegen.

3.1. Leuchten Sie auf und klicken Sie in den Einstellungsparametern auf ,Start”. Daraufhin wird die Schnittstelle mit einer
Superschnittstellenaufforderung angezeigt. Bitte bestatigen Sie, dass keine Supergravurschnittstelle vorhanden ist, und

klicken Sie auf ,Ja". « ,Ja" kann normal graviert/geschnitten werden. Wenn die Schnittstelle super ist, passen Sie bitte den
Arbeitsbereich an und gravieren Sie erneut.

3.2. Wenn der Motor in der Y-Rechts-/X-Hinter-Position piept, geraten Sie bitte nicht in Panik. Dieses Gerausch wird durch Gravieren
oder Schneiden verursacht, das die maximale Arbeitsgrof3e tberschreitet. Dieses Gerdausch wird durch Gravieren oder Schneiden
verursacht, das die maximale Arbeitsgrof3e liberschreitet. Es verursacht keine Schaden an der Maschine selbst.

Es empfiehlt sich, den Gravur- bzw. Schneidebereich anzupassen.

4. Wenn die Graviermaschine in Betrieb ist, stellen Sie bitte sicher, dass Ihr Computerbildschirm immer eingeschaltet ist,

um die Einstellung zu schitzen. Wenn der Computerbildschirm ausgeschaltet ist, beeintrachtigt dies die Dateniibertragung
zwischen der Graviermaschine und dem Computer, was dazu fiihren kann, dass das Gravieren oder Schneiden nicht mehr
funktioniert. Daher wird empfohlen, das Display so einzustellen, dass es immer eingeschaltet ist.

5.E Not-Aus-Funktion.

5.1. Drucken Sie die Not-Aus-Taste, um den Gravierer und das Lasermodul dringend anzuhalten,
damit sie kein Licht mehr abgeben. Zu diesem Zeitpunkt liegt beim Gravierer ein Stromausfall
vor und er kann nicht normal verwendet werden. Um den Gravierer zu starten, missen Sie
zuerst den Not-Aus-Schalterknopf in die gedffnete Stellung drehen.

Emergency stop

‘ DIMIFUN
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6. B12-12W Lasermodul Glasfenster-Reinigungsvorgang + Textfotobeschreibung

Disassemble

Assemble

A

1. Remove the light shield;

A

2. Use ML.5 hexagonal
screwdriver unscrew the
laser head screw holes;

1. Wipe clean window
sheets;

2, Tighten the window tabs
clockwise;

3. Unscrew the window
tab by turning it
counterclockwise;

4. Wipe with a cotton swab
dipped in alcohol Window
sheet.

/

A

3. Tighten the laser head with
an ML.5 hexagonal screwdriver;

4. Attach the hood to
complete the current
Cleaning.

A The steps for replacing the window slice are the same.
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8. Firmware-Update (wenn Sie die Firmware aktualisieren missen, kénnen Sie sie aus dem TF-Kartenordner

7. B6-6W Lasermodul Glasfenster-Reinigungsvorgang + Textfotobeschreibung herunterladen, im Allgemeinen ist kein Update erforderlich)

8.1 Verbinden Sie die Maschine mit einem Datenkabel mit dem Computer

Reinigen Sie das Linsenfenster i . . . . . . . .
nigen St ! Ersatz-Linsenfenster 8.2 Offnen Sie den USB-Stick auf dem Computer und installieren Sie MKS Laser Tool, wie gezeigt

in der Abbildung yStarten Sie die Softwareschnittstelle

8.3 Klicken Sie auf den ersten und passen Sie die Parameter gemaR y an. (Beachten Sie, dass der COM-Port der
Port der Lasergravurmaschine ist und die Softwareverbindung wahrend des Aktualisierungsvorgangs
getrennt werden muss.

8.4 Wahlen Sie die entsprechende Datei aus, suchen Sie den von uns bereitgestellten Programmspeicherort und
wabhlen Sie ihn aus, wie in Abbildung y gezeigt

8.5 Klicken Sie dann auf ,Start”, wie in Abbildung ¥ gezeigt. Nachdem das Update abgeschlossen ist, sehen

— 1. Entfernen Sie die 2. Schrauben Sie den Sie sich die Eingabeaufforderung wie in Abbildung ¥ gezeigt an.
1. Entfernen Sie den Laserlichtschutz Laserlichtschutz Linsenfensterknopf ab. .
Y

£ MKS Laser Tool V1.0.2 - 0 X

SPI SPEED: BOMHZ

BMB

115200 ~

2. Wischen Sie das Linsenfenster mit einem mit Alkohol

3. Entfernen und ersetzen Sie die

angefeuchteten Wattestédbchen ab. , 4. Einfach zusammenbauen.
Fensterlinse.
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Empfohlene Parameter flir gangige Materialien

B6-6w-Ausgabelaser, gangige Materialien und empfohlene Gravurparameter

6W Compressed Spot

B6-6W-Ausgabelaser, gangige Materialien und empfohlene Schneidparameter

Material Engraved | Power (n-nsrﬁj'::’in) /Pa.l:sn::zsun : Laser options (Iil?:sa/lr:ym)
1 Kraft paper YES 80% 5000 1 M4 10
2 Plywood YES 80% 4000 1 M4 10
3 Solid wood YES 80% 3500 1 M4 10
4 Bamboo YES 80% 4500 1 M4 10
] Cork YES 60% 5000 1 M4 10
6 Transparent Acrylic YES 80% 1500 1 M4 10
(need blacking)
7 Glass(need blacking) YES 90% 500 1 M4 10
8 Light-colored Felt YES 70% 3000 1 M4 10
9 Dark Felt YES 60% 4000 1 M4 10
10 Leather YES 60% 4500 1 M4 10
11 Silica gel YES 50% 2000 1 M4 10
12 Cobblestone YES 90% 80 1 M4 10
13 Ceramics YES 90% 150 1 M4 10
14 Black alumina YES 90% 1500 1 M4 10
12 Tin plate YES 90% 3000 1 M4 10
16 Non-reflective S‘-tainless VES 90% 200 1 M4 10
steel(Matte suiface)
17 Non-reflective Stainless VES 90% 150 > M4 10

steel(smooth suiface)
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6W Compressed Spot

Material Cut Power (:;7::“) /P:::::sun . Laser options
1 Kraft paper(0.5mm) YES 80% 1500 1 M3
2 Kraft paper(1.0mm) YES 80% 300 1 M3
3 Kraft paper(2.0mm) YES 80% 150 1 M3
4 Plywood(3mm) YES 90% 150 1 M3
5 Plywood(5mm) YES 95% 120 3 M3
6 Solid wood(5mm) YES 95% 100 3 M3
7 Solid wood(8mm) YES 95% 50 5 M3
8 Bamboo(3.0mm) YES 95% 120 1 M3
9 Red Acrylic(2.0mm) YES 95% 100 1 M3
10 Black Acrylic(3mm) YES 95% 150 2 M3
11 Black Acrylic(Smm) YES 95% 100 5 M3
12 Light-colored Felt(1mm) YES 50% 300 1 M3
13 Dark Felt(2mm) YES 50% 200 1 M3
14 Leather(0.5mm) YES 50% 1200 1 M3
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B12-12W-Ausgabelaser, gangige Materialien und empfohlene Gravurparameter

B12-12W-Ausgabelaser, gangige Materialien und empfohlene Schneidparameter

12W Compressed Spot
Material Engraved | Power (r:r;:jrendin) /PaTsis"::isun ¢ Laser options (Iir?:sa/::ym)
1 Kraft paper YES 60% 8000 1 M4 10
2 Plywood YES 70% 8000 1 M4 10
3 Solid wood YES 60% 8000 1 M4 10
e Bamboo YES 60% 8000 1 M4 10
5 Cork YES 70% 10000 1 M4 10
6 Teimpmen it Ay YES 80% | 4000 1 M4 10
(need blacking)
7 Glass(need blacking) YES 80% 1500 1 M4 10
8 Light-colored Felt YES 60% 10000 1 M4 10
9 Dark Felt YES 60% 8000 1 M4 10
10 Leather YES 50% 7000 1 M4 10
11 Silica gel YES 50% 5000 1 M4 10
12 Cobblestone YES 90% 200 1 M4 10
13 Ceramics YES 90% 300 1 M4 10
14 Black alumina YES 90% 4000 1 M4 10
15 Tin plate YES 70% 8000 1 M4 10
16 Non-reflective S:cainless VES 90% 2000 1 M4 10
steel(Matte suiface)
17 Non-reflective Stf‘;\inless VES 90% 1500 1 M4 10
steel(smooth suiface)
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12W Compressed Spot
Material Cut Power (n::;:::n) /Pa:'sn::u ” Laser options
1 Kraft paper(1.0mm) YES 80% 600 1 M3
2 Kraft paper(2.0mm) YES 80% 400 1 M3
3 Plywood(3mm) YES 95% 240 1 M3
4 Plywood(5mm) YES 95% 100 1 M3
5 Plywood(8mm) YES 95% 50 3 M3
6 Solid wood(5mm) YES 95% 120 1 M3
7 Solid wood(8mm) YES 95% 50 1 M3
8 MDF board(3.0mm) YES 95% 150 1 M3
9 MDF board(5.0mm) YES 95% 100 1 M3
10 Bamboo(2.0mm) YES 95% 200 1 M3
11 Bamboo(5.0mm) YES 95% 100 1 M3
12 Red Acrylic(2.0mm) YES 95% 100 1 M3
13 Black Acrylic(3mm) YES 95% 120 1 M3
14 Black Acrylic(S5mm) YES 95% 60 1 M3
15 Light-colored Felt(1mm) YES 50% 500 1 M3
16 Dark Felt(2mm) YES 50% 300 1 M3
17 Leather(0.5mm) YES 80% 1600 1 M3
41




Mﬁchine Translated by Google

Bedeutungen und Losungen fir allgemeine Alarme

Haufig gestellte Fragen

Mégliche Ursachen

Ldsung

Die Graviermaschine
kann keine Verbindung herstellen zu

LaserGRBL

Treiber fehlt, Verbindung
fehlgeschlagen.

Klicken Sie in LaserGRBL auf <Tools > <CH340-Treiber installieren >, um den Treiber zu installieren. Starten Sie anschlieRend den

Computer neu, um die Verbindung herzustellen.

Mehrere Laserprogramme laufen

gleichzeitig.

Beenden Sie andere Lasersoftware.

Falsche Portnummer Bitte wéhlen Sie

die richtige Portnummer

Falsche Baudrate

Bitte wéhlen Sie in der Software die richtige Baudrate — 115200.

Datenkabel ist nicht

angeschlossen.

Bitte tiberpriifen Sie, ob das Datenkabel richtig angeschlossen ist

Problem mit dem USB-Anschluss

des Computers

Bitte versuchen Sie es mit einem anderen USB-Anschluss.

Kann ich gebogene Objekte gravieren?

Ja, Sie konnen auf einem normalen Zylinder gravieren, aber Sie mussen dafiir eine Laser-Rotationswalze verwenden. Es wird nicht

empfohlen, auf unregelméRigen Oberflachen zu gravieren, da sich damit nur schwer gute Ergebnisse erzielen lassen.

Alarmcode Alarmmeldung Alarmbeschreibung

1 Harte Grenze Harter Grenzwert wurde ausgelost. Die Maschinenposition ist wahrscheinlich durch plbtzlichen Halt verloren gegangen. Eine erneute

Referenzierung wird dringend empfohlen.
. Soft-Limit-Alarm. G-Code-Bewegungsziel tiberschreitet Maschinenweg. Maschinenposition bleibt erhalten. Alarm kann sicher

2 Weiche Grenze
entsperrt werden.

3 Zuriicksetzen wahrend der Bewegung. Die Maschinenposition geht wahrscheinlich durch plotzliches Anhalten verloren. Eine erneute

Abbruch wahrend des Zyklus . . X

Referenzierung wird dringend empfohlen.

4 Testfehler Sondenfehler. Die Sonde befindet sich nicht im erwarteten Anfangszustand vor dem Starten des Sondenzyklus, wenn G38.2 und
G38.3 nicht ausgelost werden und G38.4 und G38.5 ausgelost werden.

5 Testfehler Messtasterfehler. Der Messtaster hat das Werkstiick innerhalb des programmierten Verfahrwegs fiir G38.2
und G38.4 nicht beriihrt.

6 Referenzfahrt fehlgeschlagen Homing fehlgeschlagen. Der aktive Homing-Zyklus wurde zuriickgesetzt.

7 Referenzfahrt fehlgeschlagen Referenzfahrt fehlgeschlagen. Wéhrend der Referenzfahrt wurde die Sicherheitstiir getffnet.

8 Referenzfahrt fehigeschlagen. Der Abzugsweg konnte den Endschalter nicht tiberwinden. Versuchen Sie, die Abzugseinstellung zu erhéhen oder

Referenzfahrt fehigeschlagen

tberpriifen Sie die Verkabelung.

9 Homing fehlgeschlagen. Endschalter konnte innerhalb der Suchentfernungen nicht gefunden werden. Versuchen Sie, den maximalen Hub

Referenzfahrt fehigeschiagen

zu erhéhen, die Abzugsentfernung zu verringern oder die Verkabelung zu tiberpriifen.

10 Homing fehlgeschlagen. Der zweite Doppelachsen-Endschalter konnte nach dem ersten nicht innerhalb der konfigurierten Suchdistanz

Referenzfahrt fehlgeschlagen

ausgelost werden. Versuchen Sie, die Trigger-Fehldistanz zu erh6hen oder tberpriifen Sie die Verkabelung.
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Warum kann das Bild nicht

graviert werden / Warum ist
das Bild nicht klar?

Bitte gravieren Sie die Parameter am Ende des Handbuchs als Referenz

Bitte passen Sie die Parameter schrittweise an die unterschiedlichen Materialien an, um optimale
Ergebnisse zu erzielen
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Mégliche Ursachen

Lésung

Die Gravur ist
nicht gerade

Der Girtel ist nicht eng.

Bitte den Gurtel enger schnallen.

Lésung

Die beiden Enden der Riemenschrauben
sind nicht arretiert.

Bitte ziehen Sie die Positionierungsschrauben an beiden Enden des Riemens fest.

Die Riemenscheibe ist nicht verriegelt
und der Laserkopf wackelt

Bitte stellen Sie den Exzenterabstandshalter unter der Halterung ein und verriegeln Sie den
Exzenterabstandshalter, sodass die Halterung nicht wackelt.

Zu viel Verlangerung der

Laserunterstiitzung verursacht den Aser
Kopf schitteln

Heben Sie den Laserkopf so weit wie mdglich nach oben, um ein Verwackeln des Laserkopfes zu
reduzieren.

Warum ist das eingravierte Bild
gespiegelt oder rickwarts?

/ Warum bewegt sich der Laser i
N die entgegengesetzte Richtung?

Wenn Sie die Lightburn-Software verwenden, kénnen Sie das Problem folgendermaBen beheben:

Diel  wanlen Sie in der Einstellung ,Gerateursprung®, die Sie in den Menis unter ,Bearbeiten => Geréateeinstellungen* finden, die
untere linke Ecke als Ursprung aus. Wenn Ihre urspriingliche Position falsch ist, passen Sie sie hier bitte an.

- Andern Sie in der unteren rechten Ecke der Softwareoberflache die 2 so, dass der Ursprung Benutzerherkunft ~ ZU "absoluten Koordinaten” so
in der unteren linken Ecke liegt.
Wenn Sie die LaserGRBL-Software verwenden, miissen Sie die Parameter in der Konfiguration &ndern. Wenden Sie sich bitte an den

Kundendienst, um die neueste GRBL-Parameterkonfiguration zu erhalten.

So kénnen Sie sich verbessern
die Qualitat von
Gravur?

Der Laserfokus ist nicht eingestellt
richtig

Bitte passen Sie den Laserfokus an.

Die Gravierleistung ist zu gering
ast

Das importierte Bild ist nicht

klar oder die Bildverarbeitung
ist nicht ideal.

Informationen zum Einstellen der Gravur- und Schneidparameter finden Sie in der

Materialreferenztabelle am Ende des Handbuchs.

Warum uberschreitet mein Laser die GréBe 330 x
Bereich zum Gravieren? / Warum? Kl
Wenn das Bild zu grof3 ist, &ndern Si

Umzug an die Grenze?

30 mm? Der Laser wird vor dem Gravieren nicht in die Ausgangsposition zurtickgefiihrt oder die BildgréBe tiberschreitet 330 x 330 mm.
cken Sie bitte auf der Programmoberflache auf die Home-Schaltflache. Der Laser bewegt sich dann in die untere Ecke .
e bitte die Bildgré3e beim Einstellen der Parameter.

Bitte bestétigen Sie, ob das importierte Bild klar ist oder die Bildverarbeitung optimal ist.

Die Graviermaschine ist nicht
nivelliert und geneigt.

Bitte priifen Sie, ob die Graviermaschine nivelliert ist.

Warum erscheinen auf meinen
Gravurbildern Geisterbilder?

Warum erscheint die von Ihnen empfq

Wenn Sie ,Vektorisieren“ wéhlen, kénnen geisterhafte oder doppelte Linien erscheinen.

hlene Doppelzeile ? Linie zu Linie" oder "Mittellinie" zum Gravieren oder Schneiden.

Es befindet sich Staub oder Schmutz auf dem
Laserlinse.

Beim Zeichnen eines

Gerade Linie, wird daraus
eine gekrimmte Linie.

Teile der Maschine sind zu locker.

Bitte tiberprifen Sie, ob sich Staub oder Schmutz auf der Laserlinse befindet.

1. Uberpriifen Sie, ob die Riemenscheiben der X- und Y-Achse locker sind und mit der Exzentermutter in der Néhe

der Riemenscheibe fein eingestellt werden kénnen. Zwischen der Riemenscheibe und der Schiene darf es nicht zu
eng sein.

2. Prifen Sie, ob der Riemen locker ist, und ziehen Sie ihn fest.
3. Uberpriifen Sie, ob der Laserkopf wackelt. Sie mussen die Schrauben festziehen, um ihn vertikal zu halten.

Warum findet meine Lightburn-
Software nicht den

Laser?

Stellen Sie sicher, dass Sie physisch mit dem Laser verbunden sind und in LightBurn den richtigen Lasertyp oder Controller sowie die
richtige Verbindungsmethode ausgewahlt haben. Einige Systeme stellen nicht automatisch eine Verbindung her. Sie missen beim ersten Mal
den richtigen Port auswahlen.

Wenn Sie den Laser nicht finden kénnen, kénnen Sie Laser mit ,Manuell erstellen” hinzuftigen.

Wenn |hr macOS-Gerat keine Verbindung zur Lasergravurmaschine herstellen kann, wenden Sie sich bitte an den Kundendienst. Wir helfen
lhnen beim Flashen der Firmware.
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Ldsung

Warum lauft meine Software
ordnungsgemaf, aber der Laser
stoppt?

Das Kabel am Laser ist getrennt oder der Laser wird vor dem Gravieren nicht in die Ausgangsposition gebracht, wodurch der Laser den

Arbeitsbereich tiberschreitet und zum Stoppen gezwungen wird.
Bitte schlieBen Sie das Kabel erneut an und richten Sie den Laser aus.

Loésung

Warum ist die Bewegungsdistanz
von tDer Laser unterscheidet sjch

die Software?

Die Bewegungsdistanz des Lasers hangt von den Parametern ab.
von Bitte Uberpriifen Sie, ob Ihre Parameter mit der Bewegung des Lasers tbereinstimmen. Die eingestellte
BildgroRe sollte gleich oder kleiner als die Grof3e des Gravurmaterials sein.

Wie weit sollte der Laser vom

graviertes Objekt?

Nach der Installation der roten Laserschutzabdeckung betragt die Brennweite des B6-6W-Lasermoduls 2 mm und die Brennweite des B12-12W-

Lasermoduls 4 mm.

Warum bewegt sich mein Laser so

langsam?

Die Geschwindigkeitseinstellung im Programm ist zu gering. Bitte passen Sie die Bewegungsgeschwindigkeit und Arbeitsgeschwindigkeit des Lasers
in der Software an, um die gewiinschte Geschwindigkeit zu erreichen.

Warum ist mein Lightburn

"beschéftigt und die
Maschine bewegt sich nicht?

Héchstwahrscheinlich haben Sie noch keine Verbindung zur Maschine hergestellt. Stellen Sie sicher, dass Sie tatsachlich mit dem Controller verbunden

sind und im Laserfenster unten rechts in der Software einen Kommunikationsanschluss ausgewahlt haben.

Welche Version der Lightburn-Software

sollte gekauft werden?

Bei unseren Lasern handelt es sich um Diodenlaser, Sie sollten die G-CODE-Version kaufen.

Warum andere ich die Geschwindigkeit,
aber die Bewegungsgeschwindigkeit
bleibt gleich?

Mdglicherweise haben Sie nur die Bewegungsgeschwindigkeit angepasst, nicht jedoch die Arbeitsgeschwindigkeit.
Bitte passen Sie die Arbeitsgeschwindigkeit der Gravur/des Schnitts auf der Seite ,Schnitte/Ebenen* an

Warum die Ecken von

Ist das eingravierte Bild
ausgebrannt oder zu dunkel?

Wenn die Mindestleistung zu hoch eingestellt ist, wird der Leistungswert méglicherweise nicht ausreichend reduziert, wenn der Laser langsamer wird, und
Ecken , es kénnen Brandflecken an Eckpunkten oder den Start-/Stopppunkten des Designs entstehen. Bitte reduzieren Sie

die Mindestleistungseinstellung.

Wie lassen sich tiberbrannte Kanten

beheben?

Der Laserkopf muss jedes Mal abgebremst werden, wenn eine Richtungsanderung erforderlich ist. Dies fiihrt zu einer langeren Besténdigkeit des
Laserpunkts in den Randbereichen. Verwenden Sie den dynamischen Leistungsmodus M4, um dieses Problem auszugleichen. Aktivieren Sie den

Konfigurationsparameter s32, setzen Sie $32 = 1.

Warum ist die Riickseite von

das Brett habe ich schlecht geschnitten
verkohlt?

Stellen Sie sicher, dass Sie die Bretter angehoben haben. Wenn sie direkt auf die flache Stahlplatte gelegt werden, ist der
Abstand zwischen der Holzplatte und der flachen Stahlplatte sehr klein. Wenn der Laser durch die Holzplatte geht, kann
die flache Stahlplatte nicht die gesamte Laserenergie absorbieren und die verbleibende Laserreflexion verbrennt die

Holzplatte. Bitte verwenden Sie ein wabenférmiges Laserbett oder heben Sie die Platte an, um die Schnittposition und die
Platte hohl zu halten.

So andern Sie die

Gravurgréf3e?

Wenn Sie LaserGRBL verwenden, missen Sie zuerst die GréR3e des gravierten Objekts bestatigen und dann beim Hinzuftigen des Bildes die GroRe der
Gravur manuell &ndern.
Wenn Sie Lightburn verwenden, kénnen Sie das Bild direkt ziehen, um es an die Gro6Be des zu gravierenden Objekts anzupassen.
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Warum wird die Laserleistung

schwacher?

Im Laser sammelt sich Staub an, der die Laserleistung beeintrachtigt.
Um das Innere des Lasers zu reinigen, verwenden Sie bitte Reinigungswatte oder ein Blaswerkzeug.
Dartiber hinaus kann eine dauerhafte Nutzung des Lasers tiber einen langeren Zeitraum und bei voller Leistung zu vorzeitigen Schéden fiihren.

Wir empfehlen eine maximale Leistung von 90 %.
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