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Welcome

U
Thank you for purchasing the Jinsoku LC-50 Plus Laser Engraver & Cutter from SainSmart.
Included in your package will be a USB Drive, that contains:
e Manuals
e Windows USB Driver
e Software LaserGRBL
e Sample Files

Help and support are normally available from our Facebook Group. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group,

https.:.//www.facebook.com/groups/SainSmart. GenmitsuCNC)

For any warranty or support problems please email us at support@sainsmart.com

Please visit SainSmart Online Resource Center installing drivers and software for your CNC.
https://docs.sainsmart.com/Ic50-plus




Safety Guidelines
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Always exercise safety and caution when working with laser marking systems. Consider the
listed recommendations to minimize risk:

LASER RADIATION

® You must be at least 13 years old to operate the laser engraver.

e Direct exposure to the laser beam can cause severe burns and eye damage. Ensure that you are wearing
proper laser safety goggles when working in the vicinity of the laser equipment.

e \When you focus the laser do so only on the lowest power setting.
e Keep a fire extinguisher nearby since the use of the laser may lead to an unexpected fire.
® Never leave an operating laser unattended.

® Fumes and smoke generated during the engraving/cutting process must be extracted from the room as some
can be poisonous; make sure there is a ventilated system for the outdoors.

e Make sure the cutting area under the laser is metal or non-flammable.

® Ensure that the room or area you are operating the laser in is sufficiently labeled to prevent someone from
unknowingly walking into an active work area.

® Be sure to disconnect the power when cleaning, maintaining, or servicing the laser equipment.

e DO NOT stare at the bright and intense light appearing during the engraving process. Doing so can cause
serious eye damage.

® Never use the laser except for the purpose intended.

SainSmart does not accept any responsibility or liability for any use or misuse of the Laser.



Product Structure and Accessories
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Allen Wrench . . .
2mm,2.5mm,3mm @ USB Drive @ (2) Limit Switch

. Power Adapter Power Adapter
@ AirPump 22 Cable ( 23 Cable (
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@ USB Data Cable @ Laser Safety Goggles @ 40mm Focusing Tool @ Coupling



Product Parameters
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Model Name

LC-50 Plus

Work Area 19.68" x 15.75" x 2.83" (500x 400 x 72 mm)
Control Board Compatibility GRBL

Laser Power 10W

Driver Chip TB67S109

Control Board 32-Bit

Max Speed 20000 mm/min

Limit Switch XY Axis

Software LaserGRBL/LightBurn

Frame Material

All Aluminum

Linear Guide

MGN12

Control Software

GrblControl(Candle)

Motion System

Linear Guide+Belt Driven

Power Supply 12V/5A
Machine Weight 6.5KG
Raised foot 40mm




Assembly Guide
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STEP 1: Install the Support Feet to Front Module

Flip the front module upside down and locate the pre-drilled holes. Install the support feet on each corner through
the allen wrench.

M4*8mm Screw Front Module M4*8mm Screw ———— ¢
.<— Support Foot Support Foot ——».

/




Assembly Guide

STEP 2: Install the Support Feet Holder to Support Feet

|I:

Screw the support feet holder into support feet and tighten them.

' < Support Feet Holder Front Module Support Feet Holder ——— '

¢ /Support Foot / Support Foot \a



Assembly Guide

STEP 3: Install the Support Feet to Rear Module

|I:

Flip the rear module upside down and locate the pre-drilled holes. Install the support feet on each corner with
the included allen wrench.

T —F— M4*8mm Screw M4*8mm Screw ———— ¢

Rear Module
. +—— Support Foot / Support Foot ——».




Assembly Guide
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STEP 4: Install the Support Feet Holder to Support Feet

Screw the support feet holder into support feet and tighten them.

. +«———— Support Feet Holder Support Feet Holder ——— ’
\ Rear Module :

e o

: / Support Foot / Support Foot \ ,
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STEP 5: Y-axis Left Module Assembly

1. Place the front module on a flat table as shown.
2. Align the Y-axis left module with the front module, then push the two modules fit closely together.
<~—Left Module

Front Module

Push l

3. Put the M4*10mm screws into the screw holes and tighten them with the included 4mm Allen wrench.
(Pay attention to the priority of assembling the front-end screws, and then assemble the top-end screws)

(4) M4*10mm Screws
<«~—Left Module

Front Module

!
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STEP 6: Y-axis Right Module Assembly

1. Align the Y-axis right module with the front module, then push the two modules fit closely together.

Right Module —>

Front Module

2. Put the M4*10mm screws into the screw holes and tighten them with the included 4mm Allen wrench.
(Pay attention to the priority of assembling the front-end screws, and then assemble the top-end screws)

) M4*10mm Screws

Right Module —>

Front Module
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STEP 7: Rear Module Assembly

1. Align the rear module with the Y-axis left module and the Y-axis right module respectively as shown, and then
push them closely to fit with the rear module.

2. Put the M4*10mm screws into the screw holes and tighten them with the included 4mm Allen wrench.
(Pay attention to the priority of assembling the front-end screws, and then assemble the top-end screws)

(4) M4*10mm Screws 4) M4*10mm Screws

Left Module —

<—Right Module

Rear Module
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STEP 8: Linear Rod Assembly

1. Push the coupling as shown, insert the linear rod into the coupling, and the linear rod will protrude from the

coupling.
Push

1 Optical Shaft Coupling

2. Insert the linear rod assembly through the
timing belt as shown, then insert the linear
rod into the bearing hole and push it to the
limit position.

(2) M4*6mm

Screws
3. Push the coupling as shown, so that the
motor shaft is inserted into the coupling,
and stop pushing when the coupling end
face is 5 mm away from the motor end face.
4. Tighten the left end of the coupling with
the M4*6mm screws, and leave the
M4*6mm screws on the right end
temporarily.




Assembly Guide
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5. Check if the timing belt position is as shown in the diagram. It must be between the timing Belt slot, bearing
slot and idler slot.

______________________________

,Bearing Slg

4
1
1
1
1

_________

Idler Pulley Slot
Timing Belt Pulley Slot




Assembly Guide
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STEP 9: X-axis Module Assembly

1. The X-axis module is placed above the both sliders on the Y-axis as shown in the diagram, and then the
X-axis is dropped vertically.

X-axis Module

Slider

Slider

2. Take four M4*10mm screws as shown to fix the left and right module respectively with the end of the X-axis
module. (Pay attention to the priority of assembling the front-end screws, and then assemble the top-end screws)

M4*10mm Screws
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STEP 10: Adjust the Tension of Timing Belt

1. Take M3*14mm screws as shown in the diagram, align the screw with the screwed hole at the right end of
the rear module, then screw in and tighten it. (The timing belt tension has been initially adjusted at the factory,
if you need to adjust, the side M5 screws can be adjusted by loosening.)

2. Take M3*14mm screws as shown, align
the screws with the screwed holes at the
left end of rear module, then screw the
screws in, stop when the timing belt
tightness meets the requirements, and
tighten the M5 screws on the left side.
(You can refer to the right side timing belt
tightness)

M3*14mm Screw

3. Take M3*22mm screw as shown in the
diagram, align the screw with the screwed
hole at the right end of the X-axis module,
then screw in and tighten it. (The timing
belt tension has been initially adjusted at
the factory, if you need to adjust, the side
M5 screws can be adjusted by loosening)




Assembly Guide
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STEP 11: Fix Coupling

1. Push the X-axis module to the limit position as shown in the picture, and the push point is located in the
middle of the X-axis module.

2. Tighten the M4*6mm screws on the coupling.

3. Push the X-axis module moving back and forth and observe whether the X-axis module slides smoothly. If
there is jamming, check whether the timing belt is properly tightened.If the timing belt is not suitable, loosen the
M4*6mm screw on the coupling, then refer to STEP10 for adjustment, and repeat the operation of step 1 and
2 after the adjustment is completed.

(2) M4*6mm Screws
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STEP 12: Fix Laser Module

Place the laser module above the X-axis dovetail slot as shown, align the laser module dovetail block with the
X-axis dovetail slot, then slide the laser module dovetail block into the X-axis dovetail slot, and tighten the side
hand screw.

_________________

X-axis dovetail slot

N

Hand Screw

Laser module dovetail block

N E
NS —————
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STEP 13: Fix Drag Chain

1. Place the drag chain over the X-axis module as shown.
2. Fix the left end of the drag chain to the drag chain holder with M3*6mm screws.
3. Fix the right end of the drag chain to the X-axis module with M3*6mm screws.

_______________ (2) M3*6mm Screw (2) M3*6mm Screw
' =

Drag Chain

™~ X-axis Module



Wiring
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STEP 1: Wiring

1. Insert the Y-axis limit switch cable into the control board Y-axis limit cable interface according to the wire
identification and the text of the control card interface, as shown in the diagram.

2. Insert the Y-axis motor cable into the Y-axis motor interface according to the wire identification as shown in
the diagram.

: - Y-axis Motor
Y-axis Limit Cable Interface . _ Cable Interface




Wiring
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3. As shown in the diagram, insert the X-axis limit switch cable into the X-axis limit cable interface according to
the wire identification.

4. As shown in the diagram, insert the X-axis motor cable into the X-axis motor interface according to the wire
identification.

X-axis Limit Switch
Cable Interface
X-axis Limit
Switch Cable
X-axis Motor

Line Interface :
X-axis Motor Cable (four wires)




Wiring
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5. As shown in the diagram, connect the air tube with the air nozzle.

6. As shown in the diagram, according to the wire identification, insert the laser cable into the laser cable
interface.

Air Nozzle Laser Cable Laser Cable Interface



Wiring
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7. Connect the air tube with the air tube interface as shown in the diagram.
8. Connect the air pump cable to the air pump cable interface.

A
1 Air Pump Cable
i Interface

[}




Wiring
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9. Secure the wire to the machine with a cable tie as shown.
10. After the wire is fixed, push the X-axis, Y-axis and Z-axis to move between the positive and negative limits
to check whether the wire has pulled interference.

11. Cut off the excess part of the tie.

Cable Tie




Wiring

STEP 2: Air Pump Power on Continuous Operation Wiring

1. Remove the air pump cable from the right air pump cable interface.

2. Cut the fixed wire ties, pull the air pump cable (can not pull the white part of the wire head), and then connect
the air pump cable to the left air pump cable interface.

Wi

Air Pump Cable



Laser Focusing

Al

STEP 1: Adjust the Laser Module Focal Length

1. Loosen the 2 hood fixing screws by hand, and tighten the fixing screws when the hood is rotated to the state
as shown.

2. Loosen the side hand screw.

3. Place the focus calibration tool between the end face of the laser module heat sink and the engraving material,
quickly adjust the focal length to 40mm.

4. Tighten the side hand screw to fix the laser module to prevent the focal length from changing.

5. After focusing is completed, remove the focusing tool and lower the hood.

Hand Screw

_____________________

Hood fixing screws

40mm Focus Calibration Tool




Installation of Raised Feet
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If you need to use the rotary axis for cylindrical material engraving, you can use the raised feet to raise the

whole machine.

1. Remove the support feet holder from the support feet.
2. Screw the raised feet into the support feet as shown and tighten.
3. Screw the support feet holder into the raised feet as shown and tighten.

Support Foot

Raised Foot

Support Foot Holder

>

m

|35m



Function Introduction
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_____________

40mm Focus
Calibration Tool }

~

’

1

I

1

1

1

1

1

I
\

Test Fire / Back to Home Button R N
(click to test fire, press to back to home)

USB Data Cable

1
1
1
1
1
1
I
1
\
S -

7

Alignmeng Spacer

Power Supply
12V, 5A ,

1

1

1

1

i

' Offline control

l\ (To be purchased separately)

U



Resources Download and Driver Installation

Resources Download

| [::

Method 1: Driver, software, sample picture and instructions can be found in the USB
flash drive that comes with the machine. (Note: We recommend you to copy all files
to your computer when you use it for the first time in case the flash drive gets lost.)
Method 2: Download it from SainSmart Resources Center All files included in the
flash drive can also be downloaded from SainSmart Resources Center:
https://docs.sainsmart.com/Ic50-plus or the following QR Code.

Scan QR code to download software and user manual — —

Installing USB Drivers

éUSB

CH3405ER

!% DriverSetup(X64) l = = 2% =

Device Driver Install { UnInstall

Select INF File:  CH3415ER.INF -

HETTEH
] |__ USB-SERIAL CH340

: I 11/04/2011, 3.3.2011.11
UNINSTALL
HELP

Eg DriverSetup(X64) =1

Device Driver Install } Uninstall

DrlverSetup

0 The drive is successfully Pre-installed in advance!




Resources Download and Driver Installation
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Tips: To determine your machine's COM port:
+ Windows XP: Right click on "My Computer", select "Manage", select "Device Manager".

* Windows 7: Click "Start" — Right click "Computer" — Select "Manage" — Select "Device Manager" from left
pane.

* Windows 8/10: Right click "This PC", select "Manage", select "Device Manager" from the left pane.
* In the tree, expand "Ports (COM & LPT)"

* Your machine will be the USB serial port (COMX), where the “X” represents the COM number, for example
COom12.

* If there are multiple USB serial ports, right click each one and check the manufacturer, the machine will be
"CH340".

[

nnnnnnnnnnn




Software Installation

U
Setup-LightBurn

LightBurn You can use the laser engraving and cutting software

Lightb L GBRL.
Step 1: Install LightBurn and run the program. 'ghiburn or Laser

(
: You can open this link or scan to get o)
| the LightBurn GCode License Key from | scan To sHop
- : SainSmart. (=) 55
| hitps://www.sainsmart.com/products/li | R
|
[

ghtburn-gcode-license-key

Step 2: Connect your PC to the Control board
with the included USB cable.

Step 3: Lightburn comes with a free 30 day
trial, after this you can purchase a licence
key from SainSmart at
https://www.sainsmart.com/products/lightburn
-gcode-license-key

Step 4: Click “Find My Laser” and start to
“Device Discovery Wizard”




Software Installation
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Step 5: Select the appropriate COM port. With a successful connection you will see text in the console window
that says "Target buffer size found, ok" and show "Laser Ready".

£ Device Discovery Wizard - LightBurn 0.9.16 [ 2 ]
faiting for connection. ..
— Waiting for connectiomn. ..
Device info Type g
Irpei Port opened, weiting for respomse.
GRBL (500mm x 400mm) at COM4 115200 baud  (GCode) | Grbl 1. 1f ['§ for help]

/Work size could be change in Setting menu

(type commands here) Show a1l @D
Go Back | [Add Device | [ Camcal |
[ Macrol ][ Macrol ] [ MacroZ ]
(2] Device Discovery Wizard - LightBum 0:9.16 1.9 [ [ flacued ] [ facsod ] [ Mecncs ]
| Cuts / Layers I Move | Console ‘ Camera Control I Variable Text |
Be sure your device is cornected via USB, and click Next
We will scan for commected devices Feady

and attempt to find ones we recognize. )

’ IIPa\Lse ” -Stop ]: .‘Start

E] Frame 1 C:} Frane Save GLode
[ f&rsems ] [ 8o to Origin | Start From: [Abselute Coords =

@
Job Origin
B Cut Selected Graphies
B U= Siheciior Do l -}- Show Last Position ]
[ Optimize Cut Fath I Optimization Settings
i CoM4 GREL
6o Back et Canesl I[ Dapices ] [ v] [ =




Software Installation
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1

Step 6: Click "Edit", select "Device Settings", check the Basic Settings,"Working Size", width=500mm,

Height=400mm, "S-valueMax", S=10000.

7 <untitled= -
File Tools Arrange Window Language Help
Und Ctel+z
(@ uree .

PP LG

@® Redo Ctrl+Shift+Z
XPos
Rotate 0.0
TPa3 M7 Select All Ctrl+A
] Invert Selection Ctrl+Shift+1 160
@ of=  Cut Cirl+X
!E@] Copy Cirl+C
Ef@ Duplicate Ctrl+D
C 2 Paste Crl+V
Paste in place Alt+V
C Delete
Convert to Path Cirl+Shift+C
Convert to Bitmap Cirl+Shift+B

Close Path
Close selected paths with tolerance
Auto-Join selected shapes

Optimize selected shapes

Delete Duplicates

Select open shapes
Select open shapes set to fill
Select all shapes in current cut layer

Select contained shapes

iallallis @l H .5 Rul B

Image options v

Settings

Device Settings

Machine Settings

Debug Drawing
Convert to cut (debug)

|

B Device settings for GREL5040 - LightBurn 0.9.19

Bagie Jettings GLode

Working Size
Width 500. Omm s

Height 400 Onm |2

Scanning Offset Adjust

(e]e]
@0 ¥ 0.000m

Additional Settings

Laser Offset

@0 Enable Scanning Offset Adjustment

Speed Line Shift Initial Offset
Add Delete
Inport Export

I Auis Control

@D Ensble T axis

@D Reversze T direction
@D Relative T moves only
@D Optimize T moves

@0 Encble pointer offset

¥ 0.00mm =

Other options
Tab Fulse Width (wn} 0.080 |5
WD fnto—home om startup
WD Fast Whitespace Scan
0 [ mmfmin
WD Enable 3T Jozzing
@D Enable DTE signal
@0 Use G0 moves for everscan
WD Enable lazer fire button
(@ Enable 'Out of Founds' warning
(@ Retuwrn to Finish Fosition

r:0.0 Voo S
Alr Aszist
O nr ® M
S—value max 10000 T
Baud Rate 115, 200 v
Transfer mode |Buffered ~

Cancel
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Engraving the Test File-Lightburn

Step 1: File — Open File: Open G-CODE file or image format file.

Step 2: Set the Origin Zero Position (Starting Point).

LDOAR @@ Lt BE +20PTI0 Dk #1 b a® ©20m S il
o ‘ = :

70 herlIDOOOSF

.....

pHDE-==H-IlEEDEEEE0E . - - -B0E= ~ §@
e

.............




Software Installation
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Tip: Please zero the coordinates and adjust the focal length before engraving on the machine.
Step 3: Double click the window "Spd/Pwr", set laser intensity (Svalue) and travel speed.

The max power should be set 10%-100%, depending on materials they will require different speeds and percentage.
Set the power scale to your lowest test power+10% to mimic what you want. Make a record and find that power
speed.

9 Cut setings Editor - LightBurn 09,16 T x

tput - i
e

| WD Cut Throueh 1

&
4
]
o
o
D |«
(i
A
Q
(¢}
)
(5]
(15}
o

EnD o

0

o o0
0 i et 3 Cacel

63600, v 308.00 nn

Step 4: Click “Start” to begin to engrave.
For more details you can refer to the document "LightBurnDocs".

& Wear the glasses! Do not set them down like this with the laser on. &

LASER RADUTION LASER RADUATION



Software Installation
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Setup-LaserGRBL
Step 1: Install Laser GRBL and run the program. Step 4: With a successful connection
you will see green text in the console
% window that says “Grbl1.1f['$'for help]”
’ E n Grbl  File C;ﬂ;:rrs Language Tools 7
F COM COM3 Baud 115200 ) 5]
LaserGRBL :;: TmT s
i g
Step 2: Connect your PC to the Control board with the [msens 5cur vt Al

included USB cable.

(&0

Step 3: Select the appropriate COM Port and then click
the Plug/Lightning Icon to connect.

(400

¥ LaserGRBL v4.6.2
Grbl File Colors Language Tools ?
CoM |EIE « | Baud | 115200 v | & Gl
Filename | / -
— ] 00 _
(< Ry ~)
= /
F1000 o o o 0 r
Lines: 0| Buffer Ectimated Time: now
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Setting up Air-assist System

Note: If you want to use the air-assist system with LaserGRBL, custom button should be added, you can download
it via: https.//lasergrbl.com/usage/custom-buttons/

B LaserGRAL wi.3.0

N o *
Grbl Fle Colors Language Tools 7

(1000 0:000
Flename

(<154 -

F1000
Lines: 0| Buffer Esti

000. \_/
- 2 R e e et -
000, (Y..E0# * [l _\

0

ko oo status idie

Time: row
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Cutting the Test File-LaserGRBL

Tip: Please adjust the focus before engraving

Step 1: File — Open File: Open GCODE file or Step 3: Set the Speed and Values.

lmatgf'T format file, Here use “Letter A.JPG"as the  pepending on Materials they will require different speeds
est file.

and Values.

Grbl File Colors Language ?
com [c{ # Open File

s Material: 2mm thickness
e basswood multilayer
Progress Save Program
Send To Machine board
®6rbl Send From Position i
Speed: 300 mm/min
[ S-Max: 10000

Step 2: Select the “Vectorize ” as coversion Too,

Step 4: Click the direction button to control the machine
then Click “next”.

to reach the starting point, click "set zero point" and then
click "run program" to start cutting.

/ A
°°°' 1«~/ =t v




FAQ
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l. Unable to power on the machine.
Ensure all outlets, switches, and power cables are plugged in and powered up properly. Try a different power
source or cable if necessary.

Il. Unable to connect to computers.

1. USB cable not connected: Please make sure the data cable is correctly plugged. On some PCs, the front
USB port is not receiving enough power for the engraving machine. We recommend using the USB port at the
back for a stable connection.

2. The driver is not correctly installed: Install the driver according to the instructions again. After the installation
is done, your computer can recognize the machine as a serial port. You can find a serial COM port in the
computer's device manager.

3. If both solutions above are not working, try unplugging the USB cable and power cord, turn off the machine
for at least five seconds, then power it on and reconnect again.

Ill. Machine gives no response when controlling via the mobile phone application.

1. The wrong machine is connected: If you have multiple machines in the workspace, please make sure you
connect to the correct machine.

2. Compatibility Issue: Compatibility issues may occur when updating your phone to a new system version.
Please don't hesitate to contact us with your system information if that happens. We will add support for it as
soon as possible.

IV. The engraving looks blurry or shadowed.

1. Focus: Most commonly, the laser was not correctly focused before starting the job.

2. Engraving Speed: If you set the engraving speed too fast, the laser will have insufficient time to engrave your
workpiece. Please adjust your engraving settings and do the engraving again.



FAQ
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3. Image Quality: If the image you imported has very light colors and fine lines, it will also affect the engraving
quality.

4. Workpiece Position: The laser module has a fixed focal length, which means the workpiece should be placed
on a flat surface and make sure it is in parallel to the machine, or poor engraving result.

V. Unexpected stops when offline engraving.
The engraving job has not been fully transferred. Re-connect the machine and transfer the engraving job again
should solve the problem.

VI. Inaccurate focus

Read the "Focus" section in the User Manual carefully. Use the focusing tools provided with the machine to
adjust the focus. If the focusing tool is missing, you can use white cardboard with 5mm thickness to adjust the
focus instead. You can contact our support team for further assistance if needed.
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Elektro- und Elektronikgerate

Informationen fiir private Haushalte

Das Elektro- und Elektronikgerategesetz (ElektroG) enthéalt eine Vielzahl von Anforderungen an den Umgang
mit Elektro- und Elektronikgeraten. Die wichtigsten sind hier zusammengestellt.

1. Getrennte Erfassung von Altgeréten

Elektro- und Elektronikgerate, die zu Abfall geworden sind, werden als Altgerate bezeichnet. Besitzer von
Altgeraten haben diese einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung zuzufiihren. Altgerate
gehdren insbesondere nicht in den Hausmiuill, sondern in spezielle Sammel- und Riickgabesysteme.

2. Batterien und Akkus sowie Lampen

Besitzer von Altgeraten haben Altbatterien und Altakkumulatoren, die nicht vom Altgerat umschlossen sind,
sowie Lampen, die zerstdrungsfrei aus dem Altgerat entnommen werden kdnnen, im Regelfall vor der Abgabe
an einer Erfassungsstelle vom Altgerat zu trennen. Dies gilt nicht, soweit Altgerate einer Vorbereitung zur
Wiederverwendung unter Beteiligung eines 6ffentlich-rechtlichen Entsorgungstragers zugefiihrt werden.

3. Moglichkeiten der Riickgabe von Altgeraten

Besitzer von Altgeraten aus privaten Haushalten kénnen diese bei den Sammelstellen der 6ffentlich-rechtlichen
Entsorgungstrager oder bei den von Herstellern oder Vertreibern im Sinne des ElektroG eingerichteten
Ricknahmestellen unentgeltlich abgeben.

Rucknahmepflichtig sind Geschafte mit einer Verkaufsflache von mindestens 400 m? fir Elektro- und
Elektronikgerate sowie diejenigen Lebensmittelgeschafte mit einer Gesamtverkaufsflache von mindestens 800
m?, die mehrmals pro Jahr oder dauerhaft Elektro- und Elektronikgerate anbieten und auf dem Markt
bereitstellen. Dies gilt auch bei Vertrieb unter Verwendung von Fernkommunikationsmitteln, wenn die Lager-




und Versandflachen fiir Elektro- und Elektronikgerate mindestens 400 m? betragen oder die gesamten Lager-
und Versandflachen mindestens 800 m? betragen. Vertreiber haben die Rlicknahme grundsatzlich durch
geeignete Ruckgabemaoglichkeiten in zumutbarer Entfernung zum jeweiligen Endnutzer zu gewahrleisten.

Die Mdglichkeit der unentgeltlichen Riickgabe eines Altgerates besteht bei riicknahmepflichtigen Vertreibern
unter anderem dann, wenn ein neues gleichartiges Gerat, das im Wesentlichen die gleichen Funktionen erfilllt,
an einen Endnutzer abgegeben wird. Wenn ein neues Gerat an einen privaten Haushalt ausgeliefert wird, kann
das gleichartige Altgerat auch dort zur unentgeltlichen Abholung tGbergeben werden; dies gilt bei einem Vertrieb
unter Verwendung von Fernkommunikationsmitteln fir Gerate der Kategorien 1, 2 oder 4 gemal § 2 Abs. 1
ElektroG, namlich ,Warmeubertrager®, ,Bildschirmgerate® oder ,,Grol3gerate” (letztere mit mindestens einer
aulleren Abmessung Uber 50 Zentimeter). Zu einer entsprechenden Rickgabe-Absicht werden Endnutzer beim
Abschluss eines Kaufvertrages befragt. AuRerdem besteht die Moglichkeit der unentgeltlichen Riickgabe bei
Sammelstellen der Vertreiber unabhangig vom Kauf eines neuen Gerates fir solche Altgerate, die in keiner
aulleren Abmessung grofRer als 25 Zentimeter sind, und zwar beschrankt auf drei Altgerate pro Gerateart.

4. Datenschutz-Hinweis

Altgerate enthalten haufig sensible personenbezogene Daten. Dies gilt insbesondere fur Gerate der
Informations- und Telekommunikationstechnik wie Computer und Smartphones. Bitte beachten Sie in Ihrem
eigenen Interesse, dass fir die Léschung der Daten auf den zu entsorgenden Altgeraten jeder Endnutzer selbst
verantwortlich ist.

5. Bedeutung des Symbols ,,durchgestrichene Miilltonne*

Das auf Elektro- und Elektronikgeraten regelmafig abgebildete Symbol einer durchgestrichenen
Mulltonne weist darauf hin, dass das jeweilige Gerat am Ende seiner Lebensdauer getrennt vom
unsortierten Siedlungsabfall zu erfassen ist.



Willkommen

1

Vielen Dank, dass Sie die Jinsoku LC-50 Plus Lasergravier-/ und Schneidmaschine von SainSmart gekauft
haben.

Im Lieferumfang ist ein USB-Stick enthalten. Auf diesem befinden sich:

e PDF Version des Benutzerhandbuchs

e Windows USB-Treiber

e GrblControl/Candle Software fir Windows

e Beispieldateien

Hilfe und Unterstltzung erhalten Sie am einfachsten in unserer Facebook-Gruppe. (SainSmart Genmitsu CNC
Users Group, https://www.facebook.com/groups/SainSmart. GenmitsuCNC)

Bei Garantie- oder Supportproblemen senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com

Bitte besuchen Sie das SainSmart Online Resource Center fur Hilfe rund um das Thema Treiberinstallation und
CNC-Software fir Ihre Frase: https://docs.sainsmart.com/Ic50-plus




Warnhinweise

1

Gehen Sie bei der Arbeit mit Lasergraviersystemen stets mit Bedacht und Vorsicht vor.
Beachten Sie die aufgefiihrten Empfehlungen, um mégliche Risiken zu minimieren:

LASER RADIATION

e Sie missen mindestens 13 Jahre alt sein, um den Lasergravierer zu bedienen.

e Direkter Kontakt mit dem Laserstrahl kann zu schweren Verbrennungen und Augenschaden fiihren. Stellen
Sie sicher, dass Sie eine geeignete Laserschutzbrille tragen, wenn Sie in der Nahe des Lasergerats arbeiten.

e Fokussieren Sie den Laser nur bei niedrigster Leistungsstufe.

e Halten Sie einen Feuerloscher in der Nahe bereit, da die Verwendung des Lasers zu einem unerwarteten
Brand fiihren kann.

e Lassen Sie einen in Betrieb befindlichen Laser niemals unbeaufsichtigt.

e Dampfe und Rauch, die wahrend des Gravier-/Schneidevorgangs entstehen, missen aus dem Raum
abgesaugt werden, da sie teilweise giftig sein kdnnen; stellen Sie sic her, dass eine ausreichende Bellftung
ins Freie gewahrleistet ist.

® Stellen Sie sicher, dass der Schneidbereich unter dem Laser aus Metall oder nicht brennbar ist.

e Stellen Sie sicher, dass der Raum oder Bereich, in dem Sie de n Laser betreiben, ausreichend gekennzeichnet
ist, damit niemand unwissentlich einen aktiven Arbeitsbereich betritt.

e Achten Sie darauf, dass das Gerat spanmnungsfrei ist (Stromzufuhr unterbrochen), wenn Sie das Lasergerat
reinigen, pflegen oder warten.

e Starren Sie NICHT in das helle und intensive Licht, das wahrend des Graviervorgangs erscheint. Andernfalls
kann es zu schweren Augenschaden kommen.

e Achten Sie auf einen bestimmungsgemafen Gebrauch des Lasers und verwenden Sie ihn ausschlieBlich fir
den vorgesehenen Zweck.

SainSmart iibernimmt keine Verantwortung oder Haftung fiir den Gebrauch oder Missbrauch des Lasers.
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Technische Daten

1

Modell Name

LC-50 Plus

Gravurbereich

500mm x 400mm x 72 mm

Kompatibilitdt der Steuereinheit GRBL

Laserleistung 10W
Schrittmotortreiber TB67S109
Steuerbaugruppe 32-Bit

Maximale Geschwindigkeit 20000 mm/min
Endschalter XY-Achse

Software LaserGRBL/LightBurn
Material der Konstruktion Aluminum

Linear Schienen MGN12

CAM Software

GrblControl(Candle)

Bewegungssystem Linear Schienen+Riemenantrieb
Netzteil 12V/5A

Gewicht 6.5KG

Fulstutze 40mm




Aufbau des Gerats

&

Schritt 1: Montage der FuBstiitzen am Vorderen Modul

Drehen Sie das Vordere Modul auf den Kopf und suchen Sie die vorgebohrten Lécher. Montieren Sie die
FuBstiitzen an jeder Ecke mit Hilfe des Inbusschlissels.

M4*8mm Schraube M4*8mm Schraube ——— ¢

Vorderes Modul
.<— FuRstiitze / FuRstiitze ——».




Aufbau des Gerats

&

Schritt 2: Montage der GummifuBBhalterungen an den FuBstiutzen

Drehen Sie die Gummifu3halterungen handfest in die FuBstiitzen.

' «——— GummifuRhalterung  \orderes Modul GummifuRhalterung —— '

¢ /Fu Rstltze / FuBstltze \a



Aufbau des Gerats

&

Schritt 3: Montage der FuBstiitzen am Hinteren Modul

Drehen Sie das Hintere Modul auf den Kopf und suchen Sie die vorgebohrten Locher. Montieren Sie die
FuBstiitzen an jeder Ecke mit Hilfe des Inbusschlissels.

T «— M4*8mm Schraube M4*8mm Schraube —— ¢

Hinteres Modul
. +~—— FuRstiitze / FuRstiitze ——».




Aufbau des Gerats

&

Schritt 4: Montage der GummifuBBhalterungen an den FuBstitzen

Drehen Sie die Gummifuf3halterungen handfest in die FuBstiitzen.

Gummiful3halterung Gummiful3halterung —— ’

Vorderes Modul

.c Fulstutzen / FuBstltzen \ ,




Aufbau des Gerats

Al

Schritt 5: Montage des linken Moduls

1. Legen Sie das vordere Modul wie abgebildet auf einen flachen Tisch.
2. Richten Sie das linke Modul am vorderen Modul aus und schieben Sie die beiden Module eng aneinander.

<«—Linkes Modul

Vorderes Modul

Schieben l

3. Setzen Sie die M4*10mm Schrauben in die Schraublécher und ziehen Sie diese mit dem mitgelieferten 4mm
Inbusschlussel fest. (Montieren Sie zuerst die vorderen und dann die oberen Schrauben)

(4) M4*10mm Schrauben
<«—Linkes Modul

Vorderes Modul

!



Aufbau des Gerats

Al

Schritt 6: Montage des rechten Moduls

1. Richten Sie das rechte Modul am vorderen Modul aus und schieben Sie die beiden Module eng aneinander.

Right Module —>

Front Module

2. Setzen Sie die M4*10mm Schrauben in die Schraublécher und ziehen Sie diese mit dem mitgelieferten 4mm
Inbusschlissel fest. (Montieren Sie zuerst die vorderen und dann die oberen Schrauben)

) M4*10mm Schrauben

Rechtes Modul —

Vorderes Modul




Aufbau des Gerats

M
Schritt 7: Montage des hinteren Moduls

1. Richten Sie das hintere Modul wie abgebildet auf das linke und das rechte Modul aus, und schieben Sie
diese dann dicht an das hintere Modul heran.

2. Setzen Sie die M4*10mm Schrauben in die Schraubldcher und ziehen Sie diese mit dem mitgelieferten 4mm
Inbusschlissel fest. (Montieren Sie zuerst die vorderen und dann die oberen Schrauben)

(4) M4*10mm Schrauben (4) M4*10mm Schrauben

Linkes Modul —

<— Rechtes Modul

Hinteres Modul




Aufbau des Gerats

Schritt 7: Montage der Leitspindel

Al

1. Schieben Sie die Kupplung wie abgebildet auf die Leitspindel, sodass die Leitspindel aus der Kupplung

herausragt.
ol

Schieben

1 Leitspindel Kupplung

2. Positionieren Sie die
Leitspindelbaugruppe wie gezeigt innerhalb
des Zahnriemens. Schieben Sie dann die
Linearstange durch die Lagerbohrung in die
Endposition.

3. Positionieren Sie die Kupplung wie
gezeigt, so dass die Stirnflache der
Kupplung 5 mm von der Stirnflache des
Motors entfernt ist.

4. Ziehen Sie das linke Ende der Kupplung
mit den beiden linken Schrauben fest und
lassen die rechten vorerst unangezogen.

(2) M4*6mm
Schrauben



Aufbau des Gerats

a

5. Priifen Sie, ob die Position des Zahnriemens wie in der Abbildung gezeigt ist. Er muss sich zwischen dem
Zahnriemenschlitz, dem Lagerschlitz und dem Umlenkrollenschlitz befinden.

______________________________

Umlenkrollenschlitz
Zahnriemenschlitz



Aufbau des Gerats
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Schritt 9: Montage des X-Achsen Moduls

1. Platzieren Sie das X-Achsen Modul, wie in der Abbildung gezeigt, liber den beiden Schlitten der Linearfihrung
und Schieben es anschlieRend auf diese.

X-Achsen Modul
Schlitten e

Schlitten

2. Setzen Sie die M4*10mm Schrauben in die Schraublécher und ziehen Sie diese mit dem mitgelieferten 4mm
Inbusschlissel fest. (Montieren Sie zuerst die vorderen und dann die oberen Schrauben)




Aufbau des Gerats
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Schritt 10: Einstellen der Zahnriemenspannung

1. Richten Sie die M3*14mm Schrauben wie in der Abbildung gezeigt, mit dem Schraubenloch am rechten Ende
des hinteren Moduls aus, dann drehen Sie die Schrauben ein und ziehen sie fest. (Die Zahnriemenspannung ist
werkseitig eingestellt, wenn Sie diese anpassen mussen, kénnen die seitlichen M5-Schrauben entsprechend
geldst werden.)

2. Richten Sie die M3*14mm Schrauben
wie gezeigt, mit den Schraubenléchern am
linken Ende des hinteren Moduls aus, dann
drehen Sie die Schrauben ein, stoppen
Sie, wenn die Zahnriemenspannung den
Anforderungen entspricht, und ziehen Sie
die M5-Schrauben auf der linken Seite an.

3. Richten Sie die M3*22mm-Schraube wie
in der Abbildung gezeigt, mit dem M3*22mm Schraube
Schraubenloch am rechten Ende des
X-Achsen-Moduls aus, schrauben Sie sie
ein und ziehen Sie sie fest. (Die
Zahnriemenspannung wurde werkseitig
eingestellt. Wenn Sie sie anpassen
mussen, kénnen Sie die diese durch Losen
deer seitlichen M5-Schrauben einstellen)

M3*14mm Screw

M5 Schraube




Aufbau des Gerats
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Schritt 11: Fixieren der Kupplung

1. Schieben Sie das X-Achsenmodul in die Endposition, wie in der Abbildung gezeigt, wobei sich der Druckpunkt
in der Mitte des X-Achsenmoduls befindet.

2. ziehen Sie die M4*6mm Schrauben an der Kupplung fest.

Schieben Sie das X-Achsenmodul hin und her und beobachten Sie, ob es sich leichtgangig bewegen lasst. Wenn
der Zahnriemen nicht passt, [6sen Sie die M4*6mm-Schraube an der Kupplung, gehen Sie wie in SCHRITT 10
beschrieben vor bis die Einstellung abgeschlossen ist.

(2) M4*6mm Schraube



Aufbau des Gerats
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Schritt 12: Montage des Lasermoduls

Positionieren Sie das Lasermodul wie abgebildet Gber dem X-Achsenmodul und schieben es in den
Schwanenschwanzschlitz.

X-Achsenmodul
Schwanenschwanzschlitz

Lasermodul
Schwanenschwanzblock



Aufbau des Gerats
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Schritt 13: Montage der Schleppkette

1. Legen Sie die Schleppkette wie abgebildet Gber das X-Achsenmodul.
2. Befestigen Sie das linke Ende der Schleppkette mit M3*6mm Schrauben am Schleppkettenhalter.
3. Befestigen Sie das rechte Ende der Schleppkette mit M3*6mm-Schrauben am X-Achsen-Modul.

________________ (2) M3*6mm Schraube (2) M3*6mm Schraube
e

Schleppkette

™~ X-Achsen Modul



Elektrischer Anschluss

Al

Schritt 1: Verkabelung

1. Stecken Sie das Kabel des Endschalters der Y-Achse in die Schnittstelle der Steuerbaugruppe entsprechend
der Aderkennzeichnung und dem Text der Schnittstelle der Steuerbaugruppe, wie in der Abbildung gezeigt.

2. Stecken Sie das Kabel des Y-Achsenmotors in die Schnittstelle der Steuerbaugruppe entsprechend der
Aderkennzeichnung und dem Text der Schnittstelle der Steuerbaugruppe, wie in der Abbildung gezeigt.

Y-Achsen Z —— Y-Achsen Motor
Endschalter Schnittstelle y Schnittstelle




Elektrischer Anschluss

Al

3. Stecken Sie das Kabel des Endschalters der X-Achse in die Schnittstelle der Steuerbaugruppe entsprechend
der Aderkennzeichnung und dem Text der Schnittstelle der Steuerbaugruppe, wie in der Abbildung gezeigt.

4. Stecken Sie das Kabel des X-Achsenmotors in die Schnittstelle der Steuerbaugruppe entsprechend der
Aderkennzeichnung und dem Text der Schnittstelle der Steuerbaugruppe, wie in der Abbildung gezeigt.

X-Achsen Endschalter
Schnittstelle

X-Achsen
Endschalter Kabel

X-Achsen Motor
Schnittstelle

X-Achsen Motor Kabel (4-adrig)




Elektrischer Anschluss

Al

5. Verbinden Sie den Luftschlauch wie in der Abbildung gezeigt mit der Luftdise.

6. Stecken Sie das Kabel des Lasermoduls wie in der Abbildung gezeigt entsprechend der Kabelkennzeichnung
in die Laser Schnittstelle.

Luftschlauch Luftdiise Kabel des Lasermoduls Laser Schnittstelle




Elektrischer Anschluss

Al

7. Verbinden Sie den Luftschlauch mit der Luftausgang der Pumpe wie in der Abbildung gezeigt.
8. Verbinden Sie das Kabel der Luftpumpe mit der Schnittstelle fir die Luftpumpe.

Luftoumpe
Schnittstelle




Elektrischer Anschluss

Al

9. Befestigen Sie das Kabel wie abgebildet mit einem Kabelbinder an der Maschine.

10. Nachdem der Draht befestigt ist, schieben Sie die X-Achse, Y-Achse und Z-Achse zwischen den positiven
und negativen Grenzwerten, um zu prifen, ob der Draht die Bewegung behindert.

11. Schneiden Sie den Uberschussigen Teil des Kabelbinders ab.

Kabelbinder



Elektrischer Anschluss

Al

Schritt 2: Verkabelung der Luftpumpe bei Dauerbetrieb

1. Entfernen Sie das Kabeld er Luftpumpe von der rechten Luftpumpenschnittstelle.

2. Schneiden Sie die Kabelbinder durch, ziehen Sie das Luftpumpenkabel heraus (der weil3e Teil des Kabelkopfes
darf nicht gezogen werden) und schliel3en Sie das Luftpumpenkabel an die linke Luftpumpenschnittstelle an.

Wi

Kabel der
Luftpumpe

Kabel der Luftpumpe



Fokussieren des Lasers

Al

Schritt 1: Einstellen der Brennweite des Lasermoduls

1. Losen Sie die 2 Fixierungsschrauben der Haube von Hand und ziehen Sie anschlielend wieder fest, wenn
die Haube in die abgebildete Position gedreht wurde.

2. Loésen Sie die seitliche Handschraube.

3. Bringen Sie das Fokussierungswerkzeug zwischen der Stirnseite des Kuhlkérpers des Lasermoduls und
dem Graviermaterial an, um die Brennweite schnell auf 40 mm einzustellen.

4. Ziehen Sie die Handschraube an, um das Lasermodul zu fixieren und eine Anderung der Brennweite zu
verhindern.

5. nachdem die Fokussierung abgeschlossen ist, entfernen Sie das Fokussierungswerkzeug und senken Sie
die Haube.

Handschraube

_____________________

Hauben
Fixierungsschrauben

[/ . R —

40mm Fokussierungswerkzeug



Installation der FuBverlangerungen

a

Wenn Sie die Drehachse flr die Gravur von zylindrischem Material verwenden miissen, kdnnen Sie die
angehobenen Fiilke verwenden, um die gesamte Maschine anzuheben.

1. Entfernen Sie die Gummifu3halterung von den Fulstltzen.
2. Schrauben Sie die FuRverlangerung wie gezeigt in die Ful3stlitzen und ziehen Sie sie hand fest.
3. Schrauben Sie die Gummifu3halterung wie gezeigt in die FuRverlangerung und ziehen Sie sie hand fest.

\

FuBstitze

Fullverlangerung

GummifuRhalterung

>

|35mm|
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Download und Treiberinstallation

]

Methode 1: Treiber, Software, Beispielbild und Anweisungen befinden sich auf dem
USB-Stick, der mit dem Gerat geliefert wird. (Hinweis: Wir empfehlen Ihnen, alle Dateien
auf Ihren Computer zu kopieren, wenn Sie das Gerat zum ersten Mal benutzen, falls
der USB-Stick verloren geht).

Methode 2: Herunterladen vom SainSmart Resources Center Alle auf dem USB-Stick
enthaltenen Dateien kdnnen auch von SainSmart Resources Center heruntergeladen
werden: https://docs.sainsmart.com/Ic50-plus oder Uber den folgenden QR-Code.
QR-Code scannen, um Software und Benutzerhandbuch herunterzuladen——

Treiberinstallation

42 DriverSetup(¥64) (E=] ) 5 DriverSetup(X64) = B
Device Driver Install { Uninstall Device Driver Install { UnInstall
Select INF File: CH341SER.INF - || eeteaaacen fUsA1OCD IME
DrlverSetup
@ WCH.CN
) j |__ USB-SERIAL CH340 )
LIZE |__11f04f2011, 3.3.2011.11 0 The drive is successfully Pre-installed in advance!

CH3405ER

HELP

UNINSTALL




Download und Treiberinstallation

1

So bestimmen Sie den COM-Anschluss lhres Gerats:

Windows XP: Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf "Arbeitsplatz", wahlen Sie anschlieRend "Verwalten",
wahlen danach "Gerate-Manager".

Windows 7: Klicken Sie auf ,Start — Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ,Computer® — Wahlen Sie
,verwalten“ — Dann wahlen Sie im linken Bereich ,Gerate-Manager*

Windows 8/10: Klicken Sie auf ,Start“ — Nun tippen Sie einfach ,devmgmt® — Klicken Sie anschliellend auf
,Gerate-Manager*

Erweitern Sie die Baumstruktur durch einen Doppelklick auf ,Anschliisse (COM & LPT)".

Ihr Gerat ist mit einem der aufgefihrten USB Kommunikationsanschlisse (COMXx) verbunden, wobei das ,x“ die
Nummer des Kommunikationsanschlusses darstellt, z. B. COM12

Wenn mehrere serielle USB-Anschliisse vorhanden sind, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf jeden einzelnen
und Uberprifen Sie die Treiberbeschreibung. Das Gerat hat die Treiberbeschreibung ,USB-SERIAL CH340".

(o] 5




Software Installation

U
Setup-LightBurn

LightBurn

Schritt 1: Installieren Sie LightBurn und flihren Sie
das Programm aus.

A

Schritt 2: SchlieRen Sie lhren PC mit dem

mitgelieferten USB-Kabel an die Steuerbaugruppe an.

Schritt3: Lightburn wird mit einer kostenlosen
30-tagigen Testversion geliefert, danach kénnen Sie
einen Lizenzschliissel von SainSmart erwerben
unter https:/www.sainsmart.com/products/lightburn-
gcode-license-key

Schritt 4: Klicken Sie auf "Find My Laser" und starten
Sie den "Device Discovery Wizard".

Sie kénnen die Lasergravur- und Schneidesoftware
Lightburn oder LaserGBRL verwenden.

] License Page - LightBumn 00.16 B3 | £ Devices - Lightsum 0916 =
List

Sie kénnen folgen Link 6ffnen o
oder scannen, um den LightBurn
GCode-Lizenzschlissel von
SainSmart zu erwerben.

SCAN TO SHOP

(B2

https.//www.sainsmart.com/produ
cts/lightburn-gcode-license-key

You Device

Li ehtBurn £ree, but we have bills too. Tou can try it
ons for 30 days, but after that yow 11 need to purchase a
11111

Start Your Free Trial




Software Installation

Al

Schritt 5: Wahlen Sie den entsprechenden COM-Anschluss. Bei erfolgreicher Verbindung sehen Sie im
Konsolenfenster den Text "Target buffer size found, ok" und die Anzeige "Laser Ready".

£ Device Discovery Wizard - LightBurn 0.9.16 [ 2 ]
faiting for connection. ..
— Waiting for connectiomn. ..
Device info Type g
Irpei Port opened, weiting for respomse.
GRBL (500mm x 400mm) at COM4 115200 baud  (GCode) | Grbl 1. 1f ['§ for help]

/Work size could be change in Setting menu

(type commands here) Show a1l @D
Go Back | [Add Device | [ Camcal |
[ Macrol ][ Macrol ] [ MacroZ ]
(2] Device Discovery Wizard - LightBum 0:9.16 1.9 [ [ flacued ] [ facsod ] [ Mecncs ]
| Cuts / Layers I Move | Console ‘ Camera Control I Variable Text |
Be sure your device is cornected via USB, and click Next
We will scan for commected devices Feady

and attempt to find ones we recognize. )

’ IIPa\Lse ” -Stop ]: .‘Start

E] Frame 1 C:} Frane Save GLode
[ f&rsems ] [ 8o to Origin | Start From: [Abselute Coords =

@
Job Origin
B Cut Selected Graphies
B U= Siheciior Do l -}- Show Last Position ]
[ Optimize Cut Fath I Optimization Settings
i CoM4 GREL
6o Back et Canesl I[ Dapices ] [ v] [ =
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Schritt 6: Klicken Sie auf "Edit", wahlen Sie "Settings", wahlen Sie die Grundeinstellungen, "Workingsize",
width=600mm, Height=600mm, "S-valueMax", S=10000.

7 <untitled= -

File [Edit] Tools Arrange Window Language Help

(@ undo wiz DOPIIIE

@® Redo Ctrl+Shift+Z
XPos
Rotate 0.0
TPa3 M7 Select All Ctrl+A
] Invert Selection Ctrl+Shift+1 160
@ of=  Cut Cirl+X
!E@] Copy Cirl+C
Ef@ Duplicate Ctrl+D
C 2 Paste Crl+V
Paste in place Alt+V
C Delete
Convert to Path Cirl+Shift+C
Convert to Bitmap Cirl+Shift+B

Close Path
Close selected paths with tolerance
Auto-Join selected shapes

Optimize selected shapes

Delete Duplicates

Select open shapes
Select open shapes set to fill
Select all shapes in current cut layer

Select contained shapes

iallallis @l H .5 Rul B

Image options v

Settings

Device Settings

Machine Settings

Debug Drawing
Convert to cut (debug)

|

B Device settings for GREL5040 - LightBurn 0.9.19

Bagie Jettings GLode
Working Size

Width 500. Omm s

Height 400 Onm |2

Scanning Offset Adjust

Additional Settings

Origin Laser 0ffset T hxis Control
@D Ensble I axis
Enabl int ffzet ; ;
se (2 htilo ity olis: @D Reverse I direction
@0 % 0. 00nm $ Y 0.00mm + @D Relative I moves only

@0 Enable Scanning Offset Adjustment

Speed Line Shift Initial Offset
Add Delete
Inport Export

@D Optimize T moves
Other options
Tab Fulse Width (wn} 0.080 |5
WD fnto—home om startup
WD Fast Whitespace Scan

0 [ mmfmin

WD Enable 3T Jozzing
@D Enable DTE signal
@0 Use G0 moves for everscan
WD Enable lazer fire button
(@ Enable 'Out of Founds' warning
(@ Retuwrn to Finish Fosition

r:0.0 Voo S
Alr Aszist
O nr ® M
S—value max 10000 T
Baud Rate 115, 200 v
Transfer mode |Buffered ~

Cancel
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Gravieren der Testdaei - Lightburn

Schritt 1: File — Open File: Offnen Sie eine G-CODE-Datei oder eine Datei im Bildformat.
Schritt 2: Legen Sie die Nullposition des Ursprungs (Startpunkt) fest.

LDOAR @@ Lt BE +20PTI0 Dk #1 b a® ©20m S il
o ‘ = :
) cn [l = YRR " »
o
o
D
IA ......................................................... .
9
f »
U ]
0

.....

m [a]] Savn sk i
G Siws el ot Fein
Ik
Eddarad Grap
Brtinies Bak Taih Epimin
...... o AL

pHDE-==H-IlEEDEEEE0E . - - -B0E= ~ §@
e
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Hinweis: Bitte setzen Sie die Koordinaten auf Null und stellen Sie die Brennweite ein, bevor Sie mit der
Maschine gravieren

Schritt 3: Doppelklicken Sie auf das Fenster "Spd/Pwr", stellen Sie die Laserintensitat (Svalue) und die
Fahrgeschwindigkeit ein.

Die maximale Leistung sollte zwischen 10% und 100% eingestellt werden, je nach Material sind unterschiedliche
Geschwindigkeiten und Prozentsatze erforderlich. Stellen Sie die Leistungsskala auf lhre niedrigste Testleistung +
10 % ein, um das zu erreichen, was Sie wollen. Machen Sie Aufzeichnungen und finden Sie die passende
Leistungsgeschwindigkeit.

0 o 1 L
N 0 vt e [ o
00 v 0w

Schritt 4: Klicken Sie auf "Start", um mit der Gravur zu beginnen.
Weitere Einzelheiten finden Sie in dem Dokument "LightBurnDocs".

Tragen Sie wahrend der gesamten Bearbeitung die Schutzbrille! é%
£—= Setzen Sie die Brille nicht ab, wenn der Laser eingeschaltet ist.

LASER RADIAT TN
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Setup-LaserGRBL
Schritt 1: Installieren Sie LaserGRBL und fuhren Sie das Schritt 4: Bei erfolgreicher Verbindung
Programm aus. sehen Sie im Konsolenfenster einen griinen

Text mit der Aufschrift "Grbl1.1f]'$'for help]".

m Grbl  File C;ﬂ;:rrs Language Tools 7
‘.—P’ En COM COM3 Baud 115200 ) 5]
' Fierame #
LaserGRBL Progress I[m=]
=
Schritt 2: Verbinden Sie lhren PC lber das mitgelieferte . i
USB-Kabel mit der Steuerbaugruppe. i
g
Schritt 3: Wahlen Sie den entsprechenden COM-Port
aus und klicken Sie dann auf das Plug/Lightning-Symbol, £
um die Verbindung herzustellen. 1
% LaserGRBL v4.6.2 =
Grbl File Colors Language Tools ? | ~|
COM [SEIE v | Baud | 115200 v & O 0 0 —
Filename | / ° ‘;’j ° 2
P 1 B P o 1
o F1000 o o o i r
Lines: 0 | Buffer Estimated Time: now
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Einrichten des Luftunterstiitzungssystems

Hinweis: Wenn Sie das Luftunterstiitzungssystem mit LaserGRBL verwenden mdchten, muss eine benutzerdefinierte
Schaltflache hinzugefligt werden. Sie kdnnen diese unter https://lasergrbl.com/usage/custom-buttons/

B LaserGREL wi.3.0

Grbl Fle Colors Language Tools 7

YOO TE 1 \/
000 |

- .Y el 8|08 X[B[T] @i ByaR # T AL
Lines: O | Buffer E i the and truth frideo

cggle Far ONOF Lomood Status idle
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Schneiden der Testdatei-LaserGRBL

Tipp: Bitte stellen Sie den Fokus vor der Gravur ein

Schritt 1: File — Open File: Schriit 3: Stellen Sie die Geschwindigkeit und die Werte ein.
Offnen Sie eine G-CODE-Datei oder eine Je nach Material werden unterschiedliche Geschwindigkeiten
Datei im Bildformat, verwenden Sie hier und Werte.
"LetterA.JPG" als Testdatei. T -
Grbl  File Colo_rs Language ? ::::r Syted-__u an/nin Material_‘ 2mm dicke
com c{# OpenFile Laser Options
e G e O (15| tasor orF 8 || Linde Mehrschichtplatte
ngmss@ Saeiza: Las(Fl\Ie Sn 7 o |
se P e Geschwindigkeit: 300mm/min
o 180 100 Maximale VerfahrhGhe: 10000
Schritt 2: Wahlen Sie "Vectorize" als Schritt 4: Klicken Sie auf die Richtungstaste, um die Maschine
Konvertierungswerkzeug und klicken Sie zum Startpunkt zu steuern, klicken Sie auf "set zero point"
dann auf "next". und dann auf "run program", um den Schnitt zu starten.

o
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|. Das Gerat lasst sich nicht einschalten.
Vergewissern Sie sich, dass alle Steckdosen, Schalter und Stromkabel richtig angeschlossen und eingeschaltet
sind. Versuchen Sie ggf. eine andere Stromquelle oder ein anderes Kabel.

Il. Es kann keine Verbindung zu Computern hergestellt werden.

1. USB-Kabel nicht angeschlossen: Vergewissern Sie sich, dass das Datenkabel richtig eingesteckt ist. Bei
einigen PCs stellt der vordere USB-Anschluss nicht genligend Strom flir das Graviergerat bereit. Wir empfehlen,
den USB-Anschluss auf der Ruckseite zu verwenden, um eine stabile Verbindung zu gewahrleisten.

2. Der Treiber ist nicht korrekt installiert: Installieren Sie den Treiber erneut gemaf den Anweisungen. Nach der
Installation kann Ihr Computer das Gerat als seriellen Anschluss erkennen. Sie finden den seriellen
COM-Anschluss im Geratemanager des Computers.

3. Wenn die beiden oben genannten Losungen nicht funktionieren, ziehen Sie das USB-Kabel und das Netzkabel
ab, schalten Sie das Gerat fur mindestens flinf Sekunden aus, schalten Sie es dann ein und schlieRen Sie es
erneut an.

lll. Das Gerét reagiert nicht, wenn es liber die Mobiltelefonanwendung gesteuert wird.

1. Das falsche Gerat ist angeschlossen: Wenn Sie mehrere Gerate im Arbeitsbereich haben, stellen Sie bitte
sicher, dass Sie das richtige Gerat anschlieRen.

2. Kompatibilitatsproblem: Es kann zu Kompatibilitatsproblemen kommen, wenn Sie Ihr Telefon auf eine neue
Systemversion aktualisieren. Bitte zogern Sie nicht, uns lhre Systeminformationen mitzuteilen, wenn dies der
Fall ist. Wir werden so schnell wie méglich Unterstlitzung dafiir anbieten.

IV. Die Gravur sieht unscharf oder schattig aus.
1. Fokus: In den meisten Fallen war der Laser vor Beginn des Auftrags nicht richtig fokussiert.
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2. Graviergeschwindigkeit: Wenn Sie die Graviergeschwindigkeit zu schnell einstellen, hat der Laser nicht gentigend
Zeit, um lhr Werkstlick zu gravieren.

Bitte passen Sie lhre Gravureinstellungen an und fiihren Sie die Gravur erneut durch.

3. Bildqualitat: Wenn das von lhnen importierte Bild sehr helle Farben und feine Linien aufweist, beeintrachtigt
dies auch die Gravurqualitat.

4. Position des Werkstlicks: Das Lasermodul hat eine feste Brennweite, d.h. das Werkstiick muss auf einer
ebenen Flache platziert werden.

Das bedeutet, dass das Werkstlick auf einer ebenen Flache liegen und parallel zum Gerat ausgerichtet sein
muss, da sonst die Gravurqualitat beeintrachtigt wird.

V. Unerwartete Stopps beim Offline-Gravieren.
Der Gravurauftrag ist nicht vollstandig Gibertragen worden. SchlielRen Sie das Gerat erneut an und Ubertragen
Sie den Gravurauftrag erneut, um das Problem zu I6sen.

VI. Ungenaue Fokussierung

Lesen Sie den Abschnitt "Fokussierung" im Benutzerhandbuch sorgfaltig durch. Verwenden Sie die mit dem
Gerat gelieferten Fokussierwerkzeuge, um die Scharfe einzustellen. Wenn das Fokussierwerkzeug fehlt,
kdnnen Sie stattdessen weillen Karton mit einer Dicke von 5 mm verwenden, um den Fokus einzustellen.
Wenden Sie sich bei Bedarf an unser Support-Team, um weitere Unterstliitzung zu erhalten.
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T7IVA LC-50 Plus

YEZEmEL, 500 x 400 x 72 mm (19.68 x 15.75 x 2.83 inch)
FHEIR— N B GRBL

L—%—Hh 10W

E—Z2—FZ14/\— TB675109

HEIR— FCPU 326w b

RABENRE 20000 mm/%>

2w bRAYF X/Y#fh

VI hkozT LaserGRBL/LightBurn

7 L—LME TIVEZUL

JZ7HA R MGN12

XYEX Y 1 C ACME T10(10mm), Pitch:2mm, Lead:4mm
78X ) R C ACME T8(8mm), Pitch:2mm, Lead:4mm

HEY 7 b7

Grblcontrol (Candle)

E—2aVIATLA

UZ7HA F+XN)L S ERE

EBRT7T A T3 DC12V/5A
REES 6.5kg
HERD 40mm
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I. Unable to power on the machine.
Ensure all outlets, switches, and power cables are plugged in and powered up properly. Try a different power
source or cable if necessary.

Il. Unable to connect to computers.

1. USB cable not connected: Please make sure the data cable is correctly plugged. On some PCs, the front USB
port is not receiving enough power for the engraving machine. We recommend using the USB port at the
back for a stable connection.

2.Thedriveris not correctly installed: Install the driver according to the instructions again. After the installation
is done, your computer can recognize the machine as a serial port. You can find a serial COM port in the
computer's device manager.

3.If both solutions above are not working, try unplugging the USB cable and power cord, turn off the machine
for at least five seconds, then power it on and reconnect again.

lll. Machine gives no response when controlling via the mobile phone application.

1. The wrong machine is connected: If you have multiple machines in the workspace, please make sure you
connect to the correct machine.

2. Compatibility Issue: Compatibility issues may occur when updating your phone to a new system version.
Please don't hesitate to contact us with your system information if that happens. We will add support for it as
soon as possible.

IV. The engraving looks blurry or shadowed.

1. Focus: Most commonly, the laser was not correctly focused before starting the job.

2. Engraving Speed: If you set the engraving speed too fast, the laser will have insufficient time to engrave
your workpiece. Please adjust your engraving settings and do the engraving again.
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3. Image Quiality: If the image you imported has very light colors and fine lines, it will also affect the engraving
quality.

4. Workpiece Position: The laser module has a fixed focal length, which means the workpiece should be
placed on a flat

surface and make sure it is in parallel to the machine, or poor engraving result.

V. Unexpected stops when offline engraving.
The engraving job has not been fully transferred. Re-connect the machine and transfer the engraving job
again should solve the problem.

VI. Inaccurate focus

Read the "Focus" section in the User Manual carefully. Use the focusing tools provided with the machine to
adjust the focus. If the focusing tool is missing, you can use white cardboard with 5mm thickness to adjust the
focus instead. You can contact our support team for further assistance if needed.
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