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T Bienvenue
U

Merci d’avoir acheté le Jinsoku LC-60A, gravure et découpe Laser, de chez SainSmatrt.
Inclus dans la clé USB :

- Manuel d’utilisation
= Pilote Windows USB
= Logiciel LaserGRBL

= Fichiers d’exemple

L’aide et I'assistance sont disponibles sur notre groupe Facebook.
(Groupe d’utilisateurs SainSmart Genmitsu CNC, https://www.facebook.com/groups/SainSmart.GenmitsuCNC).

Pour toute demande de support ou d’assistance, veuillez nous envoyer un e-mail a I'adresse suivante :
support@sainsmart.com

Vous pouvez visiter notre page internet d’aide : https://docs.sainsmart.com pour obtenir plus

de guides d'utilisation pour le laser et la gravure.



http://www.facebook.com/groups/SainSmart.GenmitsuCNC)
mailto:support@sainsmart.com

T Attention

ul

Comme pour chaque outil, il est essentiel de prendre votre propres

précautions et d’étre attentif a son utilisation. Le laser est capable

d’endommager votre vue et de causer un aveuglement. Un laser est capable
LASER RADIATION de brdler la peau et la chair.

Il est essentiel que, lors de l'utilisation, des précautions appropriées soient prises pour éviter cela. Votre
attention et I'utilisation appropriées impliquent aussi de :

= Suivez attentivement toutes les instruction.

= Assurez-vous qu’une protection oculaire appropriée est portée par toute personne pouvant voir le laser, y
compris les animaux domestiques.

= Assurez-vous que le faisceau laser n’entre pas en contact avec la peau.

= Selon les matériaux découpés, assurez-vous que le laser est utilisé dans un endroit bien ventilé et qu'une
protection respiratoire appropriée est utilisée.

= Pour éviter dendommager la surface de la table avec le laser, veuillez ajouter une couche de bois ou de métal,
que vous utilisiez ou non la table de travail en nid d’abeille.

= Ne laissez pas le laser sans surveillance pendant qu’il fonctionne.

= Assurez-vous de respecter toute réglementation spécifique appropriée a votre environnement.

= Utilisez cette machine de gravure laser sous la surveillance d’un adulte si vous étes mineur

= Toute modification du Laser ou l'utilisation d’accessoires fournis par un tiers annulera toute garantie.

SainSmart décline toute responsabilité pour toute utilisation ou mauvaise utilisation du graveur laser
et découpe Jinsoku LC-60A, y compris les accessoires.



T Contenu des paguets
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o Module axe Y (a gauche)
(avec contréleur)

m

9 Profilé en aluminium 20x20
(arriére)

=

0 (4) Extension des pieds

9 Module axe Y (droite)

H—

e Module axe X

o

@ Module laser

_

9 Profilé en aluminium 20x20

(avant)

@ Chemin de cables
de 'axe Y

@ Pompe a air



T Contenu des paguets
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@ (4) Pieds en acrylique

=

@ Cordon d’alimentation (UE)

@ Lunettes de protection
(Rouge)

@ Alimentation 12V 5A

O

@® cable UsB

@ (2) Piéces de bois,
100*100*3mm

@ Cordon d’alimentation (US)

@ Table de travail en nid d’abeille,
297*210*15mm

(Remarque: Pour éviter d'endommager avecle laser la
surface du bureau, veuillez toujours ajouter une autre
couche de bois ou de métal, méme lorsque vous
utilisez la table de travail en nid d’abeille.)

@ L]

@ Marqueur (noir)



T Contenu des paquets
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@) Cale de mise au point, ®16*20mm

[T~

@ (4) Clé Allen (6 pans),
2mm, 2.5mm, 3mm, 4mm

(5) Vis téte bombée 6
pans, M5*16

@ Porte-cale de mise au point

P B

@ (5) Vis téte CHC (6 pans),
M5*25

(5) Vis téte bombée 6
pans, M5*12

=S

& cieuss

(i

(5) Vis téte bombée 6
pans, M5*30

(s

(3) Vis téte bombée 6
pans, M5*10
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@ (5) Vis téte bombée 6 pans,
M5*8

P
(R
[

@ (3) Vis téte bombée 6 pans,
M3*8

(5) Tampons antidérapants
autocollants

T Contenu des paguets
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@ (3) Vis téte bombée 6 pans,
M4*6

= &
V4

@ (3) Ecrouen T, M4
@® (3) EcrouenT, M5

(2) Interrupteur de fin de course

(pieces de rechange)

@ (5) Vis téte CHC 6 pans,
M3*6

@ (15) Colliers de serrage

Genmitsy e icsn et fom

@ Manuel d'utilisation



Contenu des paguets

Ul

Accessoires en option (non inclus)

N’hésitez pas a vous tenir informer des mises a jour ou des accessoires optionnels pour
améliorer votre expérience CNC! Vous pouvez les trouver sur www.sainsmart.com

8-Pcs

Scannez les codes QR pour en savoir plus



http://www.sainsmart.com/

T Instructions de montage
U

1. Veuillez lire attentivement les instructions avant I'installation.

2. Lorsque vous utilisez le laser, vous devez porter les lunettes de protection fournies pour éviter une exposition
accidentelle au laser.

3. Lorsque vous gravez un miroir, de I'acier inoxydable et d’autres matériaux réfléchissants, veuillez peindre la
surface au marqueur noir pour éviter dendommager la téte du laser par la lumiére réfléchissante.

4. La machine doit étre placée solidement sur une surface plane pour éviter de tomber ou d’étre heurtée, et il
est recommandé d’installer un extracteur de fumée lorsque vous travaillez avec le laser.

5. Pour éviter d'endommager avec le laser la surface de la table, veuillez ajouter une couche de bois ou de
métal, que vous utilisiez ou non la table de travail en nid d’abeille.

6.Apres de longues heures de gravure ou de découpe, la lentille du module laser risque de se salir a cause de
la fumée, il est recommandé de nettoyer la lentille régulierement, vous pouvez utiliser un coton-tige trempé dans
de I'alcool pour nettoyer la lentille.

7. Les extensions de pieds sont a utiliser uniquement avec le rouleau rotatif.




T Instructions de montage
U

Etape 1: Assemblage du cadre

1. Placez le module de I'axe Y (gauche et droite), et les profilés en aluminium 20x20 (avant et arriére) sur une surface
plane.

2. Insérez les quatre vis M5x8 dans les trous des équerres, serrez les vis dans les profilés en aluminium 20x20 pour
maintenir ensemble 'ensemble du cadre.

3. Faites attention a la direction du profil en aluminium 20x20, il y a une prise d’attache de cable sur le c6té gauche du
profil face a I'avant.

4. Utilisez les vis M5x16 et M5x12 pour fixer les pieds en acrylique au cadre de la machine.

Module de laxe Y (2 gauche)

Module de laxe Y (droite)

Mi\-')/ii 8 Vis
Attache de cable M5 %16




T Instructions de montage

|

Etape 2 : Installation de la boite de contréle

1.Insérez deux vis M4x6 dans les trous de vis du boitier de commande, puis installez les écrous en T M4, faites glisser les
écrous en T dans la rainure du profilé en aluminium, serrez-les fermement pour fixer le boitier de commande sur le profilé.
2.Conseils: Si vous ne pouvez pas serrer I’écrou en T, tournez le tournevis vers l'arriére pendant 7-8 tours, puis resserrez
les vis.

3.Placez I'attache du cable a travers la prise d’attache du cable, fixez-la pour fixer le céble.
Ecrousen T M4

~

b

Vis M4 x6




T Instructions de montage
U

Etape 3 : Installation du module X-axis

1. Placez le module de I'axe X dans les rainures des deux modules de I'axe Y.
2. Ajustez le module de I'axe X pour aligner les quatre trous de vis du module de I'axe X avec les trous du module de
laxe Y.

3. Faites glisser les quatre vis M5x30 dans le module de I'axe X et serrez-les dans des trous de vis sur les modules de
'axe Y.

4. Avant de passer a I'étape suivante, vérifiez la position du module de I'axe X pour vous assurer que le profil en
aluminium s’insére parfaitement dans les rainures des deux cbtés.

Vis M5 x 30 Module axe X Vis M5 x 30

Rainures

Rainures




T Instructions de montage
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Etape 4 : Installation du chemin de cables

Fixez le chemin de cables avec deux vis M3x8 comme indiqué dans le schéma.

Chemin de cables




T Instructions de montage
U

Etape 5 : Installation du module laser et de tampons antidérapants autocollants

1. Fixez le module laser au module de I'axe X avec quatre vis M3x6.

2. Retirez le film de protection sur les quatre tampons antidérapants autocollants et collez-les aux pieds en acrylique
comme illustré.

3. Insérez deux vis M5x10 dans les trous de vis du porte-outil de mise au point, puis installez les écrous en T M5, faites

glisser les écrous en T dans la rainure du profilé en aluminium, serrez-les fermement pour fixer le porte-outil de mise au
int sur le profilé. .
point sur le profile Tampons antidérapants

autocollants

Tampons antidérapants

autocollants Tampons antidérapants

autocollants

Vis
M3 x 6

Vis M3 x 6 Vis M5 x10



T Instructions de montage
U

A A - Y -

Etape 6: Cablage des cables et connexion de la pompe a air

1.Cablez le cable du moteur pas a pas Y-L (Gauche), le cable du moteur pas a pas Y-R (Droite), le cable du moteur pas a
pas a axe X et le cable laser comme indiqué sur les images.

2.Installez la buse d’air avec deux vis M4x3.

3. Insérez le tuyau d’air dans la sortie de la pompe a air et connectez le cordon d’alimentation.

Y-L Moteur =
(Gauche) ‘3‘ Module Laser & conduit d’air Y-R Moteur
s (Droite)

Y-R Céable
moteur (droite)
Y-L Cable

moteur (gauche) caple

Sortie de @

pompe a air

Bouton de réglage de la vitesse de l'air

Cordon d’alimentation



T Instructions de montage
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Etape 7 : Gestion des cables et installation du tuyau de I’assistance d’air

1. Installez le céble du moteur pas a pas Y-L (Gauche), le cable du moteur pas a pas Y-R (Droite), le cable du laser et le
tuyau d’air avec les attaches de céble respectivement, comme indiqué sur les images.

2. Lors de l'installation du conduit d’air, ne le serez pas trop fort et essayez de ne pas plier le tuyau pour un flux d’air
fluide.

3. Déplacez la téte laser dans les deux sens des axes X, Y et Z pour vous assurer que tous les cables ne sont pas

entrelacés et qu’ils ne génent pas le flux d’air dans le conduit d’air.

Module Iaserft tuyaux d’air Module laser et tuyau d'air

Attache de céble
(Ne pas trop le serrer)

Y-R Cable
moteur (Droite)

Y-L Cable moteur

(Gauche) @

I Cale de mise au point

Attache de cable




T Instructions de montage
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Etape 8 : Réglage de la mise au point

1. La distance focale de la téte laser sur le Jinsoku LC-60A est de 20mm, ce qui signifie qu’il doit y avoir un espace de
20mm entre la téte laser et le matériau que vous souhaitez couper ou graver pour que le laser fasse la mise au point.

2. Tourner la molette de réglage de la hauteur Z sur le dessus de la téte laser pour monter ou descendre la téte laser a la
bonne hauteur. La cale de mise au point vous aide a mettre le laser a la bonne hauteur avec facilité.

3. Pensez a retirer la buse d’air lorsque vous effectuez des travaux de gravure. La buse est spécialement congue pour
la découpe laser.

Molette de réglage Z

Capot de protection
hgg 8.
| mj

Cale de mise au point ‘H’I ‘ -0

D
)

20mm
v

Material l

Buse d’air

Rangement de la cale
de mise au point




T Instructions de montage
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Etape 9: Configuration du rouleau rotatif (accessoires vendus séparément, non inclus)

1. Installez les rallonges de pied sous les pieds en acrylique a I'aide de quatre vis M5%25.

2. Remarque: les rallonges de pied ne doit étre utilisé uniguement avec le rouleau rotatif.

3. Débranchez le cable du moteur Y-R, ainsi que celui du moteur Y-L et connectez-le au cable d’extension du moteur du
rouleau rotatif.

4. La configuration est maintenant terminée et vous pouvez graver sur des objets cylindriques comme des canettes et
des gobelets.

Vis M5 x 25

Rallonge de pied

Vis M5 x 25

Rallonge de pied

\ /I Rouleau rotatif

Rallonges de pied Objet cylindrique




T Instructions de montage
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Vue d’ensemble de I’'assemblage




T Installation du pilote
U

Installation des pilotes USB

& DriverSetup(X64) L] S & DriverSetup(X64) == 8 )
Device Driver Install { Uninstall Device Driver Install { Uninstall
Select INF File: CH341SER.INF - %
3 3 DriverSetup
WCH.CN
Q INSTALL | USB-SERIAL CH340 )
LUSE T |__ 11/04/2011, 3.3.2011.11 =te @ The drive is successfully Pre-installed in advance!
UNINSTALL N
CH340SER

_




T Installation du pilote
U

Conseils : Pour déterminer le port COM de votre machine :

Windows XP: Faites un clic droit sur « Poste de travail », sélectionnez « Gérer », sélectionnez « Gestionnaire
de périphériques ».
Windows 7: Cliquez sur « Démarrer » Faites un clic droit sur « Ordinateur » Sélectionnez « Gérer »

Sélectionnez « Gestionnaire de périphériques » dans le volet gauche.
Windows 8/10: Faites un clic droit sur « Ce PC » Sélectionnez « Gérer » Sélectionnez « Gestionnaire de

périphérigues » dans le volet gauche.

Dans l'arborescence, développez « Ports (COM & LPT) »

Votre machine sera le port série USB (COMX), ou le « X » représente le numéro de I'entrée USB, par exemple
COM4.

S'’il y a plusieurs ports série USB, faites un clic droit sur chacun d’eux et vérifiez le fabricant, la machine sera

« CH340 ».

& Gestion de l'ordinatey
Fichier Action Affichage 7
= z|E HE®

~ & NOMI0Z
® Appareils photo
Batteries

Ouvrir

@ Partager
Afficher en ligne

Historique des versions

Toujours conserver sur cet appareil

Libérer de I'espace

= Gestion des disques

Quvrir I'emplacement du dossier 4 Services et applications

Browse with Paint Shap Pro 8

Jique:
v & Ports (COMet LPT) 3

@ USB-SERIAL CH340 (COMS)

(@ souris et autres périphériques de pointage




T Installation du logiciel
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Configuration LightBurn

LightBurn Vous pouvez utiliser le logiciel de gravure et

) de découpe laser Lightburn ou Laser GRBL
Etape 1: Installez LightBurn et exécutez le programme.

(T T T LT T T T T T T T T T
| Vous pouvez ouvrir ce lien ou o

|

| scanner le QR-che pour SCAN To SHOP
: commander la clé de licence ®&EE

: Lightburn depuis Sainsmart ;
|
|

https://www.sainsmart.com/produ

. . I cts/lightburn-gcode-license-key
Etape 2 : Connectez votre PC a la carte de e e

controle a I'aide du cable USB fourni.

7Y License Page - LightBurn 0.9.16 [0 ] B Appareil - LightBurm 1.0.06 : %

Liste de vos appareis

We'd love to make LightBurn free, but we have bills too. You can try it
without restrictions for 30 days, but after that yow 11 need to purchase a
license key.

Etape 3 : Lightburn est livré avec un essai
gratuit de 30 jours, apres quoi vous pouvez
acheter une clé de licence aupres de
SainSmart a
https//www.sainsmart.com/products/lightburn- ——————
gcode-license-key CRonbicpon, (imaia)

[ Start Your Free Trial ]

@D Use Froxy Server:

License Key

Etape 4 : Cliquez sur « Find My Laser » o
et commencez par « Device Discovery et —
Wizard »



http://www.sainsmart.com/products/lightburn-
http://www.sainsmart.com/produ
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T Installation du logiciel

Etape 5 : Sélectionnez le port COM approprié. Avec une connexion réussie, vous verrez du texte dans
la fenétre de la console qui dit « Target buffer size found, ok » et afficher « Laser Ready ».

£ Assistant de détection de I'appareil - LightBurn 1.0.06

Assurez vous que votre appareil est connecté via USB, puis diquez sur Suivant

Nous recherchons les appareils connectés

et essayons de trouver ceux que nous reconnaissons.

coBeck Concel

B Assistant de détection de 'apparcil - LightBurn 1.0.06

Infos sur [apparell Type Connection
GRBL-LPC (800mm x 600mm) at COME (6Code)  Serial/USB

GoBack Ajouter un arell Cancel

Console
En attende de connexion...
ok
[VER:1.1f.¥3.1:]
Target buffer size found
ok
Aufoguidage
ok
Laser
I I Suspendre . Arréter b Démarrer
rA c ) - =
L Cadrer _s Cadrer Enregistrer GCode Exécuter GCode
{81 Autoguider | |Accéder & l'origine| Démarrer & partir de : | Origine utilisateur ~
o O O
Crigine du travail O QO O
@D Couper les graphiques sélectionnés ® O O
WD Utiliser l'origine de la sélection -'i'- Afficher la derniére position |
[® Optimiser le chemin de coupe Paramétres d'optimisation

Appareils | | COMS « | |erBLLPC v|




Installation du logiciel
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Etape 6 : Cliquez sur « Modifier », sélectionnez « Paramétres de I'appareil », Vérifiez les paramétres de
base, « Taille de travail », largeur = 600mm, Hauteur = 600mm, « S-value Max », S = 10000.

LightBurn - LightBurn 1.0.06 A . .
£ LightBur - LightBum a Paramétres de |'appareil pour GREL-LPC - LightBurn 1.0.06 ? X
Fichier = Modifier Outils Disposer Fenétre Langue Aide
D° t Q SornlT CtilsZ * Paramétres de base GCode Paramétres supplémentaires
. Rétablir Chrls Shift+Z Taille de la surface de travail Origin Décalage laser Contrdle de laxe Z
Kbos 0.] @D Activer l'axe Z
D . - 5 )
Pos 0.0 £ Tout sélectionner Crl+A Lcag 500.0mm iz oo L ey Ce o= b @D Inverser le sens Z
7 Inverser la sélection Ctrl+Shifts] L Hauteur 600.0mm |2 @O X 0.00mm L ¥ 0.00mm + WD Déplacements Z relatifs uniguement
k ol Couper Ctrl+X W0 Optimiser les déplacements Z
-’ E@ Copier Ctrl+C Ajustement du décalage du balayage Autres options
D B3 Dupliquer Ctrl+D WD Activer I'ajustement du décalage du balayage Largeur dimpulsion du peint de maintien (mm) 0.050 [
O Coller Ctrl+Vf Vitesse Décalage des lignes Décalage initial (8 Autoguidage au démarrage
O Coller en place Al WD Balayage rapide de blancs
D Supprimer 0 =1 mm/min
— @0 Activer le signal OTR
Ld Convertir en chemin Ctrl+Shift+C WD Utiiser les déplacements GO pour le surbalayage
A Convertir en bitmap Ctrl+Shift+B @D Activer le bouton de dédenchement du laser
° Fermer le chemin [ Activer lavertissement ‘Hors limites'
/ Fermer les chemins sélectionnés avec tolérance (¥ Retour & la position de fin
_ Joindre automatiquement les formes sélectionnées Alt+) i 0.0 =l¥:0.0 -
-ml Ontimiser les for dlecti . Alt+ShiftO Commande pneumatique
= ptimiser les formes sélectionnées Alt+5hift+ O m7 @ M8
Supprimer les doublons Alt+D
Valeur 5 max 10000 T
Sélectionner les formes ouvertes Mode de transfert A mémoire tampon v
Sélectionner les formes ouvertes a remplir
Sélectionner toutes les formes dans le calque de coupe actuel
Sélectionner les formes contenues
Options d'image L4
| * Paramétres de I'appareil
< >
Radius Pt —prarammetres de e machiie -
10.0 5 Ajouter Supprimer
Déboguer le dessin £
X i Importer Exporter
mn Convertir en coupe (déboguer) ﬂ
Cancel
x: 11,00, y: 611,50 mm




T Installation du logiciel
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Gravure du fichier de test-LightBurn

Etape 1 : Fichier — Ouvrir fichier: Ouvrir le fichier GCODE ou le fichier au format Image.
Etape 2 : Définissez la position zéro d’origine (point de départ).

£ sainSmart_Cutting 2mm basswood board * - LightBurn 1.0.06 - >
Fichier Meodifier Outils Disposer Fenétre Langue  Aide

Dol:vElD 0@ f%oé-i'éfﬁf %@@}3::]@ Dok 82 BAY © &l S0 J3+ L BPAY OBES Fetl J:) T

XPos > mm n Largeur 75.139
+ mm == Hauteur 130.161

Police| M3 Shell Dig 2 Hauteur 25.00 5 EspaceH 0.00

D Gras WD Itzlique @D Majuscule (W Soudé Espace V ( Aligner ¥ | Milieu Décalage 0 =

20 a0 w0 o0 e w0 20 20 40w s e 7o s eoo ()

Faire pivoter 0.00 > |mm "

YPos 69.590

+ | Aligner X |Milieu Mormal

? 540 640 Ready
D I I Suspendre . Arréter b Démarrer
QO |se0 560
D :: Cadrer (:} Cadrer Enregistrer GCode Exécuter GCode
— 480 480
LAJ m‘ Autoguider | Accéder & lorigine | Démarrer & partir de : | Origine utilisateur ™
o O O
° 400 400 Origine du travail O (@] (@]
/ WD Couper les graphiques sélectionnés ® O O
= WD utiliser l'origine de la sélection -'i'- Afficher la derniére position |
'ﬁ' 320 320 (@ Optimiser le chemin de coupe Paramétres d'optimisation
H Appareils | | COM6 ~ | GRBLAPC v
Q 240 240
o
| 160
HH
D a0 a0
RE&ES:
.| 0 0 l})
10.0 ¥

240 -160 -80 ] 80 160 240 320 400 480 560 640 720 800 880 CoupesfCalques Déplacer Laser Console

A o o EMOEEDEEEEDE s 2 - « @0 - » W6

x: 880,50, y: 60,50 mm




T Installation du logiciel
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Etape 3 : Double-cliquez sur la fenétre « Spd/Pwr », réglez lintensité laser (valeur S) et la vitesse de
déplacement.

La puissance maximale doit étre réglée sur 10% a 100%, en fonction des matériaux, ils nécessiteront des
vitesses et un pourcentage différents. Réglez la puissance de test sur la plus faible valeur, +10%, pour tester ce
que vous voulez graver. Vous pouvez enregistrer ces valeurs.

Gl

GrERR @@ BLRm 00 B Editeur de paramétres de coupe - LightBurn 1.0.06 ? X A% &BRES el SE) S -
o5 0.752 2 mm ol [N  aigner x|l

Normal

*mm L
YPos S mm ﬂ Hai 161 mm o Tl . Miliews Décalage 0 .
Puissan: %) 30/00 (8 Commande pneumatiue
7 640 wiode [ g e Afficher Air
O Paramétres dimage E Image 3000.0/ 35.0 (s ] s ]
Balayage bidirectionnel (1 Image négative
560 — ~
O — Surbalayage @D 2.5% B
O - Intervalle entre les ignes (mm) 0.085 % 300 [&DPI
— o
Q 480 pm— Angle de balayage (deg) 0 e
LJ Décal ) 0.00
A v Relais @D
9 400
& Remplr simultanément toutes les formes O Angle de der @
Rempir les groupes ensemble (O Nombre de passages 1
@ 320 Remplir les formes individuellement (@) Longueur de la rampe 0.00
B |20 A
IS Echantilon de tramage >
g
e | 160 <
HH
[
e . Nombre de passages
acus® 1o Avecun laser CO2, il s'agit d'une profondeur variable (30), sans ombrage. -
00 F Avec une diode, cela peut donner un bon ombrage, mais est plus difficle 3 utiiser que le tramage. Intervalle (mm)  0.085 [ Puissance min

240 -160 -80 0 80 1g

Rétabir les paramétres par défaut | Définir par défaut | Définir par défau
1o R R - - [ T - Do R - ]

x: 585,50, y: -27.00 mm

Etape 4 : Cliquez sur « Démarrer » pour commencer a graver.
Pour plus de détails, vous pouvez vous référer au document « LightBurnDocs ».

& Portez des lunettes de protection ! Ne les laissez pas de cote &
" pendant que le laser fonctionne !




T Installation du logiciel
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Configuration-LaserGRBL
Etape 1 : Installez Laser GRBL et exécutez le Etape 4 : Avec une connexion réussie, vous verrez
programme. du texte vert dans la fenétre de la console qui dit

“Grbl 1.1 ['$' for help]”

4 LaserGRBL +3.0.17

Grbl  Fichier Couleurs Langues 7

bl
PASER

COM |COME Baud | 115200 %

Nomdefichir | |

LaserGRBL Progression [:] 1 & [-‘:’

|

Etape 2 : Connectez votre PC & la carte de contrble & RorD? L1 18" Por Rl "

I'aide du cable USB fourni.

Etape 3 : Sélectionnez le port COM approprié, puis
cliquez sur I'icbne Plug/Lightning pour vous connecter.

4 LaserGRBL v3.0.17
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T Installation du logiciel

Ul

Configuration du systéme d’assistance a I’air

Remarque: Si vous souhaitez utiliser le systéme d’assistance pneumatique avec LaserGRBL, un bouton
personnalisé doit étre ajouté, vous pouvez le télécharger via: https://lasergrbl.com/usage/custom-buttons/

¥ LaserGRBL v4.3.0
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T Installation du logiciel

Al
Etape 1 : Fichier—Ouvrir le fichier: Ouvrez le Etape 3 : Définissez les valeurs Speed et S.
fichier GCODE ou le fichier au format Image. Selon les matériaux, ils nécessiteront des vitesses et
des valeurs différentes.
4 LaserGRBEL v3.0.17
Gibl Fichier _Couleurs Langues ? ——— . | Matériel: 2mm d’épaisseur
com c| #  Ouvrirun fichier ) ot Lo planche multicouche de tilleul
Nomde | . AppendFle. * R “®1 vitesse: 300 mm / min
D el g [ =] ®| S-Max: 10000
- Taille st Emplacement de lmage [nm]
— s o s (] Taile automatique |30 DPIm
e e T
Abandonner Créer!
Etape 2 : Sélectionnez « Vectoriser » Etape 4 : Cliquez sur le bouton de direction pour
comme outil de conversion, puis cliquez sur contrdler la machine pour atteindre le point de départ,
« suivant ». cliquez sur « définir le point zéro », puis cliquez sur
S e L T~ « exécuter le programme » pour commencer a couper.
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Parametres par déefaut du module de contrdéle

ul

Comme vous l'avez déja vu sur les pages précédentes, un grand nombre de parametres ont déja été stockés
sur le module de commande en usine pour s’adapter a votre laser. Ce qui suit est un apercu de tous les
parameétres et de leur signification.

| Grbl 33 configuration
£ Paramitre Valeur Unité Description A
v Sl:ap pulse time 10 microseconds [Sets time length per step. Minimum 3usec.
51 |Step idle delay 25 milliseconds [Sets a short hold delay when stopping to let dynamics settle before disabling steppers. Value 255 keeps m. ..
| 32 |Step pulse invert 0 mask Inverts the step signal. Set axis bit to invert (00000ZYX).
: $3 |Step direction invert [ mask Inverts the direction signal. Set axis bit to imvert (DDOOOZYX) .
| %4 |Invert step enable pin [ boolean Inverts the stepper driver enable pin signal.
$5 |Invert limit pins 0 boolean Inverts the all of the limit input pins.
$€ |Invert probe pin [ boolean Inverts the probe input pin signal.
$10 |Status report options 1 mask Alters data included in status reports.
$11 |Junction deviation 0.010 millimeters |Sets how fast Grbl travels through consecutive motions. Lower value slows it down.
$12  |Arc tolerance 0.002 millimeters |Sets the €2 and @3 arc tracing accuracy based on radial error. Beware: A very small value may effect perf.
| 513 |Report in inches [ boolean Enables inch units when returning any position and rate value that is not a settings value.
| $20 |Soft limits enable 0 boolean Enables soft limits checks within machine travel and sets alarm when exceeded. Requires homing.
321 |Hard limits enable 1 boolean Ensbles hard limits. Immediately halts motion and throws an alarm when switch is triggered.
322 |Homing cycle enable 1 boolean Enables homing cycle. Requires limit switches on all axes.
| 323 |Homing direction invert 1 mask Homing searches for a switch in the positive direction. Set axis bit (0OU000ZY¥X) to search in negative dir...
424 |Homing locate feed rate 25.000 mm/min Feed rate to slowly engage limit switch to determine its location accurately.
$25 | Homing search seek rate 500.000  |mm/min Seek rate to quickly find the limit switch before the slower locating phase.
| $26 |Homing switch debounce delay 250 milliseconds |Sets a short delay between phases of homing cycle to let a switch debounce.
| 327 |Homing switch pull-off distance|3.000 millimeters |Retract distance after triggering switch to disengage it. Homing will fail if switch isn't cleared.
$30 |Maximum spindle speed 1000 REM Maximum spindle speed. Sets PWM to l00% duty cycle.
$31 |Minimum spindle speed [ ROM Minimum spindle speed. Sets PWM to 0.4% or lowest duty cycle.
$32  |Laser-mode enable 1 boolean Enables laser mode. Consecutive G1/2/3 commands will not halt when spindle speed is changed.
$100 |E-axis travel resolution 800.000  |step/zm X-axis travel resolution in steps per millimeter.
| $101 |¥-axis travel resolution 200.000 | step/mm ¥-awis travel resolution in steps per millimeter.
$102 |Z-axis travel resolution 300.000 | step/mm Z-axis travel resolution in steps per millimeter.
5110 E-axis maximum rate 1000.000 |mm/min HX-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate. hd |

| E\ Rafraichir : Ecrire l |l| : Exporter Evc Importer Lire et Ecrire activés seulement quand connecté et en attente
7%
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