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m Safety Instructions

Safety First (Important)

Prior to any operation of the product, the operator must thoroughly review and understand all instructions provided, safety precautions, and operating procedures. Compliance with all
specified safety measures is mandatory to ensure the safety of all personnel, the integrity of the equipment, and the protection of the environment.

Intended use: This product is designed exclusively for laser cutting and engraving of designated materials. Various models are available to meet specific user requirements. The company shall not be
held liable for any loss or damage arising from the misuse of the product, defined as any operation beyond its intended use or in violation of the Safety Instructions.

1. Laser safety

Lasers are classified into several safety classes based on their potential hazard levels. Class 1 represents the lowest hazard, whereas Class 4 represents the highest. The United States Food and Drug

Administration (FDA) states that Class 4 lasers can pose an "immediate skin hazard and eye hazard from exposure to either the direct or reflected beam" and may also present a fire hazard.

® Ina Class 1 laser machine, the laser module is fully enclosed within a protective casing during operation to prevent human exposure to radiation beyond Class 1 limits. The protective enclosure is
equipped with safety interlock switches. If the enclosure is opened during operation, these interlocks will immediately and automatically halt the laser device.

WARNING: Any attempt to disable the safety interlock system (door opening detection function), open the bottom plate, or remove any external cover or component is strictly prohibited. Such actions

will trigger a protective lockout, rendering the device inoperable, and simultaneously reclassify the laser to Class 4. In this unauthorized state, diffused laser radiation will escape through any opening,

resulting in exposure to Class 4 laser levels, which poses an immediate and serious risk of severe eye and skin injury as well as fire hazard.

© The Class 4 laser machine is designed and certified for professional use only. Operators are obligated to implement and adhere to stringent, industry-standard safety protocols to ensure safe
operation.

& Warning . .
If you use the Class 1 laser machine, follow the safety precautions:

W DO NOT OPERATE the product if any protective covers, panels, or components have been removed. Operating the machine in this condition exposes the internal laser system and poses a risk of
serious personal injury.
B DO NOT OPERATE the laser when the protective enclosure is open or lifted. The enclosure must be fully closed during operation. Tampering with the safety interlock mechanism of the protective
enclosure is strictly prohibited.
W DO NOT place magnets near or around the safety interlock switches. Doing so can compromise the protective function, potentially causing the safety interlocks to fail and resulting in exposure to
hazardous laser radiation.
B To ensure safe operation and achieve optimal processing results, it is strongly recommended to exclusively use the engraving and cutting parameters provided by AtomStack. For the complete list of
applicable materials and the corresponding recommended settings, please refer to the official product support page at:
https://atomstack.com/pages/product-support
Should you have any uncertainty regarding the suitability of a specific material for your device, you must consult our customer service team at support@atomstack.com for confirmation prior to
operation.
M This product is designed and tested to comply with the following internationally recognized laser safety standards:
© American National Standard for Safe Use of Lasers (ANS| Z136.1-2022)
O International Electrotechnical Commission Standard (IEC 60825-1:2014)
@ European Standards (EN 60825-1:2014/A11:2021)
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& Warmng If you use the Class 4 laser machine, follow the safety precautions:

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

MW Operation of this product is strictly restricted to professionally trained personnel. A qualified Laser Safety Officer (LSO) must be formally designated. All operations shall be conducted by or under

the direct supervision of the LSO. The LSO is responsible for conducting comprehensive laser risk assessments, establishing robust safety control measures, ensuring operator safety, and strictly

restricting access to the laser radiation hazard area to untrained personnel.

B Prior to any product operation, personnel must be familiar with the classification of lasers, their applications, and associated hazards. Furthermore, in a workplace setting, personnel must receive

comprehensive Class 4 laser product safety training as stipulated in the ANSI Z136.1 standard. The employer bears the full responsibility for providing this mandated training.

B Do not operate the product if any protective covers, panels, or components have been removed. Operating the machine in this condition exposes the internal laser system and poses a risk of

serious personal injury.

W When operating this product, the operator must wear certified laser safety goggles that block the corresponding laser wavelength (e.g., 455 = 15 nm, 1064 + 5 nm; refer to product parameters for

specifics). Never place hands or any body part into the processing area, avoid all exposure of eyes and skin to direct or scattered laser radiation, and do not stare into the laser beam under any

circumstances.

M |f the protective enclosure can be fully closed with the material positioned inside the working area, you must ensure it remains securely closed throughout processing and must verify that the "door

opening detection function" is enabled in the AtomStack software to activate the safety interlock system. This ensures that if the protective enclosure is opened during operation, the laser will

immediately and automatically halt.

M If the protective enclosure cannot be fully closed due to oversized materials, accessories, or any other reason, a designated Laser Controlled Area must be established under the direct supervision

of the Laser Safety Officer (LSO). Access to this area is strictly restricted; all personnel must wear all necessary personal protective equipment (PPE) before entering.

B Emergency Procedure for Laser Burns:

© For minor burns: Immediately cool the affected area with clean, running water, After cooling, a sterile burn dressing may be applied. Consult a healthcare professional for appropriate wound care
advice.

© For severe burns or any eyes exposure: Seek immediate medical attention at the nearest hospital without delay. Do not apply ointments or creams to severe burns unless directed by a medical
professional. Inform the treating physician that the injury was caused by a laser, specifying the wavelength and pulse duration if known.

B The operation of this product is strictly prohibited in public spaces or any other locations where unauthorized personnel, including children, may be present.

B Access to the laser radiation area must be strictly restricted to authorized, trained professionals wearing all required personal protective equipment (PPE).

B To ensure safe operation and achieve optimal processing results, it is strongly recommended to exclusively use the engraving and cutting parameters provided by AtomStack. For the complete list of

applicable materials and the corresponding recommended settings, please refer to the official product support page at:

https://atomstack.com/pages/product-support

Should you have any uncertainty regarding the suitability of a specific material for your device, you must consult our customer service team at support@atomstack.com for confirmation prior to

operation.

M The processing of highly reflective materials (e.g., stainless steel, copper) presents an elevated risk of reflected laser radiation that can cause severe equipment damage. Where possible, strictly

avoid using such materials. If their use is unavoidable, the laser must be correctly focused and the material surface must be treated (e.g., blackened) to mitigate reflectivity, as failure to implement

these controls significantly increases the risk of hazardous beam reflection.
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2. Chemical safety

A high-density laser beam is used by the device to irradiate the material to be cut or engraved, so as to heat up the material surface and vaporize the material without
burning. But some materials may release toxic and harmful smoke or gases at a high temperature. Therefore, precautions are required for chemical safety during material
processing.

Follow the safety precautions:

B Material Use Restrictions: The use of this device to process materials containing PVC, vinyl, or other chlorine-based compounds is strictly prohibited. When subjected to
laser cutting, these materials will release highly corrosive and toxic gases that pose significant health risks to personnel and cause severe damage to the internal components
of the equipment. Any damage resulting from the processing of prohibited materials is explicitly excluded from warranty coverage.

B The engraving or cutting of any unidentified materials is strictly prohibited. The vaporization or melting of many materials—including but not limited to PVC, polycarbonate,
and other plastics—poses a significant risk of releasing hazardous smoke and toxic fumes, endangering both operator health and equipment integrity.

B We advised you to use the product with the AtomStack Purifier. If you use a purifier, check and maintain the filters regularly to ensure proper operation of the purifier.

3. Fire Safety

Do not leave the Keep combustible
device unattended materials away

when it is working. from the device.

Read the following warnings and suggestions carefully:

@ Fire Prevention in the Work Environment: Do not store combustible materials (such as paper or other organic substances) or volatile solvents (such as alcohol, gasoline,
etc.) around the equipment. A fire extinguisher must be kept readily accessible. Ensure good ventilation of the workspace so that smoke is expelled in time.

® Flame Risk During Cutting: Some materials (such as acrylic, MDF, etc.) can easily catch fire under high temperatures. Monitor the operation continuously. If a flame appears,
stop processing immediately and extinguish it.

® Equipment Cleaning: Regularly clean out residues and debris inside the cutting device to prevent increased fire risk due to excessive buildup.

® Familiarize yourself with fire safety knowledge.

® Equip your workspace with fire extinguishing equipment, including CO2 extinguishers and sprinklers, and perform regular inspections and maintenance on them. Keep the
CO2 extinguishers must be kept on hand, and all personnel must be trained in the usage of the extinguishers.

® Do not leave the product unattended while it is in operation. If the product works with setting errors and is left unattended for a long period of time, or if a mechanical or
electrical fault occurs, a fire may be caused.

® Ensure that the product is placed and used in locations that are unlikely to be frequented by children.
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4. Electrical Safety

/N caution Read the following warnings and suggestions carefully:
® Power Connection: Use the power adapter provided with the device and ensure that the power socket has a ground wire.
® Electrical Safety: Do not remove any panels or touch electronic components while the device is powered on, to avoid the risk of electric shock.

5. General Safety Operation Regulations

/N caution Follow the operating principles:

® Pre-Use Inspection: Before operating the equipment, please read this safety statement and the user manual in detail, and understand all safety warnings and operating
procedures. Before each use, check whether the equipment is damaged or abnormal. If any problems are found, stop using the equipment until it is repaired.

® Work Environment Requirements: Keep the work area clean and ensure there are no flammable or explosive materials. The equipment should be placed on a flat and stable
surface to avoid operational accidents caused by movement.

® Equipment Protection: Do not disassemble or modify the equipment or its structure without authorization, especially the laser system or operating system. Ensure the
device is used in its original design condition. Do not operate the machine with any components removed. Removing parts may expose the laser system and damage the
machine.

® Continuous Monitoring: The equipment must always be supervised during operation to ensure it functions as intended. Do not operate the machine unattended to avoid
accidents.

6.Disclaimer and Warning

6.1 Disclaimer: This product is not a toy and is not suitable for children under 15 years old. Do not allow children to touch the laser module. Use the equipment with caution if
children are present.

6.2 Warning: This product includes a laser module. Scan the QR code in the user manual to access the full user manual and the latest instructions and warnings. Please
carefully read this document before using the product to understand your legal rights, responsibilities, and safety instructions. The user agrees to take full responsibility for
their behaviour and all resulting consequences. The user agrees to use the product only for legal purposes and to accept all terms of this document and any policies or
guidelines set by Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd.

6.3 Legal Liability: You understand and agree that unless you provide original factory information (including but not limited to nameplate, serial number, etc.), engraving or
cutting files, configuration parameters of the software used, operating system information, videos of the engraving or cutting process, and the operation steps before the fault
occurred, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. may not be able to provide the cause of the damage or offer after-sales service.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. shall not be held liable for any losses arising from user improper operation.

Do not disassemble the machine without guidance from company technical personnel.

6.4 Others

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. reserves the right to the final interpretation of this document and complies with the law.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. reserves the right to update, modify, or terminate the terms without prior notice.
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FCC statement:
This device complies with part 15 of the FCC Rules. Operation is subject to the following two conditions:
(1) This device may not cause harmful interference, and (2) This device must accept any interference received, including interference that may cause undesired

operation.
Warning: Changes or modifications not expressly approved by the party responsible for compliance could void the user's authority to operate the equipment.

Note: This equipment has been tested and found to comply with the limits for a Class B digital device, pursuant to Part 15 of the FCC Rules. These limits are designed to
provide reasonable protection against harmful interference in a residential installation. This equipment generates uses and can radiate radio frequency energy and, if not
installed and used in accordance with the instructions, may cause harmful interference to radio communications. However, there is no guarantee that interference will not
occur in a particular installation. If this equipment does cause harmful interference to radio or television reception, which can be determined by turning the equipment off
and on, the user is encouraged to try to correct the interference by one or more of the following measures:

1.Reorient or relocate the receiving antenna.

2.Increase the separation between the equipment and receiver.

3.Connect the equipment into an outlet on a circuit different from that to which the receiver is connected.
4.Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for help.

FCC radiation exposure statement:
This equipment complies with FCC radiation exposure limits set forth for an uncontrolled environment. This equipment should be installed and operated with minimum
distance 20cm between the radiator & your body.

Adhering to these instructions helps ensure safe and effective use of the equipment.
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Machine Laser head Exhaust duct hose Hose clamp Focusing piece Air hose
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Phillips screwdriver Active fire extinguishing Honeycomb panel Calibration card USB key H2/H1.5/H2.5 inner
air pump (Used for Camera hexagonal L-shaped wrench
Calibration)
One-to-two Power cable Power adapter Dust-free cloth Air pump Fire extinguishing USB drive
computer cable connecting wire pump connecting wire

008



m Get to Know AtomStack Kraft

- = [=]
i‘?i l l o
7]
Laser mode switching options (blue laser / IR laser / IR and blue laser); this function is applicable to 20+1.2W
© LASER MODE SELECTOR version, Press and hold for 5 seconds to reset the network configuration
@ AUTO FOCUS Click the button, and the laser will automatically focus at the current position
© ALARM Machine status indicator
@ EMERGENCY Turn on/off the machine / cut off power and stop working in case of emergency
© AIR ASSIST Power supply interface of the active fire extinguishing air pump
O POWER Power supply interface of Kraft
@ AIR TUBE Hose connected to the active fire extinguishing air pump
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@ COMPUTER Used for connecting to a computer

© SCREEN Eesggsfgcr) cboengjrcctriqr;%etg EZEaCrgtnetl;c;I Panel (not included in the standard configuration,
@ USB DRIVE Can work offline or be used for firmware upgrade when paired with the Control Panel
® usB KEY The main unit can only be used after inserting the USB  key.

® ACCESSORY Used for connecting a chuck,a roller,a conveyor feeder.

® FIRE SAFETY

Power supply interface of the water pump of the active fire extinguishing air pump

O EXHAUST HOSE PORT

Install the exhaust hose

® CAMERA

Used for capturing to achieve more accurate positioning
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Adjust the tightness of the tensioner, used in conjunction with the @) belt adjustment screw (turn

© TENSIONER POSITIONING SCREW counterclockwise to loosen and clockwise to tighten)

Adjust the tightness of the belt, used in conjunction with the @) tensioner positioning screw (turn

@ BELT ADJUSTMENT SCREW counterclockwise to loosen and clockwise to tighten)

© MANUAL FOCUSING The height of the laser can be manually adjusted through the knob
@ LED LIGHT TUBE Assist the work of the camera
© X-AXIS MOTOR Drive the movement of the X-axis

(@ P~} Unboxing Guide
1. Take out the fixed foam and accessories

Note:

You can scan the QR code or visit the official

support page to access video tutorials:

https://atomstack com/pages/product-support Take out the fixed foam @ and foam @ Use an H2.5 screwdriver to remove the left and
right fixing brackets, move the X-axis forward,
and remove the foam®
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2. Install the laser head

6669 E
O,

=M (O]

The opening on the laser head needs to be clamped by the screw of the slider

Plug in the connecting wire Tighten the knurled screw
and pipe of the laser
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3. Install the exhaust hose

Vent the duct to the outside
or connect it to an air filter.

- Before venting the duct outdoors, make sure it does not affect neighbors or public areas.
- If strong odors or smoke are detected indoors, please check whether there is any abnormality in the ventilation duct, and inspect the
air filter if necessar.

4, Pre-start check

Insert the power adapter

1
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Insert the USB startup key

ME QB--QEgEQ

o @eoe

Connect the computer via the USB cable and insert the USB drive (it is necessary to insert the USB drive when using the mobile APP)

]

e ==
o @eoe
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Insert the power connecting wires of the air pump and fire extinguishing pump into the machine.

o Water inlet

Engraving gear

Switch / Airflow Air pump connection
adjustment knob port

Water volume Fire extinguishing

display pump connection port

9 Hose connection port

A If the engraving time is longer than 10 hours, it is necessary to turn A\ The two wire terminals have different sizes. Please pay attention to the distinction.

on the air pump and adjust the air pump switch to the engraving When the water level of the fire-extinguishing pump drops below the “L” mark, please remove the

gear@to prevent the laser protective glass and air nozzle from rubber plug of the water-filling port and refill the tank with purified water until the water level reaches
being blocked the “H” mark to ensure proper operation of the equipment.

Press the power on/off key to turn on the machine. Before using the laser, it is necessary to close the door before performing engraving
and cutting operations, otherwise the laser cannot work normally.

0 Start to use
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m Introduction to Product Status Indicator

@R
|@|

o EMERGENCY | After connecting to the power supply: “O” means turned off; “-” means turned on (the indicator light is steadily red)

Short press to select the ) Select blue laser
laser source
LASER ® (This function is applicable ® Select IR laser
9 MODE to 20+1.2W version) () Select dual laser (blue laser + IR laser).
SELECTOR . . . ;
Press and hold for 5 seconds to enter the network configuration mode, and the green light will flash. The
() buzzer will beep once, and the indicator light will return to the color before network configuration after the
5s network configuration is completed

@ | Steady green light: Normal mode Green light: Laser is emitting

LASER
9 ALARM | O | Steady yellow light: External expansion accessory mode e STATUS

INDICATOR | @ Red light: The laser is powered on and
the fan is working

Steady red light: Machine malfunction, with a buzzer prompt
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1. IR and Blue Light Switching Function

1.1 Physical Button Switching

When the machine is powered on and connected to software
(LightBurn, AtomStack Studio), the default is blue light, and the
physical button emits blue light. If you need to switch to IR, press the
physical button and it will emit IR, thus switching to IR. LightBurn will
feedback the corresponding codes:
[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserLevel:0] Blue light;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] IR light;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2,LaserLevel:0] IR and blue light.

1.2 Software Automatic IR and Blue Laser is emitting Switching
Function

1.2.1 the function of software switching between IR and blue light
can be achieved on AtomStack Studio and LightBurn. LightBurn
realizes it through macro commands. For specific operations, please
refer to the K2lightburn software user manual.

1.2.2 IR and blue Laser Control Feature in StomStack Studio

(1) Schematic diagram of the corresponding setting position

Ly Mods Cufpd S Bar Sed

[ BT Y -

] w

Luses Ty
B Bght 1] Dual light
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(2) Test cases for the combination of IR and blue laser in
AtomStack Studio

Method for selecting IR laser engraving operation

(A) Open the AtomStack Studio software, select “File”, click
“‘Import images” to pop up the file page, then please select the
storage location of the engraving picture, select the engraving
picture, and click “Open” to complete the picture import

1 Settings

New

Open project
2

(B) Left-click on the picture (as shown in the following figure). Mode: Select
Jarvis mode (the rest of the parameters are set as default)

a. Engraving starting point: Select current position

b. Engraving Mode: Select IR (i.e., IR light engraving)

c. Power (%): Set it to 100

d. Speed (mm/min): Set it to 3000

e. Line spacing (mm): Set it to 0.02

f. Engraving direction: Select Horizontal

g. Engraving mode: Select Bidirection engraving

h. Move the laser onto the object to be engraved for automatic focusing

i. After focusing, click “Frame” to perform border inspection and determine
the engraving position

j. Click “Start” to begin engraving
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(3) Method for selecting blue laser engraving operation. The
difference from IR light engraving is that in “Engraving Mode”: select
“Blue light” to switch to blue light engraving. The rest of the engrav-
ing parameters can follow the software parameters;

(4) Alternating IR light and blue light in multiple layers (for example, in
the case of a 20 + 1 laser, performing IR light engraving and blue light
cutting on 3mm acrylic)

(5) Refer to the operation method of IR light engraving, import the
picture and set the parameters well.

1) Click on the function list on the left, click “Insert”, select “Rectan-
gle”, and draw a rectangle with the same size as the engraving
picture. Change the dimension value to adjust the rectangle size.

W 67.3 o' H 496

Size(mm)

2) Set the cutting parameters of the rectangle layer, as shown in the
following figure

019

(6) Make the two layers overlap:

1) Click “Select”;

2) Frame the two layers together;

3) Click “Align”, click both “Reflect horizontally” and “Reflect vertically”
once, so that the two layers overlap;

4) After focusing, click “Frame” to perform border inspection and deter-
mine the engraving position. Click “Start” to begin engraving. Wait for the
completion of the engraving and cutting of the work.




2. lid Opening Detection Function

2.1 Precautions:

2.1.1During lid opening detection, it is controlled by limit switches. If
one of the limit switches fails, the lid Opening detection function will
be invalidated.

2.1.2 The machine platform should be placed flat without warping.
2.1.3 After opening the lid, automatic focusing can be used, but
engraving cannot be started. If you want to continue engraving, you
need to close the lid.

2.2. How to Use the Lid Opening Detection Function:

2.2.1When the lid is opened, the Box Opening detection function is
triggered, and the machine pauses its work. Only when the box cover
is closed can the machine resume working.

2.2.2When the lid is opened, the buzzer will sound, and the PC-end-
software will give the following prompts;

Targat buffer slze found

[H53:Nodn=5TA : BERID=ATONSTACK : Status=Comnected: [P=192 168
L2 E-27-F2-1E-G5-40]

[0 2 Nedo=AP - 3ED I=Engravar _41065: TP=152. 140, 4. 1:0tati orlf
=0 NAC=44-ZT-B2-18-03-40]

ok
[MEC =Chack deer]
[HeG:PraviswFage:l

W53 :Check doar
[K82 : PravisusPaga:t
1)

2.2.3If a display screen is purchased, the following prompts will be
given

Chassis opens abnormally
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3. Tilt Warning

3.10peration Method:

3.1.1 Click to turn on the function. When the angle between the machine
and the horizontal plane is within 15° < the angle of the horizontal plane <
20°, the function will be triggered: the machine will automatically stop
working, and the buzzer will sound. If there is a display screen, it will
prompt “Machine tilted”. If there is no display screen, the PC end will give
an alarm prompt.

3.2 There are 2 Modes to Cancel the Alarm:

3.2.1Without a display screen: When the machine platform returns to a flat
state, the alarm will be automatically cancelled.

3.2.2With a display screen: Click “Close” on the display screen to cancel the
alarm.

4, Flame Detection and Active Fire Extin

4.1 Precautions:

4.1.7When used outdoors and exposed to sunlight, it is easy to cause the
function to be triggered by mistake. It is recommended to use it indoors.
4.1.2 To turn off/turn on the flame detection function, it needs to be
controlled by the display screen/APP.

4.1.3 When cutting medium density fiberboard (MDF), it is necessary to
turn off the flame detection function, otherwise false alarms will occur.



4.2 Operation Method:

4.2.1 When the flame alarm is triggered during the processing, the
buzzer will sound and the automatic fire extinguishing device will
start immediately. The Z-axis will automatically rise to the highest
position. The air nozzle will spray water within a 30 * 30mm area of
the alarm detection point for 5 seconds and then stop spraying
water. The air pump will release air for about 1 minute. The display
screen will prompt “Flame detected, please restart the machine
after eliminating danger” (the display screen needs to be purchased
eparately).

please restart t

ating danger

4.2.2 The machine can be used normally after being turned off and
restarted.

5. Power-off Resume Engraving

5.1 Precautions:

5.1.1 The power-off resume engraving function is turned off by default
when leaving the factory. If a display screen is not purchased, this
function needs to be turned on/off through the APP/AtomStack Studio.
To execute this function through the APP, please operate according to
the APP user manual;

5.1.2 After turning on the resume engraving function, the motor will
be locked;

5.1.3 Make sure that the engraving machine and the object to be
engraved after power-off have no displacement, otherwise it will
cause engraving deviation;

5.1.4 When parsing files during the process of resuming engraving,
please do not insert or unplug the HDMI cable, otherwise you need
to restart the machine to realize this function;

5.1.5 Make sure that “Auto-home on startup” is turned off, otherwise
it will affect the normal use of the resume engraving function.

90 tpE +AEANe U dE] ¥2 baw a0 2H Sl
?

B Dowic sotinngs for GREL - LightBum 1103

®

5.2 How to Use the Display Screen to Control the Power-off Resume
Engraving Function (the display screen needs to be purchased seperately)
5.2.1. Click “Power-off Resume Engraving” to turn on the function. The laser
will automatically return to the origin of the machine, and it will prompt that
the motor is locked.

. Resume Engraving e
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5.2.2 Select the engraving file

grid alignment test .gc

<« bod

5.2.3.Use the touch screen controller to move the laser to the
position where engraving is needed, as shown in Figure 1 below;
5.2.4.Click “Auto Focus’, as shown in Figure 2 below;

5.2.5.Click “Set as Lower Left Corner” to set the current position as
the initial position, as shown in Figure 3 below;

5.2.6.Click “Start”. After the file is parsed, the machine will automati-
cally start engraving, as shown in Figure 4 below;

=

@ Frame

#, Focus |

18] Move to center point

3__

¢ Set as bottom left |

[¢] Set as center point
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5.2.7When a power failure occurs during the engraving process, after
power is restored, the machine will prompt “There is unfinished work”.
Click “OK”, and the machine will parse the coordinates. After the
parsing is completed, it will continue to engrave the unfinished part

from the point where the power was cut off.

6. Auxiliary Positioning

6.1 Precautions:

6.1.1 Auxiliary positioning calibration can be calibrated through
offline methods via the display screen, APP, or AtomStack Studio;
6.1.2 If the machine platform is not moved and the laser is not
disassembled, there is no need to repeat the positioning. If the laser
is disassembled or the machine platform is moved, repositioning is
required to ensure accuracy;

6.1.3 When lightBurn exports .gc files, it is necessary to select the
current position - the lower left corner as the starting point to
achieve accurate positioning;

“00 Baady
lIPnuse . Step h Start
[drrane {3 rrase Save GCode | Bun GCode
{aF Hona Go to Origin|  Start Frel:
WD Fnable Retary . Q o] ';J
Job Origin Qg
0¥ Cut Selectad Graphics [w] O (
) 8 s Selection Ol
® Cotinize Cut Path Optinization Settings
Davices COR4 ~ | GREEL -
40




6.2 Using AtomStack Studio Software to Calibrate Auxiliary Positioning
6.2.11t can be opened/closed or calibrated within the AtomStack

Studio software. At this time, please take the cross cursor as the

starting point (after opening, the format is 500¥284 mm).

6.2.2You can select the blue light positioning function within

AtomStack Studio. At this time, please take the blue light ignition

point as the starting point (at this time, the format is 500*320

mm).

6.2.3After opening/closing, it will be automatically synchronized

when used in LightBurn
[

Positioning mode ® Bluelight O Red cross

Cross red light always on

6.3 Using the Display Screen to Calibrate Auxiliary Positioning (the
display screen needs to be purchased seperately)
6.3.1.Select “Red cross”, and the cross light of the laser will light up;

% Resume Engraving

@ Pasitioning mode
Blue light Red cross
it Red cross positioning correction »

+ Cross red light always on

<« >

6.3.2.Click on the triangle symbol behind “Red cross positioning
correction” to enter the calibration page, as shown in the
following figure. Then click the “Mark current position” button
again, and the laser will start engraving a cross.

Mark current position

6.3.3.0bserve the error between the marked position and the cross
laser. If there is an error, continue with the next step of calibration.
6.3.4Click the up, down, left, and right buttons to move the cross laser
as close as possible to the marked position (the error value < Tmm).
After calibration, click “OK”.

4
« »

¥V «»

6.4 Auxiliary Positioning Function in LightBurn

After the auxiliary positioning function is opened, the LightBurn
software is also opened by default. When using LightBurn for engraving
and cutting, please take the cross cursor as the starting point.

Unit: mm
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7. Automatic Focusing

7.1 Precautions:

When using chucks, rollers, or engraving/cutting irregular objects (such
as pebbles), soft materials (such as office paper, kraft paper, cashmere
fabric, denim), it is recommended to use the fixed focus lens for manual
focusing;

7.2 Operation Method:

For physical button automatic focusing, please first move the laser onto
the object to be engraved, and then find the physical automatic
focusing button on the machine platform (as shown in the following
figure). Press it to complete the automatic focusing.

‘ —

t,

7.2.1 LightBurn's Control of Automatic Focusing Method.

a) Open LightBurn, find the console, right-click on Macro0, and a
window will pop up;

b) Enter [ESP500] in the Macro contents and click OK to complete the
setting;

_ P Edlit Macro - LightBurn 1300 7 ®
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7.2.2Display Screen Focusing Method (you need to purchase a
display screen seperately).

(1).Click “Start engraving”, select the file to be engraved, and enter
the engraving page;

(2).Move the focusing rod of the laser onto the object to be
engraved, click “Focus”, and wait for about 11 seconds to complete
the automatic focusing.

g
& Frame

B Mo b cerker pint

£ 5etas bostam lsf:

[E Set a5 conter poin ¥

8. Manual Focusing

8.1Rotate the focusing nut of the laser head until the air nozzle
drops onto the 40mm fixed focus block and just touches the
focusing block.
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9. Camera Usage

9.1. Open the AtomStack Studio engraving software and
enter the main interface.

9.2. Click “Add Device”, a pop-up window will appear. Click
“Next step” in the pop-up window.

!

I

i
=

R I

® Add Device |

Current Position

Start

Dinlu annrava tho eolartad chana

Frame

Connect the device to the computer using a data cable.

Can't find the device?
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9.3. Another pop-up window will appear (as shown in the following
figure), indicating that the computer has successfully connected to
the machine. Click “Finish” to complete the connection.

x

9.4.0n the PC-end software interface, click the [Camera] button and
select the camera model: Camera G1 or Camera GO (select GO when
the computer does not have a built-in camera).

& Camera

Layer

1

un
el

Test

| camera GO 2 ~




9.5. Click the [Calibrate Camera Alignment] button. Please carefully
read the prompts in [1] and operate accordingly. Adjust the engraving
parameters according to the wattage of the laser. The following figure
shows the engraving parameters of a 20 + 1 laser. Click the border
inspection button in the lower right corner to adjust the position of
the kraft paper to ensure that the movement track of the laser head is
on the kraft paper and is symmetrical left and right, up and down.

Camera Calibration X o
Line-—
1.Please place a light-colored, non- - @
textured engraving material (kraft
paper is recommended) in the center peemm/iv 8000
of the engraving area. The size must _
be larger than 300*300mm. The
device will engrave the camera o ud
calibration alignment pattern on the Sposcimmjmin 12000
material, refer to the figure below.
— .
Figure 1 Figure 2

After 5 alignment marks are engraved, click [Capture].

= Camera Calibration x
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9.6. Check the score. If the score is less than 3 points, you can click
[Complete] to complete the camera calibration. If the score is greater
than 3 points, please operate according to the prompts in [Figure 2]

22021
Arcurate ge

g Comera Calivaticn x

Capture

wision

The smailer the score, the Figher the
accuracy. Th racemmessed sor is
et 3. 1F you mearst 5 et higher
accuracy, you can acjust the camees
shoating esviranment light source to
imprcee the ciarity of the cappared
pattain, and thiss cilck e “Capms’

f— bestton i recalirte,
Figure 1 Figure 2

9.7. After the calibration is completed, return to the main page of
the software. Click [Camera] at the top of the page to capture the
picture inside the machine platform.

File Settings snop Help Contact Us
x
Undo Redo arvange Redect abgn Loca

Precautions:
(1). When using the camera function, you need to select the absolute
coordinates for use (as shown in the following figure).

Absolute Coords

Frame -

Start

Only engrave the selected shape

(2). During the use of the camera, please do not manually move the
X-axis and Y-axis, otherwise the absolute coordinates will be lost,
causing deviation in the engraving position. If the X-axis and Y-axis are
manually moved, click “Reset” and then take pictures.



m Machine Maintenance

1. Dual Shaft Cleaning:

Recommended cleaning frequency: Once every 500 hours.
Maintenance method: After wiping clean with an alcohol cloth, grease
must be applied and smeared on the optical shaft. Push the pulley
back and forth to evenly press the grease (for the selection standard of
grease, it is recommended to use white grade 2/3. For low-tempera-
ture environments below 15°C, grade 2 is recommended. For environ-
ments above 15°C, grade 3 is recommended).

2. Camera Lens Cleaning:

Recommended cleaning frequency: Once a week.
Cleaning tools: Dust-free cloth + Anhydrous ethanol.
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3. Laser Cleaning

Recommended cleaning frequency: Once a week. Wipe the fan, air
nozzle, and protective glass at the laser head.

Cleaning tools: Dust-free cloth, Anhydrous ethanol, and a Phillips
screwdriver.

4. Honeycomb Plate and Bottom Plate Cleaning

Recommended cleaning frequency: Once a week. Wipe the honey-
comb and bottom plate.
Cleaning tools: Dust-free cloth + Anhydrous ethanol.



m Software Selection

You can choose different software to control the Kraft based
on your needs:

8.1 PC Software: AtomStack Studio (PC) and LightBurn

8.1.1 Atomstack Studio (PC) : AtomStack Studio (PC) is a control
software developed by AtomStack specifically for our products,
offering a better user experience.

Advantages: Free, Timely updates, Simple operation, Pre-set
material plan database.

%)

8.1.2 LightBurn: LightBurn is a paid software designed specifically for
layout, editing, and control of laser cutting machines.

Advantages: Powerful features, Comprehensive control commands,
Good versatility, Available for trial.
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8.2 Mobile phone app: AtomStack Studio (APP) is AtomStack's
self-developed mobile control software, specifical for the
AtomStack Kraft.

Advantages: Easy connection, Simple operation, Offline control,
Pre-set material database, Real-time water temperature
monitoring, Resume engraving after power failure.

%)

8.3 Software download:
For software download address and instructions, please refer to:
https://atomstack.com/pages/atomstack-studio-software



[eX-] racs

1. When the power switch is turned on, the machine has no response at all?

1.1 Check whether the USB key is inserted.

2. Can LaserGRBL software be used?

2.1 Due to the baud rate of 460800, the LaserGRBL software cannot process in time and is not compatible.

3. Automatic Focusing Failure

3.1 Check whether the material to be tested is placed outside the focusing range of automatic measurement. It may not touch the lower limit switch;
3.2 Check whether the object to be measured is a soft material and whether the lower limit switch is stuck in the holes of the honeycomb plate;
3.3 Check whether the upper limit switch and the lower limit switch are faulty.

4. Reset Failure

4.1 Check whether the Z-axis automatic focusing function is OK, because the reset sequence is to reset the Z-axis first;
4.2 Check whether the limit switches of the X-axis and Y-axis are faulty;
4.3 Check whether the X-axis and Y-axis can move normally.

5. Methods for Canceling Error Messages (AtomStack Studio)

Error Message Alarm Clearing and Troubleshooting Procedures

HardLimit =1 Check whether the X-axis, Y-axis, Z-axis limits are triggered

AbortCycle =3 This code means clicking to stop engraving, and there is no need to cancel

ProbeFailContact =5 Check whether the Z-axis lower limit switch is triggered or abnormal.

HomingFailPulloff =8 Check whether the X-axis, Y-axis motors and limit switches are normal.

HomingFailApproach = 9 Check whether the X-axis, Y-axis motors and limit switches are normal.

MachineTiltAlarm =11 Tilt alarm. Put the machine back to the horizontal level or restart the machine platform. If there is a screen, you can click to close the prompt window to cancel the alarm.
FlameDetected = 12 Flame detection is triggered. Restart the machine.
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DoorOpen =13 Box opening inspection abnormality. Please close the lid or check whether the limit switches of enclosure lid are normal.

SafelLock = 14 Check whether the USB lock is inserted or faulty.
BleOpen =17 Bluetooth is turned on. Press and hold the IR and blue light switching key for 5 seconds to cancel.

m Contact Us

Customer service: Address:

For detailed warranty policy, please visit our official website: 17th Floor, Building 3A, Phase II, Intelligent Park, No. 76, Baohe Avenue,

www.atomstack.com Baolong Street, Longgang District, Shenzhen, Guangdong, China.

For technical support and service, please email:

support@atomstack.com

You can also contact local resellers as well for any issues. Zip code: 518172

Manufacturer: Scan QR code:

Shenzhen AtomStack Technologies co., Itd. Scan with QR code reader/barcode scanner or any app with scanner

Complies with 21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for
conformance with IEC60825-1 Ed. 3., as described in
Laser Notice No.56, dated May 8, 2019.
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KRAFT-
Benutzerhandbuch

o English e Deutsch o Frangais
o Italiano o Espafiol o F13X

Dieses Bild dient nur zu Referenzzwecken. Das tats&chliche Produkt kann abweichen.

F03-0383-0AAT Version: A Bitte scannen Sie den QR-Code,
um weitere Informationen zu erhalten.
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m Sicherheitshinweise

Sicherheit hat Vorrang (Wichtig)

Vor jeder Inbetriebnahme des Produkts muss der Bediener alle bereitgestellten Anweisungen, Sicherheitsvorkehrungen und Betriebsverfahren sorgfiltig lesen und vollstandig verstehen.
Die Einhaltung aller angegebenen SicherheitsmaBnahmen ist zwingend erforderlich, um die Sicherheit des Personals, die Integritét der Ausriistung und den Schutz der Umwelt zu
gewabhrleisten.

BestimmungsgemaBe Verwendung:

Dieses Produkt ist ausschlieBlich fur das Laserschneiden und Gravieren bestimmter Materialien konzipiert. Verschiedene Modelle stehen zur Verfiigung, um spezifische Benutzeranforderungen zu
erflllen. Das Unternehmen Ubernimmt keine Haftung fur Verluste oder Schaden, die aus einer unsachgemaBen Verwendung des Produkts entstehen, die als jeglicher Betrieb auBerhalb des
bestimmungsgeméaBen Gebrauchs oder unter Missachtung der Sicherheitsanweisungen definiert ist.

1. Lasersicherheit

Laser werden in mehrere Sicherheitsklassen eingeteilt, je nach ihrem potenziellen Gefahrdungsgrad. Klasse 1 stellt die geringste Gefahr dar, wahrend Klasse 4 die hochste Gefahrenstufe darstellt. Die

U.S. Food and Drug Administration (FDA) weist darauf hin, dass Laser der Klasse 4 ein ,unmittelbares Risiko fur Haut und Augen durch direkte oder reflektierte Strahlung® darstellen und zudem eine

Brandgefahr verursachen kdnnen.

© In einer Laseranlage der Klasse 1 ist das Lasermodul wéahrend des Betriebs vollstandig in einem Schutzgeh&use eingeschlossen, um eine Strahlenexposition Uber die Grenzwerte der Klasse 1 hinaus
zu verhindern. Das Schutzgehause ist mit Sicherheitsverriegelungsschaltern ausgestattet. Wird das Gehduse wahrend des Betriebs gedffnet, stoppen diese Verriegelungen das Lasersystem sofort
und automatisch.

WARNUNG: Jeder Versuch, das Sicherheitsverriegelungssystem (Turéffnungserkennung) zu deaktivieren, die Bodenplatte zu 6ffnen oder eine duBere Abdeckung oder Komponente zu entfernen, ist

strengstens untersagt. Solche Handlungen fiihren zu einer automatischen Sicherheitsabschaltung, wodurch das Geréat unbrauchbar wird, und reklassifizieren den Laser zur Klasse 4. In diesem

unautorisierten Zustand kann diffuse Laserstrahlung durch Offnungen austreten, was zu einer sofortigen und schweren Verletzungsgefahr fiir Augen und Haut sowie zu Brandgefahr fuhrt.

© Die Laseranlage der Klasse 4 ist ausschlieBlich fir den professionellen Gebrauch konzipiert und zertifiziert. Bediener sind verpflichtet, strenge, branchenibliche Sicherheitsprotokolle umzusetzen
und einzuhalten, um einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten.

& Vorsicht Wenn Sie die Laseranlage der Klasse 1 verwenden, befolgen Sie bitte die folgenden Sicherheitsvorkehrungen:
B BETREIBEN SIE DAS PRODUKT NICHT, wenn Schutzabdeckungen, Paneele oder Komponenten entfernt wurden. Der Betrieb der Maschine in diesem Zustand legt das interne Lasersystem frei und
birgt das Risiko schwerer Personenschaden.
B BETREIBEN SIE DEN LASER NICHT, wenn das Schutzgehause geoffnet oder angehoben ist. Das Gehause muss wahrend des Betriebs vollstandig geschlossen sein. Jegliche Manipulation des
Sicherheitsverriegelungsmechanismus des Schutzgehauses ist strengstens untersagt.
B PLATZIEREN SIE KEINE MAGNETE in der Nahe oder um die Sicherheitsverriegelungsschalter. Dies kann die Schutzfunktion beeintrachtigen und dazu fiihren, dass die Verriegelungen versagen, was
eine Gefahrdung durch Laserstrahlung zur Folge haben kann.
B Um einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten und optimale Bearbeitungsergebnisse zu erzielen, wird dringend empfohlen, ausschlieBlich die von AtomStack bereitgestellten Gravier- und Schneidpar-
ameter zu verwenden. Eine vollstandige Liste der geeigneten Materialien und der entsprechenden empfohlenen Einstellungen finden Sie auf der offiziellen Produkt-Support-Seite unter:
https://atomstack.com/pages/product-support
Sollten Sie sich hinsichtlich der Eignung eines bestimmten Materials fur Ihr Geréat nicht sicher sein, missen Sie vor dem Betrieb unseren Kundendienst unter support@atomstack.com
kontaktieren, um eine Bestatigung einzuholen.
B Dieses Produkt wurde entwickelt und getestet, um den folgenden international anerkannten Lasersicherheitsnormen zu entsprechen:
© American National Standard for Safe Use of Lasers (ANSI| Z136.1-2022)
© International Electrotechnical Commission Standard (IEC 60825-1:2014)
© Europaische Normen (EN 60825-1:2014/A11:2021)
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A Vorsicht

Wenn Sie die Laseranlage der Klasse 4 verwenden, befolgen Sie bitte die folgenden Sicherheitsvorkehrungen:

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

M Der Betrieb dieses Produkts ist streng auf professionell geschultes Personal beschrankt. Ein qualifizierter Laser Safety Officer (LSO) muss formell benannt werden. Alle Operationen missen vom LSO
selbst oder unter seiner direkten Aufsicht durchgefihrt werden. Der LSO ist verantwortlich fur die Durchfiihrung umfassender Laser-Risikoanalysen, die Etablierung robuster SicherheitsmaBnahmen, die
Gewahrleistung der Sicherheit der Bediener und die strikte Beschrankung des Zugangs zum Laserstrahlgefahrdungsbereich fiir ungeschultes Personal.

B Vor jeder Bedienung des Produkts missen die Mitarbeiter mit der Laserklassifizierung, den Anwendungsbereichen und den damit verbundenen Gefahren vertraut sein. Darlber hinaus missen im
Arbeitsumfeld die Mitarbeiter eine umfassende Schulung zur Sicherheit von Laserprodukten der Klasse 4 gemaf3 der Norm ANSI Z136.1 erhalten. Der Arbeitgeber tragt die volle Verantwortung fir die
Bereitstellung dieser vorgeschriebenen Schulung.

B Betreiben Sie das Produkt nicht, wenn Schutzabdeckungen, Paneele oder Komponenten entfernt wurden. Der Betrieb der Maschine in diesem Zustand legt das interne Lasersystem frei und birgt das
Risiko schwerer Personenschaden.

M Beim Betrieb dieses Produkts muss der Bediener zertifizierte Laserschutzbrillen tragen, die die entsprechende Laserwellenlange blockieren (z. B. 455 = 15 nm, 1064 + 5 nm; siehe Produktparameter fur
Details). Hande oder andere Korperteile niemals in den Arbeitsbereich bringen, jede Exposition von Augen und Haut gegenuber direkter oder gestreuter Laserstrahlung vermeiden und unter keinen
Umstanden in den Laserstrahl schauen.

B Wenn das Schutzgeh&use vollstandig geschlossen werden kann, wéahrend das Material im Arbeitsbereich positioniert ist, muss sichergestellt werden, dass es wahrend des gesamten Prozesses sicher
geschlossen bleibt, und dass die Funktion ,Turéffnungserkennung® in der AtomStack-Software aktiviert ist, um das Sicherheitsverriegelungssystem zu aktivieren. Dadurch wird gewahrleistet, dass der
Laser bei Offnen des Gehauses sofort und automatisch stoppt.

M Kann das Schutzgeh&use aufgrund von GbergroBen Materialien, Zubehér oder anderen Griinden nicht vollstandig geschlossen werden, muss ein Laser Controlled Area (LSO-Uberwachter Bereich)
eingerichtet werden. Der Zugang zu diesem Bereich ist strengstens beschrankt; alle Personen mussen alle erforderlichen personlichen Schutzausristungen (PPE) tragen, bevor sie den Bereich betreten.
B Notfallverfahren bei Laserverbrennungen:

Leichte Verbrennungen: Sofort die betroffene Stelle mit sauberem, flieBendem Wasser kiihlen. Nach dem Kihlen kann ein steriler Brandverband angelegt werden. Einen Arzt zur geeigneten Wundver-
sorgung konsultieren.

Schwere Verbrennungen oder Augenexposition: Sofort medizinische Hilfe in der nachstgelegenen Klinik aufsuchen. Keine Salben oder Cremes auf schwere Verbrennungen auftragen, auBer arztlich
angewiesen. Den behandelnden Arzt informieren, dass die Verletzung durch einen Laser verursacht wurde, und nach Méglichkeit Wellenlange und Pulsdauer angeben.

B Der Betrieb dieses Produkts ist in 6ffentlichen Raumen oder anderen Orten, an denen unbefugtes Personal, einschlieBlich Kinder, anwesend sein kdnnte, strengstens untersagt.

M Der Zugang zum Laserstrahlbereich muss streng auf autorisierte, geschulte Fachkrafte beschrankt werden, die alle erforderlichen persénlichen Schutzausristungen (PPE) tragen.

B Um einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten und optimale Verarbeitungsergebnisse zu erzielen, wird dringend empfohlen, ausschlieBlich die von AtomStack bereitgestellten Gravier- und Schneidparam-
eter zu verwenden. Eine vollstandige Liste der geeigneten Materialien und empfohlenen Einstellungen finden Sie auf der offiziellen Produkt-Support-Seite:
https://atomstack.com/pages/product-support

Bei Unsicherheiten hinsichtlich der Eignung eines bestimmten Materials missen Sie vor dem Betrieb den Kundendienst unter support@atomstack.com

kontaktieren, um eine Bestatigung einzuholen.

M Die Bearbeitung hochreflektierender Materialien (z. B. Edelstahl, Kupfer) birgt ein erhdhtes Risiko von reflektierter Laserstrahlung, die schwere Gerateschaden verursachen kann. Wenn maéglich, ist die
Verwendung solcher Materialien streng zu vermeiden. Ist deren Verwendung unvermeidlich, muss der Laser korrekt fokussiert sein und die Materialoberflache behandelt werden (z. B. schwarz lackiert), um
die Reflektivitat zu reduzieren, da ein Versaumnis dieser MaBnahmen das Risiko gefahrlicher Strahlreflexion erheblich erhoht.
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2. Chemische Sicherheit

Das Gerat verwendet einen hochdichten Laserstrahl, um das Material zu erhitzen und zu verdampfen, ohne es zu verbrennen. Einige Materialien konnen jedoch bei hohen
Temperaturen giftigen oder schadlichen Rauch bzw. Gase freisetzen. Daher sind VorsichtsmaBnahmen fir die chemische Sicherheit beim Materialbearbeiten erforderlich.
Sicherheitsvorkehrungen:

B Materialeinschrankungen: Die Verwendung des Gerats zur Bearbeitung von Materialien, die PVC, Vinyl oder andere chlorhaltige Verbindungen enthalten, ist strengstens
untersagt. Beim Laserschneiden setzen diese Materialien hochkorrosive und giftige Gase frei, die erhebliche Gesundheitsrisiken fur das Personal darstellen und die internen
Komponenten des Gerats schwer beschadigen kdnnen. Schaden durch die Bearbeitung solcher Materialien sind nicht durch die Garantie abgedeckt.

B Das Gravieren oder Schneiden unbekannter Materialien ist strengstens untersagt. Das Verdampfen oder Schmelzen vieler Materialien — einschlieBlich, aber nicht beschrankt
auf PVC, Polycarbonat und andere Kunststoffe — birgt ein hohes Risiko der Freisetzung gefahrlicher Dampfe und toxischer Gase, was die Gesundheit des Bedieners und die
Integritat des Geréts geféhrdet.

B Es wird empfohlen, das Produkt zusammen mit dem AtomStack Purifier zu verwenden. Wenn ein Luftreiniger genutzt wird, Filter regelmaBig prifen und warten, um einen
ordnungsgemaBen Betrieb sicherzustellen.

3. Brandschutz / Feuersicherheit

Lassen Sie das Gerét Halten Sie brennbare
wahrend des Betriebs Materialien vom
nicht unbeaufsichtigt. Gerit fern.

A SR Lesen Sie die folgenden Warnungen und Hinweise sorgfiltig:

® Brandschutz im Arbeitsumfeld: Lagern Sie keine brennbaren Materialien (z. B. Papier oder andere organische Stoffe) oder fliichtige Losungsmittel (z. B. Alkohol, Benzin
usw.) in der Nahe des Gerats. Ein Feuerldscher muss jederzeit griffbereit sein. Sorgen Sie fur eine gute Beluftung des Arbeitsbereichs, damit Rauch rechtzeitig abgefiihrt
wird.

@ Flammenrisiko beim Schneiden: Einige Materialien (z. B. Acryl, MDF usw.) kénnen bei hohen Temperaturen leicht entziinden. Uberwachen Sie den Betrieb kontinuierlich.
Wenn Flammen auftreten, stoppen Sie den Prozess sofort und I6schen Sie diese.

® Reinigung des Gerats: Entfernen Sie regelmé&Big Reste und Ablagerungen im Schneidegerat, um das Brandrisiko durch ibermé&Bige Ansammlungen zu verringern.

® Machen Sie sich mit Brandschutzwissen vertraut.

® Statten Sie Ihren Arbeitsbereich mit Feuerléschgeréaten, einschlieBlich CO,-Léschern und Sprinklern, aus und fiihren Sie regelmé&Bige Inspektionen und Wartungen durch.
Die CO,-L6scher mussen griffbereit sein, und alle Mitarbeiter missen im Umgang damit geschult werden.

® Lassen Sie das Produkt nicht unbeaufsichtigt laufen. Wenn das Geré&t mit fehlerhaften Einstellungen arbeitet oder Uber langere Zeit unbeaufsichtigt bleibt, bzw. ein
mechanischer oder elektrischer Defekt auftritt, kann dies einen Brand verursachen.

® Stellen Sie sicher, dass das Produkt an Orten aufgestellt und betrieben wird, die nicht haufig von Kindern besucht werden.
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4, Elektrische Sicherheit

/N Warnung Lesen Sie die folgenden Warnungen und Hinweise sorgfiltig:

® Stromanschluss: Verwenden Sie das mit dem Gerat gelieferte Netzteil und stellen Sie sicher, dass die Steckdose Uber einen Schutzleiter verfigt.

® Elektrische Sicherheit: Entfernen Sie keine Abdeckungen und beriihren Sie keine elektronischen Bauteile, wahrend das Gerat eingeschaltet ist, um das Risiko eines
Stromschlags zu vermeiden.

5. Allgemeine Sicherheitsbetriebsregeln

& Warnung B . . . e e
efolgen Sie die Betriebsprinzipien:

® \or der Benutzung priifen: Lesen Sie vor dem Betrieb des Gerats diese Sicherheitsanweisung und das Benutzerhandbuch griindlich und verstehen Sie alle Sicherheitswar-
nungen sowie Betriebsverfahren. Uberpriifen Sie vor jeder Benutzung, ob das Gerat beschadigt oder fehlerhaft ist. Falls Probleme festgestellt werden, stellen Sie den
Betrieb ein, bis das Gerét repariert ist.

® Arbeitsumgebung: Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und stellen Sie sicher, dass keine brennbaren oder explosiven Materialien vorhanden sind. Das Gerat sollte auf
einer flachen und stabilen Oberflache aufgestellt werden, um Betriebsunfélle durch Bewegung zu vermeiden.

® Gerateschutz: Zerlegen oder modifizieren Sie das Gerat oder dessen Struktur nicht ohne Genehmigung, insbesondere das Lasersystem oder das Betriebssystem. Stellen Sie
sicher, dass das Gerét in seinem urspriinglichen Designzustand verwendet wird. Betreiben Sie die Maschine nicht mit entfernten Komponenten, da dies das Lasersystem
freilegen und die Maschine beschadigen kann.

® Kontinuierliche Uberwachung: Das Gerét muss wahrend des Betriebs immer beaufsichtigt werden, um sicherzustellen, dass es wie vorgesehen funktioniert. Bedienen Sie
die Maschine nicht unbeaufsichtigt, um Unfélle zu vermeiden.

6.Haftungsausschluss und Warnhinweise

6.1 Haftungsausschluss: Dieses Produkt ist kein Spielzeug und nicht fir Kinder unter 15 Jahren geeignet. Kinder durfen nicht das Lasermodul berthren. Verwenden Sie das
Gerat vorsichtig, wenn Kinder in der N&he sind.

6.2 Warnhinweis: Dieses Produkt enthalt ein Lasermodul. Scannen Sie den QR-Code im Benutzerhandbuch, um das vollstandige Handbuch sowie die neuesten Anweisungen
und Warnhinweise zu erhalten. Lesen Sie dieses Dokument sorgféltig, bevor Sie das Produkt verwenden, um Ihre gesetzlichen Rechte, Pflichten und Sicherheitsanweisungen zu
verstehen. Der Benutzer Ubernimmt die volle Verantwortung fir sein Verhalten und alle daraus resultierenden Konsequenzen. Der Benutzer verpflichtet sich, das Produkt nur
fur legale Zwecke zu verwenden und alle Bedingungen dieses Dokuments sowie alle Richtlinien von Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. zu akzeptieren.

6.3 Rechtliche Haftung: Sie verstehen und akzeptieren, dass Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. mdglicherweise nicht in der Lage ist, die Ursache eines Schadens zu
ermitteln oder Kundendienstleistungen anzubieten, sofern Sie keine Originalinformationen des Herstellers (einschlieBlich, aber nicht beschrankt auf Typenschild, Seriennum-
mer usw.), Gravur- oder Schneidedateien, Software-Konfigurationsparameter, Betriebssysteminformationen, Videos des Gravur- oder Schneidevorgangs und die Betriebss-
chritte vor dem Fehler bereitstellen.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. Ubernimmt keine Haftung fur Verluste, die durch unsachgemafe Bedienung des Benutzers entstehen. Zerlegen Sie die Maschine
nicht ohne Anleitung von technischem Personal des Unternehmens.

6.4 Sonstiges:

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. behélt sich das Recht auf die endgultige Auslegung dieses Dokuments vor und handelt im Einklang mit geltendem Recht.
Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. behélt sich das Recht vor, die Bedingungen dieses Dokuments ohne vorherige Ankiindigung zu aktualisieren, zu andern oder zu
beenden.
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FCC-Erklarung:

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der Betrieb unterliegt den folgenden zwei Bedingungen:

(1) Dieses Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen und (2) dieses Gerat muss alle empfangenen Stérungen tolerieren, einschlieBlich Stérungen, die einen unerwiinschten Betrieb
verursachen kdnnen.

Warnung: Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich von der fiir die Konformitat verantwortlichen Partei genehmigt wurden, kénnen zum Erléschen der Berechtigung des
Benutzers zum Betrieb des Gerats flihren.

Hinweis: Dieses Gerat wurde gepruft und entspricht den Grenzwerten fir digitale Geréate der Klasse B gemaB Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz

vor Stérungen in Wohngebauden gewahrleisten. Dieses Gerat erzeugt und strahlt Hochfrequenzenergie ab. Bei unsachgeméBer Installation und Verwendung kann es zu Stérungen im Funkverkehr

kommen. Es besteht jedoch keine Garantie dafir, dass bei einer bestimmten Installation keine Stérungen auftreten. Sollte dieses Gerat Stérungen im Radio- oder Fernsehempfang verursachen (was
durch Ein- und Ausschalten des Gerats tberprift werden kann), empfiehlt es sich, die Stérungen durch eine oder mehrere der folgenden MaBnahmen zu beheben:

1. Richten Sie die Empfangsantenne neu aus oder verlegen Sie den Standort.

2. VergréBern Sie den Abstand zwischen Gerét und Empfanger.

3. SchlieBen Sie das Gerat an eine Steckdose an, die zu einem anderen Stromkreis gehort als der Empfanger.
4. Wenden Sie sich an den Handler oder einen erfahrenen Radio-/Fernsehtechniker.

Erklarung der FCC zur Strahlenbelastung:

Dieses Gerét entspricht den von der FCC festgelegten Strahlengrenzwerten furr unkontrollierte Umgebungen. Bei Installation und Betrieb dieses Geréts sollte ein Mindestabstand von 20 cm zwischen
Strahler und Korper eingehalten werden.

Die Einhaltung dieser Anweisungen trégt zur sicheren und effektiven Nutzung des Gerits bei.
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m Packliste

Hauptmaschine

- C—

Phillips screwdriver

Eins-zu-zwei-USB-Kabel

Laser

[ _'f'_\—
Iy
l

Aktive Feuerloschluftpumpe

Auspuffrohr

Wabenplatte

(* o

Stromkabel

Stromadapter

Staubfreies Tuch

Schlauchschelle

Kalibrierungskarte
(zur Kalibrierung und
Positionierung der Kamera)

Luftpumpenan-
schlusskabel

Film mit fester Brennweite

oo

USB-Startschlissel

Anschlusskabel der
Feuerloschpumpe

Schlauch

LN LS

L-Schlissel mit
Innensechskant
H2/H1,5/H2,5

CHN

USB-Laufwerk



m AtomStack Kraft kennenlernen

Auswahl der Umschaltung des Lasermodus (blaues Licht/Infrarotlicht/rotes und blaues Licht); Diese Funktion

© LASER MODE SELECTOR ist auf die 20+1,2W-Version anwendbar; Zum Zurlcksetzen des Verteilernetzes 5S lang gedrickt halten
@ AUTO FOCUS Klicken Sie auf die Taste, der Laser fokussiert automatisch auf die aktuelle Position
© ALARM Statusanzeige der Maschine
e EMERGENCY Ein- und Ausschalten der Maschine/Im Notfall wird die Maschine ausgeschaltet und der Betrieb wird eingestellt
© AIR ASSIST Anschluss fur die Stromversorgung der Luftpumpe fur aktive Léschluftpumpen
O POWER Stromversorgungsanschluss fir Kraft

AIR TUBE chlauch zum Anschluss an die aktive Feuerloschluftpumpe
(7) Schlauch Anschl die aktive Feuerldschluftpump
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@ COMPUTER

Fir den Anschluss an einen Computer

© SCREEN Fur den Anschluss an das Control Panel (nicht im Lieferumfang enthalten, separat zu erwerben)

@ UsB DRIVE Kann zusammen mit Control Panel fur Offline-Arbeiten oder fir Firmware-Upgrades verwendet werden
® UsB KEY Die Hauptmaschine kann erst nach Einstecken des USB- Schlissels verwendet werden

® ACCESSORY Zum Anschluss von Spannfuttern, Rollachse, Férderbandern usw.

® FIRE SAFETY

Anschluss fur die Stromversorgung der Wasserpumpe fur aktive Léschluftpumpen

@ EXHAUST HOSE PORT

Installation des Abluftschlauchs

@ Camera

Dient zur Aufnahme, um eine genauere Positionierung zu ermoglichen.
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW

Zum Einstellen der Spannung des Riemenspanners in Kombination mit der Riemeneinstellschraube @)
(gegen den Uhrzeigersinn 10sen, im Uhrzeigersinn anziehen)

@ BELT ADJUSTMENT SCREW

Zum Einstellen der Riemenspannung in Kombination mit der Spanner-Positionierschraube )
(gegen den Uhrzeigersinn l6sen, im Uhrzeigersinn anziehen)

© MANUAL FOCUSING

Die Laserhdhe kann manuell mit dem Drehknopf eingestellt werden

@ LED LIGHT TUBE

Arbeit der Hilfskamera

© X-AXIS MOTOR

Bewegung der Antrieb-X-Achse

(@ P« B Anleitung zur Offnung der Kasten

1. Nehmen Sie den Befestigungsschaum und das Zubehor heraus

Hinweis:

Sie konnen einen QR-Code scannen oder die
Support-Seite der offiziellen Website unter:
https://atomstack.com/pages/product-support

Feste Halterungen
links und rechts

Nehmen Sie den Befestigungsschaum @ und den
Blasenschaum® heraus
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Entfernen Sie mit einem H2.5-Schraubendreher
die linken und rechten Befestigungsklammern,
bewegen Sie die X-Achse nach vorne und
entfernen Sie den Schaumstoff ©



2. Den Laser einbauen

ssso] |
@ O

Der Anschluss am Laser muss mit der Schraube des

Stecken Sie das Laseranschlusskabel  Ziehen Sie die Randelschraube fest
und den Schlauch ein
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3. Das Abgasrohr einbauen

Leiten Sie den Liftungskanal nach
auBen oder verbinden Sie ihn mit einem Luftfilter.

+ Bevor Sie den Kanal nach draufBen fiihren, stellen Sie sicher, dass dies keine Nachbarn oder offentliche Bereiche beeintréachtigt.
+ Wenn in Innenrdumen starke Gerliche oder Rauch festgestellt werden, Uberprifen Sie bitte, ob im Luftungskanal eine Stérung vorliegt,
und kontrollieren Sie bei Bedarf den Luftfilter.

4, Priifen vor dem Einschalten

Stecken Sie den Stromadapter ein.

1

(1)
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Stecken Sie den USB-Schlissel ein.

%] |

e =
o @eoe

Verbinden Sie den Computer tber das USB-Kabel, stecken Sie den USB-Stick ein (Sie mussen den USB-Stick einstecken, wenn Sie die
Handy-app verwenden)

]

e ==
o @eoe
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Stecken Sie das Stromanschlusskabel der Luftpumpe und der Feuerléschpumpe in die Hauptmaschine ein.

o Wassereinfllloffnung

¥) Craviergang

£ Schalter/Luftstrom- Luftpumpenanschluss
Einstellknopf pame

o Anzeige der Anschluss der
Wassermenge Feuerléschpumpe

9 Schlauchanschluss

A Wenn die Gravierzeit mehr als 10 Stunden betragt,mussen Sie die Luftpumpe

A Die beiden Drahtklemmen haben unterschiedliche GréBen. Bitte achten Sie auf die Unterscheidung.
einschalten und den Luftpumpenschalter auf den Graviergang @ stellen, um ein

Wenn der Wasserstand der Feuerléschpumpe unter die Markierung ,L* féllt, entfernen Sie bitte den
Verstopfen des Laserschutzspiegels und der Luftdiise zu verhindern. Gummistopfen der Einfilléffnung und fiillen Sie den Wassertank mit reinem Wasser nach, bis der
Wasserstand die Markierung ,H" erreicht, um den ordnungsgemaBen Betrieb des Gerats sicherzustellen.

Bevor Sie den Netzschalter driicken, um den Laser einzuschalten und zu verwenden, mussen Sie zuerst die Tir schlieBen, bevor Sie
mit dem Gravieren oder Schneiden beginnen. Sonst funktioniert der Laser nicht richtig.

0 Starten und Verwenden
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m Einfiihrung von Produktstatusanzeigen

o EMERGENCY | Wenn das Gerat eingeschaltet ist: ,0” ist ausgeschaltet; ,-“ fur eingeschaltet (die rote Anzeige leuchtet dauerhaft)

Kurzes Dricken zur Auswahl | @ Blaues Licht wahlen
der Laserquelle . B
LASER () (Diese Funktion ist auf die | @ Infrarotlicht wahlen
9 MODE 20+1,2W-Version anwendbar) o Rotes und blaues Licht wahlen (blaues Licht + infrarotes Licht)
SELECTOR . - . - . .
Halten Sie 5s lang gedrickt, um in den Netzwerkkopplungsmodus zu gelangen. Das griine Licht blinkt.
‘55 Wenn der Summer ,Piep® ertont, ist die Netzwerkkopplung abgeschlossen. Danach kehrt die Anzeige-

leuchte in die Farbe vor der Netzwerkkopplung zurlck.

@ | Grlnes Licht leuchtet dauerhaft: Normalmodus

@ | Der Laser strahlt Licht aus

o Gelbes Licht leuchtet dauerhaft: Modus fur externes Statusan-
ALARM e

Erweiterungszubehor zeige des
- . . L. i i
e | Rotes Licht leuchtet dauerhaft: Maschinenstorung, asers e b I_”aser ist @ngeschaltet, das
Summertonmeldung Geblase arbeitet
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1. Umschaltfunktion fiir rotes und blaues Licht

1.1 Umschalten der physischen Tasten

Wenn das Geréat eingeschaltet und mit der Software (LightBurn,
AtomStack Studio) verbunden ist, leuchtet standardmaBig blaues Licht
und die physische Taste leuchtet blaues Licht. Wenn Sie auf IR-Licht
umschalten mochten, driicken Sie die physische Taste und es leuchtet
IR-Licht auf, d.h. es wird auf IR-Licht umgeschaltet. Und LightBurn gibt
den entsprechenden Code zurtick:
[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserLevel:0] Blaues Licht;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] Infrarotlicht;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2,LaserLevel:0] Rotes und blaues Licht.

1.2 Automatisches Umschalten von rotem und blauem Licht per
Software

1.2.1 Derzeit kann die Softwarefunktion zum Umschalten von rotem und
blauem Licht mit AtomStack Studio, lightburn, lightburn per Makrobe-
fehl realisiert werden. Siehe K2lightburn Software-Bedienungsanleitung
zur spezifischen Bedienung;

1.2.2 Funktion von AtomStack Studio zur Steuerung des Rot- und
Blaulichts

(1) Schematische Darstellung der entsprechenden Setup-Positionen

[ ] 5]
Leser Typ
Biue light 1] Duallight

(2) Testfall fur AtomStack Studio Rot- und Blaulichtkombination.
1)Wahlen die Infrarotlicht-Gravurmethode.

(A) Offnen Sie die AtomStack Studio Software, wahlen Sie ,File®,
klicken Sie auf ,Import images®, um die Dateiseite aufzurufen.
Wahlen Sie dann den Speicherort der Gravurbilder. Wahlen Sie
die Gravurbilder aus und klicken Sie auf Offnen. Damit ist der
Bildimport abgeschlossen.

Open project
2

(B) Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Bild (siehe folgende
Abbildung) Mode: Wahlen Sie den Jarvis-Modus (die restlichen Parameter
sind standardmaBig eingestellt).

a. Startpunkt der Gravur: Wahlen Sie current position

b. Engraving Mode: Wahlen Sie IR (d.h. Infrarotlichtgravur)

c. Line spacing (mm): Einstellung: 0,02

d. speed (mm/min) @ 1&&3000
e. Line spacing (mm) : &&: 0.02

f. Engraving direction: Horizontal wahlen

g. Engraving mode: Bidirection engraving wahlen

h. Bewegen Sie den Laser zur automatischen Fokussierung auf das
Gravurobjekt

i. Klicken Sie nach der Fokussierung auf Frame, um die Kanten zu
Uberprifen und die Gravurposition zu bestimmen

j. Klicken Sie auf Start, um mit der Gravur zu beginnen.



File
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(3) Bei der Wahl der Blaubicht-Gravurmethode unterscheidet sich es
mit dem Infrarotlicht in Engraving Mode: Wahlen Sie Blue light und
Sie kdnnen schon zur Blaulichtgravur wechseln. Der Rest der
Gravurparameter kann nach den Softwareparametern erfolgen;

(4) Bei Multischicht kann das rote und blaue Licht abwechselnd
verwendet werden(z. B. bei 20 +1 Laser, Infrarot-Licht-Gravur und
Blaulicht-Schneidefall auf 3mm Acryl)

(5) Verweisen Sie auf die Infrarot-Licht-Gravur-Methode, importieren
Sie Bilder und stellen Sie die Parameter ein;

1) Klicken Sie auf die Funktionsliste auf der linken Seite, klicken Sie
auf ,Insert®, wahlen Sie ,Rectangle” und zeichnen Sie ein Rechteck mit
der gleichen GroBe wie das zu gravierende Bild; Sie kdnnen die GroRe
des Rechtecks auch nach Abmessungen einstellen.

O cran

Polygon

W e7.2

Size(mm)

d' H 496

2) Stellen Sie die Schneideparameter der Rechteckschichte wie folgt ein

-,
_S -
R X
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(6) so dass sich die beiden Schichten tberlappen:

1) Klicken Sie auf Select;

2) Rahmen Sie die beiden Schichten zusammen;

3) Klicken Sie auf Align. Und klicken Sie einmal auf Reflect horizontally
und einmal auf Reflect vertically. Und die beiden Schichten tberlap-
pen sich;

4) Klicken Sie nach der Fokussierung auf Frame, um die Kanten zu
Uberprufen und die Gravurposition zu bestimmen. Klicken Sie auf
Start, um mit der Gravur zu beginnen. Und warten Sie, bis die Gravur-
und Schneidarbeiten abgeschlossen sind.




2. Die Funktion der Offnungspriifung

2.1 Hinweise:

2.1.1Die Offnungspriifung wird von Endschaltern gesteuert; wenn
einer der Endschalter auBer Betrieb ist, ist die Offnungspriifungsfunk-
tion ungdltig;

2.1.2 Die Maschine sollte flach aufgestellt werden und sich nicht
verziehen;

2.1.3 Nach dem Offnen des Deckels kénnen Sie die Automatische
Fokussierung verwenden, aber nicht mit dem Gravieren beginnen;
wenn Sie mit dem Gravieren fortfahren mochten, missen Sie den
Deckel schlieBen.

2.2 Wie wird die Offnungspriifungsfunktion verwendet?

2.2.1Wenn der Kastendeckel gesffnet wird, wird die Offnungsprii-
fungsfunktion ausgeldst. Die Maschine unterbricht ihre Arbeit. Die
Maschine kann ihre Arbeit erst wieder aufnehmen, wenn der Kasten-
deckel geschlossen ist;

2.2.2Wenn der Deckel gedffnet wird, ertont der Summer und die
PC-Software zeigt die folgenden Hinweise an;

Taraet butier size faod

[0 ockem ST S3TTmAT CRSTACE - Ftart o oC vtk I 102 128
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2.2.3Wenn das Display gekauft wird, erscheinen folgende Hinweise

Chassls opens abnormally

050

3. Kippwarnung

3.1 Arbeitsweise:

3.1.1 |RKlicken Sie, um die Funktion einzuschalten. Wenn 15°<der
Winkel zwischen der Maschine und der horizontalen Ebene<20° betragt,
wird die Funktion ausgeldst: Die Maschine stoppt automatisch und der
Summer ertont. Wenn es ein Display gibt, wird es ,Maschine kippt*
anzeigen. Wenn kein Display vorhanden ist, erscheint eine Alarm-
meldung auf dem PC.

3.2 Es gibt zwei Modi zum Aufheben des Alarms:

3.2.10hne Display: Wenn sich die Maschine wieder in der Waage
befindet, wird der Alarm automatisch deaktiviert;

3.2.2Mit Display: Klicken Sie auf ,Close” auf dem Display, um den
Alarm aufzuheben.

4. Flammendetektion und die aktive Feuerloschung

4.1 Hinweise:

4.1.1Bei Verwendung im Freien kann es durch Sonneneinstrahlung leicht
zu einer Fehlauslésung der Funktion kommen; es wird empfohlen, das
Gerat in Innenrdumen zu verwenden;

4.1.2 Um die Flammendetektionsfunktion aus- bzw. einzuschalten, muss
das Display/app verwendet werden;

4.1.3 Beim Schneiden dichter Bretter muss die Flammendetektionsfunk-
tion ausgeschaltet werden. Sonst kommt es zu Fehlauslésungen.



4.2 Arbeitsweise:

4.2.1 Wenn der Flammenalarm wahrend der Verarbeitung ausgeldst wird,
ertdnt der Summer, die automatische Feuerldscheinrichtung startet
sofort, die Z-Achse wird automatisch an die hochste Stelle angehoben,
die Luftdisendffnung spriht 5 Sekunden lang Wasser im Bereich von

5.1 Hinweise:

5.1.1 Die Funktion zur Fortsetzung der Lasergravierung nach Stromunter-
brechung ist werkseitig standardméfig ausgeschaltet. Wenn Sie kein
Display gekauft haben, missen Sie diese Funktion tber die app/Atom-
Stack Studio einschalten und diese Funktion Uber die app ausfuhren (bitte

30*30 mm des Alarmdetektionspunkts und hort dann auf, Wasser zu
sprihen. Die Luftpumpe entladt die Luft fur etwa 1 Minute, und das
Display meldet ,Flame detected, please restart the machine after
eliminating danger”; (Das Display muss separat beschafft werden)

Flame detected,

please restart the machine after eliminating danger

4.2.2 Nach dem Ausschalten und Wiedereinschalten des Geréats kann
es normal benutzt werden.

5. Fortsetzung der Lasergravierung nach Stromunterbrechung
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beachten Sie die app-Bedienungsanleitung);

5.1.2 Der Motor wird nach dem Einschalten der Funktion zur
Wiederherstellung der Gravursfunktion verriegelt;

5.1.3 Achten Sie darauf, dass die Graviermaschine und der zu
gravierende Gegenstand nach dem Ausschalten nicht verschoben
werden. Andernfalls kann es zu einer Abweichung der Gravur
kommen;

5.1.4 Achten Sie darauf, dass Sie das HDMI-Kabel nicht einstecken
oder abziehen, wenn Sie wahrend der Wiederherstellung des
Graviervorgangs Dateien analysieren. Sonst mussen Sie flr diese
Funktion das Gerat neu starten;

5.1.5 Stellen Sie sicher, dass ,Auto-home on startup” ausgeschaltet
ist. Sonst wird die normale Verwendung der Wiederherstellung der

28 L+nn +205006 O JE] ¥1 paw O20 =0 Sl
Y Do comings for GREL - LightBuure 1103 3 kS

5.2 Verwendung des Displays zur Steuerung der Fortsetzung der
Lasergravierung nach Stromunterbrechung (muss selbst gekauft
werden)



5.2.1 Klicken Sie auf ,Fortsetzung der Lasergravierung nach
Stromunterbrechung®, um die Funktion zu 6ffnen; der Laser kehrt
automatisch zum Ausgangspunkt der Maschine zurlick; Es erscheint
ein Hinweis, dass der Motor verriegelt ist;

% Resume Engraving

5.2.2 Wahlen Sie die Gravur-Datei aus

grid alignment test .gc

<< ¥

5.2.3. Verwenden Sie den Touchscreen-Controller, um den Laser an
die zu gravierende Position zu bewegen, siehe Abbildung 1 unten;
5.2.4. Klicken Sie auf Automatische Fokussierung, siehe Abbildung 2
unten;

5.2.5 Klicken Sie auf ,Auf linke untere Ecke setzen®, um die aktuelle
Position als Ausgangsposition festzulegen, siehe Abbildung 3 unten;
5.2.6 Klicken Sie auf ,Start®. Die Maschine beginnt automatisch mit
der Gravur, nachdem sie die Datei analysiert hat, siehe Abbildung 4
unten;

| Frame

Move to center point

4§ Sat as hattam left

[E Set as center point

5.2.7 Wenn ein Stromausfall wahrend der Gravur auftritt, meldet die
Maschine nach dem Einschalten ,es gibt unvollendete Arbeiten®. Klicken
Sie auf ,OK® und die Maschine analysiert die Koordinaten. Nach Abschluss
der Analyse graviert Maschine dann mit dem unvollendeten Teil vom dem
Punkt des Stromausfalls weiter.

6. Hilfspositionierung

6.1 Hinweise:

6.1.1 Die Kalibrierung der Hilfspositionierung kann tber das Offline-Display,
die app oder AtomStack Studio erfolgen;

6.1.2 Eine wiederholte Positionierung ist nicht erforderlich, wenn die
Maschine nicht bewegt wird oder der Laser demontiert ist. Wenn der Laser
demontiert oder die Maschine bewegt wird, muss die Position neu
positioniert werden, um die Genauigkeit zu gewahrleisten;

6.1.3 Wenn Lightburn eine .gc-Datei exportiert, missen Sie die aktuelle
Position - die linke untere Ecke als Ausgangspunkt auswahlen, um sie
genau zu lokalisieren;
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6.2 Kalibrierung der Hilfspositionierung mit AtomStack Studio
Software

6.2 1 Sie kann innerhalb des Softwares AtomStack Studio positioning correction®, um die Kalibrierungsseite aufzurufen, wie
unten gezeigt. Klicken Sie dann erneut auf die Schaltflache ,Mark

current position® und der Laser beginnt, das Kreuz zu gravieren;

6.3.2 Klicken Sie auf das Dreieckssymbol hinter ,Red cross

ein-/ausgeschaltet oder kalibriert werden. In diesem Fall verwen-
den Sie bitte den Kreuzzeiger als Ausgangspunkt (nach dem
Einschalten erscheint eine Flache von 500%284 mm)

6.2.2 Sie kdnnen die Funktion zur Positionierung mit dem blauen
Licht in AtomStack Studio wahlen. Zu diesem Zeitpunkt nehmen
Sie bitte den Zindpunkt des blauen Lichts als Ausgangspunkt (zu
diesem Zeitpunkt ist die Flache von 500*320 mm) Mark current pasition
6.2.3 Bei Verwendung in LightBurn wird es automatisch synchron-
isiert, wenn es ein- oder ausgeschaltet wird

6.3.3.Beobachten Sie die Abweichung zwischen der markierten Position
und dem Kreuzlaser. Und wenn eine Abweichung vorliegt, fahren Sie mit
dem né&chsten Kalibrierungsschritt fort;

6.3.4Klicken Sie auf die zwei Tasten flr Auf, Ab, Links und Rechts, um
den Kreuzlaser so weit wie mdglich an die markierte Position zu
bewegen (Fehlerwert <1mm). Klicken Sie auf ,OK* nach der
Kalibrierung;

Positioning mode @ Blue light O Red cross

Cross red light always on

6.3 Kalibrierung der Hilfspositionierung mit Display (muss selbst
gekauft werden)
6.3.1.Wahlen Sie ,Red cross” und das Laserkreuz leuchtet; e *

¢« 9

3% Resume Engraving * “

@ Positioning mode

6.4 Verwendung der Hilfspositionierungsfunktion in LightBurn
Wenn die Hilfspositionierungsfunktion eingeschaltet ist, ist auch die
LightBurn-Software standardméBig eingeschaltet. Wenn Sie LightBurn
+ Cross red light always on zum Gravieren und Schneiden verwenden, nehmen Sie bitte den

K > Kreuzzeiger als Ausgangspunkt.
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7. Automatische Fokussierung

7.1 Hinweise:

Bei der Verwendung eines Spannfutters, einer Rollachse oder beim
Gravieren/Schneiden unregelmaBiger Objekte (z. B. Kieselsteine),
weicher Materialien (z. B. Buropapier, Kraftpapier, Kaschmirgewebe,
Denim) wird empfohlen, manuell mit einem Film mit fester Brennweite
zu fokussieren;

7.2 Arbeitsweise:

Fokussierung mit Taste zur physischen Autofokussierung. Bewegen Sie
den Laser auf das zu gravierende Objekt, suchen Sie dann die Taste zur
physischen Autofokussierung (siehe unten) am Gerat und driicken Sie
sie, um die automatische Fokussierung abzuschlieBen;

—

7.2.1Methode zur Steuerung der automatischen Fokussierung mit
Lightburn

a) Offnen Sie Lightburn, finden Sie die Konsole. Klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf MacroO und ein Fenster wird gedffnet;

b) Geben Sie [ESP500] in Macro contents ein und klicken Sie auf OK, um
die Einstellung abzuschlieen;
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7.2.2Fokussierungsmethode mit dem Display(Das Display missen Sie
selbst kaufen)

(1). Klicken Sie auf ,Gravur starten®. Wahlen Sie die zu gravierende
Datei aus, und rufen Sie die Gravurseite auf;

(2). Bewegen Sie den Laserfokussierhebel auf das zu gravierende
Objekt. Klicken Sie auf ,Focus® und warten Sie ca. 11 Sekunden, bis
die automatische Fokussierung abgeschlossen ist.

T5E Movn to contar peint
#3 Set s bottom lef:
[F] Set s center paint

X

8. Manuelle Fokussierung

8.1 Drehen Sie die Fokussiermutter des Laserkopfes, bis die Luftdise
knapp Uber den 40mm Fokussierblock abgesenkt ist und gegen den
Fokussierblock anliegt.




9. Die Verwendung der Kamera

9.1. Offnen Sie das Gravursoftware AtomStack Studio und
rufen Sie die Hauptschnittstelle auf.

9.2. Klicken Sie auf ,Add Device® und es erscheint ein

Popup-Fenster. Klicken Sie im Pop-up-Fenster auf ,Next

step”.

!

I

i
=

R I

® Add Device

Current Position

Start

Dinlu annrava tho eolartad chana

Frame

Connect the device to the computer using a data cable.

Can't find the device?
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9.3. Wenn ein Pop-up-Fenster erneut erscheint (wie unten gezeigt),
bedeutet dies, dass der Computer erfolgreich mit dem Gerat verbunden
wurde; klicken Sie auf ,Finish®, um die Verbindung abzuschlieBen.

!,

Device adoed successiully

*

9.4. Klicken Sie auf die Schaltflache [Camera] in der PC-Soft-
ware-Schnittstelle und wahlen Sie das Kameramodell aus: Camera G1
oder Camera GO (wenn der Computer nicht mit einer Kamera ausges-

tattet ist, wahlen Sie G0).

2

Layer

Camera

[ camera GO

2




9.5. Klicken Sie auf die Schaltflache [Kalibrierung Kameraausrichtung].
Lesen Sie bitte sorgfaltig die Hinweise in [1] und arbeiten Sie
entsprechend. Bitte stellen Sie die Gravurparameter entsprechend der
Laserleistung ein. Die folgende Abbildung zeigt die Gravurparameter
des 20 + 1 Lasers. Klicken Sie auf die Randprufungstaste in der
unteren rechten Ecke und passen Sie die Position des Kraftpapiers an,

um sicherzustellen, dass der Laserkopf-Spur stets auf dem Kraftpapier

befindet und links und rechts sowie oben und unten symmetrisch ist.
Nach der Einstellung der Kraftpapier-Position klicken Sie auf [Start]
Taste

Camera Calibration ® 2 Engrariog perameters
Une—

1.Please place a light-colored, non- . <

textured engraving material (kraft

paper is recommended) in the center Speedmy/mi Ea0a
of the engraving area. The size must
be larger than 300*300mm. The
device will engrave the camera
calibration alignment patterm on the S —— 12000
material, refer to the figure below.

Abbildung1 Abbildung 2

Nachdem Sie die 5-Ausrichtungsmarken graviert haben, klicken Sie auf

[Capture]

= Camera Calibration X

Layer
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9.6. Uberpriifen Sie die Punktzahl. Wenn die Punktzahl kleiner als
drei Punkte ist, kénnen Sie auf [Complete] klicken, um die
Kamerakalibrierung abzuschlieBen. Wenn die Punktzahl groBer als
drei Punkte ist, folgen Sie bitte den Anweisungen in [Abbildung 2].

Comars Cottratnn "

ik 1B i

Abbildung1 Abbildung 2

9.7. Die Kalibrierung ist abgeschlossen. Kehren Sie zur
Software-Hauptseite zurtick, klicken Sie auf die Schaltflache [Cameral]
oben auf der Seite, um das Bild innerhalb der Maschine zu erfassen.

Comacr s

Fe  Semng Swp e
= ®
Unde  Radc | Amage  Raflc  Alge Proview | Lo

Hinweise:

(1). Bei Verwendung der Kamerafunktion ist es notwendig,
absolute Koordinaten fur die Verwendung auszuwahlen (wie in der
Abbildung unten gezeigt).
|

Frame s

Start

Only engrave the selected shape

(2). Wahrend der Benutzung der Kamera bewegen Sie bitte nicht
manuell die X- und Y-Achse. Sonst gehen die absoluten Koordinaten
verloren und die Gravur-Position wird abweichen; Wenn die X- und
Y-Achse manuell bewegt wurde, klicken Sie auf Zurilicksetzen und
machen Sie dann ein Foto.



m Wartung der Maschine

1. Reinigung des Doppelachsenkerns:

Die empfohlene Reinigungshaufigkeit: jede 500 Stunden;
Wartungsmethode: Nach dem Reinigen mit einem Alkoholtuch muss
Schmierfett hinzugeflgt und auf die optische Achse aufgetragen
werden. Schieben Sie die Rolle hin und her, um das Schmierfett
gleichméaBig zu driicken (Fur den Standard der Auswahl des Schmier-
fetts wird empfohlen, Klasse 2/3 weif3 zu verwenden. Bei Umgebungen
unter 15 °C wird Klasse 2 empfohlen. Bei Umgebungen tber 15 °C wird
Klasse 3 empfohlen).

2. Reinigung der Kameralinse:

Die empfohlene Reinigungshaufigkeit: 1 Mal/Woche;
Reinigungswerkzeug: Staubfreies Tuch + wasserfreies Ethanol.
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3. Reinigung des Lasers

Die empfohlene Reinigungshaufigkeit: 1 Mal/Woche; Wischen Sie das
Geblase, die Luftdlse und den Schutzglas am Laserkopf ab;
Reinigungswerkzeug: Staubfreies Tuch, wasserfreies Ethanol,
Kreuzschlitzschraubendreher.

4. Reinigung von Waben- und Bodenplatte

Die empfohlene Reinigungshaufigkeit: 1 Mal/Woche; Waben- und
Bodenplatte abwischen;
Reinigungswerkzeug: Staubfreies Tuch + wasserfreies Ethanol.



m Auswahl der Software

Sie kénnen je nach Bedarf verschiedene Software zur
Steuerung der Kraft auswéahlen:

8.1 PC-Software: Atomstack Studio (PC) und LightBurn

8.1.1 Atomstack Studio (PC) : Atomstack Studio (PC) ist eine
Steuerungssoftware, die von ATOMSTACK speziell fur ihre Produkte
entwickelt wurde und eine bessere Benutzererfahrung bietet.

Vorteile: Kostenlose, zeitnahe Updates, einfache Bedienung,
voreingestellte Materialplandatenbank.

%)

8.1.2 Lightburn: LightBurn ist eine kostenpflichtige Software, die
speziell fir das Layout, die Bearbeitung und die Steuerung von
Laserschneidmaschinen entwickelt wurde.

Vorteile: Leistungsstarke Funktionen, Umfassende Steuerbefehle, Gute
Vielseitigkeit, Zum Testen verflgbar.
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8.2 Handy-App: Atomstack (App) ist die von ATOMSTACK selbst
entwickelte mobile Steuerungssoftware, die speziell fir den
ATOMSTACK Kraft entwickelt wurde.

Vorteile: Einfache Verbindung, einfache Bedienung,
Offline-Steuerung, voreingestellte Materialdatenbank,
Echtzeit-Uberwachung der Wassertemperatur, Fortsetzung der
Gravur nach Stromausfall.

“)

8.3 Software-Download:
Die Adresse und Anweisungen zum Herunterladen von Software finden Sie
unter: https://atomstack.com/pages/atomstack-studio-software



Q&A

1. Keine Reaktion des Gerats nach Einschalten des Netzschalters?

1.1 Prufen Sie, ob der USB-Schlisselschalter eingesteckt ist.

2. Ist es maglich, die LaserGRBL-Software zu verwenden?

2.1 Aufgrund der Baudrate von 460800 kann die LaserGRBL-Software nicht rechtzeitig verarbeiten. Deshalb ist es nicht kompatibel.

3. Automatische Fokussierung fehlgeschlagen

3.1 Uberpriifen Sie, ob sich das zu messende Material auBerhalb des Fokussierbereichs der automatischen Messung befindet und den unteren Endschalter nicht beriihrt hat;
3.2 Uberpriifen Sie, ob es sich bei dem zu messenden Material um ein weiches Material handelt und ob der untere Endschalter in das Loch der Wabenplatte eingeschlossen ist;
3.3 Priifen Sie, ob der obere und der untere Endschalter defekt sind.

4. Zurucksetzen fehlgeschlagen

4.1 Priifen Sie, ob die Autofokussierungsfunktion der Z-Achse in Ordnung ist, da beim Zurlicksetzen zuerst die Z-Achse zurlickgesetzt wird;
4.2 Prifen Sie, ob die Endschalter der X- und Y-Achse defekt sind;
4.3 Bewegen Sie die X- und Y-Achse und priifen Sie, ob sie sich normal bewegen kann.

5. Methoden zur Bearbeitung der Fehlermeldung (Atomstack Studio)

Fehlermeldung Lésung/Fehlerbehebung

HardLimit =1 Prifen Sie, ob die Begrenzungen der X-, Y- und Z-Achse ausgeldst wurden.

AbortCycle =3 Dieser Code dient zum Anhalten der Gravur beim Klick und muss nicht aufgehoben werden.

ProbeFailContact =5 Prifen Sie, ob der untere Endschalter der Z-Achse ausgeldst wurde oder ob eine Anomalie vorliegt.

HomingFailPulloff =8 Priifen Sie, ob der Motor der X-Achse, der Y-Achse und der Endschalter normal sind.

HomingFailApproach = 9 Priifen Sie, ob der Motor der X-Achse, der Y-Achse und der Endschalter normal sind.

MachineTiltAlarm = 11 K_'\ppa\arm‘ Die Masch‘me wieqer in die Waagerechte bringen oder die Maschine neu starten. Wenn ein Bildschirm vorhanden ist, konnen Sie das
Eingabefenster per Klick schlieBen, um den Alarm aufzuheben.

FlameDetected = 12 Auslésung der Flammendetektion. Neustart der Maschine
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DoorOpen =13 Anomalie bei Offnungspriifung. Bitte schlieBen Sie die Kastentdr, oder tiberpriifen Sie, ob der Endschalter der Kastentiir normal funktioniert.

SafelLock = 14 Priifen Sie, ob die USB-Verriegelung eingesteckt oder defekt ist.

BleOpen =17 Schalten Sie Bluetooth ein. Halten Sie die Taste zur Umschaltung des roten und blauen Lichts 5 Sekunden lang gedriickt, um sie zu aufzuheben

m Kontaktieren Sie uns

Kundendienst:

Ausfihrliche Garantiebestimmungen finden Sie auf unserer
offiziellen Website:www.atomstack.com

Fir technischen Support und Service senden Sie bitte eine E-Mail an:

support@atomstack.com
Bei Problemen kénnen Sie sich auch an lokale Handler wenden.

Hersteller:
Shenzhen atomstack technologies co., Itd.

PLZ: 518172

Adresse:

17. Stock, Gebaude 3A, Phase |I, Intelligent Park, Nr. 76, B Aohe Avenue,
B Aolong-Strafe, Bezirk Longgang, S sehr real, Geb&dude G, GU-Plan, China.

QR-Code scannen:

Scannen Sie mit QR-Code-Leser/Barcode-Scanner oder einer beliebigen
App mit Scanner
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m Consignes de sécurité

Sécurité avant tout (Important)

Avant toute utilisation du produit, I'opérateur doit lire attentivement et comprendre toutes les instructions, précautions de sécurité et procédures opérationnelles. Le respect de toutes les
mesures de sécurité spécifiées est obligatoire pour garantir la sécurité de tout le personnel, I'intégrité de I’équipement et la protection de I’environnement.

Utilisation prévue : Ce produit est congu exclusivement pour la découpe et la gravure au laser des matériaux désignés. Différents modéles sont disponibles pour répondre aux besoins spécifiques des
utilisateurs. L'entreprise ne peut étre tenue responsable des pertes ou dommages résultant de I'utilisation abusive du produit, définie comme toute opération hors de son usage prévu ou en violation
des instructions de sécurité.

1. Sécurité laser

Les lasers sont classés en plusieurs classes de sécurité selon leur niveau de danger potentiel. La Classe 1 représente le risque le plus faible, tandis que la Classe 4 représente le plus élevé. La Food and

Drug Administration (FDA) des Etats-Unis indique que les lasers de Classe 4 peuvent présenter un « risque immédiat pour la peau et les yeux lors de I'exposition au faisceau direct ou réfléchi » et

peuvent également constituer un risque d'incendie.

© Machines laser Classe 1: Le module laser est entierement enfermé dans un boitier protecteur pendant le fonctionnement afin d'éviter toute exposition humaine a des radiations au-dela des limites
de la Classe 1. Le boitier de protection est équipé d'interverrouillages de sécurité. Si le boitier est ouvert pendant le fonctionnement, ces interverrouillages arrétent immédiatement et automatique-
ment 'appareil laser.

AVERTISSEMENT : Toute tentative de désactiver le systeme d’interverrouillage de sécurité (fonction de détection d’ouverture de porte), d’ouvrir la plaque inférieure ou de retirer un couvercle ou

composant externe est strictement interdite. Ces actions déclenchent un verrouillage de protection, rendant I'appareil inutilisable et reclassant simultanément le laser en Classe 4. Dans cet état non

autorisé, la radiation laser diffuse s'échappe par toute ouverture, exposant a des niveaux de laser de Classe 4 et présentant un risque immédiat et grave de blessures oculaires et cutanées ainsi que de

danger d'incendie.

© Machines laser Classe 4 : Congues et certifiées pour un usage professionnel uniquement. Les opérateurs sont tenus de mettre en ceuvre et de respecter des protocoles de sécurité stricts selon les
normes industrielles afin de garantir un fonctionnement str.

& Attention
Précautions pour I’utilisation d’une machine laser Classe 1

B NE PAS UTILISER le produit si des couvercles, panneaux ou composants de protection ont été retirés. Le fonctionnement de la machine dans cet état expose le systeme laser interne et présente un
risque de blessures graves.
B NE PAS UTILISER le laser lorsque le boitier protecteur est ouvert ou soulevé. Le boitier doit étre entierement fermé pendant le fonctionnement. La manipulation du mécanisme d’interverrouillage de
sécurité est strictement interdite.
B NE PAS placer d’aimants a proximité ou autour des interrupteurs d'interverrouillage. Cela peut compromettre la fonction de protection, provoquer une défaillance des interverrouillages et exposer
I'utilisateur a des radiations laser dangereuses.
B Pour garantir un fonctionnement sir et obtenir des résultats optimaus, il est fortement recommandé d’utiliser exclusivement les paramétres de gravure et de découpe fournis par AtomStack. Pour la
liste complete des matériaux applicables et des réglages recommandés, consulter la page officielle de support produit :
https://atomstack.com/pages/product-support
En cas de doute sur la compatibilité d’un matériau spécifique avec votre appareil, consulter notre service client a I'adresse support@atomstack.com
avant toute opération.
B Ce produit est congu et testé pour étre conforme aux normes internationales reconnues en matiere de sécurité laser :
@ Norme nationale américaine pour I'utilisation sire des lasers (ANS| Z136.1-2022)
@ Norme de la Commission électrotechnique internationale (IEC 60825-1:2014)
@ Normes européennes (EN 60825-1:2014/A11:2021)
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/\ Attention

Précautions pour Iutilisation d’une machine laser Classe 4:

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

M [ utilisation de ce produit est strictement réservée au personnel professionnellement formé. Un Responsable de la Sécurité Laser (LSO) qualifié doit étre formellement désigné. Toutes les opérations
doivent étre effectuées par le LSO ou sous sa supervision directe.

Le LSO est responsable de réaliser des évaluations completes des risques liés au laser, de mettre en place des mesures de sécurité robustes, de garantir la sécurité des opérateurs et de limiter
strictement I'accés a la zone a risque de radiation laser au personnel non formé.

B Avant toute utilisation du produit, le personnel doit connaitre la classification des lasers, leurs applications et les risques associés. De plus, dans un environnement professionnel, le personnel doit
recevoir une formation compléte sur la sécurité des lasers de Classe 4, conformément a la norme ANSI Z136.1. L'employeur assume I'entiére responsabilité de fournir cette formation obligatoire.

B Ne pas utiliser le produit si des couvercles, panneaux ou composants de protection ont été retirés. Le fonctionnement de la machine dans cet état expose le systeme laser interne et présente un
risque de blessures graves.

M Lors de I'utilisation de ce produit, I'opérateur doit porter des lunettes de protection laser certifiées bloquant la longueur d’onde correspondante (par ex. 455 = 15 nm, 1064 = 5 nm ; se référer aux
parameétres du produit pour les détails). Ne jamais placer les mains ou toute partie du corps dans la zone de traitement, éviter toute exposition des yeux et de la peau a la radiation laser directe ou
diffusée, et ne jamais regarder directement le faisceau laser.

M Si I'enceinte de protection peut étre complétement fermée avec le matériau positionné a I'intérieur de la zone de travail, il faut s'assurer qu’elle reste bien fermée pendant tout le processus et vérifier
que la fonction “détection d’ouverture de porte” est activée dans le logiciel AtomStack pour activer le systeme d'interverrouillage de sécurité. Cela garantit que si I'enceinte est ouverte pendant le
fonctionnement, le laser s'arréte immédiatement et automatiquement.

M Si I'enceinte de protection ne peut pas étre complétement fermée en raison de matériaux surdimensionnés, d’accessoires ou pour toute autre raison, une zone controlée laser désignée doit étre
établie sous la supervision directe du LSO. L'accés a cette zone est strictement limité ; tout le personnel doit porter tous les équipements de protection individuelle (EPI) nécessaires avant d'y entrer.

M Procédure d’urgence en cas de brilure par laser :

Pour les bralures légeéres : Refroidir immédiatement la zone touchée avec de I'eau courante propre. Aprés refroidissement, un pansement stérile pour brilures peut étre appliqué. Consulter un
professionnel de santé pour obtenir des conseils sur les soins appropriés.

Pour les bralures graves ou toute exposition oculaire : Consulter immédiatement un médecin dans I'hopital le plus proche. Ne pas appliquer de pommade ou de créme sur les bralures graves sauf
indication d’un professionnel de santé. Informer le médecin que la blessure a été causée par un laser, en précisant la longueur d’'onde et la durée de I'impulsion si elles sont connues.

M | utilisation de ce produit est strictement interdite dans les espaces publics ou tout autre lieu ou du personnel non autorisé, y compris les enfants, pourrait étre présent.

M ['acces a la zone de radiation laser doit étre strictement limité aux professionnels autorisés et formés portant tous les EPI requis.

B Pour garantir un fonctionnement sir et obtenir des résultats optimaus, il est fortement recommandé d’utiliser exclusivement les paramétres de gravure et de découpe fournis par AtomStack. Pour la
liste compléte des matériaux applicables et les réglages recommandés, consulter la page officielle de support produit :

https://atomstack.com/pages/product-support

En cas de doute sur la compatibilité d'un matériau spécifique avec votre appareil, consulter notre service client a I'adresse support@atomstack.com

avant toute utilisation.

M Le traitement de matériaux fortement réfléchissants (par ex. acier inoxydable, cuivre) présente un risque élevé de réflexion du faisceau laser, pouvant provoquer de graves dommages a I'équipement.
Eviter strictement I'utilisation de ces matériaux lorsque cela est possible. Si leur utilisation est inévitable, le laser doit étre correctement focalisé et la surface du matériau doit étre traitée (par ex.
noircissement) pour réduire la réflectivité, car I'absence de ces mesures augmente significativement le risque de réflexion dangereuse du faisceau.
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2. Sécurité chimique

Le dispositif utilise un faisceau laser a haute densité pour irradier le matériau & découper ou a graver, afin de chauffer la surface du matériau et de le vaporiser sans le brdler.
Cependant, certains matériaux peuvent dégager des fumées ou des gaz toxiques et nocifs a haute température. Il est donc nécessaire de prendre des précautions pour la
sécurité chimique lors du traitement des matériaux.

Respecter les précautions de sécurité suivantes:

B Restrictions d’utilisation des matériaux : L'utilisation de ce dispositif pour traiter des matériaux contenant PVC, vinyle ou autres composés a base de chlore est strictement
interdite. Lors de la découpe laser, ces matériaux libérent des gaz hautement corrosifs et toxiques, présentant des risques importants pour la santé du personnel et pouvant
endommager gravement les composants internes de 'appareil. Tout dommage résultant de la manipulation de matériaux interdits n'est pas couvert par la garantie.

B Interdiction de graver ou découper des matériaux non identifiés : La vaporisation ou la fusion de nombreux matériaux, y compris mais non limité a PVC, polycarbonate et
autres plastiques, présente un risque significatif de libération de fumées et de gaz toxiques, mettant en danger la santé de I'opérateur et I'intégrité de I'équipement.

B || est recommandé d’utiliser le produit avec le purificateur AtomStack. Si un purificateur est utilisé, vérifier et entretenir régulierement les filtres pour garantir le bon
fonctionnement de I'appareil.

3. Sécurité incendie

Ne laissez pas I'appareil Eloignez les matériaux
sans surveillance pendant combustibles de
son fonctionnement. I'appareil.

Danger
Lire attentivement les avertissements et recommandations suivants :

® Prévention des incendies dans I'environnement de travail : Ne stockez pas de matériaux combustibles (comme le papier ou d’autres substances organiques) ni de solvants
volatils (comme I'alcool, I'essence, etc.) a proximité de I'équipement. Un extincteur doit étre facilement accessible. Assurez-vous d’une bonne ventilation de I'espace de
travail afin que les fumées soient évacuées rapidement.

@ Risque de flammes pendant la découpe : Certains matériaux (comme I'acrylique, le MDF, etc.) peuvent s'enflammer facilement a haute température. Surveillez I'opération en
continu. Si une flamme apparait, arrétez immédiatement le traitement et éteignez le feu.

@ Nettoyage de I'équipement : Nettoyez régulierement les résidus et débris a I'intérieur de I'appareil de découpe pour prévenir un risque accru d’incendie dd a un accumule
excessif.

® Connaissance de la sécurité incendie : Familiarisez-vous avec les procédures et régles de sécurité incendie.

@ Equipement d’extinction : Equipez votre espace de travail de matériel d’extinction, y compris extincteurs CO, et sprinklers, et effectuez des inspections et maintenances
réguliéres. Les extincteurs CO, doivent étre toujours a disposition, et tout le personnel doit étre formé a leur utilisation.

@ Surveillance pendant I'utilisation : Ne laissez pas le produit sans surveillance pendant son fonctionnement. Si le produit fonctionne avec des erreurs de paramétrage ou
reste sans surveillance pendant une longue période, ou si un défaut mécanique ou électrique survient, un incendie peut se déclarer.

@ Placement sécurisé : Assurez-vous que le produit est installé et utilisé dans des lieux peu fréquentés par les enfants.
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4, Sécurité électrique

LN Avertissement Lire attentivement les avertissements et recommandations suivants :
® Branchement électrique : Utilisez I'adaptateur fourni avec I'appareil et assurez-vous que la prise de courant est équipée d’une mise a la terre.
® Sécurité électrique : Ne retirez aucun panneau ni ne touchez les composants électroniques lorsque I'appareil est sous tension afin d’éviter tout risque de choc électrique.

5. Régles générales de sécurité opérationnelle

/N Avertissement Suivez les principes opérationnels suivants:

® [nspection avant utilisation : Avant d’utiliser I'équipement, lisez attentivement cette déclaration de sécurité ainsi que le manuel utilisateur et comprenez tous les
avertissements et procédures de sécurité. Avant chaque utilisation, vérifiez que I'équipement ne présente aucun dommage ni anomalie. En cas de probléeme, arrétez
I'utilisation jusqu’a réparation.

® Exigences pour I'environnement de travail : Maintenez I'espace de travail propre et assurez-vous qu'il ne contient aucun matériau inflammable ou explosif. L'équipement
doit étre placé sur une surface plane et stable afin d’éviter tout accident opérationnel dii & des mouvements.

® Protection de I'équipement : Ne pas démonter ni modifier I'équipement ou sa structure sans autorisation, en particulier le systéme laser ou le systeme d’exploitation.
Assurez-vous que 'appareil est utilisé dans son état de conception d’origine. Ne pas faire fonctionner la machine avec des composants retirés, car cela pourrait exposer le
systeme laser et endommager I'équipement.

® Surveillance continue : L'équipement doit toujours étre supervisé pendant son fonctionnement pour garantir qu’il fonctionne correctement. Ne pas laisser la machine
sans surveillance afin d'éviter tout accident.

6. Déclaration de non-responsabilité et avertissements
6.1 Déclaration de non-responsabilité : Ce produit n'est pas un jouet et n'est pas destiné aux enfants de moins de 15 ans. Ne laissez pas les enfants toucher le module laser.
Utilisez I'équipement avec précaution en présence d’enfants.

6.2 Avertissement : Ce produit comprend un module laser. Scannez le code QR dans le manuel utilisateur pour accéder au manuel complet et aux instructions et avertisse-
ments les plus récents. Lisez attentivement ce document avant d’utiliser le produit pour comprendre vos droits Iégaux, responsabilités et instructions de sécurité. L utilisateur
accepte d'assumer I'entiére responsabilité de son comportement et de toutes les conséquences. L utilisateur s'engage a utiliser le produit uniquement a des fins légales et a
accepter tous les termes de ce document ainsi que toutes les politiques ou directives émises par Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd.

6.3 Responsabilité légale : Vous comprenez et acceptez que, sauf a fournir les informations d’usine originales (y compris, mais sans s'y limiter, la plaque signalétique, le
numéro de série, etc.), les fichiers de gravure ou de découpe, les paramétres de configuration du logiciel utilisé, les informations sur le systéme d’exploitation, les vidéos du
processus de gravure ou de découpe et les étapes opératoires précédant la panne, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. pourrait ne pas étre en mesure de déterminer
la cause du dommage ni de fournir un service apres-vente.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. ne peut étre tenu responsable de toute perte résultant d’une utilisation incorrecte par I'utilisateur.

Ne pas démonter la machine sans I'assistance du personnel technique de I'entreprise.

6.4 Autres : Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. se réserve le droit d'interprétation finale de ce document et se conforme a la loi.
Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. se réserve le droit de mettre a jour, modifier ou supprimer les termes sans préavis.
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Déclaration de la FCC :

Cet appareil est conforme a la partie 15 de la réglementation FCC. Son utilisation est soumise aux deux conditions suivantes :

(1)Cet appareil ne doit pas provoquer d'interférences nuisibles et (2) Cet appareil doit accepter toute interférence regue, y compris les interférences susceptibles de provoquer un fonctionnement
indésirable.

Avertissement : Les changements ou modifications non expressément approuvés par la partie responsable de la conformité pourraient annuler le droit de I'utilisateur a utiliser I'équipement.

Remarque : Cet équipement a été testé et déclaré conforme aux limites applicables aux appareils numériques de classe B, conformément a la partie 15 de la réglementation de la FCC. Ces limites
visent a assurer une protection raisonnable contre les interférences nuisibles dans une installation résidentielle. Cet équipement génére, utilise et peut émettre des radiofréquences et, siil n'est pas
installé et utilisé conformément aux instructions, peut causer des interférences nuisibles aux communications radio. Cependant, rien ne garantit l'absence d'interférences dans une installation donnée.
Si cet équipement cause des interférences nuisibles a la réception radio ou télévisuelle, ce qui peut étre déterminé en I'éteignant puis en le rallumant, I'utilisateur est encouragé a tenter de corriger
ces interférences par une ou plusieurs des mesures suivantes :

1. Réorientez ou déplacez 'antenne de réception.

2. Augmentez la séparation entre I'équipement et le récepteur.

3. Branchez I'équipement sur une prise d’un circuit différent de celui auquel le récepteur est connecté.
4. Consultez le revendeur ou un technicien radio/TV expérimenté pour obtenir de l'aide.

Déclaration de la FCC sur I’exposition aux rayonnements :

Cet équipement est conforme aux limites d'exposition aux rayonnements de la FCC définies pour un environnement non contrélé. Cet équipement doit étre installé et utilisé a une distance minimale de
20 cm du corps et du radiateur.

Le respect de ces instructions contribue a garantir une utilisation sare et efficace de I’équipement.
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Machine principale

—4T0

Phillips screwdriver

Cable de connexion
USB divisé en deux

Laser

.
I
|

.

Pompe a gaz pour
extinction active

Cordon
d'alimentation

Plaque de mise au point

Tuyau souple

Tuyau Etau de collier de serrage
d'échappement pour le tuyau souple

oo

| N NI

Clé de tournevis hexagonale
intérieure H2/H1,5/H2,5
en forme de L

Carte de calibrage ~ Clede
(utilisée pour le calibrage et la démarrage USB
positionnement de la caméra)

0 o e b =

Tissu sans poussiére

Plaque alvéolaire

Cable de connexion
pour la pompe a gaz

adaptateur Clé USB

d'alimentation

Cable de connexion pour
la pompe d'extinction
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m Connaitre AtomStack Kraft

@ LASERMODESELECTOR | oyl bie s vasion 2001 2W: Appoyer longiempa su 5 seconcis pout rrtiase o configuatin s
@ AUTO FOCUS Cliquer sur le bouton et le laser effectue le mise au point automatique a sa position actuelle

© ALARM Indicateur de I'état de la machine

@ EMERGENCY Allumer / éteindre ou coupé l'alimentation électrique en cas d'urgence pour arréter le travail

© AIR ASSIST Connecteur d'alimentation électrique pour la pompe a gaz pour extinction active

O POWER Connecteur d'alimentation électrique pour Kraft

@ AIR TUBE Le tuyau souple connecté a la pompe a gaz pour extinction active
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@ COMPUTER

Utilisé pour se connecter a l'ordinateur

© SCREEN Utilisé pour se connecter au Control Panel (non fourni en standard, & acheter séparément)

@ USB DRIVE Peut fonctionner hors ligne en combinaison avec le Control Panel ou étre utilisé pour la mise a niveau du firmware
® UsB KEY L'ordinateur principal ne peut étre utilisé qu'apres l'insertion de la clé USB.

® ACCESSORY Utilisé pour se connecter au mandrin, aux rouleaux, a la bande transporteuse, etc.

® FIRE SAFETY

Connecteur d'alimentation électrique de la pompe a eau de la pompe a gaz pour extinction active

@ EXHAUST HOSE PORT

Installer le tuyau d'échappement

® CAMERA

Utilisé pour la prise de vue, permettant une localisation plus précise.
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW Régler Ig tens'ion dy tendeur, en combinqison avec la vis de réglage de la courroie @ (dévisser dans le
sens antihoraire, visser dans le sens horaire)

9 BELT ADJUSTMENT SCREW Siglselcel2;25&:23hdoeraI?réoVL:;;(;ifazr;Sc%nwst;i:safgrnaie;;/)ec la vis de positionnement du tendeur @ (dévisser

© MANUAL FOCUSING Le hauteur du laser peut étre réglée manuellement par le biais du bouton rotatif

O LED LIGHT TUBE Aider le fonctionnement de la caméra

© x-AXIS MOTOR Actionner le mouvement de I'axe X

(@ P« ¥ Guide d'ouverture de boite

1. Retirer la mousse de fixation et les accessoires

Supports fixes
gauche et droit

iy L
Attention:
vous pouvez scanner le code ou visiter
la page support sur le site officiel : Retirer la mousse de fixation @ et la mousse a bulles ® Utilisez un tournevis H2.5 pour retirer les

h A k. /| /| - L . .
ttps://atomstack.com/pages/product-support supports de fixation gauche et droit, déplacez

I'axe X vers l'avant et retirez la mousse ©
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2. Installer le laser

ssso] |
®

=m [©]

L'encoche sur le laser doit s'accrocher avec la vis du curseur

Brancher le cable de connexion Visser les vis a molette
du laser et le tuyau souple
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3. Installer le tuyau d'échappement

Ventilez le conduit vers I'extérieur
ou raccordez-le a un filtre a air.

- Avant d’évacuer le conduit a I'extérieur, assurez-vous que cela n'affecte pas les voisins ou les espaces publics.
- Si de fortes odeurs ou de la fumée sont détectées a I'intérieur, veuillez vérifier s'il y a une anomalie dans le conduit de ventilation et inspecter
le filtre a air si nécessaire.

4. Vérifications avant l'allumage

Insérer l'adaptateur d'alimentation.

1)
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Insérer la clé USB

%] :

e =
o @eoe

Se connecter & l'ordinateur par le cable USB et insérer la clé USB (il est obligatoire d'insérer la clé USB lors de I'utilisation de l'application mobile)

]

e ==
o @eoe
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Brancher les cables de connexion d'alimentation de la pompe a gaz et de la pompe d'extinction au l'ordinateur principal.

o Orifice d'ajout d'eau

de réglage du flux d'air

la pompe a gaz

o Afﬁchgge Fie la Connecteur de la
quantité d'eau pompe d'extinction

Connecteur du
tuyau souple

Lorsque la durée de gravure est supérieure a 10 heures, il est A Les dimensions des terminaux des deux cébles sont différentes, veuillez faire attention a la distinction.
nécessaire d'allumer la pompe a gaz, de régler le bouton de la Lorsque le niveau d’eau de la pompe d’extinction descend en dessous du repére “L”, veuillez retirer le
pompe & gaz sur la position de gravure @, pour éviter le bouchage bouchon en caoutchouc de l'orifice de remplissage et ajouter de I'eau purifiée dans le réservoir jusqu’au
de la lentille de protection du laser et de la buse d'air repére “H”, afin d’assurer le bon fonctionnement de I'équipement.

Appuyer sur le bouton on/off d'alimentation pour allumer 'ordinateur. Avant l'utilisation du laser, il est nécessaire de fermer la porte puis
effectuer les opérations de gravure et de découpage, sinon le laser ne peut fonctionner normalement.

0 Démarrer l'utilisation
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m Présentation des indicateurs d'état du produit

@R
@|
0 ®

o EMERGENCY | Aprés la connexion a l'alimentation : « O » signifie éteint ; « - » signifie allumé (I'indicateur rouge reste allumé en permanence)

Appuyer brievement pour () Sélection du voyant bleu
() select|onn§r la source !aser @ Sélection de lumiére infrarouge
LASER (Cette fonction est applicable
9 MODE a la version 20+1,2W) o Sélection du voyant rouge-bleu (voyant bleu + lumiere infrarouge)
SELECTOR

Appuyer longtemps sur 5 secondes pour entrer dans le mode de configuration réseau. Le voyant vert clignote.
.5 Une fois la configuration réseau achevée, le « Bip » de la sonnette retentit et l'indicateur reprend sa couleur
S | d'avant la configuration réseau.

@ | Voyant vert allumé en permanence : mode normal

@ | Voyant vert : le laser émet un faisceau lumineux
9 ALARM Voyant jaune allumé en permanence : mode Indicateur
d'accessoires d'extension externe e de l'état
du laser P Voyant rouge : le laser est sous tension et le
ventilateur fonctionne

Voyant rouge allumé en permanence : panne de la
machine, avec un bip de la sonnette pour alerter
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m Présentation des fonctionnalités

1. Fonction de commutation entre le voyant rouge-bleu

1.1 Commutation par le biais du bouton physique

Lorsque la machine est sous tension et connectée au logiciel
(LightBurn, AtomStack Studio), le voyant bleu est activée par défaut
et le bouton physique sallume en bleu. Si vous avez besoin de
commuter vers la lumiere infrarouge, appuyer sur le bouton physique
pour qu'il sallume en infrarouge, et ainsi la commutation vers la
lumiere infrarouge est effectuée. LightBurn renverra le code
correspondant :

[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserLevel:0] Voyant bleu;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] Lumiére infrarouge;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2 LaserLevel:0] Voyant rouge - bleu.

1.2 Fonction de commutation automatique du voyant rouge - bleu
par le biais du logiciel

1.2.1 Actuellement, la fonction de commutation du voyant rouge -
bleu par le biais du logiciel peut étre réalisée sur AtomStack Studio et
lightburn. Lightburn l'atteint par le biais de commandes macro. Pour
les opérations détaillées, veuillez consulter le manuel d'utilisation du
logiciel K2Lightburn.

1.2.2 Contréle de la fonction du voyant rouge - bleu par AtomStack
Studio

(1) Schéma de la position de paramétre correspondante
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[ ] oo

Laser

| Bueligt | R Duallight

(2) Cas de test de la combinaison du voyant rouge -bleu dans
AtomStack Studio

1)Méthode d'opération de gravure avec la lumiére infrarouge
(A) Ouvrir le logiciel AtomStack Studio, sélectionnez « File »,
cliquer sur « Import images » pour faire apparaitre la page des
fichiers, puis sélectionner 'emplacement ou est stockée l'image
a gravure, sélectionner l'image a gravure et cliquer sur « Ouvrir
», et ainsi limportation de l'image est achevée.

1 Settings

New

Open project

[Fmportmager]

(B) Cliquer avec le bouton gauche de la souris sur limage (comme
illustré ci - dessous). Mode : sélectionner le mode Jarvis (les autres
parameétres sont par défaut).

a. Point de départ de la gravure : sélectionner current position

b. Engraving Mode : sélectionner IR (c'est-a-dire gravure avec la
lumiére infrarouge)




c. Power (%) : définir 100. h. Déplacer le laser sur l'objet a gravure et effectuer le mise au point

d. Speed (mm/min) : définir 3000 automatique
e. Line spacing (mm) : définir : 0,02 i. Aprés le mise au point, cliquer sur Frame, effectuer la vérification
f. Engraving direction : sélectionner Horizontal des bords pour déterminer la position de gravure.
g. Engraving mode : sélectionner Bidirection engraving j. Cliquer sur Start, commencer la gravure.
File Setings Shop Help Contact Us Untitled e — gt
k= * A = B =2 X o1Ma ¥ 162 Wiz @ H4E 0 B P
Undo Redo brrange  Reflect  Align Camers  Preview Pesition{mm) Siza{men) Fotate. —
e e ot e e 5
Aocke mave > 1%' @ e W@ W
Vague ¥+ Z+ s3]
Camera
— NGl EO4 B R
— o ‘_i
. o " Silm e e
B Engraving Mode
Frame | Stop Blus light IR Dual light
1 Sat Origin Go to Origin Fan
Spand [meryimin] Manual paramaters -
= i Power™)
Distance (mm) A 1w
-, o Speedimenaing
Power (% O Firg - -
Line Spacing(mm)
A Aasint @D Pax 1
A0 ergrading -
Horortal
Engraving Mode
Eidctioral Ergaving
- 5
- 00000000000 000000000°0
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(3) Méthode d'opération de gravure avec le voyant bleu, différente de
celle avec la lumiere infrarouge en ce que dans Engraving Mode,
sélectionner Blue light, et ainsi la commutation vers la gravure avec le
voyant bleu est effectuée. Les autres parametres de gravure sont
ceux du logiciel par défaut ;

(4) Réalisation de la commutation alternée entre le voyant rouge -
bleu sur plusieurs couches (par exemple, pour un laser de 20 + 1, cas
de gravure avec la lumiére infrarouge et découpage avec le voyant
bleu sur un acrylique de 3 mm)

(5) Suivre la méthode d'opération de gravure avec la lumiére
infrarouge, importer limage, définir les parametres bien ;

1) Cliquer sur la liste des fonctions a gauche, cliquer sur Insert,
sélectionner Rectangle, dessiner un rectangle de la taille de I'image a
gravure ; Vous pouvez également ajuster la taille du rectangle par les
dimensions.

Size(mm)
O Circu\az
o
S Line

o' H 496

2) Régler les paramétres de découpage de la couche rectangulaire,
comme illustré ci - dessous

—2

- —3
e |

(6) Faire superposer les deux couches ensemble :

1) Cliquer sur Select ;

2) Sélectionner les deux couches en les entourant ;

3) Cliquer sur Align, cliquer une fois sur Reflect horizontally et une fois
sur Reflect vertically, et ainsi les deux couches sont superposées
ensemble ;

&)

4) Apres le mise au point, cliquer sur Frame, effectuer la vérification
de bordure pour déterminer la position de gravure, cliquer sur Start,
commencer la gravure, et enfin attendre que la création par gravure et
découpage soit achevée.
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2. Fonction de détection d'ouverture de la boite

2.1 Précautions:

2.1.1 Lors de la détection d'ouverture de la boite, elle est contrélée par
des interrupteurs de fin de course. Si un interrupteur de fin de course ne
fonctionne pas, la fonction de détection d'ouverture de la boite sera
inopérante ;

2.1.2 La plateforme de la machine doit étre placée sur un plan horizontal
sans déformation ;

2.1.3 Apres l'ouverture du couvercle de la boite, vous pouvez utiliser le
mise au point automatique, mais vous ne pouvez pas commencer la
gravure. Si vous voulez continuer la gravure, vous devez fermer le
couvercle de la boite.

2.2. Comment utiliser la fonction de détection d'ouverture de la boite
2.2.1 Lorsque le couvercle de la boite est ouvert, la fonction de
détection d'ouverture de la boite est déclenchée et la machine sarréte
temporairement. Seule la fermeture du couvercle de la boite permet a la
machine de reprendre son travail ;

2.2.2 Lorsque le couvercle de la boite est ouvert, la sonnette retentit et
le logiciel du PC affiche les indications suivantes ;

Taxget buffer slos Juad

[0 1M cdo=ET i 1 ETOATORSTACE 18t tus = nemsertoe [P=LEG. 162
R T e T

M0 M ocendP - BT irsprwrr_410558: TPl 52 L6, & L:Btarticdl
e 0o MA- -T2 ai]

[mc:Chack dear]
[EskirrerlnsFane: 1

[EaTitteds dr.
Elscll’mlmuhm:l

2.2.3 Si vous avez acheté un écran d'affichage, les indications
suivantes safficheront
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3. Avertissement d'inclinaison

3.1 Méthode d'opération ::

3.1.1 Cliquer pour activer la fonction. Lorsque I'angle entre la machine et
le plan horizontal est tel que 15° < I'angle avec le plan horizontal < 20°, la
fonction est déclenchée : la machine sarréte automatiquement, la
sonnette retentit. Si un écran d'affichage est équipé, l'indication « La
machine est inclinée » saffichera ; sinon, le PC affichera une alerte.

3.2 1ly a 2 modes pour lever l'alarme :

3.2.1 Sans écran d'affichage : lorsque la plateforme de la machine
revient a étre plane, lalarme est levée automatiquement ;

3.2.2 Avec un écran d'affichage : cliquer sur « Close » sur I'écran
d'affichage pour lever l'alarme.

4, Détection des flammes et extinction active des feux

4.1 Précautions:

4.1.1Lors de l'utilisation a I'extérieur, la lumiére du soleil peut facilement
déclencher par erreur la fonction. Il est recommandé d'utiliser a l'intérieur ;
4.1.2 Pour activer ou désactiver la fonction de détection des flammes, il
faut le contréle par I'écran d'affichage ou l'application (APP) ;

4.1.3 Lors du découpage du panneau de fibre de densité, il faut désacti-
ver la fonction de détection des flammes, sinon des faux alertes peuvent
apparaitre.



4.2 Méthode d'opération :

4.2.1 Lorsque l'alarme de flamme est déclenchée pendant le processus
de traitement, la sonnette retentit et le dispositif d'extinction automa-
tique est immédiatement lancé. Laxe Z est automatiquement élevé au
plus haut point. La buse d‘air éjectera de eau dans une zone de 30 x
30 mm autour du point de détection d'alarme pendant 5 secondes,
puis arrétera d'éjecter de l'eau. Le pompe a gaz émettra de l'air environ
1 minute. L'écran d'affichage indiquera « Flame detected, please restart
the machine after eliminating danger » ; (I'écran d'affichage doit étre
acheté séparément).

eliminating danger

4.2.2 Apres avoir éteint et redémarré la machine, elle peut étre utilisée
normalement.

5. Continuation de la gravure aprés coupure d'alimentation

5.1 Précautions:

5.1.1 La fonction de continuation de la gravure apres coupure
d'alimentation est désactivée par défaut a la sortie de l'usine. Si
vous n'avez pas acheté un écran d'affichage, vous devez activer ou
désactiver cette fonction via JAPP/AtomStack Studio. Pour exécuter
cette fonction via IAPP (veuillez suivre les instructions du manuel
de IAPP) ;
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5.1.2 Aprés avoir activé la fonction de reprise de la gravure, le
moteur sera verrouillé ;

5.1.3 Sassurer que la gravure machine et l'objet a gravure apres la
coupure d'alimentation ne se déplacent pas, sinon des écarts
peuvent apparaitre dans la gravure ;

5.1.4 Lors de 'analyse du fichier pendant la reprise de la gravure,
veuillez ne pas insérer ou débrancher le cable HDMI, sinon vous
devrez redémarrer la machine pour réaliser cette fonction ;

5.1.5 Sassurer que « Auto-home on startup » est désactivé, sinon
cela affectera le bon fonctionnement de la fonction de reprise de la
gravure.

20 B+RE +0PL00e O fE]uL paw ©am S 2+
P Device settings for GREL - LightBurn 1.1.03 7 ®
Grads  ASditianal Betelsge

M Perkiza Size Oriris  Lazer Offsst

Fideh 400, m ¥ 0= Enahle pointer offset

I 000 Y 0. O =

Eeight 400. om

Oeher cotiens

Dfant Adustmant

Speed Lize Shift Initiel Defset

5.2 Comment utiliser le contrdle par I'écran d'affichage pour la
fonction de continuation de la gravure aprés coupure d'alimenta-
tion (& acheter séparément)

5.2.1 Cliquer sur « Continuation de la gravure apres coupure
d'alimentation » pour activer la fonction. Le laser revient automa-
tiquement a l'origine de la machine et un message indiquera que le
moteur est verrouillé ;

% Resume Engraving




5.2.2 Sélectionner le fichier a gravure

grid alignment test gc

5.2.3. Utiliser le contréleur tactile pour déplacer le laser vers la position
a gravure, voir la figure 1 ci - dessous ;

5.2.4. Cliquer sur le mise au point automatique, voir la figure 2 ci -
dessous ;

5.2.5. Cliquer sur « Définir en coin inférieur gauche » pour définir la
position actuelle comme position initiale, voir la figure 3 ci - dessous ;
5.2.6.Cliquer sur « Démarrer ». Apres l'analyse du fichier, la machine
commencera automatiquement la gravure, voir la figure 4 ci - dessous ;

Move to center point

W Frame

£] Set as hottom left

[#] Set as center point
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5.2.7 En cas de coupure d'alimentation pendant le processus de gravure,
apres la reprise de |'alimentation, la machine affichera le message « Il y a
un travail de gravure non terminé ». Cliquer sur « OK », la machine
analysera les coordonnées et continuera la gravure de la partie non
terminée a partir du point oU la coupure d'alimentation sest produite.

6. Positionnement d'assistance

6.1 Précautions :

6.1.1 Le calibrage du positionnement d'assistance peut étre effectué en
mode hors-ligne via I'écran d'affichage, IAPP ou AtomStack Studio.

6.1.2 Si la plate-forme de la machine n'est pas déplacée et que le laser
nest pas démonté, il n'est pas nécessaire de répéter le positionnement.
Si le laser est démonté ou la plate - forme de la machine est déplacée,
un nouveau positionnement est nécessaire pour une précision optimale ;
6.1.3 Lors de l'exportation d'un fichiergc par LightBurn, il est nécessaire
de sélectionner la position actuelle - coin inférieur gauche comme point
de départ pour un positionnement précis ;

200 Reacy
lll’ausa .Stou ’
L lrrane {IFraan Bave G0ede || Bun GCoda
20 {3t Beae Go to Origin  Start F‘nm:
50 0
W0 Fnable Rotary .. Q—\" L
Jeb origin L) ()
W Cut Belected Graphizs (&) O O
0 (8 Tss Selection Orizin -4 Show Last Position
(@ Optizize Cut Path Cptinization Settings
Devices  [COM4 ~ | |GREL ~
1]




6.2 Calibrage du positionnement d'assistance a I'aide du logiciel
AtomStack Studio

6.2.1 Vous pouvez activer / désactiver ou calibrez dans le logiciel
AtomStack Studio. Dans ce cas, prendre le curseur en forme de croix
comme point de départ (aprés l'activation, la surface est de 500 *
284 mm) Mark current position
6.2.2 Vous pouvez sélectionner la fonction de positionnement avec
le voyant bleu dans AtomStack Studio. Dans ce cas, prendre le point
d'allumage du voyant bleu comme point de départ (la surface est de
500 * 320 mm a ce moment - 1)

6.2.3 Apres l'activation / désactivation, I'utilisation dans LightBurn
sera automatiguement synchronisée

ior e - - Unit: mm

6.3.3. Observer l'erreur entre la position marquée et le laser en forme de
croix. S'ily a une erreur, continuer avec |'étape de calibrage suivante.
6.3.4 Cliquer sur les boutons haut, bas, gauche et droite pour déplacer
le laser en forme de croix vers la position marquée le plus possible
(valeur d'erreur <1 mm). Apres le calibrage, cliquer sur « OK» ;

6.3 Calibrage du positionnement d'assistance a l'aide de I'écran * *
d'affichage (a acheter séparément) '
6.3.1. Sélectionner « Red cross », la lampe a croix du laser sallumera ; n

6.4 Utilisation de la fonction de positionnement d'assistance par

% Resume Engraving

@ Pasitioning mode LightBurn
Blue lght Red cross Apres louverture de la fonction de positionnement d'assistance, le
it Red eross positioning corection logiciel LightBurn est également ouvert par défaut. Lors de I'utilisation
4 Cross red light always on . ,
T de LightBurn pour la gravure et le découpage, prendre le curseur en
6.3.2. Cliquer sur le symbole triangulaire derriére « Red cross position- forme de croix comme point de départ.

ing correction » pour accéder a la page de calibrage, comme illustré ci
- dessous. Ensuite, cliquer de nouveau sur le bouton « Mark current
position », le laser commencera & gravurer une croix.
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7. Mise au point automatique

7.1 Précautions:

Lors de I'utilisation de mandrins, de rouleaux ou lors de la gravure /
découpage d'objets irréguliers (comme les galets), de matériaux mous
(comme le papier de bureau, le kraft, le tissu de cachemire, le denim), il
est recommandé d'utiliser la lentille de focalisation fixe pour effectuer
le mise au point manuelle ;

7.2 Méthodes d'opération:

Mise au point automatique par le biais du bouton physique : Veuillez
d'abord déplacer le laser sur l'objet a gravure, puis trouver le bouton
physique de mise au point automatique sur la plateforme de la
machine (comme illustré ci - dessous). Appuyer dessus pour effectuer
le mise au point automatique ;

— — _'\
K S
&u 091%
7.2.1 Méthode de mise au point automatique contrélée par Lightburn
a) Ouvrir Lightburn, trouver la console, cliquer avec le bouton droit de la
souris sur Macro0, une fenétre pop-up apparaitra ;

b) Dans le champ Macro contents, entrer [ESP500], puis cliquer sur OK

pour terminer la configuration ;
[ e peeeee——————
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7.2.2 Méthode de mise au point sur I'écran d'affichage (I'écran
d'affichage doit étre acheté séparément)

(7). Cliquer sur « Commencer la gravure », sélectionner le fichier a
gravure et entrer dans la page de gravure ;

(2). Déplacer la tige de focalisation du laser sur l'objet a gravure,
cliquer sur « Focus », attendre environ 11 secondes pour effectuer le
mise au point automatique.

Mave to center point
#] Set as bottom left

[#] Set as center point

8. Mise au point manuelle

8.1Effectuer une rotation de I'écrou de réglage de la mise au point
de la téte laser jusqu'a ce que la buse d'air sabaisse sur le bloc de
mise au point de 40 mm et vienne entrer en contact avec le bloc de
mise au point.




9. Mode d'emploi de la caméra 9.3. Une autre fenétre pop - up apparaitra (comme illustré ci -

dessous), ce qui indique que l'ordinateur est correctement connecté a

9.1. Ouvrir le logiciel de gravure AtomStack Studio et entrer dans la machine. Cliquer sur Finish pour terminer la connexion.
linterface principale. x

9.2. Cliquer sur Add Device, une fenétre pop-up apparaitra. .

Cliquer sur Next step dans cette fenétre pop-up. °’

3

I

i
=

R I

9.4. Cliquer sur le bouton [Cameral dans l'interface du logiciel du

O — PC, puis sélectionner le modéle de caméra : Camera G1 ou Camera GO

@ Add Device | (sélectionner GO si l'ordinateur n'a pas de caméra intégrée)
curentposion ~ | R |
Camera
Frame Start @
tover I camera GO 2 ~
Ninlu annraua the colartad chana

Conneact the device to the computer using a data cable.

' Can't find the device? ].

i
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9.5. Cliquer sur le bouton  [Calibrer I'alignement de la caméra] .
Veuillez lire attentivement les instructions de  [1] pour effectuer
l'opération. Les parameétres de gravure doivent étre ajustés en fonction
de la puissance du laser. Le dessin ci - dessous montre les paramétres
de gravure pour un laser 20 + 1. Cliquer sur le bouton de vérification
des bords en bas a droite, ajuster la position du kraft, sassurer que la
trajectoire du mouvement de la téte laser est sur le kraft et est
symeétrique a gauche et a droite, en haut et en bas. Une fois la
position du kraft bien ajustée, cliquer sur le bouton [Start] .

Camera Calibration

be larger than 300*300mm. The
device will engrave the camera

X

1.Please place a light-colored, non-
textured engraving material (kraft
paper is recommended) in the center
of the engraving area. The size must

calibration alignment pattern on the
material, refer to the figure below.

2 Engraing paameters

Line—

Perwsar

Pawaril

Spacaiwan fwin]

-

12000

Figure 1

Apres la gravure des 5 marques d'alignement, cliquer sur [Capture]

@ Camera Calibration

x

Figure 2
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9.6. Consulter le score. Si le score est inférieur a 3 points, vous
pouvez cliquez sur [Complete] pour terminer la calibration de
la caméra. Si le score est supérieur a 3 points, veuillez suivre les
instructions de  [Figure 2] pour effectuer l'opération.

Comers Canticn, e

o
e
B
=]

Figure 1 Figure 2

e i@

il

9.7. Une fois la calibration achevée, revenir a la page principale du
logiciel et cliquer sur [Camera] en haut de la page pour
capturer l'image a l'intérieur de la plateforme de la machine.

File Settings op Help Contact Us

=2 x
Undo Redo anenge  Reflect  algn Camera | Freview Lol

I I | |
Précautions:

(1). Lors de l'utilisation de la fonction de la caméra, il est nécessaire
de sélectionner les coordonnées absolues pour I'utilisation
(comme illustré ci - dessous).

Absolute Coords v

Frame e

Start

Only engrave the selected shape

(2). Pendant l'utilisation de la caméra, veuillez ne pas déplacer manuelle-
ment les axes X et Y, sinon les coordonnées absolues seront perdues et
il y aura un écart dans la position de gravure ; Si vous avez déplacé
manuellement les axes X et Y, cliquer sur le bouton de réinitialisation



m Entretien de la machine

1. Nettoyage du double arbre central:

Fréquence recommandée de nettoyage: Un nettoyage tous les 500
heures ;

Méthode d'entretien: Aprés avoir nettoyé avec un chiffon imbibé
d'alcool, il est nécessaire d'ajouter de la graisse lubrifiante et de la
déposer sur l'axe optique. Pousser la poulie en va - et - vient pour
répartir uniformément la graisse lubrifiante (pour le choix de la graisse
lubrifiante, il est recommandé un niveau de graisse blanche de 2/3. En

2. Nettoyage de l'objectif de la caméra:

Fréquence recommandée de nettoyage: 1 fois par semaine ;
Outils de nettoyage: Tissu sans poussiere + éthanol absolu.
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3. Nettoyage du laser

Fréquence recommandée de nettoyage: 1 fois par semaine. Nettoyer
le ventilateur, la buse d'air et le miroir de protection au niveau de la
téte du laser.

Outils de nettoyage: Tissu sans poussiere, éthanol absolu, tournevis
cruciforme.

Ventilateur

#---Miroir de
| protection

o

4. Nettoyage de la plaque alvéolaire et du plancher

Fréquence recommandée de nettoyage: 1 fois par semaine ; Nettoyer
la plaque alvéolaire et du plancher ;
Outils de nettoyage: Tissu sans poussiere + éthanol absolu.



[eY=] s¢lection du logiciel

Vous pouvez choisir différents logiciels pour contréler le
Kraft en fonction de vos besoins :

8.1 Logiciel PC : Atomstack Studio (PC) et LightBurn 8.2 Application pour téléphone mobile: Atomstack (App) est le
8.1.1 Atomstack Studio (PC) : Atomstack Studio (PC) est un logiciel de controle mobile développé par ATOMSTACK en
logiciel de contréle développé par ATOMSTACK spécifiquement pour interne, spécifique a I’ATOMSTACK Kraft.

leurs produits, offrant une meilleure expérience utilisateur.

Avantages: Connexion facile, Fonctionnement simple, Contréle
Avantages: Gratuit, mises a jour en temps opportun, fonctionnement hors ligne, Base de données de matériaux prédéfinie, Surveil-
simple, base de données de plans de matériaux prédéfinis. lance de la température de I'eau en temps réel, Reprise de la

gravure apres une panne de courant.

8.1.2 Lightburn: LightBurn est un logiciel payant concu spécifiquement 8.3 Téléchargement du logiciel: » .
pour la mise en page, I'édition et le contréle des machines de découpe Pour obtenir I'adresse et les instructions de téléchargement du logiciel,
laser veuillez consulter : https://atomstack.com/pages/atomstack-studio-software

Avantages: Fonctionnalités puissantes, commandes de controle
complétes, bonne polyvalence, disponible en version d’essai.
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1. Lorsque l'interrupteur d'alimentation est activé, la machine ne répond pas ?

1.1 Vérifier si la clé USB - interrupteur est insérée.

2. Peut-on utiliser le logiciel LaserGRBL ?

2.1 En raison du taux de transfert de 460800, le logiciel LaserGRBL n'est pas compatible et ne peut pas étre traité en temps opportun.

3. Echec du mise au point automatique

3.1 Vérifier si le matériau a tester est placé en dehors de la plage de mise au point automatique de mesure. Il se peut qu'il n'ait pas touché l'interrupteur de fin de course inférieur ;
3.2 Veérifier si l'objet a tester est un matériau mou et si l'interrupteur de fin de course inférieur est coincé dans les trous de la plaque alvéolaire ;

3.3 #&Veérifier si les interrupteurs de fin de course supérieur et inférieur sont en panne.

4. Echec de la réinitialisation

4.1 Verifier si la fonction du mise au point automatique de I'axe Z est OK, car l'ordre de réinitialisation est de réinitialiser d'abord l'axe Z ;
4.2 Veérifier si les interrupteurs de fin de course des axes X et Y sont en panne ;
4.3 Vérifier si les axes X et Y peuvent se déplacer normalement lorsqu'ils sont déplacés.

5. Méthodes de levée des erreurs (Atomstack Studio)

Indications d'erreur Méthodes de levée / d'exclusion

HardLimit =1 Vérifier si les limites des axes X, Y et Z ont été déclenchées

AbortCycle =3 Ce code signifie de cliquer sur arréter la gravure, pas besoin de lever l'erreur

ProbeFailContact =5 Vérifier si l'interrupteur de fin de course inférieur de I'axe Z a été déclenchée ou sl est anormal

HomingFailPulloff =8 Vérifier si les moteurs et les interrupteurs de fin de course des axes X et Y sont normaux

HomingFailApproach = 9 Vérifier si les moteurs et les interrupteurs de fin de course des axes X et Y sont normaux

MachineTiltAlarm = 11 Ayerﬁissgment d‘inc\ina\"son) replacer la plateforme de la machine a I'horizontal ou redémarrer la machine. Si il y a un écran, cliquer sur fermer la fenétre
d'indication pour lever l'alerte

FlameDetected = 12 Détection des flammes déclenchée, redémarrer la machine
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DoorOpen =13

Anomalie de la détection d'ouverture de la boite, fermer la porte de la boite ou vérifier si l'interrupteur de fin de course de la porte de la boite est normal.

SafelLock = 14 Vérifier si la clé USB-verrouillage est insérée ou sl est en panne.

BleOpen =17

Ouvrir le bluetooth, appuyer longuement sur le bouton de commutation du voyant rouge-bleu pendant 5 secondes pour lever |'alerte.

m Contactez-nous

Service client:

pour une politique de garantie détaillée, veuillez visiter notre site officiel :

www.atomstack.com
pour l'assistance technique et le service, veuillez envoyer un e-mail :
support@atomstack.com

Vous pouvez également contacter les revendeurs locaux pour tout
probléeme.

Fabricant:
Shenzhen atomstack technologies co., Itd.

Code postal: 518172
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Adresse:

17éme étage, batiment 3A, phase I, parc intelligent, n°76, avenue B Aohe,

Rue B Aolong, quartier de Longgang, S tres réel, batiment G, plan GU,
Chine.

Scanner le code QR :

numériser avec un lecteur de code QR/scanner de codes-barres ou une
application de codes-barres avec scanner
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m Istruzioni di sicurezza

Sicurezza Prima di Tutto (Importante)

Prima di qualsiasi operazione del prodotto, 'operatore deve leggere e comprendere a fondo tutte le istruzioni, le precauzioni di sicurezza e le procedure operative fornite. Il rispetto di tutte
le misure di sicurezza specificate & obbligatorio per garantire la sicurezza di tutto il personale, I’'integrita dell’apparecchiatura e la protezione dell’ambiente.

Uso previsto: Questo prodotto & progettato esclusivamente per il taglio e I'incisione laser di materiali designati. Sono disponibili diversi modelli per soddisfare requisiti specifici dell’utente. L'azienda non
puo essere ritenuta responsabile per eventuali perdite o danni derivanti dall’uso improprio del prodotto, definito come qualsiasi operazione al di fuori dell’uso previsto o in violazione delle Istruzioni di
Sicurezza.

1. Sicurezza del Laser

| laser sono classificati in diverse classi di sicurezza in base al loro livello di pericolo potenziale. La Classe 1 rappresenta il rischio piti basso, mentre la Classe 4 rappresenta il rischio pit alto. La Food and

Drug Administration (FDA) degli Stati Uniti afferma che i laser di Classe 4 possono comportare un "rischio immediato per la pelle e per gli occhi dall’esposizione al fascio diretto o riflesso" e possono

anche presentare un rischio di incendio.

© |n una macchina laser di Classe 1, il modulo laser & completamente racchiuso all’interno di un involucro protettivo durante il funzionamento, per prevenire I'esposizione dell’'uomo a radiazioni
superiori ai limiti della Classe 1. L'involucro protettivo & dotato di interruttori di sicurezza a interblocco. Se I'involucro viene aperto durante il funzionamento, questi interblocchi fermeranno
immediatamente e automaticamente il dispositivo laser.

AVVISO: Qualsiasi tentativo di disabilitare il sistema di interblocco di sicurezza (funzione di rilevamento apertura porta), aprire la piastra inferiore o rimuovere coperture o componenti esterni &

strictamente proibito. Tali azioni attiveranno un blocco protettivo, rendendo il dispositivo inoperabile e riclassificando il laser a Classe 4. In questo stato non autorizzato, la radiazione laser diffusa pud

fuoriuscire attraverso qualsiasi apertura, esponendo a livelli di laser Classe 4, con rischio immediato e grave di lesioni oculari e cutanee e pericolo di incendio.

© La macchina laser di Classe 4 e progettata e certificata solo per uso professionale. Gli operatori sono obbligati a implementare e seguire protocolli di sicurezza rigorosi e standard di settore per
garantire un funzionamento sicuro.

& Attenzione
Se si utilizza una macchina laser di Classe 1, seguire le precauzioni di sicurezza

B NON OPERARE il prodotto se sono state rimosse coperture protettive, pannelli o componenti. Operare la macchina in queste condizioni espone il sistema laser interno e comporta il rischio di gravi
lesioni personali.
B NON OPERARE il laser quando I'involucro protettivo & aperto o sollevato. L'involucro deve essere completamente chiuso durante il funzionamento. La manomissione del meccanismo di interblocco di
sicurezza dell’involucro protettivo & strictamente proibita.
B NON posizionare magneti vicino o intorno agli interruttori di interblocco di sicurezza. Cid pud compromettere la funzione protettiva, causando un malfunzionamento degli interblocchi e I'esposizione
a radiazioni laser pericolose.
B Per garantire un funzionamento sicuro e risultati di lavorazione ottimali, & fortemente raccomandato utilizzare esclusivamente i parametri di incisione e taglio forniti da AtomStack. Per 'elenco
completo dei materiali applicabili e dei relativi parametri consigliati, consultare la pagina ufficiale di supporto al prodotto:
https://atomstack.com/pages/product-support
In caso di dubbi sull'idoneita di un materiale specifico per il dispositivo, contattare il servizio clienti all’indirizzo support@atomstack.com
prima dell’'uso.
W Questo prodotto & progettato e testato per essere conforme ai seguenti standard internazionali di sicurezza laser:
© American National Standard for Safe Use of Lasers (ANSI Z136.1-2022)
© International Electrotechnical Commission Standard (IEC 60825-1:2014)
© Standard Europei (EN 60825-1:2014/A11:2021)
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A Attenzione

Se si utilizza una macchina laser di Classe 4, seguire attentamente le precauzioni di sicurezza:

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

M| utilizzo di questo prodotto & strettamente riservato a personale professionalmente formato. Deve essere formalmente designato un Responsabile della Sicurezza Laser (LSO). Tutte le operazioni
devono essere eseguite dal LSO o sotto la sua diretta supervisione.

I LSO ¢ responsabile di condurre valutazioni complete dei rischi laser, di stabilire solide misure di controllo della sicurezza, di garantire la sicurezza degli operatori e di limitare rigorosamente I'accesso
all'area di rischio di radiazioni laser al solo personale autorizzato.

B Prima di qualsiasi operazione, il personale deve conoscere la classificazione dei laser, le loro applicazioni e i rischi associati. Inoltre, in un ambiente di lavoro, il personale deve ricevere una formazione
completa sulla sicurezza dei prodotti laser di Classe 4, come previsto dallo standard ANSI Z136.1. Il datore di lavoro e pienamente responsabile della fornitura di tale formazione obbligatoria.

W Non utilizzare il prodotto se sono stati rimossi coperchi, pannelli o componenti di protezione. L utilizzo della macchina in tali condizioni espone il sistema laser interno e comporta un rischio di gravi
lesioni personali.

M Durante il funzionamento del prodotto, I'operatore deve indossare occhiali di protezione laser certificati che blocchino la specifica lunghezza d’onda del laser (ad es. 455 = 15 nm, 1064 = 5 nm;
consultare i parametri del prodotto per i dettagli).

Non inserire mani o altre parti del corpo nell'area di lavorazione, evitare qualsiasi esposizione degli occhi e della pelle alla radiazione laser diretta o diffusa e non guardare mai direttamente il raggio laser in
nessuna circostanza.

M Se ['involucro protettivo pud essere completamente chiuso con il materiale posizionato all'interno dell’area di lavoro, & necessario assicurarsi che rimanga chiuso durante tutta la lavorazione e verificare
che la funzione “rilevamento apertura porta” sia abilitata nel software AtomStack per attivare il sistema di interblocco di sicurezza. In questo modo, se I'involucro protettivo viene aperto durante il
funzionamento, il laser si arrestera immediatamente e automaticamente.

M Se l'involucro protettivo non pud essere completamente chiuso a causa di materiali di grandi dimensioni, accessori o altri motivi, deve essere istituita un’Area Laser Controllata sotto la diretta
supervisione del LSO. L'accesso a tale area ¢ strettamente limitato; tutto il personale deve indossare i dispositivi di protezione individuale (DPI) richiesti prima di entrare.

Procedura di emergenza per ustioni da laser

Per ustioni lievi: Raffreddare immediatamente la zona interessata con acqua corrente pulita. Dopo il raffreddamento, puo essere applicata una medicazione sterile per ustioni. Consultare un professionista
sanitario per un‘adeguata cura della ferita.

Per ustioni gravi o esposizione oculare: Cercare immediatamente assistenza medica presso |'ospedale pil vicino. Non applicare pomate o creme a ustioni gravi se non su indicazione di un medico.
Informare il medico che la lesione & stata causata da un laser, specificando la lunghezza d’'onda e la durata dell'impulso, se note.

M £ strettamente vietato utilizzare questo prodotto in spazi pubblici o in qualsiasi altro luogo in cui possano essere presenti persone non autorizzate, inclusi i bambini.

M | 'accesso all'area di radiazione laser deve essere rigorosamente limitato a professionisti autorizzati e formati, muniti di tutti i DPI richiesti.

B Per garantire un funzionamento sicuro e ottenere risultati ottimali, € fortemente consigliato utilizzare esclusivamente i parametri di incisione e taglio forniti da AtomStack.

Per I'elenco completo dei materiali compatibili e dei parametri consigliati, consultare la pagina di supporto ufficiale del prodotto:

https://atomstack.com/pages/product-support

Se si hanno dubbi sulla compatibilita di un materiale con il proprio dispositivo, & necessario contattare il servizio clienti all’indirizzo support@atomstack.com

per conferma prima dell’'uso.

M La lavorazione di materiali altamente riflettenti (ad es. acciaio inox, rame) presenta un elevato rischio di radiazione laser riflessa, che puo causare gravi danni all’apparecchiatura. Se possibile, evitare
I'uso di tali materiali. Se il loro impiego & inevitabile, il laser deve essere correttamente messo a fuoco e la superficie del materiale trattata (ad es. annerita) per ridurre la riflettivita, poiché la mancata
adozione di tali misure aumenta significativamente il rischio di riflessione pericolosa del fascio.
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2. Sicurezza chimica

Il dispositivo utilizza un raggio laser ad alta densita per irradiare il materiale da tagliare o incidere, riscaldando la superficie e vaporizzando il materiale senza bruciarlo. Tuttavia,
alcuni materiali possono rilasciare fumi o gas tossici e nocivi ad alte temperature. E quindi necessario adottare precauzioni per la sicurezza chimica durante la lavorazione dei
materiali.

Seguire le seguenti precauzioni di sicurezza:

B Restrizioni sull'uso dei materiali: E strettamente vietato utilizzare questo dispositivo per lavorare materiali contenenti PVC, vinile o altri composti a base di cloro. Quando
sottoposti a taglio laser, tali materiali rilasciano gas altamente corrosivi e tossici, che costituiscono un rischio significativo per la salute del personale e possono causare gravi
danni ai componenti interni dell’apparecchiatura. Eventuali danni derivanti dalla lavorazione di materiali proibiti non sono coperti dalla garanzia.

B Divieto di incisione o taglio di materiali non identificati: La vaporizzazione o fusione di molti materiali, tra cui PVC, policarbonato e altre materie plastiche, comporta un
rischio significativo di rilascio di fumi e gas tossici, mettendo in pericolo sia la salute dell'operatore sia I'integrita dell’apparecchiatura.

B Si consiglia I'uso del prodotto con il purificatore AtomStack. In caso di utilizzo del purificatore, verificare e mantenere regolarmente i filtri per garantirne il corretto
funzionamento.

3. Sicurezza antincendio

Non lasciare il dispositivo Tenere i materiali
incustodito durante il
funzionamento.

Pericolo
Leggere attentamente i seguenti avvisi e suggerimenti:

® Prevenzione incendi nell'ambiente di lavoro: Non conservare materiali combustibili (come carta o altre sostanze organiche) o solventi volatili (come alcol, benzina, ecc.)
vicino all'apparecchiatura. E obbligatorio tenere a portata di mano un estintore. Assicurarsi di ventilare adeguatamente I'area di lavoro in modo che i fumi vengano evacuati
tempestivamente.

® Rischio di fiamma durante il taglio: Alcuni materiali (come acrilico, MDF, ecc.) possono prendere fuoco facilmente a elevate temperature. Monitorare continuamente
I'operazione. Se si osserva una fiamma, interrompere immediatamente la lavorazione e spegnerla.

@ Pulizia dell'apparecchiatura: Pulire regolarmente residui e detriti all'interno del dispositivo di taglio per prevenire un aumento del rischio di incendio dovuto all'accumulo
€CCessivo.

® Conoscenza della sicurezza antincendio: Familiarizzare con le procedure di sicurezza antincendio.

@ Attrezzature antincendio: Dotare I'area di lavoro di dispositivi per I'estinzione degli incendi, inclusi estintori a CO2 e sprinkler, e effettuare regolari ispezioni e manutenzione.
Gli estintori a CO2 devono essere sempre disponibili, e tutto il personale deve essere addestrato al loro utilizzo.

® Sorveglianza durante il funzionamento: Non lasciare il prodotto incustodito mentre € in funzione. Se il dispositivo funziona con impostazioni errate, rimane incustodito a
lungo o si verifica un guasto meccanico o elettrico, pud scaturire un incendio.

® Posizionamento sicuro: Assicurarsi che il prodotto sia collocato e utilizzato in luoghi difficiimente accessibili ai bambini.
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4, Sicurezza elettrica

/N Avvertenza Leggere attentamente i seguenti avvisi e suggerimenti:
® Collegamento alla rete elettrica: Utilizzare I'alimentatore fornito con il dispositivo e assicurarsi che la presa di corrente sia dotata di messa a terra.
@ Sicurezza elettrica: Non rimuovere pannelli né toccare componenti elettronici mentre il dispositivo € alimentato, per evitare il rischio di scosse elettriche.

5. Regolamenti generali per la sicurezza operativa

O\ Avvertenza Seguire i seguenti principi operativi:

® [spezione prima dell’'uso: Prima di utilizzare 'apparecchiatura, leggere attentamente questa dichiarazione di sicurezza e il manuale utente, comprendendo tutti gli avvisi di
sicurezza e le procedure operative. Prima di ogni utilizzo, verificare che I'apparecchiatura non presenti danni o anomalie. In caso di problemi, interrompere I'uso fino alla
riparazione.

® Requisiti dell’'ambiente di lavoro: Mantenere I'area di lavoro pulita e priva di materiali infiammabili o esplosivi. L'apparecchiatura deve essere posizionata su una superficie
piana e stabile per evitare incidenti dovuti a movimenti involontari.

® Protezione dell’apparecchiatura: Non smontare o modificare I'apparecchiatura o la sua struttura senza autorizzazione, in particolare il sistema laser o il sistema operativo.
Assicurarsi che il dispositivo venga utilizzato nello stato originale di progettazione. Non utilizzare la macchina con componenti rimossi: la rimozione di parti puo esporre il
sistema laser e danneggiare I'apparecchio.

® Monitoraggio continuo: L'apparecchiatura deve essere sempre supervisionata durante il funzionamento per garantirne il corretto funzionamento. Non lasciare la macchina
incustodita per evitare incidenti.

6. Dichiarazione di non responsabilita e avvisi
6.1 Dichiarazione di non responsabilita: Questo prodotto non & un giocattolo e non € adatto a bambini di eta inferiore ai 15 anni. Non permettere ai bambini di toccare il
modulo laser. Usare I'apparecchiatura con cautela se sono presenti bambini.

6.2 Avviso: Questo prodotto include un modulo laser. Scansionare il codice QR presente nel manuale utente per accedere al manuale completo e alle istruzioni e avvisi piu
aggiornati. Leggere attentamente il documento prima dell’'uso per comprendere i propri diritti legali, responsabilita e istruzioni di sicurezza. L'utente accetta di assumersi la
piena responsabilita per il proprio comportamento e per tutte le conseguenze derivanti. L'utente si impegna a utilizzare il prodotto solo per scopi legali e ad accettare tutti i
termini di questo documento e le politiche o linee guida stabilite da Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd.

6.3 Responsabilita legale: L'utente comprende e accetta che, salvo fornire informazioni originali della fabbrica (inclusi, ma non limitati a, targhetta, numero di serie, ecc.), file di
incisione o taglio, parametri di configurazione del software utilizzato, informazioni sul sistema operativo, video del processo di incisione o taglio e i passaggi operativi prima del
verificarsi del guasto, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. potrebbe non essere in grado di identificare la causa del danno o fornire assistenza post-vendita.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. non sara responsabile per eventuali perdite derivanti da un uso improprio da parte dell’utente.

Non smontare la macchina senza la guida del personale tecnico dell’azienda.

6.4 Altri: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. si riserva il diritto all'interpretazione finale di questo documento e si conforma alla legge.
Shenzhen AtomStack Technologies Co,, Ltd. si riserva il diritto di aggiornare, modificare o terminare i termini senza preavviso.
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Dichiarazione della FCC:

Questo dispositivo & conforme alla parte 15 delle norme FCC. Il funzionamento é soggetto alle seguenti due condizioni:

(1)Questo dispositivo non deve causare interferenze dannose e (2) deve accettare qualsiasi interferenza ricevuta, comprese le interferenze che possono causare un funzionamento indesiderato.
Attenzione: cambiamenti o modifiche non espressamente approvati dalla parte responsabile della conformita potrebbero invalidare il diritto dell'utente a utilizzare 'apparecchiatura.

Nota: questa apparecchiatura € stata testata e ritenuta conforme ai limiti per i dispositivi digitali di Classe B, ai sensi della Parte 15 delle Norme FCC. Questi limiti sono concepiti per fornire una
protezione ragionevole contro le interferenze dannose in un'installazione residenziale. Questa apparecchiatura genera, utilizza e puo irradiare energia a radiofrequenza e, se non installata e utilizzata
in conformita alle istruzioni, puo causare interferenze dannose alle comunicazioni radio. Tuttavia, non vi & alcuna garanzia che non si verifichino interferenze in una particolare installazione. Se questa
apparecchiatura causa interferenze dannose alla ricezione radiofonica o televisiva, verificabili spegnendo e riaccendendo I'apparecchiatura, si consiglia all'utente di provare a correggere l'interferenza
adottando una o piu delle seguenti misure:

1. Riorientare o riposizionare I'antenna ricevente.

2. Aumentare la distanza tra lapparecchiatura e il ricevitore.

3. Collegare I'apparecchiatura a una presa di corrente appartenente a un circuito diverso da quello a cui € collegato il ricevitore.
4. Rivolgersi al rivenditore o a un tecnico radio/TV esperto per ricevere assistenza.

Dichiarazione FCC sull'esposizione alle radiazioni:

Questa apparecchiatura & conforme ai limiti di esposizione alle radiazioni FCC stabiliti per un ambiente non controllato. Questa apparecchiatura deve essere installata e utilizzata a una distanza minima
di 20 cm tra il radiatore e il corpo.

Il rispetto di queste istruzioni contribuisce a garantire un utilizzo sicuro ed efficace dell'attrezzatura.
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Unidad principal Laser Tubo de escape Abrazadera de

manguera

—— T~
- D I -

. .

Phillips screwdriver

Bomba de proteccion contra

Tablero con nucleo Tarjeta de calibracion
incendios activa de panal (para el posicionamiento de
calibracién de la camara)
Cable USB dos en uno Cable de

adaptador

alimentacion de corriente

Pafio sin polvo Cables de conexion

de la bomba de aire
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Pelicula de distancia focal Manguera
fija

Llave USB de

Llave hexagonal
arranque

en L H2/H1,5/H2,5

©_ ]

Cable de conexion de la

Unita USB
bomba contra incendios




m Acerca de AtomStack Kraft

© LASER MODE SELECTOR

Seleccion del modo laser (luz azul/luz infrarroja/luz roja y azul); Questa funzione & applicabile alla versione
20+1,2W; Mantenga pulsado 5 segundos para restablecer la configuracién de red

@ AUTO FOCUS

Haga clic en el boton y el laser se autoenfocara en la posicidn actual

© ALARM Luz indicadora de estado de la maquina

@ EMERGENCY Encendido/apagado/parada por corte de corriente en caso de emergencia

© AIR ASSIST Conector de alimentacion de la bomba de aire para bombas de proteccién contra incendios activa
O POWER Conector de alimentacién kraft

@ AIR TUBE Manguera a la bomba de aire de proteccion contra incendios activa
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@ COMPUTER

Para conectar a un ordenador

© SCREEN Para conectar al Control Panel (no de serie, se adquiere por separado)

@ USB DRIVE Puede utilizarse con el Control Panel para trabajar sin conexién o para actualizar el firmware.
® UsB KEY La unidad principal puede funcionar cuando esté insertada la llave USB.

® ACCESSORY Se utiliza para conectar mandriles, rodillos, cintas transportadoras, etc.

® FIRE SAFETY

Conector de alimentacion de la bomba de agua para bombas de proteccién contra incendios activa

@ EXHAUST HOSE PORT

Instalacién de la manguera de escape

® CAMERA

Se utiliza para grabar y puede posicionarse con mayor precision.
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Ajuste el tensor con el tornillo de ajuste de la correa @) (afloje en el sentido contrario a las agujas del

© TENSIONER POSITIONING SCREW reloj, apriete en el sentido de las agujas del reloj).

Ajuste la tension de la correa con el tornillo de fijacion del tensor @ (afloje en sentido contrario a las

@ BELT ADJUSTMENT SCREW agujas del reloj, apriete en el sentido de las agujas del reloj).

© MANUAL FOCUSING La altura del laser puede ajustarse manualmente mediante una perilla
@ LED LIGHT TUBE Funcionamiento de la cdmara auxiliar
6 X-AXIS MOTOR Movimiento del eje X

(@ P« ¥ Guia de Desembalaje

1. Retire la espuma de fijacion y los accesorios

Staffe fisse
sinistra e destra

Nota: -

Scansionare il codice QR o visitare la ' ®oon

pagina di supporto

https://atomstack.com/pages/prod-

uct-support pour obtenir le tutoriel Retire la espuma de polietileno de fijacion @ Utilizzare un cacciavite H2.5 per rimuovere le
vidéo. y el plastico de burbujas @ staffe di fissaggio sinistra e destra, spostare

I'asse X in avanti e rimuovere la schiuma ©
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2. Instalacion del laser

ssso] |
®

=m [©]

El puerto en el laser debe encajar con el tornillo en el control deslizante

Enchufe el cable y la manguera del Idser  Apriete los tornillos moleteados
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3. Instalacién del tubo de escape

Convogliare il condotto verso I'esterno
oppure collegarlo a un filtro dell’aria.

- Prima di convogliare il condotto all’esterno, assicurarsi che non influisca sui vicini o sulle aree pubbliche.
- Se all'interno vengono rilevati odori forti o fumo, si prega di verificare eventuali anomalie nel condotto di ventilazione e, se necessario,
controllare il filtro dell’aria.

4. Comprobacién previa al encendido

Conecte el adaptador de corriente.

1
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Inserte la llave USB

%] |

e =
o @eoe

Conecte al ordenador mediante un cable USB, inserte la memoria USB (la memoria USB debe estar conectada cuando se utiliza
la aplicacion movil).

]

e ==
o @eoe
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Enchufe la bomba de aire y conecte el cable de alimentacién de la bomba contra incendios en la unidad principal.

o Puerto de llenado de agua

73 Posicion de grabado

Interruptor/Perilla
de ajuste del caudal de aire

Puerto de conexion

de la bomba de aire

o Visualizacion del 9 Puerto de conexion de la
volumen de agua bomba contra incendios

Puerto de conexion
de manguera

A Cuando el tiempo de grabado es superior a 10h, necesita encender la bomba A Los tamafios de los terminales de los dos cable no son del mismo tamafio, preste atencion para
de aire, ajustar el interruptor de la bomba de aire a la posicion de grabado @, distinguir entre ellos.
para evitar que el espejo de proteccion y la boquilla de aire del laser se Quando il livello dell'acqua della pompa antincendio scende al di sotto del segno “L”, rimuovere il tappo
obstruyan. in gomma dell’apertura di riempimento e aggiungere acqua purificata nel serbatoio fino al segno “H”,

per garantire il corretto funzionamento dell’apparecchiatura.

Pulse el botén de encendido para encender el laser, antes de utilizarlo, es necesario cerrar la puerta antes de realizar las operaciones de
grabado y corte, de lo contrario el l&ser no podra funcionar correctamente.

0 Inicie para operar
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m Descripcion de las luces Indicadoras del estado del producto

S EREEE Después de encender la alimentacion: "O" significa apagado; "-" significa encendido (la luz indicadora permanece
encendida en rojo)
Pulsacion corta para @) Seleccionar luz azul
seleccionar la fuente laser . . .
() : . L ] Seleccionar luz infrarroja
LASER (Questa funzione & applicabile
9 MODE alla versione 20+1,2W) (] Seleccionar luz rojay azul (azul + luz infrarroja)
SELECTOR ) -
Mantenga pulsado durante 5 segundos para entrar en el modo de configuracion de red, la luz verde
.5 parpadea. Cuando suena con un pitido el zumbador, la luz indicadora vuelve al color anterior a la configu-
S racion de red cuando esta ha finalizado.
La luz verde permanece encendida: modo normal ) )
e P @ | Luzverde: luz del laser encendida
9 o La luz amarilla permanece encendida: modo de Luz indicado-
ALARM conexién con accesorios de expansion o ra de estado o ' ‘
del laser o Luz roja: laser encendido, ventilador en
® La luz roja permanece encendida: la maquina esta funcionamiento
averiada, y suena un pitido
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m Descripcion de funciones

1. Funcién de cambio entre la luz roja y azul

1.1 Cambio entre botones fisicos

Después de encender la maquina y conectarla al software (Light-
Burn, AtomStack Studio), la luz por defecto es azul, el botén fisico es
azul, si necesita cambiar a la luz infrarroja, pulse el botdn fisico para
encenderla, es decir, cambiar a la luz infrarroja, y el LightBurn enviara
el cddigo correspondiente:
[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserLevel:0] Luz azul;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] Luz infrarroja;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2,LaserLevel:0] Luz roja y azul,

1.2 Funcién de cambio automatico de luz roja y azul por software
1.2.1 La funcion de cambio de luz roja y azul del software se puede
realizar actualmente en AtomStack Studio, lightburn, lightburn se
realiza por macro comando, consulte el manual de instrucciones del
software K2lightburn para las operaciones especificas;

1.2.2 Funcioén de control de luz roja y azul de AtomStack Studio

(1) Diagrama esquematico de la ubicacion de configuracion
correspondiente

Laser Type

Blue light IR

(2) Caso de prueba para las combinaciones de luz roja y azul de
AtomStack Studio
1)Instrucciones de grabado con luz infrarroja

Dual light
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(A) Abra el software AtomStack Studio, seleccione "File", haga
clic en "Import images" para abrir la pagina de archivos, a
continuacion, seleccione la ubicacién donde se almacenan las
imagenes de grabado, seleccione las imagenes de grabado,
haga clic en abrir para completar la importacion de imagenes.

1 settings

New

Open project

[ 2

(B) Haga clic con el boton izquierdo del raton en la imagen (como se
muestra en la siguiente figura) Mode: seleccione el modo Jarvis (los
pardmetros restantes estan configurados de forma predeterminada).
a. Punto de inicio del grabado: seleccione current position

b. Engraving Mode: seleccione IR (es decir, grabado con luz infrarroja)
c. Power (%): Ajuste 100

d. Speed (mm/min): Ajuste 3000

e. Line spacing (mm): Ajuste: 0,02

f. Engraving direction: Seleccione Horizontal

g. Engraving mode: Seleccione Bidirection engraving

h. Mueva el laser hacia el objeto grabado para el enfoque automatico.
i. Después de enfocar, haga clic en Frame para patrullar los bordes y
determinar la posicion de grabado.

j. Haga clic en Start para comenzar el grabado.
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(3) Para seleccionar el grabado con luz azul, la operacion es diferente
que la de la luz infrarroja en el Engraving Mode: seleccione Blue light,
se puede cambiar al grabado con luz azul, el resto de los pardmetros
de grabado de acuerdo con los parametros del software puede ser;
(4) Alternancia de luz roja y azul en muiltiples capas (por ejemplo,
laser 20+1, grabado con luz infrarroja, corte con luz azul en acrilico de
3 mm)

(5)Consulte el método del grabado con luz infrarroja, importe la
imagen y configure los pardmetros;

1) Haga clic en la lista de funciones de la izquierda, haga clic en
Insert, seleccione Rectangle y dibuje un rectdngulo del tamafio de la
imagen grabada; También puede cambiar el tamafio del rectangulo
ajustando las dimensiones.

W 67.3 o' H 496

Size(mm)

2) Ajuste los pardmetros de corte de la capa rectangulo, como se
muestra en la siguiente figura:

Engraving Mode
[ oot — 1

=13
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(6) Haga que las dos capas se superpongan:

1) Haga clic en Select;
2) Seleccione las dos capas juntas;

3) Haga clic en Align y haga clic una vez tanto en Reflect horizontally

como en Reflect vertically, es decir, las dos capas se superponen;

3

4) Después de enfocar, haga clic en Frame para patrullar los bordes,

determine la ubicacion del grabado, haga clic en Start para empezar a
grabar y, por Ultimo, espere a que termine de grabar y cortar.




2. Funcién de deteccion de apertura

2.1 Notas:

2.1.1La deteccién de apertura se controla mediante interruptor de
limite. Si falla uno de los interruptores de limite, falla la funcion de
deteccién de apertura;

2.1.2 La maquina debe colocarse de forma nivelada y sin inclinacion;
2.1.3 Tras abrir la tapa, puede utilizar el enfoque automético, pero no
puede empezar a grabar, si quiere seguir grabando tiene que cerrar la
tapa.

2.2. Cémo utilizar la funcién de deteccidn de caja abierta

2.2.1 Cuando se abre la tapa, se activa la funciéon de deteccion de
apertura, la maquina deja de funcionar, cuando se cierra la tapa, la
maquina puede volver a funcionar;

2.2.2 Cuando se abre la tapa, suena el zumbador y el software del PC
tiene las siguientes indicaciones;

Target, tuffer size fourd

. 168
+ 1, B0 MAC=48-27-F2-1E-43-40]
[WSC:Nedo=kF:Z201=Ergravar_41068: IP=152 100, 4. 1:Statiecd
un=0HAC= dA—-ZT-E2-1E-23-40]

ok
[M5G:Check deor]
[M5G:FrevimmsFame:1

2.2.3 Si ha adquirido una pantalla, mostraré las siguientes indica-
ciones:

ns abnormally
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3. Advertencia de inclinacion

3.1 Método de operacién:

3.1.1 Haga clic para activar la funcién, dngulo entre la maquina y el
plano horizontal, 15 ° < dngulo del plano horizontal <20 ° activacion
de la funcion: la maquina deja de funcionar automéaticamente, suena

3.2 Hay dos modos para desactivar la alarma:

3.2.1 Sin pantalla: La alarma se desactiva automaticamente cuando
la maquina vuelve a estar nivelada.

3.2.2 Con pantalla: Pulse "Close" en la pantalla para desactivar la
alarma.

4. Deteccién de llamas y extincién activa

4.1 Notas:

4.1.1 Cuando se utiliza en exteriores, la luz del sol puede provocar
facilmente que la funcién se active de forma incorrecta, por lo que se
recomienda utilizarse en interiores;

4.1.2 La desactivacion/activacion de la funcién de deteccion de llama se
controla por la pantalla/app;

4.1.3 Al cortar la placa MDF, la funcion de deteccion de llama debe estar
desactivada, de lo contrario se produciran falsas alarmas.

4.2 Método de operacion:



4.2.1 En el proceso de mecanizado, cuando se activa la alarma de
llama, suena el zumbador, el dispositivo automatico de extincion de
incendios se pone en marcha inmediatamente, el eje Z se eleva
automaticamente al lugar mas alto, la boquilla de aire rociard agua en
el area del punto de deteccién de alarma 30*30 mm durante 5
segundos, y luego deja de rociar agua, la bomba de aire descarga aire
durante aproximadamente 1min, la pantalla indica "Flame detected,
please restart the machine after eliminating danger"; (La pantalla
debe adquirirse por separado)

Flame detected,

ine after eliminat

4.2.2 Apague la maquina y vuelva a encenderla para un uso normal.

5. Grabado continuo en corte de electricidad

5.1 Notas:

5.1.1 La funcion de reanudar el grabado después de un corte de energia

estd desactivada de forma predeterminada en la fabrica, si no se
adquiere una pantalla, es necesario activar o desactivar esta funcion a

través de la app/AtomStack Studio, y ejecutarla a través de la app (Siga el

manual de instrucciones de la app);

5.1.2 El motor se bloqueara cuando se active la funcion Reanudar
grabado;

5.1.3 Asegurese de que la maquina de grabado y el objeto a grabar
después de un corte de energia se mantienen libres de despla-
zamiento, de lo contrario causara una desviacion en el grabado;
5.1.4 Tenga cuidado de no enchufar o desenchufar el cable HDMI al
analizar los archivos durante el proceso de reanudacion de grabado,
de lo contrario tendréd que reiniciar la maquina para lograr esta
funcién;

5.1.5 Asegurese de que "Auto-home on startup” esta desactivado, de
lo contrario afectard al uso normal de la funcién de reanudacion de
grabado.

20 LBl +990 e O X B2 B aw L0 S0 SH-H:

B Device settings for GRBL - LightBum 1.1.03 ? s
| _Basic Sercing: | ceode  Additionsl Setcings
) Warking Size Origin Laser Offset I Axis Control
— O Enable I axis
Width 400.0m & () O Enable pointer offset BB Beverse I direction
Beight 400.0m % @) X 0.00m 3 T 0.00mm 4 @ Relative I maves oaly

O Optinize I maves
Seanning Difset Adjust Other options
O Enable Scanning 0ffset Adjustment & ic

1

Speed Line Shift Initial Offzet

OB Fast Whitespace Scan
0o

5.2 Cémo utilizar la pantalla para controlar la funcién de reanudar
el grabado después de un corte de energia (debe adquirir la
pantalla por su propia cuenta)

5.2.1. Haga clic en "reanudar el grabado después de un corte de
energia’ para activar la funcién, el laser volverd automaticamente al
punto inicial de la maquina, le indicara que el motor esta bloqueado;



% Resume Engraving

5.2.2 Seleccion del archivo de grabado

grid alignment test .gc

5.2.3.Utilice el controlador de la pantalla tactil para mover el laser a
la posicién a grabar, como se muestra en la Figura 1 a continuacion;
5.2.4. Haga clic en Enfoque automético, consulte la Figura 2 a
continuacion;

5.2.5. Haga clic en "Establecer como esquina inferior izquierda" para
establecer la posicién actual como posicidn inicial, como se muestra
en la Figura 3 a continuacion;

5.2.6.Haga clic en "Iniciar", después de analizar el archivo, la maquina
comenzara a grabar automaticamente, como se muestra en la Figura
4 a continuacion;

1 Set = bottom lef

[F Set e cornar poire
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5.2.7 Cuando se produce un corte de energfa durante el proceso de
grabado, cuando la maquina esta encendida, indica "hay trabajo de
grabado pendiente de completar”, haga clic en "Aceptar”, la maquina
analizara las coordenadas, después de finalizar el andlisis, la maquina
continuara grabando la parte pendiente desde el punto donde se
corto la energia.

6. Posicionamiento asistido

6.1 Notas:
6.1.1 La calibracién de posicionamiento asistido se puede realizar a
través de la pantalla fuera de linea, la app y AtomStack Studio;

6.1.2 Si no se mueve la maquina ni se desmonta el ldser, no es necesario

repetir el posicionamiento, pero si se desmonta el Idser o se mueve la
maquina, es necesario volver a posicionarla para que sea precisa;
6.1.3 Cuando lightburn exporta un archivo .gc, es necesario seleccionar
la posicién actual -y establecer la esquina inferior izquierda como
punto de inicio- para posicionar con precision;

200 gaady
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6.2 Calibracion del posicionamiento asistido con el software
AtomStack Studio

6.2.1 Se puede activar/desactivar o calibrarse dentro del software
AtomStack Studio, empezando por el cursor en forma de cruz (el
area es 500*284 mm después de la activacién).

6.2.2 La funcion de posicionamiento de la luz azul se puede
seleccionar en AtomStack Studio, en este caso, utilice el punto de
encendido de la luz azul como punto inicial (en este caso, el rea
es 500 * 320 mm)

6.2.3 El uso en LightBurn se sincroniza automaticamente al
activarlo y desactivarlo.

@ Blue light

6.3 Calibracion de posicionamiento asistido mediante pantalla (se
adquiere por separado)
6.3.1. Seleccione el laser "Red cross" y la luz de cruz se encenderg;

% Resume Engraving

@ Pesitioning mode
Blue light Red cross
it Red cross positioning correction »

+ Cross red light always on
<< »

6.3.2.Haga clic en el simbolo del tridngulo después de "Red cross
positioning correction” para entrar en la pagina de calibracion, como
se muestra en la figura siguiente. A continuacién, vuelva a pulsar el
boton "Mark current position” y el laser empezara a grabar la cruz;

Mark current position

6.3.3. Observe la desviacién entre la posicion marcada y el laser
cruzado, y si hay desviacion, proceda al siguiente paso de calibracion;
6.3.4 Haga clic en los botones arriba, abajo, izquierda y derecha para
mover el ldser en cruz a la posicion marcada tanto como sea posible
(valor de error <1mm), haga clic en "OK" después de la calibracién;
6.3.4 Haga clic en los botones arriba, abajo, izquierda y derecha para
mover el ldser en cruz a la posicion marcada tanto como sea posible
(valor de error <1mm), haga clic en "OK" después de la calibracién;

Unit: rmm

6.4 Uso de la funcién de posicionamiento asistido con LightBurn
Cuando la funcion de posicionamiento asistido esté activada, el
software LightBurn también esta activado por defecto. Cuando utilice
LightBurn para grabar y cortar, utilice el cursor en cruz como punto
inicial.
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7. Enfoque automatico

7.1 Notas:

Al utilizar un mandril, un rodillo o grabar/cortar objetos irregulares (por
ejemplo, guijarros), materiales blandos (por ejemplo, papel de oficina,
papel de estraza, tela de cachemira, tela vaquera), se recomienda
enfocar manualmente utilizando una pelicula de distancia focal fija;
7.2 Método de operacion:

Para utilizar el boton fisico para el enfoque automatico, mueva el laser
hacia el objeto que desea grabar y, a continuacion, busque el boton
fisico de enfoque automatico (como se muestra en la figura a continu-
acién) en la maquina y pulselo para completar el enfoque automatico;

7.2.1 Método de control del enfoque automético de Lightburn

a) Abra lightburn, busque la consola, haga clic con el boton derecho del
ratén en MacroQ y aparecera una ventana;

b) Introduzca [ESP500] en Macro contents y haga clic en OK para
completar la configuracion;
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7.2.2 Método de enfoque de la pantalla (debe adquirir la pantalla por
su cuenta)

(1). Haga clic en "Iniciar grabado", seleccione el archivo que desea
grabar y entre en la pagina de grabado;

(2). Mueva la palanca de enfoque del laser hacia el objeto que desea
grabar, haga clic en "Focus" y espere unos 11 segundos para que se
complete el enfoque automatico.

_— e ]

W Frame
18] Mave ta center point
#J Set as bottom left

[]] Set as center point

8. Enfoque manual

8.1 Gire la tuerca de enfoque del cabezal laser hasta que la boquilla
de aire se baje justo encima del bloque de enfoque de 40 mm.




9. Uso de la camara

9.1. Abra el software de grabado AtomStack Studio y acceda a la
interfaz principal.

9.2. Haga clic en Add Device, aparecera una ventana emergente, haga
clic en Next step en ella.

9.3. Cuando aparezca de nuevo la ventana emergente (la siguiente
figura), significa que el ordenador se ha conectado correctamente a
la maquina, haga clic en Finish para completar la conexion.

*

¥

-

Davice added successfully

9.4. Haga clic en el botén [Camara] de la interfaz del software del PC,
seleccione el modelo de cdmara: Camara G1 o Camara GO (GO cuando
el ordenador no esta equipado con camara).

R R

# Add Device |
& Camera
Current Position
Layer
Sta t ” I camera GO 2 ~ |
Frame
Ninlv annroua the ealartad chana
amera
Conneact the device to the computer using a data cable. 1
=
Can't find the device? HHH

Test
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9.5. Haga clic en el botén [Calibrar alineacién de la cdmaral, lea
cuidadosamente la indicacion de [1] para operar, ajuste los paramet-
ros de grabado de acuerdo con el vataje del laser, la siguiente figura
muestra los pardmetros de grabado del laser 20+1, haga clic en el
boton de patrulla de bordes en la esquina inferior derecha, ajuste la
posicion del papel kraft, para asegurarse de que la trayectoria de
movimiento del cabezal l&ser esté en el papel kraft y sea simétrica

Camera Calibration x & Engraving parameter
Line-

1.Please place a light-colored, non-
textured engraving material (kraft
paper is recommended) in the center Speedimmjmin] [
of the engraving area. The size must
be larger than 300*300mm. The
device will engrave the camera
calibration alignment pattern on the Spasaimn fwin) 12000

material, refer to the figure below.
- .

Figural Figura2

Parwer (%) &0

Powar®] 0

Una vez grabadas las 5 marcas de alineacion, haga clic en [Capture].

= Camera Calibration x
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9.6. Compruebe la puntuacién, si la puntuacion es inferior a 3
puntos, puede hacer clic en [Complete] para completar la
calibracion de la cdmara, si la puntuacion es superior a 3 puntos,
siga las indicaciones de la [Figura 2] para operar.

Tre s e st e rigres e
sy, T oo

Figura 1 Figura 2

9.7. Una vez finalizada la calibracion, vuelva a la pagina de inicio
del software y haga clic en [Camera] en la parte superior de la
pagina para capturar las imagenes en la maquina.

B Semnp Gop e Comsale

Notas:

(1). Cuando utilice la funcién de camara, deberd seleccionar las
coordenadas absolutas que desea utilizar (como se muestra en la
figura a continuacion).

.
Start

Frame

Ornily engrave the selected shape

(2). No mueva los ejes X e Y manualmente durante el uso de la camara,

de lo contrario se perderdn las coordenadas absolutas, provocando que
la posicién de grabado se desvie; Si ha movido manualmente los ejes X
eY, haga clic en Restablecer y vuelva a tomar la fotografia;



m Mantenimiento de la maquina

1. Limpieza de nucleos de doble eje

Frecuencia de limpieza recomendada: Mantenimiento cada 500 horas;
Modo de mantenimiento: después de limpiar con un pafio con alcohol,
debe aplicar la grasa lubricante y aplicarla en el eje dptico, empuje la
polea hacia adelante y hacia atrés para presionar la grasa lubricante
uniformemente (estandar de seleccién de grasa lubricante, se
recomienda la de color blanco del nivel 2/3, se recomiendan el nivel 2
para entornos de baja temperatura por debajo de 15°C, y se recomien-
da el nivel 3 para entornos por encima de 15°C).

2. Limpieza del objetivo de la camara

Frecuencia de limpieza recomendada: 1 semanas/veces;
Utiles de limpieza: pafio sin polvo + etanol anhidro.

3. Limpieza del laser

Frecuencia de limpieza recomendada: 1 vez/semana, limpie el
ventilador, la boquilla de aire y el espejo de proteccién del cabezal
|aser;

Herramientas de limpieza: pafio sin polvo, etanol anhidro, destornilla-
dor Phillips.

Ventilador

1 .
s .
g

+----Espejo de
| proteccion

4. Limpieza de tablero con nucleo de panal y placa base

Frecuencia de limpieza recomendada: 1 semanas/veces;

Limpie el tablero con nucleo de panal y la placa base: Utiles de limpieza: pafio

sin polvo + etanol anhidro.
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m Seleccion de Software

Puoi scegliere diversi software per controllare il Kraft in base
alle tue esigenze:

8.1 Software per PC: Atomstack Studio (PC) e LightBurn

8.1.1 Atomstack Studio(PC): Atomstack Studio (PC) & un software di
controllo sviluppato da ATOMSTACK appositamente per i loro
prodotti, che offre una migliore esperienza utente.

Vantaggi: Gratuito, aggiornamenti tempestivi, funzionamento
semplice, database del piano dei materiali preimpostato.

%)

8.1.2 Lightburn: LightBurn e un software a pagamento progettato
specificamente per il layout, l'editing e il controllo delle macchine da
taglio laser.

Vantaggi: Funzioni potenti, comandi di controllo completi, buona
versatilita, disponibile per la prova.
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8.2 App per telefoni cellulari: Atomstack (App) ¢ il software di
controllo mobile sviluppato da ATOMSTACK, specifico per
ATOMSTACK Kraft.

Vantaggi: Connessione facile, funzionamento semplice,
controllo offline, database dei materiali preimpostato, monitor-
aggio della temperatura dell'acqua in tempo reale, ripresa
dell'incisione dopo un'interruzione di corrente.

4

8.3 Download del software:

Per l'indirizzo e le istruzioni per il download del software, fare
riferimento a: https://atomstack.com/pages/atomstack-studio-soft-
ware



Q&A

1. Después de encender el interruptor de alimentacion, ;la maquina no funciona?

1.1 Compruebe que la llave USB estd insertada.

2. ;Se puede utilizar el software LaserGRBL?

2.1 Debido a la tasa de baudios de 460800, el software LaserGRBL no procesa a tiempo y no es compatible.

3. Error de enfoque automatico

3.1 Compruebe si el material a medir esté situado fuera del rango de enfoque de la medicion automatica y no estéd tocado el interruptor de limite inferior;
3.2 Compruebe si el material a medir es un material blando y si el interruptor de limite inferior esta en el orificio del tablero con nucleo de panal;
3.3 Compruebe si los interruptores de limite superior e inferior estan averiados.

4. Error del restablecimiento

4.1 Compruebe si la funcién de enfoque automatico del eje Z estd bien, porque segun la secuencia de restablecimiento, se restablece primero el eje Z;
4.2 Compruebe si los interruptores de limite de los ejes X e Y no estén averiados;
4.3 Mueva los ejes X e Y para ver si se mueven correctamente.

5. Solucién de de errores (Atomstack Studio)

Indicacién de error Solucién

HardLimit =1 Compruebe si los interruptores de limite de los ejes X, Yy Z se estan activados

AbortCycle =3 Este codigo aparece por el clic en Detener grabado, no es necesario solucionarlo

ProbeFailContact =5 Compruebe si los interruptores de limite inferior del eje Z estan activados o funcionan de forma anormal

HomingFailPulloff =8 Compruebe si los motores de los ejes X e Y y los interruptores de limite son normales

HomingFailApproach = 9 Compruebe si los motores de los ejes X e Yy los interruptores de limite son normales

MachineTiltAlarm = 11 A\arma. de inclinacion. Ponga la maquina para que esté nivelada o reinicie la maquina, si hay una pantalla, puede hacer clic en Cerrar en la ventana de aviso para
desactivar la alarma

FlameDetected = 12 Deteccion de llama activada. Reinicie la maquina
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DoorOpen =13 Deteccion de apertura anormal. Cierre la puerta, o compruebe si el interruptor de limite de la puerta es normal

SafelLock = 14 Compruebe si la cerradura USB esté conectada o si funciona mal

BleOpen =17 Cuando el Bluetooth esta activado, mantenga pulsado el boton de cambio entre las luces roja y azul durante 5 segundos para desactivarlo

m Contactenos

Servizio clienti:

Per una politica di garanzia dettagliata, visitare il nostro ufficiale
websito: www.atomstack.com

Per supporto tecnico e assistenza, inviare un'e-mail a:
support@atomstack.com

Per qualsiasi problema puoi anche contattare i rivenditori locali.

Fabbricante:
Shenzhen atomstack technologies co., Itd.

CAP: 518172
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Indirizzo:

17° piano, edificio 3A, fase II, parco intelligente, n. 76, Baohe Avenue,
Baolong Street, distretto di Longgang, Shenzhen, Guangdong, Cina.

Scansiona il codice QR:

Scansiona con lettore di codici QR/scanner di codici a barre o
qualsiasi app con scanner
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m Instrucciones de seguridad

Seguridad Ante Todo (Importante)

Antes de cualquier operacién del producto, el operador debe revisar y comprender minuciosamente todas las instrucciones, precauciones de seguridad y procedimientos operativos. El
cumplimiento de todas las medidas de seguridad especificadas es obligatorio para garantizar la seguridad de todo el personal, la integridad del equipo y la proteccién del medio ambiente.
Uso previsto: Este producto estd disefiado exclusivamente para corte y grabado laser de materiales designados. Hay varios modelos disponibles para satisfacer requisitos especificos del usuario. La
empresa no se hace responsable de ninguna pérdida o dafio derivado del uso indebido del producto, definido como cualquier operacién fuera de su uso previsto o en violacion de las Instrucciones de
Seguridad.

1. Seguridad laser

Los l&seres se clasifican en varias clases de seguridad segun su nivel de peligro potencial. La Clase 1 representa el riesgo més bajo, mientras que la Clase 4 representa el méas alto. La Administracion de

Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA) indica que los laseres de Clase 4 pueden presentar un “peligro inmediato para la piel y los ojos por exposicion al haz directo o reflejado”, y también

pueden constituir un riesgo de incendio.

© MdAquinas laser Clase 1: El modulo laser estd completamente encerrado dentro de una carcasa protectora durante la operacion para evitar la exposicion humana a radiacion mas alla de los limites
de Clase 1. La carcasa protectora esta equipada con interruptores de enclavamiento de seguridad. Si la carcasa se abre durante la operacién, estos enclavamientos detendran inmediatamente y
autométicamente el dispositivo laser.

ADVERTENCIA: Cualquier intento de desactivar el sistema de enclavamiento de seguridad (funcion de deteccion de apertura de puerta), abrir la placa inferior o retirar cualquier cubierta o componente

externo estd estrictamente prohibido. Tales acciones activaran un bloqueo de proteccién, dejando el dispositivo inoperable y reclasificando simultdneamente el Idser como Clase 4. En este estado no

autorizado, la radiacion laser difusa escaparé por cualquier apertura, exponiendo a niveles de laser de Clase 4, lo que representa un riesgo inmediato y grave de lesiones oculares y cutédneas severas,

asi como de incendio.

© Maquinas laser Clase 4: Disefiadas y certificadas para uso profesional inicamente. Los operadores estan obligados a implementar y adherirse a protocolos de seguridad estrictos segun los
estandares de la industria para garantizar un funcionamiento seguro.

& Precaucion
Precauciones para el uso de una maquina laser Clase 1

B NO OPERAR el producto si se han retirado cubiertas, paneles o componentes de proteccion. Operar la maquina en estas condiciones expone el sistema |dser interno y representa un riesgo de
lesiones graves.
B NO OPERAR el laser cuando la carcasa protectora esté abierta o levantada. La carcasa debe estar completamente cerrada durante la operacién. Esta estrictamente prohibido manipular el
mecanismo de enclavamiento de seguridad de la carcasa protectora.
B NO colocar imanes cerca o alrededor de los interruptores de enclavamiento de seguridad. Esto puede comprometer la funcion protectora, causando que los enclavamientos fallen y exponiendo al
usuario a radiacion laser peligrosa.
B Para garantizar un funcionamiento seguro y obtener resultados éptimos, se recomienda utilizar exclusivamente los pardmetros de grabado y corte proporcionados por AtomStack. Para la lista
completa de materiales aplicables y configuraciones recomendadas, consulte la pagina oficial de soporte del producto:
https://atomstack.com/pages/product-support
En caso de duda sobre la idoneidad de un material especifico para su dispositivo, consulte con nuestro equipo de atencidn al cliente en support@atomstack.com
antes de operar el equipo.
B Este producto estd disefiado y probado para cumplir con los siguientes estandares internacionales de seguridad laser:
© Norma Nacional Americana para el Uso Seguro de Léseres (ANS| Z136.1-2022)
© Norma de la Comision Electrotécnica Internacional (IEC 60825-1:2014)
© Normas Europeas (EN 60825-1:2014/A11:2021)
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A Precaucion . Lo
Precauciones para el uso de una maquina laser Clase 4

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION

M La operacién de este producto esta estrictamente restringida a personal profesionalmente capacitado. Se debe designar formalmente un Oficial de Seguridad Laser (LSO) calificado. Todas las
operaciones deben realizarse por el LSO o bajo su supervision directa.

EI LSO es responsable de realizar evaluaciones completas de riesgos laser, establecer medidas de control de seguridad sélidas, garantizar la seguridad del operador y restringir estrictamente el acceso a la
zona de riesgo de radiacion laser al personal no capacitado.

B Antes de operar el producto, el personal debe estar familiarizado con la clasificacién de los laseres, sus aplicaciones y los riesgos asociados. Ademas, en un entorno laboral, el personal debe recibir una
formacion completa sobre seguridad de productos laser de Clase 4, segun lo estipulado en la norma ANSI Z136.1. El empleador asume la responsabilidad total de proporcionar esta formacién obligatoria.
B No opere el producto si se han retirado cubiertas, paneles o componentes de proteccion. Operar la maquina en estas condiciones expone el sistema laser interno y presenta un riesgo de lesiones
graves.

M Al operar este producto, el operador debe usar gafas de seguridad laser certificadas que bloqueen la longitud de onda correspondiente (por ejemplo, 455 = 15 nm, 1064 + 5 nm; consulte los
parametros del producto para més detalles). Nunca coloque las manos ni ninguna parte del cuerpo en el rea de procesamiento, evite toda exposicion de los ojos y la piel a la radiacién laser directa o
dispersa, y no mire nunca directamente al haz laser.

M Si |a carcasa de proteccidn puede cerrarse completamente con el material dentro del area de trabajo, asegurese de que permanezca completamente cerrada durante todo el procesamiento y verifique
que la funcion de “deteccion de apertura de puerta” esté activada en el software AtomStack para habilitar el sistema de enclavamiento de seguridad. Esto garantiza que si la carcasa se abre durante la
operacion, el laser se detenga inmediatamente y automaticamente.

B Si |a carcasa de proteccién no puede cerrarse completamente debido a materiales sobredimensionados, accesorios u otras razones, se debe establecer una Zona Controlada de Léser bajo la
supervision directa del LSO. El acceso a esta zona estd estrictamente limitado; todo el personal debe usar el equipo de proteccidn personal (EPP) requerido antes de ingresar.

B Procedimiento de emergencia para quemaduras por laser:

Quemaduras leves: Enfriar inmediatamente la zona afectada con agua corriente limpia. Después del enfriamiento, se puede aplicar un aposito estéril para quemaduras. Consulte a un profesional de la
salud para el cuidado adecuado de la herida.

Quemaduras graves o exposicion ocular: Buscar atencion médica inmediata en el hospital mas cercano. No aplique ungtientos ni cremas en quemaduras graves salvo indicacion de un profesional de la
salud. Informe al médico que la lesion fue causada por un laser, indicando la longitud de onda y duracion del pulso, si se conocen.

B | a operacion de este producto estd estrictamente prohibida en espacios publicos o en cualquier lugar donde pueda haber personal no autorizado, incluidos los nifios.

M El acceso a la zona de radiacion laser debe estar estrictamente limitado a profesionales autorizados y capacitados, que usen todo el equipo de proteccion personal (EPP) requerido.

B Para garantizar un funcionamiento seguro y obtener resultados 6ptimos, se recomienda usar exclusivamente los pardmetros de grabado y corte proporcionados por AtomStack. Para la lista completa de
materiales aplicables y configuraciones recomendadas, consulte la pagina oficial de soporte del producto:

https://atomstack.com/pages/product-support

En caso de duda sobre la idoneidad de un material especifico para su dispositivo, consulte con nuestro equipo de atencién al cliente en support@atomstack.com

antes de operar el equipo.

M El procesamiento de materiales altamente reflectantes (por ejemplo, acero inoxidable, cobre) presenta un riesgo elevado de radia  reducir la reflectividad, ya que no implementar estas medidas
aumenta significativamente el riesgo de reflexion peligrosa del haz.
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2. Seguridad quimica
El dispositivo utiliza un haz laser de alta densidad para irradiar el material a cortar o grabar, de manera que se calienta la superficie del material y se vaporiza sin quemarse. Sin

embargo, algunos materiales pueden liberar humo o gases toxicos y nocivos a altas temperaturas. Por lo tanto, se requieren precauciones de seguridad quimica durante el
procesamiento de materiales.

Siga las siguientes precauciones de seguridad:

B Restricciones de uso de materiales: Esta estrictamente prohibido utilizar este dispositivo para procesar materiales que contengan PVC, vinilo u otros compuestos a base de
cloro. Al ser sometidos a corte laser, estos materiales liberan gases altamente corrosivos y toxicos, que representan riesgos significativos para la salud del personal y pueden
causar dafios graves a los componentes internos del equipo. Cualquier dafio derivado del procesamiento de materiales prohibidos queda explicitamente excluido de la
cobertura de garantia.

B Prohibicién de grabar o cortar materiales no identificados: La vaporacién o fusion de muchos materiales, incluyendo pero no limitado a PVC, policarbonato y otros
plasticos, presenta un riesgo significativo de liberacién de humo peligroso y gases tdxicos, poniendo en peligro la salud del operador y la integridad del equipo.

B Se recomienda utilizar el producto con el Purificador AtomStack. Si se usa un purificador, revise y mantenga los filtros regularmente para asegurar el correcto funciona-
miento del purificador.

3. Seguridad contra incendios
No deje el dispositivo Mantenga los materiales

desatendido mientras combustibles alejados del
esta en funcionamiento. dispositivo.

Peligro - . .
Lea atentamente las siguientes advertencias y recomendaciones:

@® Prevencion de incendios en el drea de trabajo: No almacene materiales combustibles (como papel u otras sustancias organicas) ni solventes volatiles (como alcohol,
gasolina, etc.) cerca del equipo. Mantenga un extintor accesible. Asegurese de que el area de trabajo esté bien ventilada para que el humo se expulse a tiempo.

@® Riesgo de llama durante la corte: Algunos materiales (como acrilico, MDF, etc.) pueden prenderse fuego facilmente a altas temperaturas. Monitoree la operacion de forma
continua. Si aparece una llama, detenga inmediatamente el procesamiento y apaguela.

@ Limpieza del equipo: Limpie regularmente los residuos y restos dentro del dispositivo de corte para prevenir un mayor riesgo de incendio debido a acumulacion excesiva.

® Conocimiento de seguridad contra incendios: Familiaricese con las normas y procedimientos de seguridad contra incendios.

@ Equipamiento de extincion: Equipe su espacio de trabajo con equipos de extincion de incendios, incluyendo extintores de CO, y rociadores, y realice inspecciones y
mantenimiento regular de los mismos. Los extintores de CO, deben estar siempre disponibles, y todo el personal debe estar capacitado en su uso.

@ Supervision durante la operacion: No deje el producto sin supervision mientras esté en funcionamiento. Si el producto funciona con errores de configuracion o se deja sin
supervision por un tiempo prolongado, o si ocurre un fallo mecanico o eléctrico, se podria provocar un incendio.

@ Ubicacion segura del equipo: Asegurese de que el producto esté colocado y utilizado en lugares poco frecuentados por nifios.
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4. Seguridad eléctrica

/\ Advertencia | ¢ atentamente las siguientes advertencias y recomendaciones:
® Conexion eléctrica: Utilice el adaptador de corriente proporcionado con el dispositivo y asegurese de que el enchufe tenga conexion a tierra.
® Seguridad eléctrica: No retire ningin panel ni toque componentes electrénicos mientras el dispositivo esté encendido, para evitar el riesgo de descarga eléctrica.

5. Normas generales de operacion segura

/N Advertencia Siga los siguientes principios operativos:

® [nspeccion previa al uso: Antes de operar el equipo, lea detenidamente esta declaracion de seguridad y el manual del usuario, y comprenda todas las advertencias de
seguridad y procedimientos operativos. Antes de cada uso, verifique si el equipo presenta dafios o anomalias. Si se detecta algun problema, detenga el uso del equipo
hasta que sea reparado.

® Requisitos del entorno de trabajo: Mantenga el &rea de trabajo limpia y asegurese de que no haya materiales inflamables o explosivos. El equipo debe colocarse sobre una
superficie plana y estable para evitar accidentes operativos causados por movimientos.

® Proteccion del equipo: No desmonte ni modifique el equipo ni su estructura sin autorizacidn, especialmente el sistema laser o el sistema operativo. Asegurese de que el
dispositivo se use en su condicion de disefio original. No opere la maquina con componentes retirados, ya que esto podria exponer el sistema l&ser y dafiar la maquina.

® Supervision continua: El equipo debe estar siempre supervisado durante su operacion para garantizar que funcione correctamente. No deje la méquina desatendida para
evitar accidentes.

6. Descargo de responsabilidad y advertencias

6.1 Descargo de responsabilidad: Este producto no es un juguete y no es adecuado para nifios menores de 15 afios. No permita que los nifios toquen el médulo Iaser. Utilice
el equipo con precaucion en presencia de nifios.

6.2 Advertencia: Este producto incluye un moédulo laser. Escanee el codigo QR en el manual de usuario para acceder al manual completo y a las Ultimas instrucciones y
advertencias. Lea este documento cuidadosamente antes de usar el producto para comprender sus derechos legales, responsabilidades e instrucciones de seguridad. El
usuario acepta asumir la responsabilidad total por su comportamiento y todas las consecuencias resultantes. El usuario se compromete a usar el producto Unicamente para
fines legales y a aceptar todos los términos de este documento, asi como todas las politicas o directrices emitidas por Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd.

6.3 Responsabilidad legal: Usted entiende y acepta que, salvo que proporcione informacion original de fabrica (incluyendo, pero no limitado a, la placa de identificacion,
numero de serie, etc.), archivos de grabado o corte, pardmetros de configuracién del software utilizado, informacion del sistema operativo, videos del proceso de grabado o
corte y los pasos de operacion antes de que ocurriera la falla, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. podria no poder determinar la causa del dafio ni ofrecer servicio
postventa.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. no se hace responsable de pérdidas derivadas de uso incorrecto por parte del usuario.

No desmonte la maquina sin la guia del personal técnico de la empresa.

6.4 Otros: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. se reserva el derecho a la interpretacion final de este documento y cumple con la ley.
Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. se reserva el derecho de actualizar, modificar o finalizar los términos sin previo aviso.
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Declaracion de la FCC:

Este dispositivo cumple con la seccién 15 de las Normas de la FCC. Su funcionamiento esta sujeto a las dos condiciones siguientes:

(1) (1)Este dispositivo no puede causar interferencias dafiinas y (2) este dispositivo debe aceptar cualquier interferencia recibida, incluida aquella que pueda causar un funcionamiento no
deseado.

Advertencia: Los cambios o modificaciones no aprobados expresamente por la parte responsable del cumplimiento podrian anular la autoridad del usuario para operar el equipo.

Nota: Este equipo ha sido probado y cumple con los limites para dispositivos digitales de Clase B, seguin la Parte 15 de las Normas de la FCC. Estos limites estan disefiados para proporcionar una
proteccién razonable contra interferencias perjudiciales en instalaciones residenciales. Este equipo genera, utiliza y puede radiar energia de radiofrecuencia y, si no se instala y utiliza de acuerdo con
las instrucciones, puede causar interferencias perjudiciales en las comunicaciones por radio. Sin embargo, no se garantiza que no se produzcan interferencias en una instalacion especifica. Si este
equipo causa interferencias perjudiciales en la recepcion de radio o television, lo cual puede determinarse encendiéndolo y apagandolo, se recomienda al usuario que intente corregir la interferencia
mediante una o mas de las siguientes medidas:

1. Reoriente o reubique la antena receptora.

2. Aumente la separacion entre el equipo y el receptor.

3. Conecte el equipo a una toma de corriente de un circuito diferente a aquel al que esté conectado el receptor.
4. Consulte al distribuidor o a un técnico de radio/TV experimentado para obtener ayuda.

Declaracién de exposicion a la radiaciéon de la FCC:

Este equipo cumple con los limites de exposicion a la radiacion de la FCC establecidos para entornos no controlados. Debe instalarse y utilizarse a una distancia minima de 20 cm entre el radiador y el
cuerpo.

Seguir estas instrucciones ayuda a garantizar un uso seguro y eficaz del equipo.

127



m Contenuto della confezione

—_— T, o |
| v
Ay N
q oos J e
Unita principale Modulo laser Tubo di scarico Fascette stringitubo Lente di focalizzazione Tubo flessibile
—-—-"""“\ |‘
— > H 0 J

Phillips screwdriver Pompa aria per Pannello alveolare Carta di calibrazione Chiave di attivazione USB Chiavi a brugola
estinzione incendi attiva (per la calibrazione della esagonalia L
telecamera) H2/H1,5/H2,5
CavoUSBaY Cavo di alimentatore Panno per la pulizia Cavo di collegamento Cavo di collegamento Unidad USB

alimentazione per la pompa aria per la pompa antincendio
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m Presentazione di AtomStack Kraft

@ LASER MODE SELECTOR

Selettore modalita laser (blu/infrarosso/blu e rosso); Esta funcion es aplicable a la version 20+1,2 W;
Tenere premuto per 5 secondi per ripristinare le impostazioni di rete

@ AUTO FOCUS

Premendo il tasto, il laser esegue la messa a fuoco automatica nella posizione corrente

© ALARM Spia di stato della macchina

@ EMERGENCY Interruttore di accensione/spegnimento/arresto di emergenza
© AIR ASSIST Presa di alimentazione per la pompa aria antincendio

@ POWER Presa di alimentazione Kraft

@ AIR TUBE Tubo flessibile di collegamento per la pompa aria antincendio
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@ COMPUTER

Connessione al computer

© SCREEN Connessione al Control Panel (accessorio opzionale, da acquistare separatamente)
@ UsB DRIVE Utilizzabile con il Control Panel per lavorare offline o per aggiornare il firmware

® UsB KEY Inserire la chiave USB per attivare l'unita principale.

® ACCESSORY Per il collegamento a mandrino, rullo, nastro trasportatore, ecc.

® FIRE SAFETY

Presa di alimentazione per la pompa acqua della aria antincendio

@ Connettore per il tubo di scarico

Installazione del tubo di scarico

@ Camera

Per l'acquisizione immagini, consente un posizionamento pil preciso.
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Regola la tensione del tenditore, da utilizzare in combinazione con la vite di regolazione della cinghia @

@ TENSIONER POSITIONING SCREW (ruotare in senso antiorario per allentare, in senso orario per stringere)

Regola la tensione della cinghia, da utilizzare in combinazione con la vite di fissaggio del tenditore @)

@ BELT ADJUSTMENT SCREW (ruotare in senso antiorario per allentare, in senso orario per stringere)
© MANUAL FOCUSING Ruotare la manopola per regolare manualmente |'altezza del laser.

O LED LIGHT TUBE LLavoro con telecamera ausiliaria.

@ X-AXIS MOTOR Aziona il movimento dell'asse X.

(@ P« N Istruzioni per il disimballaggio

1. Rimuovere la schiuma di protezione e gli accessori

Staffe fisse
sinistra e destra

Nota:
Puede escanear el codigo QR o acceder
a la pagina de soporte del sitio web
(https:/fatomstack.com/pages/product- Rimuovere la schiuma di Utilice un destornillador H2.5 para quitar los
support) para obtener tutoriales en video polietilene @e la schiuma espansa & soportes de fijacién izquierdo y derecho, mueva

el eje X hacia adelante y retire la espuma ©
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2. Installazione del modulo laser

ssso] |
®

2 = (O]

Allineare le fessure sul modulo laser con le viti della slitta

Collegare il cavo del modulo laser Serrare la vite zigrinata
e il tubo flessibile
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3. Installazione del tubo di scarico

Conduzca el conducto hacia el
exterior o conéctelo a un filtro de aire.

- Antes de ventilar el conducto al exterior, asegurese de que no afecte a los vecinos ni a las zonas publicas.
- Si se detectan olores fuertes o humo en el interior, verifique si hay alguna anomalia en el conducto de ventilacién e inspeccione el filtro
de aire si es necesario.

4. Controlli pre-accensione

Collegare I'alimentatore.

1

1

133



Inserire la chiave USB

%] :

e =
o @eoe

Collegare il computer tramite cavo USB e inserire una chiavetta USB (necessaria per |'utilizzo dell'app mobile)

]

e ==
o @eoe
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Collegare i cavi di alimentazione della pompa aria e della pompa antincendio all'unita principale.

o Bocchetta di riempimento acqua

Impostazione incisione

Interruttore/manopola qi . o Connettore pompa aria
regolazione del flusso d'aria
o Indicatore livello acqua Connettore pompa
antincendio

Connettore tubo

flessibile
Per incisioni superiori a 10 ore, attivare la pompa aria impostandola | due connettori hanno dimensioni diverse, prestare attenzione a non confonderli.
sullimpostazione incisione @) per evitare lostruzione della lente protettiva del Cuando el nivel de agua de la bomba de extincion descienda por debajo de la marca “L, retire el tapén
laser e dell'ugello. de goma de la abertura de llenado y rellene el tanque con agua purificada hasta la marca “H”, para

garantizar el correcto funcionamiento del equipo.

Accendere ['unita premendo l'interruttore di accensione. Prima di utilizzare il laser, chiudere il coperchio, altrimenti il laser non
funzionera correttamente.

VY i poroperre
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o EMERGENCY | A dispositivo alimentato: "O" indica spento; "-" indica acceso (spia rossa fissa)
Premere brevemente per . Selezionare luce blu
selezionare la sorgente laser - -
() - ) o Selezionare luce infrarossa
LASER (Esta funcién es aplicable a la
9 MODE versiéon 20+1,2 W) . Selezionare luce blu e rossa (luce blu + luce infrarossa)
SELECTOR : e . : i
Tenere premuto per 5 secondi per accedere alla modalita di configurazione della rete, la spia verde
() lampeggia. Un segnale acustico ("bip") indica il completamento della configurazione di rete, la spia torna
s al colore precedente.
Spia verde fissa: modalita normale . . .
P . @ | Spia verde: emissione laser attiva
o | spia gialla fissa: modalit: ) ) Spia di stato
9 ALARM pia gialla fissa: modalita accessori esterni e del modulo . A
@ | Spiarossa fissa: guasto alla macchina, viene emesso laser Y Spia rossa: modulo laser alimentato,
un segnale acustico di avviso. ventola in funzione
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m Descrizione delle funzioni

1. Funzione di commutazione luce blu/rossa

1.1 Commutazione tramite pulsante fisico

Con la macchina accesa e il software collegato (LightBurn, AtomStack
Studio), l'impostazione predefinita & la luce blu. Il pulsante fisico si
illumina di blu. Per passare alla luce infrarossa, premere il pulsante
fisico finché non si illumina di rosso. LightBurn visualizzera il codice
corrispondente:

[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserLevel:0] Luce blu;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] Luce infrarossa;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2,LaserLevel:0] Luce blu e rossa.

1.2 Commutazione automatica luce blu/rossa tramite software
1.2.1 Attualmente, la commutazione automatica tramite software e
possibile con AtomStack Studio e LightBurn. In LightBurn, la
commutazione avviene tramite macro. Per maggiori dettagli,
consultare il manuale d'uso di LightBurn per K2.

1.2.2 Controllo della luce blu/rossa in AtomStack Studio

(1) lllustrazione della posizione delle impostazioni

[ ] oo

Laser Type

Blue light IR

Dual light
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(2) Esempi di combinazioni di luce blu/rossa in AtomStack
Studio

1)Procedura per l'incisione con luce infrarossa

(A) Aprire AtomStack Studio, selezionare "File", quindi "Import
images". Selezionare limmagine da incidere e fare clic su "Apri".
[Fiie |1

New

Settings

Open project

|
2

(B) Fare clic con il tasto sinistro del mouse sullimmagine (vedi
immagine sotto). Mode: selezionare Jarvis (gli altri parametri rimango-
no quelli predefiniti).

a. Punto di partenza incisione: selezionare "current position”

b. Engraving Mode: selezionare "IR" (luce infrarossa)

c. Power (%) :impostare 100

d. speed (mm/min) :impostare 3000

e. Line spacing (mm) :impostare 0,02

f. Engraving direction: selezionare "Horizontal"

g. Engraving mode: selezionare "Bidirection engraving"

h. Posizionare il laser sull'oggetto da incidere ed eseguire la messa a
fuoco automatica.

i. Dopo la messa a fuoco, fare clic su "Frame" per verificare il posiziona-
mento dellincisione.

j. Fare clic su "Start" per avviare l'incisione.
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(3) Per l'incisione con luce blu, la procedura & la stessa dell'incisione
con luce infrarossa, tranne per la "Modalita incisione" che deve essere
impostata su "Blue light". Gli altri parametri di incisione possono
essere regolati in base alle esigenze;

(4) Utilizzo di piu livelli per alternare luce blu e rossa (ad esempio, con
un laser 20+1, incisione con luce infrarossa e taglio con luce blu su
acrilico da 3 mm)

(5) Seguire la procedura per l'incisione con luce infrarossa, importare
limmagine e impostare i parametri.

1) Fare clic su "Insert" nella lista delle funzioni a sinistra, quindi
selezionare "Rectangle” e disegnare un rettangolo delle stesse
dimensioni dellimmagine da incidere. E anche possibile regolare le
dimensioni del rettangolo tramite le misure.

W 67.3 g H 496

Size(mm)

2) Impostare i parametri di taglio per il livello del rettangolo, come
mostrato nellimmagine sottostante.

- [0}

Engraving Mode
[ oot — 1

=13
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(6) Sovrapporre i due livelli:
1) Fare clic su "Select";
2) Selezionare entrambi i livelli;

3) Fare clic su "Align" e poi su "Reflect horizontally" e "Reflect vertically"

per sovrapporre i due livelli.

S |_| X ma v wes

3

o

4) Dopo la messa a fuoco, fare clic su "Frame" per verificare il
posizionamento, quindi fare clic su "Start" per avviare il processo.
Attendere il completamento dell'incisione e del taglio.




2. Funzione di ispezione di disimballaggio

2.1Avvertenze:

2.1.1La funzione di rilevamento apertura coperchio e controllata da
finecorsa. Se un finecorsa non funziona, la funzione di rilevamento
apertura coperchio non sara attiva.

2.1.2 La macchina deve essere posizionata su una superficie piana e
stabile.

2.1.3 Con il coperchio aperto, € possibile utilizzare la messa a fuoco
automatica, ma non é possibile avviare l'incisione. Per continuare
lincisione, & necessario chiudere il coperchio.

2.2.Come utilizzare la funzione di ispezione di disimballaggio

2.2.1 Aprendo il coperchio, si attiva la funzione di rilevamento apertura
coperchio e la macchina si ferma. Chiudere il coperchio per riprendere il
funzionamento.

2.2.2 Aprendo il coperchio, viene emesso un segnale acustico e il
software visualizza un messaggio di avviso.

Turget bubfer clze faond

10
- & B0: T Cwdf-E7-12-1H-63-AD
DB Mok 1 B0 L Ergrassar 44089 1P=LE2 14E, 4. LsBvarLocll
eo=44-27-EE-18- 13-4 1

2.2.3 Se e presente un display, viene visualizzato il seguente messaggio:

ns abnormally
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3. Avviso di inclinazione

3.1Procedura:

3.1.1 Chicca per attivare la funzione. Se I'angolo tra la macchina e il
piano orizzontale & compreso tra 15° e 20°, la funzione si attiva: la
macchina si ferma automaticamente, viene emesso un segnale
acustico e, se presente, il display visualizza il messaggio "Macchina
inclinata". In assenza di display, viene visualizzato un messaggio di
avviso sul software.

3.2 Sono disponibili due modalita per cancellare avviso:

3.2.1 Senza display: l'avviso si disattiva automaticamente quando la
macchina viene riportata in posizione orizzontale.

3.2.2 Con display: premere "Close" sul display per disattivare l'avviso.

4. Rilevamento fiamma ed estinzione incendi attiva

4.1 Avvertenze:

4.1.1Lutilizzo all'aperto, sotto la luce diretta del sole, puo causare falsi
allarmi. Si consiglia I'utilizzo in ambienti interni.

4.1.2 La funzione di rilevamento fiamma puo essere attivata/disattivata
tramite display/app.

4.1.3 Durante il taglio di pannelli MDF, disattivare la funzione di rilevamen-
to fiamma per evitare falsi allarmi.



4.2 Procedura:

4.2.1 Ein caso di allarme fiamma durante la lavorazione, viene emesso
un segnale acustico e il sistema di estinzione incendi si attiva
immediatamente. Lasse Z si solleva automaticamente fino alla
posizione piu alta e l'ugello spruzza acqua per 5 secondi nell'area di
rilevamento dell'allarme (30*30 mm). Successivamente, |'erogazione
dell'acqua si interrompe e la pompa aria continua a funzionare per
circa 1 minuto. Il display mostra il messaggio "Flame detected,please
restart the machine after eliminating danger”. (Il display & da acquis-
tare separatamente)

Flame detected,

please restart the machine after eliminat

4.2.2 Riavviare la macchina per ripristinare il normale funzionamento.

5. Ripresa dell'incisione dopo un'interruzione di corrente

5.1 Avvertenze:

5.1.1 La funzione di ripresa dell'incisione & disattivata di default. Se
non si dispone del display, & necessario attivare/disattivare la
funzione tramite app/AtomStack Studio. Per utilizzare la funzione
tramite app, seguire le istruzioni dellapp.
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5.1.2 Quando la funzione di ripresa dellincisione ¢ attiva, i motori
vengono bloccati.

5.1.3 Assicurarsi che la macchina e loggetto da incidere non vengano
spostati dopo un'interruzione di corrente, altrimenti l'incisione
potrebbe risultare imprecisa.

5.1.4 Durante I'elaborazione del file per la ripresa dellincisione, non
inserire o rimuovere il cavo HDMI, altrimenti sara necessario riavviare
la macchina.

5.1.5 Assicurarsi che l'opzione "Auto-home on startup” sia disattivata,
altrimenti potrebbe interferire con la funzione di ripresa dell'incisione.

s urnl +p200m OdEl vt ban oaa 20 SHE
e o GAEL - 1 T

5.2 Come utilizzare la funzione di ripresa dell'incisione tramite
display (da acquistare separatamente)

5.2.1. Attivando la funzione "Ripresa incisione", il laser torna automati-
camente all'origine e viene visualizzato un messaggio che indica il
blocco dei motori.

% Resume Engraving




5.2.2Selezionare il file di incisione.

grid alignment test .gc

<« bod

5.2.3.Spostare il laser nella posizione desiderata utilizzando il
controller touchscreen (vedi Figura 1).

5.2.4 Premere "Messa a fuoco automatica” (vedi Figura 2).
5.2.5.Premere "Imposta come angolo inferiore sinistro” per impostare
la posizione corrente come punto di partenza (vedi Figura 3).
5.2.6.Premere "Avvia". Dopo l'elaborazione del file, la macchina avvia
automaticamente l'incisione (vedi Figura 4).

18] Move to center point

33—

¢] Set as bottom left |

[®] Set as center point
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5.2.7 In caso di interruzione di corrente durante l'incisione, al riavvio la
macchina visualizza il messaggio "Lavoro non completato". Premere
"OK" per far si che la macchina elabori le coordinate e riprenda
l'incisione dal punto di interruzione.

6. Posizionamento assistito

6.1 Avvertenze:

6.1.1 La calibrazione del posizionamento assistito pud essere eseguita
offline tramite display, app o AtomStack Studio.

6.1.2 Se la macchina e il modulo laser non vengono spostati 0 smontati,
non e necessario ripetere il posizionamento. In caso contrario, &
necessario ripetere la procedura per garantire la precisione.

6.1.3 Quando si esporta un file .gc da LightBurn, € necessario impostare
la posizione corrente - angolo inferiore sinistro come punto di partenza
per un posizionamento preciso.

200 Ready
II Pause . Stop ’ Start
160
g e
L 1Frane {_}Frane Save GCode Fun GCode
120 ‘mHomE Go to Origin Start From:

Jon ontetn 3 &3 3
i Rele)

"i" Show Last Pesition

@ Enable Rotary
(® Cut Selected Graphics

50 @ Use Selection Origin

(® Optimize Cut Path Optimization Settings

Devices COM ~ | |GREL v
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6.2 Calibrazione del posizionamento assistito tramite AtomStack
Studio

6.2.1 E possibile attivare/disattivare o calibrare la funzione
all'interno di AtomStack Studio. In questo caso, utilizzare il cursore
a croce come punto di partenza (l'area di lavoro dopo l'attivazione
€ 500%284 mm).

6.2.2 E possibile attivare la funzione di posizionamento con luce
blu in AtomStack Studio. In questo caso, utilizzare il punto di
accensione della luce blu come punto di partenza (I'area di lavoro
€ 500%320 mm).

6.2.3 Lattivazione/disattivazione della funzione viene sincronizzata
automaticamente con LightBurn.

6.3 Calibrazione del posizionamento assistito tramite display (da
acquistare separatamente)
6.3.1. Selezionare "Red cross" per attivare il mirino laser a croce.

% Resume Engraving

@ Posltioning mode
Blue light Red cross
#t Red cross positioning correction

+ Cross red light shways on
<« rr

6.3.2. Premere il triangolo accanto a "Red cross positioning
correction” per accedere alla pagina di calibrazione (vedi
immagine). Quindi premere "Mark current position" per avviare
lincisione di una croce.

Mark current position

6.3.3. Verificare la differenza tra la posizione del segno inciso e il mirino
laser. Se presente una differenza, procedere con la calibrazione.

6.3.4 Utilizzare i pulsanti su, giU, sinistra e destra per spostare il mirino
laser il pit possibile vicino al segno inciso (differenza <1 mm). Al termine
della calibrazione, premere "OK".

Unit: mm

«
«»

6.4 Utilizzo del posizionamento assistito in LightBurn

Con la funzione di posizionamento assistito attivata, anche LightBurn la
attiva di default. Quando si utilizza LightBurn per incisioni o tagli,
utilizzare il cursore a croce come punto di partenza.
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7. Messa a fuoco automatica

7.1 Avvertenze:

Quando si utilizza un mandrino, un rullo o si incidono/tagliano oggetti
irregolari (come ciottoli) o materiali morbidi (come carta, cartoncino,
tessuto in cashmere, denim), si consiglia di utilizzare la lente di
focalizzazione e la messa a fuoco manuale.

7.2 Procedura:

Per la messa a fuoco automatica tramite pulsante fisico, posizionare il
laser sulloggetto da incidere, quindi premere il pulsante di messa a
fuoco automatica sulla macchina (vedi immagine).

i =

|

13

k.

7.2.1 Messa a fuoco automatica tramite LightBurn.

a) Aprire LightBurn e individuare la console. Fare clic con il tasto destro

del mouse su "MacroQ" per aprire la finestra delle impostazioni.
b) Inserire "[ESP500]" nel campo "Macro contents’ e premere "OK".

T 7 cotviars-ugnun 1301 7 X

VIR V1. 03— -g i 5005, dug 26 2023:]
[OPT :HL=N, 1024, 2042]

arget buffer rize found
i hi ERO v2]

(W5 :Wock=STh : BEIT=:Status=Hot

comnected: [F=1, 0, (. 0:BAC=48-27-B2-19-51-44]

[N5G : Wock=AF ; SE0I=Brmraver_174E9:IF=102, 166, 4. 1:54a
1 a2 A= - E7-EE-1 5T

ok

Batten Label : Hacrol
Macre contents
[BzPEeal

Startine strem
Stramm ceaplated in 0:00
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7.2.2 Messa a fuoco automatica tramite display (da acquistare
separatamente)

(1). Premere "Awvia incisione", selezionare il file da incidere e accedere
alla pagina di incisione.

(2). Posizionare l'asta di focalizzazione del laser sull'oggetto da
incidere e premere "Focus'. Attendere circa 11 secondi per il
completamento della messa a fuoco automatica.

I8 Mave to center point
] Set as bottom left

W Frame

[]] Set as center point

8. Messa a fuoco manuale

8.1 Ruotare la ghiera di regolazione della messa a fuoco sulla testa
laser fino a quando l'ugello non tocca il blocco di focalizzazione da
40 mm.




9. Utilizzo della telecamera 9.3. Viene visualizzata una nuova finestra a comparsa (vedi immagine)

che indica che la macchina e stata collegata correttamente al

9.1. Aprire il software di incisione AtomStack Studio. computer. Fare clic su "Finish".

9.2. Fare clic su "Add Device" e, nella finestra a comparsa, X
fare clic su "Next step'".

!,

Device added successfully

TRL]

R R R

9.4. Nell'interfaccia del software, fare clic sul pulsante [Camera] e selezion-
[

;
,
:
,
:
=
.
,
‘ - are il modello di telecamera: Camera G1 o Camera GO (selezionare GO se il
! @® Add Device | ) ) )
. computer non dispone di una telecamera integrata).
| Current Position S
,
: Frome - tart S e
| Oinlu annrsus the colartad chana Layer
: I:amera GO 2 v
)
E Conneact the device to the computer using a data cable.
: __________ Can't find the device? amera
1
i
Test
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9.5. Fare clic sul pulsante [Calibra allineamento telecamera]. Leggere
attentamente le istruzioni in [1]. Regolare i parametri di incisione in
base alla potenza del laser. Limmagine sotto mostra i parametri per un
laser 20+1. Fare clic sul pulsante di anteprima nell'angolo in basso a
destra, regolare la posizione della carta kraft assicurandosi che la
traiettoria del laser sia simmetrica sulla carta. Dopo aver regolato la
posizione della carta, fare clic su [Start].

X 2 Engraing parametens

Line—

Camera Calibration

1.Please place a light-colored, non-
textured engraving material (kraft
paper is recommended) in the center
of the engraving area. The size must
be larger than 300*300mm. The
device will engrave the camera
calibration alignment pattern on the
material, refer to the figure below.

Pt (%) @
Spmetmmmin 000
Pt

Power(ie) 0

Spacaiwan fwin] 12000

-

Figura 1

Figura 1

Dopo aver inciso i 5 segni di allineamento, fare clic su [Capture].

= Camera Calibration x
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9.6. Verificare il punteggio. Se inferiore a 3, fare clic su [Complete] per
terminare la calibrazione della telecamera. Se superiore a 3, seguire le
istruzioni in [Figura 2].

5 Com Cattraton ®

=
. T smalier the scces T highes e
& acaracy. The recommanded acsne b
- e hian 3, Hy Wt

P Eutine 1o recalionate,

Figura 1 Figura 1

9.7. Al termine della calibrazione, tornare alla pagina principale del
software e fare clic su [Camera] nella parte superiore della pagina
per acquisire 'immagine dall'area di lavoro.

Fle  Semngs S Hels  Cowaalh

Avvertenze:
(1). Quando si utilizza la funzione telecamera, & necessario
selezionare le coordinate assolute (vedi immagine).

Frame -

Start

Only engrave the selected shape

(2). Durante l'utilizzo della telecamera, non spostare manualmente gli
assi X e Y, altrimenti le coordinate assolute andranno perse e lincisione
risultera imprecisa. Se gli assi X e Y vengono spostati manualmente, fare
clic su "Ripristina” prima di acquisire l'immagine.



m Manutenzione della macchina

1. Pulizia del nucleo a doppio asse: 3. Pulizia del modulo laser

Frequenza di pulizia consigliata: ogni 500 ore di utilizzo. Frequenza di pulizia consigliata: una volta a settimana. Pulire la ventola,
Modalita di manutenzione: pulire le guide con un panno imbevuto di l'ugello e la lente protettiva del modulo laser.

alcol. Successivamente, applicare del grasso lubrificante sull'asse ottico Strumenti di pulizia: panno antipolvere, alcol etilico anidro e cacciavite a
e muovere avanti e indietro il carrello per distribuire uniformemente il croce

lubrificante (si consiglia un grasso bianco di grado 2/3. In ambienti con
temperature inferiori a 15°C, si consiglia il grado 2, mentre per
temperature superiori a 15°C, si consiglia il grado 3).

Ventola

2. Pulizia della lente della telecamera 4. Pulizia del piano di lavoro a nido d'ape e della base

Frequenza di pulizia consigliata: una volta a settimana. Frequenza di pulizia consigliata: una volta a settimana. Pulire il piano a
Strumenti di pulizia: panno antipolvere e alcol etilico anidro. nido d'ape e la base.

Strumenti di pulizia: panno antipolvere e alcol etilico anidro.
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m Scelta del software

Puede elegir diferentes programas informaticos para
controlar el Kraft en funcion de sus necesidades:

8.1 Software para PC: Atomstack Studio (PC) y LightBurn 8.2 Aplicacion para teléfonos méviles: Atomstack (App) es el
8.1.1 Atomstack Studio (PC) : Atomstack Studio (PC) es un software de control movil de desarrollo propio de ATOMSTACK,
software de control desarrollado por ATOMSTACK especificamente especifico para ATOMSTACK Kraft.

para sus productos, ofreciendo una mejor experiencia de usuario.

Ventajas: Facil conexion, operacion simple, control fuera de
Ventajas: Actualizaciones gratuitas y oportunas, operacion simple, linea, base de datos de materiales preestablecida, monitoreo de
base de datos de planes de materiales preestablecidos. la temperatura del agua en tiempo real, reanudacion del

grabado después de un corte de energia.

8.1.2 Lightburn: LightBurn es un software de pago disefiado especifi- 8.3 Descarga de software:
camente para el disefio, la edicion y el control de maquinas de corte Para obtener la direccion de descarga del software y las instrucciones,
por laser. consulte: https://atomstack.com/pages/atomstack-studio-software

Ventajas: Funciones potentes, comandos de control completos, buena
versatilidad, disponible para prueba.
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Q&A

1. Linterruttore di accensione & acceso, ma la macchina non risponde.

1.1 Verificare che la chiave USB sia inserita.

2. E possibile utilizzare il software LaserGRBL?

2.1 No, LaserGRBL non & compatibile a causa del baud rate di 460800, che non riesce a gestire.

3. La messa a fuoco automatica non funziona.

3.1 Verificare che il materiale da lavorare sia posizionato all'interno dell'area di messa a fuoco automatica e che il finecorsa inferiore venga attivato.
3.2 Verificare che il materiale non sia troppo morbido e che il finecorsa inferiore non sia bloccato in un foro del piano di lavoro.
3.3 Verificare il corretto funzionamento dei finecorsa superiore e inferiore.

4. |l ripristino non funziona.

4.1 Verificare il corretto funzionamento della messa a fuoco automatica dell'asse Z, poiché il ripristino inizia da questo asse.
4.2 Verificare il corretto funzionamento dei finecorsa degli assi X e Y.
4.3 Verificare che gli assi X e Y si muovano correttamente.

5. Come risolvere gli errori (AtomStack Studio)

Messaggio di errore Soluzione/Verifica

HardLimit =1 Verificare se i finecorsa degli assi X, Y e Z sono attivati.

AbortCycle =3 Verificare se i finecorsa degli assi X, Y e Z sono attivati.

ProbeFailContact =5 Verificare se il finecorsa inferiore dell'asse Z ¢ attivato o difettoso.

HomingFailPulloff =8 Verificare il corretto funzionamento dei motori e dei finecorsa degli assi X e Y.

HomingFailApproach = 9 Verificare il corretto funzionamento dei motori e dei finecorsa degli assi X e Y.

MachineTiltAlarm =11 Allarme inclinazione. Riposizionare la macchina in piano o riavviarla. Se presente un display, chiudere la finestra di avviso per disattivare l'allarme.
FlameDetected = 12 Rilevata fiamma. Riavviare la macchina.
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DoorOpen =13 Errore di rilevamento apertura coperchio. Chiudere il coperchio o verificare il corretto funzionamento del finecorsa del coperchio.

SafelLock = 14 Verificare che la chiave USB sia inserita e funzionante.

BleOpen =17 Tenere premuto il pulsante di commutazione luce blu/rossa per 5 secondi per disattivare il Bluetooth.
Servicio al cliente: Direccion:
Para obtener informacion detallada sobre la politica de garantia, Piso 17, Edificio 3A, Fase Il, Parque Inteligente, No. 76, Avenida Baohe,
visite nuestro sitio web oficial: www.atomstack.com Calle Baolong, Distrito de Longgang, Shenzhen, Guangdong, China.
Para soporte técnico y servicio, envie un correo electrénico a:
support@atomstack.com
También puede ponerse en contacto con revendedores locales si Escanear cédigo QR:

tiene algun problema.
gunp Escanee con lector de codigos QR/escaner de cédigo de barras o

cualquier aplicacion con escaner
Fabricante: ;
Shenzhen atomstack technologies co., Itd.

Caédigo postal: 518172
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FCC statement:

This device complies with part 15 of the FCC Rules. Operation is subject to the following two conditions:

(1) This device may not cause harmful interference, and (2) This device must accept any interference received, including interference that may
cause undesired operation.

Warning: Changes or modifications not expressly approved by the party responsible for compliance could void the user's authority to operate
the equipment.

Note: This equipment has been tested and found to comply with the limits for a Class B digital device, pursuant to Part 15 of the FCC Rules. These
limits are designed to provide reasonable protection against harmful interference in a residential installation. This equipment generates uses and can
radiate radio frequency energy and, if not installed and used in accordance with the instructions, may cause harmful interference to radio communi-
cations. However, there is no guarantee that interference will not occur in a particular installation. If this equipment does cause harmful interference
to radio or television reception, which can be determined by turning the equipment off and on, the user is encouraged to try to correct the interfer-
ence by one or more of the following measures:

1.Reorient or relocate the receiving antenna.

2.Increase the separation between the equipment and receiver.

3.Connect the equipment into an outlet on a circuit different from that to which the receiver is connected.
4.Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for help.

FCC radiation exposure statement:

This equipment complies with FCC radiation exposure limits set forth for an uncontrolled environment. This equipment should be installed and
operated with minimum distance 20cm between the radiator & your body.

Adhering to these instructions helps ensure safe and effective use of the equipment.
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® EeEn AT EERE, A, (X5,

® E3xxiEO EERRK S RAKF e ED

Q #HsmEEn LREHSIRE

D BmsL FITIIE, AUERRELL
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O KEBE IR BEKEENG, A @ EHETIRLA BN, IR
O EHETHEYL BERENEE, Bo @ KEREMIELA (TR, IREHTE)
(3 =0 B F AT NS E

O LEDYTE AR ERSLTIE

O X, IREXEE

O4 Eii it

B 4 EERXIRFIRAE
FAtEA.

1. BXH [ RE iR A Bo i

i —

:EElilnzi S

N B e AR 0 1818 0
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FAH2 5822 B 2. AREIESER,
BXED RIS, EHDERO
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Bt LN FHRESBRIBLKE
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- IR EEHNEIEIN R, BREASFINDERATEXE,
- MRERCNESENSATEE, BREENEEREBEIARE, LERREZ[IIRSE.

4, FNEIEE

A BREE

1
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#AUSBERRE

Is) 9 ||

e =
o @eoe

U

BISUSBEER B, BmAUR (ERFHAPPISUE LUE)

(o]
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o @eoe )
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SR KKERBIREREEAT.

© ko

REZUAEAL

) Fx/ SmiBThEd o SHEEED

1O K2ER Q xuEEEn

A BRI EAT 100 EEHTASE ESZAXBATE A FEELEXNRE, BEEXS.
REZIISAL @ BE LEBUERRE QR SIEHEE, LWKEFAMET LB, BEREFTIEKORE, BAEITEEK, BEE

KADEEIH 7, DRRIEEIEREIT,

REBIRFF RN, BOGRERR, FEXIEEETHZEIERSE, SWHOGERTAESIE.
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[eY] mansmErons

o EMERGENCY | ZBHEIRRE: ‘O"RFH,;, “—AFH EBERI4LBES)
@ AR
. R RHOGTR . CEHRAT O
LASER (b IhBEE BT 20+1.2WhRAR)
9 MODE ® RN (EEE+AT8M%)
SELECTOR

0. Kinssof A\RMER, BTG, B8R —5, BREREERTRERN05RE

9 ALARM | O | B{THE IMEFREAED Q igﬁg
KRR B, RHEISET ® | N BHEER, NELHF
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[eY-] nane

1. {TEESENIRINGE

1.1 ¥IRIR e

HE@EBERRM (LightBurn, AtomStack Studio) BRIARIEN, #
BRESEY, MBEVHRLY, RTIERESIE, BRI,
LightBurn& R I3 Rz 89515 :
[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserlLevel:0] #3%;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] £15%;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2 LaserLevel:0] 3%,

1.2 R B YIRS YL INEE

121 BRIPGIHRAI 5 IhaE, ST RAfEAtomStack Studio. lightburn
L0, lightburn2@dR®m <L, BRIRIESEK2 lightburniii
fERIREET;

1.2.2 AtomStack Studio= I £T I5 ¢ T &E

() WO BEM BN REE

Layer Mode Dutput Show Pur Sod

® -

DD N W

[ ] coo

Laser
Blue Hght IR Dual light
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(2) AtomStack Studio£T T ¢ 4H & B9 A6l

IR REZIRIE A

(A) $TFFAtomStack Studio¥kf, E#EE File”, =T Import
images”, BENHRE, AREERBAUERFEEMNE, %
BHZIER, RETH, RgEREA

1 Settings

New

Open project

[Importmager] 2

(B) BirEERTER (W1TE) Mode: @ERJarvistRe (HRSHIRE
/N

a. BEZIE R 1E#E current position

b. Engraving Mode: &R (BDLIEREZ])

c. Power (%) : &®E100

d.speed (mm/min) : %E3000

e. Line spacing (mm) : 1&&: 0.02

f. Engraving direction: J#%&#Horizontal

g. Engraving mode:i&#%Bidirection engraving
h. IEEER B BIBEZIY £, #ITEEIXER,

i WreER/E R dEFrame HHATIOE, HEMZIMUE.
j. |iStart, FFIABEZ,



File

Settings Shop

o *.

Help

‘.

Arrange  Reflect Hign

Contact Us

&- & =

Vague

Brightness

Contrast

Faverse Color

Comers  Previow

Hoss Y omez
Pasitianimm)

o

o

[ 0000 OOOGOOIOIOSOEOSOS PSS

Untitled
Werz B Hama

Size{mm)

a

o

Frame

Set Crigin

Speed (mmmin)

Distance (mm)

Pawer (%] 0

o 1o Origin

Fire

2 Currert Pos

n Frame ==

@ Laver Mode Output Show Pwr  Sed
— 0 mage @D @ 00 3000
camera

-] <00

Engraving Mode

Blue Eght IR Dual light
Pun
PoweTE)
— 100
Spawckimmy/rmin]
- nm

Lin Spacingimm)

A hssit @D Pass 1

0 engrwing .

Engraving Direction

Horizontal w

Engraving Mode

Bidirecticral Engraring
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(3) ERIECHZIRIER L, SLEARMNREEEngraving Mode: 1%E#F
Blue light, BIOIt#iEycmzl, EARMZISHIRBRGSEEIT;

(4) ZEIELHABENZEHT (02041895808, E3mmAYIE T D
TET e REZI IS B ZR4B1)

(5) ZRIDEHZIRIER L, BABR, REWFSE

1) RELIBNINEESIER, RFinsert, EHERectangle, BI—NSHZIE
FR/NFER; o LUEE R SRIARIER A AN,

O Circu\ﬁz
O Polygon
< e

W 67.3

Size(mm)

d' H 496

2) REBFEROTIEIZH, NTE

Engraving Mode
[ oot — 1
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(6) ERTEERESE—IE:

1) |fSelect;

2) RN E BIEIE—IE,

3) 5$Align }EReﬂect horizontallyFlReflect vertically&Bmdr—x, Bl
REERES

C a5

4) R R T Frame HITXOL, HEMZANME, SEStart, FHIARM
7, REEFERBAEITR.




2. FFFEQIINEE

21EREI

21NN AR XES, B MROUAXERT, BIFHER
MINBERRL;

212 NEFFENE, Feea8MH;

21 3THEER, JLMERBMYE, EREEFIAmkA, 2R
HERMEE,

2.2y fEFRFFFEILMITHEE

22VGEEITHEY, RURFFEMNINGE, MeREEIlE, 5=, Ve
ZREME TR,

2228FTHAEERE, ¥I9RR0E, PCIHREMELITRT,

Target buffer size found

[MSG :Mode=5T4 : SSID=ATOMSTACK : Status=Cormected: IP=192. 168
. 2. BO:MAC=48-27-E2-1B-63-40]

[M3G : Mode=AP: S8DI=Fngraver_41059:IP=192. 168. 4. 1:Stationll
m=0:MaC=44—27-E2-1B-63-40]

ok

[M3G:Check door]

MEC:FrevicusPage:1

[
[(M3G:Check door]
[M3G:PreviousPage:1
]

223MBLT B RESBUTRR

Chassis opens abnormally
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3. IFHRE

3 MRIETTE:

311 RAEFEINEE, M= S5KFEXE, 157 < KFEEKMA < 20°T088
R MERBMELETIIE. BIGRINE, A ERRRRR VRN
®, BELERRPCIHEERERT.

3.2 fRRIREST AT 2MER:
32VEERRE NEeREFE, BERIRE,
32 2B BRREN: BB LR®E Close” SBIRIRE,

4. RIGERN R E DR XK

41 RS

41NTEPYMER, BARIRYRE S SIERIA, BINEZNER;
412 REA/FFBKIBERNINGE, = RRF/APPER;

413 EBBERN, FREANERUINEE, TUSHIRR.,

4.2 BIERE:

421 HMTERPMAKIEERE EISRKRME. BN EEZARN,Z
MBI RSL SEORTIRENN S XIFH30*30mm3EE W ERK5s, i
21K SR ESA Tmin, B/RERRR Flame detected,please restart the
machine after eliminating danger”;(2 7R 5 SR ML)



etected,

please restart the

e after eliminating danger

422 XNERHSEETIEREA.

5.1 FEEIN:
5.1.1 BeBLEBETDREH | BOAKH, E?ﬂ’]:&ij’ﬁ nFEEE

APP/AtomStackStuleF?éthID BITAPPIITLLINEE (IBIZAPP

ﬁaﬁﬁ% 71< ) )

512 FIFIREREZITIREE, BAISHEBIE;

5.1.3 HBIRFESHZNFEBEEZRHZNOMETAE, SUSSHHEZ
FHERE

514?‘F’§ﬂﬁ7| SRR, BERAZEAILIR THDMIS

4, BNEFEEFBNE L};&EMZI)J““
51.508R Ba)AZ B KRXH, SNSFINNEMZNEEHNIERE
F.

171

6 RLRE + PP 0 ofk] 22 Bag ®&ol 00 S50+

B Device settings for GRBL - LightBurn 1.1.03 ? x
Glode Additional Settings

Laser Dffset Z Axis Control
@ Epable I axis
O Fevers

®0 x0 + v 0.0 + O Relative I maves only

| Warking Size Origin

Width 400. fm () O Enable pointer offset

= rection
Feight 400.0m =
O Optinize I maves
Scanning Dffset Adjust

Dther cptiens
Om Ensble Scanning Offset Adjustment Fulie

Width (ol 0030 %

O Fast Whitespace Scan
n

Speed Line Shift Initial Offset

o

5.20NfAfE R B R EEHIRT R LREINEE (REBTIHX)
5.2.1. R BB AR R ThRE, Bt B EH=RR A,
WL

SIRREBA

% Resume Engraving

After turning on,
the motor will be locked and cannot be moved.

Are you sure to turn on?




5.2 215 FBEZI S 4

grid alignment test .gc

<« bod

523 FERMEFEHRSIEEFERZNNE, RTEN;
524 REEMXNE, NTE2;
525 RERENETR", BIMUERENNRMUE, NTES;

526 RE TR, RN TXME, VeasBFRmzl, R TEL,

o o |

@ Frame

i8] Move to center point

3__

+] Set as bottom left |

[?] Set as center point
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52 7RISR PR AR, FRENSFRR BARMZTMIITE R
o HRE MR 2 BT AL BT ST Bl R TR A T B B9 U SR L R SE BRI BT

VAN
7T

6.1 EREI:

6.1.1 B ENRETEI RN AN ERFE. APP. AtomStack Studio
R,

612 BEABNE. RSB LRESEN, EREIFEEINHEDh
NE&, TEIMEMNAIEE;

6.1.3 lightburnSH gc MBI FEERE LRIV E-Z NIRRT B
HERRENL

200 Ready
IIPause . Stop ’ Start
160
'“IF Y
LJafrane v_¢sFrame Save GCode Run GCode
120 mHome Go to Origin Start From:
&0 Fnable Rotary L. [ORNOIN®]
Job Origin O O
® Cut Selected Graphics O O
20 (™ Use Selection Orizin "i" Show Last Position
(® Optimize Cut Path Optimization Settlngs
Devices o4 ~ | |GREL e
40




6.2 {EFAtomStack Studio®R {4 BN ENL

6.2.15JfEAtomStack Studio3RFRFF/B/FK AR, EHELI+F
Hirnkias (FFEEREA 5001284  mm)

6.2. 28] fEAtomStack StudioIERIE}EMIINEE, BB LAEYE SR
KRAEESR (MBSiEE 7 5001320 mm)

6237 B /¥ A ELightBurnRER S B5IE S

@ Blue light

Cross red light always on

63 FEAETREREHNEN (FEHTWXI)
6.3.1.7%3% Red cross”i#tEe+= X T Sie;

3 Resume Engraving
® Positioning mode

Blue light Red cross
4t Red cross positioning correction p

+ Cross red light always on
« >

6.3.2.5 5 Red cross positioning correction” GEIN=A/FS, #
ARERE, WTEFR. REBIXSE Mark current position”%
H, BOtRFEBATFER,

Mark current position

633MEMIBDNE SR NFOERZBINRE, MRFIRE, WHLEHT
TS HIRE;

634mELE. T A ARMRE, BHFEERTRERHEIRICNE
(REE<Tmm) , BEERT TN

¢« »
¥

6.4 LightBurn{& FI i BN ERI TN &E
HEEMINGEFTFE, LightBurnB B EIAFTFF, 7EMEALightBurnfZl
PIEIEY, ELAFARNEIR SRR,
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71 RSB
SRR, RMBTIHZ/ANZIRNIAE (H8IA)
DAY, FREAE. FHHE. HFh) | BNEREERFINE;
7.2 MER*.:

4@}2}5&@&1111%

=

7.2.1Lightburn Z=HI B EA
a) FTFlightburn FXEEH &, RirG#EREMacro0, SEHEO;
b) fEMacro contents# A[ESP500], mitOKFMIRE ;

_ Beonacn -Lomem 1301 7 %

[m 1. 05 SnE. by 28 200%:]
]

ua 5‘641/,%‘6 e %ﬁﬂ@ﬂ%ﬁ&ﬂ E’J%WJ: iﬁ}:?imé

Button Label: Xacrall
Macro ceotents

Il% l drsﬂ SS[IF Stutu 'DM [Ezrm00]
ceruestud: 1P, 0. 0.

RS Mok AF: B ingranar. 1748 P15, 108, 4. 115t
o0 KAT =442 T-02-19-71-441

nlr

uuuuuu

sinlltelwl ted in 0:00

RacTon RacTod
Cute [ Layers Mo Comsola

Swr all v
Maczol Masro?

RacTon

[ l Carcal

1228 RENENE (FEBCBIERR)

(). RE FHIAMZ)", IEREMABI A, EABZINE;
(2) SRR ESIT BRI ZRMZIBMA £, KRE Focus™,
ENSeR Bl &,

EF011s

. BUEAA (A0
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_— e ]

W Frame

18] Mave ta center point
#1 Set as bottom left
[]] Set as center point

8RR LREEE, BRSKEE

TR,

B40mmERER £, WK

I

TfE




9. IE&:LIER 93 BGEHME (WTE) RFBMESERERINNEG, RE
Finish, BN5SAiER

9.1. FTFFAtomStack StudioB &, HAERE
9.2. mEAdd Device, BEHSEE, 7E58E PR Next step

!,

TSP — o

!

I

i
T

Drevice added successfully

R R R

-
® Add Device |

9.4 TEPCIBEMRE AT [Camera)] 128 , EZFMENMES: Camera G1
= Camera GO (EBXZHE B iR5LETIEGO)

Current Position

Start

Ninlv annroua thao colartad chana

Frame

& Camens

Layer

I camera GO 2 ~ |

Conneact the device to the computer using a data cable.

Can't find the device?
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95 s [RAENIR] RE, WAREE (1] ORFETIRE B 96 BEES, BHNTFH, EaImE [Complete] SHABHAF
NS EBIRR S EAGTEE FEN0 R EEASE AE = MBESATIS, BIRE [E-] ErTie
ETRGHIEE, RS, RS Eh T L ST ¥
HEAEALTOH, AREMEREEE, A% (Start] 26 - o (D

@) e mrecsion
Camera Calibration X "_ s “.:‘ '::: e

1.Please place a light-colored, non- atcuracy, ¥ou Can Sdjust the camers

textured engraving material (kraft
paper is recommended) in the center Speedimmjmin] [
of the engraving area. The size must
be larger than 300*300mm. The

Pt (4] & Shooting erwirorment Bght soerce to
imprave the clarity of the captered
i, and Than chck te "Capture
bustton 1c recafibeste.

device will engrave the camera o e
calibration alignment pattern on the Spasaimn fwin) 12000
material, refer to the figure below. BN &2
- .
B1 2 9.7 tRETSA, MEEMENE, [RERETRE [Cameral #H17H
RNERNEHE,
SMIFARICBEZITTAE, = [Capture] fle  setop  Sws  Help  Comats
o 3
Undo Redo arvange Redect abgn Canera Freview Loca)
= Camera Calibration x El | | |
Layper
& EREI:
|Camaia

(1). TE(EAENINGEN, FEERES LR, HTEA (WTE)

.
res Start

Frame L

Only engrave the selected shape

). [ERENIRRS, BAEFohEeIXMEFYHE, TREIILIRESR, &
BEZEHIVRE,; MREINFNBXEHFIVI, SEEM, BHTHER
EIEIN
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07 EELE

1. DUHEE S

BIGEEMZE: 500N\ RFF—

RAEAN: BBEMETEE, M\;ﬁ%l\iifﬂ?@ﬁ‘é, ML, RE
EMBRRIEBREESS (DBETHEnE, ENEB2/3%, MEHFER
15CUAER 2R, HIR15CRLERERE3R) .

2. BB LIRLIEE:
BIGEEmE: 18X,
EELE: BAMm+IKZEE,

177

s£~=|:
B|Bm

3. Ak

BB ERE:

BaLE: Thm. TKIE.

SRR IEIRIEE

BIESEME: 18/x, BHEs. &R,
Bia LA Tem+TKZEE,

1RIR, BRI ESLAE KBS
+FIRL£T].

S,

BOE;

CEBOR



O8EL:+:
EALMRIE R B F R R IR RIZH KRAFT:

8.1 EfMimERE: Atomstack Studio (PC) #0 LightBurn
8.1.1 Atomstack Studio (PC) : Atomstack Studio (PC) &
ATOMSTACK EIABEAI @A LKNESIRE, RESFNEPIER

%,

BUEREE: R2k, ERFIREY. BREBE. FURMRSREERE.

%)

8.1.2 Lightburn: LightBurn =& MEUCRBEZINIR T BT BERMG, &

B, mESEHNET A,
RS TR, RIEESEH. REME. ARELBH,

178

8.2 FHlimRLFTERE: Atomstack (App) 2 ATOMSTACK BEF &
RS THImIR G, &9 ATOMSTACK Kraft %11,

RS ENTSE. BIEFR. BLEHE. TN REERE.
SERZIGR SN, BrEBLLEThRE.

%)

8.3 B TF&L:
BRI TEMUIRE, BS5H:

https://atomstack.com/pages/atomstack-studio-software



oo™

1. {THBEAFR, NBRTEARE?

1.1 HBUSBIRRFF X 2T A

2. E&ETILAMERLaserGRBLER{E?

2.1 FRAEER460800, LaserGRBLAVALMEARR Y, RFEA,

3. BEIMERW

31 REFUMHRENEEBINSONETCE SN, TRRARE FIRMFFX;
32 ERNMETRWEMN, TIRUFXIEEESRAE;
33 1B LR, FRUAXREXIE.

4. BRIKY

41 BEZHMBHNRNEEREOK, ENEMINFLEEMZH;
42 1EX. YHBRMFXREHIE;
43 BEIX. YRR BEEIERBH.

5. IREB VRS 5% (Atomstack Studio)

REEIRR FRRR/HERR TSR

HardLimit =1 OEXH. YH. ZHIRESRAKE

AbortCycle =3 MR E RS, THRBR

ProbeFailContact =5 WEZH FRUAXEEHRIRERE

HomingFailPulloff =8 WEXH, YHENRRUFXEEES

HomingFailApproach = 9 REXH, VBN RRUFXEEEE

MachineTiltAlarm =11 MFHRE, BIAKEXEEREBNEG, BERSUURGXDRTEORIRRE
FlameDetected = 12 KRN E, ERINE
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DoorOpen =13 FHSE, BEAIXA, AEHSHIIRUAXEEERE

Safelock = 14 BEUSBHESHBALRTHE

BleOpen =17 WEFTFF, KIRA BT TSR

A
110 3T
EPFRS: idt:
FrRREEFFEEHIIE A ML www.atomstack.com HEMABAR)MENXELHEET AKX ETRET6SHERR
FEREATIF SR RSB EHRE: support@atomstack.com T H3A 7%
WA, RoJLABRRLHEER,
- 175 3

HliEE:
RYIREF BRI EIRAT

BR%: 518172
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1B A 480/ SR AR IR E S

HEEINEERI N A D IRENER IR




