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(@MW Safety Precautions

Safety First
This guide pertains to laser cutting equipment certified under IEC/EN60825-1 Class 1 laser safety standards, ensuring
operators can avoid potential hazards.

1. General Safety Rules

Pre-Use Inspection: Familiarize yourself with all safety precautions and operational procedures. Before each use, inspect for damage or malfunction.
Cease use if issues are detected until repairs are complete.

Work Environment: Keep the workspace tidy, free from flammable or explosive materials. Place equipment on a stable surface to prevent accidents
due to movement.

Equipment Integrity: Do not dismantle or modify equipment without authorization, especially the laser and operating systems. Maintain the original
structure integrity certified under Class 1 safety standards.

Operational Monitoring: During the operation of the equipment, it must be monitored at all times to ensure it runs as expected. Do not leave the
equipment unattended during operation to prevent potential accidents.

2. Laser Safety

Laser Safety Mechanisms: Certified as IEC/EN60825-1 Class 1, this equipment fully encloses the laser, complying with IEC/EN60825-1 Class 1 laser
safety standards. Safety interlocks automatically shut down the laser when lid is opened, ensure no harm is caused to personnel.

Protective Measures: Additional laser safety eyewear is unnecessary as the laser remains enclosed.

Material Guidelines: Avoid cutting PVC, vinyl or other chlorine-containing materials, as these materials release harmful gases during the cutting
process, which may impact the operator's health and damage the equipment.

Damage from reflection : Avoid using highly reflective materials. If reflective materials must be used, ensure their surfaces are treated with a black
coating to reduce the damage to laser head.

3. Fire Safety
Fire Precautions: Avoid storing flammable materials or volatile solvents (such as alcohol, gasoline, etc.) around the equipment, ensure ventilation.

Always have a fire extinguisher on hand when operating.
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Fire Risks: Although laser cutting typically does not cause combustion, certain materials (such as acrylic) are prone to igniting under high tempera-
tures. Always monitor the material cutting process closely, and take immediate action to extinguish any flames if they occur.
Cleaning: Regularly clean the residues and debris in the equipment to prevent an increased fire risk due to excessive accumulation.

4. Electrical Safety

Power Connection: Use the power adapter provided with the device, ensuring that the power outlet has a grounding wire. Never remove any panels or
touch electronic components while the device is connected to power to avoid the risk of electric shock.

Power Switch: Located on the device’s side, press (-) to turn on and (O) to turn off.

5. Disclaimer and Warnings

Disclaimer: Not a toy, and unsuitable for children under 15. Please do not allow children to touch the laser module.Exercise caution in children’s
presence.

Warning: The device contains a laser module; scan the QR code for the full manual and the latest instructions and warnings.

Before using the product, please be sure to read this document carefully to understand your rights, responsibilities, and safety instructions.

The user agrees to take responsibility for their actions and any consequences that may arise.

The user agrees to use the product only for legal purposes and agrees to comply with all terms and conditions of this document and any related policies
and guidelines that Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. may establish.

Legal Responsibilities: You understand and agree that, unless you provide the original engraving or cutting files, parameters settings in the engraving
software, operating system information, videos of the engraving or cutting process, and the steps taken before the malfunction or failure occurred,
Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. may not be able to provide the cause of damage or accidents or offer after-sales service.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. is not responsible for any losses caused by the user's failure to follow the instructions in this manual.

The user is prohibited from disassembling the machine without guidance from company technicians.

Statement of Rights: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. reserves the right of final interpretation of this document, in compliance with applica-
ble laws.

Right to Update: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. reserves the right to update 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 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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Packing List

Machine Laser head Exhaust duct hose Hose clamp Focusing piece Air hose

|
= D : |
] -
[
E—
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
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Get to Know AtomStack Kraft

W
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@ LASER MODE SELECTOR

Laser mode switching options (blue laser / IR laser / IR and blue laser); 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

Used for connecting to the Control Panel (not included in the standard configuration,

© SCREEN needs to be purchased separately)

@ 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

@ EXHAUST HOSE PORT

Install the exhaust hose

® CAMERA

Used for capturing to achieve more accurate positioning

00
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW

Adjust the tightness of the tensioner, used in conjunction with the @) belt adjustment screw (turn
counterclockwise to loosen and clockwise to tighten)

@ BELT ADJUSTMENT SCREW

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

Unboxing Guide

1. Take out the fixed foam and accessories

Take out the fixed foam @ and foam @ Move the X-axis forward and then take

out the foam ®
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2. Install the laser head

3 Jd o O

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

Y

I

o
N

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

4. Pre-start check

Insert the power adapter

o
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Insert the USB startup key

n
ME m@--nﬂzag i_nj

o o

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)

n
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Insert the power connecting wires of the air pump and fire extinguishing pump into the machine.

o Water inlet

‘ ’—9 Engraving gear

—_—

—e Switch / Airflow

adjustment knob

9 Water volume
display

A If the engraving time is longer than 10 hours, it is necessary to turn
on the air pump and adjust the air pump switch to the engraving
gear@ to prevent the laser protective glass and air nozzle from
being blocked

Air pump connection

port

Fire extinguishing /‘9 4
9 pump connection port _//_

9 Hose connection port

A The two wire terminals have different sizes.
Please pay attention to the distinction

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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(@18Y Introduction to Product Status Indicator

2 © Q

1

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

. Select blue laser
() Short press to select @ Select IR laser
LASER the laser source
9 MODE o 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 9 STATUS
INDICATOR | @ Red light: The laser is powered on and
Steady red light: Machine malfunction, with a buzzer prompt the fan is working
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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

14

(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

(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.

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

— 2

—3
— 4

il E

(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.
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2. lid Opening Detection Function 3. Tilt Warning

2.1 Precautions: 3.10peration Method:

2.1.1During lid opening detection, it is controlled by limit switches. If 3.1.1 Click to turn on the function. When the angle between the machine
one of the limit switches fails, the lid Opening detection function will and the horizontal plane is within 15° < the angle of the horizontal plane <
be invalidated. 20°, the function will be triggered: the machine will automatically stop
2.1.2 The machine platform should be placed flat without warping. working, and the buzzer will sound. If there is a display screen, it will

2.1.3 After opening the lid, automatic focusing can be used, but prompt “Machine tilted”. If there is no display screen, the PC end will give
engraving cannot be started. If you want to continue engraving, you an alarm prompt.

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- alarm.
software will give the following prompts;

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

4, Flame Detection and Active Fire

4.1 Precautions:

2.2.3If a display screen is purchased, the following prompts will be 4.1.1When used outdoors and exposed to sunlight, it is easy to cause the
given 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.
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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).

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.

O

—

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.

18



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;
5.2.4Click “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;

19

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;




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

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;

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.

20

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”.

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.



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.

Q

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;

21

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.

1]

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.




9. Camera Usage 9.3. Another pop-up window will appear (as shown in the following

figure), indicating that the computer has successfully connected to
9.1. Open the AtomStack Studio engraving software and the machine. Click “Finish” to complete the connection.
enter the main interface.
9.2. Click “Add Device”, a pop-up window will appear. Click
“Next step” in the pop-up window.

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).
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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.

Figure 1 Figure 2

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

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.

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

(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.



(@A 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.

24

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.

************ Air nozzle

************ Protective glass

4 |
v

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
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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.

SafeLock = 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.

IH @] 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
Scan QR code:
Manufacturer: Scan with QR code reader/barcode scanner or any app with scanner

Shenzhen AtomStack Technologies co., Itd.

Zip code: 518172
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(@ MW Sicherheitshinweise

Sicherheit an erster Stelle
Dieser Leitfaden bezieht sich auf Laserschneidgeréte, die gemaB den IEC/EN60825-1 Klasse 1 Lasersicherheitsnormen zertifiziert sind und
sicherstellen, dass Bediener potenzielle Gefahren vermeiden kénnen.

1. Allgemeine Sicherheitsregeln

Inspektion vor der Nutzung: Machen Sie sich mit allen Sicherheitsvorkehrungen und Betriebsverfahren vertraut. Uberpriifen Sie vor jeder Nutzung auf
Schéaden oder Fehlfunktionen. Setzen Sie das Gerét nicht in Betrieb, wenn Probleme festgestellt werden, bis Reparaturen abgeschlossen sind.
Arbeitsumgebung: Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und frei von brennbaren oder explosiven Materialien. Stellen Sie das Gerat auf eine stabile
Oberflache, um Unfélle durch Bewegungen zu vermeiden.

Gerateintegritat: Demontieren oder modifizieren Sie das Geréat nicht ohne Genehmigung, insbesondere den Laser und die Betriebssysteme. Erhalten
Sie die urspriingliche Strukturintegritat, die gemaR den Sicherheitsstandards der Klasse 1 zertifiziert ist.

Betriebstiberwachung: Wahrend des Betriebs des Gerats muss es standig Uberwacht werden, um sicherzustellen, dass es wie erwartet funktioniert.
Lassen Sie das Gerat wahrend des Betriebs niemals unbeaufsichtigt, um potenzielle Unfélle zu vermeiden.

2. Lasersicherheit

Lasersicherheitsmechanismen: Dieses Geréat ist gemaB I[EC/EN60825-1 Klasse 1 zertifiziert und schliet den Laser vollstandig ein, wodurch es den
Sicherheitsstandards der IEC/EN60825-1 Klasse 1 entspricht. Sicherheitsverriegelungen schalten den Laser automatisch ab, wenn der Deckel gedffnet
wird, um sicherzustellen, dass kein Schaden flr das Personal entsteht.

SchutzmaRnahmen: Zusatzliches Laserschutzbrillen sind nicht erforderlich, da der Laser vollstédndig eingeschlossen bleibt.

Materialrichtlinien: Vermeiden Sie das Schneiden von PVC, Vinyl oder anderen chlorhaltigen Materialien, da diese Materialien wahrend des Schneid-
prozesses schadliche Gase freisetzen, die die Gesundheit des Bedieners beeintrachtigen und das Geréat beschadigen kdnnen.

Schaden durch Reflexion: Vermeiden Sie die Verwendung von hochreflektierenden Materialien. Wenn reflektierende Materialien verwendet werden
missen, stellen Sie sicher, dass deren Oberflachen mit einer schwarzen Beschichtung behandelt sind, um Schaden am Laserkopf zu verringern.

3. Brandschutz
BrandvorsichtsmaRnahmen: Vermeiden Sie die Aufbewahrung von brennbaren Materialien oder flichtigen Losungsmitteln (wie Alkohol, Benzin usw.)
in der N&he des Geréts und sorgen Sie fur ausreichende Beliftung. Halten Sie immer einen Feuerldscher bereit, wenn Sie das Gerét betreiben.
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Brandrisiken: Obwohl Laserschneiden in der Regel keine Entziindung verursacht, sind bestimmte Materialien (wie Acryl) bei hohen Temperaturen
anfallig fir Zindungen. Uberwachen Sie den Schneidprozess der Materialien immer genau und ergreifen Sie sofortige MaBnahmen, um etwaige
Flammen zu |6schen, falls sie auftreten.

Reinigung: Reinigen Sie regelmaBig die Rickstande und Ablagerungen im Geréat, um das Brandrisiko aufgrund GbermaBiger Ansammlung zu verringern.

4. Elektrische Sicherheit

Stromanschluss: Verwenden Sie den mit dem Gerét gelieferten Netzadapter und stellen Sie sicher, dass die Steckdose Uber einen Erdungsdraht verfugt.
Entfernen Sie niemals irgendwelche Abdeckungen oder berthren Sie elektronische Komponenten, wahrend das Ger&t mit Strom versorgt wird, um das
Risiko eines Stromschlags zu vermeiden.

Netzschalter: Der Schalter befindet sich an der Seite des Gerats. Driicken Sie (-), um das Geréat einzuschalten, und (O), um es auszuschalten.

5.Haftungsausschluss und Warnhinweise

Haftungsausschluss:

Kein Spielzeug und nicht geeignet fiir Kinder unter 15 Jahren. Bitte lassen Sie Kinder nicht den Lasermodul berthren. Seien Sie vorsichtig in der N&he
von Kindern.

Warnung:

Das Gerat enthélt ein Lasermodul; scannen Sie den QR-Code fir das vollstdndige Handbuch sowie die neuesten Anweisungen und Warnhinweise.
Bevor Sie das Produkt verwenden, lesen Sie dieses Dokument bitte sorgfaltig, um Ihre Rechte, Verantwortlichkeiten und Sicherheitsanweisungen zu
verstehen.

Der Benutzer erklart sich bereit, Verantwortung fir sein Handeln und alle daraus resultierenden Konsequenzen zu Ubernehmen.

Der Benutzer stimmt zu, das Produkt nur fir rechtmé&Bige Zwecke zu verwenden und allen Bedingungen dieses Dokuments sowie allen damit verbun-
denen Richtlinien und Vorgaben zu folgen, die Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. festlegen kdnnte.

Rechtliche Verantwortung:

Sie verstehen und stimmen zu, dass Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. moglicherweise keine Ursache fir Schaden oder Unfélle sowie keinen
Kundendienst anbieten kann, es sei denn, Sie stellen die Originalgravur- oder Schnittdateien, die in der Gravursoftware festgelegten Parameter,
Informationen zum Betriebssystem, Videos des Gravur- oder Schnittprozesses sowie die Schritte vor dem Auftreten des Fehlers oder der Stérung zur
Verfigung.
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Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. Gbernimmt keine Verantwortung fir Verluste, die durch die Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem
Handbuch durch den Benutzer entstehen.

Der Benutzer ist ohne Anleitung durch die Techniker des Unternehmens nicht berechtigt, die Maschine selbst zu zerlegen.

Sonstiges:

Rechtserklarung: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. behélt sich das Recht auf die endgiiltige Auslegung dieses Dokuments vor, im Einklang
mit den geltenden Gesetzen.

Recht auf Aktualisierung: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. behélt sich das Recht vor, die Bedingungen ohne vorherige Ankiindigung zu
aktualisieren.

Le respect de ces instructions permet d’assurer une utilisation sire et efficace de I’équipement.
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(@ )24 Packliste

Hauptmaschine

Phillips screwdriver

Eins-zu-zwei-USB-Kabel

Laser Auspuffrohr Schlauchschelle

Aktive Feuerléschluftpumpe Wabenplatte Kalibrierungskarte
(zur Kalibrierung und
Positionierung der Kamera)

Stromkabel Stromadapter Staubfreies Tuch Luftpumpenan-
schlusskabel
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Film mit fester Brennweite Schlauch

[

oo

_J

)
USB-Startschlissel L-Schlissel mit

Innensechskant
H2/H1,5/H2,5

CHN

Anschlusskabel der

USB-Laufwerk
Feuerldschpumpe



AtomStack Kraft kennenlernen

W

o

1L

@ LASER MODE SELECTOR

Auswahl der Umschaltung des Lasermodus (blaues Licht/Infrarotlicht/rotes und blaues Licht); Zum Zuriickset-
zen des Verteilernetzes 5S lang gedrickt halten

@ AUTO FOCUS

Klicken Sie auf die Taste, der Laser fokussiert automatisch auf die aktuelle Position

9 ALARM Statusanzeige der Maschine

@ 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

@ AIRTUBE Schlauch zum Anschluss an die aktive Feuerldschluftpumpe
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@ COMPUTER Fir den Anschluss an einen Computer

© SCREEN Fir 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 erméglichen.

00
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW Zum Einstellen der Spa_nnur}g des_ Riemen;panrjers 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

© Xx-AXIS MOTOR Bewegung der Antrieb-X-Achse

Anleitung zur Offnung der Kasten

1. Nehmen Sie den Befestigungsschaum und das Zubehor heraus

Nehmen Sie den Befestigungsschaum@und den Blasenschaum @ heraus Bewegen Sie die X-Achse nach vorne und entfernen
Sie den Blasenschaum @&
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2. Den Laser einbauen

o O o O

Der Anschluss am Laser muss mit der Schraube des
Schiebers festgeklemmt werden

Cy
I

o
N

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

4. Priifen vor dem Einschalten

Stecken Sie den Stromadapter ein
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Stecken Sie den USB-Schlissel ein.

Is) .9 |

nlee EEaE=n I{,_n
o o

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)

n

° [

pleaw saE0 (
o (Do :

|
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Stecken Sie das Stromanschlusskabel der Luftpumpe und der Feuerléschpumpe in die Hauptmaschine ein.

o Wassereinfllloffnung

| ’—9 Graviergang 990

—_—

—e Schalter/Luftstrom- o Luftpumpenanschluss

Einstellknopf

i 9
9 Anzeige der Ansc_hluss der ;]
Wassermenge Feuerldschpumpe //--/_9

9 Schlauchanschluss

A Wenn die Gravierzeit mehr als 10 Stunden betragt,mussen Sie die Luftpumpe einschalten und den Luftpumpen- A Die beiden Drahtklemmen haben unterschiedliche GréBen.
schalter auf den Graviergang @ stellen, um ein Verstopfen des Laserschutzspiegels und der LuftdUse zu Bitte achten Sie auf die Unterscheidung
verhindern.

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

0 Starten und Verwenden
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(@1&8Y Einfiihrung von Produktstatusanzeigen

1

?

o EMERGENCY

Wenn das Gerat eingeschaltet ist: ,0” ist ausgeschaltet; ,-* fir eingeschaltet (die rote Anzeige leuchtet dauerhaft)

LASER
€)| mope
SELECTOR

Blaues Licht wahlen

() Kurzes Dricken zur Auswahl

Infrarotlicht wahlen

der Laserquelle

Rotes und blaues Licht wahlen (blaues Licht + infrarotes Licht)

Halten Sie 5s lang gedrickt, um in den Netzwerkkopplungsmodus zu gelangen. Das griine Licht blinkt.

() Wenn der Summer ,Piep® ertont, ist die Netzwerkkopplung abgeschlossen. Danach kehrt die Anzeige-

5s

leuchte in die Farbe vor der Netzwerkkopplung zurlck.

Griines Licht leuchtet dauerhaft: Normalmodus

9 ALARM | ©

Gelbes Licht leuchtet dauerhaft: Modus fur externes

Erweiterungszubehor

Rotes Licht leuchtet dauerhaft: Maschinenstérung,
Summertonmeldung

Q

Statusan-
zeige des
Lasers

Der Laser strahlt Licht aus

Der Laser ist eingeschaltet, das
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

(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.

(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.
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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.

2) Stellen Sie die Schneideparameter der Rechteckschichte wie folgt ein

Il E
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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 gedffnet 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;

2.2.3Wenn das Display gekauft wird, erscheinen folgende Hinweise
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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 standardmafig 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)

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 fir 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

(|

—

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;

5.2.2 Wahlen Sie die Gravur-Datei aus

grid alignment test .gc

K« >

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;
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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 Gber 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;




6.2 Kalibrierung der Hilfspositionierung mit AtomStack Studio
Software

6.2.1 Sie kann innerhalb des Softwares AtomStack Studio
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)

6.2.3 Bei Verwendung in LightBurn wird es automatisch synchron-
isiert, wenn es ein- oder ausgeschaltet wird

6.3 Kalibrierung der Hilfspositionierung mit Display (muss selbst
gekauft werden)
6.3.1Wahlen Sie ,Red cross® und das Laserkreuz leuchtet;
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6.3.2.Klicken Sie auf das Dreieckssymbol hinter ,Red cross
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;

6.3.3.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;

6.4 Verwendung der Hilfspositionierungsfunktion in LightBurn
Wenn die Hilfspositionierungsfunktion eingeschaltet ist, ist auch die
LightBurn-Software standardméBig eingeschaltet. Wenn Sie LightBurn
zum Gravieren und Schneiden verwenden, nehmen Sie bitte den
Kreuzzeiger als Ausgangspunkt.



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.

L1

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 9.3. Wenn ein Pop-up-Fenster erneut erscheint (wie unten gezeigt),

bedeutet dies, dass der Computer erfolgreich mit dem Gerat verbunden

91 Offnen Sie das Gravursoftware AtomStack Studio und wurde; klicken Sie auf ,Finish®, um die Verbindung abzuschlieBen.
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”.

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, wéhlen Sie GO0).
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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

Abbildungl Abbildung 2

Nachdem Sie die 5-Ausrichtungsmarken graviert haben, klicken Sie auf
[Capture]
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9.6. Uberpriifen Sie die Punktzahl. Wenn die Punktzahl kleiner als
drei Punkte ist, konnen Sie auf [Complete] klicken, um die
Kamerakalibrierung abzuschlieBen. Wenn die Punktzahl groBer als
drei Punkte ist, folgen Sie bitte den Anweisungen in [Abbildung 2].

Abbildungl 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.

Hinweise:

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

(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.



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.

************ Luftdisen
************ Schutzglas

:
|
|

v

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 auswéhlen:

8.1 PC-Software: Atomstack Studio (PC) und LightBurn 8.2 Handy-App: Atomstack (App) ist die von ATOMSTACK selbst
8.1.1 Atomstack Studio (PC) : Atomstack Studio (PC) ist eine entwickelte mobile Steuerungssoftware, die speziell fur den
Steuerungssoftware, die von ATOMSTACK speziell fur ihre Produkte ATOMSTACK Kraft entwickelt wurde.

entwickelt wurde und eine bessere Benutzererfahrung bietet.
Vorteile: Einfache Verbindung, einfache Bedienung,
Vorteile: Kostenlose, zeitnahe Updates, einfache Bedienung, Offline-Steuerung, voreingestellte Materialdatenbank,
voreingestellte Materialplandatenbank. Echtzeit-Uberwachung der Wassertemperatur, Fortsetzung der
Gravur nach Stromausfall.

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

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

Vorteile: Leistungsstarke Funktionen, Umfassende Steuerbefehle, Gute
Vielseitigkeit, Zum Testen verflgbar.
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Q&A

1. Keine Reaktion des Gerats nach Einschalten des Netzschalters?

1.1 Prifen Sie, ob der USB-Schlusselschalter 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 zurtickgesetzt 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 Losung/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, kénnen 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.

SafeLock = 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

IH @] Kontaktieren Sie uns

Kundendienst: Adresse:

Ausfihrliche Garantiebestimmungen finden Sie auf unserer 17. Stock, Gebdude 3A, Phase II, Intelligent Park, Nr. 76, B Aohe Avenue,
offiziellen Website:www.atomstack.com B Aolong-Strafe, Bezirk Longgang, S sehr real, Geb&dude G, GU-Plan, China.
Flr technischen Support und Service senden Sie bitte eine E-Mail an:

support@atomstack.com

QR-Code scannen:

Hersteller: Scannen Sie mit QR-Code-Leser/Barcode-Scanner oder einer beliebigen

. App mit Scanner
Shenzhen atomstack technologies co., Itd.

PLZ: 518172
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(@MW Précautions de sécurité

La sécurité avant tout
Ce guide concerne les équipements de découpe laser certifiés selon les normes de sécurité laser IEC/EN60825-1 Classe 1, garantissant ainsi
que les opérateurs puissent éviter les dangers potentiels.

1. Régles de sécurité générales

Inspection avant utilisation: Familiarisez-vous avec toutes les précautions de sécurité et procédures d'exploitation. Avant chaque utilisation, inspectez
I'équipement pour détecter d'éventuels dommages ou dysfonctionnements. Cessez ['utilisation si des problémes sont détectés jusqu'a ce que les
réparations soient terminées.

Environnement de travail: Gardez I'espace de travail propre et dégagé de matériaux inflammables ou explosifs. Placez I'€quipement sur une surface
stable pour éviter les accidents dus a des mouvements.

Intégrité de I'équipement: Ne démontez pas ni ne modifiez I'équipement sans autorisation, en particulier le laser et les systemes d'exploitation.
Maintenez l'intégrité de la structure d'origine, certifiée selon les normes de sécurité de la classe 1.

Surveillance du fonctionnement: Pendant ['utilisation de I'équipement, il doit étre surveillé en tout temps pour sassurer qu'il fonctionne comme prévu.
Ne laissez jamais l'équipement sans surveillance pendant son fonctionnement pour prévenir les accidents potentiels.

2. Sécurité laser

Mécanismes de sécurité laser: Certifié IEC/EN60825-1 Classe 1, cet équipement enferme complétement le laser, respectant ainsi les normes de
sécurité laser IEC/EN60825-1 Classe 1. Les verrous de sécurité éteignent automatiquement le laser lorsque le couvercle est ouvert, garantissant ainsi
qu'aucun dommage ne soit causé au personnel.

Mesures de protection: Des lunettes de sécurité laser supplémentaires ne sont pas nécessaires car le laser reste entierement fermé.

Directives sur les matériaux: Evitez de couper du PVC, du vinyle ou d'autres matériaux contenant du chlore, car ces matériaux libérent des gaz nocifs
pendant le processus de découpe, ce qui peut nuire a la santé de l'opérateur et endommager l'équipement.

Dommages causés par la réflexion: Evitez d'utiliser des matériaux hautement réfléchissants. Si des matériaux réfléchissants doivent étre utilisés,
assurez-vous que leurs surfaces sont traitées avec un revétement noir pour réduire les dommages au téte laser.

3. Sécurité incendie
Précautions incendie: Evitez de stocker des matériaux inflammables ou des solvants volatils (comme l'alcool, I'essence, etc.) autour de équipement et
assurez une bonne ventilation. Ayez toujours un extincteur a portée de main lors de I'utilisation.
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Risques d'incendie: Bien que la découpe laser ne cause généralement pas de combustion, certains matériaux (comme I'acrylique) sont suscepti-
bles de senflammer a des températures élevées. Surveillez toujours de prés le processus de découpe des matériaux et prenez immeédiatement
des mesures pour éteindre toute flamme en cas d'incendie.

Nettoyage: Nettoyez régulierement les résidus et débris dans l'équipement afin de prévenir un risque d'incendie accru en raison d'une accumula-
tion excessive.

4. Sécurité électrique

Connexion électrique: Utilisez I'adaptateur secteur fourni avec I'appareil, en vous assurant que la prise de courant dispose d’un fil de mise a la terre. Ne
retirez jamais de panneaux ou ne touchez jamais de composants électroniques lorsque I'appareil est connecté a I'alimentation pour éviter tout risque de
choc électrique.

Interrupteur d’alimentation: Situé sur le coté de I'appareil, appuyez sur (=) pour allumer et (O) pour éteindre.

5.Esclusioni di responsabilita e avvertenze

Esclusione di responsabilita:

Non & un giocattolo e non € adatto per bambini sotto i 15 anni. Si prega di non permettere ai bambini di toccare il modulo laser. Fare attenzione in
presenza di bambini.

Avvertenza:

Il dispositivo contiene un modulo laser; scansiona il codice QR per il manuale completo e le istruzioni e avvertenze piu recenti.

Prima di utilizzare il prodotto, assicurati di leggere attentamente questo documento per comprendere i tuoi diritti, responsabilita e istruzioni di sicurezza.
L'utente accetta di assumersi la responsabilita delle proprie azioni e delle eventuali conseguenze che ne derivano.

L'utente accetta di utilizzare il prodotto solo per scopi legali e si impegna a rispettare tutti i termini e le condizioni di questo documento e di tutte le
politiche e linee guida correlate che Shenzhen AtomStack Technologies Co,, Ltd. potrebbe stabilire.

Responsabilita legali:

Comprendi e accetti che, a meno che tu non fornisca i file originali di incisione o taglio, le impostazioni dei parametri nel software di incisione, le
informazioni sul sistema operativo, i video del processo di incisione o taglio e i passaggi compiuti prima che si verifichi un malfunzionamento o un
guasto, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. potrebbe non essere in grado di fornire la causa dei danni o degli incidenti o offrire assistenza
post-vendita.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. non e responsabile per eventuali perdite causate dal mancato rispetto delle istruzioni in questo manuale da
parte dell'utente.
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L'utente & vietato smontare la macchina senza la guida dei tecnici dell'azienda.

Varie:
Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. si riserva il diritto di interpretare in modo definitivo questo documento, in conformita con le leggi

applicabili.
Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. si riserva il diritto di aggiornare i termini senza preavviso.

Le respect de ces instructions permet d’assurer une utilisation sire et efficace de I’équipement.
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(@ )24l Liste d'emballage

Machine principale Laser

Phillips screwdriver Pompe a gaz pour

extinction active

Cordon
d'alimentation

Cable de connexion
USB divisé en deux

Tuyau
d'échappement

Plaque alvéolaire

adaptateur
d'alimentation

Tissu sans poussiére

Etau de collier de serrage
pour le tuyau souple

Carte de calibrage
(utilisée pour le calibrage et la
positionnement de la caméra)
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Cable de connexion
pour la pompe a gaz

Plagque de mise au point

oo

Clé de
démarrage USB

Cable de connexion pour
la pompe d'extinction

Tuyau souple

| N N

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

CHN

Clé UsB



Connaitre AtomStack Kraft

W

o

1L

@ LASER MODE SELECTOR

Sélection de la commutation du mode laser (voyant bleu/ lumiére infrarouge / voyant rouge-bleu) ; Appuyer
longtemps sur 5 secondes pour réinitialiser la configuration réseau

@ 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

62




@ COMPUTER Utilisé pour se connecter a l'ordinateur

© SCREEN Utilisé pour se connecter au Control Panel (non fourni en standard, a 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

(D EXHAUST HOSE PORT | Installer le tuyau déchappement

® CAMERA Utilisé pour la prise de vue, permettant une localisation plus précise.

o
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW

Régler la tension du tendeur, en combinaison avec la vis de réglage de la courroie @ (dévisser dans le
sens antihoraire, visser dans le sens horaire)

@ BELT ADJUSTMENT SCREW

Régler la tension de la courroie, en combinaison avec la vis de positionnement du tendeur @ (dévisser
dans le sens antihoraire, visser dans le sens horaire)

© MANUAL FOCUSING

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

@ LED LIGHT TUBE

Aider le fonctionnement de la caméra

© Xx-AXIS MOTOR

Actionner le mouvement de l'axe X

Guide d'ouverture de boite
1. Retirer la mousse de fixation et les accessoires

Retirer la mousse de fixation @ et la mousse a bulles ® Déplacer l'axe X vers l'avant, puis retirer la mousse a bulles ®

64




2. Installer le laser

o O o O

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

Cy
I

o
N

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

)

4. Vérifications avant l'allumage

Insérer l'adaptateur d'alimentation
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Insérer la clé USB

Is) . 9 |

nlee EEaE=n I{,_n
o o

Se connecter a 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)

(] |1
nleaew sasEg (
o (Do
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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

| ’—9 Position de gravure 9 o

—_—

—e Bouton on/off et bouton Connecteur de

de réglage du flux d'air la pompe & gaz
_ 9
(4] Affichage de la Connecteur de la /_9 9
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 cables sont différentes, veuillez
nécessaire d'allumer la pompe a gaz, de régler le bouton de la faire attention 4 la distinction

pompe & gaz sur la position de gravure @, pour éviter le bouchage

de la lentille de protection du laser et de la buse d'air

Appuyer sur le bouton on/off d'alimentation pour allumer l'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.

Q

0 Démarrer |'utilisation
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(@18Y Présentation des indicateurs d'état du produit

0

?

©

o EMERGENCY

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

LASER

Sélection du voyant bleu

Appuyer brievement pour
sélectionner la source laser

Sélection de lumiére infrarouge

Sélection du voyant rouge-bleu (voyant bleu + lumiére infrarouge)

9 MODE
SELECTOR

Appuyer longtemps sur 5 secondes pour entrer dans le mode de configuration réseau. Le voyant vert clignote.

() Une fois la configuration réseau achevée, le « Bip » de la sonnette retentit et l'indicateur reprend sa couleur

5s

d'avant la configuration réseau.

Voyant vert allumé en permanence : mode normal

9 ALARM
(@]

Voyant jaune allumé en permanence : mode
d'accessoires d'extension externe

Q

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

@ | Voyant vert : le laser émet un faisceau lumineux
Indicateur
de I'état
du laser PY Voyant rouge : le laser est sous tension et le

ventilateur fonctionne
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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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(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.

(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.

d. Speed (mm/min) : définir 3000

e. Line spacing (mm) : définir : 0,02

f. Engraving direction : sélectionner Horizontal

g. Engraving mode : sélectionner Bidirection engraving

h. Déplacer le laser sur l'objet a gravure et effectuer le mise au point
automatique

i. Aprés le mise au point, cliquer sur Frame, effectuer la vérification
des bords pour déterminer la position de gravure.

j. Cliquer sur Start, commencer la gravure.

71



(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.

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




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 ;

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 Iy 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 controle 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 I'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).

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.

——1

5.2 Comment utiliser le contrdle par I'écran d'affichage pour la
fonction de continuation de la gravure aprés coupure d'alimenta-
tion (a 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 ;




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 ;

2

S
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5.2.7 En cas de coupure d'alimentation pendant le processus de gravure,
apres la reprise de I'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
n'est 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 ;




6.2 Calibrage du positionnement d'assistance a l'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)

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

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 ;

6.3.2. Cliquer sur le symbole triangulaire derriére « Red cross position-
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.

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» ;

6.4 Utilisation de la fonction de positionnement d'assistance par
LightBurn

Apres louverture de la fonction de positionnement d'assistance, le
logiciel LightBurn est également ouvert par défaut. Lors de I'utilisation
de LightBurn pour la gravure et le découpage, prendre le curseur en
forme de croix comme point de départ.



7. Mise au point automatique

7.1 Précautions:

Lors de l'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 ;

Q

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 ;

i

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.

[ ]

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.

9.2. Cliquer sur Add Device, une fenétre pop-up apparaitra.
Cliquer sur Next step dans cette fenétre pop-up.

9.4. Cliquer sur le bouton [Camera] dans l'interface du logiciel du
PC, puis sélectionner le modéle de caméra : Camera G1 ou Camera GO
(sélectionner GO si l'ordinateur n'a pas de caméra intégrée)
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9.5. Cliquer sur le bouton  [Calibrer I'alignement de la caméra] . 9.6. Consulter le score. Si le score est inférieur a 3 points, vous

Veuillez lire attentivement les instructions de  [1] pour effectuer pouvez cliquez sur [Complete] pour terminer la calibration de
lopération. Les paramétres de gravure doivent étre ajustés en fonction la caméra. Si le score est supérieur a 3 points, veuillez suivre les
de la puissance du laser. Le dessin ci - dessous montre les paramétres instructions de  [Figure 2] pour effectuer l'opération.

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 & gauche et a droite, en haut et en bas. Une fois la
position du kraft bien ajustée, cliquer sur le bouton [Start] .

Figure 1 Figure 2
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.

Figure 1 Figure 2

Précautions:
Apres la gravure des 5 marques d'alignement, cliquer sur [Capture] (1). Lors de l'utilisation de la fonction de la caméra, il est nécessaire
de sélectionner les coordonnées absolues pour l'utilisation
(comme illustré ci - dessous).

(2). Pendant l'utilisation de la cameéra, 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
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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

Fréguence 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.
A

LoIIETT Ventilateur

ffffffffffff Buse d'air

,,,,,,,,,,,, Miroir de
protection

« :
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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.



m Sélection du logiciel

Vous pouvez choisir différents logiciels pour contrdler 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 contréle mpbile 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 & jour en temps opportun, fonctionnement hors ligne, Base de données de matériaux prédefinie, 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 congu spécifiquement 8.3 Téléchargement du logiciel: » .
pour la mise en page, '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
completes, 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 Vérifier 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 Vérifier 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 linterrupteur de fin de course inférieur de I'axe Z a été déclenchée ou sil est anormal

HomingFailPulloff =8

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

HomingFailApproach = 9

Veérifier si les moteurs et les interrupteurs de fin de course des axes X et Y sont normaux

MachineTiltAlarm =11

Avertissement d'inclinaison, 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 |'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.

SafeLock = 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.

IH @) 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

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 :

numeériser avec un lecteur de code QR/scanner de codes-barres ou une
application de codes-barres avec scanner
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(@MW Instrucciones de seguridad

Seguridad ante todo
Esta guia se refiere a equipos de corte laser certificados bajo los estandares de seguridad laser IEC/EN60825-1 Clase 1, garantizando
que los operadores puedan evitar posibles peligros.

1. Reglas generales de seguridad

Inspeccion previa al uso: Familiaricese con todas las precauciones de seguridad y los procedimientos operativos. Antes de cada uso, inspeccione el
equipo en busca de dafios o mal funcionamiento. Cese el uso si se detectan problemas hasta que se realicen las reparaciones necesarias.

Entorno de trabajo: Mantenga el area de trabajo ordenada, libre de materiales inflamables o explosivos. Coloque el equipo sobre una superficie
estable para evitar accidentes debido a movimientos accidentales.

Integridad del equipo: No desmonte ni modifique el equipo sin autorizacion, especialmente el laser y los sistemas operativos. Mantenga la integridad
de la estructura original certificada bajo los estdndares de seguridad Clase 1.

Monitoreo operativo: Durante el funcionamiento del equipo, este debe ser monitoreado en todo momento para asegurarse de que funcione como se
espera. No deje el equipo desatendido durante su operacion para evitar posibles accidentes.

2. Seguridad laser

Mecanismos de seguridad laser: Certificado como IEC/EN60825-1 Clase 1, este equipo encierra completamente el laser, cumpliendo con los
estandares de seguridad laser [IEC/EN60825-1 Clase 1. Los mecanismos de seguridad desconectan automaticamente el laser cuando se abre la tapa,
asegurando que no se cause dafio al personal.

Medidas de proteccion: No es necesario el uso de gafas de seguridad laser adicionales, ya que el laser permanece cerrado y seguro dentro del
equipo.

Directrices de materiales: Evite cortar PVC, vinilo u otros materiales que contengan cloro, ya que estos liberan gases téxicos durante el proceso de
corte, lo que puede afectar la salud del operador y dafiar el equipo.

Dafio por reflexion: Evite usar materiales altamente reflectantes. Si se deben utilizar materiales reflectantes, asegurese de que sus superficies estén
tratadas con un recubrimiento negro para reducir el dafio al cabezal del laser.
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3. Seguridad contra incendios

Precauciones contra incendios: Evite almacenar materiales inflamables o solventes volatiles (como alcohol, gasolina, etc.) cerca del equipo y
asegurese de una buena ventilacion. Siempre tenga un extintor de incendios disponible al operar el equipo.

Riesgos de incendio: Aunque el corte laser generalmente no causa combustidn, ciertos materiales (como el acrilico) pueden encenderse a altas
temperaturas. Supervise siempre el proceso de corte de materiales de cerca y tome medidas inmediatas para extinguir cualquier llama si ocurre.
Limpieza: Limpie regularmente los residuos y escombros en el equipo para evitar un mayor riesgo de incendio debido a la acumulacion excesiva.

4. Sicurezza elettrica

Connessione di alimentazione: Utilizzare |'adattatore di alimentazione fornito con il dispositivo, assicurandosi che la presa di corrente sia dotata di messa
a terra. Non rimuovere mai alcun pannello o toccare componenti elettronici mentre il dispositivo € collegato alla corrente per evitare il rischio di scosse
elettriche.

Interruttore di alimentazione: Situato sul lato del dispositivo, premere (-) per accendere e (O) per spegnere.

5. Esclusioni di responsabilita e avvertenze
01 Esclusione di responsabilita:
Non ¢ un giocattolo e non & adatto per bambini sotto i 15 anni. Si prega di non permettere ai bambini di toccare il modulo laser. Fare attenzione in
presenza di bambini.
02 Avvertenza:
Il dispositivo contiene un modulo laser; scansiona il codice QR per il manuale completo e le istruzioni e avvertenze piu recenti.
Prima di utilizzare il prodotto, assicurati di leggere attentamente questo documento per comprendere i tuoi diritti, responsabilita e istruzioni di sicurezza.
L'utente accetta di assumersi la responsabilita delle proprie azioni e delle eventuali conseguenze che ne derivano.
L'utente accetta di utilizzare il prodotto solo per scopi legali e siimpegna a rispettare tutti i termini e le condizioni di questo documento e di tutte le
politiche e linee guida correlate che Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. potrebbe stabilire.
03 Responsabilita legali:
Comprendi e accetti che, a meno che tu non fornisca i file originali di incisione o taglio, le impostazioni dei parametri nel software di incisione, le
informazioni sul sistema operativo, i video del processo di incisione o taglio e i passaggi compiuti prima che si verifichi un malfunzionamento o un
guasto, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. potrebbe non essere in grado di fornire la causa dei danni o degli incidenti o offrire assistenza
post-vendita.
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Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. non & responsabile per eventuali perdite causate dal mancato rispetto delle istruzioni in questo
manuale da parte dell'utente.

L'utente & vietato smontare la macchina senza la guida dei tecnici dell'azienda.

04 Varie

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. si riserva il diritto di interpretare in modo definitivo questo documento, in conformita con le
leggi applicabili.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. si riserva il diritto di aggiornare i termini senza preavviso.

L'osservanza di queste istruzioni aiuta a garantire un uso sicuro ed efficace dell'apparecchiatura.
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(@24l Lista de embalaje

Unidad principal Laser Tubo de escape Abrazadera de
manguera

Phillips screwdriver

Bomba de proteccién 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 Pafio sin polvo Cables de conexién
alimentacion de corriente de la bomba de aire
89

Pelicula de distancia focal
fija

oo

Llave USB de
arranque

Cable de conexién de la
bomba contra incendios

Manguera

o —

Llave hexagonal
en L H2/H1,5/H2,5

©_ ]

Unita USB



Acerca de AtomStack Kraft

9

(6]

1L

© LASER MODE SELECTOR

Seleccion del modo laser (luz azul/luz infrarroja/luz roja y azul); Mantenga pulsado 5 segundos para
restablecer la configuracion de red

@ AUTO FOCUS

Haga clic en el botén y el laser se autoenfocara en la posicién 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 alimentacion 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)

@ UsSB 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

Instalacion de la manguera de escape

® CAMERA

Se utiliza para grabar y puede posicionarse con mayor precision.

00
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW

Ajuste el tensor con el tornillo de ajuste de la correa @) (afloje en el sentido contrario a las agujas del
reloj, apriete en el sentido de las agujas del reloj).

@ BELT ADJUSTMENT SCREW

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

© X-AXIS MOTOR

Movimiento del eje X

Guia de Desembalaje
1. Retire la espuma de fijacion y los accesorios

Retire la espuma de polietileno de fijacién @y el plastico de burbujas @ Mueva el eje X hacia delante y retire el

plastico de burbujas ©®
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2. Instalacion del laser

o O o O

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

Y

I

o
N

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

)

4. Comprobacion previa al encendido

Conecte el adaptador de corriente

(1)
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Inserte la llave USB

Is) . 9 |

nlee EEaE=n I{,_n
o o

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

n

° [

pleae Saa0 {
o (Do :

|
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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

‘ ’—9 Posicion de grabado 9 o

———e Interruptor/Perilla
de ajuste del caudal de aire
9 Visualizacion del
volumen de agua

Puerto de conexion
de la bomba de aire

9

p)

Puerto de conexion de la 9
bomba contra incendios //-_/_

Puerto de conexion
de manguera

9D 99

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,
de aire, ajustar el interruptor de la bomba de aire a la posicion de grabado @, preste atencién para distinguir entre ellos.
para evitar que el espejo de proteccion y la boquilla de aire del laser se
obstruyan.

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 ldser no podra funcionar correctamente.

0 Inicie para operar
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(@L&8Y Descripcion de las luces Indicadoras del estado del producto

1

?

© Q

o EMERGENCY

Después de encender la alimentacion: "O" significa apagado; "-" significa encendido (la luz indicadora permanece

encendida en rojo)

LASER

Seleccionar luz azul

) Pulsacion corta para
seleccionar la fuente laser

Seleccionar luz infrarroja

Seleccionar luz roja y azul (azul + luz infrarroja)

€)| mone
SELECTOR

Mantenga pulsado durante 5 segundos para entrar en el modo de configuracion de red, la luz verde

() parpadea. Cuando suena con un pitido el zumbador, la luz indicadora vuelve al color anterior a la configu-

5s

racion de red cuando esta ha finalizado.

La luz verde permanece encendida: modo normal

9 ALARM | ©

La luz amarilla permanece encendida: modo de
conexioén con accesorios de expansion

La luz roja permanece encendida: la maquina esta
averiada, y suena un pitido

Q

@ | Luzverde: luz del laser encendida

Luz indicado-

ra de estado o ) )
del laser ® Luz roja: laser encendido, ventilador en

funcionamiento
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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 botén fisico para
encenderla, es decir, cambiar a la luz infrarroja, y el LightBurn enviara
el cédigo 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 Funcion de cambio automatico de luz roja y azul por software
1.2.1 La funcién 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 Funcién de control de luz roja y azul de AtomStack Studio

(1) Diagrama esquematico de la ubicacion de configuracion
correspondiente

(2) Caso de prueba para las combinaciones de luz roja y azul de
AtomStack Studio
1)Instrucciones de grabado con luz infrarroja
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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 ubicaciéon donde se almacenan las
imagenes de grabado, seleccione las imagenes de grabado,
haga clic en abrir para completar la importacion de imagenes.

(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 posiciéon 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 (6) Haga que las dos capas se superpongan:

que la de la luz infrarroja en el Engraving Mode: seleccione Blue light, 1) Haga clic en Select;

se puede cambiar al grabado con luz azul, el resto de los parametros 2) Seleccione las dos capas juntas;

de grabado de acuerdo con los pardametros del software puede ser; 3) Haga clic en Align y haga clic una vez tanto en Reflect horizontally
(4) Alternancia de luz roja y azul en muiltiples capas (por ejemplo, como en Reflect vertically, es decir, las dos capas se superponen;

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.

4) Después de enfocar, haga clic en Frame para patrullar los bordes,
determine la ubicacion del grabado, haga clic en Start para empezar a
grabary, por Ultimo, espere a que termine de grabar y cortar.

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

— 1

— 3
— 4

1] E
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2. Funcién de deteccion de apertura

2.1 Notas:

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

2.2.3 Si ha adquirido una pantalla, mostraré las siguientes indica-
ciones:
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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 deteccidn 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 5.1.2 El motor se bloqueara cuando se active la funcion Reanudar

llama, suena el zumbador, el dispositivo automatico de extincion de grabado;

incendios se pone en marcha inmediatamente, el eje Z se eleva 5.1.3 Asegurese de que la maquina de grabado y el objeto a grabar
automaticamente al lugar mas alto, la boquilla de aire rociard agua en después de un corte de energia se mantienen libres de despla-

el area del punto de deteccion de alarma 30*30 mm durante 5 zamiento, de lo contrario causara una desviacion en el grabado;
segundos, y luego deja de rociar agua, la bomba de aire descarga aire 5.1.4 Tenga cuidado de no enchufar o desenchufar el cable HDMI al
durante aproximadamente 1min, la pantalla indica "Flame detected, analizar los archivos durante el proceso de reanudacion de grabado,
please restart the machine after eliminating danger"; (La pantalla de lo contrario tendra que reiniciar la maquina para lograr esta
debe adquirirse por separado) funcion;

5.1.5 Asegurese de que "Auto-home on startup” esta desactivado, de
lo contrario afectara al uso normal de la funcién de reanudaciéon de

grabado.

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

O

—
5. Grabado continuo en corte de electricidad

5.1 Notas: 5.2 Como utilizar la pantalla para controlar la funcién de reanudar
5.1.1 La funcion de reanudar el grabado después de un corte de energia el grabado después de un corte de energia (debe adquirir la
estd desactivada de forma predeterminada en la fabrica, si no se pantalla por su propia cuenta)
adquiere una pantalla, es necesario activar o desactivar esta funcion a 5.2.1. Haga clic en "reanudar el grabado después de un corte de
través de la app/AtomStack Studio, y ejecutarla a través de la app (Siga el energia’ para activar la funcién, el laser volverd automaticamente al
manual de instrucciones de la app); punto inicial de la maquina, le indicara que el motor esta bloqueado;
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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 posicién 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;
2

e
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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
analizard las coordenadas, después de finalizar el andlisis, la maquina
continuara grabando la parte pendiente desde el punto donde se
cortd 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;




6.2 Calibracién 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.

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;

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

6.3.3. Observe la desviacidn 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;

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 botdn 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;

Q

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.

]

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.

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).
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9.5. Haga clic en el botén [Calibrar alineacién de la cdmaral, lea 9.6. Compruebe la puntuacion, si la puntuacion es inferior a 3

cuidadosamente la indicacion de [1] para operar, ajuste los paramet- puntos, puede hacer clic en [Complete] para completar la
ros de grabado de acuerdo con el vataje del laser, la siguiente figura calibracion de la cdmara, si la puntuacion es superior a 3 puntos,
muestra los pardmetros de grabado del laser 20+1, haga clic en el siga las indicaciones de la [Figura 2] para operar.

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 laser esté en el papel kraft y sea simétrica

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.

Figural Figura2

Una vez grabadas las 5 marcas de alineacion, haga clic en [Capture]. Not
otas:

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

(2). No mueva los ejes X e Y manualmente durante el uso de la cdmara,
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;
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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 6ptico, empuije la
polea hacia adelante y hacia atras 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).

Mantenimiento de la maquina

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.

o

e e Ventilador

,,,,,,,,,,,, Boquilla
de aire

ffffffffffff Espejo de
proteccion

i
i
v

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

Frecuencia de limpieza recomendada: 1 semanas/veces;

Limpie el tablero con nicleo 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 € 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.

109

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.

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

1.1 Compruebe que la llave USB esta 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 esta 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)

Indicacion 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 Y y 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

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

BleOpen =17 5 Cuando el Bluetooth est4 activado, mantenga pulsado el botén de cambio entre las luces roja y azul durante 5 segundos para desactivarlo

I{ @] 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

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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(@ MW Norme di sicurezza

Seguridad ante todo
Esta guia se refiere a equipos de corte laser certificados bajo los estandares de seguridad laser IEC/EN60825-1 Clase 1, garantizando
que los operadores puedan evitar posibles peligros.

1. Reglas generales de seguridad

Inspeccion previa al uso: Familiaricese con todas las precauciones de seguridad y los procedimientos operativos. Antes de cada uso, inspeccione el
equipo en busca de dafios o mal funcionamiento. Cese el uso si se detectan problemas hasta que se realicen las reparaciones necesarias.

Entorno de trabajo: Mantenga el drea de trabajo ordenada, libre de materiales inflamables o explosivos. Coloque el equipo sobre una superficie
estable para evitar accidentes debido a movimientos accidentales.

Integridad del equipo: No desmonte ni modifique el equipo sin autorizacién, especialmente el laser y los sistemas operativos. Mantenga la integridad
de la estructura original certificada bajo los estdndares de seguridad Clase 1.

Monitoreo operativo: Durante el funcionamiento del equipo, este debe ser monitoreado en todo momento para asegurarse de que funcione como se
espera. No deje el equipo desatendido durante su operacion para evitar posibles accidentes.

2. Seguridad laser

Mecanismos de seguridad laser: Certificado como IEC/EN60825-1 Clase 1, este equipo encierra completamente el laser, cumpliendo con los
estandares de seguridad laser [IEC/EN60825-1 Clase 1. Los mecanismos de seguridad desconectan automaticamente el laser cuando se abre la tapa,
asegurando que no se cause dafio al personal.

Medidas de proteccion: No es necesario el uso de gafas de seguridad laser adicionales, ya que el laser permanece cerrado y seguro dentro del
equipo.

Directrices de materiales: Evite cortar PVC, vinilo u otros materiales que contengan cloro, ya que estos liberan gases téxicos durante el proceso de
corte, lo que puede afectar la salud del operador y dafiar el equipo.

Dafio por reflexion: Evite usar materiales altamente reflectantes. Si se deben utilizar materiales reflectantes, asegurese de que sus superficies estén
tratadas con un recubrimiento negro para reducir el dafio al cabezal del laser.
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3. Seguridad contra incendios

Precauciones contra incendios: Evite almacenar materiales inflamables o solventes volatiles (como alcohol, gasolina, etc.) cerca del equipo y
asegurese de una buena ventilacion. Siempre tenga un extintor de incendios disponible al operar el equipo.

Riesgos de incendio: Aunque el corte laser generalmente no causa combustion, ciertos materiales (como el acrilico) pueden encenderse a altas
temperaturas. Supervise siempre el proceso de corte de materiales de cerca y tome medidas inmediatas para extinguir cualquier llama si ocurre.
Limpieza: Limpie regularmente los residuos y escombros en el equipo para evitar un mayor riesgo de incendio debido a la acumulacion excesiva.

4. Seguridad eléctrica

Conexion de alimentacion: Use el adaptador de corriente proporcionado con el dispositivo, asegurdndose de que el enchufe tenga un cable de conexion
a tierra. Nunca retire los paneles ni toque los componentes electronicos mientras el dispositivo esté conectado a la corriente para evitar el riesgo de una
descarga eléctrica.

Interruptor de encendido: Ubicado en el costado del dispositivo, presione (-) para encenderlo y (O) para apagarlo.

5.Exencion de responsabilidad y advertencias

Exencion de responsabilidad: No es un juguete y no es adecuado para nifios menores de 15 afios. Por favor, no permita que los nifios toquen el médulo
l&ser. Tenga precaucion en presencia de nifios.

Advertencia: El dispositivo contiene un médulo laser; escanee el cddigo QR para obtener el manual completo y las instrucciones y advertencias méas
recientes.

Antes de usar el producto, asegurese de leer este documento cuidadosamente para comprender sus derechos, responsabilidades e instrucciones de
seguridad.

El usuario acepta ser responsable de sus acciones y de las consecuencias que puedan surgir.

El usuario acepta utilizar el producto solo para fines legales y acepta cumplir con todos los términos y condiciones de este documento y de cualquier
politica y directriz relacionada que Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. pueda establecer.

Responsabilidades legales: Usted entiende y acepta que, a menos que proporcione los archivos originales de grabado o corte, la configuracion de los
pardmetros en el software de grabado, la informacion del sistema operativo, los videos del proceso de grabado o corte y los pasos realizados antes de
que ocurriera un mal funcionamiento o fallo, Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. puede no ser capaz de proporcionar la causa del dafio o
accidente ni ofrecer servicio postventa.
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Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. no se hace responsable de ninguna pérdida causada por el incumplimiento de las instrucciones
de este manual por parte del usuario.

El usuario tiene prohibido desarmar la maquina sin la gufa de los técnicos de la empresa.

Varios: Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. se reserva el derecho de interpretacién final de este documento, de acuerdo con las leyes
aplicables.

Shenzhen AtomStack Technologies Co., Ltd. se reserva el derecho de actualizar los términos sin previo aviso.

Seguir estas instrucciones ayuda a garantizar un uso seguro y eficaz del equipo.
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(@)24 Contenuto della confezione

Unita principale Modulo laser Tubo di scarico Fascette stringitubo Lente di focalizzazione Tubo flessibile

= 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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Presentazione di AtomStack Kraft

"

(6]

1L

@ LASER MODE SELECTOR

Selettore modalita laser (blu/infrarosso/blu e rosso); 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

O POWER Presa di alimentazione Kraft

@ AR 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.

o
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@ TENSIONER POSITIONING SCREW

Regola la tensione del tenditore, da utilizzare in combinazione con la vite di regolazione della cinghia @
(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.

@ LED LIGHT TUBE LLavoro con telecamera ausiliaria.

@ X-AXIS MOTOR Aziona il movimento dell'asse X.

Istruzioni per il disimballaggio

1. Rimuovere la schiuma di protezione e gli accessori

Rimuovere la schiuma di polietilene @e la schiuma espansa ® Spostare l'asse X in avanti e rimuovere la schiuma espansa &
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2. Installazione del modulo laser

o O o O

Allineare le fessure sul modulo laser con le viti della slitta

Cy
I

o
N

Collegare il cavo del modulo laser Serrare la vite zigrinata
e il tubo flessibile
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3. Installazione del tubo di scarico

)

4. Controlli pre-accensione

Collegare l'alimentatore
0; T
(1
(2
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Inserire la chiave USB

Is) . 9 |

nlee EEaE=n I{,_n
o o

Collegare il computer tramite cavo USB e inserire una chiavetta USB (necessaria per |'utilizzo dell'app mobile)

n

° [

pleae Saa0 {
o (Do :

|
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Collegare i cavi di alimentazione della pompa aria e della pompa antincendio all'unita principale.

o Bocchetta di riempimento acqua

| ’—9 Impostazione incisione 9 o

—_—

@ rtetormenonoind Q) comettore pompa ari

regolazione del flusso d'aria

9 Indicatore livello acqua Connettore pompa /-/9 (2}

antincendio /—

Connettore tubo

flessibile
Per incisioni superiori a 10 ore, attivare la pompa aria impostandola | due connettori hanno dimensioni diverse,
sullimpostazione incisione @ per evitare lostruzione della lente protettiva del prestare attenzione a non confonderli.

laser e dell'ugello.

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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@)J8) Spie luminose di stato

1

o EMERGENCY

A dispositivo alimentato: "O" indica spento; "-" in

dica acceso (spia rossa fissa)

LASER

Premere brevemente per
selezionare la sorgente laser

Selezionare luce blu

Selezionare luce infrarossa

Selezionare luce blu e rossa (luce blu + luce infrarossa)

9 MODE
SELECTOR

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

55 al colore precedente.

Spia verde fissa: modalita normale

Spia gialla fissa: modalita accessori esterni

9 ALARM

Spia rossa fissa: guasto alla macchina, viene emesso

un segnale acustico di awviso.

Q

Spia di stato
del modulo
laser

Spia verde: emissione laser attiva

Spia rossa: modulo laser alimentato,
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 &
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
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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 l'immagine da incidere e fare clic su "Apri".

(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 sulloggetto da incidere ed eseguire la messa a
fuoco automatica.

i. Dopo la messa a fuoco, fare clic su "Frame" per verificare il posiziona-
mento dell'incisione.

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
l'immagine 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.

2) Impostare i parametri di taglio per il livello del rettangolo, come
mostrato nellimmagine sottostante.

— 2

— 3
— 4

il E
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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.

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.

2.2.3 Se e presente un display, viene visualizzato il seguente messaggio:
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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
awviso 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 l'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)

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 dell'app.
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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.

]

—

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.




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).
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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 o 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.




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 6.3.3. Verificare la differenza tra la posizione del segno inciso e il mirino
€ 500%320 mm). laser. Se presente una differenza, procedere con la calibrazione.

6.2.3 L'attivazione/disattivazione della funzione viene sincronizzata 6.3.4 Utilizzare i pulsanti su, giU, sinistra e destra per spostare il mirino
automaticamente con LightBurn. laser il pit possibile vicino al segno inciso (differenza <1 mm). Al termine

della calibrazione, premere "OK".

6.3 Calibrazione del posizionamento assistito tramite display (da
acquistare separatamente)
6.3.1. Selezionare "Red cross" per attivare il mirino laser a croce.

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.

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
l'incisione di una croce.
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7. Messa a fuoco automatica

7.1 Avvertenze: 7.2.2 Messa a fuoco automatica tramite display (da acquistare
Quando si utilizza un mandrino, un rullo o si incidono/tagliano oggetti separatamente)

irregolari (come ciottoli) o materiali morbidi (come carta, cartoncino, (1). Premere "Avvia incisione", selezionare il file da incidere e accedere
tessuto in cashmere, denim), si consiglia di utilizzare la lente di alla pagina di incisione.

focalizzazione e la messa a fuoco manuale. (2). Posizionare l'asta di focalizzazione del laser sull'oggetto da

7.2 Procedura: incidere e premere "Focus". Attendere circa 11 secondi per il

Per la messa a fuoco automatica tramite pulsante fisico, posizionare il completamento della messa a fuoco automatica.

laser sulloggetto da incidere, quindi premere il pulsante di messa a
fuoco automatica sulla macchina (vedi immagine).

]
Q

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 "Macro0" per aprire la finestra delle impostazioni. 8. Messa a fuoco manuale

b) Inserire "[ESP500]" nel campo "Macro contents’ e premere "OK".

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.
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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,
fare clic su "Next step".

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
computer non dispone di una telecamera integrata).
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9.5. Fare clic sul pulsante [Calibra allineamento telecamera]. Leggere 9.6. Verificare il punteggio. Se inferiore a 3, fare clic su [Complete] per
attentamente le istruzioni in [1]. Regolare i parametri di incisione in terminare la calibrazione della telecamera. Se superiore a 3, seguire le
base alla potenza del laser. Limmagine sotto mostra i parametri per un istruzioni in [Figura 2].

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].

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 limmagine dall'area di lavoro.

Figura 1 Figura 1

Dopo aver inciso i 5 segni di allineamento, fare clic su [Capture].
Avvertenze:

(1). Quando si utilizza la funzione telecamera, &€ necessario
selezionare le coordinate assolute (vedi immagine).

(2). Durante I'utilizzo della telecamera, non spostare manualmente gli
assi X e Y, altrimenti le coordinate assolute andranno perse e l'incisione
risultera imprecisa. Se gli assi X e Y vengono spostati manualmente, fare
clic su "Ripristina" prima di acquisire limmagine.
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Manutenzione della macchina

1. Pulizia del nucleo a doppio asse:

Frequenza di pulizia consigliata: ogni 500 ore di utilizzo.

Modalita di manutenzione: pulire le guide con un panno imbevuto di
alcol. Successivamente, applicare del grasso lubrificante sull'asse ottico
e muovere avanti e indietro il carrello per distribuire uniformemente il
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).

2. Pulizia della lente della telecamera

Frequenza di pulizia consigliata: una volta a settimana.
Strumenti di pulizia: panno antipolvere e alcol etilico anidro.
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3. Pulizia del modulo laser

Frequenza di pulizia consigliata: una volta a settimana. Pulire la ventola,
l'ugello e la lente protettiva del modulo laser.

Strumenti di pulizia: panno antipolvere, alcol etilico anidro e cacciavite a
croce

e

o Ventola
A"

4. Pulizia del piano di lavoro a nido d'ape e della base

Frequenza di pulizia consigliata: una volta a settimana. Pulire il piano a
nido d'ape e la base.
Strumenti di pulizia: panno antipolvere e alcol etilico anidro.



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 moviles: 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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oo™

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.

SafeLock = 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: Direccidn:
Para obtener informacién detallada sobre la politica de garantia, Piso 17, Edificio 3A, Fase II, 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

Escanear cédigo QR:

Fabricante: Escanee con lector de codigos QR/escaner de cédigo de barras o

) cualquier aplicacion con escaner
Shenzhen atomstack technologies co., Itd.

Cddigo 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.
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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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06 BLAY:

1. {TEESENIRINGE

1.1 ¥PERIR R

HESBEBERERM (LightBurn, AtomStack Studio) BRIARIEN, #
BRESEY, MBEYHRY, RTIERESIE, BRI,
LightBurn&= R I3 Rz 89515 :
[MSG:LaserType:4,LaserSource:0,LaserLevel:0] #3%;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:1,LaserLevel:0] £15%;
[MSG:LaserType:4,LaserSource:2 LaserLevel:0] 3%,

1.2 R B EIIRLIEE S INRE

121 BRIPGIHRAI IS IhAaE, ST RAfEAtomStack Studio. lightburn
L0, lightburn2@d Rm <L, BRIRIESEK2 lightburniiit
fERIREETH;

1.2.2 AtomStack Studio= I £T I5 ¢ T &E

() WEOEBEM BN REE
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(2) AtomStack Studio£T 15 Y48 & B9t A 51

IR REZIRIE A

(A) FTFFAtomStack Studio® s, 1% File”, = Import
images”, BENXHRE, AEEERHEZEAREEVSE, %
BEZE R, aET, mERSA

(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,
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(3) ERIECHEZIRIE L, 5L ARBIZEEngraving Mode: 1E#
Blue light, BIEJ{I#IEYEREZ, ERMEZIZHUIRBRIESHANT;

(4) ZEIRSEMA I E#MT (IN20+18980=%, E3mmEIIse i
ITELYCREZEE YT B2 6Y)
(5) ZRIDEBEAIRIED L, SABR, REFSE

1) RELIBINEESIER, RFinsert, EHERectangle, BI—NSEHZIE
FR/NGIFER; ol LU R SRIARER AN,

2) REBFEROIEISH, NTE

— 2

— 3
— 4

il E
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(6) ERTEEREE—IE:

1) |fSelect;

2) IER D E RIEILE—IE;

3) |ifAlign, #BReflect horizontallyFlReflect vertically&Bmdr—ix, BD
ATEEEE—E;

4) e fRfE mfiFrame TG, HEREZIME, mdStart, FFIARE
7, RESSFRIELIEITM,
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21NFHERNES BRI XES, B MRUAXERT, BIFHER
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212 NABTERE, Faam,;

21 3THEER, JLMERBMYE, EREEFIAmkR, SEEREREZ

FEXRIAEE,

2.2y fEFRFFFEILMITHEE

221FERITHE, MAFFERNINEE, NSEEIE &8
ZREMETIE;

2228FTHAEEE, 152800, PCIHEMAFELLTR:,

223MBLT B RESBUTRR

frane==
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2§

157

3. IFHRE

3 MRIETTE:

311 RAEFEINEE, M= S5KFEXS, 157 < KFEEKMA < 20°I088
R MERBMELETIIE. BIGRINE, A ERRRRR VRN
®, BELERRPCIHEBRERT.

3.2 fRRIREST AT 2MER:
32VEERRE: NEeREFE, BERIRE,
32 2B BRREEN: BB LR®E Close” SEIRIRE,

4. KIGERN R EBHR K

41 RS

41NTEPIMER, BARIRXRE S SIENRIMA, BINEZRNER;
412 RIA/FFBKIBERNINGE, T RRF/APPER;

413 EBBERN, FREAEGRUINEE, TUSHIRR.,

4.2 BIERE:

421 HMNTERPMAKIEERE HISRME. BN EEZAFN,Z
HERIRESG SEOSERERN S XIH30*30mmsBE R BK5s,m/E
21K SR ESA Tmin, B/RERR Flame detected,please restart the
machine after eliminating danger”;(2 /R 5 SR IL)



422 XNERNSEETIEREA.

5.1 FREI:

5.1.1 BB EEEEINAEH BAXHE, BELMIE R, WEZEY
APP/AtomStack StudioFF Xt TNEE, EITAPPHIITILINEE (1BHZAPP
RBAREATIRIE)

51.2 FTFIREREZITNEEG, BAVSHEGE;

5.1.3 FERRIFREZINANET R /EZ=REL BRI,
FrERE

5.1 47EIREBEXIL 2 PRI SIS, IBEEAEEATIK FHDMIE
4, BNE %EE%&FENR%M;‘EEMZU}“
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grid alignment test .gc
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6.1.1 B ENRETEI RN AN ERFE. APP. AtomStack Studio
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612 BEARNE. IREFCRLRESEN, EREIFEENHoh
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6.2 {EFAtomStack Studio®R AR A iH BN E 4L

6.2.18JfEAtomStack Studio3 RN FF/B/FK AR, EHELI+F
HinAEias (FFB/EREA 5009284 mm)

6.2. 28] fEAtomStack StudioIERIEYEMIINEE, BB LAEY SR
KR Rietas (WLETIRE A 5004320 mm)

623 B/FARBLightBurnNfE S BEIEE

63 FREREREHNEN (FEBTMEXI)
6.3.1.3%4% ‘Red cross 8028+ T =g

6.3.2. 5 Red cross positioning correction” GEIN=A/FS, #
ARERE, WTFEFRR. AEBIRSTE Mark current position”1#
H, BOtRFERZTFER,

633 MERICNE SR EOLERZ BINRE, MREEIRE, NKEHT
T—H R,

634mEm L. T £ ARMRE, BHFRCRATEEHERCAE
(RZEE<Imm) |, REERET L,

6.4 LightBurn{E RSN E I TNRE
WENEMIINAEFTFTE, LightBurnfRE-BERIAITH, 7EERLightBurnfZl
PR, BLLTFHARRIA SRR,
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71 RSB

fERFRE. RMISBEZ/ADEARMMER (HEEIA) « WEME (W0
DAY, FRAE. FHHE. HFh) | BNEREERFHNE;
7.2 R MER*.:

YIBIRE AN, BB ERZNIMIR L, REENE

7.2.1Lightburn Z=HI B EA
a) FTFlightourn XEEHIE, BRA#EKREMacro0, SEHEO;,
b) #EMacro contents# A[ESP500], mitOKFMIRE ;

1228 ENENE (FEBCBIERRE)

(). RE FHIAMZ)", IEREMA XA, EARRZIE;

(2) SRR EET BRI ZBZINMA L, RE Focus™, FFH11s
ENSeR Bl &,
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8. FEiieE

8 IIEEE RO LIRS, BRSKEERIA0mmMESR £, RIRITE
XHERBRAIE.




9. 1B SL{E 93 BRMIHBE (WTFE) HEDMBLEERIING, S
e Finish, BISSALESE

9.1. FTFFAtomStack StudioBEZ) &4, HAERE
9.2. REAd Device, BEHEE, 7E38E P RENext step

9.4 FEPCImEERE ST [Camera) 12H , EFAHES: Camera G1
ZCamera GO (EBAXZE B H 1R LH11EGO)
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9.5 M [BUERNXITF] %=, BARRE [1] RRETIRE, M 9.6. BESS, 59/ T30, BolRdE [Complete] STAUBHIAR
ASHIERFEFCR REUHITRE, TERN20+1E0CEMASE, RE E, MREHATIH, BRE [BZ] RHTRIF
ATAKIDIZRA, BESRBUE, BRECHENTEFEE L,
FEEALETXR, +RAUEREFE, R& [Start] %H

Bl B2
&1 2 9.7 tRETSA, MEEMENE, [RERETRE [Cameral #H17H
RN AREE,

SPXFFHRCEEZeR/E, Rdf [Capture]

ERSIN:
(). FE(ERBNINEERT, BERRBITAIR, HITER (WTE)

(2). fEFEENTTR D, BAEFNBINXHMYE, BNBIFBITESR, F
BEZEHIVRE,; MREINFNBXEHFIVI, SEEM, BHTHER
EIEIN
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O7 Bl

1. RS

BIGEEMZE: 500\ RFF—

RAEAN: BBEMETEE, M\;ﬁ%l\iifﬂi%ﬂ‘a’, ML, RE
EMBRIEBREESS (DBEEHEnE, ENE62/3%, MEFER
15°CLATHEE 2R, B 15°CRLEHEIR)

2. RIBLRLIEE:

ZIE ,niﬁﬁi 1 H/;/A_’,
BELE: Thm+TKZER.
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3. HAkEREE
BWESME: 18R, BRBELAXE. Sk, #0O%,;
EELE: k. TKZER. +F8%4T],
A
41’-::::: """" X3
777777777777 I
************ BOHR
S :
v
4 BEEIRRIEREE
BIGEEME: 1A/R, BEEE. BR;

HaLE: TRMm+TKIEE,



0 8 EL::
EALMRIER B RE IR RIZH KRAFT:

8.1 EBNimENMt: Atomstack Studio (PC) # LightBurn
8.1.1 Atomstack Studio (PC) : Atomstack Studio (PC) &
ATOMSTACK EIABEAI @A LKNESIRE, RESFNEPIER

5%,

BUEREE: R2k, ERFIREY. BREBE. FURMRSREERE.

8.1.2 Lightburn: LightBurn 2 —M & NFEREZINIR T 285044, &

R, HESEHIET K.
RS TR, RIEESEH. REME. ARELBH,

8.2 FHim M FATER: Atomstack (App) 2 ATOMSTACK BEF R
PR IMIRIREIRE, & ATOMSTACK Kraft 1&1t,

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?

11 HBEUSBHEAFXEEEA.

2. E&ETLAMERLaserGRBLER{§?

2.1 FRAEER460800, LaserGRBLAVALMBEARR Y, RFEA,

3. BAIERW

31 MEFUMHEENEEB NSO ETCE SN, TRRARE FIRAFFX;
32 MERNMETRIWEMN, TIRUFXIEEESRAE;
33 B LR, FRUAXREXIE.

4. BRIKY

4.1 BEZHMBEHNRNEEREOK, ENEMIRNFLEEMZH;
42 1EX. YHBRMFAXREHIE;
A3 BEIX. YRR EEEIERBH.

5. IREB VRS 5% (Atomstack Studio)

REEIRR FRRR/HERR TSR

HardLimit =1 DEXH. Vi, ZHIRE SRS

AbortCycle =3 MR E RS, THRBR

ProbeFailContact =5 WEZH FRUAXEEHRIRERE

HomingFailPulloff =8 WEXH, YHENRRUFXEEES

HomingFailApproach = 9 REXH. YHBNRRUAXESEESR

MachineTiltAlarm =11 MFHRE, BIAKEXEEREBNEG, BERSUURGXDRTEORIRRE
FlameDetected = 12 KRN E, ERINE
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DoorOpen =13

FESE, BEANXHE, ARHIFEHENRUAXRSES

SafeLock = 14

EEUSBHRAHBANZEHWE

BleOpen =17

BFTH, IR IRE5sERIR

10 EEsd

BEFMRSS:

FrERRIE SR

EI51H18E 5 Mk www.atomstack.com

FREATIF SR RSB EHRE: support@atomstack.com

HIER:

RINRFEERRBRAT

BR%: 518172
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PEIMARENITEREKERAEE LR ETRNE/6SEERE

THA3ATTHE

A
V{5 T 4ERD/ RSB R A

HEIEINEERI N A D IRENER IR




