“If there is a dark now we shouldn't doubt
And there is a light, don't let it go out.”
— U2 There Is a Light

For Douglas McLaren Livingstone and his wife.

Instruction originale
Y.3.B.A.0052-01 V1.0
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1.1 Clause de non-responsabilité

Lisez attentivement ce Guide de Démarrage Rapide. Négliger de lire ce guide peut entrainer des blessures corporelles, des performances limitées
ou des dommages aux produits Snapmaker, pour lesquels nous nNassumons aucune responsabilité. Assurez-vous que toute personne qui utilise
ce produit a préalablement lu et compris ce guide. Le présent guide n'est fourni qu'a titre de référence et nous ne garantissons pas l'exactitude,
I'exhaustivité ou la validité des informations y contenues. Nous nous réservons le droit de réviser ce guide a notre seule discrétion, a tout moment
et sans préavis. Les utilisateurs peuvent télécharger le guide actualisé sur notre site Web officiel.

Les conditions ou méthodes d’assemblage, de manipulation, de stockage, d'utilisation, de maintenance ou de mise au rebut de ce produit
échappent a notre contréle. Par conséquent, Snapmaker n'est pas responsable des pertes, blessures, dommages ou dépenses résultant de
I'assemblage, de la manipulation, du stockage, de I'utilisation, de la maintenance ou de la mise au rebut de ce produit. Lutilisation des produits
Snapmaker implique que les utilisateurs sont responsables de I'utilisation équitable des propriétés intellectuelles et du respect des lois et
reglements applicables.

Les utilisateurs du Module Rotatif Snapmaker demeurent responsables de la qualification et de la validation de I'application de l'objet créé aux fins
prévues, notamment pour les applications dans des domaines strictement réglementés comme les dispositifs médicaux et I'aéronautique.

1.2 Sécurité et Conformité

N'exposez pas cette machine a la pluie ou a des conditions humides.

N'utilisez pas cette machine sur une table ou un établi non solide ou irrégulier.

Ne laissez pas la machine sans surveillance lorsqu'elle est en marche.

Ne vous approchez pas de la machine lorsqu’elle est en marche.

N'utilisez pas la machine lorsque vous étes fatigué ou sous I'emprise de drogues, d'alcool ou de médicaments.
Ne laissez pas les enfants utiliser la machine sans la supervision et 'assistance d’'un adulte.
Ne touchez pas les pieces mobiles lorsque la machine est en marche.

Placez la machine dans le Caisson, le cas échéant.

Eteignez immédiatement la machine dans les cas suivants :

- La machine prend feu et ce feu persiste méme apres que la machine a été mise hors tension.
- La machine arréte subitement de fonctionner.

+ Des composants intérieurs de la machine sont endommageés.

+ La machine émet une lumiére ou un son inhabituel, ce qui n'est jamais arrivé auparavant.
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1.3 Etiquettes figurant sur le Module Rotatif

1.5 Caractéristiques Techniques

Etiquettes de Sécurité  Risque

Avertissement Emplacement

Module Rotatif pour A250

Module Rotatif pour A350

Bordures tranchantes

Ne les touchez pas Sur la Poupée Avant Rotative

A Eléments Dangereux

Ne vous placez pas a proximité des pieces
mobiles. Eloignez-vous de la trajectoire du
mouvement.

Sur la Poupée Avant Rotative

1.4 Symboles Utilisés

A Avertissement

Le non-respect de cette instruction peut entrainer des blessures graves.

Attention

* ——m

Le non-respect de cette instruction peut entrainer un dysfonctionnement, des
dommages a la machine ou a la piece, ou des blessures légeres.

A Conseil

Vous donne des conseils pratiques.

" Direction

Assurez-vous que la partie mise en évidence est bien orientée.

Poids

Dimensions

Gamme de Longueurs du Matériau
Taille Maximale du Matériau

Rayon de serrage vers I'Intérieur
Rayon de serrage vers |'Extérieur
Matériau du Cadre

Puissance Nominale

Logiciel pris en charge

Types de fichiers pris en charge
Matériaux pris en charge pour le CNC
Matériaux pris en charge pour le Laser
Précision de I'Angle

Vitesse Angulaire Maximale

Type de Rotation

Conversion de la Vitesse de Rotation

2,2 kg
(largeur x profondeur x hauteur) 120 x 284 x 108 mm
10-70 mm

(longueur x rayon) 70 x 68 mm

2,4kg
(largeur x profondeur x hauteur) 120 x 384 x 108 mm
10-170 mm

(longueur x rayon) 170 x 68 mm

1-30 mm
10-50 mm
Alliage d'aluminium

72W

Snapmaker Luban, Autodesk Fusion 360, Vectric Aspire

.svg, .png, jpg, jpeg, .bmp, .dxf, st

Bois, carton a outils et a modeler, plastique, bambou, cire, et bien d'autres en cours de test.

Bois, cuir, plastique, tissu, papier, acrylique non transparent, et bien d'autres en cours de test.

01°

45°/s

360 ° en continu
100:1
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Les caractéristiques techniques peuvent étre modifiées sans préavis.
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1.6 Liste des Pieces

\7

L.

QUICK START GUIDE

Poupée Avant Rotative x 1

Contre poupée x 1

-y
%

Le présent guide utilise le Snapmaker 2.0 A350 pour la démonstration. Toutes les étapes et illustrations s'appliquent a 'assemblage et a I'utilisation du Module Rotatif
sur les modéles A250 et A350. Le Module Rotatif pour le modéle A250 est fourni avec deux matériaux CNC et deux matériaux laser.
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Base A350 x 1

Matériau pour le
Laser x 3

Masque x 1

Matériau pour le
CNC x 3

Vis a Téte Creuse

Hexagonale M4 x 8 x 6

f ol

Vis a Téte Creuse

Hexagonale M4 x 14 x 14

E= Wl

Rainure Droite
en V-bit x 1

Clé a Mandrin x 2

IE""""’-‘:&’::"
o g | e
I, -
AL Vis a Téte Creuse
Hexagonale M4 x 10 x 4 Colle AB x 1
Badge x 1

1.7 Tutoriels Vidéo

Lisez le Guide de Démarrage Rapide ou regardez les tutoriels vidéo pour commencer votre parcours d'utilisateur.
Pour accéder aux tutoriels vidéo, consultez notre site Web officiel (https://snapmaker.com) : Pointez le curseur sur Assistance > Sélectionner Snapmaker 2.0 >

n snapmaker
I

THE ROTARY
MODULE

Accéder au Tutoriel Vidéo.

HOWLTO USE ROTARY
3;]
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1.8.3 Apprétez votre Tournevis

\\

Utilisez 'embout H2,5 pour le montage de la machine et 'embout H2,0 pour régler la vis de blocage de la Contre poupée. Avant I'utilisation, assurez-
vous que le support de I'embout de vissage est remis dans le manche.

1.8 Préparations

1.8.1 Mise a jour du Logiciel

Téléchargez notre logiciel Snapmaker Luban sur le site https:/luban.xyz et mettez-le a jour
a la version 3.14.0 ou a une version ultérieure. Le présent guide utilise la version 4.0.0 pour
démontrer comment générer le fichier de code G.

1.8.2 Mise a jour du Firmware

Mettez a jour le firmware a la version 1.12.0 ou a une version ultérieure via le Wi-Fi ou la clé USB.
“Z: Allumer la machine > Connecter la machine & un réseau Wi-Fi > Faire glisser I'Ecran Tactile
vers la gauche > Appuyer sur Parameétres > Mise a jour du Firmware > Vérifier les Mises a jour > MAKE

s . " . SOMETHING
Mettre a jour Maintenant > Terminer. WONDERFUL

E : Télécharger notre firmware sur le site https://snapmaker.com/product/snapmaker-2/downloads
> Insérer la clé USB dans I'Unité de Commande > Allumer la machine >

Faire glisser I'Ecran Tactile vers la gauche > Appuyer sur Fichiers > Appuyer sur USB > Appuyer sur le
fichier du firmware pour le mettre a jour.

08 | snapmaker Guide de Démarrage Rapide | 09






‘ Fixer la Poupée Avant Rotative a |la Base.

Fixer la Base au milieu de la Plateforme de Sculpture a
Commande Numérique par Ordinateur,(CNC).

!

¥
. ¥ Vis a Téte Creuse Hexagonale M4
',' R x8x4
-] -] o o -] -] -] :I | : ! i
Pour A350
j Base x 1
® @ @ e L) ) ;
Pour A250
a
Poupée Avant Rotative x 1
| Eteignez la machine avant le montage.
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Pour A350 Pour A250
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© © o © o © © °© ° © o o 9
0oo o o ©Oo ©0oo0 © 06,0 ©,0 ©
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Pour A350

Pour A250

1 T |
| Vis a Téte Creuse
Hexagonale M4 x

14x10

Plateforme

de Sculpture

a Commande
Numérique
par Ordinateur
(CNC) x 1

A Si I'écrou se dévisse de la Plateforme de Sculpture a Commande Numérique par Ordinateur (CNC), recollez-le a I'aide de la colle AB fournie.
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Connecter la Poupée Avant Rotative a I'Unité de Commande. , /
), . | Félicitations

. f
§ ,/_\ Vous pouvez déja utiliser la machine !

@
e e

D (D 00 (D
L]

B — Extension 2

A Ne pas brancher ou débrancher les cables quand la machine marche.
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- Sculpture' @ Comma
= par Ordinateur (CNC

3.1 Monter le Sculpteur 8 Commande Numérique 3.5 Lancef la Sculpture P — —— S S—— = —— e — S
par Ordinateur (CNC) =T =

3.5.1 Prévisualiser le Fichier

3.4.1 Sélectionner u

3.4.2 Paramétres du ‘af

3.4.3 Fixer le Matéri; Y ' l | [ [
if . b ¥

3.4.4 Fixer le Bit a Cofp Numérique par Ordinateur (CNC) |

3.4.5 Définir I'Ori il / 3|




3.1 Monter le Sculpteur a Commande Numérique par
Ordinateur (CNC)

Fixez le Module & Commande Numérique par Ordinateur (CNC) a la Glissiére. Connectez le Module 8 Commande Numérique par Ordinateur (CNC)
aI'Unité de Commande par l'arriere de I'Axe X et verrouillez le cable de Téte d’Usinage dans le Porte-céble. Prévoyez une longueur suffisante

pour permettre les mouvements de la Téte d’Usinage.

600000 Céble de Téte ” q
Qoocoo0 _ d’'Usinage x 1 > I
Module a e b
Commande > - |
O0co0000 par : |
000000 Ordinateur 4
(CNC) x 1

Vis a Téte Creuse
Hexagonale M4 x 8 x 4

Unité de Commande x 1

A Eteignez la machine avant le montage. Ne pas brancher ou débrancher les cables quand la machine marche.
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3.2 Générer le Fichier de code G

Comment ¢a fonctionne : La Toile

La Toile dans Snapmaker Luban correspond a la surface latérale de votre matériau. Une fois que vous saisissez le diametre et la longueur de
votre matériau, Luban ajustera la taille de la toile. Vous devez placer votre objet a l'intérieur de la toile. La zone mise en évidence est I'endroit ou le

Mandrin a 3 méachoires maintient le matériau.

-

=
o

=

4 Zone Mise en
i Evidence

Mandrina 3
machoires

1
i
1
1
i
1
i
1
'
|
|
'

Dans le coin supérieur droit de la toile, vous pouvez vérifier la vue 3D de l'objet. Pour fermer cette vue, cliquez sur Vue 3D STL > Désactiver Vue 3D
STL dans la barre d'outils principale.
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Comment Générer le Fichier de code G

(D Lancez le Snapmaker Luban. Dans la (@ Dans la fenétre contextuelle de
fenétre Accueil, pointez le curseur le Get Started Recent Project [ omro ) Configuration du Travail, saisissez la

Générateur de longueur et le diametre de
code G CNC § dans le volet Prise en z g @ votre matériau et cliquez sur
Main et cliquez sur 4 axes. Confirmer.

3D Printing Workspace

Case Library Help
Spiral Vase Gift Box Phone Holder Software Manual Stpgort
0P Laser x_ ‘ e Video Tutorial Forum
Snapmaker.com Store
MyMinifactory
g Knight Chess Piece Lion Chess Piece © Lionbox
aisCNC B ¢ ister
L &)

Guide de Démarrage Rapide | 21

20 | snapmaker



(3 Dans la barre a outils a gauche,

cliquez (g pour importer un objet ® (e e )

de votre ordinateur local. g i P
@ Cliquez pour sélectionner l'objet sur o — e

la toile, modifiez l'objet en fonction T Model

de vos besoins, puis cliquez sur .

Suivant.

- Object List

B CNC_test.4th onst! ®

sa— a C—= ")

Jjpeg, .jpg, .bmp et .stl.

Si vous souhaitez fixer la Contre poupée, laissez un espace entre l'objet et la ligne inférieure de la toile pour éviter toute collision entre le Centre de

@ Actuellement en matiére de sculpture @ Commande Numérique par Ordinateur (CNC), Luban prend en charge les formats suivants : .svg, .dxf, .png,
A Contre poupée et le bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC).
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@ Cliquez pour sélectionner l'objet

sur la toile, puis cliquez sur

Créer un Parcours d'outil dans

le panneau Processus. Dans la
fenétre contextuelle Paramétres

du Parcours d'outil, sélectionnez

le bit a Commande Numérique par
Ordinateur (CNC) que vous utilisez
dans la liste déroulante de I' Outil,
utilisez les parameétres par défaut
pour les autres configurations, puis
cliquez sur Enregistrer.

Cliquez sur Générer le code G et sur
Prévisualiser.

B &

Home Workspace| Sawe  Undo JobSetup| Top  Bottom | STL3DView ~

HOoO% W

Toolpath Settings

Name

Jog Speed

Jog Height

Stop Heght

-50

' Object List
8 CNCfost ih lonst ®

5@ =0 @

Edit Process

Toolpath List v

Toolpath ®

wlo

[ cesetopan )

General Parameters

Tool [ suaight Groovevbit2.. v (63

Sleing M
Work Speed 30

Plunge Speed 0
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@) Sélectionnez le Parcours d'outil : . . oy o
et la Simulation dans Type de Process 3-3 Conflguratlon Inltlale
Prévisualisation pour vérifier le Tl
parcours doutil et I'effet fini du
travail de sculpture.

Allumez la machine et lisez les Consignes de Sécurité.

Cliquez sur Exporter > Exporter
le code G vers le fichier pour
enregistrer le fichier de code G
sur votre clé USB.

]

Safety Instructions

‘Age Recommendation: For experienced
users and users age 18 and above |

Object List Put the machine into an enclosure or wear CI )

— | the CNC Safety Goggles |
Always have the material securely clamped.
Do not touch the bit or collet immediately
after use.
Always unplug the machine before
performing maintenance or modifications.

ﬂ Get Started

Exporter > Charger le code G dans Espace de Travail > Connecter Luban a votre machine via le Wi-Fi > Envoyer a I'appareil via le Wi-Fi > Recevoir le

g Si votre machine est allumée, vous pouvez également envoyer le fichier de code G dans votre machine via le Wi-Fi. Apres cette étape @ cliquez sur
fichier de code G sur I'Ecran Tactile.
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Awesome!

You have successfully completed the
initial setup for CNC carving. Now you

can prepare the G-Code file using
Snapmaker Luban to start your first job
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3.4.2 Parametres du Matériau

L] , o o
3.4 Assistant d'Origine » . g
Saisissez la longueur et le diamétre de votre matériau.
3.4.1 Sélectionner un Assistant
Appuyez sur Boite a Outils, puis sélectionnez Assistant d’Origine pour vous guider dans la définition de l'origine du
travail.

Material Settings

x“ Ty

Files Controls

Origin Assistant Bit Assistant

Length (mm)

Toolbox Settings
70.0

Diameter (mm)

Toolbox

Pour obtenir des instructions sur I'Assistant Bit qui vous guide lors du changement d’un bit 8 Commande Numérique par Ordinateur (CNC) aprés un
usinage grossier, reportez-vous a notre Manuel d’Utilisation : https://support.snapmaker.com.

26 | snapmaker
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3.4.3 Fixer le Matériau

Desserrez le Mandrin a 3 machoires dans le sens inverse des aiguilles d'une montre en tournant deux clés a
mandrin. Insérez une extrémité du matériau sur les méachoires a 3 dents, et serrez le mandrin dans le sens des

aiguilles d’'une montre.

Clés a Mandrin

Mandrin a 3
machoires

Ne laissez aucun espace
entre les machoires et le
matériau dans leurs surfaces
de contact.

3.4.4 Fixer le Bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC)
Comment ¢a fonctionne : La Rainure Droite en V-bit

La Rainure Droite en V-bit a une bordure de sculpture longue et tranchante, qui pénétre profondément dans les matériaux et permet de réaliser
des creations de haute précision. Les cannelures prolongées des deux cotés créent une plus grande zone dengagement, offrant une sculpture de

meilleure qualité par rapport aux bits a cannelure unique. Elle peut également évacuer les copeaux, ce qui permet d'éviter l'obstruction et de réduire
I'usure de la machine.

A T D1
DT ——-——q# i )
—_ .
L1
f
L

Longueur Totale (L) Longueur de la Cannelure (L1) Diametre du Jarret (D) Diametre de Coupe (D1) Angle du Coté (A)
50 mm 24 mm 3175 mm 0,3 mm 20°

| Faites attention aux machoires qui sont des objets tranchants. Utilisez toujours deux clés a mandrin pour régler les machoires.
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Comment fixer |e Bit () Faites tourner I'écrou ER11 sur la Téte d'Usinage et fixez-le a 'aide de clés plates.

@ Sélectionnez d'abord la Rainure Droite en V-bit sur I'Ecran Tactile. Ajustez la pince de serrage ER11 dans l'écrou ER11 jusqu'a ce qu'elle soit
bien en place. Insérez le bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC) dans la pince de serrage ER11 jusqu'a ce que le fond du jarret
vienne s'appuyer sur la pince de serrage.

Ecrou ER11

Carving Tool .
_ Pince de Serrage ER11
Please select the bit type or choose a

custom bit

m D
Carving V-bit  Flat End Mill  Ball End Mill
" , _any e
gl .
Straight Custom Bit M
Groove V-bit
Clé Plate de 14 mm
e — .
e — Clé Plate de 177 mm
_——
| Faites attention au bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC) qui est un objet tranchant.

30 | snapmaker Guide de Démarrage Rapide | 31



3.4.5 Définir I'Origine du Travail Comment Définir I'Origine du Travail

. TP . )
COm ment (;a fonCthnne . LOrIg ine d u Trava” Lisez les instructions de 'Assistant d'Origine sur I'Ecran Tactile et portez des Lunettes de Sécurité a Commande Numérique par Ordinateur (CNC).

Le réglage de l'origine du travail donne & la machine une idée de la fagon de sculpter le matériau. Lorigine du travail (X0, YO, Z0) sur le matériau Suivez les instructions a I€cran et manipulez la partie illustrée de la rainure droite en V-bit pour toucher le matériau.

correspond a l'origine du travail (X0, Y0, Z0) dans Snapmaker Luban.

Set Work Origin

0.1mm Tmm 5mm o o o

Jarret

Object List

-1
A Si le bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC) bute sur la machine, arrétez immédiatement la machine ou appuyez sur le Bouton d’Arrét d’'Urgence ',—":l .
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3.5 Lancer la Sculpture

3.5.1 Prévisualiser le Fichier

Connectez la clé USB a I'Unité de Commande. Appuyez sur Fichiers, puis sélectionnez le fichier de code G dans la
clé USB. Prévisualisez le fichier, puis cliquez sur Prét.
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Toolbox

Preview

X

x“ Ty

Controls

10‘2‘ LI )

Settings

5h 45 min

Ready

Adjust Settings

3.5.2 Limite d'Exécution

Lisez les instructions sur le Réglage de I'Origine du Travail et assurez-vous que vous portez des Lunettes de
Sécurité a Commande Numérique par Ordinateur (CNC). Utilisez le Décalage Z pour soulever le bit a Commande
Numérique par Ordinateur (CNC) au-dessus de la Poupée Avant Rotative, puis appuyez sur Limite d’Exécution pour
vérifier 'espace de travail. Si I'espace de travail n'est pas approprié, réinitialisez l'origine du travail.

Control

0.00
0.00
150.00
10.5

0.1mm 1mm

ﬂ!
A Si le bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC) bute sur la machine, arrétez immédiatement la machine ou appuyez sur le Bouton d’Arrét d’'Urgence l,—":l .
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3.5.3 Fixer la Contre poupée (Facultatif) (2 Utilisez l'embout de vissage H2,0 pour desserrer la vis de blocage et vissez la Manivelle vers 'avant jusqu’a ce que le Centre de Contre poupée
s'appuie sur le point central de la surface inférieure du matériau. Alignez la rainure au Centre de Contre poupée avec la vis de blocage, puis

Le serrage du matériau a I'aide du Mandrin et de la Contre poupée améliore la stabilité et la précision. Si votre
serrez la vis de blocage.

matériau est long ou lourd, utilisez la Contre poupée.

@ Choisissez deux trous sur la Base pour fixer la Contre poupée.

0 Centre de Contre poupée Manivelle
i e o@eneonoss
P S
Pour A350 ¢ Vis a Téte Creuse
P e e e 7 ? ; Hexagonale M4 x 10 x 2 Vis de Blocage
. . o L
Pour A250 : :

Contre

poupée x 1
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3.5.4 Vérifier Avant la Sculpture

Vérifiez le respect des étapes suivantes avant de lancer la sculpture :

Soulevez le bit a Commande
Numérique par Ordinateur (CNC)
au-dessus du matériau

Fixez le bit a Commande
Numeérique par Ordinateur (CNC)

Fixez le matériau

Portez des

Lunettes de Sécurité a
Commande Numérique par
Ordinateur (CNC)

Portez le masque fourni

v

v

v

Vous pouvez déja effectuer une sculpture. Appuyez sur Démarrer sur I'Ecran Tactile.
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3.6 Retirer le Travail Fini

Utilisez un aspirateur pour nettoyer la machine et le travail fini. Réglez la Manivelle et retirez le travail fini a I'aide de
deux clés a mandrin.

| Faites attention au bit a Commande Numérique par Ordinateur (CNC) et aux machoires qui sont des objets tranchants. Pour éviter des rayures, vous
. pouvez retirer le bit avant le nettoyage.
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[ |
. Partager
: Vous pouvez partager
votre travail fini dans notre

groupe Facebook ainsi que
dans notre forum !

40 | snapmaker




Gravure/Déecoupe Laser

4.1 Monter le Grayeur et Découpeur 4.4 Lancer la Gravure et la
Laser ’ r Lie DecouPel | R
| /4.2 Générer le Fichier de éode & o 4.1 prévissiserle #'CE"‘% gl
/ Ny ) | 4.4.2 Selek:tlodner un;Mode ! il [ B

4BCaI!brage *“ "\‘

4 5 Re)tlrer le Travall Flnl l

[[1ff
i

2 [




4.1 Monter le Graveur et Découpeur Laser

Fixez le Module Laser a la Glissiere. Connectez le Module Laser a I'Unité de Commande par l'arriere de I'Axe X et
verrouillez le cable de Téte d'Usinage dans le Porte-cable. Prévoyez une longueur suffisante pour permettre les

mouvements de la Téte d'Usinage.

566000 Cable de Téte
©0ooo d’Usinage x 1

Module Laser x 1

Unité de
Commande x 1

| A
JAY A

Vis a Téte Creuse
Hexagonale M4 x 8 x 4

A Eteignez la machine avant le montage. Ne pas brancher ou débrancher les cables quand la machine marche.
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4.2 Générer le Fichier de code G

Comment ¢a fonctionne : La Toile

La Toile dans Snapmaker Luban correspond a la surface latérale de votre matériau. Une fois que vous saisissez le diametre et la longueur de
votre matériau, Luban ajustera la taille de la toile. Vous devez placer votre objet a l'intérieur de la toile. La zone mise en évidence est I'endroit ou le

Mandrin a 3 méachoires maintient le matériau.

HOD# y

>

Zone mise en

évidence

50

Mandrina 3

machoires
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Comment Générer le Fichier de code G @ Dans la fenétre contextuelle de

Configuration du Travail, saisissez la
longueur et le diametre de

(@) Lancez le Snapmaker Luban. Dans la fenétre votre matériau et cliquez sur
&

Accueil, pointez le curseur le Générateur de Confirmer.
code G a Laser Edans le volet Get Started Recent Project Openproet |
Prise en Main et cliquez sur 4 axes.
‘(_l;r' @ 3]
A Ht
3D Printing Laser CNC Workspace
Case Library Help
Spiral Vase Gift Box Phone Holder Software Manual Support
. 0P a Laser x_‘ e Video Tutorial Forum
‘Snapmaker.com Store.
MyMiniFactory
4 Knight Chess Piece s Lion Chess Piece. " Lion Box
g § |
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@ Dans la barre d'outils a gauche, cliquez g ‘ e @ Cliquez pour sélectionner l'objet sur o @ & o8 8
pour importer un objet a partir de votre ® k : ‘ (= la toile, puis cliquez sur Créer un i - - it e
ordinateur local. N Tanstormaton - Parcours d'outil dans le panneau N Toolpath s Y
(@ cliquez pour sélectionner lobjet sur la o - e Processus. o I s N B b
toile, modifiez I'objet en fonction de vos ? == S Dans la fenétre contextuelle ? e
besoins, puis cliquez sur Suivant. . == Paramétres du

allo

@il

Parcours d'outil, utilisez les

|
configurations par défaut et cliquez ‘
sur Enregistrer. ‘

Movement Mode. Dot

Fillntenal o4

(® Cliquez sur Générer un code G et . - o
Prévisualiser pour vérifier le
- . | ] - W
-50 50 parcours d'outil. i C ——d |
o LT
Se= & ®

A Actuellement en matiére de gravure/découpe laser, Luban prend en charge les formats suivants : .svg, .png, .jpg, .jpeg, .bmp et .dxf.
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@ Cliquez sur Exporter > Exporter o2 @ o8 & 4.3 Calibrage

le code G vers le Fichier pour 1 process
enregistrer le fichier de code G Toalpath s

Suivez les Consignes de Sécurité pour calibrer manuellement la distance focale. Pour obtenir les instructions
relatives a la fixation du matériau, reportez-vous a la section 4.4.4.

sur votre clé USB.

Manual Focus

Select the line with the best
engraving result.

Object List
sport G-code to i
3 Laserfest dth; ® @

Length (mm)

Diameter (mm)

> 0.0 mm

-0.5

Complete

code G dans Espace de Travail > Connecter Luban a votre machine via le Wi-Fi > Envoyer a I'appareil via le Wi-Fi > Recevoir le fichier de code G sur I'Ecran Tactile.

g Si votre machine est allumée, vous pouvez également envoyer le fichier de code G dans votre machine via le Wi-Fi. Aprés cette étape @ cliquez sur Exporter > Charger le
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4.4 Lancer la Gravure et la Découpe Comment Définir I'Origine du Travail

4.4.1 Prévisualiser le Fichier

Comment ¢a fonctionne : LOrigine du Travail Connectez la clé USB a I'Unité de Commande. Appuyez sur Fichiers, puis sélectionnez le fichier de code G dans la

Le réglage de l'origine du travail donne & la machine une idée de la fagon de graver ou de découper le matériau. Lorigine du travail (X0, YO, Z0) sur le clé USB. Prévisualisez le fichier, puis cliquez sur Prét.
matériau correspond a l'origine du travail (X0, Y0, Z0) dans Snapmaker Luban.

Rotary Laser Example.nc
L: 62.4mm D: 40.0mm

X0,Y0,20

Calibration Settings

Ready

Adjust Settings
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4.4.2 Sélectionner un Mode

Sélectionnez un mode pour définir l'origine du travail. Le présent guide vous montre comment définir l'origine du

travail en Mode Automatique.

Select Mode

In auto mode,the optimal focal point
is automatically calculated on the
Touchscreen

Auto Mode

In manual mode,the optimal focal point is
determined by manually observing the laser
spot.

Manual Mode

A Pour obtenir des instructions sur le Mode Manuel, reportez-vous a notre Manuel d’Utilisation

. https://support.snapmaker.com.
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4.4.3 Paramétres du Matériau
Saisissez la longueur et le diamétre du nouveau matériau.

Material Settings

Length (mm)

ER—

Diameter (mm)
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4.4.4 Fixer le matériau 4.4.5 Définir I'Origine du Travail
Desserrez le Mandrin a 3 machoires en tournant les deux clés a mandrin. Insérez une extrémité du matériau sur les Assurez-vous d’avoir porté des Lunettes de Sécurité Laser. Utilisez les Décalages X, Y et B pour Définir I'Origine du
machoires a 3 dents, et serrez le Mandrin. Travail. Appuyez sur Limite d’Exécution pour vérifier I'espace de travail.

Control

24.00
45.80
121.76
365.5

5mm

Clés a Mandrin

Mandrina 3 -—‘\—

machoires |
Ne laissez aucun espace
entre les machoires et le
matériau dans leurs surfaces
de contact.
| Faites attention aux machoires qui sont des objets tranchants. Utilisez toujours deux clés a mandrin pour desserrer ou serrer les machoires. A Silombre laser bute sur la machine, arrétez immédiatement la machine ou appuyez sur le Bouton d'Arrét d'Urgence
.
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4.4.6 Vérifier Avant la Gravure et la Découpe

Vérifiez le respect des étapes suivantes avant de lancer la gravure et la découpe :

Fixez le matériau

Portez des Lunettes de Sécurité Laser

Portez le masque fourni

v

v

Vous pouvez déja effectuer une gravure. Appuyez sur Démarrer sur 'Ecran Tactile.
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4.5 Retirer le Travail Fini

Retirez le travail fini en tournant les deux clés a mandrin.
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Vous pouvez partager
votre travail fini dans notre
groupe Facebook ainsi que
dans notre forum!
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Dépannage

Comment Réinstaller les Machoires

1. Les machoires sont numérotées. Comme le stipule ce guide, elles sont installées dans l'ordre inverse.

2. Faites glisser la Machoire 3 dans le canal, et poussez-la vers I'intérieur. Faites tourner le spiral de la plague roulante dans la rainure située entre
les dents.

3. Lune apres l'autre, installez la Machoire 2 et la Machoire 1. Faites glisser toutes les méachoires dans les canaux, et continuez a tourner les clés a
mandrin jusqu’a ce que toutes les machoires se referment au centre.

Canal

r > # > r Machoire 3

Machoire3  Machoire2  Machoire 1

Machoire 2

— Dents

— Rainure

+— Spiral

— Plaque Roulante

Machoire 1

Pour connaitre d'autres types d'installation de machoires et les différentes possibilités qu'elles offrent, reportez-vous a notre Manuel
d'Utilisation : https://support.snapmaker.com.
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Ressources

Ce guide peut étre modifié.

Pour obtenir la derniere version de notre Guide de Démarrage Rapide :
https://support.snapmaker.com/hc/en-us/categories/360001781913-Snapmaker-2-0.

Pour obtenir la derniére version de notre Manuel d'Utilisation :
https://support.snapmaker.com/hc/en-us.

Pour obtenir des informations générales ou une assistance technique :
support@snapmaker.com.

Pour toute demande de renseignements sur les ventes :
sales@snapmaker.com.

Pour I'achat de produits :
https://shop.snapmaker.com.

Partagez tout ce que vous voulez dans notre forum :
https://forum.snapmaker.com.

Partagez tout ce que vous voulez via les canaux suivants :

OOOQM o
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