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snapmaker

1.1 Vastuuvapauslauseke

Varmista, ettd jokainen tata tuotetta kayttava tuntee ja ymmartaa pikaoppaan siséllén. Oppaan noudattamatta
jattaminen voi johtaa henkilévahinkoihin, heikkoihin tuloksiin tai Snapmaker-tuotteiden vaurioitumiseen.

Snapmaker ei ota vastuuta ja sanoutuu nimenomaisesti irti vastuusta mistédan henkilévahingoista,
heikoimmista tuloksista tai tuotevahingoista, jotka johtuvat tai liittyvat virheelliseen toimintaan tai oppaan
ohjeiden noudattamatta jattamiseen.

Kayttdessasi Snapmaker-tuotteita sinun tulee noudattaa seuraavia vaatimuksia:

- Noudata tdman oppaan ohjeita, sovellettavia lakeja ja maarayksia seka turvallisuusmaarayksia taman
tuotteen kokoamisessa, kasittelyssa, varastoinnissa, kaytdssa, huollossa tai havittdmisessa.

- Varmista, ettei kolmannen osapuolen immateriaalioikeuksia loukata tai sovellettavia lakeja tai maarayksia
rikota, kun teet esineita talla tuotteella.

Snapmaker-tuotteiden kayttéolosuhteet tai -menetelmat eivat ole Snapmakerin hallinnassa. Tasta syysta
Snapmaker ei ota vastuuta ja sanoutuu nimenomaisesti irti mistaan seurauksista, jotka johtuvat:

- virheellisistd menetelmistasi, tdman oppaan ohjeiden noudattamatta jattdmisestéa tai muiden epavarmojen
tekijoiden vaikutuksista tata tuotetta kaytettaesss,

- kolmannen osapuolen immateriaalioikeuksien loukkaamisesta tai sovellettavien lakien tai maaraysten
rikkomisesta esineita talla tuotteella valmistettaessa;

- henkilévahingoista, heikoimmista tuloksista tai tuotteen vaurioista, jotka johtuvat tdman tuotteen
kokoamisesta, kasittelysta, varastoinnista, kaytdsta, huollosta tai havittdmisesta tai liittyvat niihin.

Kaikki Snapmaker-filamentit ja -materiaalit ovat yhteensopivia tdmén tuotteen kanssa ja niiden turvallisuus on
testattu. Jos kaytat tata tuotetta kolmannen osapuolen filamenttien tai materiaalien kanssa, Snapmaker ei ota
vastuuta ja sanoutuu nimenomaisesti irti vastuusta mistaan naiden filamenttien ja materiaalien kaytdsta tai
suorituskyvysta aiheutuvista haittavaikutuksista.

Tama opas on tarkoitettu vain viitteeksi. Emme takaa tdméan oppaan tietojen ehdotonta tarkkuutta tai
taydellisyyttd. Mitdan osaa tastd oppaasta ei saa jaljentad, muokata tai tarkistaa millaan tavalla ilman
Snapmakerin etukateen antamaa kirjallista lupaa. Pidatdmme oikeuden muokata tai tarkistaa tata opasta
oman harkintamme mukaan milloin tahansa ilman erillista ilmoitusta. Voit ladata tdman oppaan uusimman
version tukikeskuksestamme. (https://support.snapmaker.com/): select Snapmaker Artisan > Quick Start
Guide.

1.2 Kayttétarkoitus

Snapmakerin modulaariset 3D-tulostimet on tarkoitettu kaytettavaksi tdssa oppaassa annettujen ohjeiden
mukaisesti. Kun kayttajat valmistavat esineitd Snapmakerin modulaarisilla 3D-tulostimilla, he ovat edelleen
vastuussa luodun esineen kayttotarkoituksen kelpuutuksesta ja validoinnista, erityisesti tiukasti saannellyilla
aloilla, kuten lagkinnallisissa laitteissa ja ilmailussa.
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1.3 Turvallisuustiedot
1.3.1 Yleiset turvallisuustiedot

- Noudata sovellettavia paikallisia lakeja ja maarayksia taman tuotteen kaytdssa ja soveltamisessa.

- Noudata oppaan ohjeita tuotteen turvallisessa kaytdssé ja huollossa.

- A4 altista t4ta konetta sateelle tai mérille olosuhteille.

- Kéyta tata konetta aina sisatiloissa tukevalla vaakasuoralla pdydalla tai tydpoydalla.

- Alaik@iset saavat kayttaa tata tuotetta vain aikuisen valvonnassa ja avustuksella.

- Varmista, ettd myds sivulliset lukevat ja ymmartavat kaikki tdman tuotteen turvallisuusohjeet ja pida
sivulliset loitolla tata tuotetta kayttaessasi turvallisuussyista.

- Ole valppaana, katso mité teet ja kiinnitd huomiota ymparéivaan ymparistéon tata tuotetta kayttaessasi.
- Ala kayta tata tuotetta, jos olet vasynyt tai huumeiden, alkoholin tai ladkkeiden vaikutuksen alaisena.
- Ala koske tuotteen sisaan alaka liikkuviin osiin, kun tuote on vield kaytdssa.

- Al4 jat4 tuotetta valvomatta, kun se on vield paalla.

- Irrota aina virtajohto pistorasiasta ennen huolto- tai muutostéiden tekemista.

Sammuta laite valittdmasti ja lopeta tuotteen kaytt, jos jokin seuraavista tapahtuu:

- Téssa tuotteessa haistat palaneen hajua missa tahansa vaiheessa.

- N&et tuotteen sisdosissa vaurioita.

- Laite lakkaa toimimasta odottamatta.

- Tasta tuotteesta tulee epatavallisia valoja, kipindité tai &ania, joita ei ole koskaan aiemmin esiintynyt.

1.3.2 Laserturvallisuustiedot

- 10 W:n lasermoduuli on luokan 4 laserlaite. Kun kaytat lasermoduulia oikein ja yhdessa kotelon kanssa
tarpeen mukaan, tdman tuotteen laserluokitus on luokka 1.

- Kayta taté tuotetta vain, jos sinulla on riittavat tiedot (i) laserséteilyn fysikaalisista ominaisuuksista, (ii) laserin
vaaraluokista ja niihin liittyvista terveysvaikutuksista seka (iii) turvatoimenpiteista.

- 10 W:n lasermoduulia on kaytettava yhdessa kotelon kanssa. Noudata tata ohjetta kotelon kokoamiseksi ja
kayttamiseksi. Laserprosessien aikana kotelo auttaa estdmaan laservuotoriskin suodattamalla tehokkaasti
lasersateilya ja keskeyttamalla kdynnissé olevan tyon, jos kotelon luukku avataan.

- llImanpuhdistinta tulisi kayttaa kaytettavien materiaalien tyypin ja koostumuksen mukaan, koska jotkut
materiaalit voivat vapauttaa vaarallisia ja myrkyllisia hdyryja laserkaiverruksen tai -leikkauksen aikana.
Varmista, etta valitsemasi ilmanpuhdistin on riittavan tehokas suojelemaan ihmisten terveytté ja estamaén
ymparistén saastumista.

- Ala katso tai kosketa laserin aukkoa suoraan &laké altista itseési laserséateelle kéaytén aikana. - Varmista, ettei
tydalueella ole heijastavia materiaaleja kaytdn aikana, koska ne voivat aiheuttaa sirontaa ja aiheuttaa
turvallisuusriskeja.

- Varmista, ettei tydalueella tai koneen lahelld ole syttyvia tai rajahtavia materiaaleja kaytén aikana, koska ne
voivat aiheuttaa tulipalon.

- 10 W:n lasermoduulia ei saa kayttaa 3D-tulostusalustan eikd CNC-veisto- ja leikkausalustan kanssa (sallittu
vain 4-akselisessa tydstdss4, silla pydrémoduuli voidaan kiinnittda vain CNC-alustaan). Muuten se vOi
vahingoittaa yhteensopimatonta tydalustaa, aiheuttaa tulipalon tai aiheuttaa muita vaaroja..

1.3.3 CNC-turvallisuustiedot

- CNC-moduulin kayttajien tulee olla vahintaan 18-vuotiaita ja heilla tulee olla asiaankuuluvaa kokemusta.
- Kaytéd CNC-moduulia yhdessé kotelon kanssa.


https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor
https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor
https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor
https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor

snapmaker

- Kaikkien kayttajien ja sivullisten on kaytettava CNC-suojalaseja kaytdn aikana.

- Ennen CNC-tydstda varmista, ettéd materiaali on tukevasti kiinnitetty.

- CNC-ty6stdn aikana ala koskaan yrita pitaa tyékappaletta kasin.

- Jos terd tai tydkappale juuttuu kiinni, sammuta kone valittdémasti. Odota, etta kaikki liikkuvat osat pysahtyvat,
irrota kaapeli ja yrita sitten irrottaa juuttunut materiaali.

- Ala koske teraan tai kiristysholkkiin heti kaytén jalkeen, silld se voi aiheuttaa palovammoja.

- Joidenkin materiaalien sisaltamat myrkylliset aineet voivat vapautua CNC-veisto- ja leikkausprosesseissa.
Vaarojen vahentamiseksi kaytd CNC-moduulia ilmanpuhdistuslaitteiden kanssa tai hyvin ilmastoidussa tilassa
ja noudata turvaohjeita, kuten kayté maskia.

1.3.4 Kotelon turvallisuustiedot

- Kotelon tai koneen siirtdmiseksi sinun on ensin erotettava kone ja kotelo toisistaan.

- Ala raaputa, taivuta tai rikko akryylipaneeleita, profiileja tai ovenkahvaa. Tdma voi vaarantaa suojauksen,
aiheuttaa pysyvia vaurioita kotelolle tai jopa aiheuttaa henkilévahinkoja.

- Ala aseta integroitua ohjainta kotelon sisdan téta tuotetta kéytettdessa.

- Ala aseta yli 7 kg painavia esineitd kotelon paalle. Muuten yl&paneeli vaurioituu.

- A4 laita esineitd tai ruumiinosia poistopuhaltimeen, kun puhallin on kdynnissa.

- Pida kaapelit poissa poistopuhaltimen siivistd, jotta poistopuhaltimen tai muiden tuotteen osien
vaurioituminen valtetaan.

1.3.5 Varotoimet ja hatdtoimenpiteet

Laser kaiverrus ja -leikkaus

Silmavamma laserista

Jos silmasi altistuvat suorille tai sironneille lasersateille, ryhdy valittdmasti seuraaviin toimenpiteisiin:
1. Tartu lahelld olevaan paksuun ja l&pinakymattdmaan esineeseen estadksesi lasersateen kulkua ja
estéaksesi lisaaltistuksen.

2. Sammuta laserkaiverrus ja -leikkuri valittdmasti.

3. Jos epéilet silmavammaa, patevan asiantuntijan on tehtava laakarintarkastus mahdollisimman pian.
4. Jos silmavamma on ilmeinen, soita paikalliseen sairaalaan saadaksesi ensiapua.

Laservauriot iholle

Laserit voivat vahingoittaa ihoa fotokemiallisten tai lAmpdpalovammojen kautta. Jos karsit lasereiden aiheut-
tamista ihon palovammoista, toimi hatétilanteessa seuraavasti:

1. Jos kyseessa on vakava palovamma, soita hatdnumeroon ennen kuin ryhdyt seuraaviin toimiin.

2. Poista kaikki vaatteet tai korut palovamman laheltd, mutta ala siirrd mitédan ihoon tarttunutta.

3. Pida palovammakohtaa viilean tai haalean juoksevan veden alla, kunnes kipu laantuu. Kayta viileita, markia
kaareitd, jos juoksevaa vetta ei ole saatavilla.

4. Kun palovammakohta on jadhdytetty, kayta kipulaakkeitd, kuten parasetamolia tai ibuprofeenia, kivun
hoitoon.

5. Sido palovamma |6yhasti steriililld, tarttumattomalla siteelld tai puhtaalla liinalla.

Altistuminen kaasuille tai hoyryille

Laserleikkauksen tai -kaiverruksen aikana tapahtuva kuumeneminen voi aiheuttaa tydstettavan materiaalin hi-
iltymista, pyrolyysia tai jopa palamista ja tuottaa kaasuja tai hoyryja.

- Hengitysteiden &rsytys

Kaasut ja hoyryt voivat arsyttaa hengitysteita ja olla mahdollisesti erittdin vaarallisia. Jos hengitysteiden
arsytysta ilmenee,

https://snapmaker.com/
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Toimi hatatilanteessa seuraavasti:
1. Anna uhrin saada raitista ilmaa.
2. Soita laakarin apua.
3. Jos henkild ei reagoi, ei hengita tai ei hengitd normaalisti, jatka elvytysta, kunnes henkild alkaa hengittaa tai
hatdapu saapuu paikalle.
- Silmien arsytys
Kaasuille tai hdyryille altistuminen voi aiheuttaa silmien punoitusta ja vetisyytta seka rakeista tunnetta. Jos
silmia arsytetaan, toimi hatatilanteessa seuraavasti:

1. Huuhtele vaurioituneita silmia huoneenlampdisella vedelld 10—20 minuuttia oireiden lievittamiseksi. Steriilia
vetta tai steriilia keittosuolaliuosta (0,9 %) suljetuista kertakayttdastioista voidaan kayttaa. Paina silmaluomet
auki ja pida ne erilldadn huuhtelun aikana.

2. Siirra potilas sairaalaan mahdollisimman pian silmatutkimusta ja jatkohoitoa varten.

Tulipalo

Laserkaiverrus ja -leikkaus voivat aiheuttaa merkittavan palovaaran laserséteen aiheuttaman erittain korkean
lampdtilan vuoksi. Jos tulipalo syttyy, toimi hatatilanteessa seuraavasti:

1. Jos tulipalo on kooltaan pieni (ei suurempi kuin pieni roskakori), voit sammuttaa sen sammuttamalla sen
sammutuslaitteella. Ennen liekin sammuttamista muista katkaista sahkévirta.

2. Jos tulipalo on suuri, soita valittémasti apua lahimmasta halyttimesta alaka yritd sammuttaa sita itse. 3. Si-
irry nopeasti lahimp&éan esteettémaan uloskayntiin. llmoita ja auta muita evakuoinnissa matkan varrella. Ala
kayta hisseja.

4. Rajaa tulipalo ja savu sulkemalla kaikki paloalueelle johtavat ja sitd ympardivat ovet. Al lukitse niité.

5. Taydellisen ja valittéman evakuoinnin jalkeen kutsu uhrille 1a&karin apua..

CNC-kaiverrus ja -koneistus

Teravien esineiden aiheuttama vamma

Jos loukkaannut terdvista esineistd, toimi hatatilanteessa seuraavasti:

1. Paina haavaa puhtaalla liinalla muutaman minuutin ajan, kunnes verenvuoto tyrehtyy. Jos verenvuoto ei
tyrehdy tai muut kudokset vaurioituvat vakavasti, hakeudu valittdmasti 1aékarin hoitoon.

2. Poista lika ja roskat haavan ymparilta steriloiduilla pinseteilla. Jos roskat tunkeutuvat syvalle ihoon, hakeudu
valittémasti 1adkarin hoitoon.

3. Huuhtele haava varovasti ja pyyhi jaljelle jadnyt vesi pois puhtaalla liinalla.

4. Levita haavalle antiseptisté voidetta tulehduksen estédmiseksi. Jos haava on tulehtunut, hakeudu
valittémasti Iaakarin hoitoon.

5. Suojaa haava sidoksella lialta ja bakteereilta.

Kaikki haavoittuvien osien, kuten kasvojen, silmien ja valtimoiden, vammat vaativat valitonta
laakarinhoitoa..

Lian ja sahanpurun hengittaminen

CNC-kaiverrus ja -koneistus tuottavat pélya ja sahanpurua, jotka voivat arsyttaa hengityselimia. Yleisesti ottaen
suosittelemme ilmanpuhdistuslaitteiden ja suojanaamarien kayttéa veistdmisen ja leikkaamisen aikana. Jos
hengitystiedrsytystéa ilmenee, vie uhri valittdmasti raittiiseen ilmaan ja hakeudu 1a&karin hoitoon.

Poltetun hajun hengittaminen

CNC-kaiverrus ja -koneistus voivat joskus aiheuttaa paahtavan hajua, joka voi arsyttaa hengityselimia.
Yleisesti ottaen suosittelemme kaivertamaan ja koneistamaan ilmanpuhdistuslaitteilla tai hyvin
iimastoidussa tilassa. Jos hengitystiearsytysta ilmenee, vie uhri valittémasti raittiiseen ilmaan ja hakeudu
|&&karin hoitoon.
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1.4 Snapmakerin turvatarrat 1.5 Tekniset tiedot

Kotelo
Tarra Varoitus Sijainti Minimijalanjalki (L x S x K) 1035 mm x 1690 mm x 705 mm
Materiaali Profiili: Alumiiniseos Paneeli: Akryylilevy
Varo terévien esineiden (esim. CNC-terien) ai- 200 W:n CNC- Laserkaiverrus ja -leikkaus
heuttamia vammoja. moduulissa .
Tyoalue (X x Y) 400 mm x 400 mm Teho 10W
Lasertyyppi 450 nm—460 nm Laserluokitus Luokka 1
puolijohde (kotelon sisélla)
AVOID EXPOSURE - L . o Maks. kaiverrus 100 mm/s Maks. leikkaussyvyys 8 mm
LASER RADIATION Téasta aukosta lahtee lasersateilya. i
1S EMITTED FROM . (Paulovvma)
THIS APERTURE Al3 koske aukkoa, 10 W:n laser-
e . . - Kayttélampétila 0°C-35°C Laserpisteen mitat 0.05mm x 0.2 mm
* ja valta silmien ja ihon altistumista moduulissa =R e - KK SaksanoARKTA b BU MDF
; iaali ehmus, keisaripuu, manty, vaneri, pydkki, saksanpahkina, bambu, )
suoralle tai sironneelle séteilylle. Tuetut kaiverrusmateriaalit , puy, Y, Py P

maalattu metalli, pelti, ruostumaton teréds, anodisoitu alumiini, tumma
lasi, liuskekivi, keramiikka, jade, marmori, liuskekivi, nahka, kangas,
kangas, aaltopaperi, pahvi, muovi, tumma akryyli (sinista ei ole)

% AER @ @ Tuetut materiaalit leikkaamiseen Lehmus, Paulownia, manty, vaneri, pyokki, saksanpahking, bambu, MDF,

4 nahka, kangas, kangas, aaltopaperi, pahvi, muovi, tumma akryyli (sininen
EVE OR SKIN EXPOSURE T0 DIRECT OR SCATTERED. pois lukien)
RADIATION
CAUSEBURNS o e APERTUREMAY Bluetooth (10W Laser Module) Protocol: BT 2.7 + EDR/3.0
Maximum Output: 10 W Luokan 4 lasertuote.

Wavelength: 450 — 460 nm

e . . 10 W:n laser- Frequency Range: 2402 MHz—-2480 MHz
Valta silmien ja ihon altistumista

o L moduulissa Transmitter Power (EIRP): < 11.35 dBm (USA & Canada), < 9.23 dBm (EU)
suoralle tai sironneelle sateilylle.
Snapmaker Luban

CNC-kaiverrus ja -koneistus
LASER LIGHT - AVOID EYE OR

“OR SCATTERED RADIATION Tydalue (X x Y) 400 mm x 400 mm Kaytiojarjestelmat indows, macOS, Linux
Maximum Output: 10 W
Wavelength: 450 - 460 nm

CLASS IV LASER PRODUCT Teho 200 W 3D-tulostus: stl, ObJ

o Laserkaiverrus ja -leikkaus: .stl,
Karan maksiminopeus 18, 000 RPM

o : — TUetUt .8vg, .png, .jpg, joeg, .omp, .dxf
& LASER Imi‘?‘"":‘mw"” Luokan 1 laserlaite. Suurin tyonopeus PyOkkf: 50 mm/s tiedostomuodot  oNC-veisto ja -leikkaus: stl, .svg,
LD Valta silmien ja ihon altistumista suoralle Kotelon ovessa Alayyli: 38 mm/s .png, jpg, jpeg, .bmp, .dxf
EEE%EEZ.:@EE%Rs;.ﬂ.;:,:;.u‘:::DAI::;.E:mKs tai sironneelle sateilylle, kun Maksimi koneistus  Pyokki: 2 mm Luodut 3D-tulostus: .gcode
B NARATETURE A chuse lukitusmekanismit on poistettu kaytésta. SYVyys Akryyli: T mm tiedostomuodot  Laserkaiverrus ja -leikkaus: .nc
Varren halkaisija 0.5mm-6.35mm CNC-veisto ja -leikkaus: .cnc

; Tuetut materiaalit  Kovapuu (pydkki, saksanpahkina), havupuu, HDF, MDF,
CAUTION Ala aseta talle pinnalle yli 7 kg Kotelon

The maximum load capacity of o o - _ vaneri, jade, hiilikuitu, akryyli, epoksitydkalulevy, piirilevy
the top panel s 7 kg. painavia esineita. ylapaneelissa

* Taman oppaan valokuvissa on esimerkkina EU-alueella vaadittava turvatarra.
* Sama tarra voi eri paikoissa vaihdella variltaan tai rakenteeltaan.

[1] Tiedot on saatu leikkaamalla py6kkia 3,175 mm:n tasojyrsimella (kaksiurainen) ja akryylia 3,175 mm:n tasojyrsimella (yksiurainen).
Leikkausnopeus voi vaihdella kaytettyjen CNC-terien ja materiaalien mukaan.

*YIla olevat tiedot voivat muuttua tuotteen parannusten myoéta.
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1.6 Osaluettelo

TART GUIDE

t

-

Quick Start Guide Profile Connector
x 1 x 6

Short Beam

—

Short Beam (with profile connectors)
x1
L

Short Beam (with screw holes)
x 2

e R —— BB,
Long Beam

Long Beam (with tube holder)
x 2

Middle Column
x 2

Middle Beam
x 1

Side Panel

x 2
Door Panel
x 1

Side Panel (with tube holder

cutout x 2
Top Panel Back Panel
x 2 x 1
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—_— ————— T

e 7 "
Column-1 (with hinge) e
x 1 | L |

) - — —— i ' 5 il

Column-2 (W;t:] hall switch) CNC Carving and

Cutting Platform

Column-3 (with Enclosure converter)
x 1

https://snapmaker.com/

Column-4 10W Laser Module
x 1 x 1
Basswood Sheet HDF Sheet Calibration Target
x 1 x 1 x 1
Hose Connector Exhaust Fan Hose
x 1 x 1
Base Fixture (upper)x2  Star Knob Arched Fixture
Base Fixture (lower) x 2 x4 x 4
|
Straight Groove Flat End Mill Flat End Mill
V-bit (dou?le—flute) (single-flute) x 1 (double-flute) x 1
X
s [ s ]
M4 x 12 Flat Head ~ M5 x 12 Screw M4 x 20 Screw
Screw x 5 x 20 x 7
=]
© T -E
M4 Wing Nut Laser Material Fixture L Bracket x 1
x5 x4 M4 x 12 Low Head
M6 x 16 Screw x 8 Cap Screw x 2
Enclosure Cable Sealing Strip Sealing Strip
x 1 (wide) x 1 (narrow) x 1

Sealing Plug
x 8

Laser Engraving and Filament Tube Clip
Cutting Platform x2
x 1

S

200W CNC Module ER11 Collet &

x 1 ERT1 Nut x 1
Cord Collecting Filament Tube

Stripx 1 x 2

CNC Safety Cable Pass-

Goggles x 1 through Fixture x 1
e
|

Fixture Accessory Hose Clamp

x 4 x 1

P P

14mm Open-end 17mm Open-end

Wrench x 1 Wrench x 1
R )
M5 x 16 Low Head M5 x 30 Screw
Cap Screw x 12 x 20
M4 x 35 Screw Laser Lens
x5 Protector x 1

M4 x 60 Screw Cotton Swab
x 4 x5

* The appearance of certain parts may change with product iterations, while their functionalities in offering a reliable user experience will

remain unaffected.
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snapmaker

1.7 Kokoamisohjeet

1.7.1 Video-opas

Katso (englannin kielinen) video-opastus YouTube-kanavallamme @Snapmaker ja viimeistele
kokoaminen. Jotta et menetd tarkeitd yksityiskohtia, toista videot laitteella, jossa on suuri naytto.
Kokoamisajan ja -vaivan minimoimiseksi suosittelemme kokoamista seuraavassa jarjestyksessé:
Kone > Kotelo > 3D-tulostin/laserkaiverrin ja -leikkuri/CNC-kaiverrin ja -koneistus

b

u]

Y.

https://snapmaker.com/

Koneen ja kotelon kokoamiseen ja nostamiseen tarvitaan vahin-
taan kaksi henkilda.

Keraa ja lajittele kaapelit ajoissa, jotta kukaan ei kompastu ni-
ihin.

10-11

Before You Start

ALA paina terdsnauhaa. Jos terdsnauha irtoaa, litista se kasin lin-

eaarimoduulin kummastakin paasté toiseen paahan.

Useiden ruuvien asentaminen yhdessa vaiheessa:
1. Esikirista ruuvit uloimmasta kulmasta;

2. Esikirista loput ruuvit;

3. Kirista kaikki ruuvit esikiristysjarjestyksessa.

* Esikiristys: Ruuvin kiertdminen reikaén, mutta ala kirista sita kokonaant.

Ruuvien asentaminen mukana toimitetulla kuusiokoloavaimella:
1. Kierra ruuvi reikadan pitkalla kahvalla;
2. Kirista ruuvi lyhyella kahvalla.

1.8 Kaytetyt symbolit

A VAROITUS

Taman ohjeen noudattamatta jattdminen voi johtaa tuotteen
vaurioitumiseen tai henkildvahinkoihin.

ALA aseta mitaan esineitd pohjalevyn vasemmalle tai oikealle
puolelle, jotta ne eivat hairitse lineaarimoduulien ja tydtasojen
liketta.

A HUOMIO

Yksityiskohdat, joihin sinun tulee kiinnittdad huomiota tulostinta
kayttaessasi.

A VINKKEJA

Tarjoaa kéatevia toimintoja tai lisévaihtoehtoja.

ALA kytke tai irrota mitaan kaapeleita, kun laite on paalla.

1.9 Tietoja tasta oppaasta

Tama pikaopas opastaa sinua laserkaiverruksen ja -leikkauksen, CNC-kaiverruksen ja -koneistuksen
ensimmaiselld kayttokerralla ja tutustuttaa sinut kotelon asetuksiin tiiviiden ohjeiden ja grafiikan avulla. Tassa
oppaassa kuvatut tyénkulut ovat mielestamme katevimpid, jotta padset nopeasti alkuun. Muita tyénkulkuja ja
lisatietoja on Snapmaker Wikin verkkokayttéoppaassa.(https:/wiki.snapmaker.com).
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Kotelon asetukset

2.1 Oven tunnistuksen kayttéonotto
/pois kaytosta

Kotelon toisessa sarakkeessa on aulakytkin, joka havaitsee reaaliajassa, onko ovi avattu vai suljettu.

Voit ottaa oven tunnistuksen kayttéon tai poistaa sen kaytdsta 3D-tulostuksen tai CNC-prosessin aikana
napauttamalla Settings > Enclosure. Laserprosessin aikana oven tunnistus on oletusarvoisesti kaytdssa,
eikd sita voi poistaa kaytdsta.

< Enclosure Settings
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Kun oven tunnistus on otettu kayttéon, laite pysahtyy tai kalibrointiprosessi paattyy valittdémasti, kun
hallikytkin on havainnut oven avautuvan. Jatkaaksesi toimintaa sinun on ensin suljettava ovi ja

napautettava sitten ° kosketusnaytdssa jatkaaksesi tyota tai aloittaaksesi kalibrointiprosessin

uudelleen.

The Enclosure door is opened, so
the job has been paused. Please
close the door before you resume

the job.

#A Home Screen

Spiral Pen Holder.gcode

90%

Jos sinun taytyy avata ovea usein etka halua kaynnissa olevan 3D-tulostus- tai CNC-prosessin keskeytyvan
oven avautuessa, voit poistaa oven tunnistuksen kaytésta ennen 3D-tulostus- tai CNC-ty6n aloittamista.

Riippumatta siitd, onko oven tunnistus

kaytdssa vai ei, sinun on kaytettdva CNC-

suojalaseja ennen oven avaamista CNC- &
prosessin aikana. 4

2.2 Kytke LED-nauhat ja poistoilmapuhallin
paalle/pois

Voit napauttaa Control > Enclosure kytkedksesi LED-nauhat ja poistopuhaltimen paélle tai pois paalta.

< Control

LED Strips

A Home Screen

Voit myds napauttaa,

jos haluat saataa LED-
nauhojen ja
poistopuhaltimen
asetuksia 3D-
tulostuksen, laserin
tai CNC-prosessin —

. —
aikana. ) Spiral Pen Holder.gcode T
S

Skenaario
PLA, Breakaway Support for PLA, TPU90,

Erilaisissa tilanteissa TPUY5, High Flow TPU95, TPUFoam,PVA O 0
suosittelemme  LED- 3D-

nauhojen ja poistop-  yulostus ABS: PETG, ASA, HIPS, CoPA, PA12- 5 »
uhaltimen kytkemista CF, PA6-CF, PA6-GF

paalle tai pois paalta Laser kaiverrus ja -leikkaus 0 0]
taulukon mukaisesti: CNC-kaiverrus ja -koneistus 0 X

*0=0n X =0ff

Jotkin filamentit (kuten ABS) saattavat tuottaa hajuja tai hoyryja 3D-tulostuksen aikana, ja pois-
toilmapuhaltimen k&ynnistdminen voi vaikuttaa tulostuslampétilaan ja siten heikentaa tulostus-
laatua. Tassa tapauksessa voit kdynnistaa poistoilmapuhaltimen tulostuksen jalkeen. Terveytesi
suojelemiseksi ja ymparistdn saastumisen estdmiseksi suosittelemme Snapmaker-ilmanpuhdis-
timen tai muiden ilmanpuhdistuslaitteiden kaytt6a téllaisen 3D-tulostuksen aikana.
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Laser kaiverrus ja - leikkaus

3.1 Valmistelut

3.1.1 Aseta laite kayttdkuntoon

1. Kytke virta paalle integroidun ohjaimen takana olevasta virtakytkimesta.

<>

Kaynnistédaksesi koneen uudelleen, odota vahintaén 5 sekuntia virran katkaisemisen jalkeen.

2. Asenna laite noudattamalla ndytdn ohjeita: Lue Terms and Conditions > Choose the language > Name
the machine > Connect to a Wi-Fi network.

ensimmaisen kerran. Voit muuttaa naita asetuksia mybhemmin napauttamalla Settings

: Tama alkuasetusten ohjattu asennusohjelma tulee nakyviin vain, kun kaynnistat laitteen
aloitusnaytdssa ja valitse Wi-Fi, Language, or About Machine.
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3.1.2 Kalibroi 10 W:n lasermoduuli

Kun kaytat lasertoimintoa ensimmaista kertaa, kosketusnaytté opastaa sinua tarvittavien kalibrointien |api,
jotta 10 W:n lasermoduuli toimii oikein.

Laserkalibroinnin ohjattu toiminto koostuu kahdesta prosessista: paksuusmittauksen kalibroinnista ja kam-
eran kalibroinnista. Ennen kalibroinnin aloittamista suosittelemme, etta luet tdméan osion oppiaksesi lisda kum-

mastakin prosessista.

Setup Completed

Ennen kuin napautatStart, varmista, etta kotelon luukku on suljettuy, ja anna sitten laserin

salasana kosketusnayttoon.
Alkuperéinen salasana on laitteen vahvistuskoodi, jonka I6ydéat integroidun ohjaimen poh-

jasta.

kerran. Voit tehdé kalibroinnit uudelleen myéhemmin napauttamalla Calibration

: Tama kalibrointitoiminto tulee nakyviin vain, kun kaytat 10 W:n lasermoduulia ensimmaisen
aloitusndytdssa ja valitse vastaava prosessi.

1. Paksuuden mittauksen kalibrointi

Lyhyt johdanto

10 W:n lasermoduulissa on paksuuden mittausjarjestelma, joka kayttad kolmiomittaustekniikkaa. Jéar-

jestelmaan kuuluu punainen lasersateilijg, joka heijastaa punaisen pisteen materiaalin pinnalle, ja kamera, joka - - . S/N:XXXXXXXXXXXXXXXX
Verification Code:XXXX

tallentaa punaisen pisteen kuvan materiaalin paksuuden laskemiseksi.

Miten se toimii
Paksuudenmittauksen kalibrointi sdataa paksuudenmittausjérjestelman parametreja tarkkuuden varmis-

tamiseksi. Tasséa prosessissa tunnetun paksuuden omaavaa laserkalibrointilevya kaytetdan ensin apuna
koneelle laserkaiverrus- ja leikkausalustan korkeuden maarittdmiseen ja sitten mitattavana kohteena jar-

jestelman parametrien kalibrointiin.
Jos olet kaynnistéanyt 3D-tulostuksen tai CNC-toiminnon, voit tarkistaa vahvistuskoodin myés
kosketusnaytolta:

a. Sammuta laite ja vaihda 10 W:n lasermoduuli 3D-tulostusmoduuliin tai CNC-moduuliin.
b. Kéynnista kone uudelleen ja napauta Settings > About Machine kosketusnayt6lla
tarkistaaksesi vahvistuskoodin.

n Punainen lasersade on luokan 2 lasertuote. ALA katso suoraan sen aukkoon, kun lasersade
|ahetetaan.
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Paksuusmittauksen kalibrointi on tehtava uudelleen aina moduulin tai koneen Voit kiinnittda paperin mukana toimitetuilla lasermateriaalikiinnikkeilla.
kokoamisen jalkeen.

2. Kameran kalibrointi

Lyhyt johdanto

10 W:n lasermoduuli siséltéa laajakulmaisen HD-kameran, joka tallentaa kuvan tydalueesta ja luo taustan
laserkaiverruksen ja -leikkauskohteiden muokkaamista varten.

Miten se toimii
Kameran kalibrointi sdatéda kaapatun kuvan mittakaavaa, jotta tydalusta nékyy oikein kamerakuvauksen jal-
keen. T&man prosessin aikana laite kaivertaa nelién tyhjalle paperille ja ottaa kuvan kameran kalibroimiseksi.

Kameran kalibrointi on tehtava uudelleen aina moduulin tai koneen kokoamisen jalkeen.
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3.1.3 K"nnlta mate”aall Voit my06s asettaa kiinnikkeen materiaalin jokaiseen kulmaan ja kirista& ruuvit materiaalin kiinnit-
Aseta toimitettu lehmuslevy laserkaiverrus- ja leikkausalustalle, lukitse se neljalla kiinnittimell4 kuvan osoit- tamiseksi. Tama menetelmé koskee vain alle 8 mm paksuja materiaaleja. Voit kiinnittaa materiaalit
tamalla tavalla ja kiinnit& jokainen kiinnitin kahdella ruuvilla. myos muilla tyokaluﬂl_a, kuten_lte”_:nll:_a. - i . o

Mutta huomaa: Varmista, etta kiinnikkeet eiviat mene paallekkain kaiverrus- ja leikkausalueen kanssa.

1 Yi
B .

Varmista, etta kiinnitystydkalut eivat osu mihinkaan koneen osiin.

A Kaytdn helpottamiseksi voit ensin irrottaa laserkaiverrus- ja leikkausalustan koneesta, kiin- v u

nittdd materiaali alustaan ja asentaa alustan takaisin koneeseen. 0 = On n IttEI Ut!

~ Olet nyt valmis kaivertamaan ja leikkaamaan.
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3.2 Aloittaminen

3.2.1 Asenna Snapmaker Luban

1. Klikkaa Snapmakerin virallisella verkkosivustolla Software navigointipalkissa. sitten lataa ja asenna

raataloity ohjelmistosi Snapmaker Luban (vastaedes Luban).

Products Software Support Community
s 7
i Aid /
i, /

2. Kaynnista Luban, valitse kieli, konemalli ja moduulityyppi ja napsauta sitten Complete asetusten

tallentamiseksi.

Configuration Wizard

Select Machine

3D Printing Module | Dual Extrusion v
< > Laser Module 10W Laser -
CNC Module 200W CNC »

Snapmaker Artisan
Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

A Voit muuttaa naita asetuksia myéhemmin napsauttamalla Settings > Preferences valikkorivilla.

3. Varmista, etté tietokoneesi ja laitteesi on yhdistetty samaan Wi-Fi-verkkoon, ja yhdista Luban laitteeseesi
seuraavasti:

a. Klikkaa Lubanin kotisivulla astuaksesi sisaan Workspace,

b. Napsauta vasemmassa ylakulmassa olevassa Connection , klikkaa Wi-Fi;

c. Klikkaa & valitse koneesi pudotusvalikosta ja napsauta Connect;

d. Napauta Yes kosketusnaytdsséa yhteyden muodostamiseksi.

Start Project Recent Proje

T ¥

3D Printing Laser CHC Workspace

Connection

Serial Port Wi-Fi

Snapmaker Artisan (IP Address) - % J -

AlfaGonhest

Connection Verification

A new device is trying to connect to this machine. To verify,

tap Connect.

Voit myés napsauttaa 4 ja anna koneesi IP-osoite yhdista&ksesi sen manuaalisesti Lubaniin.
Tarkistaaksesi IP-osoitteen, napauta Settings > About Machine kosketusnaytoélla.

y Manual Connection
Connection

A Serial Port Wi-Fi IP Address:

Snapmaker Artisan - G -
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3.2.2 G-kooditiedoston luominen

1. Vasemmassa ylakulmassa Workspace, klikkaa Back palataksesi kotisivulle. Napsauta sitten Laser > 3-
axis paastaksesi sisdan Laser G-code Generator.

Start Project Recent Projects

7 2|
é H-ais z
3D Printing Laser CNC Workspace

2. Tutustu perustoimintoihin Aloittelijan oppaan avulla. Taman prosessin aikana Luban lataa
automaattisesti testimallin ja luo G-kooditiedoston.

Jos Aloittelijan opas ei tule nékyviin tai sulkeutuu odottamatta, voit napsauttaa Help > Begin-
ner's Guide valikkorivilla.

A Voit napsauttaa tuoda omia tiedostoja ja maarittaa parametreja.

3. Napsauta valikkorivilla Camera Capture > Add Background > Normal Mode > Start. Kone ottaa valokuvan
tydalueesta ja kayttaa sita taustana kaiverrettavalle tai leikattavalle esineelle. Kun valokuva on otettu,
napsauta Confirm.
o = B e
Home Workspace Job Setup'  Top Bottom Camera Capture -
[] Add Background

¥ Remove Background

Camera Capture X

The camera on the Laser Module captures an image of the Laser
Engraving and Cutting Platform, and use it as a background.

Calibrate

Jos otettu kuva on vaantynyt muodottomaksi, napsauta Calibrate ja kalibroi kamera
manuaalisesti Lubanin ohjeiden mukaisesti.

4. Aseta otettu kuva taustakuvaksija paina nappaimistén Ctrl + A valitaksesi kaikki kankaalle tallennetut
objektit. Veda ne alueelle, johon haluat laserkaivertaa ja leikata. Napsauta sitten Generate G-code and Pre-
view.

B snapmaker Luban
File Edit Window Setting Help

Home Workspace Save Undao Redo  Job Setup Top Bottom  Group  UnGroup 'Camera Capture «
i Edit Process
k Toolpath List ~
Q\ Engraving Toolpath (&
Cutting Toolpath @
T @ ®E@
. [ Create Toolpath ]

#~ Dbject List

& Q—0 @

Yksityiskohtaisia tietoja G-kooditiedostojen luomisesta on Snapmaker Wikin online-
kayttdoppaassa. (https://wiki.snapmaker.com).
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3.2.3 Aloita ensimmainen ty6

1. Napsauta Lubanin oikeassa alakulmassa Export > Load G-code to Workspace.

Load G-code to Workspace

Export G-code to File

2. napsauta Preview -ikkunassa Start Job > Start on Luban. Select Mode -ikkunassa, valitse Automatic
Thickness Measurement ja klikkaa Start.

Select Mode X

(® Automatic Thickness Measurement
Based on the work origin and work area, the machine will calculate
the material's position and move the toolhead to measure the
material thickness. Then the machine will adjust the laser height
accordingly.

Input Material Thickness

Start From Work Origin

Ennen kuin napsautat Start, varmista, etta kotelo on koottu oikein ja etta siihen on kytketty
virta, ja etta kotelon luukku on suljettu.

Héatatilanteessa paina integroidun R
ohjaimen paalla olevaa hatépysay-
tyspainiketta lopettaaksesi tu-

A lostuksen valittdmasti. Kun olet
kasitellyt hatatilanteen, voit vapaut-

taa hatapysaytyspainikkeen
kiertamalla sitd myotapaivaan.

A

Jos kaytat materiaalia, jolla on jokin seuraavista ominaisuuksista, paksuuden mittaus
saattaa epaonnistua.

- Materiaalin paksuus ylittdd 50 mm.

- Materiaalin rakenne on lapinakyva.

- Materiaalin pinta on kiiltava tai heijastava.

- Materiaalin vari on punainen tai musta.

- Materiaali on ontto.

Luban tarjoaa kolme lasertarkennustilaa. Suosittelemme kayttamaan Automatic
Thickness Measurement taman oppaan ohjeiden mukaisesti, koska tama tila on katevin. Voit
my®s valita muita tiloja tarpeidesi mukaan.

- Input Material Thickness: Jos materiaalin paksuus on tiedossa, voit kayttaa tata tilaa ja
syOttéda materiaalin paksuuden.

- Start From Work Origin: Taman tilan kayttamiseksi sinun on ensin tarkennettava laser
manuaalisesti ja asetettava tydn origo. Tarkemmat vaiheet |6ytyvat Snapmaker Wikin
verkkokayttGoppaasta. (https://wiki. snapmaker.com).

3. Kun laserkaiverrus ja -leikkaus on valmis, avaa kotelo ja ota valmiit tyét ulos.
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Laserkaiverruksen ja leikkausasennon maérittamistavan osalta voit kokeilla edelld esitellyn
Camera Capture -menetelmén liséksi myés Work Origin -menetelmaa.

Lasertydn voi aloittaa myds yhdistamalla Lubanin koneeseen USB-kaapelilla tai siitémalla G-
kooditiedoston koneeseen USB-muistitikun tai Wi-Fin kautta ja kaynnistamalla tyét kosketus-
naytolta.

Tarkempia tietoja on Snapmaker Wikin verkkokayttdoppaassamme. (https://wiki.
snapmaker.com).

Jaal

Jaa valmiit tydsi Facebook-
ryhmassdmme ja foorumil-
lamme.

3.3 Huolto

Puhdista laserlinssin suojus

Miksi

Laserlinssin suojukseen voi ajan my6ta kertya polya ja rasvaa, mika heikentda merkittavasti laserin kaiverrus-
ja leikkauskykya. Siksi sinun on puhdistettava laserlinssin suojus, jotta moduulin kaiverrus- ja leikkauskyky
palautuu.

Milloin
Ainakin kerran viikossa.

Miten
1. Valmistele puhdistusvélineet: vanupuikko ja etyylialkoholi (ei sisally
toimitukseen);

£ o
LS

Etyylialkoholin puhtauden tulee olla vahintaan 75 %. 99-prosenttinen etyylialkoholi toimii parhaiten.
2. Sammuta laite ja irrota 10 W:n lasermoduuli laitteesta,;
3. Kostuta vanupuikko etyylialkoholilla ja tyénna se ilmakonsentraattorin suojukseen pyyhkiaksesi

laserlinssin suojuksen pintaa keskeltd reunaan mydtapaivaan, kunnes siiné ei ole enaa pdélya, rasvaa tai
vetta.

Vanupuikko on kertakayttdinen tydkalu. Jos laserlinssin suojukseen jaa polya tai rasvaa
pyyhkimisen jalkeen, ota uusi vanupuikko ja puhdista se uudelleen toistamalla vaihe 3.

Jos alkuperainen laserlinssin suojus on vaurioitunut, voit vaihtaa sen varaosaan (sisaltyy

: pakkaukseen).
Tarkemmat ohjeet I16ytyvat Snapmaker Wikin verkkokayttdoppaasta. (https://wiki.
snapmaker.com).
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CNC-kaiverrus ja - koneistus

4.1 Valmistelut

4.1.1 Aseta laite kdyttokuntoon

1. Kytke virta integroidun ohjaimen takana olevasta virtakytkimesta.

<>

Kaynnistédaksesi koneen uudelleen, odota vahintaén 5 sekuntia virran katkaisemisen jalkeen.

2. Asenna laite noudattamalla ndytdn ohjeita: Lue Terms and Conditions > Choose the language > Name
the machine > Connect to a Wi-Fi network.

ensimmaisen kerran. Voit muuttaa naita asetuksia myéhemmin napauttamalla Settings

: Tama alkuasetusten ohjattu asennusohjelma tulee nakyviin vain, kun kaynnistat laitteen
aloitusnaytdssa ja valitse Wi-Fi, Language, tai About Machine.
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3. Tutustu perustoimintoihin noudattamalla naytdn ohjeita ennen CNC-tydn aloittamista. 4.1.2 Kllnnlta materiaali

Setup Completed

1. Irrota CNC-kaiverrus- ja -koneistusalusta ja aseta mukana toimitettu HDF-levy alustan keskelle. Kokoa sitten
puristinsarja kuvan mukaisesti ja kiinnita materiaali kiristdmalla téhtinuppeja.

M4 x 60 Screw
Star Knob

o (il —~ —— /‘\/ |1? Fixture Accessory
] |1 / it & Arched Fixture

‘.. | l: : L %

T T ==

Testimallimme koko on152.2 mm x 123.9 mm. Varmista, etta puristinsarja ei estda CNC-teran
liiketta.

Kaikkia kolmea ku-
vassa nakyvaa uraa
voidaan kayttaa mate-
riaalin kiinnittamiseen.

s ]
S ﬁ"";f,_
AT s

2. Tarkista ruuvien paikat varmistaaksesi, etteivat ne ole liian tiukalla ja lavista CNC-kaiverrus ja -
koneistusalustaa.
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3. Kiinnitéd CNC-kaiverrus ja -koneistusalusta takaisin tukialustalle.

Varmista, etta

puristinsarja ei térmaa
mihinkaan koneen

osiin.

https://snapmaker.com/

CcNeC 36d;37
4.1.3 Kiinnita CNC-terd o

CNC-teran esittely
Tasapaajyrsin (yksiurainen) ja tasapaajyrsin (kaksiurainen)
Tasapadjyrsinta kaytetaan tyypillisesti poraamiseen, urittamiseen tai materiaalien leikkaamiseen tasaisille

pinnoille. Suuremman uran ansiosta lastunpoisto on parempi, joten tasapaanjyrsin (yksiurainen) sopii erino-
maisesti muovimateriaalien tyéstéon.

yksiurainen

|

kaksiurainen

Suoraurainen V-tera (kaksiurainen)

Suorauraista V-terda (kaksoisurainen) kaytetaan tyypillisesti tarkkuustydstdéon, kuten kohoveistokseen ja
kaarevien pintojen jyrsintaan.

CNC-teran kiinnittiminen
1. Tyénna ER11-holkki vinosti ER11-mutteriin, kunnes se napsahtaa paikalleen.

ERTT Nut

ER11 Collet

(Mukana toimitettu holkki on tarkoitettu vain 3,175 mm:n CNC-kérjille) |

2. Pue ensin CNC-suojalasit padhasi. Aseta sitten CNC-terd ER11-holkkiin. (Testimalliimme vaaditaan
kaksoisurainen tasojyrsin) ja jatka teran tydntamistd, kunnes sen p&a painaa ER11-holkin kuorta vasten.

A Kasittele CNC-teria varoen ja pida ne poissa lasten ulottuvilta.
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3. Kierra koko yksikkd varren ymparille mahdollisimman tiukasti ja kirist& sitten ER11-mutteri kokonaan
kiintoavaimilla.

14 mm jakoavain 17 mm jakoavain

& 3 Onnittelut!

~ Olet nyt valmis kaivertamaan ja koneistamaan.

https://snapmaker.com/
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4.2 Aloittaminen

4.2.1 Asenna Snapmaker Luban

1. Klikkaa Snapmakerin virallisella verkkosivustolla Software navigointipalkissa. Lataa ja asenna sitten
raataloity ohjelmistosi Snapmaker Luban (vastaedes Luban).

Products Software Support Community

2. Kaynnista Luban, valitse kieli, konemalli ja moduulityyppi ja napsauta sitten Complete asetusten
tallentamiseksi.

Configuration Wizard X
Select Machine
3D Printing Module | Dual Extrusion w |
< > Laser Module 10W Laser ¥
m CNC Module ' 200W CNC v
Snapmaker Artisan
Dimensions: 400 x 400 x 400 mm

A Voit muuttaa naité asetuksia myéhemmin napsauttamalla Settings > Preferences valikkorivilla.

3. Varmista, ettéa tietokoneesi ja laitteesi on yhdistetty samaan Wi-Fi-verkkoon, ja yhdista Luban laitteeseesi
seuraavasti:
a. Napsauta Lubanin kotisivulla siirtyaksesi Workspace;
b. Napsauta vasemmassa ylakulmassa olevassa Connection paneeli vasemmmassa ylakulmassa, napsauta Wi-Fi;
c. Klikkaa & valitse koneesi pudotusvalikosta ja napsauta Connect;
d. Salli yhteys napauttamalla kosketusndytdssa Yes.
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4.2.2 G-kooditiedoston luominen

1. Klikkaa Lubanin vasemmassa ylakulmassa Back palaa kotisivulle. Napsauta sitten CNC > 3-axis

paastaksesi sisddn CNC G-code Generator.
Start Project Recent Projects

Start Project Recent Proje
T = i
g g it
30 Printing Laser CHC Workspace

‘@’ . [ )
Connection v == g daxis HT
Serial Port Wi-Fi 3D Printing Laser CNC Workspace
v 0 -
2. Tutustu perustoimintoihin Aloittelijan oppaan avulla. Taman prosessin aikana Luban lataa
automaattisesti testimallin ja luo G-kooditiedoston.
Jos Aloittelijan opas ei tule nakyviin tai sulkeutuu odottamatta, voit napsauttaaHelp > Begin-

Voit napsauttaa

Snapmaker Artisan
A ner's Guide valikkorivilla.
A @ tuoda omia tiedostoja ja méaarittaa parametreja.

3. Klikkaa Export > Load G-code to Workspace, sitten klikkaa Send to Device sitten G-code Files paneelissa

-b
T m—
|ahettaaksesi G-kooditiedoston koneellesi Wi-Fin kautta.

Connection Verification
Load G-code to Workspace

Export G-code to File

A new device is trying to connect to this machine. To verify,
tap Connect
Export Y

ja antaa koneesi IP-osoitteen yhdistadksesi sen
manuaalisesti Lubaniin. Tarkistaaksesi IP-osoitteen, napauta Settings > About Ma-
X

G-code Files

@ Lu Ban Lock.cnc
BB | 518.63 KB 2022.11.1 17:47

Voit myds napsauttaa

chine kosketusnaytolla.
Manual Connection

Connection
Wi-Fi IP Address:
- —

A Serial Port
Snapmaker Artisan - -
(o)
th [

K4 Y
Send to Device Start on Luban

Q
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Voit myos lahettdd G-kooditiedoston koneellesi USB-muistitikun kautta tai kaynnistda tyén
suoraan Lubanissa.

Tarkempia tietoja on Snapmaker Wikin verkkokayttdoppaassamme.i (https://wiki.
snapmaker.com).

4.2.3 Aseta tydn lahtopiste ja aloita kaiverrus

Nain se toimii: Tydn lahtpiste
Maarita kaiverruksen sijainti asettamalla tyépisteen origo. Tydpiste vastaa ohjelmiston (0, 0)-koordinaattien
origoa.

=l Coordinate Origin

N T L

Voit asettaa tydpisteen myds mukana toimitetulla L-kiinnityksell.

Tarkempia tietoja on Snapmaker Wikin verkkokayttdoppaassamme. (https://
wiki.snapmaker.com).

1. Kun G-kooditiedosto on lahetetty koneelle onnistuneesti, napauta Start > Files > Local, valitse vastaanotettu
G-kooditiedosto ja napauta Next.



https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor
https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor
https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor
https://www.pdf-xchange.com/product/pdf-xchange-editor

snapmaker 44-45

CNC Carving and Cutting

2. Siirrd CNC-tera siihen kohtaan, jossa X- ja Y-akseleiden tydstdpisteet tulevat olemaan (tassa tapauksessa 3. klikkaa Z+ nostaaksesi CNC-terad, kunnes se on puristimien ylapuolella, ja napauta sitten Run Boundary
asetamme kuvan keskipisteen koordinaattien nollapisteeksi ohjelmistossa). Helpomman tarkastelun tarkistaaksesi, onko X- ja Y-akseleiden tydkoordinaatti asetettu oikein. Jos CNC-terén jaljessa oleva osa
takaamiseksi voit siirtad CNC-terdad lahemmas materiaalin pintaa. rajasta menee materiaalin ulkopuolelle tai jos CNC-terd térmaa koneen osiin, nollaa X- ja Y-akselien

ty6stopiste ja aja raja uudelleen.

CNC Job Preparation

* 0.1 mm

Start Job

Jos CNC-tera osuu mihin tahansa koneen osaan, paina integroidun ohjaimen paalla olevaa
hatapysaytyspainiketta. Kun olet kasitellyt hatatilanteen, vapauta hatépysaytyspainike
kiertamalla sitd mydtapaivaan. Vaihda CNC-terg, jos se on vaurioitunut térméayksen seurauksena.

A

A ! Jos olet ajanut rajan CNC-teralla puristinsarjan ylapuolella, voit laskea CNC-teraa ajaaksesi rajan

uudelleen tydstdalueen tarkemman paikantamiseksi.
Mutta huomaa: Varmista aina, ettd CNC-terd on materiaalin pinnan ylapuolella reunaa
R tyostettaess3, jotta tera tai materiaali ei vaurioidu.

. ' i . S, 4. Aseta kalibrointikortti tai Ad-paperiarkki CNC-terén ja materiaalin valiin. Voit asettaa Z-akselin tyéstékohdan
e l . ﬁg 2 g v napauttamalla Z- tai Z+ -painiketta CNC-terdn korkeuden saatadmiseksi. Jos tunnet pienté vastusta
T e T vedettaessasi kalibrointikorttia ulos ja kortti rypistyy tyénnettdessasi sité eteenpain, Z-akselin tydpisteen

nollapiste on asetettu oikein.

https://snapmaker.com/
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4.2.4 Puhdista valmiit ty6t ja kone

1. Irrota puristinsarja CNC-kaiverrus ja koneistusalustalta.

RyppyineMkalibrointiko A
5. Basic Mode, kone kayttdd CNC-moduulin nykyisen sijainnin koordinaatteja tydkappaleen I&htépisteen

koordinaatteina. Kun olet varmistanut, etta X-, Y- ja Z-akseleiden tydkappaleen lahtdpisteet on asetettu
oikein, napauta Start aloita kaivertaminen.

Varmista, etta integroitu ohjain on helposti saatavilla. Hatatilanteessa paina integroidun oh-
jaimen paalla olevaa hatapysaytyspainiketta lopettaaksesi tyon valittémasti. Kun olet kasitellyt
hatatilanteen, kierrd hatédpysaytyspainiketta myotapaivaan vapauttaaksesi sen.

Kotelon poistoilmapuhaltimen kytkemista paalle CNC-prosessin aikana ei suositella, silla
muuten syntyva poly ja puulastut tarttuvat kotelon ja poistoilmapuhaltimen sisapintoihin.
Katso poistoilmapuhaltimen poistaminen kdytdsta -ohjeet. Kotelointiasetukset osio tassa

oppaassa.

f Home Screen Jokaisen CNC-ty6n jalkeen CNC-moduulin pdlysuoja ja koneen pinta on puhdistettava pd-
lynkeraajalla tai vanupuikoilla. CNC-moduulin puhdistamatta jattdminen 150 kayttétunnin
jalkeen voi johtaa moottorin toimintahairiédn pdlyn kertymisen vuoksi.

Muuttaaksesi
asetuksia

koneistuksen aikana,

A napayta.
O

ALA huuhtele CNC-moduulia vedell3, eikd moduulin pyyhkimist& alkoholilla mydsk&an su-
ositella.

g0y ) Lu Ban Lock.cnc E|
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3. Poista valmis ty6d diagonaalisilla pihdeilla.

https://snapmaker.com/

a
)

A\

~ \d

Jaa!

Jaa valmiit tydsi Facebook-
ryhmassamme ja foorumil-
lamme.
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4.3 Huolto

4.3.1 Kiinnita mutteri

Miksi
CNC-kaiverrus ja -koneistusalustan mutteri voi irrota pitk&aikaisen kaytén tai virheellisen kaytoén
seurauksena. Tallaisessa tilanteessa se on liimaamalla kiinnitettava.

Miten

Ennen toimenpidetta kayta suojakésineita valttaaksesi kosketuksen myrkyllisen AB-liiman
kanssa ja kayta suojavarusteita valttaaksesi haihtuvien myrkyllisten kaasujen hengittdmisen.

1. Valmistele puhdistusvélineet: pinsetit, harja, AB-lima ja suojakésineet (kolmea viimeksi mainittua ei
toimiteta laitteen mukana);

2. Puhdista mutterin sahanpuru harjalla;

2
Fy

3. Purista A-liima ja B-liima suhteessa 1:1;

A ALA vahingossa kierra A-liman korkkia B-liiman paalle.
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4. Sekoita A-liima B-liiman kanssa tikulla ja sekoita tasaisesti; 4.3.2 Puhdista pé')lysuodatin
Miksi
CNC-moduulin pélysuodattimen ja koneen pinnan puhdistamisen pélynimurilla jokaisen kayttdkerran jélkeen

lisdksi voit puhdistaa CNC-moduulin pélysuodattimen myds vanupuikolla. Tehokkaan puhdistuksen laimin-
lydnti voi aiheuttaa CNC-moduulin moottorin vikaantumisen tukoksen vuoksi.

Milloin
Joka kolmannen CNC-ty6n jalkeen.

Miten
1. Valmistele puhdistusvéline: vanupuikko (tai nenaliinoja) ja vett;

e

2. Sammuta kone ja irrota 200 W:n CNC-moduuli koneesta.;

5. Levita sekoitettu liima mutterin kierteeseen;
3.Kostuta vanupuikko vedelld ja tydnna se moduulin paalla olevaan ilmanottoaukkoon puhdistaaksesi

pélysuodattimen, kunnes siina ei ole enda poélya tai vetta.

P
6. Paina mutteri takaisin CNC-kaiverrus ja -koneistusalustan reikdan nipistamalla sita hetken. Odota sitten . ik e tvikalu. J | datti R
vahintaan 24 tuntia ennen uudelleenkayttda, jotta sekoitettu liima kovettuu. anupuixko on erta ayt oinen tyoka'u. Jos polysuodatiimessa on viela polya
pyyhkimisen jalkeen, ota uusi vanupuikko ja puhdista se uudelleen toistamalla vaihe 3.

https://snapmaker.com/
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Lisatietoja

You can learn more about the usage, maintenance, and troubleshooting of your printer in Snapmaker Wiki:
https://wiki.snapmaker.com

We are here for you whenever you need support:
https://support.snapmaker.com

For any sales inquiries:
sales@snapmaker.com

For product purchases:
https://shop.snapmaker.com

Share anything you want with other Snapmaker users in our forum:
https://forum.snapmaker.com
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