
Model：M4

M4 取扱説明書
ご使用前に本取扱説明書を必ずよくお読みください。また、本取扱説明書は大切に保管してください。.
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Download Address of Software Manual

Watch the Installation and Use Video Online

Safety Precautions

Product Structure Accessories

Product Parameters

Assembly Steps

How to Use 180-degree Rotation

Focusing and switching blue/red light

Software Acquisition and Installation

Description of Functions of the Software

Description of Common Functions

• Shape Drawing

• Text Drawing

• Text Filling

• Picture Import

• Picture Processing

• Vector File Import

• Rotating text Mark

• Mark Control

References of Carving Parameters for Different Materials

FAQ

Roller Description

Contents

This Operations Manual is subject to change without 

prior notice if the machine is improved.

『ソフトウェア取扱説明書』については、次のWebサイトをアクセスしてください。

http://www.mr-carve.com/download/

ソフトウェア取扱説明書のダウンロードアドレス

ソフトウェア取扱説明書のダウンロードアドレス

http://www.mr-carve.com/video

インストールと使用のオンラインビデオ

焦点合わせとブルー・レッドライト間の入れ替え



Safety Precautions

To prevent damage to your personal and property safety and ensure safe and correct use of the product, please read the Operations Manual 

carefully and follow the steps in the Operations Manual.

Safety Precautions

★Before operating the machine, users must read the Operations Manual carefully and strictly follow the operating instructions.

★ Laser machining may be risky, and users should carefully consider whether the object to be machined is suitable for laser operation.

★ The objects to be machined and emissions shall comply with local laws and regulations. 

* Four types of lasers are used by the machine (intense laser radiation), which may cause the following consequences:

① Setting fire to combustible materials around it; 

② The different objects to be machined may generate other radiating and toxic and hazardous gases during laser machining; 

③ Direct laser radiation may cause personal injury. Firefighting equipment must be equipped at the site. Do not pile inflammable and explosive 

objects around the workbench and equipment, and ensure good ventilation. 

* The equipment should be placed in an environment which is dry and free from pollution, vibration, strong electricity and strong magnetism. 

Working environment temperature: 10-40℃; working environment humidity: 5-95% (no condensate).

★ Working voltage of equipment: AC100-240V. 

The engraving machine and other related equipment must be safely grounded before the start of operation 

★ When the equipment is on, it should be attended at all times. All the power must be cut off before personnel leave to prevent unusual conditions. 

If any, please cut off the power immediately. 

Do not place any irrelevant total reflection or diffuse reflection object on the equipment to prevent the laser from reflecting onto human body or 

flammable objects. 

* The equipment should be kept away from electrical equipment sensitive to electromagnetic interference, in case of possible electromagnetic 

interference. 

* Non-specialized personnel are prohibited from disassembling the laser equipment for high voltage hazard or other potential hazards.
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製品構造アクセサリ

01

Galvanometer

フィールドレンズ

ファンクションキー

Wire trunking

データケーブルポート

電源ポート

02

03 04

補助固定焦点

放熱ファン

マーキングステージ

Blue light / red light switch

4

Rotary axis interface
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List of Accessories

Plastic
Ruler Positioning Plate Goggles

Focus Fixing Test
Pieces USB Drive Hexagon Wrench

Focusing Pieces USB Cable Power Cord



Product Parameters

Detailed Parameters of Machine M4

Laser power ブルー：5W  /レッド：2W

Ambient temperature -10℃~65℃

Repetition accuracy ≤0.001mm

Carving depth 0.015-0.2mm

Carving accuracy ≤0.001mm

Carving speed ≤10000mm/s

Cooling method Build-in fan

Wave length ブルー：455nm /  レッド：1064nm

Carving range 70*70mm

Carving width 0.001-0.05mm

Product weight 6.26kg

Product dimensions 300mm* 200mm* 320mm（L*W*H）
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Assembly Steps
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1.マシンを平面に置きます 2. 2.昇降軸を立て、掘り込みに合わ
せ、差し込みます

3.ネジを締めて昇降軸を固定します

4. 昇降軸の直角プレートに光路装置を置き、
後の4つのネジ穴と位置合わせます

5. 光路装置を固定し、ネジを締めます 6.インストール完了します



180°回転の使用方法
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固定ネジを緩め、雕刻機のX軸を180°回転させてからネジを締めて固定します。

注意:180°回転させた後にテーブルトップや他の比較的に高い物を彫刻する場合は、レーザーヘッドと彫刻面との間に120mm

の有効距離を維持しなければならない。そうしないと、焦点を合わせることができません。



Focusing and switching blue/red light

1. 「Down」と「Up」ボタンを押して、彫刻面にレーザーが当てる距離の調整をします。

2. ブルー／レッドレーザーの切り替えスイッチが左側にあり、それぞれ彫刻面の素材に合わせて切り替えてください。※焦点距離は異なります

3. レーザーヘッドと彫刻面との距離: 赤と青の点が重なるか平行になる位置が適切な焦点距離になります。

彫刻面で赤と青の点を重ねる、もしくは平行にする
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ブルー／レッドライト切り替えスイッチ

焦点の合わせ方
ブルー・レッドレーザーの切り替え



Software Acquisition and Installation
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方法 1:

1. USBメモリにあるドライブファイル「Drive¥CypressDriverInstaller.exe 」をインストールする。

2.インストールが成功したら、USB内のフォルダー「 Software BslAppSimple」をデスクトップにコピーし、そのフォルダーを開き「 Software 

BslAppSimple.exe 」をダブルクリックして、マーキングソフトウェアを起動します。

方法２:

パッケージに付属のUSBメモリが紛失し、またはソフトウェアが誤って削除された場合、公式サイト「http://www.mr-carve.com/download/」

にアクセスして入手できます。インストールの手順は、方法1と一致しています

ソフトウェアオープンステータスページ



ソフトウェアの各機能の概要
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1
2 3

4 5

6 7 8 9

10

11

12

1 メニューバー

2 システムツールバー

アイコンにマウスを止めると、アイコンに応じた機能の説明が表示されます

3 ズームツールバー

4 アラインメントツールバー

5 補助ツールバー

6 図形描画ツールバー

7 オブジェクトリストバー

8 内容ディスプレイパネル

9 マーキングウィンドウ

オブジェクトプロパティバー

マーキングコントロールバー

ステータスバー
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1

3

2

1 直線、曲線、長方形、円、多角形の描画ツール

2 内容ディスプレイパネル

3 ノード編集バー : 絵画する図形への編集

図形の描画



テキストの描画

1. をクリックして、デフォルトで「TEXT」が表示され、テキスト入力ボックス内に関連する内容を入力し、 をクリックすると、
テキスト入力が完了します。

はテキスト塗りつぶしツールで、塗りつぶしが必要な時に彫刻物に適用します。

テキストツールで、アラインメント、文字間隔、円弧テキスト、角度などのパラメータを設定します.
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テキストの塗りつぶし

説明: 「line」は文字の塗りつぶしの密度です。値が大きいほど、マーキング速度が速くなり、彫刻のカラーが薄くなります。逆に、値が小さいほど、

マーキング速度が遅くなり、彫刻のカラーが暗くなります。

原色金属、吹き付け塗装・焼付塗装、酸化塗装、メッキ金属、プラスチック、皮革およびその他の塗装材料の上へのマーキングが最も効果的です

填充前

填充后 填充状态，放大显示

未填充状态，放大显示
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1. をクリックして、塗りつぶし設定ウィンドウを開きます。

2.テキストマーキングには、「line」変更以外のパラメータを設定する必要はありません。デフォルトのパラメータは0.05です.



画像のインポート

1. をクリックして、「画像のプロパティ」ウィンドウがポップアップされ、画像を選択し、 をクリックして画像のインポートを確定します。
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画像処理（人物写真/カラー写真）

1.画像を適切なサイズに調整します。

2 「画像設定」ウィンドウで、「 Reversal 」、「 Grayscale 」、「 Fixed DPI 」（XYはそれぞれパラメータ500を記入）、 Outletsをチェックします。

3. 「 Mark Configs 」ウィンドウに「 2-way scanning 」をチェックして、「ドット時間」に0.4を入力します. (                をクリックしパラメータを記入）

4. マーキングパラメータの設定に「speed（mm/s）」は500、「power（%）」は100を設定します.

説明：人物写真/カラー写真は、吹き付け塗装・焼付塗装、金属・酸化塗装、メッキ金属の上へのマーキングが最も効果的です。

DPIの数値が高いほど、マーキングがはっきりし、ドット時間が長いほど、マーキングが深くなります。
16
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画像処理（通常のビットマップ）

1.画像を適切なサイズに調整します。

2 「画像設定」ウィンドウで、「 Grayscale 」、「 Fixed DPI 」（XYはそれぞれパラメータ300を記入）、 Outlets をチェックします。

3. 「 Mark Configs 」ウィンドウに「 2-way scanning 」をチェックして、「ドット時間」に0.4を入力します. (                 をクリックしパラメータを記入）

4. マーキングパラメータの設定に「speed（mm/s）」は500、「power（%）」は100を設定します.

説明：人物写真/カラー写真は、吹き付け塗装・焼付塗装、金属・酸化塗装、メッキ金属の上へのマーキングが最も効果的です。
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ベクトルファイルのインポート
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Rotating text Mark
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回転機能は文字だけに限ります。

1.図上の順序に沿って操作を行ってください。

2. ステップ ではマーキングされる材料の直径を入力してください。

3. をチェックし、 と の数値にそれぞれ “5”, “6400” を入力してください。

4. テキストを 90°回転させる。（ショートカットキー“ ctrl ” + 方向キー “ ← ”を同時に）

5. Fillingにある“ Object overall calculation ”のチェックを外す。

3

5 6

7

8

8

5
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回転機能は文字だけに限ります。

1.図上の順序に沿って操作を行ってください。

2. ステップ ではマーキングされる材料の直径を入力してください。

3. をチェックし、 と の数値にそれぞれ “5”, “6400” を入力してください。

4. テキストを 90°回転させる。（ショートカットキー“ ctrl ” + 方向キー “ ← ”を同時に）

5. Fillingにある“ Object overall calculation ”のチェックを外す。
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Ring Mark
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マーキング制御

推奨パラメータ調整

Speed(mm/s):500

power(%):100

Frequency(KHZ):30

Red light (F1): :現在の彫刻位置をプレビューし、赤いライトの長方形のプレビューモードです。

Mark(F2): マーキングを開始します。

Continuous Mark: 再度彫刻

Select Mark: 複数の彫刻にて、一つだけ彫刻する。

チェックした場合、アウトライン

プレビューモードに設定します
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Picture, Text and Vector File

Material Line Spacing Power Speed

木材 0.05/ 0.01 100 500/700

竹 0.005 / 0.001 100 500/700

プラスチック 0.05 100 1000 / 1500

革 0.05 100 1000 / 1500

石材 0.01 100 500

ガラス / セラミック
（Need color paper）

0.05 100 500

塗装材料 0.05/0.01 100 200/400

Blue light,References of Carving Parameters for Different Materials
（ブルーライト）素材によるパラメーターリファレンス（ブルーレーザー）
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図形、テキスト、ベクトルファイル

材料 線間隔 パワー 速度

金属 0.01 or 0.005 or 0.001 100 300 or 500

塗装金属 0.005 or 0.001 100 500

プラスチック 0.05 100 1000 or 1500

革 0.05 or 0.01 100 1000 or 1500

石材 0.01 100 500

塗装ガラス 0.05 100 500

塗装材料 0.05 100 1000 or 1500

素材によるパラメーターリファレンス（レッドレーザー）



モノクロ図形（標準ビットマップ）

材料 画像設定 パワー 速度

金属

グレースケール（チェック）
固定DPI（x300 y300）
ドット（チェック）
双方向スキャン（チェック）
ドット時間（0.4~0.5 ms）
ポイントパワー調整（チェック）

100 200

塗装金属 100 300

プラスチック 100 500

革 100 500

石材 100 200

塗装ガラス 100 500

カラー図形（風景、人物画像）

塗装金属 反転（チェック）
グレースケール（チェック）
固定DPI（x500 y500）
ドット（チェック）
双方向スキャン（チェック）
ドット時間（0.4~0.5 ms）
ポイントパワー調整（チェック）

100 500

酸化金属

酸化金属

ABSプラスチック
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よくある質問

I、電源を入れてもマシンが反応しません

1.電源が入っていない：コンセント、スイッチ、本体の電源コンセントなどをチェックして、プラグが所定の位置まで差し込まれて電源が正常に

入っていることを確認します。パネルの電源ボタンが押され、ボタンのライトが点灯していることをチェックします。

II、コンピュータに接続できません

1.USBケーブルが接続されていない：USBケーブルのコンピュータ側とマシンのインターフェースをチェックして、所定の位置まで接続されてい

ることを確認します。一部のデスクトップコンピュータのフロントパネルのUSBインターフェースは無効で、本体の裏側のコンセントに接続する

必要があります。

2.ドライバが正常にインストールされていない：操作手順に従ってドライバのインストールを完了します。インストールが完了したら、コン

ピュータが設備をシリアルポートとして認識すると、ハードウェア接続は正常です。

3.その他の特殊なケース：USBケーブルと電源を抜き取り、設備がオフになってから5S後に再接続します。

III、彫刻の効果が浅いか、または痕跡がありません

1.焦点が正確に合わない：取扱説明書の焦点合わせの部分をよく読んで、正確な焦点を合わせてください。

2.彫刻速度が速すぎ:煆焼時間が短すぎです。取扱説明書の彫刻パラメータの部分をよく読んで、パラメータを再調整してください。

3. 画像薄いすぎ：インポートする画像は鮮明でなければなりません。線が細すぎ、色が薄すぎると、彫刻効果に直接影響します。

4.雕刻物の配置：彫刻する対象物を斜めに配置してください。レーザーの焦点距離は固定されているので、雕刻物は本体と平行に平らにする必要

があります。そうでなければ、焦点距離が正しくなくて、雕刻効果が異常になります。
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回転ローラー

アクセサリリスト

接続方法

Rotating Fixture

アクセサリリスト

組立手順

回転ローラーの使用説明書
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Rotating roller mainframe

回転ローラー

·アクセサリリスト ·接続方法

データーケーブル

回転ローラーの使用において、機械の光線装置を180°回転する必要があります



·アクセサリーリスト

内六角形レンチ-4mm*1

内六角形レンチ-5mm*1

M4-16mm*2

M6-8mm*2

M5-10mm*2

M6-20mm*2

内六角形レンチ-1.5mm*1

内六角形レンチ-2mm*1

内六角形レンチ-2.5mm*1

内六角形レンチ-3mm*1

M4-6mm*4

Clamped copper cylinder*3

ディスク

固定器具

リング用旋回機
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Mainframe, fixture Steering Piece

Steering Blade Accessories
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·組立手順

止めネジをレンチで緩めfixtureをとりはずし、ディスクに取り替え、止めネジを強く締め完了です。

内六角形レンチ-1.5mm

01 02 03

Fixture, ディスクの取り換え
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·組立手順

Fixture placement method

回転ハンドルを緩めfixtureを90°、垂直にしハンドルを絞めてください。

Fixture, ディスクの取り換え
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·組立手順

Object placement for engraving small objects such as rings and bracelets

回転部分

固定部分

回転部分を回しながら、オブジェクトの空間広さを調節することができます
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·組立手順

The use of discs and steering blades

01 02 03

04 05

1. 直角固定板を取り外してください。

2. 光線装置にSteering Pieceを取り付けてください。

3. steering piece を昇降機に取り付けてください。

4. 組み立て完了の回転ディスクを射光方向においてください。

5. 図のように置くと彫刻開始可能となります。
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組立手順
Disc placement of items for irregular cylinder engraving

オブジェクトの大きさに沿って、三つのスライダーブロックを別々に調整できます

（なるべく中心点を中心にし、ブロックのスケールが同じ程度になるよう心掛けてください）



All information in this material has been carefully reviewed, if there are any typographical errors or misunderstandings in the content, please 

contact us.

Notes: Technical improvements (if any) of the product will be added to the new Manual without further notice. The appearance and color of the 

product are subject to change.
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