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Bezpecnostni pokyny
Varovani: Laserovy gravirovaci stroj nemuZe primo vyrezavat nebo fezat material, ktery
odrazi svétlo, coz mlze zplsobit zranéni.

Vyrobek ma vysokou rychlost gravirovani a nedoporucuje se pro primyslové fezani.
Laserova hlava je spotfebni material.

Nepracujte prfimo rukama s laserovou hlavou. Pouzivejte ochranné bryle.

Laserova dioda je citliva soucastka, zabrante jejimu poSkozeni statickou elektfinou.
(Tento vyrobek ma konstrukci s elektrostatickou ochranou, ale presto existuje moznost
poskozeni.)

Popis

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)
9)

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Krokovy motor v ose X

Krokovy motor v ose Z

Laserovy modul i
Ovladaci skfinka
Zableskovy bzucak
Tlacitko nouzového
zastaveni

Zaostrovaci sonda v ose Z
Napinac osy X

Krokovy motor v ose Y

Napinac osy Y

Vlecny fetéz v ose X
Koncovy/limitni spinac osy Y
Knoflik ru¢niho ostfeni v ose Z
Koncovy/limitni spinac osy X
Vlecny fetéz v ose Y

Modul detektoru plamene
PFivodni ty¢ osy Y
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PFicny nosnik v ose X X1

Sroub M5*25 X6

Sroub M3*6 X4

Drzak vle¢ného retézu v ose

Y X1

Datovy kabel X1



Hlavni parametry

Velikost stroje:

733 x721 x172 mm

Hmotnost stroje: 8 kg

Velikost gravirovani: 450 x 450 mm
Vinova délka laseru: 445+5 mm
Pfesnost ryti: 0,1 mm

Rychlost gravirovani:

10 000 mm/min

Systém softwarové podpory:

Mac, Windows

Material:

Hlinikovy profil + Plechové dily

Elektrické poZadavky:

24V 4 ADC

Zakladni deska:

Zakladni deska DLC ESP32 (32bit)

Vykon laseru:

10 000 mw

Format souboru:

NC, BMP, JPG, PNG, GCODE ATD.

Podporovany software:

LaserGRBL (Windows), Lightburn (Common)

Typ napajeni:

Zastrcka USA/EU (volitelnd)

Podpora softwaru Jazyky:

¢instina, anglictina, italStina, francouzstina, némcina

Pracovni prostredi:

RHTemperatura 5-40°C, vihkost 20-60 % RH

Metoda ryti:

PFipojeni USB/APP/bezdratovy pocitac WEB
terminal/obrazovka (volitelné)

Gravirovaci materialy:

Drevo, plast, papir, kiiZze, bambus, pénovy papir,
hlinik, nerezova ocel, Chevron, akryl, sklo atd.

ReZim gravirovani:

Vyrezavani obrazkl/vyrezavani textu/vyrezavani
skenovani/vyrezavani obrysl/vyrezavani pixeld
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Montaz

1.7 Instalace ramu

Instalace predniho ramu, zadniho ramu a levého ramu osy Y
PFedniram x 1

Zadniram x 1

Osa Y Levy ram x 1

Sroub M5*25 x 3

Dbejte prosim na polohu spony ramu.

POZNAMKA: Pfed utazenim Sroub(l nastavte ozubeny femen do drazky Femenice a
profil do polohy spony.

1.8 Instalace rozvodového Femene a napinaci kladky levého ramu osy Y

Sroub M4*16 x 2
POZNAMKA: Pfed instalaci napinaci kladky nastavte ozubeny femen do drazky kladky.

Synchronni kolecko

// 2

Napinaci kladka
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i I
Sestihrannym kli¢em dot&hnéte Sroub napindku ve sméru hodinovych rucicek nebo

femen povolte proti sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA: Pokud by byl napinék pfilis utaZeny, kladka by se zasekla. Pokud by byl
pFilis volny, ovlivnilo by to i vysledek gravirovani.

1.10 Instalace pravého ramu osy Y

Dily pravého ramu osy Y x 1
Sroub M5%25 x 3
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1.11 Instalace pravého ozubeného Femene osy Y a napinaci kladky

Sroub M4*16 x 2
POZNAMKA: Pred instalaci napinaci kladky nasadte ozubeny femen do drazky kladky.

1.12

Sestihrannym kli¢em dotahnéte Sroub napindku ve sméru hodinovych ruci¢ek nebo
femen povolte proti sméru hodinovych rucicek.

POZNAMKA: Pokud by byl napink pfili§ utaZeny, kladka by se zasekla. Pokud by byl
prilis volny, ovlivnilo by to i vysledek gravirovani.

2.1 Instalace dilti pfiéného nosniku v ose X

Dily pficného nosniku osy X x 1
Sroub M5%40 x 2
Sroub M5#%20 x 1
Sroub M4*16 x 1




Pozor: Pfi instalaci se ujistéte, Ze pricnik osy X je rovnobézny s prednim pfi¢nikem (jako
referenci zkontrolujte znacky pravitka na obou stranach), jinak by to ovlivnilo pohyb osy
Y a gravirovani.

Profil pfedniho paprsku
2.2 Instalace laserového modulu

Laserovy modul x 1
Srouby M3*6 x 4

2.3 Instalace ochranného krytu

Laserovy ochranny kryt x 1
Srouby M3*8 x 2

3.1 Instalace vle€ného Fetézu osy X

Srouby M3*6 x 4
Soucasti kabelového voziku osy X x 1
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5. Instalace krokového motoru v ose X

Sroub M3*6 x 4
Krokovy motor v ose X x 1

Krokovy motor v ose X

POZNAMKA:
1) Nasadte rozvodovy femen do drazky femenice na krokovém motoru.
2) Ujistéte se, Ze je konektor obvodu ve spravném smeéru, jak je uvedeno na obrazku

vyse.

6. Nastaveni napinaku osy X

POZNAMKA: Ujistéte se, Ze je ozubeny femen napnuty, aby nedoslo k posunuti
gravirovani.
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Pokyny k zapojeni

1. Vysvétleni znaceni kabelt

Kabel koncového spinace osy X

X (4PIN) — Kabel krokového motoru v ose X

Y (3PIN) — Kabel koncového spinace osy Y

Y (4PIN) — Kabel krokového motoru pro osu Y
Z (2PIN) — Kabel koncového spinace osy Z

Z (4PIN) — Kabel krokového motoru v ose Z
A (2PIN) — Laserovy signalovy kabel

E (3PIN) — Signalni kabel detektoru plamene
1 (2PIN) — Linka laserového ventilatoru

POZNAMKA: PIN se vztahuje na mnoZstvi pfipojovacich kolikil kabelu.

2. Schéma zapojeni

\ “—
\ 8
X (4PIN) — Kabel X (3PIN) — Kabel Z (4PIN) — Kabel Y (4PIN) — Kabel
krokového motoru v koncového spinacge krokoveho motoru v~ krokoveho motoru pro

ose X osy X ose Z osuyY

|

{
\

Z (2PIN) — Kabel 1 (2PIN) — Linka A (2PIN) — Laserovy E (3PIN) — Signalini
koncového spinace laserového ventilatoru signalovy kabel kabel detektoru
osy Z plamene

Pozor: Pfed zapnutim stroje se ujistéte, Ze jsou vSechna zapojeni v poradku.
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Prirucka GRBL pro zacatecniky

1. Stahovani softwaru

LaserGRBL je jeden z nejoblibenéjSich softwarl pro DIY laserové gravirovani, ktery si
muZete stahnout z webovych stranek LaserGRBL http://lasergrbl.com/download/
(instalacni balicek je k dispozici také na TF karté od vyrobce nebo na USB flash disku).

2. Instalace softwaru

Dvakrat kliknéte na instalacni balicek softwaru, abyste zahajili instalaci softwaru, a

kliknéte na tlacitko "Dalsi", dokud nebude instalace dokoncena.

Select Additional Ta: »
frach addibonal task: "» .
Select the addtionsl tasks you would e SetLp 1 perform while netalng LaserGRBL
then cick Next.
Addtional shor tcuts:
Create & deshtop shortout
[ et | o

3. Jazyk

Kliknéte na "Jazyk" v horni nabidce a vyberte pozadovany jazyk.

¥ LaserGRBL v4.3.0

Grbl Flle Colors Langusge Tools
| com [comt Baud 88  English
| Fiename Il italian
o Spanish
French

1=n

German

Danish

Brazilian

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional
Slovak

Hungarian

Crech

Polish

Greek

BEHITUEEERIEG

Turkish

4. Nacteni souboru gravirovani

Kliknéte postupné na "File" a "Open File", jak je znazornéno na obrazku 8.1, a poté
vyberte graf, ktery chcete vyryt.

LaserGRBL podporuje soubory ve formatech NC, BMP, JPG, PNG atd.

¥ LaserGRBL v4.3.0

Grbl File Colors Language Tools ?
| com (:(i ) Openfle
! Flenane | P Append File

* | Fil
!%qm” S Reload Last File
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http://lasergrbl.com/download/

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Nastaveni parametra obrazu, reZimu gravirovani a kvality gravirovani

LaserGRBL mUZe upravit ostrost, jas, kontrast, zvyraznéni a dalsi vlastnosti cilového
grafu. Béhem Upravy mlzeme zobrazit ndhled ovlivnéni okna a upravit ovlivnéni k
vasi spokojenosti.

V rezimu gravirovani lze obvykle zvolit "Line-to-line Tracking" a "1Bit Shaking",
pricemz "1Bit Shaking" je vhodné&jsi pro gravirovani grafu ve stupnich Sedi. Pokud
potfebujete fezat, zvolte "Vektorovy diagram" nebo "Stfedova cara".

Kvalita gravirovani se v podstateé tyka Sifky cary laserového skenovani. Tento
parametr zavisi pfedevsim na velikosti laserového bodu gravirovaciho stroje.
POZNAMKA: Doporuceny rozsah kvality gravirovani je 12-15. Rizné materialy maiji
razné reakce na laserové zareni, takZze konkrétni hodnota zavisi na konkrétnim
gravirovacim materialu.

V dolni ¢asti okna nahledu lze graf také otacet, zrcadlit, fezat atd. Po dokonceni vySe
uvedeného nastaveni kliknéte na tlacitko dalSi a zadejte nastaveni rychlosti
gravirovani, energie gravirovani a velikosti gravirovani.

Nastaveni barev,
nastaveni intenzity

Zvolte rezim gravirovani

Kvalita: 12-15 (doporucena)

Nastaveni sméru rezani

Nastaveni rychlosti gravirovani, energie gravirovani a velikosti gravirovani

Doporucena rychlost gravirovani je 1 000, coZ je po opakovanych pokusech relativné
vhodna hodnota. Tuto rychlost mlZete samoziejmé zvysit nebo snizit podle svych
preferenci. Vyssi rychlost gravirovani sice usetri cas, ale povede ke snizeni efektu
gravirovani. Pomalejsi rychlost je pravym opakem.

V laserovém reZimu jsou k dispozici dva pokyny: Pro gravirovani v rezimu "1bit jitter"
se doporucuje instrukce M3 a M4 a pro ostatni pfipady instrukce M3. Pokud mate na
laseru pouze instrukci M3, zkontrolujte, zda je v konfiguraci GRBL pouZit rezim
laseru. Konfiguraci GRBL naleznete v oficialnim navodu LaserGRBL.

MozZnost volby energie gravirovani. Vyberte si ji podle rdznych materiald.
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8) Nakonec nastavte velikost a kliknutim na tlacitko "Vytvofit" dokoncete nastaveni
vSech parametru gravirovani.

Target image u
Speed : : Vychozi rychlost gravirovani je 1000
Engraving Speed 1000 m/min [THIT 5 ze ji nastavit podle potieby.

Laser Options
Laser ON (M3 + Laser OFF 15 + [
SHON D |- w000 @ |—

Nastavte hodnotu energie. Nespravna
energie ovlivni efekt gravirovani.

Image Size and Position [mm)

[] Autosize |300 M EXIF

Size WEND | HAW95 | | -
Offset X 0.0 Yy 0.0 +

Zadejte velikost grafu, ktery
chcete vyryt.

Cancel Create!

UloZeni souboru GCODE

V nabidce v horni €asti rozhrani softwaru kliknéte na "File", vstupte do rozbalovaci
nabidky a vyberte "Save". Zkopirujte uloZzeny soubor .nc na kartu TF a vloZte kartu TF do
gravirky, abyste mohli soubor pouzit k gravirovani.

K pridani nahledovych kédd do soubori GCODE pouzijte software "MKSLaserTool" v TF.

Pripojeni pocitace

1. Pfripojte zafizeni k pocitaci s nainstalovanym softwarem LaserGRBL pomoci
datového kabelu USB.

Zapojte napajeni.

Otevrete v pocitaci program LaserGRBL.

Vyberte konkrétni Cislo portu a pfenosovou rychlost - 115 200 (obrazek A.10).
Kliknéte na znameni blesku. Jakmile se znak blesku zméni na Cervené "X" a rozsviti se
smeérova znacka, znamena to, Ze pfipojeni probéhlo Uspésné (obrazek A.11).

vikwhnw

Obecné plati, ze port COM neni tfeba vybirat ru¢né, pokud neni k pocitaci pfipojeno vice
zafizeni se sériovym portem, mlzZete najit port pocitace ve spravci zafizeni systému
Windows (jak je zndzornéno na obrazku A.09). Jednodussi zpUsob je postupné vyzkouset
zobrazené cislo portu.
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A Device Manager ¥ LaserGRBL V380

File Action View Help Grbl Hle Colors Language Tools

o mBEmE Zvolte spravny port coul MR Jouf w4
[ A TR e
Froge

e 1 =

§ Audio inputs and outputs
o C er

A0 ‘
Zvolte pfenosovou Znameni
rychlost 115 200 blesku
G pFipojeni
probéhlo v
(spEsné 00
ol - 11 - Ry
e . 000 ,
1 ez 0 Buffer Estimated Time:

Al

POZNAMKA: Pokud nemUZete najit spravny port v &asti "Porty", mdzZe byt nutné:

Metoda 1: Kliknutim na "Nastroje" v nabidce nainstalujte ovladac¢ CH340 (Tato funkce

neni v nékterych verzich softwaru k dispozici),

Metoda 2: Zkopirujte soubor "CH340ser.exe" z karty TF (USB flash disk) do pocitace a

nainstalujte jej.

1) Po urcité dobé pouzivani laserové hlavy je nutné vycistit Cocku svételného vystupu
pod laserovou hlavou, aby byla zajisténa normalni fezna schopnost.

2) Otirani cocky je nutné provadét az po vypnuti pfistroje, jinak by vas laser zranil.

3) Po otfeni Cocky ji nechte pfirozené vyschnout po dobu asi 3-5 minut a pockejte, az
Cocka uschne, nez ji zapnete, jinak svétlo zpUsobi rozbiti cocky.

4) Video navod si mUZete prohlédnout naskenovanim QR kdédu v pfirucce.

Odkaz na materialy
Pro gravirovani:

Material Rychlost (mm/min) Vykon (%) (x)
Preklizka 6000 50 1
Akryl 6000 20 1
Kbze 6000 20 1
Galvanicky povlak 1000 100 1
Praskové lakovani 6000 50 1
Anodicky oxid hlinity 6000 20 1
Nerezova ocel 3000 100 1
Deska MDF 6000 60 1
Peddle 6000 100 1
Plastova deska 6000 40 1
Karton 6000 50 1
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Pro fezani:

Material Rychlost (mm/min) Vykon (%) (x)
Preklizka 1-3 mm 700-1000 100 1
PFeklizka 4 mm 500 100 1
Preklizka 5 mm 300 100 1
PFeklizka 6 mm 150 100 1
Preklizka 8 mm 100 100 1-2
Akryl 1 mm 500 100 1
Akryl 3 mm 200 100 1
Akryl 6 mm 100 100 1-2
POZNAMKA:

Hodnota energie je nastavena na 500 a intenzita laseru predstavuje 50 % vykonu.

Hodnota energie je nastavena na 1000 a pomér intenzity laseru k vykonu je 100 %.
Cim v&t3i je energie, tim vy33i rychlost Ize nastavit.

VySe uvedené parametry jsou pouze orientacni. Vzhledem k rozdilnym vlastnostem
materiald upravte hodnoty parametr( podle skutecné situace.

Pruvodce testovanim stroju

1. Zapnéte pristroj a pripojte jej k pocitaci.

2. Pohybovy test:

Ovladeijte stroj tak, aby se v softwaru pohyboval nahoru doll, doleva a doprava,
zkontrolujte, zda je smér pohybu spravny (obrazek A01), a zkontrolujte, zda je
vzdalenost pohybu spravna (obrazek A02).

3. Test laserovych emisi:
Software importuje vlastni ikonu, kliknéte na svétlo (slabé svétlo). Nasadte si ochranné
bryle a sledujte, zda laserovy modul vyzafuje modré svétlo (obrazek A03).

4. Otestujte soubory na karté TF:
POZNAMKA: Laser vytvaFi teplo a osInéni, které maze zplisobit $kody. Aby nedoslo ke
zranéni, dodrzujte pokyny.
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Vysilani laseru  Najit hranu na obrysu

Privodce konfiguraci automatického ostfeni v ose Z

Princip fungovani:

Zvedak laserového modulu by se pohyboval smérem dold, jakmile by se sonda dotkla
gravirovaciho povrchu, aktivoval by se koncovy spinac osy Z a laserovy modul by se
posunul nahoru do pfedem nastavené vysky zdvihu. Po nastaveni vysky zdvihu v
softwaru by stroj automaticky dokoncil zaostrovani.

Kdyz se laserovy modul posune o 7 mm nahoru (vySka zdvihu je nastavena na 7 mm),
ohniskova vzdalenost (vzdalenost mezi laserovym modulem a gravirovacim povrchem)
bude 50 mm.
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Software: LaserGRBL

Vyberte spravné sériové Cislo a prenosovou rychlost (115 200) a pfipojte se.

% LaserGRBL v4.6.0

Grbl  File Colors Langusge Tools

Eou CoM1 |B.ua 15200 o
Fierame 1k

e Nastavit typ
Ieags .
Ikona e o (Vychozi tlacitko)
-
. - Set the execution command
nastaveni
Cotim
Tl v | Set prompt name
Badled  Alewns
Bae bt w devind spester
© lagpe o in spvere bendbets | o @ 2adrs)
Tt tser
= Awaileble variohlon Joft right tep bettem widsh height
See Min sl coluso/catm Saitual
o
e F) e
N 2 c }-s;fawo
Custoen Button Custem Butten [ = | h i
Towe Buttan > Bkt :"' ;“:"
g -
Inige  GCods — Torde Yo
- a a ) o
a & L 83 Set cutting, Z-axis rising
Set the Z-axis back to zero Set engraving, Z-axis rising height
. Coptiem
Cagtisn Cwtim
' Tesl Tip Cut doal
Teal Tip (W sl Tiy [Cor L
Enabled  idwwyn
Tailed [ Sedicd Wae it Besinal saparuter
- ) ; - Suppert math sxpreswion in square braskets i o @ E[left-8]
. @ 1[1afr8] s iquars beadeta- i o @ Iflafvs] ¥ ihsttoms]
T [betten-S] i ; = praileble variablen: Loft. right top botten widih halght
= hruilable varisblon lef right, fope boibom widihe haight of right. vop Bornes. wideh fhaight e
{nnd wars)
. 1 Q. L o hites S0anerarkl ces/snane’ vantes—hattens
Sav  botms /Naseserbl idage) st anbartan s hitms Jlssermhl ce/sases vetee it tesa
Canral Crasts!
Canesl Crenial Conaal [

1) Po dokonceni nastaveni tr{
parametrd, pokud chcete
provadét gravirovani, nejprve
kliknéte na tlacitko Carve
custom, abyste parametry
ulozili.

2) Poté stisknéte tlacitko
Home custom, stroj se vrati
do osy Z a stoupa do
nastavené vysky.

3) Dokoncete automatické
zaostrovani.

POZNAMKY: Vy3ka gravirovani 7MM je pevny parametr, pfedpokladejme, Ze objekt,

ktery ma byt Fezan, ma tloustku 4MM, ohniskova vzdalenost laserové hlavy musi odecist

polovinu tloustky objektu a parametry pro Fezani musi byt "7 (vySka gravirovani)-2
(stfedova poloha objektu) = 5MM" vstup "$42=5" a tak dale, mlzZete nastavit dalsi
parametry fezani pro rdzné tloustky materialu.

Software: Lightburn a
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Software pro pfipojeni zarizeni k #%  come v = v
nastaveni

File Edit Tools Amange Window Language Help Puiting for commection

Rk oe & Reset to Default Layout [ ::.::u: 1-.: :::::\In’:
3 3 Preview Alt+P o
a ’ Zoom to Page Cule0 E:ﬁ .I.EJ"IU'" 10401 ]
P Zoommn Ctrle = | e Wsing mackise L3S BeC32]
> ¥ e rads (S5 B dwmsTa - SEID=TP-
7 AU = LINE_BOCT SeatwreConnected: IP={00 168, 68, 06 MAD=AC-T5~25 52 -CB-70]
D {.E Frame Selecton CoteShift« A b
(o}
O Wireframe / Coarse
D v Wireframe / Smooth
0 Filled / Coarse
A Filled / Smooth
° Toggle Wirelframe / Filled Alt«Sht - W
Art Library
0 ¥ Armange
‘ Arrange (long
] W Modifiers
Camera Control
[ J Cuts / Layens Right click button, popup window
W Cut Palette
= File List
¥ Laser
C  preit
Kadlue : B
. Move
¥ Numeri Edits
Shape Properties S ol @D
¥ Text Optiom B’ Maby el Maore 2
M Took Barrsd Mary od Mary of}
Vrieble Yot Consals Cuts / Lupars  Mevs
1) Otevrete software a v okné otevrete 2) Vstupte do konzoly a nastavte vlastni
konzolu. parametry klaves.
B edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? Y Edit Macro - LightBum 0.9.18 ? X B dit Macro - LightBurn 0.9.18 ?
Butten Label: [eae Button Label: Carve Button Label: Cut 4NN
Bacro contents Racro contents Bacre contents
w2 $4271 $42=9
, . . P Nastaveni Fezani,
Nastaveni osy Z zpét na Nastaveni gravirovani, PR
L. stoupajici vySka osy Z
nulu stoupani osy Z

C=_ ] (o Cancal =
1) Po dokonceni nastaveni tfi  2) Poté stisknéte tla¢itko 3) Dokoncete automatické

parametrd, pokud chcete Home custom, strojse  zaostfovani.
provadét gravirovani, nejprve vrati do osy Z a stoupa
kliknéte na tlacitko Carve do nastavené vysky.

custom (Vyrezat vlastni),
abyste parametry uloZili.

POZNAMKY: Vy3ka gravirovani 7MM je pevny parametr, pfedpokladejme, Ze objekt,
ktery ma byt Fezan, ma tloustku 4MM, ohniskova vzdalenost laserové hlavy musi odecist
polovinu tloustky objektu a parametry pro fezani musi byt "7 (vyska gravirovani)-2
(stfedova poloha objektu) = 5SMM" vstup "$42=5" a tak dale, mUZete nastavit dalsi
parametry fezani pro rdzné tloustky materialu.
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UZivatelska prirucka APP

1. Vyukovy program pro pripojeni Wi-Fi

Uvod do funkce laserového nastroje MKS (instalacni soubor na TF karté nebo USB flash
disku dodany vyrobcem):

a) Povoleni pfipojeni zafizeni k siti Wi-Fi.
b) Pridani kodu nahledu polohy pro soubor GCODE exportovany z LaserGRBL.
¢) Flashovani firmwaru zakladni desky.

Instalace softwaru

Poklepanim na instala¢ni soubor zahajite instalaci, kliknéte na tlacitko "DalSi" az do
dokonceni instalace.

P MKSLaserTool v1.0.5 &8

%Ej?}m “EKSLaserTool v1.0.5" %

;yk(ﬁ‘.—;'ﬁﬂi-’ FRR “ESLawaTel v 05" N0

‘,,‘{fﬁg'ﬁgn;:wwg?‘fuéni;

A BN

B (T—H00) i

nAC

d) PFipojeni Wi-Fi pro stroj
1.1 Propojte pocitac a zafizeni datovym kabelem USB.

1.2 Kliknéte na praveé nainstalovany software "MKS Laser Tool" a kliknutim na "Wi-Fi
Configuration Tool" vstupte na stranku nastaveni.

1.3 Vyberte spravné Cislo portu COM a kliknéte na tlacitko "PFipojit".
1.4 Zadejte nazev uctu do pole "Wi-Fi Name: "

1.5 Zadejte heslo Wi-Fi do pole "Heslo Wi-Fi: ".

1.6 Kliknutim na tlacitko "Pfipojit Wi-Fi" pFipojte Wi-Fi pro zafizeni.
1.7 Kliknutim na tlacitko "Get IP" ziskate IP adresu.

1.8 Pripojte ovladani a obsluhu stroje pomoci mobilni aplikace APP s praveé ziskanou IP
adresou.

POZNAMKA: Pokud se zobrazi zpréva "failed", vyberte spravné &islo portu COM,
zkontrolujte, zda je pripojen kabel USB, nebo znovu nainstalujte program CH340ER.
Pocitac a mobilni telefon by mély pouZivat stejny signal Wi-Fi a doporucujeme pouZit
hotspot z mobilniho telefonu.
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COM1Y

MKS ESP32 Download Tool

MKS NC Tool

WiFi Configuration Tool

Language

About

e) PFidani kédu nahledu polohy pro GCODE exportovany ze softwaru LaserGRBL

2.1 Software spustite kliknutim na "MKS NC Tool".

2.2 Vyberte soubor, ktery chcete upravit, kliknéte na tlacitko "Zménit" a zménény soubor
ulozte.

POZNAMKA: Tato funkce by mohla pomoci zvysit rychlost ¢teni gravirky pfi skenovani
vnéjSich obrysu.

f) Flash firmware pro zakladni desku. (POZNAMKA: Firmware neflashujte libovolng.)

3.1 Kliknutim na "MKS ESP32 Download Tool" spustte software.

3.2 Vyberte soubor, ktery potfebuje flashovat (ve formatu .bin).

3.3 Zadejte hodnoty pro SPI SPEED\FLASE SIZEA\COM\BAUD podle obrazku 2 (¢islo portu
COM se bude liSit podle vaseho pocitace).

3.4 Kliknutim na tlacitko "Start" spustte blikani.

&l MKS Laser Tool V1.0.5 - n] x

Plesse choose file

Shskee

FRECH
So
il
OBRAZEK 1 OBRAZEK 2

2. Vyukovy program pro pripojeni k APP

Vyhledejte a najdéte "MKS Laser" na APP marketu / v internetovém obchodé nebo si
poridte software na karté TF.

Spustte mobilni aplikaci "MKS Laser" a vstupte na stranku pfipojeni.

Zadejte IP adresu ziskanou v predchozim navodu, kliknéte na tlacitko "Pripojit" a vstupte
na uvodni stranku.
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P . ok g

< Connect @ Home (0)
1P Address:

[ 1921681221
Connect
@ % Kresleni

Ovladaci
Creation Control rozhranl'
"Design” Desigred Desigres
QIWIE|RIT|Y]U|I]O}P . ~i7 Vyryt obrazek
A|SIDIFIGIH]|J]KI]L [z 5] /|\ ’ )
Gravirovaci

S HZIX|CIVIBINIM Material Sculpture Soubor
e :

=
A2
) PR

< Style Settings

O Brightness
0% enm— 100%
0. com— 100%

Presun — 0 w——— Gravirovani

Néahled pozice

Webova uzivatelska pfFirucka

Na dotykové obrazovce pfipojte Wi-Fi.

Do dalsiho rozhrani vstoupite kliknutim na tlacitko "Tools" v hlavnim rozhrani.
Kliknutim na "Wi-Fi" pfejdéte do rozhrani pro vybér.

Vyberte Wi-Fi, ke které se chcete pfipojit, zadejte heslo a kliknéte na "Pripojit".
Po Uspésném pripojeni ziskate pridélenou IP adresu.

kW=

Tip: Ziskana IP se pouZiva pro pfipojeni k WEB/APP. Adresu miZete zadat do prohlizece
a vstoupit tak do ovladaciho rozhrani WEB.

POZNAMKA: Wi-Fi pouZivané v potitaci nebo na obrazovce musi byt stejné. Doporucuje
se pouzivat mobilni hotspot.
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Uvod do LightBurn

LightBurn je nabijeci, ale vykonny gravirovaci software, ktery si mizZete stahnout na jeho
oficidlnich strankach https://LightBurnsoftware.com/.
(Instalacni balicek obsahuje také karta TF nebo USB flash disk dodany vyrobcem)

Uvod: LightBurn je software pro rozvrZeni, editaci a ovladani laserového gravirovaciho
stroje. S programem LightBurn miZete:

1) Importovat kresby v rlznych béznych formatech vektorové grafiky a obrazk( (véetné
Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG, GIF, BMP).

2) Vykonna editacni funkce (mUZete upravovat grafiku, kterou chcete vyrezat).

3) LightBurn je nativni aplikace napsana pro Windows, Mac OS a Linux (pro trvalé
pouzivani je v3ak tfeba aktivovat klicem, zkuSebni doba je 30 dni).

POZNAMKA: B&hem gravirovani musi byt gravirovaci stroj pfipojen k po¢itaci a software
gravirovaciho stroje nelze zavrit.
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Uvod k zakladni desce

Stérbina
Motor .
pro pohon osy X Motor ~ Motor Vystup 12 yystup
motoru osyY osyZ  V/24V TTL Koncovy
napajeni : XY
Vystup Koncovy doraz
12V/24V osy Z/rozhrani
gyroskopu
Rozhrani
bzucaku
] s Rozhrani
Hlavni pozarniho
osaCNC = 0o el 4 R BEn P TNl et | hléasice
T Rozhrani
—
1 12C
Rozhrani
vypinace . Rozhrani
napajent ' . —  dotykové
(:?pstkavaSl Pojistka  Vstup 12 Rozhrani  Slot pro Rozhrani tlaéitka obrazovky
yt vytazena) napajen V/24 V USB-PC kartu TF Runback TS24/TS35
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