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Bezpecnostné pokyny

Varovanie: laserovy gravirovaci stroj neméze priamo vyrezavat alebo rezat material,
ktory odraZa svetlo, mdze spbsobit zranenie.

Vyrobok ma vysoku rychlost gravirovania a neodporuca sa na priemyselné rezanie.
Laserova hlava je spotrebny material.

Laserovu hlavu neovladajte priamo rukami. Pouzivajte ochranné okuliare.

Laserova didda je citlivy komponent, zabrante jej poSkodeniu statickou elektrinou (tento
vyrobok ma konstrukciu s elektrostatickou ochranou, ale stale existuje moznost
poskodenia).

Informacie o vasom stroji

1) Krokovy motor v osi X

2) Krokovy motor v osiZ

3) Laserovy modul

4) Ovladacia skrinka

5) Zableskovy bzuciak

6) Tlacidlo nudzového
zastavenia

7) Zaostrovacia sondav osi Z

8) Napinac osi X

9) Krokovy motor v osiY

1) NapinacosiY

2) Vlec¢na retaz v osi X

3) Koncovy/limitny spinac osi 'Y
4) Rucné zaostrovanie v osi Z
5) Koncovy/limitny spinac osi X
6) VleCnaretazvosiY

7) Modul detektora plamena
8) PrivodnatycosiY
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Skrutka M5 x 40 x2

Skrutka M3 x 4 x4

Skrutka M5 x 20 x1

Napajaci adaptér x1

OsY Lavy ram x1
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Krokovy motor v osi X x1
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Vlecnd retaz v osi X x1

Skrutka M4 x 16 x5
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Skrutka M3 x 6 x14
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Balik nastrojov x1

#

Napajaci kabel x1
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Priecny nosnik osi X x1

Skrutka M5 x 25 x6

Skrutka M3 x 6 x4

DrZiak vleCnej retaze v osi Y
x1

T

Datovy kabel x1



Hlavné parametre

Velkost stroja:

733 x 721 x172 mm

Hmotnost stroja: 8 kg

Velkost gravirovania: 450 x 450 mm
Vinova dizka lasera: 445 +5 mm
Presnost gravirovania: 0,1 mm

Rychlost gravirovania:

10 000 mm/min

Systém softvérovej podpory:

Mac, Windows

Material:

Hlinikovy profil + Plechové diely

Elektrické poZiadavky:

24V 4 ADC

Zakladna doska:

Zakladna doska DLC ESP32 (32bit)

Vykon lasera:

10 000 mw

Format suboru:

NC, BMP, PG, PNG, GCODE ATD.

Podporovany softvér:

LaserGRBL (Windows), Lightburn (Common)

Typ napajania:

Zastrcka USA/EU (volitelnd)

Softvérova podpora Jazyky:

¢instina, anglictina, taliancina, francuzstina,
nemcina

Pracovné prostredie:

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

Metéda gravirovania:

Pripojenie USB/APP/bezdrbtovy pocitac¢ WEB
terminal/obrazovka (volitelné)

Gravirovacie materialy:

Drevo, plast, papier, koza, bambus, Spongiovy
papier, oxid hlinity, nehrdzavejuca ocel, chevron,
akryl, sklo atd.

ReZim gravirovania:

Vyrezavanie obrazkov/vyrezavanie
textu/vyrezavanie skenovania/vyrezavanie
kontur/vyrezavanie pixelov
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Montaz
1.13 InStalacia ramov

InStalacia predného ramu, zadného ramu a lavého ramu osi Y
Predny ram x1

Zadny ram x1

OsY Lavyram x 1

Skrutka M5 x 25 x 3

Dbaijte na polohu spony ramu.

POZNAMKA: pred utiahnutim skrutiek nastavte ozubeny remer do drazky remenice a
profil do polohy spony.

1.14 InStalacia rozvodového remena lavého ramu osi Y a napinacej remenice

Skrutka M4 x 16 x2
POZNAMKA: pred in3talaciou napinacej kladky nastavte ozubeny remeri do drazky
kladky.

Synchrénne koleso

——r

// 3 \\

=y

VolnobeZna remenica
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L
Pomocou Sesthranného kltuca utiahnite skrutku napinaca v smere hodinovych ruciciek

alebo uvolnite remen proti smeru hodinovych ruciciek.

POZNAMKA: ak je napina¢ prili$ napnuty, remenica sa zasekne. A ak by bol prili§ volny,
ovplyvnilo by to aj vysledok gravirovania.

1.16 InStalacia pravého ramu osi Y

Casti pravého rdmu osi Y x1
Skrutka M5 x 25 x3
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1.17 InStalacia pravého rozvodového remena osi Y a napinacej kladky

Skrutka M4 x 16 x2
POZNAMKA: pred in3talaciou napinacej kladky nastavte ozubeny remer do drazky
remenice.

1.18 Nastavenie pravého napinaca osi Y

b |

Pomocou Sesthranného kltuca utiahnite skrutku napinaca v smere hodinovych ruciciek
alebo uvolnite remen proti smeru hodinovych ruciciek.

POZNAMKA: ak je napinac prili$ napnuty, remenica sa zasekne. A ak by bol prili§ volny,
ovplyvnilo by to aj vysledok gravirovania.
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2.1 Montaz casti prie€neho nosnika osi X

Casti prie¢neho nosnika osi X x1
Skrutka M5 x 40 x2
Skrutka M5 x 20 x1
Skrutka M4 x 16 x1




Pozor: pri inStalacii sa uistite, ze priecnik osi X je rovnobezny s prednym priecnikom (ako
referenciu skontrolujte znacky pravitka na oboch stranach), inak by to ovplyvnilo pohyb
osi'Y a gravirovanie.

Profil predného luca

2.2 InStalacia laserového modulu

Laserovy modul x 1
Skrutky M3 x 6 x4

2.3 In3talacia ochranného krytu

Laserovy ochranny kryt x1
Skrutky M3 x 8 x2

3.1 InStalacia vlecnej retaze osi X

Skrutky M3 x 6 x4
Casti kablového vozika osi X x1
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4.1 InStalacia vle€nej retaze osi Y

InStalacia Casti retaze na tahanie osi Y
Drziak vleCnej retaze osi Y x1
Skrutka M3 x 4 x2

4.2 Montaz vlecnej retaze

Casti vle¢nej retaze osi Y
Skrutka M3 x 6 x2
Skrutka M4 x 10 x2
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5. InStalacia krokového motora v osi X

Skrutka M3 x 6 x4
Krokovy motor v osi X x1

. Krokovy motor v osi X
POZNAMKA:
1) Nasadte rozvodovy remen do drazky remenice na krokovom motore.

2) Uistite sa, Ze konektor obvodu je v spravnom smere ako na obrazku vysSie.

6. Nastavenie napinaca osi X

POZNAMKA: uistite sa, Ze je ozubeny remen napnuty, aby nedo$lo k posunutiu
gravirovania.



Pokyny na zapojenie

1. Vysvetlenie oznacovania kablov

Kabel koncového spinaca osi X

X (4PIN) — Kabel krokového motora v osi X

Y (3PIN) — Kabel koncového spinaca osi Y

Y (4PIN) — Kabel krokového motora osi Y

Z (2PIN) — Kabel koncového spinaca osi Z

Z (4PIN) — Kabel krokového motora v osi Z
A (2PIN) — Laserovy signalovy kabel

E (3PIN) — Signalny kabel detektora plameria

1 (2PIN) — Linka laserového ventilatora

POZNAMKA: PIN sa vztahuje na mnoZstvo pripajacich kolikov kabla.

2. Schéma zapojenia

\ “—
\ 8
X (4PIN) — Kabel X (3PIN) — Kabel Z (4PIN) — Kabel Y (4PIN) — Kabel
krokového motora v koncového spinacéa krokového motorav ~ krokoveého motora osi

osi X osi X osi Z Y

|

Z (2PIN) — Kabel 1 (2PIN) — Linka A (2PIN) — Laserovy E (3PIN) — Signalny
koncového spinaca laserového ventilatora signalovy kabel kabel detektora
osi Z plamena

Pozor: pred zapnutim stroja sa uistite, Ze je vSetko zapojené spravne.
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Prirucka pre zaciatocnikov GRBL
1. Stiahnutie softvéru

LaserGRBL je jeden z najoblubenejSich softvérov na laserové gravirovanie pre domacich
majstrov, ktory si moZzete stiahnut z webovej stranky LaserGRBL
http://lasergrbl.com/download/ (inStalacny balik je k dispozicii aj na karte TF od vyrobcu
alebo na USB flash disku).

2. InsStalacia softvéru

Dvakrat kliknite na inStalacny balik softvéru, aby ste spustili inStalaciu softvéru, a kliknite
na tlacidlo ,Next", kym sa inStalacia nedokonci.

Setup - LaserGRBL Rhyhorn

frach additional tasks should be per formed

Select Additional Tasks t

Select the addtional tasks you would ke Seto 1 perform whie nstaling LaserGREL
then chck Next

Addtional shortcuts:

Create 8 deskiop shortcut

3. Jazyk

Kliknutim na polozku ,Jazyk" v hornej ponuke vyberte pozadovany jazyk.

¥ LaserGRBL v4.3.0
Grbl Fle Colors Language Tools
| com [com Baud S8  English

| Fi Il italian
Progress Spanish

| French

1=n

German

Danish

Brazilian

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional
Slovak

Hungarian

Crech

Polish

Greek

BEHITUEEERIEG

Turkish

4. Nacitanie suboru gravirovania

Postupne kliknite na ,File" a ,,Open File", ako je znazornené na obrazku 8.1, a potom
vyberte graf, ktory chcete vygravirovat.

LaserGRBL podporuje subory vo formatoch 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/

5)

6)

7)

8)

9)

Nastavenie parametrov obrazu, reZimu gravirovania a kvality gravirovania

LaserGRBL mdZe upravit ostrost, jas, kontrast, zvyraznenie a dalSie vlastnosti
cielového grafu. PoCas Upravy mbzeme zobrazit nahlad vplyvu okna a upravit vplyv
k vasej spokojnosti.

V rezime gravirovania mozno zvycajne zvolit ,Line-to-line Tracking" a ,1Bit Shaking",
pricom ,1Bit Shaking" je vhodnejSi na gravirovanie grafu v odtiefnoch sivej. Ak
potrebujete vyrezat, zvolte ,Vektorovy diagram" alebo ,Stredova Ciara".

Kvalita gravirovania sa v podstate vztahuje na Sirku Ciary laserového skenovania.
Tento parameter zavisi najma od velkosti laserového bodu gravirovacieho stroja.
POZNAMKA: odporucany rozsah kvality gravirovania je 12 - 15. R6zne materialy
maju rézne reakcie na laserové Ziarenie, preto konkrétna hodnota zavisi od
konkrétneho gravirovacieho materialu.

V spodnej Casti okna nahladu mézete graf aj otacat, zrkadlit, rezat atd. Po dokonceni
vy3Sie uvedeného nastavenia kliknite na tlacidlo Dalej a zadajte nastavenie rychlosti
gravirovania, energie gravirovania a velkosti gravirovania.

Nastavenie farieb,
nastavenie intenzity

Vyber rezimu
gravirovania

Kvalita: 12 - 15 (odporucana)

Nastavenie smeru
rezania

Nastavenie rychlosti gravirovania, energie gravirovania a velkosti gravirovania

Odporucana rychlost gravirovania je 1 000, o je po opakovanych pokusoch relativne
vhodna hodnota. Samozrejme, tuto rychlost mdzete zvysit alebo znizit podla svojich
preferencii. VysSia rychlost gravirovania usetri ¢as, ale vedie k poklesu efektu
gravirovania. Pomalsia rychlost pdsobi opacne.

10)V laserovom reZime existuju dva pokyny: inStrukcia M3 a M4. M4 sa odporuca pre

gravirovanie v rezime , 1bit jitter" a inStrukcia M3 sa odporuca pre ostatné pripady.
Ak mate na laseri iba inStrukciu M3, skontrolujte, Ci sa v konfiguracii GRBL pouZiva
rezim lasera. Informacie o konfiguracii GRBL najdete v oficialnych pokynoch
LaserGRBL.
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11) Vyber energie gravirovania. Vyberte si ju podla réznych materialov.

12) Nakoniec nastavte velkost a kliknutim na tlacidlo , Vytvorit" dokoncite nastavenie
vSetkych parametrov gravirovania.

Target image n
Speed : Predvolena rychlost gravirovania je 1
Engraving Speed 1000 mo/win [T 000 a mozZno ju nastavit podla
Laser Options potreby
Laser ON [M3 + Laser OFF 15 « [

Nastavte hodnotu energie. Nespravna
energia ovplyvni efekt gravirovania

SN D | S-Ax w00 @ ———
Image Size and Position [mm]

[ ]Autoxin 300 DPI m

[size w END | HH95 | | !
Offset X 0.0 Yy 0.0 +

Zadajte velkost grafu, ktory
chcete vygravirovat

Cancel Create!

UloZenie siboru GCODE

Kliknite na polozku ,File" (Subor) v ponuke v hornej Casti rozhrania softvéru, vstupte do
rozbalovacej ponuky a vyberte polozku ,Save" (Ulozit). Skopirujte ulozeny subor .nc na
kartu TF a vloZte kartu TF do gravirovacieho zariadenia, aby ste subor mohli pouzit na
gravirovanie.

Na pridanie nahladovych kédov do suborov GCODE pouzite softvér ,MKSLaserTool" v TF.

Pripojenie pocitaca

1. Pripojte zariadenie k pocitacu s nainstalovanym softvérom LaserGRBL
pomocou datového kabla USB.

Zapojte napajanie.

Otvorte LaserGRBL v pocitaci.

Vyberte konkrétne Cislo portu a prenosovu rychlost - 115 200 (obrazok A.10).
Kliknite na znak blesku. Ked sa znak blesku zmeni na ¢ervené ,X" a rozsvieti sa
smerovy znak, znamena to, Ze pripojenie je uspesné (obrazok A.11).

vikwnw

Vo vSeobecnosti nie je potrebné vyberat port COM rucne, pokial nie je k pocitacu
pripojenych viacero zariadeni so sériovym portom, modZete najst port pocitaca v
spravcovi zariadeni systému Windows (ako je znazornené na obrazku A.09).
JednoduchSim sp6sobom je vyskusSat zobrazené Cislo portu po jednom.
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A Device Manager ¥ LaserGRBL V380

File Action View Help Grbl Hle Colors Language Tools

e mEmE Vyberte Sprévny port 2 E:'Z (Bt (115200 4;
[~ & Drskme-= Flergme

- ERE

A0 ‘

Vyber prenosovej rychlosti ~ Znamenie blesku

Uspedné 0006
-Q0BO "
COM M Baud 1152 : F964 ooo 10
3 nes: 0/ Buffer

Estimated Time:
........

Al
POZNAMKA: ak sa vdm nepodari najst spravny port v ¢asti ,Porty", mozno budete
musiet:
Metéda 1: kliknutim na ,Nastroje" v ponuke nainstalujte ovlada¢ CH340 (tato funkcia nie
je v niektorych verziach softvéru dostupna),
Metéda 2: skopirujte subor ,,CH340ser.exe" na karte TF (USB flash disk) do pocitaca a
nainstalujte ho.
1) Po urcitom Case pouZivania laserovej hlavy je potrebné vycistit SoSovku svetelného
vystupu pod laserovou hlavou, aby sa zabezpecila normalna rezacia schopnost.
2) Utretie SoSovky sa musi vykonat po vypnuti zariadenia, inak laser porani ludi.
3) Po utreti objektivu ho prirodzene suste priblizne 3 - 5 minut a pred zapnutim
pockajte, kym objektiv vyschne, inak svetlo sposobi rozbitie objektivu.
4) Videonavod si mbzete pozriet naskenovanim kédu QR v prirucke.

Odkaz na materialy
Na gravirovanie:

Material Rychlost (mm/min) Vykon (%) Times
Preglejka 6 000 50 1
Akryl 6 000 20 1
Koza 6 000 20 1
Galvanicky povlak 1000 100 1
Praskové lakovanie 6 000 50 1
Anodicky oxid hlinity 6 000 20 1
Nehrdzavejuca ocel 3000 100 1
Doska 6 000 60 1
Peddle 6 000 100 1
Plastova doska 6 000 40 1
Karton 6 000 50 1
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Na rezanie:

Material Rychlost (mm/min) Vykon (%) Times

Preglejka 1 -3 mm 700 -1 000 100 1
Preglejka 4 mm 500 100 1
Preglejka 5 mm 300 100 1
Preglejka 6 mm 150 100 1

Preglejka 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 lasera predstavuje 50 % vykonu.

Hodnota energie je nastavena na 1 000 a pomer intenzity lasera k vykonu je 100 %. Cim
vacsia je energia, tym vysSiu rychlost je moZné nastavit.

VysSie uvedené parametre slUzia len ako referencia. Vzhladom na rézne vlastnosti
materialov upravte hodnoty parametrov podla aktualnej situacie.

Sprievodca testovanim stroja

1. Zapnite zariadenie a pripojte ho k pocitacu.

2. Pohybovy test:

Ovladajte stroj tak, aby sa v softvéri pohyboval hore dole, dolava a doprava, skontroluijte,
Ci je smer pohybu spravny (obrazok A01), a skontrolujte, Ci je vzdialenost pohybu
spravna (obrazok A02).

3. Test laserovych emisii:
Softvér importuje vlastnu ikonu, kliknite na svetlo (slabé svetlo). Nasadte si ochranné
okuliare a pozoruijte, ¢i laserovy modul vyZaruje modré svetlo (obrazok A03).

4. Otestujte subory na karte TF:
POZNAMKA: laser vytvara teplo a oslnenie, ktoré méze spdsobit poskodenie.
DodrZiavajte pokyny, aby ste sa vyhli zraneniu.
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Fig. AO1)

( Fig. AO2)

Nastavenie povodu Nizky laser Silny laser

l
¥ 8B [ RHENI AR TSI

d Time: 6 min |

( Fig. AO3)
Vysielat laser Najst okraj na obryse

Sprievodca konfiguraciou automatického zaostrovania v
osi Z
Princip fungovania:

Zdvihak laserového modulu by sa pohyboval smerom nadol, akonahle by sa sonda
dotkla gravirovacieho povrchu, aktivoval by sa koncovy spinac osi Z a laserovy modul by
sa pohyboval smerom nahor do vopred nastavenej vysky zdvihu. Po nastaveni vysky
zdvihu v softvéri by stroj automaticky dokoncil zaostrovanie.

Ked'sa laserovy modul posunie o 7 mm nahor (vySka zdvihu je nastavena na 7 mm),
ohniskova vzdialenost (vzdialenost medzi laserovym modulom a gravirovacim
povrchom) bude 50 mm.
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Softvér: LaserGRBL

Vyberte spravne sériové Cislo a prenosovu rychlost (115 200) a pripojte sa.

lkona
nastavenfi

% LaserGRBL v4.6.0

Grbl  File Colors Langusge Tools

OM |COMY Jesud 115200 - | o
s e

Flename s

Set the execution command

Cotim
Tl ts | Set prompt name
Bdled  Alews

Uue dot we devinad saparster

Nastavit typ (Predvolené
I tlacidlo)

- lapy th sprannion in sgeare beadbets | o @ Tufvs)
T hette
= Arsileble voriobles Joft right. tep betten wideh height
S
Casl
Q) ©) (3)
- i Cusioen Bution a
Custoen Button Cuwtom Button 2
Tpe:  [Bukbem Twe:  [REE = ::'- ;..1:- =
Teage  ede Bragn e = —
z Fa =y « )
a & o] Set cutting, Z-axis rising
B Set the Z-axis back to zero Set engraving, Z-axis rising height
- Cptiem
Cagtian Coptuom
Taal c Tesl Tip Cut daal
Toal Tiy [Hene el Tip [Corve ! ]
aia BB il [Down v
el _'t ‘4. - R

ga dot s ducinal separater

rt sath axprassion in sqears broskats i o G0 1{1afe-8]

¥ [battons]
- Arnileble variskles: left right;
are)

{ead »

tope botbon widih haight

Cansal Creats’

1) Po dokonceni nastavenia
troch parametrov, ak chcete
vykonavat gravirovacie Ulohy,

ar derinal vepararer
th

sl I sqars lewdots: Lo @ Hlafes]

o Lefe right. nop botnem width loight

we hitmn Slserahl cesses e tveechet e/

Coumsal Cruata’

2) Potom spustite tlacidlo
Home custom, stroj riadi os
Z, aby sa vratil na ,nulu" a

= Suppert wath swpression in squere braskets i o @ I[lefr-8]

¥ [botton—5]
= draileble variskles: Joft, right. top, bottes, width haight
land waral

Ses hutes Jodanerarbl ces/stage’castes-huttens

Caneal Crests!

3) Dokoncite operaciu
automatického
zaostrovania.

najprv kliknite na tlacidlo Carve
custom (Vyrezavat vlastné), aby
ste parametre ulozili.

stupal do nastavenej vysky.

POZNAMKY: ohniskova vzdialenost laserovej hlavy musi byt polovica hribky objektu a
parametre rezania musia byt ,7 (vySka gravirovania)-2 (stredova poloha objektu) =
S5MM" vstup ,$42=5" a tak dalej, mbZete nastavit dalSie parametre rezania pre rézne

hrabky materialu.

Softvér: Lightburn
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Softvér na pripojenie zariadenia na B ooue v |2 v
nastavenie
File Edit Tools Amange Window Language Help Waiting For commestion
A Reset to Default Layout ' Raiting for compection
QUBD °° 1) O Bl Paiting for compsstion
3 Preview AP b
= B ZoomtoPage Cute0 ’:ﬁ' 'I'EJT-IU-.-”NJI 1
& P zoommn Ctrle= g [5G Waing mechiae L3S BLCN2]
ﬁ Zoom Out Carte ,FA’. '.If.--_r:l. SSTD=TP- . ) N L .
7 ok . LINE_SCCT Statwe=Comnectad: [P={82 168 68 86 MAD=4C-TE~25-62-C0-10)
D 1.4 Frame Selection CoteShite A ak
O Wireframe / Coarse
D v Wireframe / Smooth
0 Filled / Coarse
A Filled / Semoath
Q Toggle Wiretame / Filled AR+ St W
Ast Library
0 ¥ Arrange
‘ Arrange (long
1 *  Modifers
Camera Control
» Cuts / Layens Right click button, popup window
W Cut Palette
= File List
W Laser
(" ¥ Library
Kadlue
¥ Main
. Move
¥ Numerx Edits
Shape Properties Sew dl @D
¥ Text Option B’ Maby el Maore 2
¥ Took | IS Maer od Maer ol
l"'"'"'r'b Vot [T Cuts / Laywry Mave
1) Otvorte softvér a otvorte konzolu v 2) Vstupte do konzoly a nastavte vlastné
.
okne parametre klavesov
B edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? Y Edit Macro - LightBum 0.9.18 ? B dit Macro - LightBurn 0.9.18 ?
Butten Label: [Hoae Button Label: Carve Button Label: [Cut 4N
Bacro contents Racro contents Bacre contents
0z el 3429

Nastavenie rezania,

Nastavenie osi Z spat na
nulu

Ce ]
1) Po dokonceni nastavenia
troch parametrov, ak chcete
vykonavat gravirovacie
ulohy, najprv kliknite na
tlacidlo Carve custom
(Vyrezavat vlastné), aby ste
parametre uloZili.

Cancel

Nastavenie gravirovania,
stUpanie osi Z

Cancal
2) Potom spustite
tlacidlo Home custom,
stroj riadi os Z, aby sa
vratil na ,nulu" a stupal
do nastavenej vysky.

stUpajuca vyska osi Z

3) Dokoncite operaciu
automatického
zaostrovania.

Cancel

POZNAMKY: ohniskové vzdialenost laserovej hlavy musi byt polovica hribky objektu a
parametre rezania musia byt ,7 (vySka gravirovania)-2 (stredova poloha objektu) =
S5MM" vstup ,$42=5" a tak dalej, mbZete nastavit dalSie parametre rezania pre rézne

hrabky materialu.
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PouZivatelska prirucka APP

1. Navod na pripojenie WiFi

Predstavenie funkcie laserového nastroja MKS (inStalacny subor na TF karte alebo USB
flash disku dodany vyrobcom):

a) Povolenie pripojenia zariadenia k sieti WiFi.
b) Pridanie kédu nahladu polohy pre subor GCODE exportovany z LaserGRBL.
¢) Flashovanie firmvéru zakladnej dosky.

InStalacia softvéru

Dvakrat kliknite na inStalacny subor, aby ste spustili inStalaciu, a kliknite na tlacidlo
,Dalej", kym sa in3talacia nedokondi.

CIR{E “NKSLaserTool v1.0.5" %
i '

E1ESHE RN “BSLaaTel o s
#M‘} Lad it

GRANER N BUsLiOM espamis. 25
St f;‘;% ¥m;‘;au.-:'- %, *r‘z‘ﬁuiv‘
HOI RN

B (T—H00) i

nAC

a) Pripojenie WiFi pre zariadenie
1.1 Prepojte pocitac a zariadenie pomocou datového kabla USB.

1.2 Kliknite na prave nainstalovany softvér ,MKS Laser Tool" a kliknutim na ,WiFi
Configuration Tool" vstupte na stranku s nastaveniami.

1.3 Vyberte spravne Cislo portu COM a kliknite na tlacidlo ,,Pripojit".

1.4 Zadajte nazov uctu do pola ,Nazov WiFi:"

1.5 Zadajte heslo WiFi do pola ,,Heslo WiFi:"

1.6 Kliknutim na tlacidlo ,Pripojit WiFi" pripojte WiFi pre zariadenie.

1.7 Kliknutim na tlacidlo , Get IP" (Ziskat IP) ziskate IP adresu.

1.8 Pripojte ovladanie a prevadzku stroja na mobilnej APP s prave ziskanou IP adresou.

POZNAMKA: ak sa zobrazi ,failed" (zlyhala), vyberte spravne Cislo portu COM,
skontrolujte, ¢i je pripojeny kabel USB, alebo preinstalujte program CH340ER.
Pocitac a mobilny telefén by mali pouzivat rovnaky signal WiFi a odporucame pouZzit
hotspot z mobilného telefénu.
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MKS ESP32 Download Tool

MKS NC Tool

WiFi Configuration Tool

Language

About

b) Pridanie kédu nahladu pozicie pre GCODE exportovany zo softvéru LaserGRBL

2.1 Kliknutim na ,MKS NC Tool" spustite softvér.

2.2 Vyberte subor, ktory chcete upravit, kliknite na tlacidlo ,Zmenit" a uloZte zmeneny
subor.

POZNAMKA: tato funkcia by mohla poméct zvysit rychlost &itania gravirky pri skenovani
vonkajsich kontur.

c) Flash firmvér pre zakladnu dosku. (POZNAMKA: neflashujte firmvér podla
vlastného uvéazenia.)

3.1 Kliknutim na ,MKS ESP32 Download Tool" spustite softvér.

3.2 Vyberte subor, ktory potrebuje flashovanie (vo formate .bin).

3.3 Zadajte hodnoty pre SPI SPEED\FLASE SIZEN\COM\BAUD podla obrazka 2 (Cislo portu

COM sa bude liSit v zavislosti od vasho pocitaca).

3.4 Kliknutim na tlacidlo ,Start" spustite blikanie.

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

Plesse choose file

S shee

com
BAUD
OBRAZOK 1 OBRAZOK 2

2. Navod na pripojenie APP

Vyhladajte a najdite ,MKS Laser" v APP market/online obchode alebo ziskajte softvér na
karte TF.

Spustite mobilnu aplikaciu ,MKS Laser" a vstupte na stranku pripojenia.

Zadajte IP adresu ziskanu v predchadzajucom navode, kliknite na tlacidlo ,,Pripojit" a
vstupte na uvodnu stranku.
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Nahlad pozicie

Webova pouzivatelska prirucka

1. Na dotykovej obrazovke

pripojte WiFi.

Gravirovanie

Kliknutim na polozku ,Tools" (Nastroje) v hlavhom rozhrani vstupite do dalSieho

rozhrania.

3. Kliknutim na polozku ,WiFi" vstupte do vyberového rozhrania.
4. Vyberte WiFi, ku ktorej sa chcete pripojit, zadajte heslo a kliknite na tlac¢idlo ,Pripojit".
5. Po UspesSnom pripojeni ziskate pridelenu IP adresu.

Tip: ziskana IP sa pouZiva na pripojenie k WEB/APP. Adresu mbZete zadat do

prehliadaca, aby ste vstupili do WEB ovladacieho rozhrania.

POZNAMKA: v potitaci alebo na obrazovke sa musi pouZivat rovnaké siet WiFi.
Odporuca sa pouzivat mobilny hotspot.

77



B ESP32-WEB

v PRI SDEX M e T oE: BHP

Uvod do LightBurn

LightBurn je nabijaci, ale vykonny gravirovaci softvér, ktory si moZete stiahnut z jeho
oficidlnej webovej stranky https://LightBurnsoftware.com/.
(Vyrobcom dodana karta TF alebo USB flash disk ma tieZ inStalacny balik)

Uvod: LightBurn je softvér na rozvrhovanie, Gpravu a ovladanie laserového
gravirovacieho stroja. Pomocou programu LightBurn mézete:

1) Importovat umelecké diela v réznych beznych formatoch vektorovej grafiky a
obrazkov (vratane Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG, GIF, BMP).

2) Vykonna funkcia Uprav (mbZete upravovat grafiku, ktoru chcete vyrezat).

3) LightBurn je nativna aplikacia napisana pre systémy Windows, Mac OS a Linux (na
trvalé pouzivanie je vSak potrebné ju aktivovat pomocou kltuca, pricom skiSobna
doba je 30 dni).

POZNAMKA: Pocas procesu gravirovania musi byt gravirovaci stroj pripojeny k po¢itacu
a softvér gravirovacieho stroja nemoze byt zatvoreny.
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Uvod do zakladnej dosky

Strbina pre
pohon
motora

Motor
osi X

Indikator
napajania

Vystup 12
V/24V

Rozhranie
bzuciaka

Hlavna
os CNC

Rozhranie
vypinaca
napajania
(poistku je
potrebné
vytiahnut)

Poistk  Vstup 12
a V/24V

Motor
osiY

: - -
“ﬁ'“'in-

Vystup 12
v/24v  Vystup
TTL

Motor
vosiZ

______
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Rozhranie
tlacidla Spat

Slot na
kartu TF

Rozhrani
e USB-PC
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Koncovy
doraz osi

Rozhranie
koncovy doraz
osi Z/gyroskop

Rozhranie
poZiarneho
hlasica

Rozhrani
e 12C

Rozhranie
dotykovej
obrazovky
TS24/TS35



