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1.  Zapojte kabely a vlozte do rfetézu.

Pred zapojenim vilozte nejprve vsechny kabely do fetézu.

)] Pripravte tyto dily pfed zapojenim.

Video elektroinstalace
https:/drive.google.com/file/d/1Pac_A4pohi45HIWg20gMagYM76E3EsVH/view
2usp=share_link



https://drive.google.com/file/d/1Pac_A4pohi45HJWg20qMgqYM76E3EsVH/view?usp=share_link
https://drive.google.com/file/d/1Pac_A4pohi45HJWg20qMgqYM76E3EsVH/view?usp=share_link
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Tento obrazek ukazuje, jak maji jit vSechny kabely, preCtéte si prosim
podrobnosti po tomto obrazku.
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2) nasadit kabely do retézu.
1.0tevrete cely kryt fetézu.
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2.Najdéte tfi z téchto Casti vliozené do fetézce osy X, prosim, vSimnéte si, ze
hlava musi byt stejnd jako na obrazku.

Tks kabel motoru (delsi)

Tks kabel laseru

1ks vzduchové potrubi






Projdéte hlinikovym otvorem v ose x zprava doleva Y, tento kabel je pro levy
motor Y.
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Poté, co to vypada jako na obrazku nize, mlzete jej pripojit k motoru Y-left.
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4 Vezmeéte kratSi kabel motoru a pfipojte jej k Y-vpravo.
pPEEEET
[

5Vezmeéte dalsi hlavu vsech kabell a vzduchové trubky (tuto hlavu smérem k
desce), skrz fetéz osy V.



Kabelem do Y fetézu z tohoto smeéru, prosim pozn.



Cutting Mat
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Po protazeniY fetézu mUzete kryt nasadit zpét na fetéz.
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Pripevnéte Y fetéz na L drzak pomoci sroubu M4,
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Poté muzete dat vSechny kabely do Y fetézu a pripevnit nékolik krytl, aby
kabel drzel, aby se nedostal ven. Jako obrazek nize.



Cutiing Mat
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6. Pripevnéte X fetéz na L drzak.



7. Pfipojte kabel na palubé, staci se podivat na obrazek nebo video zapojeni.



8. Pfipojte nouzovy vypinag, pouze pfipravte dily a pfipojte jej krok za krokem,
viz obrazky nize.
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Na palubé se staci pfipojit k portu ,STOP*



10.upevnéte laserovy modul, upevnéte pomoci 1ks Sroubu mMm3*8, nebo Mmuzete
bez problémd upevnit pomoci 2 Sroubu.






1. pfipojte vzduchové potrubi (pokud vas laser nema vzduchovou trysku,
vynechejte tento krok)




2. spustte laser na softwaru Lasergrbl.

Krok T).stahnéte si vSechny soubory, které vam zaSleme, stdhnéte si je do
pocitaCe z ovladace Google.
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Step2). read Software interface each buttons description.

4 LaserGRBL v4.3.0 - Other settings = = =

arbl /

ile  Colors Language Tools 7

o

com COMA‘ v Baud/}SZﬂD <l E USB connecting X: 0.000 Y: 0.000 Z: 0.000
Filename: ‘ \ baud rate | ‘4 files upload

Pogress [ om port |11 start engrave

| | — _working passes setting

12090

& arbl 1.1F ['$’ for help] ~

grbl firmware installing '/

file size(unit:mm)

11590

=
g
=

axis manual move speed

¥ X axis manual buttons 1 ’ Y laser weak on-for focus
g1| clear coordinate to zero-most use for z kit
3
\ = Z kit buttons add buttons
v n
¥ o "/' clear track  unlock the afis buttons e l run/pause

° ° 2 '},’ b |SOU‘I' ""IUUD kL‘U ' " Jaodo T l ‘500
4

=000 || Y480 ‘T@ o

Lines: 0 | Buffer | Estimated Time: now [ST1.00: G1 [1.00xG0 11.00| Status: Idle




4 LaserGRBL v4.3

0

Grbl File Colors Language

Disconnect

5 #

Reset
| Unlock

=

Settings
Material DB

Hotkeys

xOEZ8

Exit

Grbl Configuration

00
_0%0Q:
= 000!

€N

400 1600 1800 11000 \1200 11400

1200

- o x
Tools 2
&% g_ X: 0,000 Y: 0.000 Z: 0.000
| o
H P ||g
[
i~
g\., grbl setting, able to change parameters

Ta00 Teoo T500

Tioo0

11200 TTa00 600

VY P L i

e 12600

TZ200

Tza00 T2E00 TZ800 T3000 T3200

Lines: 0| Buffer

| Eshmaled Time: now

Krok 3). Pridejte tlacitka na lasergrbl
Kliknéte pravym tlacitkem na zUstatek, zvolte “import button” upload zip the
file.the zip soubor je v dokumentu pls zkontrolovat.

|s 11:004 51 11003150 [1.004)| Status: 1dle
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After upload will display these operation buttons.
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Krok 4). ujistéte se, Zze se pfripojuje USB kabel, a kliknéte na toto pfipojovaci
tlacitko.

Vyberte prosim spravny COM port, ktery vyhovuje vasemu pocitaci, nas ovladac
je CH340, prenosova rychlost je 115200.
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Pripojeno
Pokud je stav vaseho softwaru takovy, znamena to, ze pfipojeni probéhlo
Uspesné, nase zdkladni deska nainstaluje grbl 1.1.
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POZNAMKA:

Pokud se vam nedafi pfipojit software, zkontrolujte prosim, zda mate na svém
pocitaCi nainstalovany ovlada¢, nazev ovladaCe je ,CH340“ muzete jej
zkontrolovat v pocitacCi podle obrazku, pamatujte si prosim, jaky je vas COM
port, mozna COM4/COM3 /COM6E/COMI2, kazdy PC je jiny.
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Pokud jste nenainstalovali ovladag, zkuste prosim nainstalovat ovlada¢ CH340

zde.
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Krok 5). jak oznacit.

Tento lasergrbl software pouze akceptuje format: JPG, JPEG, BMP, Gcode, SVG,
zkuste pouzit soubor jpg pro prvni gravirovani, pouzijte prosim obrazky s
vysokym rozliSenim pro oznaceni, pak bude vysledek jasnégjsi.

51.nahrajte obrazek jpg
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5.2.vyberte nastaveni

Kdyz nahrajete obrazek JPG, zobrazi se takto, muzete zménit nastaveni, toto je
nase doporucené nastaveni pro znaceni na dfevo nebo kizi,

klepnéte na NEXT
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5.3.zménit nastaveni

Pro znaceni: mlzete nastavit vyssi rychlost a nizsi vykon;

Rychlost od 1000-5000, max. méné 5000 je v poradku, ale normalné
nastavujeme asi 2000-3500, ale pokud pouzijete vétsi vykonovy laser, ktery ma
nad 50w, mUzete nastavit rychleji. Laserovy rezim zvolte M4 |[épe pro znaceni,
M3 je pro fezani.



S-MAX to je nastaveny vykon, mulzete nastavit asi 300-500%, 1000 je plny,
normalné nastavujeme 380-400. pro znaceni. zde muzete také zménit velikost
gravirovani, jednotka je mm. po vSech nastavenich kliknéte na ,Vytvorit* a chvili
pockejte, pokud bude velky obrazek Cekat déle.
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POZNAMKA: pfi oznacovani obrazku byste méli nastavit vys&i rychlost a nizsi
vykon, rychlost mezi 1000-3500 mm/s jesté vice, vykon asi 280-450%, pokud
zvysite rychlost, mozna byste mezitim méli zvysit vykon, pokud ne, pokud ne,
pfi nastaveni rychlost pfilis vysoka sila je pfilis nizkd, nemuze stihat rychlost
bude chybét oznaceni pro nékteré pozice, pls poznamka.

Pokud chcete fezat, nastavte pomalu rychlost a vysoky vykon, to zalezi na tom,
jak tlustsi drevo.

PS:

tla¢itko M4 pro oznaceni stupnice Sedi,

M3 je pro Fezani,

Ale pokud na svém softwaru nemate zadné tlacitko M4, prejdéte prosim do
zmény nastaveni grbl $32=1 napiste to, zobrazi se M4. Rekneme vam, jak pfidat
nasledujici M4.

5.4.Jak pridat tlaCitko M4? Podivejte se na tento obrazek.
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5.5. Laserové ostreni pro pevnou C¢ocku.

*laser s pevnou coCkou znamend, Ze CocCka laseru ji nemuze otacet, aby si
udrzela vhodnou vzdalenost, aby bylo nejlepsi zaostfit, viz tato metoda nize.
Laser s pevnou ¢ockou bude dodavan s kovovou tycCi, kterd 27 mm (F810 série
15w 20w 40w 50w) a 30 mm (F90 90w), ruzné rfady laserG maji rGzné
zaostrovaci vzdalenosti.

Krok 1. Presunte laserovou hlavu do oblasti gravirovani materidld, umistéte
zaostrovaci listu pod stit,

Krok 2. upravte osu x doll, odstrante pruh, ktery znamena hotovo zaostreni.

MODEL SERIES: (IF710 @F810
PRODUCT NAME:LASER MODULE
SIGNAL: PMW 0-5V
WAVELENGTH: 450+5NM

INPUT: 12V
LENS:CFocus CIFixed

F810-15w/20w/40w/50w



INPUT POWER: 90W
OPTICAL POWER: 11W

DIODE: DUAL(5.5w+5.5w )
WAVELENGTH: 455¢5NM
SPOT: 0.07MM

PMW/TTL: 0-OFF 5V-ON
FOCUS DISTANCE: 30MM
INPUT: 12V

SIZE: 40*40*105MM

LENS: FIXED

DANGER
ey
pp—

Tipl. nejlepsi ohniskova vzdalenost mozna je +-0,2 mm, kazdy laser je trochu
jiny, takze pokud je vas laser nejlepsi vzdalenost 27 mm, ale nemUze jasné
znaceni na materialech, zkuste 26,8 nebo 27,2 nebo jinou podobnou mozna je
jeho nejlepsi vzdalenost.

Tip2. kdyz budete fezat na silnéjsi drevo, které je nad 10 mm, muzZete zkusit
udrzet zaostrfovaci vzdalenost delsi o 2-3 mm nez standardni vzdalenost,
napfiklad vas laser standardni zaostfovaci vzdalenost je 27 mm budete fezat na
10 mm dfevé, mlzete upravit vzdalenost 29-30 mm moznd muze se rychleji
odfiznout.

Tip3. pfi pouziti vykonnéjsino laseru pro fezani dreva doporucujeme pouzit
vzduchovou asistenci, protoze diky ni muze byt povrch dreva velmi Cisty a
nespaleny, ale pokud budete fezat akryl/ldatku/gumu/karton/EVA pé&nu/a
znaceni nebudete potrfebovat vzduchovou asistenci, horsim vysledkem je
pouziti vzduchové podpory pro tuto praci.

Tip4. jak ovérit, zda je vase zaméreni dobré nebo ne? Mulzete zkusit nastavit
nizsi vykonové znaceni na drevé, pokud je pruh znaceni maly, coz vypadd méné
nez 0,1 mm, coz znamena presné zaostreni.

5.6.Laserové ostreni pro ostreni objektivu.

*zaostrovaci pUjcovaci laser znamen3, ze laserova ¢ocka se mlze otacet doleva
nebo doprava, aby zaostfila laserovy bod az do presnosti, viz tato metoda nize.
Zaostfovaci laser mize normalné pracovat na vzdéalenost 20-45 mm, ale
normalné na 30 mm laserovy bod snaze vytvori presny bod.

Krok 1. pfesunte laserovou hlavu do oblasti gravirovani materiald.

Krok 2. vlozte pod ¢ocku zaostfovaci papir, pokud nemate zaostfovaci papir,
muzZete si vzit jiny tenky plech, ktery je Iépe mensi nez 0,1 mm.

Krok 3. otevrete slabé napdjeni v softwaru (poznamka: pokud ma laser slabé
tlacitko napdjeni na desce ploSnych spoju, pouzZijte toto tlacitko misto
softwaru).

Krok 4. noste bryle, sledujte laserovy bod a mezitim otacejte Cockou, dokud
nebude vypadat pfesné jako vysledek jako na obrazku nize.



Video asistence
https:/drive.google.com/file/d/1xB-jSTWZjICAdVWMXYMeQOIZKbIE3lYg/view?us
p=share_link

5.7.Presunte nahled oblasti ryti

Pred gravirovanim muzete kliknout na toto tla¢itko rdmecku pro nahled oblasti
gravirovani, ujistéte se, Ze oblast pohybu laseru je v materialech.
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5.8. Zacnéte gravirovat

Kliknutim na tlac¢itko Start provedte prvni rytinu, odhadovany ¢as dokonceni si
muUzete precist nize v softwaru.


https://drive.google.com/file/d/1xB-jSfWZjIGAdvVmXYMeQ0IZkb1E3IYg/view?usp=share_link
https://drive.google.com/file/d/1xB-jSfWZjIGAdvVmXYMeQ0IZkb1E3IYg/view?usp=share_link
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POZNAMKA pekny vysledek graV|rovan| zavisi na povrchu gravirovani, pokud je
drevény materidl horsi a hruby a vysledek gravirovani bude horsi, jinak barevné
odlisny vysledek jako oba obrazky vyse.

Takze pokud vase dfevo nema dobry povrch nebo pokud potrebujete jiny
specialni vysledek gravirovani, navrhuji na n&j barvy namalovat, napfiklad bilou
barvu nebo ¢ernou nebo oboji, vyryty vysledek bude vypadat mnohem |épe,
Stejné jako dva obrazky nize byl vyryt jinym zakaznikem.



Tipy. Jaké materidly doporucuji pro malovani barvou? MUzete zkusit lak na
nehty/lakovani/olejové barvy/jiné.

Vice vysledkl gravirovani si zakaznici musi sami otestovat, protoze tento stroj
dokdze gravirovat do mnoha véci véetné nékterych materiadld, které nikdy
nezkusime, ale zdkaznici si to mohou vyzkouset. Nebo muzZete hledat na
Youtube, existuje tolik dalSich lidi, ktefi sdileji metodu gravirovani.

Video asistence

h J/drive. I m/fil 1SxtfF M-JhK4C4SYZvhuYJIK21hp-il/view? =
share_link

Krok 6). Jak fezat

Metodal. Pro vyfezavani nahrajete vektorovy soubor nebo soubor pruhd ne
picutre, doporucujeme pouzit format SVG, Gcode a radé&ji nastavte parametr
pfi kresleni v jiném programu, po nahrani na software lasergrbl nebudete
muset zadné nastaveni meénit.


https://drive.google.com/file/d/1SxtfF80aM-JhK4C4SYZyhuYJK21hp-iI/view?usp=share_link
https://drive.google.com/file/d/1SxtfF80aM-JhK4C4SYZyhuYJK21hp-iI/view?usp=share_link

4 LaserGRBL v4.3.0 - O »
Grbl File Colors Language Tools 7
COM |COM4 Baud |115200 % i X: 0.000 Y: 0.000 Z: 0.000
Filename (0.2_%7=F_iphone nc 7 3
| I
@Grol 1.17 ['s' for help] ~||3
o
ol
=
.
Sjro.a
o
K
N
000: |
7 =l —
+ HE & 36.6
@ z i e TZETD EENG] TEETD
- M ‘ - e :
600! L ARIE IRV T® QO
F500 Y 7 | a (v A=
Lines: 174 | Buffer | Estimated Time: 1 min 1 sec 'S [1.004 (61 [1.00x] GO [1.00x]| Status: Idle _:

Metoda2. Pokud nahrajete format jgp pro Fezani, navrhnéte pls nakreslit
soubor jpg jako obrazek nize, pouze pismena, ale zadné jiné pozadi.

FEUNGSAKE

Vyberte Bez vyplné



# LaserGRB - o x
Grbl File Colors Language Tools 2
COM |COM4 Baud 116200 - &x||8 X:0.000 Y: 0.000.Z: 0.000
e — E—
Import Raster Image
Progress =) g :
B Paransters Preview Original
Resize Smooth (HQ Bicubic) -
@ Grbl 1.1h ['§* for help] ~
o | woseas
g
o Brightness —— J
4 )
Contrast —— 4
o ite CLi E——
g White Clip
| o
Conversion Tool
| () Line To Line Tracing /
3l | O 1bit B¥ Dithering |
@ Yectorize! -
A
S O Centerline
S| | OPassthrough -
Veotorize! Options .
Spot Removal ~
2
= Smoothing =
Optinize
8| | Dewmsampling 20 )
Adaptive qmuality [] a
Optimize Travel [ ]
g | et
N GO A
|1
C00:
#
3 + . o
z 1305 758 155 505 TGeaT Wzao'  Taoo 1559 1550 13350 TI350 13350 17650 TI550 15350 T
v 1 3 -
=000: . Y4 D@xFRRH T O
v : ?
F500 W a - -~ =
Lines: 0| Buffer | Estimated Time: now s 1.00:0 51 11003160 [1.00| Status: Idle ;
# LaserGRE - o x
Grbl Fle Colors Language Tools 2
COM COM4 Baud 116200 - &%||3 X: 0.000 Y: 0.000 Z: 0.000
g P 3 Import Raster Image o X
3
Parameters Pravisw Orizinsl
®Grbl 1.1h ['$' for hel
" L8 for help] " Resire  Sneoth (W Bowbio) v
g /
g ol set slowly speed
Brightness e non
S Contrast E— Target image =
2 White Clip o
(] Berder Speed 1000 | mn/nin w@
g Conrersion Tool Laser Options ‘
B Line To Line Trasi |
O 1hit BW Dithering
5 @ Veotorize! s D 0.6 i
E| O Centerline X pro__|zr.o¥
(O Passthrouch Inage Size and Pesition [mm]
Vectorize! Optiens [ sutesize [300 juadl EXIF
2| Spot Removal Size W BO.O H 80.0
Sncothing 0ffset K B0 ¥ 0.0 P
s Optimize
m Townsanpling ——
Maptive quality [ a8
o "
El Dptimize Travel [
Filling o Filling v
N SeBAZwd
C00:
L
L =1
@ z 300 T30 150 505 11550 250 a0 Tigoo™  Tgoo' 12900 TI350 13350 13650 P 3350 Bz
v Z
- 5 [’ / @ 9‘ 3 ) P
ok Aly 9
F500 10 o 3 =

Lines: 0| Buffer

| Estimated Time: now

s 1.00: 51 11003160 (1.004]| Status: Idle ;

POZNAMKA: Kdyz nastavite plny vykon pro fezani, nechte laser odpocivat 5-10
minut po 45 minutach prace, protoze laserova dioda se unavi, kdyz budete
pokraCovat v praci na plny vykon, snizi vykon, vsechny lasery maji tento
problém. Pokud ale nastavite nizsi vykon pro gravirovani, mdze bez problému
fungovat i pfes 12 hodin.



¥ LaserGRBL v4.3.0

Grbl  Fille Colors  Language

COM |com4 Baud | 115200

Filename | FA588-1(1)ipg 4

(& G2 X45.74 ¥65.814 I-2.802 J0.865
(& 63 x46.45 ¥66.897 I-2.201 16.56

@ G2 %27.153 ve6.414 114,565 3-31

@ G2 x47.601 Y86.6 I5.263 1-12.504
@ 63 %28.048 V66,786 1-2,934 112.4.
@3 xas.e33 ve7.139 117,023 138

@ G2 x42.616 V67,491 118.093 1-29.
@1 xes.657 v67.5

@ c1 x25.679 vé7.475

& 61 x49.7 Y66.812

@ 61 xas.688 v66.15

@ 61 x42.575 V66,026

@61 x29.534 ves.997

@ G2 %2532 ves.873 1-4.855 J5.158
@ G2 x48.965 V65,676 I-11.889 119,

@ G2 xe5.45 ves.461 I-22.101 J48.7.
@ 3 x27.a54 véa.z68 135.657 3-67

& 63 x47.122 V64,678 14.209 1-7.727
@1 xa6.754 vea.a8

@ 61 x48.522 V63,265

@61 xae.85 v62.05

@ 61 xas.275 ve2.e22

@ c1 x42.7 61,995

@1 xes.7 ve1.397

@ 1 x2s.7 vee.3

& 61 x4 ve8.5

© se

%) G2 x42.454 Y52.42

® s27e

(© G2 %25.14 52,431 T-6.123 I1.475
%) 61 x42.86 ¥52.483

(© 61 xa8.984 v52.553

(@2 xaz.7a7 v52.642 1-6.514 3-1.0
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X 46.150 - EDSDDZ 0.000
000 S: 270

50 150 00 1o 20

a0

Lines: 490 | Butfer [N | Projected Time: 26 sec

[s 11.00 61 11003160 [1.004]| Status: [Run

Video asistence
https://drive.google.com/file/d/1rfijYqyVifclnObPOBZis18IPR3aNRuUF/view?usp=s
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https://drive.google.com/file/d/1rfjjYqyVifclnObPOBZis18IPR3aNRuF/view?usp=share_link
https://drive.google.com/file/d/1rfjjYqyVifclnObPOBZis18IPR3aNRuF/view?usp=share_link

POZNAMKA: Vysledek nahrani souboru jako na obrazku nize neni standardni,
laser vyryje stfedni oblast, takze tento soubor neni vhodny pro fezani, prosim,

vSimnéte si, musi to byt vektorovy soubor.

4 LaserGRBL v4.3.0 - o b
Grbl  Fle Colors Language Tools 7
COM COM4 Baud 115200~ % (9,.. X: 0.000 Y: 0.000 Z; 0.000
Fiename. [Tec60d8cbe10435babe30BH|

Progress | T e

| |

#6rbl 1.1f [*s" for help] ~

here is two line, it should
be one line

1100

in the circle you able to see the gray
this is not standard cutting file

330
"000: . | Y] .48 D= #Td GO0

Lines: 4512|Buifer |Esnmmd Time: 17 min 44 sec . [S 11,00 61 [1.00:/GO [1.00]| Status: Idle

Stejné jako tento obrazek nize, tento soubor pro fezani bez problémd.

4 LaserGRBLVA.3.0 - O X
Grbl File Colors lLanguage Tools 7
coM comd | Baud [115200 | &|(g] X 0.000Y: 0.000Z: 0.000

1
Foroe s
Progress »

@erbl 1.1 ['$' for help] Py

150

140

110

000:
W
3 + mm||g B R 5
A -
= 000: . | Y40 .[
- t o L2 0] s ¢ :
Lines: 377 | Buffer | Estimated Time: 30 sec |5 11.004 |51 11.00601G0 [1.00 | Status: Idle

3.Dalsi detalily.



1)

. Vychozi nastaveni desky grbl pro laser.

3 Grbl - 0O bes
Grbl %% configuration
# | Parameter Value Unit Description | o]
3 Step pulse time 10 microseconds | Sets time length per step. Minimum 3usec.
71 Step idle delay 25 milliseconds (Sets a short hold delay when stopping to
32 Step pulse invert [u] mask Inverts the step signal. Set axis bit to
33 Step direction inwvert a mask Inverts the direction signal. Set axis bi...
EL ] Invert step enable pin o boolean Inverts the stepper driver enable pin sig...
55 Invert limit pins [u] boolean Inverts the all of the limit input pins.
€ Invert probe pin 1 boolean Inverts the probe input pin sigmal.
310 Status report options 1 mask Rlters data included in status reports.
511 Junction deviation 1.000 millimeters |Sets how fast Grbl trawvels through consec...
312 Arc tolerance o.o02 millimeters |Sets the G2 and G3 arc tracing accuracy b...
313 Beport in inches [u] boolean Enables inch units when returning any pos. ..
$20 Soft limits enable a boolean Enables soft limits checks within machine. ..
521 Hard limits enable 1 boolean Enables hard limits. Immediately halts mo. ..
522 Homing cycle enable 1 boolean Enables homing cycle. Reguires limit swit...
23 Homing direction invert 7 maslk Homing searches for 5 syitch in the posit Y
':ﬁ Refresh '553 Write éw]ixport BEE Import % Close
4 Grbl - =] e
Grbl %% configuration
£ Parameter Value Unit Description sl
F23 Homing direction invert 7 mask Homing searches for a switch in the posit...
%24 Homing locate feed rate 25.000 mmSmin Feed rate to slowly engage limit switch t...
%25 Homing search seek rate 500.000 mm/min Seek rate to guickly find the limit switec...
F26 Homing switch debounce delay 250 milliseconds |Sets a short delay between phases of homi. ..
527 Homing switch pull-off distance |2.000 millimeters |Retract distance after triggering switch
5320 Maximum spindle speed 1000 BPM Haximum spindle speed. Sets PWM to 100% d4...
F31 Minimum spindle speed 0 RPM Minimum spindle speed. Sets PWM to 0.4% o...
532 Laser-mode enable 1 boolean Enables laser mode. Consecutive Gl/2/3 co...
5100 (H¥-axis travel resolution 80.000 step/mm H-axis travel resolution in steps per mil...
$101l |¥-axis trawvel resclution g0.000 step/mm Y¥-axis travel resclution in steps per mil...
%102 |Z-axis travel resolution 400.000 step/mm Z-axis trawvel resolution in steps per mil...
5110 |(H-axis maximum rate 2500.000 |mm/min H-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
%11l |¥-axis maximum rate 3500.000 |mm/min Y-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
%112 |Z-axis maximum rate 80.000 mm/ min Z-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
120 | ¥—azwizg accalaration 150 000 mmisam~nd H—awis arreleration [Ized far mation nlan N

ﬁ Refresh

E} Write Ew&:port

m} Import

% Clase




3 Grbl - O x

Grbl %% configuration

# Parameter Value Unit Description ~
%31 Minimum spindle speed [u] REM Minimum spindle speed. Sets PWM to 0.4% o...
$32 Laser-mode enable 1 boolean Enables laser mode. Comsecutive Gl/2/3 co...
%100 |E-axis trawvel resolution 80.000 step/mm ¥-axis travel resclution in steps per mil...
%101 |¥-axis trawvel resoclution 80.000 step/mm Y-axis travel resclution in steps per mil...
%102 |Z-axis trawel resoclution 400._000 step/mm Z-axis trawvel resolution in steps per mil...
3110 |E-axis maximum rate 3500.000 |mm/min ¥X-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
3111 ¥Y-axis maximum rate 3500.000 |mm/min Y-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
3112 |Z-axis maximum rate 80._000 mm/min Z-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
%120 |E-axis acceleration 150.000 mm/ sec”2 X-axis acceleration. Used for motion plan...
3121 |¥-axis acceleratiom 1s0.000 mm/ sec”2 Y¥-axis acceleration. Used for motion plan...
%122 |Z-axis acceleration 20.000 mm/ sec”2 Z-axis acceleration. Used for motion plan...
%130 X-axis maximum travel 2500.000 millimeters |Maximum H-axis travel distance from homin. ..
%131 Y-axis maximum travel 2500.000 millimeters |Maximum Y-axis travel distance from homin. ..
%132 |Z-axis maximum trawvel 200_.000 millimeters |Maximum Z-axis travel distance from homin. ..

L
':ﬁ Refresh ':EE Write é@]ﬁ(port mlmport % Close

2) . jak pouzivat EVA pénu?
Pouziva se pro hll pod nohy, aby byl stroj stabiln&jsi, jako obrazek nize.

3).jak pouzivat chladici zebro?
Pouziva se pro nalepeni na Cip motoru pro chlazeni, ale pls nezkratujte obvod
desky, kdyz to nalepite na Cip, protoze mnoho dalSich elektronickych soucasti v
blizkosti Cipu IC a chladiciho zebra je vyrobeno z kovu.




4). jak nalepit zluty stitek?
Staci jej nalepit na levou hlinikovou stranu osy X.
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5).jak namontovat ochranny kryt laserovych oci?
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6.)jak upevnit pas na ose?
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7). jak pouzivat kabel DC spara?

DC kabel pouze pro testovaci laser, strojni prace tento kabel nepotrebuje.
Zkusebni metoda: pfipojte stejnosmérny kabel k laseru 12v + - port normalné
laser bude pracovat i nadale na plny vykon, tento stav je spravny, pokud ne,
Zznamena to, ze je laser poskozen, tato metoda je velmi rychla a presna
zkuSebni laser v porfadku nebo poskozeni.
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8). laserové znaceni a parametr gravirovani.

POZNAMKA: Paremter pouze otestujte na malé plose, kterd ma kruh
20*20mm, pokud budete délat stejnou praci na vétsi velikosti, nemUze fezat
takovou hloubku, protoze laser se po delsi dobé prace na plny vykon unavi.
Parametr tedy pouze orientacni.
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4. FQA

1. Jak gravirovani na sklo, na prdhledné materialy?

Na sklo nejdfive naneste Cernou barvu, na Cernou barvu vygravirujte laserem,
po vyryti na délku je barva v porddku. Laser nemUzZe gravirovat pfimo na
transparent.

2. Jak znaceni na nerezové oceli?
Nastavte laser na nejlepsi ohniskovou vzdalenost, pokud pouzivate F810 série
50w, udrzite 27mm od laserové frézy k ocelovému povrchu, nastavte plny

vykon 100%, nizsi rychlost méné& 500mm/min, muze byt snadngjsi znaceni na
ocelovém povrchu. Ale fada F710 nemUze oznadit kov.

3. Lze laserové znaceni na vsech kovech?
Ne, laser pouze oznaci nerezovou ocel, pokud 90w a 160w oznaci na povrchu
oxidu hliniku.

4, MU0ze laser fezat kov?

Ne, tento laser neni pro fezani kovu, ale dreva, tkaniny, bambusu, kdze téchto
mékkych materidld, ale vétsi vykonovy laser jako 90w a 160w dokaze rezat
0,05mm ocelovy plech, ale nedoporucCujeme pouzivat tento laser pro rfezani
ocelového plechu, vysledek neni moc pékny.

5. MUzZe laser gravirovat do vysoce reflexnich material( stejné jako zrcadlo?
Je lepsi Casto negravirovat na vysokou odrazivost, snadno se tim poskodi
laserovda dioda, pokud na ni opravdu oznacdite, nedrzte laser pfimo k
materiadldm, ale pfipevnéte k nému trochu ohybu.

6. jak fezat silngjsi dfevo? Néjaky dobry napad?

Pokud pouzivate vétsi vykon, ktery je nad 90 W pro fezani silngjSiho dreva,
muzZete se pokusit udrzet nejlepsi vzdalenost od stfedni polohy dfeva,
napfiklad dfevo ma tloustku 10 mm, pouzijte 90w laser, nejlepsi zaostfovaci
vzdalenost k povrchu dfeva je 30 mm, mulzete upravit vzdadlenost 26 mm k
povrchu je v poradku, znamena to, ze cil zaostfeni je blizko stfedu dfeva, nikoli
povrchu.

7. Ize laserovou hlavu a sadu Z namontovat na stroj spole¢né&?



Ano, ale ponechte delsi pas, nez jej namontujete, protoze obé hlavy budou
potrebovat delsi pas, ale dvé hlavy nemohou pracovat soucasné, musi to
fungovat oddélené, kdyz spustite laser, mél by zatlacit Z kit do rohu.

8. Laser az kit a rotacni mohou fungovat v jednom softwaru?

Ano, normalné na lasergrbl, ale z kit pouze pro soubor gcode, laser umi
pracovat s jgp, bmp, svg, pdf, dxf. Rotacni je stejny jako laser, jen nahrazuje osu
Y stroje, pfi pouziti rotacniho by mél stroj odpojit oba kabely osy Y, stadi pfipojit
pravy boc¢ni kabel Y k rotaénimu je v porfadku a pamatujte, zménte krok
nastaveni Y grbl na 64. stroj by mél nastavit 80 .

9. Nemohu pfipojit USB k mému PC?

Prosim zkontrolujte, zda vas pocita¢ nainstaloval nas ovladac s nazvem CH340,
zkontrolujte prosim vas pocitac¢, pokud jej nemate, zkuste jej nainstalovat, v
pravém rohu muzete oteviit software lasergrbl, kliknutim na né&j nainstalovat
CH340.
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10. Mohu aktualizovat svou desku grbl?
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Ano, stahnéte si prosim firmware Xloader 1.1 do svého pocitace a nejprve si
precCtéte video, abyste veédéli, jak jej aktualizovat.

11grbl firmware-Xloader
https:/drive.google.com/drive/folders/1f-UcNVOSSBTXVoLrS9tZAFzSSWICk3bk?
usp=sharing

Operacni video
https:/drive.google.com/file/d/1434FkoBWOT_20YWNvo2HfDLCTIGAERpt/view

?usp=share_link

. Jak dlouho po praci bych mél dat laserovy odpocinek?
Kdyz nastavite plny vykon pro fezani Asi po 45 minutach by se mél laser

pozastavit a nechat jej odpocinout 5-10 minut, muze to udrzet delsi Zivotnost a


https://drive.google.com/drive/folders/1f-UcNV05SBTXVoLrS9tZAFzSSWJCk3bk?usp=sharing
https://drive.google.com/drive/folders/1f-UcNV05SBTXVoLrS9tZAFzSSWJCk3bk?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1434FkoBWOT_20YWNvo2HfDLCTIGdERpt/view?usp=share_link
https://drive.google.com/file/d/1434FkoBWOT_20YWNvo2HfDLCTIGdERpt/view?usp=share_link

laser bude mit po odpocinku opét vetsi vykon.



