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Dear customer,

Thank you for purchasing our product. Please read the following instructions carefully before
first use and keep this user manual for future reference. Pay particular attention to the safety
instructions. If you have any questions or comments about the device, please contact the
customer line.

| www.alza.co.uk/kontakt
© +44 (0)203 514 4411
Importer Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz


http://www.alza.cz/

Safety Measures

Kindly adhere to the provided instructions, as any misuse carries inherent risks.

Refrain from gazing directly at the laser to avert potential eye damage.

Avoid direct contact while the machine is operational.

To shield your table from burns, consider placing a metal plate under the engraved or cut
object.

Steer clear of flammable substances or gases.

Keep the device out of reach of children and pregnant individuals.

Refrain from disassembling the laser unit without proper guidance.

Refrain from employing the laser on materials that can reflect light.

Don protective goggles when removing the laser cover.

Power off the device when not in use.
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Safety Instructions

Caution: The laser engraving machine must not be used to directly engrave or cut materials
that reflect light, as this could result in harm.

This product is designed for fast engraving and is not suitable for industrial cutting.
Additionally, note that the laser head is a consumable item.

Avoid direct contact with the laser head using your hands. It's recommended to wear
protective goggles.

Exercise care to prevent static damage to the laser diode, as it's a delicate component. (While
this product features electrostatic protection design, there remains a slight risk of damage.)
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X-axis Stepper Motor
Z-axis Stepper Motor
Laser Module

Control Box

Flash Buzzer
Emergency Stop Button
Z-axis Focusing Probe
X-axis Tensioner

Y-axis Stepper Motor
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Y-axis Tensioner
2. X-axis Drag Chain

1.

3. Y-axis Endstop/Limit Switch

4. Z-axis Manual Focusing Lifter Knob

5. X-axis Endstop/Limit Switch

6. Y-axis Drag Chain

7. Flame Detector Module

axis Lead Rod

8. Y



Packaging

1x Y-axis Left Frame 1x Y-axis Right Frame

1x Back Frame 1x X-axis Stepper Motor 1x X-axis Crossbeam
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1x Laser Module 1x X-axis Drag Chain 6x Screw Bolt M5x25
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2x Screw Bolt M5x40 5x Screw Bolt M4x16 4x Screw M3x6
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4x Screw M3 x4 14x Screw Bolt M3x6 1x Y-axis Drag Chain Holder
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1x Screw Bolt M5x20 1x Power Cable 1x Data Cable

1x Power Adapter 1x Tools Package



Specifications

Model Name TS2

Machine Size 733x721x172 mm
Machine Weight 8 kg

Engraving Size 450x450 mm
Laser Wavelength 44545 nm
Engraving Accuracy 0,1 mm
Engraving Speed 10 000 mm/min
Supported Operating Systems Mac, Windows

Materials

Aluminum profile + Sheet metal parts

Power Requirement

24V 4A DC

Motherboard DLC ESP32 Motherboard (32bit)
Laser Power 10 000 mw
File Format NC, BMP, JPG, PNG, GCODE

Supported Software

LaserGRBL (Windows), Lightburn
(Common)

Power Plug Type

USA, EU Plug (Optional)

Supported Languages

Chinese, English, Italian, French, German

Working Environment

RH Temperature 5-40 °C, Humidity 20-
60 %RH

Engraving Method

USB connection, App, Wireless
computer WEB terminal, Screen
(optional)

Engraving Materials

Wood, Plastic, Paper, Leather, Bamboo,
Sponge Paper, Alumina, Stainless Steel,
Chevron, Acrylic, Glass, etc.

Engraving Mode

Image carving, Text craving, Scanning
carving, Contour carving, Pixel carving



Assembly Guide

1.1 Installing the Frames
Assembling the Front Frame, Back Frame, and Y-axis Left Frame

e Front Frame: 1 piece

e Back Frame: 1 piece

e Y-axis Left Frame: 1 piece

e M5x25 Screw Bolt: 3 pieces

Ensure careful alignment with the frame's buckle position.

Note: Prior to fastening the screw bolts, ensure to correctly position the Timing belt within
the pulley groove and align the profile with the buckle position.
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1.2 Mounting the Y-axis Left Frame Timing Belt and Idler Pulley
e M4x16 Screw Bolt: 2 pieces

Note: Remember to position the Timing belt within the pulley groove before proceeding to
install the idler pulley.
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1.3 Y-axis Left Tensioner Adjustment

Rotate the tensioner screw clockwise using the provided hex key to tighten it, or loosen the
belt by turning counterclockwise.

Note: Over-tightening the tensioner could cause pulley obstruction, while excessive
looseness can negatively impact engraving outcomes.

1.4 Y-axis Right Frame Installation

e Y-axis Right Frame: 1 piece
e M5x25 Screw Bolts: 3 pieces




1.5 Y-axis Right Timing Belt and Idler Pulley Installation

e M4x16 Screw Bolts: 2 pieces

Note: Before installing the idler pulley, ensure that the timing belt is properly positioned
within the pulley groove.

Rotate the tensioner screw clockwise using the provided hex key to tighten it, or loosen the
belt by turning counterclockwise.

Note: Over-tightening the tensioner could cause pulley obstruction, while excessive
looseness can negatively impact engraving outcomes.
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2.1 X-axis Crossbeam Parts Installation

e X-axis Cross Beam Parts: 1 piece
e M5x40 Screw Bolts: 2 pieces
e M5x20 Screw Bolts:1 piece

Important: During installation, ensure the X-axis crossbeam is parallel to the front crossbeam
(utilize ruler marks on both sides as reference). Deviation from this alignment could hinder Y-
axis movement and engraving quality.

Front Beam Profile
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2.2 Laser Module Installation

e Laser Module: 1 piece
e M3x6 Screws: 4 pieces

2.3 Protective Cover Installation

e Laser Protective Cover: 1 piece
e M3x8 Screws: 2 pieces
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3.1  X-axis Drag Chain Installation

e X-axis Cable Carriage Parts: 1 piece
e M3x6 Screws: 4 pieces
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4.1 Y-axis Drag Chain Installation

e Y-axis Drag Chain Holder: 1 piece
e M3x4 Screws: 2 pieces

4.2 Drag Chain Installation

e Y-axis Drag Chain Parts: 1 piece

e M4x10 Screws: 2 pieces
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5 X-axis Stepper Motor Installation

M3 x6 Screws: 4 pieces

X-axis Stepper Motor: 1 piece
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Note:

Gently place the timing belt into the pulley groove on the stepper motor.

1.

as shown in the image above.

2. Verify that the circuit connector is oriented correctly,

X-axis Tensioner Adjustment

6

Note: Ensure the timing belt is appropriately tensioned to prevent any displacement during

engraving.
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Wiring Instructions

Cable Marking Explanation

e X-axis Endstop Switch Cable

e X (4-PIN) — X-axis Stepper Motor Cable
e Y (3PIN) — Y-axis Endstop Switch Cable

e Y (4-PIN) — Y-axis Stepper Motor Cable
e Z(2-PIN) — Z-axis Endstop Switch Cable
e Z (4-PIN) — Z-axis Stepper Motor Cable
e A (2-PIN) — Laser Signal Cable

e E (3-PIN) — Flame Detector Signal Cable
e 1 (2-PIN) — Laser Fan Line

Note: The term "PIN" denotes the number of pins in the cable connector.

Wiring Diagram

-
1
X (4-PIN) — X-axis X (3-PIN) — X-axis Z (4-PIN) — Z-axis Y (4-PIN) — Y-axis
Stepper Motor Cable Endstop Switch Cable  Stepper Motor Cable Stepper Motor Cable

”J

Z (2-PIN) — Z-axis 1 (2-PIN) — Laser Fan A (2-PIN) — Laser E (3-PIN) — Flame
Endstop Switch Cable Line Signal Cable Detector Signal Cable

Caution: Prior to powering on the machine, ensure that all wiring is accurately connected.
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GRBL Guide

Software Download Process

LaserGRBL stands as a prominent DIY laser engraving software. You can acquire it from the
LaserGRBL website: http://lasergrbl.com/download/ (Alternatively, the manufacturer may
provide the installation package on the TF card or a USB flash disk).

LaserGRBL is user-friendly; however, it exclusively supports the Windows operating system
(Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10). For Mac users, the option of LightBurn exists, an
impressive engraving software albeit not free. It is worth noting that LightBurn also extends
its compatibility to the Windows system.

Note: During the engraving process, the engraving machine must maintain a connection with
the computer, and the engraving machine's software should not be turned off.

Software Installation

Initiate the software installation by double-clicking the software installation package. Follow
the "Next" prompts until the installation procedure is finalized.

% Setup - LaserGRBL Rhyhorn —

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ke Setup to perform while installing LaserGREL,
then dick Next.

Additional sharteuts:
(] Create a desktop shortout

<Back | Next> | | Cancel
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Language Selection
Navigate to the top menu and choose "Language"” to designate your preferred language.

4 LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?
COM |COM1 v | Baud

—

13
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English
Italian
Spanish
French
German
Danish

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Polish

Greek

Turkish

BEHIrNEEEIEGASHCE

Loading an Engraving File

Sequentially click on "File" and "Open File," as illustrated in figure 8.1. Subsequently, choose
the image you intend to engrave. LaserGRBL accommodates file formats such as NC, BMP,
JPG, and PNG.

¥ LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

coM [cd % Open File
Flename | ® Append File
P = Re{oad Last File
[ Quick Save
4 Save (Advanced Options)
P Send To Machine
& Send From Position
S]
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Adjusting Picture Parameter, Engraving Mode and Engraving Quality

1. LaserGRBL empowers the adjustment of attributes like sharpness, brightness, contrast,
and highlights for the selected image. During this adjustment, a preview window displays
the effects, allowing you to fine-tune them to your preference.

2. When selecting the engraving mode, options typically include "Line-to-line Tracking" and
"1Bit Shaking." "1Bit Shaking" is particularly suited for engraving grayscale images. For
cutting purposes, opt for "Vector Diagram" or "Center Line."

3. Engraving quality pertains to the laser scanning's line width. This parameter hinges on the
engraving machine's laser spot size.

Note: The recommended range for engraving quality is between 12 and 15. Diverse materials
react differently to laser exposure, hence the specific value relies on the exact engraving
material.

4. At the lower part of the preview window, features such as rotation, mirroring, and cutting
of the image are available. Once the aforementioned settings are in place, proceed to the
next step to configure engraving speed, energy, and size.

4 Import Raster Image n] x

G s R = Color adjustment;
R — e— Intensity adjustment

Comvarsion Toal
(®) Line To Line Tracing Z . .
glbitmlﬂt]\uing =1 i, — & & R E Choose engrav|ng mode
Vastorizal > \
O Cantarling =4 :
O Paszthrough
Line To Line Options
Direstion Horizntsl -

Quality: 12-15 (recommended)

, : G ~ Direction adjustment;
: Pattern cutting
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Configuring Engraving Parameters: Speed, Energy, and Size

1. The recommended engraving speed stands at 1000, a value refined through repeated
experimentation. Naturally, you can adjust this speed higher or lower based on your
preference. Opting for a faster speed will save time but might compromise the engraving
quality, while a slower speed yields the opposite effect.

2. In the laser mode, two instructions are available: M3 and M4. For "bit jitter" mode
engraving, it's advisable to use the M4 instruction, while the M3 instruction suits other
scenarios. If your laser supports only M3, verify whether the laser mode is configured in
GRBL settings. For detailed guidance on GRBL configuration, refer to LaserGRBL's official
instructions.

3. Selection of engraving energy should align with the specific material being used.

4. To finalize, adjust the size parameter and then activate the process by clicking the
"Create" button, completing the setup for all engraving parameters.

Target image n
Speed § | Default engraving speed is 1000 and can be
Engraving Speed 1000 | mm/min | 7] adjusted as required

Laser Options

Laser ON M3 ~ Laser OFF 15 ~ [
8 | Setting energy value. Improper energy value

SHI¥F D0 |s-uu( 1000 |
will affect the engraving effect

Image Size and Position [mm]

[] Autosize 300 IFI m
Size % B | H S5 : Enter the size of the graph you want to

Offset X 0.0 Y 0o e engrave

Cancel Create!

Saving the GCODE File

Access the top menu of the software interface and click "File." From the dropdown menu,
choose "Save." Afterwards, transfer the saved .nc file onto the TF card. Insert the TF card into
the engraver to employ the file for your engraving task.

For the addition of preview codes to Gcode files, employ the "MKSLaserTool" software within
the TF card.
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Computer Connection

1. Establishing Connection
e Connect the machine to a computer equipped with the LaserGRBL software using a
USB data cable.
e Power on the machine.
e Launch LaserGRBL on the computer.

2. Configuration Steps
e Choose the specific port number and set the baud rate to 115200 (Refer to Figure
A.10).
e Click on the lightning icon. Successful connection is indicated when the lightning icon
changes to a red "X," and the directional indicator is illuminated (See Figure A.11).

Typically, manual selection of the COM port isn't necessary. This is unless multiple serial port
devices are linked to the computer. If needed, locate the machine's port in the device
manager of the Windows system (as depicted in Figure A.09). Alternatively, you can simply try
the displayed port numbers one by one to establish connection.

% Device Manager ¥ LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help Grbl File Colors Language Tools

% m im®= Choose correct port—{<[EEE__Jed frsan I8
© A DFSKTOP-2& Fiename |
> & Audio inputs and outputs ngess[ “1 —:— ]
> 8 Computer D
e Disk drives A10
> Il Display adaptors
> B Firmware
¥ Fowiar btaducx Thawicns Choose Baud Rate 115200 Lightning sign
> *@ IDE ATA/ATAP! controllers
> B3 Keyboards
> @ Mice and other pointing devices
> [ Monitors
> , Network adapters
v @ Ports (COM & LPT)
@ USB-SERIAL CH340 (COMS) | %
@ BRI (CoMT) b

Z E::::::::s Successful ° 0 o
=060 "
COM |COMS Baud 115200 - Q’r _ros 000 10

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

e

ATl
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Troubleshooting Port Detection Issues

If you're unable to locate the appropriate port under "Ports," you might need to try the
following methods:

Method 1: Click on "Tools" in the menu to install the CH340 driver (Note: This option might
not be available in certain software versions).

Method 2: Copy the "CH340ser.exe" file from the TF Card (USB flash disk) to your computer
and proceed with installation.

Important Instructions for Laser Head Maintenance and Lens Cleaning

1.

After a period of laser head usage, it's important to clean the lens positioned below the
laser head's light outlet. This maintenance ensures consistent cutting performance.

Lens cleaning should only be performed when the machine is powered off to avoid laser-
related risks.

Post-lens cleaning, allow the lens to air-dry naturally for approximately 3-5 minutes
before powering on. This precaution prevents potential lens breakage due to residual
moisture upon activation.

For further guidance, scan the QR code in the manual to access video tutorials.
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Materials Reference

Engraving

Material Speed (mm/min) Power (%) Times
Plywood 6000 50 1
Acrylic 6000 20 1
Leather 6000 20 1
Electroplated 1000 100 1
Coating

Poweder Coating 6000 50 1
Anodic Alumina 6000 20 1
Stainless Steel 3000 100 1
Density Board 6000 60 1
Peddle 6000 100 1
Plastic Board 6000 40 1
Cardboard 6000 50 1
Cutting

Material Speed (mm/min) Power (%) Times
Plywood 1-3 mm 700-1000 100 1
Plywood 4 mm 500 100 1
Plywood 5 mm 300 100 1
Plywood 6 mm 150 100 1
Plywood 8 mm 100 100 1-2
Acrylic 1T mm 500 100 1
Acrylic 3 mm 200 100 1
Acrylic 6 mm 100 100 1-2

Important Note:

e When the energy value is set to 500, the laser intensity corresponds to 50% of the total

power.

e Setting the energy value to 1000 establishes a laser intensity-to-power proportion of

100%. Higher energy values permit increased speed settings.

e The provided parameters serve as reference points. Material characteristics may vary;
thus, it's advised to adapt parameter values based on specific conditions.
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Initial Machine Testing and Safety Precautions

1. Initial Setup and Connection

e Power on the machine and establish a connection with the computer.

2. Movement Verification

e Perform a movement test: Utilize the software to control the machine's upward,
downward, leftward, and rightward motions.

e Confirm the correct movement directions (Refer to Figure A01) and validate accurate
movement distances (See Figure A02).

3. Laser Emission Check

e Test laser emission: Import a custom icon into the software and activate the light function
(low intensity).

e Wear protective eyewear to observe whether the laser module emits blue light (Refer to
Figure AO3).

4. TF Card File Testing

e Caution: Laser emissions can generate heat and glare, posing potential harm. Adhere to
instructions carefully to avoid injury.

000
-060 " | [—

= @00 , 2
Figure AO1 E
Y =
G > X Figure A02
Set the Origin weak Laser Strong Laser
o | _
¥[8 ][B Rk o[- ONI AR T =l
d Time: 6 min
Figure A03

Emit the Laser  Find Edge on Outline
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Z-Axis Automated Focusing Mechanism

The automated focusing mechanism ensures optimal engraving precision through a series of
coordinated movements.

Operational Explanation:

e The laser module lifter initiates a downward movement.

e Upon the probe touching the engraving surface, the Z-axis limit switch activates.

¢ Inresponse, the laser module elevates to the pre-defined lifting height.

e Software settings dictate the lifting height, thereby allowing the machine to
autonomously complete the focusing process.

Precision Achieved:

e Elevating the laser module by 7mm (configured lifting height of 7mm) establishes a focal
length of 50mm. This carefully controlled focal distance guarantees precise and consistent
engraving results.
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LaserGRBL Software

e Accurate Serial Number and Baud Rate (115200) Selection and Establishment of

Connection

Settings Icon—@

4 LaserGRBL v4.6.0

Grbl File Colors

Language Tools

[com [comn v ||Baud | 115200

Filename |

TG kT T3ED Ta00 REE

Add Custom Button

: Lock position (click to reorder)

|s 1001 g
Export custom buttons
Import custom buttons
Custom Button
Type! Button _—
Inage  GCode

Set the execution command

Caption | ]
Tool Tip [ Set prompt name here ]
Ealed [ilviys |

= Use dot s decinal sepwrater

- Support math expression in square brackets: i.e. G0 X[left-5)
¥ [botton—5]

= Availsble varisbles: left, right, top, bottom, width height..
(and mere)

See https/lasererbl L

9 H

l#

Set Type (Default Button)

Custom Button '

Type: Button
Imags  GCode

Em

Captian |

<

Set the Z-axis back to zero

Tacl Tip [Home

Indbled [Mvagys T

= Use dot ax decimal separater
= Suppert math expression in square brackets: ie. G0 X[left-5]

tlboteon-s]
 Mrailable verisilen: 1eft right top bottew width baight..
{and mora)
See https:/Alaserarbl. o/ tuttons/
= ==

1. After configuring the three parameters,
follow these steps for engraving, begin by
selecting the "Carve" custom button to
preserve the parameters.

Custom Button ‘

Type:  |Butten ~
Image Code

“z.l

Coption | |
Tosl Tip [Carve ]
Endled [Always v

= Vse dot as decimal separater

— Support math expression in square brackets: i.e 60 X[left5]
¥ [bottom=5]

~ hvailable varisbles: left, right, top, bettom, width height,
{and more)

See hetps://luesergrbl. con/usape/eusten-butrons/

| comcal Cresta! |

2. Proceed by executing the "Home"
custom button. This action directs the
machine's Z-axis to return to its starting
point (zero) and then ascend to the
designated height.

Set engraving, Z-axis rising

Custom Button ’ | * ]

Type: |Puteon vl
Inage  GCode

il
Set cutting, Z-axis rising height

Caption |

Toal Tip [Cut daal |

Enabled |Mlways -
= VUze dot ax decimal zeparator

- Support math expression in squere brackets: i.e G0 X[Left-5]

T [botton-5]

= Aveilsble varisbles: left, right. top, bottom width height..
(and more)

See hitosi/flasererbl. son/usage/suston-buttons/
-
= ==|

3. This sequence completes the
automated focusing procedure.

Notes: The fixed engraving height of 7 mm serves as a baseline parameter. If the object to be
cut is 4 mm thick, the laser head's focal length needs to account for half of the object's
thickness. To adjust for this, input "7 (engraving height) - 2 (object center position) = 5 mm"
and input "$42=5" for cutting parameters. Similarly, you can set various cutting parameters
for different material thicknesses.
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A Lightburn Software

Configure the device

e COM1G v | |T82 v
connection software
B9 Lighttum - Lightburn 018 T
File Edit Tools Amange Window Language Help Waiting for commeckion. .
BEAR @@ Rt o dcta st B Fating fo somastion
e 0000w o ® g Preview Altep o
Tonmn  wraWici B Zoom toPage cHrin i L ntior ]
TS a0 B Foomin Ctrlv= D25 Usi g machie: 145 DLE32]
3 B Foom Qut Ctrl+- g@&rﬁ{:mma-uq& 18868, 86 NADmIC =T5=08=-Ch=10]
b : i o+
=] 1 - Seliec il
Q Viewr Style:
o Wireframe / Coarse
D 52 - Wircframe / Smooth
G Filled f Canrse:
A - Filled f Smooth
] Toggle Wislame / filled  Ali+ShifleW
Art Library
o ¥ Amange
G Arrange (long) . N .
IF'D . vodiiors Trigger right-click to prompt a
Y Camera Control
d pop up window.
H Carts [ Layers.
Cut Palatte
0 File List
D Laser
c Library
Enrfi_:s 5 . P
150 N
Mumerie Edite
Shape Properties [
Text Options
Tools
Wariabla Text
T Conzole  Cuts / Layars | Mevs
1. Launch the software and access the 2. Input custom key parameters withing the
console within the window. console.
B9 Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X B edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X B Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ?

Button Label: 1Hoae ]
Nacro contents

JHL

Set the Z-axis back to zero

| Cancsl
1. After configuring the three
parameters, follow these steps for
engraving, begin by selecting the
"Carve" custom button to preserve the
parameters.

Notes: The fixed engraving height of 7 mm serves as a baseline parameter. If the object to be

Button Label: [Carve

Macro contents

$42=7|

Set engraving, Z-axis rising

Button Label: [Cut smil

Nacro contents
342=5

Set cutting, Z-axis rising
height

Cancel

2. Proceed by executing the "Home"
custom button. This action directs the

machine's Z-axis to return to its starting

point (zero) and then ascend to the
designated height.

[ ok 1| camcel
3. This sequence completes the
automated focusing procedure.

cut is 4 mm thick, the laser head's focal length needs to account for half of the object's
thickness. To adjust for this, input "7 (engraving height) - 2 (object center position) = 5 mm"
and input "$42=5" for cutting parameters. Similarly, you can set various cutting parameters

for different material thicknesses.
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App User Guide

Setting Up Wi-Fi Connection

Introduction to MKSLaserTool Functions (Installation file available in TF card or USB flash disk
from manufacturer):

e Facilitates Wi-Fi connection for the machine.
e Adds position preview code to Gcode files exported from LaserGRBL.
e Enables motherboard firmware flashing.

Software Installation

e Double-click the installation file and follow the prompts, clicking "Next" until the
installation concludes.

{9 MKSLaserTool v1.0.5 =% — %

™~ %ggﬁﬂ “NESLaserTool v1.0.5” %
: ]

/
£

gﬁgos%ﬁﬂ{ﬁm “MKSLaserTool v1.0.5" A%
i T e PR

B [(F—5H W] Hix.

A
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1. Connecting the Machine to Wi-Fi

1.1

1.2

1.3

1.4
1.5
1.6
1.7
1.8

Connect Computer and Machine: Use a USB data cable to link the computer and
the machine.

Accessing the WiFi Configuration Tool: Launch the recently installed "MKS Laser
Tool" software and click "WiFi Configuration Tool" to enter the settings page.
Establishing Connection: Choose the appropriate COM port number and click
"Connect."

Entering WiFi Name: Input the account name in the "WiFiName" field.

Providing WiFi Password: Type in the Wi-Fi password in the "WiFiPass" field.
Connecting to Wi-Fi: Click "Connect WiFi" to connect the machine to Wi-Fi.
Obtaining IP Address: Click "Get IP" to acquire the IP address.

Mobile APP Control: Control and operate the machine via the mobile APP using
the obtained IP address.

Note: In case of a "failed" message, ensure the correct COM port number is selected, the USB
cable is connected, or consider re-installing the CH340ER program.

For optimal results, the computer and mobile phone should share the same Wi-Fi signal.
Using a mobile phone hotspot is recommended.

& WiR Configuration Tool - =) X

MKS ESP32 Download Tool

MKS NC Tool

Connect WiFi

Copy P

WiFi Configuration Tool

Language

About
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2 Adding Position Preview Code for Gcode:
2.1 Launching MKS NC Tool: Click "MKS NC Tool" to open the software.
2.2  Editing and Saving Files: Select the file you wish to edit, click "Change," and save
the modified file.

Note: This feature enhances the engraver's reading speed for outer contour scanning.

Change

3 Flashing Motherboard Firmware: (Exercise Caution - Only Flash as Needed)
3.1 Launching MKS ESP32 Download Tool: Open the "MKS ESP32 Download Tool"
software.
3.2 File Selection: Choose the file for flashing (in .bin format).
3.3 Input Parameters: Enter values for SPI SPEED, FLASH SIZE, COM port, and BAUD as
illustrated in Image 2 (COM port number varies based on your computer).
3.4 |Initiating Flashing: Click "Start" to commence the flashing process.

L S Laver Todd V105 - o bd

MES ESP32 Dawnload Tool

RAKS M Tl

‘WiFi Configuration Tool

Language

Aboul

Figure 1 Figure 2
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Setting App Connection

Look up and locate "MKSLaser" on the app store or online shop, or obtain the software via a
TF card. Open the "MKSLaser" mobile app and access the connection page. Enter the IP
address acquired from the previous tutorial, then press "Connect" to access the main/front

page.

241 il T -

é Home (0)

Drawing

—— Control Interface

Creation

Design®  Designed  Designer
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Engrave Picture
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Web User Guide

Establish a Wi-Fi connection on the touch screen.

Access the next interface by selecting "Tools" on the main screen.

Navigate to the selection interface by clicking on "Wi-Fi".

Choose the desired Wi-Fi network, input the password, and press "Connect".
Once the connection is established, an assigned IP address will be provided.

vk wn o=

Tip: Use the acquired IP for WEB/APP connections. Simply input the address in your browser
to access the WEB control interface.

Note: Ensure that the Wi-Fi utilized on the computer or screen matches. Employing a mobile
hotspot is recommended.
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LightBurn Overview

LightBurn stands as an adept engraving software, uniquely blending convenience with robust
capabilities. Accessible via its official website at https://LightBurnsoftware.com/, this software
can also be obtained from the manufacturer through a TF card or USB flash disk.

Introduction:

LightBurn serves as an encompassing solution for layout, editing, and control within the
realm of laser engraving machines. Through LightBurn, you gain the ability to:

e Seamlessly import artwork spanning various prevalent vector graphics and image formats
(including Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG, GIF, BMP).

e Harness a suite of potent editing functions that empower your manipulation of intended
graphics for engraving.

This native application caters to Windows, Mac OS, and Linux platforms, ensuring a
comprehensive accessibility. However, for its continuous utilization, activation with a key is
imperative, initially granting a 30-day trial period for exploration.

Note: Throughout the engraving process, it's crucial to maintain a connection between the
engraving machine and the computer. Furthermore, the engraving machine's software must
remain active, underscoring the importance of not closing it during operations.
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Motherboard Diagram
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Warranty Conditions

A new product purchased in the Alza.cz sales network is guaranteed for 2 years. If you need
repair or other services during the warranty period, contact the product seller directly, you
must provide the original proof of purchase with the date of purchase.

The following are considered to be a conflict with the warranty conditions, for which
the claimed claim may not be recognized:

e Using the product for any purpose other than that for which the product is intended or
failing to follow the instructions for maintenance, operation, and service of the product.

e Damage to the product by a natural disaster, the intervention of an unauthorized person
or mechanically through the fault of the buyer (e.g., during transport, cleaning by
inappropriate means, etc.).

e Natural wear and aging of consumables or components during use (such as batteries,
etc.).

e Exposure to adverse external influences, such as sunlight and other radiation or
electromagnetic fields, fluid intrusion, object intrusion, mains overvoltage, electrostatic
discharge voltage (including lightning), faulty supply or input voltage and inappropriate
polarity of this voltage, chemical processes such as used power supplies, etc.

¢ If anyone has made modifications, modifications, alterations to the design or adaptation
to change or extend the functions of the product compared to the purchased design or
use of non-original components.
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EU Declaration of Conformity

This equipment is in compliance with the essential requirements and other relevant
provisions of EU directives.

C¢€

WEEE

This product must not be disposed of as normal household waste in accordance with the EU
Directive on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE - 2012/19 / EU). Instead, it shall
be returned to the place of purchase or handed over to a public collection point for the
recyclable waste. By ensuring this product is disposed of correctly, you will help prevent
potential negative consequences for the environment and human health, which could
otherwise be caused by inappropriate waste handling of this product. Contact your local
authority or the nearest collection point for further details. Improper disposal of this type of
waste may result in fines in accordance with national regulations.
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Vazeny zakazniku,

Dékujeme vam za zakoupeni naseho produktu. Pfed prvnim pouzitim si prosim peclivé
prectéte nasledujici pokyny a uschovejte si tento navod k pouziti pro budouci pouziti. Zvlastni
pozornost vénujte bezpecnostnim pokyndm. Pokud mate k pfistroji jakékoli dotazy nebo
pripominky, obrat'te se na zakaznickou linku.

| www.alza.cz/kontakt
© +420 225 340 111
Dovozce Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Bezpecnostni opatreni

Dodrzujte poskytnuté pokyny, protoze jakékoli nespravné pouziti s sebou nese rizika.

Nedivejte se pfimo na laser, abyste zabranili moznému poskozeni oci.

Vyhnéte se pfimému kontaktu, pokud je stroj v provozu.

Chcete-li stdl ochranit pred popalenim, zvazte umisténi kovové desky pod gravirovany
nebo fezany predmét.

Drzte horlavé latky nebo plyny dal od gravirovacky.

Pristroj uchovavejte mimo dosah déti a téhotnych zen.

Laserovou jednotku nerozebirejte bez radného vzdélani a znalosti.

Nepouzivejte laser na materialech, které mohou odrazet svétlo.

Pfi snimani krytu laseru si nasadte ochranné bryle.

Pokud zafizeni nepouzivate, vypnéte jej.

wr =

© ® N oA

Bezpecnostni pokyny

Upozornéni: Laserovy gravirovaci stroj se nesmi pouzivat k pfimému gravirovani nebo rezani
materialQ, které odrazeji svétlo, protoze by mohlo dojit k poskozeni zdravi.

Tento vyrobek je urcen pro rychlé gravirovani a neni vhodny pro priimyslové rezani. Dale
upozornujeme, Ze laserova hlava je spotrebni material.

Vyvarujte se pfimého kontaktu s laserovou hlavou rukama. Doporucujeme nosit ochranné
bryle.

Dbejte na to, aby nedoslo k poskozeni laserové diody statickou elektfinou, protoze se jedna o
choulostivou soucastku. (Prestoze je tento vyrobek vybaven elektrostatickou ochranou,
pretrvava mirné riziko poskozeni.)
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Schéma
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Napinac osy Y
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Baleni

1x predni ram

1x zadni rdm

1x laserovy modul

e

&

2x Sroub M5x40

1x levy ram osy Y

S ﬁ%@»ﬁ‘%

1x vlecny fetéz v ose X

P

5x Sroub M4x16
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1x pravy ram osy Y

1x pri¢ny nosnik v ose X

4x Sroub M3 x6
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4x Sroub M3x4 14x Sroub M3x6 1x drzak vle¢ného fetézu v ose Y
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1x Sroub M5x20 1x napajeci kabel 1x datovy kabel

1x napajeci adaptér 1x balicek nastroju

45



Specifikace

Nazev modelu TS2

Velikost gravirovacky 733 x 721 x 172 mm
Hmotnost gravirovacky 8 kg

Plocha gravirovani 450 x 450 mm
Vinova délka laseru 445+5 nm

Presnost gravirovani 0,1 mm

Rychlost gravirovani 10 000 mm/min
Podporované operacni systémy Mac, Windows

Materialy Hlinikovy profil + Plechové dily
Pozadavek na napajeni 24V 4A DC
Zakladni deska Zakladni deska DLC ESP32 (32bit)

Vykon laseru

10 000 mw

Formaty souboru

NC, BMP, JPG, PNG, GCODE

Podporovany software

LaserGRBL (Windows), Lightburn
(Common)

Typ napajeci zastrcky

Zastrcka USA, EU (volitelnad)

Podporované jazyky

C¢instina, anglictina, italstina,
francouzstina, némcina

Teplota a vlhkost pracovniho prostredi

RH Teplota 5-40 °C, vlhkost 20-60 %RH

Metoda gravirovani

Pripojeni pomoci USB, Aplikace,
Bezdratovy pocitacovy WEB termindl,
Obrazovka (volitelné)

Gravirovaci materialy

Drevo, plast, papir, kiize, bambus,
houbovy papir, hlinik, nerezova ocel,
chevron, akryl, sklo atd.

Rezim gravirovani
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Pruvodce montazi

1.7 Instalace ramu
Sestaveni predniho ramu, zadniho ramu a levého ramu osy Y

e Predniram: 1 kus

e Zadniram: 1 kus

e LlevyramosyY: 1 kus
e Sroub M5x25: 3 kusy

Dbejte na peclivé vyrovnani s polohou spony ramu.

Poznamka: Pred upevnénim Sroubu se ujistéte, Ze je ozubeny femen spravné umistén v
drazce femenice, a vyrovnejte profil s polohou spony.
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1.8 Montaz ozubeného femene a napinaci kladky levého ramu osy Y

e Sroub M4x16: 2 kusy

Poznamka: Pred instalaci napinaci kladky nezapomente umistit ozubeny femen do drazky
remenice.

Volnobézna kladka
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1.9 Nastaveni levého napinaku osy Y

"‘ = ‘?/ - .—”'//ﬂ @@% =
= Q“%@w |
= |
i
]

Otacenim napinaciho Sroubu ve sméru hodinovych rucicek pomoci pfilozeného
Sestihranného klice jej utdhnéte nebo otacenim proti sméru hodinovych rucicek femen
povolte.

Poznamka: Prilisné utazeni napinaku muize zpUsobit zablokovani fremenice, zatimco pfilisné
uvolnéni mlze negativné ovlivnit vysledky gravirovani.

1.10 Instalace pravého ramu osy Y

e Pravy ram osy Y: 1 kus
e Srouby M5x25: 3 kusy




1.11 Instalace pravého ozubeného femene a napinaci kladky osy Y
e Srouby M4 x 16: 2 kusy

Poznamka: Pred instalaci napinaci kladky se ujistéte, ze je rozvodovy femen spravné umistén
v drazce kladky.

Otacenim napinaciho Sroubu ve sméru hodinovych rucicek pomoci pfilozeného
Sestihranného klice jej utdhnéte nebo otacenim proti sméru hodinovych rucicek femen
povolte.

Poznamka: Prilisné utazeni napinaku muize zpUsobit zablokovani fremenice, zatimco pfilisné
uvolnéni mdze mit negativni vliv na vysledky gravirovani.
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2.4 Instalace dili pfiéného nosniku v ose X

o Casti pficného nosniku v ose X: 1 kus
e Srouby M5x40: 2 kusy
e Srouby M5 x 20: 1 kus

Dulezité: Pfi montazi dbejte na to, aby byl pfi¢nik osy X rovnobézny s prednim pfi¢nikem
(jako reference pouzijte znacky pravitek na obou stranach). Odchylka od tohoto vyrovnani by
mohla narusit pohyb osy Y a kvalitu gravirovani.

Profil pfedniho nosniku
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2.5 Instalace laserového modulu

e Laserovy modul: 1 kus
e Srouby M3x6: 4 kusy

2.6 Instalace ochranného krytu

e Ochranny kryt laseru: 1 kus
e Srouby M3x8: 2 kusy
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Instalace vleéného retézu v ose X

Casti kabelového voziku osy X: 1 kus
Srouby M3x6: 4 kusy
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4.1 Instalace vle¢ného retézu osy Y

e Drzak vle¢ného retézu v ose Y: 1 kus
e Srouby M3x4: 2 kusy

4.2 Instalace vleéného retézu

e Dily vlecného fetézu osy Y: 1 kus

e Srouby M4x10: 2 kusy
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Instalace motoru osy X

5

Srouby M3x6: 4 kusy
Motor osy X: 1 kus
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Poznamka: Ujistéte se, Ze je rozvodovy femen vhodné napnuty, aby nedoslo k posunu

béhem gravirovani.



Pokyny k zapojeni

Vysvétleni znaceni kabelt

e Kabel koncového spinace osy X

e X (4-PIN) — Kabel motoru osy X

¢ Y (3PIN) — Kabel koncového spinace osy Y

e Y (4-PIN) — Kabel motoru osy Y

e Z(2-PIN) — Kabel koncového spinace osy Z

e Z (4-PIN) — Kabel krokového motoru pro osu Z
e A (2-PIN) — Laserovy signalni kabel

e E (3-PIN) — Signalni kabel detektoru plamene
e 1 (2-PIN) — Laserova linka ventilatoru

Poznamka: Pojem "PIN" oznacuje pocet pind v konektoru kabelu.

Schéma zapojeni

i

w

A
X (4-PIN) — Kabel X (3-PIN) — Kabel Z (4-PIN) — Kabel Y (4-PIN) — Kabel
motoru osy X koncového spinace osy motoru osy Z motoru osy Y

”J

Z (2-PIN) — Kabel 1 (2-PIN) — Laserova A (2-PIN) — Laserovy  E (3-PIN) — Signalni
koncového spinace osy Z linka ventilatoru signalni kabel kabel detektoru plamene

Upozornéni: Pred zapnutim stroje se ujistéte, Ze je veskera kabelaz spravné zapojena.
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Pravodce GRBL

Proces stahovani softwaru

LaserGRBL je software pro laserové gravirovani urceny pro kutily. M(zete si jej poridit na
webovych strankach LaserGRBL: http://lasergrbl.com/download/ (pripadné mize vyrobce
poskytnout instalacni balicek na TF karté nebo USB flashdisku).

LaserGRBL je uzivatelsky privétivy; podporuje vsak vyhradné operacni systém Windows (Win
XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10). Pro uzivatele pocitacd Mac existuje program LightBurn, coz je
gravirovaci software, i kdyZ neni zdarma. Za zminku stoji, ze LightBurn rozsifuje svou
kompatibilitu také na systém Windows.

Poznamka: Béhem gravirovani musi gravirovaci stroj udrzovat spojeni s pocitacem a software
gravirovaciho stroje by nemél byt vypnuty.

Instalace softwaru

Instalaci softwaru zahdjite poklepanim na instalacni balicek. Postupujte podle pokynt "Dalsi",
dokud neni instalacni postup dokonéen.

% Setup - LaserGRBL Rhyhorn —

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ke Setup to perform while installing LaserGREL,
then dick Next.

Additional sharteuts:
(] Create a desktop shortout

<Back | Next> | | Cancel
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Vybér jazyka
Prejdéte do horni nabidky a zvolte "Jazyk", abyste urili preferovany jazyk.

4 LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

e

COM |COM1 «|Baud| &8 English

Pl ‘ Italian
- —

Spanish
French
German
Danish

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Polish

Greek

Turkish

Blil THNEEERIEGACSHE

Nacteni souboru rytiny

Postupné kliknéte na "File" a "Open File", jak je znazornéno na obrazku 8.1. Nasledné vyberte
obrazek, ktery hodlate vyryt. LaserGRBL podporuje formaty soubord, jako jsou NC, BMP, JPG
a PNG.

¥ LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

coM [cd % Open File
Flename | ® Append File
P = Re{oad Last File

[ Quick Save

{4 Save (Advanced Options)
P Send To Machine
& Send From Position
S]
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Nastaveni parametru obrazu, rezimu gravirovani a kvality gravirovani

1. LaserGRBL umoznuje upravit atributy, jako je ostrost, jas, kontrast a svétla vybraného
snimku. Béhem této Upravy se v okné nahledu zobrazuji efekty, které mizete doladit
podle svych preferenci.

2. Pfivybéru rezimu gravirovani jsou obvykle k dispozici moznosti "Line-to-line Tracking” a
"1Bit Shaking". "1Bit Shaking" je vhodny zejména pro gravirovani Sedych obrazk. Pro
Ucely fezani zvolte "Vektorovy diagram" nebo "Stfedova cara".

3. Kvalita gravirovani se tyka Sirky c¢ary laserového skenovani. Tento parametr zavisi na
velikosti laserového bodu gravirovaciho stroje.

Poznamka: Doporuceny rozsah kvality gravirovani je 12 az 15. RGzné materialy reaguji na
pusobeni laseru rGzné, proto konkrétni hodnota zavisi na konkrétnim gravirovacim materialu.

4. Ve spodni Casti okna nahledu jsou k dispozici funkce, jako je otaceni, zrcadleni a vyrez
obrazku. Po provedeni vyse uvedenych nastaveni prejdéte k dalSimu kroku, ve kterém
nakonfigurujete rychlost, energii a velikost gravirovani.

4 Import Raster Image o X
Tawmeter |
Tesize Snooth (MY Bicubic) w ’ ’

i —— : S = Uprava barev; Uprava
:::.:;, —— by B\, 0 IntenZIty
(WEL] N8 M U s 2

Toaar 51 0B 1061

(®) Line To Line Tracing

O thic m bitharing - —F———— - Vybér reZzimu gravirovani
D) Vaotorizat c > o \

O centarline 2.4 s

O Passthrough

Line To Line Optiens

ireotion Horizental -

Quality | 300 |3 Lines/un
[ Line Preview

Kvalita: 12-15 (doporucend)

~ Nastaveni sméru; fezani

EET YT o e

vzoru
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Konfigurace parametru gravirovani: Rychlost, energie a velikost

1. Doporucena rychlost gravirovani je 1000, cozZ je hodnota upresnéna opakovanymi
experimenty. Tuto rychlost mizete samozriejmé nastavit vyssi nebo nizsi podle svych
preferenci. Volba vyssi rychlosti usetri cas, ale mGze zhorsit kvalitu gravirovani, zatimco
nizsi rychlost pfinasi opacny efekt.

2. Vlaserovém rezimu jsou k dispozici dva pokyny: M3 a M4. Pro gravirovani v rezimu "bit
jitter" je vhodné pouzit instrukci M4, zatimco instrukce M3 se hodi pro ostatni scénare.
Pokud vas laser podporuje pouze instrukci M3, ovérte, zda je v nastaveni GRBL
nakonfigurovan rezim laseru. Podrobné pokyny ke konfiguraci GRBL naleznete v
oficialnich pokynech LaserGRBL.

3. Vybér energie gravirovani by mél odpovidat konkrétnimu pouzitému materialu.

4. Pro dokonceni upravte parametr velikosti a poté aktivujte proces kliknutim na tlacitko
"Vytvorit", ¢imz dokoncite nastaveni vsech parametrl gravirovani.

Target image n
Speed § | Vychozi rychlost gravirovani je 1000 a Ize ji
Engraving Speed |1000 | mm/min | 7]

nastavit podle potreby.

Laser Options

Laser ON M3 ~ Laser OFF 15 ~ [

B | Nastaveni hodnoty energie. Nespravna

SHI¥F D0 |s-uu( 1000 |

hodnota energie ovlivni efekt gravirovani.
Image Size and Position [mm]

[] Autosize 300 IFI m

Size W Ml | x {95 | Zadejte velikost grafu, ktery chcete vyryt.
Offset X 0.0 ¥ 0.0 -

Cancel Create!

Ulozeni souboru GCODE

Prejdéte do horni nabidky rozhrani softwaru a kliknéte na polozku "Soubor". V rozbalovaci
nabidce vyberte moznost "Ulozit". Poté preneste ulozeny soubor .nc na kartu TF. Vlozte kartu
TF do gravirovaciho zafizeni a pouzijte soubor pro svou gravirovaci Ulohu.

Pro pfidani nahledovych kédl do souborl Gecode pouzijte software "MKSLaserTool" na karté
TF.
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Pripojeni k pocitaci

1. Navazani spojeni
e Pripojte gravirovacku k pocitaci vybavenému softwarem LaserGRBL pomoci datového
kabelu USB.
e Zapnéte gravirovacku.
e Spustte v pocitaci program LaserGRBL.

2. Konfigurace
e Zvolte konkrétni ¢islo portu a nastavte prenosovou rychlost na 115200 (viz obrazek
A.10).
o Kliknéte na ikonu blesku. Uspé&sné pripojeni je indikovano, kdyz se ikona blesku zméni
na Cervené "X" a rozsviti se smérovy indikator (viz obrazek A.11).

Rucni vybér portu COM neni obvykle nutny. To plati, pokud neni k pocitaci pfipojeno vice
zafizeni se sériovym portem. V pripadé potreby vyhledejte port pocitace ve spravci zafizeni
systému Windows (jak je znazornéno na obrazku A.09). Pfipadné muizete jednoduse
vyzkouset zobrazena Cisla portl jedno po druhém a navazat spojeni.

% Device Manager ¥ LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help Grbl File Colors Language Tools

% mHdm= Zvolte spravny port—{=[EEE__Jeud [i1san /&5
v _._!, DESKTOP-E wl
> & Audio inputs and outputs ngess[ “1 ':“ .
> B8 Computer
s Disk drives Al10
> Il Display adaptors
> B Firmware

¥ Fowiar btaducx Thawicns Zvolte prenosovou rychlost 115200 Znameni blesku

> *@ IDE ATA/ATAP! controllers

> B3 Keyboards

> @ Mice and other pointing devices

> [ Monitors

> , Network adapters

v _Ports (COM & LPT)
@ USB-SERIAL CH340 (COMS) | 5
@ IEERD (Comi) v

- oo Uspéch 000 _
=060
[ = 000 ,

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

COM |COM6 Baud | 115200
v 14

ATl

-
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Reseni problémii s detekci portu

Pokud se vam nepodafi najit pfislusny port v casti "Porty", budete mozna muset vyzkouset
nasledujici metody:

Metoda 1: Kliknutim na "Nastroje" v nabidce nainstalujte ovlada¢ CH340 (Poznamka: Tato
moznost nemusi byt v nékterych verzich softwaru dostupna).

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

Dulezité pokyny pro udrzbu laserové hlavy a ¢isténi objektivu

1.

Po urcité dobé pouzivani laserové hlavy je dilezité vycistit cocku umisténou pod
vystupem svétla laserové hlavy. Tato Udrzba zajisti staly rezny vykon.

Cisténi ¢ocek by se mélo provadét pouze pfi vypnutém pfistroji, aby se prededlo rizikim
spojenym s laserem.

Po vycisténi objektivu nechte objektiv pfiblizné 3-5 minut pfirozené vyschnout a poté jej
zapnéte. Toto opatreni zabranuje moznému rozbiti objektivu v disledku zbytkové vihkosti
pfi zapnuti.

Dalsi pokyny ziskate naskenovanim QR kédu v prirucce, ¢cimz ziskate pristup k video
navodam.
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Materialy Reference

Gravirovani

Material Rychlost (mm/min) Vykon (%) Kolikrat (x)
Preklizka 6000 50 1
Akryl 6000 20 1
Kaze 6000 20 1
Galvanicky povlak 1000 100 1
Povrchova Uprava 6000 50 1
praskovymi barvami

Anodicky oxid hlinity 6000 20 1
Nerezova ocel 3000 100 1
Hustota desky 6000 60 1
Peddle 6000 100 1
Plastova deska 6000 40 1
Karton 6000 50 1
Rezani

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

Diilezité upozornéni:

e Pokud je hodnota energie nastavena na 500, odpovida intenzita laseru 50 % celkového

vykonu.

¢ Nastavenim hodnoty energie na 1000 se nastavi pomér intenzity laseru k vykonu na 100

%. Vyssi hodnoty energie umoznuji vyssi nastaveni rychlosti.

e Uvedené parametry slouzi jako referencni body. Vlastnosti materialu se mohou lisit, proto
se doporucuje upravit hodnoty parametrd podle konkrétnich podminek.
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Uvodni testovani stroje a bezpeénostni opatieni

1. Pocatecni nastaveni a pripojeni

e Zapnéte stroj a navazte spojeni s pocitacem.

2. Test pohyb

e Provedte pohybovy test: Pomoci softwaru ovladejte pohyby stroje smérem nahoru, dold,
doleva a doprava.

e Potvrdte spravné sméry pohybu (viz obrazek A01) a ovérte presné vzdalenosti pohybu
(viz obrazek A02).

3. Kontrola laserovych emisi

e ZkuSebni laserové zareni: Importujte do softwaru vlastni ikonu a aktivujte funkci svétla
(nizka intenzita).

e Pouzivejte ochranné bryle a sledujte, zda laserovy modul vyzaruje modré svétlo (viz
obrazek A03).

4. Testovani soubora na karté TF

e Upozornéni: Laserové zareni muize vytvaret teplo a oslnéni, coz mize zpusobit skody.
Peclivé dodrzujte pokyny, aby nedoslo ke zranéni.

00
ol - 11 - Ry

=000 , 2
Obrazek A01 E
(0] > X Obrézek AO2
Nastaveni
plivodu Slaby laser  Silny laser
S B
Y 810K o s MM AR Tl=1L
d Time: 6 min
Obrazek A03

Vysilani laseru  Najit hranu na obrysu
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Automaticky zaostrovaci mechanismus osy Z

Automaticky zaostfovaci mechanismus zajistuje optimalni presnost gravirovani pomoci rady
koordinovanych pohybd.

Provoz:

e Zvedak laserového modulu zahaji pohyb smérem dol(.

e Pfidotyku sondy s gravirovacim povrchem se aktivuje koncovy spinac osy Z.

e Vreakci na to se laserovy modul zvedne do predem definované vysky zdvihu.

e Nastaveni softwaru urcuje vysku zdvihu, coz umoznuje stroji autonomné dokoncit proces
zaostrovani.

Presnost:

e Zvednutim laserového modulu o 7 mm (konfigurovana vyska zdvihu 7 mm) se ziska
ohniskova vzdalenost 50 mm. Tato peclivé kontrolovana ohniskova vzdalenost zarucuje
presné a konzistentni vysledky gravirovani.
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Software LaserGRBL
e Presna volba sériového cisla a pfenosové rychlosti (115200) a navazani spojeni

\
4 LaserGRBL v4.6.0 n
Grbl File Colors Language Tools
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Add Custom Button
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Tl Tz [ Zde nastavte ndzev vyzvy |
Ensbled | lways |

= Use dot as decinal sepurater

- Support math expression in square brackets: i.e. G0 X[left-5]
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Tool Tip |Cut
Todl Tip [Home Tosl Tip [Carve ] oal Tip | ]
Bl R T Eabled [N v — "-
— - - Use dot ax decinsl zeparator
= Use dot 2z decimal seperater = Use dot a5 decimal separator y - Swppert math expressien in squars brackets: i.s. G0 Z[Left—5]
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{and more) (wd more)
i A E Ly S e e )
See hbtpsi/flaserarbl cnss buktons/ See https://lesergrbl. con/usage/custen-buttons/ =
== li=="0 | cameel Create! (Ecea |
1. Po nastaveni tfi parametr(i postupujte 2. Pokracujte spu$ténim vlastniho tlacitka 3. Touto sekvenci je automaticky postup
podle nésledujicich krokl pro gravirovani, "Home". Tato akce nasméruje osu Z stroje zaostfovani dokoncen.
zacnéte vybérem vlastniho tlacitka k névratu do vychoziho bodu (nula) a
"Carve", abyste zachovali parametry. naslednému vystupu do urcené vysky.

Poznamky: Pevna vyska gravirovani 7 mm slouzi jako zakladni parametr. Pokud ma rfezany
objekt hrubost 4 mm, musi ohniskova vzdalenost laserové hlavy odpovidat poloviné tloustky
objektu. Chcete-li to upravit, zadejte "7 (vyska gravirovani) - 2 (stfredova poloha objektu) = 5
mm" a pro parametry fezani zadejte "$42=>5". Podobné miZete nastavit rizné parametry
rezani pro rGzné tloustky materialu.
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. Software Lightburn

Konfigurace softwaru pro
pripojeni zafizeni
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2. Zadejte vlastni parametry klaves v

konzole.

B edit Macro - LightBurn 0.9.18 7 X

Button Label: [Carve

Macro contents
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Set engraving, Z-axis rising

B edit Macro - LightBurn 0.9.18 ?

Button Label: [Cut smil

Nacro contents
342=5
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height
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2. Pokracujte spusténim vlastniho
tlacitka "Home". Tato akce nasméruje
osu Z stroje k navratu do vychoziho
bodu (nula) a naslednému vystupu do
urcené vysky.

& 1 cancel
3. Touto sekvenci je automaticky
postup zaostfovani dokoncen.

Poznamky: Pevna vyska gravirovani 7 mm slouzi jako zakladni parametr. Pokud ma rfezany
objekt hrubost 4 mm, musi ohniskova vzdalenost laserové hlavy odpovidat poloviné tloustky
objektu. Chcete-li to upravit, zadejte "7 (vyska gravirovani) - 2 (stfedova poloha objektu) = 5
mm" a pro parametry fezani zadejte "$42=>5". Podobné miZete nastavit rizné parametry
rezani pro riizné tloustky materialu.
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Uzivatelska prirucka k aplikaci

Pripojeni k Wi-Fi
Uvod do funkci MKSLaserTool (instala¢ni soubor je k dispozici na TF karté nebo USB flash

disku od vyrobce):

e Usnadnuje pripojeni k siti Wi-Fi pro zafizeni.
e Prida kéd nahledu polohy do souborl Gcode exportovanych z LaserGRBL.
e Umoznuje flashovani firmwaru zakladni desky.

Instalace softwaru

e Dvakrat kliknéte na instalacni soubor a postupujte podle pokynd a kliknéte na tlacitko
"Dalsi", dokud instalace neskondi.

{9 MKSLaserTool v1.0.5 =% — %

™~ %ggﬁﬂ “NESLaserTool v1.0.5” %
: ]

/
£
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1. Pripojeni zarizeni k siti Wi-Fi

1.1

1.2

1.3
1.4
1.5
1.6

1.7
1.8

Pripojeni pocitace a stroje: K propojeni pocitace a stroje pouzijte datovy kabel
USB.

Pristup k nastroji pro konfiguraci Wi-Fi: Spustte nedavno nainstalovany software
"MKS Laser Tool" a kliknutim na "Wi-Fi Configuration Tool" vstupte na stranku
nastaveni.

Navazani spojeni: Zvolte prislusné cCislo portu COM a kliknéte na tlacitko "Pripojit".
Zadani nazvu Wi-Fi: Zadejte nazev Uctu do pole "WiFiName".

Poskytnuti hesla Wi-Fi: Zadejte heslo Wi-Fi do pole "WiFiPass".

Pripojeni k siti Wi-Fi: Klepnutim na tlacitko "Pfipojit Wi-Fi" pfipojite pocitac k siti
Wi-Fi.

Ziskani IP adresy: Klepnutim na "Get IP" ziskate IP adresu.

Ovladani mobilni aplikace: Ovladani a obsluha stroje prostfednictvim mobilni
aplikace APP pomoci ziskané IP adresy.

Poznamka: V pfipadé, Ze se zobrazi zprava "failed", zkontrolujte, zda je vybrano spravné cislo
portu COM, zda je pfipojen kabel USB, nebo zvazte preinstalovani programu CH340ER.

Pro dosazeni optimalnich vysledk( by pocitac a mobilni telefon mély sdilet stejny signal Wi-
Fi. Doporucuje se pouzivat hotspot mobilniho telefonu.

B WK Configuration Tool

MKS ESP32 Download Tool

MKS NC Tool

Connect WiFi

Copy P

WiFi Configuration Tool

Language

About
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2 Pridani kédu nahledu polohy pro Gcode:
2.1 Spusténi nastroje MKS NC Tool: Klepnutim na "MKS NC Tool" otevrete software.
2.2 Uprava a ukladani soubor(: Viyberte soubor, ktery chcete upravit, kliknéte na
tlacitko "Zménit" a upraveny soubor ulozte.

Poznamka: Tato funkce zvysuje rychlost Cteni gravirovacky pfi skenovani vnéjsich obrysu.

Change

3 Flashovani firmwaru zakladni desky: (opatrné - flashujte pouze v pripadé potreby)
3.1 Spusténi nastroje MKS ESP32 Download Tool: Spustte software "MKS ESP32
Download Tool".
3.2 Vybér souborl: Vybér souboru pro flashovani (ve formatu .bin).
3.3 Vstupni parametry: Zadejte hodnoty pro SPI SPEED, FLASH SIZE, COM port a
BAUD podle obrazku 2 (Cislo COM portu se lisi podle vaseho pocitace).
3.4  Zahagjeni blikani: Kliknutim na tlacitko "Start" zahajite proces blikani.

L S Laver Todd V105 - o bd

MES ESP32 Dawnload Tool

RAKS M Tl

‘WiFi Configuration Tool

Language

Aboul

Obrazek 1 Obrazek 2
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Propojeni aplikace a gravirovacky

Vyhledejte a najdéte "MKSLaser" v obchodé s aplikacemi nebo v internetovém obchodé,
pripadné software ziskejte prostrednictvim karty TF. Otevrete mobilni aplikaci "MKSLaser" a
prejdéte na stranku pripojeni. Zadejte IP adresu ziskanou v predchozim navodu a stisknutim
tlacitka "Pripojit" prejdéte na hlavni/predni stranku.
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Webova uzivatelska prirucka

Vytvorte pripojeni Wi-Fi na dotykové obrazovce.

Do dalsiho rozhrani se dostanete vybérem polozky "Tools" na hlavni obrazovce.
Prejdéte do rozhrani pro vybér kliknutim na polozku "Wi-Fi".

Vyberte pozadovanou sit' Wi-Fi, zadejte heslo a stisknéte tlacitko "Pfipojit".

Po navazani spojeni bude poskytnuta pridélena IP adresa.

vk wn o=

Tip: Ziskanou IP adresu pouzijte pro pripojeni k WEB/APP. Jednoduse zadejte adresu do
prohlizece pro pristup k ovladacimu rozhrani WEB.

Poznamka: Ujistéte se, Ze Wi-Fi pouzivané v pocitaci nebo na obrazovce odpovida.
Doporucuje se pouzivat mobilni hotspot.
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Prehled aplikace LightBurn

LightBurn je gravirovaci software, ktery jedine¢nym zpUlsobem kombinuje pohodli s
robustnimi moznostmi. Tento software je dostupny na oficialnich webovych strankach
https://LightBurnsoftware.com/ a Ize jej také ziskat od vyrobce prostrednictvim TF karty nebo
USB flash disku.

Uvod:

LightBurn slouzi jako komplexni fesSeni pro rozvrzeni, Upravy a fizeni v oblasti laserovych
gravirovacich stroja. Prostfednictvim LightBurn ziskate moznost:

e Bezproblémové importovat umélecka dila v riznych prevladajicich formatech vektorové
grafiky a obrazku (véetné formatd Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG, GIF, BMP).

e Vyuzivat sadu vykonnych editacnich funkci, které vam usnadni manipulaci s uréenou
grafikou pro gravirovani.

Tato nativni aplikace je urcena pro platformy Windows, Mac OS a Linux, coz zajistuje
komplexni dostupnost. Pro jeji nepretrzité pouzivani je vsak nutna aktivace pomoci klice,
ktery zpocatku poskytuje 30 denni zkusebni dobu.

Poznamka: Béhem celého procesu gravirovani je dilezité udrzovat spojeni mezi gravirovacim
strojem a pocitacem. Kromé toho musi software gravirovaciho stroje zUstat zapnuty.
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Schéma zakladni desky

Drazka
pohonu Motorosy Motor Motor osy Vystup Vystup TTL
motoru X osy Y yA 12V/24V

Indikator napajeni

Vystup 12V/24V..

Koncovy doraz
osy XY

Rozhrani
koncového

dorazu osy
Z/gyroskopu

Rozhrani bzucaku

SRR Shibini
Makerbase -
DLC32 V2.0

Hlavni osa CNC.

Rozhrani vypinace
napajeni (je treba
vytahnout pojistku)

napajeni  12V/24V USB k kartu TF Runback
pocitaci
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Rozhrani hlasice
pozaru

—>Rozhrani 12C

Rozhrani

Pojistka Vstup Rozhrani Slot pro  Rozhrani tlacitka

, dotykové
obrazovky
TS24/TS35



Zarucéni podminky

Na novy vyrobek zakoupeny v prodejni siti Alza.cz se vztahuje zaruka 2 roky. V pripadé
potreby opravy nebo jiného servisu v zarucni dobé se obrat'te pfimo na prodejce vyrobku, je
nutné predlozit originalni doklad o koupi s datem nakupu.

Za rozpor se zaru¢nimi podminkami, pro ktery nelze reklamaci uznat, se povazuji
nasledujici skutecnosti:

e Pouzivani vyrobku k jinému Ucelu, nez pro ktery je vyrobek urcen, nebo nedodrzovani
pokynd pro udrzbu, provoz a servis vyrobku.

e Poskozeni vyrobku zivelnou pohromou, zasahem neopravnéné osoby nebo mechanicky
vinou kupujiciho (napf. pfi preprave, Cisténi nevhodnymi prostredky apod.).

e pfirozené opotrebeni a starnuti spotfebniho materialu nebo soucasti béhem pouzivani
(napf. baterii atd.).

e Plsobeni nepfiznivych vnéjsich vliva, jako je slunecni zafeni a jiné zafeni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti kapaliny, vniknuti predmétu, prepéti v siti,
elektrostaticky vyboj (véetné blesku), vadné napajeci nebo vstupni napéti a nevhodna
polarita tohoto napéti, chemické procesy, napf. pouzité zdroje atd.

e Pokud nékdo proved! Upravy, modifikace, zmény konstrukce nebo adaptace za Ucelem
zmény nebo rozsifeni funkci vyrobku oproti zakoupené konstrukci nebo pouziti
neoriginalnich soucasti.
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EU prohlaseni o shodé

Toto zarizeni je v souladu se zakladnimi pozadavky a dalSimi pfislusSnymi ustanovenimi
smeérnic EU.

C¢€

WEEE

Tento vyrobek nesmi byt likvidovan jako bézny domovni odpad v souladu se smérnici EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (WEEE - 2012/19 / EU). Misto toho musi
byt vracen na misto nakupu nebo predan na verejné sbérné misto recyklovatelného odpadu.
Tim, Ze zajistite spravnou likvidaci tohoto vyrobku, pomUzete predejit moznym negativnim
dlsledkdm pro Zivotni prostredi a lidské zdravi, které by jinak mohly byt zpisobeny
nevhodnym nakladanim s odpadem z tohoto vyrobku. Dalsi informace ziskate na mistnim
Uradé nebo na nejblizSim sbérném misté. Nespravna likvidace tohoto typu odpadu mize mit
za nasledek pokuty v souladu s vnitrostatnimi predpisy.

76



Vazeny zakaznik,

Dakujeme vam za zakUpenie nasho vyrobku. Pred prvym pouzitim si pozorne preditajte
nasledujuce pokyny a uschovajte si tento navod na pouzitie pre buduce pouzitie. Venujte

osobitnu pozornost bezpecnostnym pokynom. Ak mate akékolvek otazky alebo pripomienky
k zariadeniu, obratte sa na zakaznicku linku.

| www.alza.sk/kontakt
© +421 257 101 800
Dovozca Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Bezpecnostné opatrenia

Dodrziavajte poskytnuté pokyny, pretoze akékolvek nespravne pouzitie so sebou prinasa
rizika.

¢ Nedivajte sa priamo na laser, aby ste predisli moznému poskodeniu oci.

e Pocas prevadzky stroja sa vyhybajte priamemu kontaktu.

e Ak chcete chranit stdl pred popalenim, zvazte moznost umiestnenia kovovej dosky

pod gravirovany alebo rezany predmet.

e Vyhybajte sa horlavym latkam alebo plynom.

e Pristroj uchovavajte mimo dosahu deti a tehotnych osob.

e Laserovu jednotku nerozoberajte bez nalezitého usmernenia.

e Nepouzivajte laser na materialy, ktoré mézu odrazat’ svetlo.

e Pri odstranovani krytu lasera si nasadte ochranné okuliare.

e Ked zariadenie nepouzivate, vypnite ho.

Bezpecnostné pokyny

Upozornenie: laserovy gravirovaci stroj sa nesmie pouzivat na priame gravirovanie alebo
rezanie materialov, ktoré odrazaju svetlo, pretoze by mohlo dojst k jeho poskodeniu.

Tento vyrobok je urceny na rychle gravirovanie a nie je vhodny na priemyselné rezanie.
Okrem toho upozoriujeme, ze laserova hlava je spotrebny material.

Vyhnite sa priamemu kontaktu s laserovou hlavou rukami. Odporuca sa nosit” ochranné
okuliare.

Dbajte na to, aby ste zabranili statickému poskodeniu laserovej diddy, pretoze ide o
chulostivy komponent. (Hoci je tento vyrobok vybaveny elektrostatickou ochranou, stale
existuje mierne riziko poskodenia.)
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Schéma

e /¢/// =
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e Krokovy motor v osi X

e Krokovy motor v osi Z

e Laserovy modul

e Ovladaci box

e Bleskovy bzuciak

e Tlacidlo nddzového zastavenia
e Fokusacna sonda v osi Z

¢ Napinac osi X

e Krokovy motor v osi Y
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Napinac osi Y

Vlec¢na retaz v osi X

Koncovy spinac/limit osi Y

Rucné zaostrovanie v osi Z

Koncovy spina

Vle¢na re

/limit osi X

¢

tazosi Y

Modul detektora plamena

¢vosiY

v

Olovena ty
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Balenie

1x lavy ram v osi Y

1x zadny ram 1x krokovy motor v osi X

(S .%@%

1x laserovy modul 1x retaz na tahanie v osi X

Pramra
(4= %

\

2x skrutka M5 x 40 5x skrutka M4 x 16
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1x pravy ram v osi Y

1x priecny nosnik v osi X

(=
wy

4x skrutka M3x6



7
L)
e (/‘\
4x skrutka M3x4 14x skrutka M3x6 1x drziak retaze na tahanie v osi

Y

1x skrutka M5 x 20 1x napajaci kabel 1x datovy kabel

1x napajaci adaptér 1x balik nastrojov
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Specifikacia

4.1 Nazov modelu 42 TS2

4.3 Velkost stroja 44 733 x 721 x 172 mm
4.5 Hmotnost stroja 46 8kg

4.7 Velkost gravirovania 4.8 450 x 450 mm

4.9 Vinova dizka lasera 410 445 +5nm

4.11  Presnost gravirovania 412 0,1 mm

4.13 Rychlost gravirovania 4.14 10 000 mm/min

4.15 Podporované operacné systémy 416  Mac, Windows

4.17 Materialy 418  Hlinikovy profil + Plechové diely

4.19 Poziadavky na napajanie 420 24V4ADC

421  Zakladna doska 4.22 Zékla.dné doska DLC ESP32
(32bit)

4.23 Vykon lasera 424 10000 mw

4.25 Format suboru 426 NC, BMP, JPG, PNG, GCODE

427 Podporovany softvér 4.28  LaserGRBL (Windows), Lightburn
(Common)

4.29 Typ napajacej zastrcky 430  Zastrcka USA, EU (volitelna)

L. 432  (Cinstina, anglictina, taliancina,

431 Podporované jazyky francuzstina, nemcina

433 Pracovné prostredie 434  RH Teplota 5 — 40 °C, vihkost 20
- 60 % RH

436  Pripojenie USB, aplikacia,

4.35 Metodda gravirovania bezdrétovy pocitacovy WEB

terminal, obrazovka (volitelna)
438 Drevo, plast, papier, koza,

4.37 Gravirovacie materialy ba‘1rr‘1blus, épongiO\./),'/ papier', oxid
hlinity, nehrdzavejuca ocel,
chevron, akryl, sklo atd.

440 Vyrezavanie obrazkov,
439 Regim gravirovania Vyrezavanie textu, Vyrezavanie
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Montazna prirucka

1. Instalacia ramov
Montaz predného ramu, zadného ramu a lavého ramu osi Y

1.2 Predny ram: 1 kus

1.2 Zadny ram: Ram: 1 kus
1.2 Lava os Y Ram: 1 kus

1.2 Skrutka M5 x 25: 3 kusy

Dbajte na starostlivé zarovnanie s polohou spony ramu.

Poznamka: Pred upevnenim skrutiek dbajte na spravne umiestnenie ozubeného remena do
drazky remenice a zarovnanie profilu s polohou spony.
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2. Montaz ozubeného remena a napinacej kladky l'avého ramu osi Y

2.7 Skrutka M4 x 16: 2 kusy

Poznamka: Pred instalaciou napinacej remenice nezabudnite umiestnit’ ozubeny remen do
drazky remenice.

Volnobezna remenica
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3. Nastavenie lavého napinaca osi Y

e
S 1
— L)

-~

e D

Otacanim napinacej skrutky v smere hodinovych ruci¢iek pomocou prilozeného Sesthranného
klG¢a ju utiahnite alebo uvolnite remen otacanim proti smeru hodinovych ruciciek.

Poznamka: Nadmerné utiahnutie napinaca méze spdsobit’ zablokovanie remenice, zatial ¢o
nadmerna volnost' méze negativne ovplyvnit vysledky gravirovania.

4. Instalacia pravého ramu osi Y

2.8 Os Y Pravy ram: 1 kus
2.9 Skrutky M5 x 25: 3 kusy




5. Instalacia pravého rozvodového remena a napinacej remenice osi Y

1. Skrutky M4 x 16: 2 kusy

Poznamka: Pred instalaciou napinacej remenice sa uistite, ze je rozvodovy remen spravne
umiestneny v drazke remenice.

Otacanim napinacej skrutky v smere hodinovych ruci¢iek pomocou prilozeného Sesthranného
klG¢a ju utiahnite alebo uvolnite remen otacanim proti smeru hodinovych ruciciek.

Poznamka: Nadmerné utiahnutie napinaca moze spOsobit’ zablokovanie remenice, zatial ¢o
nadmerna volnost' méze negativne ovplyvnit vysledky gravirovania.
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¢ Instalacia casti priecneho nosnika v osi X

3.1 Casti prie¢neho nosnika v osi X: 1 kus
3.2 Skrutky M5 x 40: 2 kusy
3.3 Skrutky M5 x 20: 1 kus

Délezité: Pri montazi dbajte na to, aby bol priecny nosnik osi X rovnobezny s prednym
priecnym nosnikom (ako referenciu pouzite znacky pravitka na oboch stranach). Odchylka od
tohto zarovnania by mohla narusit pohyb osi Y a kvalitu gravirovania.

Profil predného luca

88



e Instalacia laserového modulu

4.1 Laserovy modul: 1 kus
4.2 Skrutky M3 x 6: 4 kusy

¢ Instalacia ochranného krytu

1. Laserovy ochranny kryt: 1 kus
2. Skrutky M3 x 8: 2 kusy
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5. Instalacia vle¢nej retaze v osi X

o Casti kablového vozika osi X: 1 kus
e Skrutky M3 x 6: 4 kusy
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4.1 Instalacia vlecnej retaze v osi Y

3. Drziak vle¢nej retaze v osi Y: 1 kus
4. Skrutky M3x4: 2 kusy

¢ Instalacia vlecnej retaze

o Casti retaze na tahanie osi Y: 1 kus

e Skrutky M4 x 10: 2 kusy

91



Instalacia krokového motora v osi X

5

Skrutky M3 x 6: 4 kusy

1.

Krokovy motor v osi X: 1 kus

1.9

A\ |
Vi \ /,
\\ m?/

(X080
7

v
AN TS
b )R &

A_‘\ 77\ a oy

Poznamka:

ky remenice na krokovom motore.
2. Skontrolujte, ¢i je konektor obvodu spravne orientovany, ako je znazornené na

z

Jemne vlozte rozvodovy remen do dra

1.

v v

obrazku vyssie.

X

inaca osi

Ve

Nastavenie nap

1.

v

Poznamka: Uistite sa, Ze je rozvodovy remen vhodne napnuty, aby sa zabranilo posunu
pocas gravirovania.
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Pokyny na zapojenie

Vysvetlenie oznacovania kablov

1. Kabel koncového spinaca osi X

2. X (4-PIN) — Kabel krokového motora v osi X
3. Y (3-PIN) — Kabel koncového spinaca osi Y

4. Y (4-PIN) — Kabel krokového motora osi Y

5. Z (2-PIN) — Kabel koncového spinaca osi Z

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

8. E (3-PIN) — Signalny kabel detektora plamena
9. 1 (2-PIN) — Laserovy ventilator

Poznamka: Pojem ,PIN" oznacuje pocet pinov v kablovom konektore.

Schéma zapojenia

i

w

A N
X (4-PIN) — Kabel X (3-PIN) — Kabel Z (4-PIN) — Kabel Y (4-PIN) — Kabel
krokového motora v osi  krokového motora osi

krokového motora v koncového spinaca osi
YA Y

Z (2-PIN) — Kabel 1 (2-PIN) — Laserovy A (2-PIN) — Laserovy  E (3-PIN) — Signalny
koncového spinaca osi Z ventilator signalovy kabel ~ kabel detektora plamena

Upozornenie: Pred zapnutim stroja sa uistite, Ze su vSetky kable presne zapojené.
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Sprievodca GRBL

Proces stahovania softvéru

LaserGRBL je prominentny softvér na gravirovanie laserom pre domacich majstrov. MozZete si
ho zaobstarat na webovej lokalite LaserGRBL: http://lasergrbl.com/download/ (pripadne
moze vyrobca poskytnut instalacny balik na TF karte alebo USB flash disku).

LaserGRBL je pouzivatelsky privetivy; podporuje vsak vylu¢ne operacny systém Windows (Win
XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10). Pre pouzivatelov pocitacov Mac existuje moznost’ LightBurn,
pbsobivy gravirovaci softvér, hoci nie je zadarmo. Stoji za zmienku, Ze LightBurn rozsiruje
svoju kompatibilitu aj na systém Windows.

Poznamka: Pocas gravirovania musi gravirovaci stroj udrziavat' spojenie s pocitacom a
softvér gravirovacieho stroja by nemal byt vypnuty.

Instalacia softvéru

Instalaciu softvéru spustite dvojitym kliknutim na instalacny balik softvéru. Postupujte podla
vyziev ,Next" (Dalej), kym sa neukonéi postup in3talacie.

% Setup - LaserGRBL Rhyhorn —

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ke Setup to perform while installing LaserGREL,
then dick Next.

Additional sharteuts:
(] Create a desktop shortout

<Back | Next> | | Cancel
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Vyber jazyka
Prejdite do hornej ponuky a vyberte polozku ,Jazyk", aby ste urcili preferovany jazyk.

4 LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?
COM |COM1 v | Baud

—

13
s

English
Italian
Spanish
French
German
Danish

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Polish

Greek

Turkish

BEHIrNEEEIEGASHCE

Nacitanie suboru gravirovania

Postupne kliknite na ,File" a ,Open File", ako je znazornené na obrazku 8.1. Nasledne vyberte
obrazok, ktory chcete gravirovat. LaserGRBL podporuje formaty siborov, ako su NC, BMP,
JPG a PNG.

¥ LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

coM [cd % Open File
Flename | ® Append File
P = Re{oad Last File
[ Quick Save
4 Save (Advanced Options)
P Send To Machine
& Send From Position
S]
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Nastavenie parametra obrazu, rezimu gravirovania a kvality gravirovania

2.1 LaserGRBL umoznuje upravit atriblty, ako je ostrost, jas, kontrast a svetla, pre
vybrany obrazok. Pocas tejto Upravy sa v okne nahladu zobrazuju efekty, ktoré

mdzete doladit’ podla svojich preferencii.

2.2 Privybere rezimu gravirovania su zvycajne k dispozicii moznosti ,Line-to-line
Tracking" a ,1Bit Shaking”. , 1Bit Shaking" je vhodny najma na gravirovanie
obrazkov v odtienoch sivej. Na Gcely rezania si vyberte ,Vektorovy diagram" alebo

.Stredova ciara".

2.3 Kvalita gravirovania sa vztahuje na Sirku ciary laserového skenovania. Tento
parameter zavisi od velkosti laserového bodu gravirovacieho stroja.

Poznamka: Odporucany rozsah kvality gravirovania je 12 az 15. R6zne materialy reaguju na
pbsobenie lasera rozne, preto konkrétna hodnota zavisi od konkrétneho gravirovacieho

materialu.

24V spodnej Casti okna nahladu su k dispozicii funkcie ako otacanie, zrkadlenie a
vyrez obrazka. Ked' su uvedené nastavenia na mieste, prejdite na dalsi krok a
nakonfigurujte rychlost, energiu a velkost gravirovania.

4 Import Raster Image
[Yarameters |
asize Snosth (MY Bieubic) w
Brightness —
Contrazt —
Yhite Clip  EE—

[Joea

[Tomwerslon Yool

(®) Line To Line Tracing
(O 1bit B Tithering
() Varrorizat

O Contorling

O Paszthrough

Line To Line Options

Directisn Horizental ~

fuility | 3000 [ Lizesfun
[JLine Preview

el
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Konfiguracia parametrov gravirovania: rychlost, energia a velkost’

1.1 Odporucana rychlost gravirovania je 1 000, ¢o je hodnota spresnena opakovanymi
pokusmi. Tuto rychlost mozete samozrejme nastavit' vyssie alebo nizsie podla svojich
preferencii. Volba vyssej rychlosti usetri Cas, ale mdze zhorsit kvalitu gravirovania,
zatial ¢o nizSia rychlost prindsa opacny efekt.

1.2 Vlaserovom rezime su k dispozicii dva pokyny: M3 a M4. Pri gravirovani v rezime ,bit
jitter" sa odporuca pouzit instrukciu M4, zatial ¢o instrukcia M3 je vhodna pre ostatné
scenare. Ak vas laser podporuje iba instrukciu M3, overte si, i je v nastaveniach GRBL
nakonfigurovany rezim lasera. Podrobny navod na konfiguraciu GRBL najdete v
oficialnych pokynoch LaserGRBL.

1.3 Vyber energie gravirovania by mal byt v sulade s konkrétnym pouzitym materialom.

14 Ak chcete proces dokoncit, upravte parameter velkosti a potom ho aktivujte kliknutim
na tlacidlo ,Vytvorit™, cim dokoncite nastavenie vsetkych parametrov gravirovania.

Target image n

Speed Predvolena rychlost’ gravirovania je 1 000 a
Engraving Speed 1000 | mm/min i 7]

mozno ju nastavit podla potreby

Laser Options

Laser ON M3 ~ Laser OFF 15 ~ [

s 10 S |s-uu( 1000 @ | Nastavenie hodnoty energie. Nespravna

Image Size and Position [mm]

hodnota energie ovplyvni efekt gravirovania

[] Autosize 300 IFI m

Size

w B | K 455 : Zadajte velkost objektu, ktory chcete

Offset X 0.0 Yy 0.0 e vygravirovat

Cancel Create!

Ulozenie suboru GCODE

Prejdite do hornej ponuky rozhrania softvéru a kliknite na polozku ,Subor". Z rozbalovacej
ponuky vyberte polozku ,Ulozit". Potom ulozeny subor .nc preneste na kartu TF. Vlozte kartu
TF do gravirovacieho zariadenia, aby ste subor pouzili na svoju Ulohu gravirovania.

Na pridanie nahladovych kédov do suborov Gecode pouzite softvér ,MKSLaserTool" na karte

TF.
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Pripojenie k pocitacu

1.1 Nadviazanie spojenia

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

2. Zapnite zariadenie.

3. Spustite LaserGRBL v pocitaci.

1.2  Kroky konfiguracie

4. Vyberte konkrétne cislo portu a nastavte prenosovu rychlost na 115200 (pozri obrazok
A.10).

5. Kliknite na ikonu blesku. Uspené pripojenie je indikované, ked' sa ikona blesku zmeni na
Cervené X" a rozsvieti sa smerovy indikator (pozri obrazok A.11).

Manualny vyber portu COM zvycajne nie je potrebny. To plati, ak nie je k pocitacu
pripojenych viacero zariadeni so sériovym portom. V pripade potreby vyhladajte port
pocitaca v spravcovi zariadeni systému Windows (ako je zndzornené na obrazku A.09).
Pripadne mozete jednoducho vyskusat zobrazené Cisla portov jedno po druhom, aby ste
nadviazali spojenie.

ﬁ Device Manager ¥ LaserGRBL v3.8.0

File Action View Help Grbl File Colors Language JTools

= m dm = Vyberte spravny port—{=[EE__ et nsaw I8
v & DESKTOP-2=& Fiename |
> & Audio inputs and outputs ngeu[ ]‘1 —:—- ]
> B8 Computer |
e Disk drives A10
> Il Display adaptors
> B Firmware
- owar tedve Pewtoes Zvolte rychlost prenosu 115200 Znamenie blesku
> *@ IDE ATA/ATAP! controllers
> &3 Keyboards
> . Mice and other pointing devices
> Monitors
> ? Network adapters
v @ _Ports (COM & LPT)
| @ UsB-SERIAL CH340 (COMS) |
@ IEEWD (CoMT)

= g Uspesné Q00
-060O "
& 2900

nes: 0 | Buffer \ Estimated Time:

<

COM COMé6 Baud 115200

ATl

98



Riesenie problémov s detekciou portov

Ak sa vdm nepodari najst’ prislusny port v ¢asti ,Porty", mozno budete musiet vyskusat’
nasledujuce metddy:

Metoda 1: Kliknutim na ,Nastroje" v ponuke nainstalujte ovladac CH340 (Poznamka: Tato
moznost nemusi byt v niektorych verziach softvéru k dispozicii).

Metoda 2: Skopirujte subor ,CH340ser.exe" z karty TF (USB flash disk) do pocitaca a
pokracujte v instalacii.

Dolezité pokyny na udrzbu laserovej hlavy a cistenie objektivu

1.

Po urc¢itom case pouzivania laserovej hlavy je dolezité vycistit’ SoSovku umiestnenud pod
vystupom svetla laserovej hlavy. Tato udrzba zabezpecuje konzistentny rezny vykon.
Cistenie $o%oviek by sa malo vykonavat' len vtedy, ked je zariadenie vypnuté, aby sa
predislo rizikdm suvisiacim s laserom.

Po vycisteni objektivu nechajte objektiv prirodzene vyschnut priblizne 3 — 5 minut pred
zapnutim. Toto opatrenie zabranuje moznému rozbitiu objektivu v dosledku zvyskovej
vlhkosti pri zapnuti.

Ak chcete ziskat’ dalSie pokyny, naskenujte QR kéd v prirucke a ziskajte pristup k
videonavodom.
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Referencné materialy

Gravirovanie

441 Material 4.42 Rychlost 4.43 Vykon (%) 444  -krat
(mm/min)

445  Preglejka 446 6000 447 50 448 1

449  Akryl 450 6000 451 20 452 1

453 Koza 454 6000 455 20 456 1

457  Galvanicky 458 1000 459 100 460 1
povlak

4.61  Povlak 462 6000 463 50 464 1
Poweder

4.65  Anodicky oxid 466 6000 467 20 468 1
hlinity

469 Nerezova 470 3000 471 100 472 1
ocel

473  Density Board 474 6000 475 60 476 1

477  Pedal 478 6000 479 100 480 1

481 Plastova 482 6000 483 40 484 1
doska

485  Karton 486 6000 487 50 488 1
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Rezanie

4.89 Material 490 Rychlost 4.91 Vykon (%) 492  -krat
(mm/min)

493  Preglejka1-3 494 700-1000 495 100 496 1
mm

497  Preglejka 4 498 500 499 100 4100 1
mm

4.101 Preglejka 5 4102 300 4103 100 4104 1
mm

4105  Preglejka 6 4106 150 4107 100 4108 1
mm

4109  Preglejka 8 4110 100 4111 100 4112 1-2
mm

4113 Akryl T mm 4114 500 4115 100 4116 1

4117  Akryl 3 mm 4118 200 4119 100 4120 1

4121 Akryl 6 mm 4122 100 4123 100 4124 1-2

Dolezité upozornenie:

3.1 Ak je hodnota energie nastavena na 500, intenzita lasera zodpoveda 50 %
celkového vykonu.

3.2 Nastavenim hodnoty energie na 1 000 sa dosiahne pomer intenzity lasera k
vykonu 100 %. VyssSie hodnoty energie umoznuju vyssie nastavenie rychlosti.

3.3 Uvedené parametre sluzia ako referencné body. Vlastnosti materialu sa mozu lisit,
preto sa odporuca prispdsobit hodnoty parametrov na zaklade konkrétnych
podmienok.
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Uvodné testovanie stroja a bezpeénostné opatrenia

4.125 Uvodné nastavenie a pripojenie
1. Zapnite zariadenie a nadviazte spojenie s pocitacom.
4.126 Overenie pohybu
2. Vykonajte pohybovy test: pouzite softvér na ovladanie pohybov stroja smerom nahor,
nadol, dolava a doprava.
3. Potvrdte spravne smery pohybu (pozri obrazok A01) a overte presné vzdialenosti pohybu
(pozri obrazok AQ2).
4.127 Kontrola laserovej emisie
4. Test laserového zZiarenia: importujte vlastnu ikonu do softvéru a aktivujte funkciu svetla
(nizka intenzita).
5. Noste ochranné okuliare a sledujte, Ci laserovy modul vyzaruje modré svetlo (pozri
obrazok AO03).
4.128 Testovanie suborov na karte TF
6. Upozornenie: laserové Ziarenie moze vytvarat teplo a oslnenie, o moze sposobit Skody.
Dokladne dodrziavajte pokyny, aby ste sa vyhli zraneniu.

00
ol - 11 - Ry

= @00 , 2
Obrazok A01 E
G > X Obréazok A02
Nastavenie slaby laser Silny laser
= |
¥ 8][BH o [ MeNIAIRT <-4
d Time: 6 min
Obrazok A03

Vysielat' laser Najst' Hrana na osnove
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Mechanizmus automatického zaostrovania v osi Z

Automaticky zaostrovaci mechanizmus zabezpecuje optimalnu presnost gravirovania
prostrednictvom série koordinovanych pohybov.

Prevadzkové vysvetlenie:

Zdvihak laserového modulu iniciuje pohyb smerom nadol.

Po dotyku sondy s gravirovacim povrchom sa aktivuje koncovy spinac osi Z.

V reakcii na to sa laserovy modul zdvihne do vopred definovanej vysky zdvihu.
Nastavenia softvéru urcuju vysku zdvihu, ¢im umoznuju stroju autonédmne dokoncit’
proces zaostrovania.

Hwn =

Dosiahnuta presnost”

e ZvySenim laserového modulu o 7 mm (nakonfigurovana vyska zdvihu 7 mm) sa vytvori
ohniskova vzdialenost’ 50 mm. Tato starostlivo kontrolovana ohniskova vzdialenost’
zarucuje presné a konzistentné vysledky gravirovania.
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Softvér LaserGRBL
e Presny vyber sériového cisla a prenosovej rychlosti (115200) a vytvorenie spojenia

\
4 LaserGRBL v4.6.0 n
Grbl File Colors Language Tools

[pouTeom - Jeauafiis200 <l H

Fiename | |

5 350 TREY KT THED

Add Custom Button

: Lock position (click to reorder)

Export custom buttons

Import custom buttons

3

e [ ———— Nastavit' typ (predvolené

lkona nastaveni—@ tlacidlo)

Nastavenie prikazu na
vykonanie

Caption | ]
Tl T [ Tu nastavte ndzov vyzvy |

Enabled | llways ]

= Use dot as decinal sepurater
- Support math expression in square brackets: i.e. G0 X[left-5)

¥ [botton—5]
= Available varisbles: left, right, top. bottom, width height..
(snd ners)
See htips /azererbl T
=
A ‘ B i ‘ Custom Eu:thm-w ’ n
Typa: Button @] Type! | Butten £ Type: |Button =
Inage GLode
Inuags Coda Image ode s
= = . o
E Nastavenie gra\/irovania’ Nastavenie rezania, stupajuca
Nastavenie osi Z spat na nulu sttpanie osi Z vyska osi Z
Coption | Coption | ] Caption | — ]
Tool Tip |Cut
Todl Tip [Home Tosl Tip [Carve ] oal Tip | ]
Ensbled |ol: v
Reakled |k o Fllid B ) - u...an' .:.fci...l = '
. S——
= Use dot 2z decimal seperater = Use dot a5 decimal separator y - Swppert math expressien in squars brackets: i.s. G0 Z[Left—5]
- Support math expression in squars brackets: i.e. 0 X[left-5] —~ Support math expression in square brackets: i.e. &0 X[left6] 1 [botton-5]
¥ [bottom—S5] 1[bottom5] 3 . , — Available varisbles: left, right. top, bottom width height
— Avsilable varisbles: left. right, top, bottos, width bheight.. = hvailable vorisbles: Doft, right, tep, bottom width beight. (and more)
(and more) (ed mors)
i A E Ly S e e )
See hbtpsi/flaserarbl cnss buttons/ See https://lesergrbl. con/usage/custen-buttons/ =
== li=="0 | cameel Create! (Ecea |
1. Po konfiguracii troch parametrov 2. Pokracujte spustenim vlastného tlacidla 3. Touto sekvenciou sa ukonci postup
postupujte pri gravirovani podla ,Domov". Tato akcia usmerni os Z stroja, automatického zaostrovania.
nasledujucich krokov: Za¢nite vyberom aby sa vratila do vychodiskového bodu
vlastného tlacidla ,Carve", aby ste (nula) a potom vystupila do urcenej vysky.

zachovali parametre.

Poznamky: Pevna vyska gravirovania 7 mm sluzi ako zakladny parameter. Ak ma rezany
objekt hrdbku 4 mm, ohniskova vzdialenost laserovej hlavy musi zodpovedat polovici hribky
objektu. Ak to chcete upravit, zadajte ,7 (vySka gravirovania) — 2 (stredova poloha objektu) =
5 mm" a pre parametre rezania zadajte ,$42=5". Podobne mozete nastavit rozne parametre
rezania pre rozne hrubky materialu.
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. Softvér Lightburn

Konfiguracia softvéru na

e COMiE wv| |TS2 W
pripojenie zariadenia
I lightimn - ighumin 0041 coraie
Fle Edit Tools Amange Window  Language Help [waiting for commection.. |
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Q Viewr Style:
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G Filled f Caarse
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] Toggle Wislame / filled  Ali+ShifleW
o | Art Library
@ B e Spustenie pop-up okna
2 B e kliknutim pravym tla¢idlom
D mysi.
(] | Laser
e fo
- 150 M
Mumerle Edite
Shape Properties (tyge commshids hers
Tewt Options
Tools -
Variabla Text i ook L vl
T Conzole  Cuts / Layars | Mevs
1. Spustite softvér a v okne otvorte konzolu. 2. Zadajte vlastné parametre klavesov v
konzole.
B £dit Macro - LightBurn 0.9.18 7 X B edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X B Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X
Butten Label: [Home ] Button Label: [Carve | Button Label: L@l_l__ﬂélj ]
Racro contents Nacre contents Macro contents
JHL $42=7| $42=5
Set engraving, Z-axis rising Set cutting, Z-axis rising
Set the Z-axis back to zero height
= e Mo 1 Gt
1. Po konfiguracii troch parametrov 2. Pokracujte spustenim vlastného 3. Touto sekvenciou sa ukonci postup
postupujte pri gravirovani podla tlacidla ,Domov". Tato akcia usmerni os automatického zaostrovania.
nasledujucich krokov: Zacnite vyberom Z stroja, aby sa vratila do
vlastného tlacidla ,Carve", aby ste vychodiskového bodu (nula) a potom
zachovali parametre. vystupila do urcenej vysky.

Poznamky: Pevna vyska gravirovania 7 mm sluzi ako zakladny parameter. Ak ma rezany
objekt hrdbku 4 mm, ohniskova vzdialenost laserovej hlavy musi zodpovedat polovici hribky
objektu. Ak to chcete upravit, zadajte ,7 (vyska gravirovania) — 2 (stredova poloha objektu) =
5 mm" a pre parametre rezania zadajte ,$42=5". Podobne mozete nastavit rozne parametre
rezania pre roézne hrabky materialu.
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Prirucka pouzivatela aplikacie

Nastavenie pripojenia WiFi

Uvod do funkcii MKSLaserTool (intalacny subor je k dispozicii na TF karte alebo USB flash
disku od vyrobcu):

e Ulahcuje pripojenie k sieti WiFi pre zariadenie.
e Prida kéd nahladu polohy do suborov Gcode exportovanych z LaserGRBL.
¢ Umoznuje flashovanie firmvéru zakladnej dosky.

Instalacia softvéru

5.1  Dvakrat kliknite na inStalacny subor a postupujte podla pokynov a kliknite na tlacidlo
.Next", kym sa instalacia neskondi.

{9 MKSLaserTool v1.0.5 =% — %

™~ %ggﬁﬂ “NESLaserTool v1.0.5” %
: ]

/
£

gﬁgos%ﬁﬂ{ﬁm “MKSLaserTool v1.0.5" A%
i T e PR

B [(F—5H W] Hix.

A
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1.

Pripojenie zariadenia k sieti WiFi

1.10 Pripojenie pocitaca a zariadenia: na prepojenie pocitaca a zariadenia pouzite
datovy kabel USB.

1.11 Pristup k nastroju na konfiguraciu WiFi: Spustite nedavno nainstalovany softvér
+MKS Laser Tool" a kliknutim na ,WiFi Configuration Tool" vstlpte na stranku s
nastaveniami.

1.12 Nadviazanie spojenia: Vyberte prislusné cislo portu COM a kliknite na tlacidlo
LPripojit™.

1.13 Zadavanie nazvu WiFi: Zadajte nazov uctu do pola ,WiFiName".

1.14 Poskytnutie hesla WiFi: Do pola ,WiFiPass" zadajte heslo WiFi.

1.15 Pripojenie k sieti WiFi: kliknutim na ,Pripojit WiFi" pripojte zariadenie k sieti
WiFi.

1.16 Ziskanie IP adresy: Kliknutim na ,Get IP" ziskate IP adresu.

1.17 Ovladanie mobilnej aplikacie: Ovladanie: Ovladajte a obsluhujte stroj

prostrednictvom mobilnej aplikacie APP pomocou ziskanej IP adresy.

Poznamka: V pripade hlasenia ,zlyhal" sa uistite, Ze je zvolené spravne Cislo portu COM, zZe je
pripojeny kabel USB alebo zvazte opatovnu instalaciu programu CH340ER.

Na dosiahnutie optimalnych vysledkov by pocitac a mobilny telefén mali mat’ rovnaky signal
WiFi. Odporuca sa pouzivat” hotspot mobilného telefonu.

B WiR Configuration Tool - 0 X

MKS ESP32 Download Tool

MKS NC Tool

Connect Wifi

Copy P

WiFi Configuration Tool

Language

About
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2 Pridanie kodu nahl'adu pozicie pre Gcode:
2.1 Spustenie nastroja MKS NC Tool: Kliknutim na ,MKS NC Tool" otvorte softvér.
2.2 Uprava a ukladanie suborov: Vyberte stbor, ktory chcete upravit, kliknite na
.Zmenit" a ulozte upraveny subor.

Poznamka: Tato funkcia zvySuje rychlost’ itania gravirky pri skenovani vonkajsich kontur.

Change

3 Flashovanie firmvéru zakladnej dosky: (opatrne - flashujte len podla
potreby)
3.1 Spustenie nastroja MKS ESP32 Download Tool: Otvorte softvér ,MKS ESP32
Download Tool".
3.2 Vyber suborov: Vyberte subor na flashovanie (vo formate .bin).
3.3  Vstupné parametre: Zadajte hodnoty pre SPI SPEED, FLASH SIZE, COM port a
BAUD podla obrazka 2 (Cislo COM portu sa lisi v zavislosti od vasho pocitaca).
3.4 Spustenie blikania: Kliknutim na tlacidlo ,Start" spustite proces blikania.

L] MKE Lasar Towd V05 - o =

MES ESP32 Download Tool

RAKS MC Tewd

WiFi Configuration Tool

Language

LU

Obrazok 1 Obrazok 2
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Nastavenie pripojenia aplikacie

Vyhladajte a najdite ,MKSLaser" v obchode s aplikaciami alebo v online obchode alebo
ziskajte softvér prostrednictvom karty TF. Otvorte mobilnu aplikaciu ,MKSLaser" a prejdite na
stranku pripojenia. Zadajte IP adresu ziskanu v predchadzajucom navode a potom stlacte
tlacidlo ,Connect" (Pripojit), Cim ziskate pristup na hlavnu/prevadzkovu stranku.

241 il T

é Home (0)

Kreslenie

—— Qvladacie rozhranie

Creation Control

Design”  Designed  Designer

QWL B R THNY HEO L &/ @ ~iz
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4 Style Settings

Gray Strong Sketch Dither
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09— — 100%

0 Contrast
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Presun: Gravirovanie

b 3 #
\_ J

Nahlad pozicie
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Webova pouzivatelska prirucka

Vytvorte pripojenie WiFi na dotykovej obrazovke.

Pristup k dalSiemu rozhraniu ziskate vyberom polozky ,Nastroje" na hlavnej obrazovke.
Prejdite do vyberového rozhrania kliknutim na polozku ,WiFi".

Vyberte pozadovanu siet’ WiFi, zadajte heslo a stlacte tlacidlo ,Pripojit™.

Po nadviazani spojenia sa poskytne pridelena IP adresa.

s wn =

Tip: Pre WEB/APP pripojenia pouzite ziskanu IP adresu. Jednoducho zadajte adresu do
prehliadaca, aby ste ziskali pristup k WEB ovladaciemu rozhraniu.

Poznambka: Uistite sa, ze WiFi pouZivané na pocitaci alebo obrazovke zodpoveda. Odporuca
sa pouzit'mobilny hotspot.
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Prehlad aplikacie LightBurn

LightBurn je domyselny gravirovaci softvér, ktory jedinecnym spdsobom spaja pohodlie s
robustnymi moznostami. Tento softvér je dostupny na oficidlnej webovej stranke
https://LightBurnsoftware.com/ a je mozné ho ziskat aj od vyrobcu prostrednictvom TF karty
alebo USB flash disku.

Uvod:

LightBurn sluzi ako komplexné rieSenie na rozvrhovanie, Upravu a riadenie v oblasti
laserovych gravirovacich strojov. Prostrednictvom LightBurn ziskate moznost:

. Bezproblémovy import umeleckych diel v réznych prevladajucich vektorovych
grafickych a obrazovych formatoch (vratane formatov Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG,
JPG, GIF, BMP).

o Vyuzite subor vykonnych funkcii na Upravu, ktoré vam umoznia manipulovat's
grafikou uréenou na gravirovanie.

Tato nativna aplikacia je urcena pre platformy Windows, Mac OS a Linux, ¢im zabezpecuje
komplexnu dostupnost. Na jej nepretrzité pouzivanie je vsak nevyhnutna aktivacia pomocou
kltca, ktory spociatku poskytuje 30—-driové skisobné obdobie na preskimanie.

Poznamka: Pocas celého procesu gravirovania je nevyhnutné udrziavat spojenie medzi
gravirovacim strojom a pocitacom. Okrem toho musi softvér gravirovacieho stroja zostat’
aktivny, o zd6raznuje dolezitost jeho nezatvarania pocas operacii.
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Schéma zakladnej dosky

Drazka pohonu Mot‘or v Mot.or v Mo’gor v Vystup Vystup TTL
motora osi X osi Y osi Z 12V/24V Koncovy doraz
—>

Indikator napajania.«— osi XY

Rozhranie
koncového

dorazu osi
Z/gyroskopu

Rozhranie

11 b reanassnasaass poziarneho

.M‘akerbase . 1 L, ev
DLG32 V2.0 hlasica

Vystup 12V/24V..

Rozhranie bzuciaka

Hlavna os CNC—

= '7' _ —>Rozhranie 12C

Rozhranie vypinaca

napajania (treba Rozhranig
vytiahnut” poistku) . _,dgtykovij
Poistka Vstu . . .. obrazovky

P Rozhranie  Slotna Rozhranie tlagidla TS24/TS35

napajania  12V/24V. sk pc  kartu TF Spat
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Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakupeny v predajnej sieti Alza.cz sa vztahuje zaruka 2 roky. V pripade
potreby opravy alebo inych sluzieb pocas zaru¢nej doby sa obratte priamo na predajcu
vyrobku, je potrebné predlozit originalny doklad o kiipe s datumom nakupu.

Za rozpor so zaru¢nymi podmienkami, pre ktory nemozno uznat uplatneni reklamaciu,
sa povazuju nasledujice skutocnosti:

Pouzivanie vyrobku na iny Ucel, nez na aky je vyrobok uréeny, alebo nedodrziavanie
pokynov na udrzbu, prevadzku a servis vyrobku.

Poskodenie vyrobku Zivelnou pohromou, zdsahom neopravnenej osoby alebo
mechanicky vinou kupujdceho (napr. pri preprave, Cisteni nevhodnymi prostriedkami
atd’).

Prirodzené opotrebovanie a starnutie spotrebného materialu alebo komponentov pocas
pouZzivania (napr. batérie atd").

Pbsobenie nepriaznivych vonkajsich vplyvov, ako je sInecné Ziarenie a iné ziarenie alebo
elektromagnetické polia, vniknutie tekutin, vniknutie predmetov, prepatie v sieti,
elektrostatické vybojové napatie (vratane blesku), chybné napajacie alebo vstupné napatie
a nevhodna polarita tohto napatia, chemické procesy, ako su pouzité napajacie zdroje
atd.

Ak niekto vykonal Upravy, modifikacie, zmeny dizajnu alebo adaptaciu s cielom zmenit’
alebo rozsirit' funkcie vyrobku v porovnani so zakipenym dizajnom alebo pouzitim
neoriginalnych komponentov.
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Vyhlasenie o zhode EU

Toto zariadenie je v sulade so zakladnymi poziadavkami a dalSimi prislusSnymi ustanoveniami
smernic EU.

C¢€

WEEE

Tento vyrobok sa nesmie likvidovat ako bezny domovy odpad v stlade so smernicou EU o
odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni (OEEZ — 2012/197EU). Namiesto toho sa
musi vratit' na miesto nakupu alebo odovzdat na verejnom zbernom mieste recyklovatelného
odpadu. Zabezpecenim spravnej likvidacie tohto vyrobku pomozete predist' moznym
negativnym dosledkom pre Zivotné prostredie a ludské zdravie, ktoré by inak mohlo spdsobit’
nevhodné nakladanie s odpadom z tohto vyrobku. Dal3ie informacie ziskate na miestnom
Urade alebo na najblizSom zbernom mieste. Nespravna likvidacia tohto druhu odpadu moéze
mat’ za nasledok pokuty v sulade s vnutrostatnymi predpismi.
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Kedves vasarld,

Koszonjik, hogy megvasarolta termékiinket. Kérjik, az elsé hasznalat elétt figyelmesen
olvassa el az alabbi utasitasokat, és drizze meg ezt a hasznalati itmutatot a késdbbi
hasznalatra. Forditson kilonds figyelmet a biztonsagi utasitasokra. Ha barmilyen kérdése
vagy észrevétele van a késziilékkel kapcsolatban, kérjik, forduljon az Ggyfélvonalhoz.

< www.alza.hu/kapcsolat
© +36-1-701-1111
Importdér Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, Holesovice, 170 00 Praga 7, www.alza.cz
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Biztonsagi intézkedések

Kérjik, tartsa be a megadott utasitasokat, mivel a helytelen hasznalat kockazatokkal jar.

A lehetséges szemkarosodas elkeriilése érdekében ne nézzen kozvetlendl a Iézerre.
Kertilje a kozvetlen érintkezést a gép mikoddése kdzben.

Az égési sériilések elleni védelem érdekében fontolja meg egy fémlemez elhelyezését a
gravirozott vagy vagott targy ala.

Kerllje a gyulékony anyagokat vagy gazokat.

Tartsa a késziiléket gyermekek és terhes személyek eldl elzarva.

Ne szerelje szét a lézeregységet megfeleld Utmutatas nélkil.

Kerllje a lézer alkalmazasat olyan anyagokon, amelyek visszaverhetik a fényt.

A lézerfedél eltavolitasakor vegyen fel véddszemiiveget.

Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.

wr =

© o N A

Biztonsagi utasitasok

Vigyazat! A lézergravirozé gépet nem szabad olyan anyagok kdzvetlen gravirozasara vagy
vagasara hasznalni, amelyek visszaverik a fényt, mivel ez sériilést okozhat.

Ezt a terméket gyors gravirozasra tervezték, és nem alkalmas ipari vagasra. Tovabba vegye
figyelembe, hogy a lézerfej fogydeszkoz.

Kerllje a lézerfej kozvetlen érintkezését a kezével. Ajanlott véddszemiiveget viselni.

Vigyazzon, hogy a lézerdidda ne szenvedjen statikus sériilést, mivel ez egy érzékeny alkatrész.
(Bar ez a termék elektrosztatikus védelemmel rendelkezik, tovabbra is fennall a karosodas
csekély kockazata).
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yes feszitd

y Huzélanc

y végallas/hatarkapcsolo

y kézi fokuszalasu emel6gomb
y végallas/hatarkapcsold

y HUz6 lanc

Y-tenge

1.

2. X-tenge
3. Y-tenge
4. Z-tenge
5. X-tenge
6. Y-tenge
7. Langérz

8. Y

ékelé modul
tengely Olomrad
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Csomagolas

1x elllsé keret 1x Y-tengely bal oldali

keret

1x hatso keret

B,
%@*’%%
%%@

1x X-tengelyes hizo lanc

5x csavarcsavar M4x16

2% csavarcsavar M5x40
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1x Y-tengely jobb oldali

keret

1x X-tengelyl
keresztgerenda

4x csavar M3x6
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4x csavar M3 x4 14x csavar M3x6 1x Y-tengelyes huzélanc-tartd
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"

1x csavar M5x20 1x tapkabel 1x adatkabel

1x halozati adapter 1x szerszamcsomag
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Miszaki adatok

Modell neve TS2

Gép mérete 733x721x172 mm
Gép sulya 8 kg

Gravirozas mérete 450x450 mm
Lézer hullamhossz 44545 nm
Gravirozasi pontossag 0,1 mm
Gravirozasi sebesség 10 000 mm/min
Tamogatott operacios rendszerek Mac, Windows

Anyagok

Aluminium profil + fémlemez
alkatrészek

Teljesitményigény 24V 4A DC
Alaplap DLC ESP32 alaplap (32bit)
Lézer teljesitmény 10 000 mw

Fajlformatum

NC, BMP, JPG, PNG, GKOD, GCODE

Tamogatott szoftver

LaserGRBL (Windows), Lightburn (k6z0s)

Tapcsatlakozo tipusa

USA, EU dugé (opcionalis)

Tamogatott nyelvek

Kinai, angol, olasz, francia, német,
francia

Munkakornyezet

RH Homérséklet 5-40 °C, paratartalom
20-60 % RH

Gravirozasi modszer

USB csatlakozd, alkalmazas, vezeték
nelkili szamitégép WEB terminal,
képerny6 (opcionalis)

Gravirozasi anyagok

Fa, mlUanyag, papir, bér, bambusz,
szivacspapir, timfold, rozsdamentes
acel, ékzar, akril, Gveg stb.

Gravirozasi mod
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Osszeszerelési Gtmutaté

1.1 A keretek felszerelése

Az ellilsé keret, a hatso keret és az Y-tengely bal oldali keret Osszeszerelése

e Elso keret: 1 darab

e Hatsé keret: 1 darab

e Y-tengely Bal oldali keret: 1 darab
e M5x25 csavarcsavar: 3 db
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1.2 Az Y-tengely bal oldali vazanak felszerelése
A vezérmiiszij és a vezérmiiszijtarcsa felszerelése

e M4x16 csavarcsavar: 2 db

Megjegyzés: Ne feledje, hogy a vezérmuszijat a tarcsa hornyaba helyezze, miel6tt folytatja az
Uresjarati tarcsa felszerelését.

Lengdkerék csiga
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1.3 Y-tengely bal oldali feszito beallitasa

—=——— = = Ny
e

A feszitdcsavart a mellékelt hatlapos kulcs segitségével az dramutatd jarasaval megegyezd

iranyba forgatva hizza meg, vagy az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyba forgatva lazitsa
meg a szijat.

Megjegyzés: A feszitd tulzott meghuzasa a szijtarcsa elzarédasat okozhatja, mig a tulzott
lazasag negativan befolyasolhatja a gravirozasi eredményeket.

1.4 Y-tengely jobb oldali keret telepitése

e Y-tengely Jobb oldali keret: 1 darab
e M5x25 csavarcsavarok: 3 darab
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1.5 Y-tengely jobb oldali vezérmiiszij és vezérmiitarcsa beszerelése

e M4x16 csavarcsavarok: 2 darab

Megjegyzés: A vezérmiszijtarcsa felszerelése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a vezérmuszij
megfeleléen helyezkedik el a szijcsiga hornyaban.

A feszitdcsavart a mellékelt hatlapos kulcs segitségével az éramutaté jarasaval megegyez6
iranyba forgatva hizza meg, vagy az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyba forgatva lazitsa
meg a szijat.

Megjegyzés: A feszitd tulzott meghuzasa a szijtarcsa elzarddasat okozhatja, mig a tulzott
lazasag negativan befolyasolhatja a gravirozasi eredményeket.
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2.1 X-tengelyes keresztgerenda alkatrészek beszerelése

e X-tengelyes keresztgerenda alkatrészek: 1 darab
e M5x40 csavar: 2 db
e M5x20 csavar: 1 darab

Fontos: A telepités soran gy6z6djon meg arrol, hogy az X-tengely keresztgerenda
parhuzamos az elllsé keresztgerendaval (hasznaljon vonalzéjeleket mindkét oldalon
referenciaként). Az ettdl az igazitastol vald eltérés akadalyozhatja az Y-tengely mozgasat és a
vésés mindségét.

--------
L

Els6 gerenda profil
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2.2 Lézermodul telepitése

e Lézermodul: 1 darab
e M3x6 csavarok: 4 darab

2.3 Védéburkolat telepitése

e Lézer véddburkolat: 1 darab
e M3x8 csavarok: 2 db
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3.1 X-tengelyes hordozo lanc telepitése

e X-tengelyes kabelhordozo alkatrészek: 1 darab
e M3x6 csavarok: 4 darab
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4.1 Y-tengelyes hordozo lanc telepitése

e Y-tengelyes hordozolanc-tarto: 1 darab
e M3x4 csavarok: 2 db

4.2 Huzélanc telepitése

e Y-tengelyes huzélanc alkatrészek: 1 darab

e M4x10 csavarok: 2 db
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5 X-tengelyes Iéptetomotor telepitése

M3 x6 csavarok: 4 darab
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X-tengelyes léptetdmotor: 1 darab

[ ]
4
o
Megjegyzés:

Ovatosan helyezze az ékszijat a léptetémotor szijtarcsajanak hornyaba.

ahogy a fenti képen

1

2. Ellendrizze, hogy az aramkéri csatlakozé helyesen van-e tajolva

1.

lathato.
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X-tengelyes feszito beallitasa
Megjegyzés: Gy6z6djon meg arrol, hogy a vezérmUszij megfelel6en meg van feszitve, hogy a

gravirozas kdzben ne mozduljon el.
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Vezetékek bekotési utasitasai

Kabel jelolés Magyarazat

e X-tengely végallaskapcsolo kabel

e X (4-PIN) — X-tengelyes léptetbmotor kabel

e Y (3PIN) — Y-tengely végallaskapcsolo kabel

e Y (4-PIN) — Y-tengelyes Iéptetdmotor kabel

e Z(2-PIN) — Z-tengely végallaskapcsolo kabele
e Z (4-PIN) — Z-tengelyes Iéptetémotor-kabel

e A (2-PIN) — Lézer jelkabel

e E (3-PIN) — Langérzékel6 jelkabel

e 1 (2-PIN) — Lézer ventilatorvonal

Megjegyzés: A "PIN" kifejezés a kabelcsatlakozoban 1évé csapok szamat jeldli.

Kapcsolasi rajz

i

w

A
X (4-PIN) — X- X (3-PIN) — X- Z (4-PIN) — Z-tengelyes Y (4-PIN) — Y-
tengelyes Iéptetémotol tengelyes léptetémotor-kabel tengelyes

[éptetbmotor kabel

”J

Z (2-PIN) — Z-tengely 1 (2-PIN) — Lézer A (2-PIN) — Lézer  E (3-PIN) — Langérzékeld
végallaskapcsold kabele  ventilatorvonal jelkabel jelkabel

Vigyazat! A gép bekapcsolasa el6tt gyézddjon meg arrdl, hogy minden vezeték pontosan
csatlakoztatva van.
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GRBL atmutato

Szoftver letoltési folyamat

A LaserGRBL egy kiemelkedd DIY lézergravirozd szoftver. A LaserGRBL weboldalardl
szerezheti be: http://lasergrbl.com/download/ (Alternativaként a gyartd TF-kartyan vagy USB
flash lemezen is biztosithatja a telepitdcsomagot).

A LaserGRBL felhasznalébarat, azonban kizarélag a Windows operaciés rendszert tdmogatja
(Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10). A Mac felhasznalék szdmara a LightBurn opcio létezik,
amely egy leny(igézé gravirozé szoftver, bar nem ingyenes. Erdemes megjegyezni, hogy a
LightBurn a Windows rendszerre is kiterjeszti kompatibilitasat.

Megjegyzés: A gravirozasi folyamat soran a gravirozogépnek kapcsolatot kell fenntartania a
szamitogéppel, és a gravirozdgép szoftverét nem szabad kikapcsolni.

Szoftver telepitése

Inditsa el a szoftver telepitését a szoftver telepitécsomagjara vald dupla kattintassal. Kévesse
a "Tovabb" utasitasokat a telepitési eljaras befejezéséig.

% Setup - LaserGRBL Rhyhorn —

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ke Setup to perform while installing LaserGREL,
then dick Next.

Additional sharteuts:
(] Create a desktop shortout

<Back | Next> | | Cancel

132



Nyelvvalasztas
Navigaljon a felsé menlbe, és valassza a "Nyelv" lehetdséget a kivant nyelv kivalasztasahoz.

4 LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?
COM |COM1 v | Baud

——

English
Italian
Spanish
French
German
Danish

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Polish

Greek

Turkish

Bl FHEERIEGACSHCHE

Gravirozasi fajl betoltése

Kattintson egymas utan a "Fajl" és a "Fajl megnyitasa” gombra, amint azt a 8.1. abra mutatja.
Ezt kdvetden valassza ki a gravirozni kivant képet. A LaserGRBL olyan fajlformatumokat fogad,
mint az NC, BMP, JPG és PNG.

¥ LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

coM[cd# Open Fie
Flename | ® Append File
P ? Rel'oad Last File
[ Quick Save
k4 Save (Advanced Options)
P Send To Machine
& Send From Position
9]

133



A képparaméterek, a vésési mod és a vésési mindség beallitasa

1. A LaserGRBL lehet6vé teszi a kivalasztott kép olyan jellemzéinek beallitasat, mint az
élesség, a fényerd, a kontraszt és a kiemelések. A beallitas soran egy elénézeti ablakban
jelennek meg a hatasok, igy azokat a sajat izlése szerint finomhangolhatja.

2. A gravirozasi mod kivalasztasakor a lehetéségek kozott altalaban a "Vonaltél vonalig
kovetés" és az "1Bit razkodas" szerepel. Az "1Bit Shaking" kilondsen alkalmas
szlirkearnyalatos képek gravirozasara. Vagasi célokra valassza a "Vektordiagram" vagy a
"Kozépvonal" lehetbséget.

3. A gravirozas minésége a lézerszkennelés vonalszélességére vonatkozik. Ez a paraméter a
gravirozégép lézerfoltjanak méretétdl fugg.

Megjegyzés: A gravirozas mindségének ajanlott tartomanya 12 és 15 kozott van. A kiilonbozé

anyagok kilonbozbéképpen reagalnak a lézerrel torténd expoziciora, ezért a konkrét érték a
pontos gravirozando anyagtdl fiigg.

4. Az elénézeti ablak alsé részén olyan funkciok allnak rendelkezésre, mint a kép forgatasa,
tikrozése és vagasa. Ha a fent emlitett beallitasok megtorténtek, folytassa a kdvetkezé
|épésben a gravirozasi sebesség, energia és méret beallitasat.

4 Import Raster Image o ®
[Yarameters |
Rasiza Snooth (M Bieubic) w s IO "
eigheners — : A = Szinbeallitas; Intenzitas
Contrast S o - B . 1 7 a4
Vhite Clip  EE—— p g 0 bealhtasa
el A etk M 2

[Comvarsian Toal

(®) Line To Line Tracing

O 1hit B Bi tharing 3 £ Ly _ v - Vésési mod kivalasztasa

() Varrorizat
O centarline
O Paszthrough

Line To Line Options

Directisn Horizental ~

fuility | 3000 [ Lizesfun
[JLine Preview

Mindség: 12-15 (ajanlott)

EEXIYYTT i S Cwe | |ranybeéllitas; Mintavagas
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Gravirozasi paraméterek konfiguralasa: Sebesség, energia és méret

1. Az ajanlott gravirozasi sebesség 1000, amely értéket tobbszori kisérletezéssel
finomitottuk. Természetesen ezt a sebességet tetszés szerint magasabbra vagy
alacsonyabbra is beallithatja. A gyorsabb sebesség valasztasa id6t takarit meg, de
ronthatja a gravirozas minéségét, mig a lassabb sebesség az ellenkezé hatast
eredményezi.

2. Lézer izemmoddban két utasitas all rendelkezésre: M3 és M4. A "bit jitter" lzemmddu
gravirozashoz célszer(i az M4 utasitast hasznalni, mig az M3 utasitas mas esetekre
alkalmas. Ha az On lézere csak az M3 utasitast tamogatja, ellendrizze, hogy a GRBL
beallitdsaiban be van-e allitva a Iézermod. A GRBL konfiguracioval kapcsolatos részletes
Utmutatast a LaserGRBL hivatalos Utmutatojaban talal.

3. A gravirozasi energia kivalasztasanak igazodnia kell a felhasznalt anyaghoz.

4. A véglegesitéshez allitsa be a méretparamétert, majd a "Create" (Létrehozas) gombra
kattintva aktivalja a folyamatot, ezzel befejezve az sszes gravirozasi paraméter
beallitasat.

Target image H
Speed § | Az alapértelmezett gravirozasi sebesség
Engraving Speed | 1000 | mn/min | 57|

1000, amely igény szerint beallithato.

Laser Options

Laser ON (M3 ~ Laser OFF 15 ~| @ 3
| Energiaérték beallitasa. A nem megfeleld

L 10 |s-m.x w000 @ | N T o
: energiaérték befolyasolja a gravirozasi
Image Size and Position [mm]

hatast.
[] Autosize 300 IPI m
Size ¥ E | H 495 ; Adja meg a gravirozni kivant grafikon
Offset X 0.0 Y 0.0 i meretet

Cancel Creata!

A GCODE fajl mentése

Lépjen be a szoftver felliletének fels6 menijébe, és kattintson a "Fajl" gombra. A legdrdiilé
menlbdl valassza a "Mentés" lehetdséget. Ezt kdvetden helyezze at a mentett .nc fjlt a TF-
kartyara. Helyezze be a TF-kartyat a gravirozogépbe, hogy a fajlt a gravirozasi feladathoz
alkalmazza.

A Gcode-fajlokhoz el6nézeti kodok hozzaadasahoz hasznalja az "MKSLaserTool" szoftvert a
TF-kartyan belul.
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Szamitogépes kapcsolat

1. Kapcsolat létrehozasa
e Csatlakoztassa a gépet egy USB-adatkabel segitségével a LaserGRBL szoftverrel
felszerelt szamitogéphez.
e Kapcsolja be a gépet.
e Inditsa el a LaserGRBL-t a szamitogépen.

2. Konfiguraciés lépések
e Valassza ki az adott portszamot, és allitsa be a baudratat 115200-ra (lasd az A.10.
abrat).
e Kattintson a villam ikonra. A sikeres csatlakozast jelzi, ha a villam ikon piros "X"-re
valtozik, és az iranyjelzé vilagit (lasd az A.11. abrat).

Altalaban nincs szitkség a COM-port kézi kivalasztasara. Kivéve, ha tébb soros portos eszkdz
van 0sszekotve a szamitdgéppel. Ha szikséges, keresse meg a gép portjat a Windows
rendszer eszkdzkezeldjében (az A.09. dbran lathaté mddon). Alternativ megoldasként a
kapcsolat létrehozasahoz egyszerGien egyenként probalkozhat a megjelenitett portszamokkal.

é Device Manager ¥ LaserGRBL v3.8,0
File Action View Help Grbl File Colors Language Tools
€= m Hm = Vélassza ki a megfelels—{“*[EEE__-Jeas saw &)
v A DFSKTOP-E

> & Audio inputs and outputs ‘ 1

> B8 Computer
s Disk drives A10
> Il Display adaptors
> B Firmware
¥ Fowiar btaducx Thawicns Valassza ki a Baud Rate 115200 Villam jel
> *@ IDE ATA/ATAP! controllers
> B3 Keyboards
> @ Mice and other pointing devices
> [ Monitors
> ’ Network adapters
v @ Ports (COM & LPT)
@ USB-SERIAL CH340 (COMS) | 5
@ BRI (CoMT) b

4oy Sikeres O00O
-06O T
COM COMS6 Baud 115200 - Q’f Feet 900 0

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

e

ATl
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Portérzékelési problémak hibaelharitasa

Ha nem talalja a megfelel6 portot a "Portok" meniipont alatt, akkor a kdvetkezé
modszerekkel probalkozhat:

1. modszer: Kattintson az "Eszk6zok" mentpontra a CH340 illesztéprogram telepitéséhez
(Megjegyzés: Ez a lehetdség bizonyos szoftververzidkban nem biztos, hogy elérhetd).

2. mbdszer: Masolja a "CH340ser.exe" fajlt a TF kartyarol (USB flash lemez) a szamitdgépre, és
folytassa a telepitést.

Fontos utasitasok a lézerfej karbantartasara és a lencse tisztitasara vonatkozéan

1. A lézerfej hasznalatanak iddszaka utan fontos, hogy a lézerfej fénykibocsatd nyilasa alatt
elhelyezett lencsét megtisztitsa. Ez a karbantartas biztositja az egyenletes vagasi
teljesitmeényt.

2. Alézerrel kapcsolatos kockazatok elkeriilése érdekében a lencse tisztitasat csak kikapcsolt
allapotban szabad elvégezni.

3. Alencse tisztitasa utan hagyja a lencsét a levegdn megszaradni korulbelil 3-5 percig,
mielott bekapcsolja. Ez az ovintézkedés megakadalyozza a lencse esetleges torését a
bekapcsolaskor visszamarad6 nedvesség miatt.

4. Tovabbi Utmutatasért szkennelje be a kézikdnyvben talalhaté QR-kddot, hogy hozzaférjen
a videds oktatéanyagokhoz.
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Anyaghivatkozas

Gravirozas
Anyag Sebesség Teljesitmény (%) Times
(mm/min)
Rétegelt lemez 6000 50 1
Akril 6000 20 1
Bor 6000 20 1
Galvanizalt bevonat 1000 100 1
Puder bevonat 6000 50 1
Andédos aluminium- 6000 20 1
oxid
Rozsdamentes acél 3000 100 1
S(rlség tabla 6000 60 1
Pedal 6000 100 1
Mdianyag tabla 6000 40 1
Karton 6000 50 1
Vagas
Anyag Sebesség Teljesitmény (%) Times
(mm/min)
Rétegelt lemez 1-3 mn 700-1000 100 1
Rétegelt lemez 4 mm 500 100 1
Rétegelt lemez 5 mm 300 100 1
Rétegelt lemez 6 mm 150 100 1
Rétegelt lemez 8 mm 100 100 1-2
Akril T mm 500 100 1
Akril 3 mm 200 100 1
Akril 6 mm 100 100 1-2

Fontos megjegyzés:

e Ha az energiaérték 500-ra van allitva, a lézer intenzitasa a teljes teljesitmény 50%-anak
felel meg.

e Az energiaérték 1000-re allitasa 100%-os lézerintenzitas-teljesitmény aranyt allit be. A
magasabb energiaértékek nagyobb sebességbeallitasokat tesznek lehetéve.

¢ A megadott paraméterek referenciapontként szolgalnak. Az anyagjellemzék valtozhatnak,
ezért a paraméterek értékeit az adott kdrilményekhez kell igazitani.
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A gép kezdeti tesztelése és biztonsagi ovintézkedések

1. Kezdeti beallitas és csatlakozas

e Kapcsolja be a gépet, és létesitsen kapcsolatot a szamitogéppel.

2. Mozgasellenorzés

e Végezzen mozgasvizsgalatot: Hasznélja a szoftvert a gép felfelé, lefelé, balra és jobbra
iranyuld mozgasanak vezérlésére.

e Erdsitse meg a helyes mozgasi iranyokat (lasd az AO1. dbrat) és érvényesitse a pontos
mozgasi tavolsagokat (lasd az A02. abrat).

3. Lézerkibocsatas ellendrzése

o Tesztlézer-kibocsatas: Importaljon egy egyéni ikont a szoftverbe, és aktivalja a fény
funkciot (alacsony intenzitas).

e Viseljen véddszemiiveget, hogy megfigyelhesse, hogy a lézermodul bocsat-e ki kék fényt
(lasd az AO3. abrat).

4. TF kartya fajl tesztelése

e Vigyazat! A lézersugarzas hot és vakito fényt generalhat, ami potencialis karokat okozhat.
A sériilések elkertlése érdekében gondosan tartsa be az utasitasokat.

:
, 000
‘oo0

9
nQ® " | P
) =

__Fo64 10 = 2
01. dbra -
0 > X A02. dbra
Az eredet Gyenge lézer Eros lézer
M = N — -
Y] 81[OR o [sledHeNI AR T[-]
d Time: 6 min
AO03. dbra

A lézer Keresse meg az élét a vazlaton
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Z-tengelyes automatizalt fokuszaléo mechanizmus

Az automatizalt fokuszald mechanizmus 6sszehangolt mozgasok sorozataval biztositja az
optimalis vésési pontossagot.

Miikodési magyarazat:

e A lézermodul-emel6 lefelé iranyulé mozgast indit.

e Ha aszonda megérinti a vésofellletet, a Z-tengely végallaskapcsolo aktivalodik.

e Valaszul a l[ézermodul az elére meghatarozott emelési magassagba emelkedik.

e A szoftverbeadllitasok diktaljak az emelési magassagot, lehetévé téve ezzel, hogy a gép
onalléan elvégezze a fékuszalasi folyamatot.

Elért pontossag:

e Alézermodul 7 mm-rel torténd megemelése (7 mm-es emelési magassag) 50 mm-es
fékusztavolsagot eredményez. Ez a gondosan szabalyozott fokusztavolsag pontos és
egyenletes gravirozasi eredményeket garantal.
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LaserGRBL szoftver
e Pontos sorszam és Baud-rata (115200) kivalasztasa és a kapcsolat létrehozasa

\
4 LaserGRBL v4.6.0 n
Grbl File Colors Language Tools

feom Tcom v [|Bad 115200 [}g5} H

Fimml |-/

350 TREY KT THED

“EEh
MO

=== 9] Lock position (click to reorder]
[s 1,001

Export custom buttons

Import custom buttons

3

Custom Button
S —— Tipus beallitasa
Inage GCode

Beé”itéSOk_E A végrehajtasi parancs
beéllitasa

Caption | ]
Tl T [ |tt Allitsa be a prompt nevet |
Enabled [lways V]

= Use dot as decinal sepurater

- Support math expression in square brackets: i.e. G0 X[left-5]
¥ [botton—5]

= Available varisbles: left, right, top. bottom, width height..
(and mers)

See https /azsarerbl L

® | ® |

Custom Button ’ B

Custom Button ‘ Custom Button e :
Typa: Button @] Type! | Butten £ Type: |Button =
Inage GLode
Image  Glode Tnsge  Gode e
E W “Z"B ot irozés. Z-t | Végas beallitasa, Z-tengely
1 i R eallitott gravirozas, Z-tenge Y i
Allitsa vissza a Z-tengelyt 9 ) gely emelkedd magassag
nullara emelkedés
Captien | Coption | ] :'::‘;" :Cu = |
i t
Toal Tip [Home Tosl Tip [Carve J s ;
walei [ S e v el (e >
N = Uze dot ax decimal zeparator
= Use dot 2z decimal seperater = Use dot a5 decimal separator y - Swppert math expressien in squars brackets: i.s. G0 Z[Left—5]
- Support math expression in squars brackets: i.e. G0 X[Left-5] ~ Support math wxpression in square brackets: i.e. 60 X[left5] 1 [botton-5]
¥ [bottom—S5] 1[bottom5] ; . . — Available varisbles: left, right. top, bottom width height
— Avsilable varisbles: left. right, top, bottos, width bheight.. = hrailable varisbles: loft, right. tep. bettom, width height. (and mors)
{and more) (wd more)
i A E Ly S e e )

San Rifie Mascaklioms bxttons/ Ser httes://leserarkl. confasage/susten-butions/ =

= [F="" | camcal Create! (Sl .
1. A hdrom paraméter beéllitasa utan 2. Folytassa a "Home" egyéni gomb 3. Ezzel a szekvenciaval befejezédik az
kovesse a kovetkezd 1épéseket a végrehajtasaval. Ez a mivelet a gép Z- automatikus fokuszalasi eljaras.
gravirozashoz, kezdje a "Carve" egyéni tengelyét arra iranyitja, hogy visszatérjen a
gomb kivalasztasaval a paraméterek kiindulasi ponthoz (nulldhoz), majd
megorzéséhez. emelkedjen a kijel6lt magassagba.

Megjegyzések: A 7 mm-es rogzitett vésési magassag alapparaméterként szolgal. Ha a
vagando targy 4 mm vastag, a lézerfej fokusztavolsaganak a targy vastagsaganak felét kell
figyelembe vennie. Ennek beallitasdhoz adja meg a "7 (vésési magassag) - 2 (targy kozépsd
pozicidja) = 5 mm" értéket, és a vagasi paraméterekhez adja meg a "$42=5" értéket.
Hasonloképpen kilonbdzé vagasi paramétereket allithat be a kilonb6zo
anyagvastagsagokhoz.
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Lightburn szoftver

A készulék csatlakoztatasi

&F  coms v| |12
szoftverének konfiguralasa
T e— T
File Edit Tools Amange Window Language Help w_.igj;hr comwckion. .
GEAG @@ B 5 eI e Lot B E:::: ol
Fas 0 00 [ 1Y Lt Preview Altep
Fos . 00 #ra nnc;-p Foam to Page Ctran %-:mﬁummm 1
5 a0 B Foomin Cirle= Y gﬁm;:ﬁi--'m ez
" B zoom out Cirl+- LTI BCCT St abus=Coamuetad :TP=02. 168, 68, 06 NADmC =TE~28~G2-CY=10]
1 o
O 1 Selec i+
Q WiewrStyle:
o Wircframe / Coarsa
D 5 - Wircframe f Smoath
] - Filled f Coarse:
LAJ - Filled f Smooth
9 Toggle Winslrame / Filled AleShift+W
Art Ubrary
o & amange
7} __ Amange {long] s, . ,
IF'D . wiodiors Jobb gombbal térténé kattintas
] Control
d . —— kivaltasa egy felugré ablak
1=  Cute Layers . fes s
ﬁ w cutPalene manialanitdcdhas
File List
(] B Laser
O -
el |
b  Mdove
& Mumerle Edite
Shape Properties [
'ég Text Options
¢ Tools
 Variable Text S
T Conaole | Cuts f Luers | Meve
1. Inditsa el a szoftvert, és Iépjen be a 2. Egyéni kulcsparaméterek bevitele a
konzolba az ablakon beldl. konzolon.
B9 Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? % B edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X B Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X

Button Label: [Home

Macro contents
JHL

Set the Z-axis back to zero

1. A hdrom paraméter beéllitasa utan
kovesse a kovetkezd 1épéseket a

gravirozashoz, kezdje a "Carve" egyéni

gomb kivalasztasaval a paraméterek
megdrzéséhez.

Cancel

Button Label: [Carve |

Macro contents

$42=7]

Set engraving, Z-axis rising

Button Label: [cm ann

Nacro contents
342=5

Set cutting, Z-axis rising
height

2. Folytassa a "Home" egyéni gomb
végrehajtasaval. Ez a mlvelet a gép Z-
tengelyét arra irdnyitja, hogy
visszatérjen a kiindulasi ponthoz
(nulldhoz), majd emelkedjen a kijelolt
magassagba.

Cancel

[or 1! cancal

3. Ezzel a szekvenciaval befejezédik az
automatikus fékuszalasi eljaras.

Megjegyzések: A 7 mm-es rogzitett vésési magassag alapparaméterként szolgal. Ha a
vagando targy 4 mm vastag, a lézerfej fokusztavolsaganak a targy vastagsaganak felét kell
figyelembe vennie. Ennek beallitasahoz adja meg a "7 (vésési magassag) - 2 (targy kozépsod
pozicidja) = 5 mm" értéket, és a vagasi paraméterekhez adja meg a "$42=5" értéket.
Hasonléképpen kilonbdzé vagasi paramétereket allithat be a kilonb6z6

anyagvastagsagokhoz.
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r e 7

App felhasznal6i utmutato

Wi-Fi kapcsolat beallitasa

Bevezetés az MKSLaserTool funkcidiba (A telepit6fajl a gyartotdl kapott TF-kartyan vagy USB
flash lemezen érhetd el):

e El6seqiti a gép Wi-Fi csatlakozasat.
e Hozzaadja a pozicio elénézeti kddot a LaserGRBL-bdl exportalt Gcode fajlokhoz.
e Engedélyezi az alaplapi firmware flashelését.

Szoftver telepitése

e Kattintson duplan a telepit6fajlra, és kovesse a felszolitasokat, majd kattintson a "Tovabb"
gombra, amig a telepités be nem fejezédik.

{9 MKSLaserTool v1.0.5 =% — %

™~ %ggﬁﬂ “NESLaserTool v1.0.5” %
: ]

/
£

gﬁgos%ﬁﬂ{ﬁm “MKSLaserTool v1.0.5" A%
i T e PR

B [(F—5H W] Hix.

A
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1. A gép csatlakoztatasa Wi-Fi-hez

1.1 Csatlakoztassa a szamitdgépet és a gépet: A szamitdgép és a gép
Osszekapcsolasahoz hasznaljon USB-adatkabelt.

1.2 A WiFi konfiguracios eszkoz elérése: Inditsa el a nemrég telepitett "MKS Laser
Tool" szoftvert, és kattintson a "WiFi Configuration Tool" gombra a beallitasok
oldalara.

1.3 Kapcsolatteremtés: Valassza ki a megfelel6 COM-port szamat, és kattintson a
"Csatlakozas" gombra.

1.4 WIiFi név megadasa: A "WiFiName" mezd&be irja be a fidk nevét.

1.5  WiFi jelszé6 megadasa: irja be a Wi-Fi jelszét a "WiFiPass" mezébe.

1.6  Csatlakozas a Wi-Fihez: Kattintson a "WiFi csatlakoztatasa" gombra a gép Wi-Fi-
hez valo csatlakoztatasahoz.

1.7 IP-cim megszerzése: Kattintson az "IP-cim lekérdezése" gombra az IP-cim
megszerzéséhez.

1.8 Mobil APP vezérlés: A gép vezérlése és mikodtetése a mobil APP-on keresztil a
kapott IP-cim segitségével.

Megjegyzés: "Sikertelen" lizenet esetén gy6z6djon meg arrdl, hogy a helyes COM port szam
van kivalasztva, az USB kabel csatlakoztatva van, vagy fontolja meg a CH340ER program
Ujratelepitését.

Az optimalis eredmény érdekében a szamitdgépnek és a mobiltelefonnak ugyanazon a Wi-Fi
jelen kell osztoznia. A mobiltelefon hotspot hasznalata ajanlott.

N WiR Comfiguration Tool - o X

MKS ESP32 Download Tool

MKS NC Tool Got Local Wi Connect WiFi

Got P 12.168.6 Copy P

WiFi Configuration Tool

Language

About
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2 Pozicio-elonézeti kod hozzaadasa a Gcode-hoz:
2.1 Az MKS NC Tool elinditasa: Kattintson az "MKS NC Tool" gombra a szoftver
megnyitasahoz.
2.2 Fajlok szerkesztése és mentése: Valassza ki a szerkeszteni kivant fajlt, kattintson a
"Mddositas" gombra, és mentse el a modositott fajlt.

Megjegyzés: Ez a funkcid noveli a vésdgép olvasasi sebességét a kiilsé kontur beolvasasakor.

Change

3 Az alaplapi firmware flashelése: (Ovatosan - csak sziikség esetén flasheljen)

3.1 Az MKS ESP32 letolt6 eszkoz elinditasa: Nyissa meg az "MKS ESP32 Download
Tool" szoftvert.

3.2 Fajl kivalasztasa: Valassza ki a villogni kivant fajlt (.bin formatumban).

3.3 Bemeneti paraméterek: Adja meg az SPI SPEED, FLASH SIZE, COM port és BAUD
értékeket a 2. képen lathatd moédon (a COM port szama a szamitogépétdl fliggden
valtozik).

3.4  Avillogas elinditasa: Kattintson a "Start" gombra a villogasi folyamat elinditasahoz.

B M3 Laser Tod V05 - o H

MES ESP32 Download Tool

RES MC Tool

WiFi Configuraticn Tool

Language

Abul

1. abra 2. abra
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App kapcsolat beallitasa

Keresse meg az "MKSLaser"-t az alkalmazasboltban vagy az online boltban, vagy szerezze be
a szoftvert TF-kartyan keresztil. Nyissa meg az "MKSLaser" mobilalkalmazast, és Iépjen be a
csatlakozasi oldalra. Adja meg az el6z6 bemutato soran megszerzett IP-cimet, majd nyomja
meg a "Csatlakozas" gombot a f6/el6oldal eléréséhez.

241 il T

é Home (0)

Search for engraving machine

Rajzolas

—— Vezérl6 interfész
Creation Control

Gravirozott kép
|
N %

Material Sculpture

—— Gravirozas fajl

% o

A2

41 wil T -

4 Style Settings

Gray Strong Sketch Dither

0" Brightness
09— — 100%

0 Contrast

0% e— e 100%

Mozgés ———» 0 s—— Gravirozas

- } I

A pozicio elénézete
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Webes felhasznaloi kézikonyv

Hozzon |étre Wi-Fi kapcsolatot az érintéképernyon.

A kovetkez6 fellletet a foképernydn az "Eszkdzok" menlipont kivalasztasaval érheti el.
Navigaljon a kivalasztasi fellletre a "Wi-Fi" gombra kattintva.

Valassza ki a kivant Wi-Fi halézatot, adja meg a jelszét, és nyomja meg a "Csatlakozas"
gombot.

5. A kapcsolat létrejotte utan egy IP-cim kerul kiosztasra.

Hwn =

Tipp: Hasznalja a megszerzett IP-t a WEB/APP-kapcsolatokhoz. A WEB vezérl6felilet
eléréséhez egyszerlien adja meg a cimet a bongészdben.

Megjegyzés: Gy6z6djon meg réla, hogy a szamitégépen vagy a képernydn hasznalt Wi-Fi
megfelel. A mobil hotspot alkalmazasa ajanlott.
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LightBurn attekintés

A LightBurn egy Ugyes gravirozé szoftver, amely egyediilallé médon 6tvozi a kényelmet a
robusztus képességekkel. A szoftver a hivatalos weboldalan, a https://LightBurnsoftware.com/
cimen érheté el, de a gyartotdl TF-kartyan vagy USB flashlemezen keresztiil is beszerezhetd.

Bevezetés:

A LightBurn atfogd megoldasként szolgal az elrendezéshez, szerkesztéshez és vezérléshez a
lézergravirozd gépek teriiletén. A LightBurn segitségével On képes lesz:

o Zokkendmentes importalas kiilonboz6 elterjedt vektorgrafikus és képformatumokban
(beleértve az Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG, GIF, BMP formatumokat).

e Hasznalja ki a hatékony szerkesztési funkciok egész sorat, amelyek lehetdvé teszik a
tervezett grafikak gravirozashoz torténé manipulalasat.

Ez a nativ alkalmazas Windows, Mac OS és Linux platformokon is hasznalhato, igy biztositva
az atfogo elérhet6séget. A folyamatos hasznalathoz azonban elengedhetetlen a kulccsal
torténd aktivalas, amely kezdetben 30 napos probaiddszakot biztosit a felfedezéshez.

Megjegyzés: A gravirozasi folyamat soran nagyon fontos, hogy a gravirozégép és a
szamitogép kozott kapcsolatot tartson fenn. Tovabba a gravirozogép szoftverének aktivnak
kell maradnia, ami alahlzza annak fontossagat, hogy a miveletek kézben ne zarjuk be.
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Alaplap diagram

Motor X-tengelyes/-tengely ’-tengely 12V/24V TTL
meghajté slot ~ motor ~ Motor motor  kimenet kimenet

Tapjelzd

12V/24V kimenet.«—

Buzzer interfész

SRERRY CHb
Makerbase .
MKS DLC32 V2.0

¥ ¥ ¥ g

CNC foétengely—

Tapkapcsold
interfész (a
biztositékot ki kell

hizni) - 140feszilt 12v/24V

s€g bemenet
biztositék
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Jotallasi feltételek

Az Alza.cz értékesitési halozataban vasarolt Uj termékre 2 év garancia vonatkozik. Ha a
garancialis iddszak alatt javitasra vagy egyéb szolgaltatasra van sziksége, forduljon
kdzvetlenil a termék eladdjahoz, a vasarlas datumaval ellatott eredeti vasarlasi bizonylatot
kell bemutatnia.

Az alabbiak a jotallasi feltételekkel valo ellentétnek mindsiilnek, amelyek miatt az
igényelt kovetelés nem ismerheto el:

A terméknek a termék rendeltetésétdl eltérd célra torténd hasznalata, vagy a termék
karbantartasara, Uzemeltetésére és szervizelésére vonatkozd utasitasok be nem tartasa.
A termék természeti katasztrofa, illetéktelen személy beavatkozéasa vagy a vevé hibajabdl
bekovetkezett mechanikai sértlése (pl. szallitas, nem megfelel6 eszkozdkkel torténd
tisztitas stb. soran).

A fogyoeszkdzok vagy alkatrészek természetes elhasznalddasa és dregedése a hasznalat
soran (pl. akkumulatorok stb.).

Karos kulsé hatasoknak valo kitettség, példaul napfény és egyéb sugarzas vagy
elektromagneses mezdk, folyadék behatolasa, targyak behatolasa, halozati tulfesziiltség,
elektrosztatikus kistlési feszlltség (beleértve a villamlast), hibas tap- vagy bemeneti
fesziiltség és e feszlltség nem megfeleld polaritasa, kémiai folyamatok, példaul hasznalt
tapegységek stb.

Ha valaki a termék funkcidinak megvaltoztatasa vagy boévitése érdekében a megvasarolt
konstrukcidhoz képest modositasokat, atalakitasokat, valtoztatasokat végzett a
konstrukcion vagy adaptaciot vegzett, vagy nem eredeti alkatrészeket hasznalt.
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EU-megfelel6ségi nyilatkozat

Ez a berendezés megfelel az alapvetd kovetelményeknek és az unios iranyelvek egyéb
vonatkozo rendelkezéseinek.

C¢€

WEEE

Ez a termék nem artalmatlanithaté normal haztartasi hulladékként az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6 unids iranyelvvel (WEEE - 2012/19 / EU)
dsszhangban. Ehelyett vissza kell juttatni a vasarlas helyére, vagy at kell adni az
Ujrahasznosithato hulladékok nyilvanos gyUjtéhelyén. Azzal, hogy gondoskodik a termék
megfeleld artalmatlanitasarol, segit megeldzni a kornyezetre és az emberi egészségre
gyakorolt esetleges negativ kovetkezményeket, amelyeket egyébként a termék nem
megfelel6 hulladékkezelése okozhatna. Tovabbi részletekért forduljon a helyi hatésaghoz
vagy a legkdzelebbi gyUjtéhelyhez. Az ilyen tipusu hulladék nem megfelel6 artalmatlanitasa a
nemzeti elirasoknak megfeleléen pénzbirsagot vonhat maga utan.
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Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank fir den Kauf unseres Produkts. Bitte lesen Sie die folgenden Anweisungen vor
dem ersten Gebrauch sorgfaltig durch und bewahren Sie diese Bedienungsanleitung zum
spateren Nachschlagen auf. Beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise. Wenn Sie
Fragen oder Kommentare zum Gerat haben, wenden Sie sich bitte an den Kundenservice.

d
©

Lieferant

www.alza.de/kontakt

0800 181 45 44

www.alza.at/kontakt

+43 720 815 999

Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Prag 7, www.alza.cz
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SicherheitsmafBnahmen

Bitte halten Sie sich an die mitgelieferten Anweisungen, da jeder Missbrauch Risiken in sich
birgt.

e Blicken Sie nicht direkt in den Laser, um mdgliche Augenschaden zu vermeiden.

e Vermeiden Sie direkten Kontakt, wahrend die Maschine in Betrieb ist.

e Um lhren Tisch vor Verbrennungen zu schiitzen, sollten Sie eine Metallplatte unter
das gravierte oder geschnittene Objekt legen.

e Halten Sie sich von brennbaren Stoffen oder Gasen fern.

e Bewahren Sie das Gerat auBerhalb der Reichweite von Kindern und schwangeren
Personen auf.

e Demontieren Sie das Lasergerat nicht ohne entsprechende Anleitung.

e Setzen Sie den Laser nicht auf Materialien ein, die Licht reflektieren konnen.

e Tragen Sie eine Schutzbrille, wenn Sie die Laserabdeckung entfernen.

e Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird.

Sicherheitshinweise

Vorsicht! Das Lasergravurgerat darf nicht zum direkten Gravieren oder Schneiden von
Materialien verwendet werden, die Licht reflektieren, da dies zu Schaden fihren kann.

Dieses Produkt ist fur schnelle Gravuren konzipiert und eignet sich nicht fir das industrielle
Schneiden. Beachten Sie auBerdem, dass der Laserkopf ein Verbrauchsartikel ist.

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Laserkopf mit lhren Handen. Es wird
empfohlen, eine Schutzbrille zu tragen.

Achten Sie darauf, dass die Laserdiode nicht durch statische Aufladung beschadigt wird, da es
sich um eine empfindliche Komponente handelt. (Obwohl dieses Produkt tber ein
elektrostatisches Schutzsystem verfligt, besteht ein geringes Risiko einer Beschadigung).
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Diagramm

X-Achse Schrittmotor

Z-Achse Schrittmotor

Laser-Modul
Kontrollbox
Blitzlicht

Summer
Taste
Achse Fokussiertaster
Achse Spanner
Y-Achse Schrittmotor

Not-Aus-

YA
X
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Y-Achse Spanner

X-Achse Schleppkette

Y-Achse Endanschlag/Endschalter

Z-Achse Manuelle Fokussierung Lifter Knopf
X-Achse Endanschlag/Endschalter

Y-Achse Schleppkette
Flammendetektor-Modul

Y-Achse Fihrungsstange
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Verpackung

1x Vorderer Rahmen 1x Y-Achse Linker 1x Y-Achse Rechter
Rahmen Rahmen

1x X-Achse Quertrager

s gy
1x Laser-Modul 1x X-Achse Schleppkette

6x Schraubenbolzen M5x25

==

» N m.\!

&

=

4x Schraube M3x6
2x Schraubenbolzen M5x40  5x Schraubenbolzen M4x16 * Senhraube Mo
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4x Schraube M3x4 14x Schraubenbolzen M3x6

1x Schraubenbolzen M5x20 1x Stromkabel

il
e
|y add
1x Netzadapter 1x Werkzeug-Paket
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Spezifikationen

4.1 Name des Modells 42 TS2
4.3 GroBe der Maschine 44  733x721x172 mm
4.5 Maschine Gewicht 46 8kg
4.7 Gravur-GroBe 48  450x450 mm
4.9 Laser-Wellenldange 410 445£5nm
4.11  Gravur-Genauigkeit 412 0,1 mm
4.13 Graviergeschwindigkeit 4.14 10 000 mm/min
4.15 Unterstiitzte Betriebssysteme 416  Mac, Windows
4.17 Materialien 418  Aluminiumprofile + Blechteile
4.19 Leistungsbedarf 420 24V4ADC
4.21 Hauptplatine 422  DLC ESP32 Hauptplatine (32bit)
4.23 Laserleistung 424 10 000 mw
4.25 Dateiformat 426 NC, BMP, JPG, PNG, GCODE
427  Unterstiitzte Software 4.28 LaserGRB‘L (Windows), Lightburn
(Allgemein)
4.29 Netzstecker Typ 430 USA, EU-Stecker (optional)
4.31 Unterstiitzte Sprachen 432 Chinef,is.ch, Englisch, Italienisch,
Franzosisch, Deutsch
. 434  RH Temperatur 5-40 °C,
433 Arbeitsumfeld Luftfeuchtigkeit 20-60 %RH
436  USB-Anschluss, App, drahtloser
4.35 Gravur-Methode Computer WEB-Terminal,
Bildschirm (optional)
438  Holz, Kunststoff, Papier, Leder,
4.37 Materialien fiir die Gravur Bamb‘uts, Schwammpapler,
Aluminiumoxid, Edelstahl,
Chevron, Acryl, Glas, etc.
440 Bildschnitzen, Textrasterung,
4.39 Gravur-Modus Scan-Schnitzen, Kontur-
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Montageanleitung

1. Einsetzen der Rahmen

Zusammenbau des vorderen Rahmens, des hinteren Rahmens und des linken Rahmens der Y-
Achse

1.2 Vorderer Rahmen: 1 Stlick

1.2 Hinterer Rahmen: 1 Stlick

1.2 Y-Achse Linker Rahmen: 1 Stiick
1.2 M5x25 Schraubenbolzen: 3 Stiick

Achten Sie auf eine sorgfaltige Ausrichtung mit der Schnallenposition des Rahmens.
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Hinweis: Bevor Sie die Schraubenbolzen befestigen, stellen Sie sicher, dass der Zahnriemen
korrekt in der Riemenscheibenrille liegt und das Profil mit der Position der Schnalle
Ubereinstimmt.

2. Montage des Zahnriemens und der Umlenkrolle des linken Rahmens der Y-Achse

2.10 M4x16 Schraubenbolzen: 2 Stiick

Hinweis: Denken Sie daran, den Zahnriemen in der Riemenscheibenrille zu positionieren,
bevor Sie mit dem Einbau der Umlenkrolle fortfahren.

Umlenkrolle
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3. Y-Achse Linke Spanner-Einstellung

2 /{/% T
S 7“"»?,‘“

—
)

Drehen Sie die Spannschraube mit dem mitgelieferten Inbusschlissel im Uhrzeigersinn, um
sie zu spannen, oder lockern Sie den Riemen durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn.

Hinweis: Ein zu festes Anziehen des Spanners kann zu einer Blockierung der Riemenscheibe
fihren, wahrend ein zu lockeres Anziehen das Ergebnis der Gravur negativ beeinflussen kann.

4. Y-Achse Rechter Rahmen Einbau

2.1 Y-Achse Rechts Rahmen: 1 Stlck
2.2 M5x25 Schraubenbolzen: 3 Stiick
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5. Installation des rechten Zahnriemens und der Umlenkrolle der Y-Achse

2. M4x16 Schraubenbolzen: 2 Stiick

Hinweis: Vergewissern Sie sich vor dem Einbau der Umlenkrolle, dass der Zahnriemen richtig
in der Riemenscheibenrille liegt.

Drehen Sie die Spannschraube mit dem mitgelieferten Inbusschliissel im Uhrzeigersinn, um
sie zu spannen, oder lockern Sie den Riemen durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn.

Hinweis: Ein zu festes Anziehen des Spanners kann zu einer Blockierung der Riemenscheibe
fuhren, wahrend ein zu lockeres Anziehen das Gravurergebnis negativ beeinflussen kann.
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e X-Achse Traverse Teile Installation

3.1 X-Achse Quertrager Teile: 1 Stiick
3.2 M5x40 Schraubenbolzen: 2 Stiick
3.3 M5x20 Schraubbolzen:1 Stiick

Wichtig! Achten Sie bei der Installation darauf, dass der Quertrager der X-Achse parallel zum
vorderen Quertrager verlauft (verwenden Sie Linealmarkierungen auf beiden Seiten als
Referenz). Eine Abweichung von dieser Ausrichtung kann die Bewegung der Y-Achse und die
Qualitat der Gravur beeintrachtigen.

--------
L

Profil des vorderen
Balkens
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¢ Installation des Lasermoduls

4.1 Laser-Modul: 1 Stiick
4.2 M3 x6-Schrauben: 4 Stiick

¢ Installation der Schutzabdeckung

3. Laser-Schutzhlle: 1 Stick
4. M3x8-Schrauben: 2 Stiick
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6. Installation der Schleppkette fiir die X-Achse

e X-Achse Kabelschlitten Teile: 1 Stiick
e M3x6-Schrauben: 4 Stiick
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4.1 Installation der Schleppkette fiir die Y-Achse

1. Y-Achse Schleppkettenhalter: 1 Stiick
2. M3x4-Schrauben: 2 Stiick

¢ Installation der Schleppkette
e Y-Achse Schleppkette Teile: 1 Stlick

e M4x10-Schrauben: 2 Stiick
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Installation des X-Achsen-Schrittmotors

5

2. M3x6-Schrauben: 4 Stiick

X-Achse Schrittmotor: 1 Stiick

1.1

A
A
-

A

4
‘\

Anmerkung:

3. Legen Sie den Zahnriemen vorsichtig in die Rille der Riemenscheibe des

Schrittmotors.
4. Vergewissern Sie sich, dass der Stromkreisanschluss richtig ausgerichtet ist, wie in der

Abbildung oben dargestellt.

2. Einstellung der X-Achsen-Spannvorrichtung

Hinweis: Achten Sie darauf, dass der Zahnriemen richtig gespannt ist, um ein Verrutschen

wahrend der Gravur zu verhindern.
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Verdrahtungshinweise

Erlauterung der Kabelkennzeichnung

X-Achse Endanschlagschalter Kabel

X (4-PIN) — X-Achsen-Schrittmotorkabel

Y (3PIN) — Y-Achse Endanschlagschalter Kabel
Y (4-PIN) — Y-Achsen-Schrittmotorkabel

Z (2-PIN) — Z-Achse Endanschlagschalter Kabel
Z (4-PIN) — Z-Achsen-Schrittmotorkabel

A (2-PIN) — Laser-Signalkabel

E (3-PIN) — Flammenwachter-Signalkabel

1 (2-PIN) — Laser Fan Line

O o~V WD =

Hinweis: Der Begriff "PIN" steht fir die Anzahl der Stifte im Kabelstecker.

Stromlaufplan

w

1
X (4-PIN) — X-Achsen- X (3-PIN) — X-Achse Z (4-PIN) — Z-Achsen- Y (4-PIN) — Y-Achsen-
Schrittmotorkabel ~ Endstop-Schalterkabel — Schrittmotorkabel Schrittmotorkabel

Z (2-PIN) — Z-Achse 1 (2-PIN) — Laser Fan A (2-PIN) — Laser- E (3-PIN) —
Endanschlagschalter Line Signalkabel Flammenwichter-
Kabel Cinnallahal

Achtung! Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten des Gerats, dass alle Kabel richtig
angeschlossen sind.
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Produkt-Leitfaden

Software-Download-Prozess

LaserGRBL ist eine fihrende DIY-Lasergravursoftware. Sie konnen es von der LaserGRBL-
Website erwerben: http://lasergrbl.com/download/ (Alternativ kann der Hersteller das
Installationspaket auf einer TF-Karte oder einem USB-Stick bereitstellen).

LaserGRBL ist benutzerfreundlich, unterstitzt jedoch ausschlieBlich das Windows-
Betriebssystem (Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10). Fir Mac-Benutzer gibt es die Option
LightBurn, eine beeindruckende Gravursoftware, die allerdings nicht kostenlos ist. Es ist
erwahnenswert, dass LightBurn seine Kompatibilitat auch auf das Windows-System ausdehnt.

Hinweis: Wahrend des Graviervorgangs muss die Graviermaschine eine Verbindung mit dem
Computer aufrechterhalten, und die Software der Graviermaschine sollte nicht ausgeschaltet
werden.

Installation der Software

Starten Sie die Software-Installation durch einen Doppelklick auf das Software-
Installationspaket. Folgen Sie den "Weiter"-Aufforderungen, bis der Installationsvorgang
abgeschlossen ist.

§ Setup - LaserGRBL Rhyhorn -

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ke Setup to perform while installing LaserGREL,
then dick Next.

Additional shorbeuts:
[#] Create a deskiop shortaut

<Back | Next> | | Cancel
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Auswahl der Sprache

Navigieren Sie zum oberen Menu und wahlen Sie "Sprache”, um lhre bevorzugte Sprache
festzulegen.

4 LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?
COM |COM1 + | Baud English

Rlename ‘ Italian
Progress 1§

13
£

Spanish
French
German
Danish

Brazilian

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Polish

Greek

Turkish

Bl rNEEEIEGEEHEE

T

Laden einer Gravurdatei

Klicken Sie nacheinander auf "Datei" und "Datei 6ffnen”, wie in Abbildung 8.1 dargestellt.
Wahlen Sie anschlieBend das Bild, das Sie gravieren mochten. LaserGRBL unterstitzt
Dateiformate wie NC, BMP, JPG und PNG.

4 LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

coM [cq @/ Open File
. @ Append File
%> Reload Last File
ki Quick Save
{ k4 Save (Advanced Options)
P Send To Machine
& Send From Position
.‘?]
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Einstellen der Bildparameter, des Gravurmodus und der Gravurqualitat

2.1

2.2

2.3

LaserGRBL ermdglicht die Anpassung von Attributen wie Scharfe, Helligkeit,
Kontrast und Highlights fir das ausgewahlte Bild. Wahrend dieser Anpassung
werden die Effekte in einem Vorschaufenster angezeigt, so dass Sie sie nach lhren
Winschen feineinstellen kénnen.

Bei der Auswahl des Gravurmodus stehen in der Regel die Optionen "Line-to-line
Tracking" und "1Bit Shaking" zur Verfliigung. "1Bit Shaking" ist besonders fir die
Gravur von Graustufenbildern geeignet. Flr Schneidezwecke wahlen Sie
"Vektordiagramm" oder "Mittellinie".

Die Gravurqualitat bezieht sich auf die Linienbreite der Laserabtastung. Dieser
Parameter hangt von der GroBe des Laserspot der Graviermaschine ab.

Hinweis: Der empfohlene Bereich flr die Gravurqualitat liegt zwischen 12 und 15.

Verschiede
spezifische

2.4

4 Import Raster Image

[ o6

ne Materialien reagieren unterschiedlich auf die Laserbelichtung, daher hangt der
Wert vom genauen Gravurmaterial ab.

Im unteren Teil des Vorschaufensters sind Funktionen wie Drehen, Spiegeln und
Schneiden des Bildes verfligbar. Sobald die oben genannten Einstellungen
vorgenommen wurden, fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort, um die
Graviergeschwindigkeit, Energie und GroBe zu konfigurieren.

Ra Snoath (MY Bicubic) ~ .
e — Farbanpassung;
Ml — Intensititsanpassung

(Comvar sl on Toal

(®) Line To Line Trao
() 1bit B Ditharing
D) Vartorizat

O Canturline

O Passthrough

ing

- Wahlen Sie den

Line To Line Options
Horizantal

Dizaction

Qualitat: 12-15 (empfohlen)

Richtungseinstellung;

Tareal

Musterschneiden
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Konfigurieren der Gravurparameter: Geschwindigkeit, Energie und Gro3e

1.1 Die empfohlene Graviergeschwindigkeit liegt bei 1000, ein Wert, der durch
wiederholtes Experimentieren verfeinert wurde. Nattrlich kénnen Sie diese
Geschwindigkeit je nach lhren Vorlieben hoher oder niedriger einstellen. Eine héhere
Geschwindigkeit spart Zeit, kann aber die Qualitat der Gravur beeintrachtigen,
wahrend eine niedrigere Geschwindigkeit das Gegenteil bewirkt.

1.2 Im Lasermodus sind zwei Befehle verfligbar: M3 und M4. Fir die Gravur im "Bit Jitter"-
Modus empfiehlt sich die Anweisung M4, wahrend die Anweisung M3 fiir andere
Szenarien geeignet ist. Wenn lhr Laser nur M3 unterstitzt, Gberprifen Sie, ob der
Lasermodus in den GRBL-Einstellungen konfiguriert ist. Eine ausfihrliche Anleitung
zur GRBL-Konfiguration finden Sie in der offiziellen LaserGRBL-Anleitung.

1.3 Die Wahl der Gravurenergie sollte auf das verwendete Material abgestimmt sein.

14 Zum Abschluss passen Sie die GréBenparameter an und aktivieren dann den Prozess,
indem Sie auf die Schaltflache "Erstellen" klicken, wodurch die Einrichtung aller
Gravurparameter abgeschlossen wird.

Target image n
Speed Die Standard-Graviergeschwindigkeit
Engraving Speed | 1000 | mm/min i 1¥3] betragt 1000 und kann je nach Bedarf

. AN A An R N A~
Laser Options

Laser ON M3 ~ Leser OFF 15 | B

| Einstellung des Energiewerts. Ein falscher

S-MIN 0 SHIAX 1000 . e
| a | Energiewert beeintrachtigt den
Image Size and Position [mm] e ALt
[] Autesize 300 IPI
Size % B | H 495 Geben Sie die GroBe der Grafik ein, die Sie
0ffset X 0.0 Y 0.0 & gravieren mochten
Cancel Create!

Speichern der GCODE-Datei

Offnen Sie das obere Menii der Software-Oberflache und klicken Sie auf "Datei". Wahlen Sie
aus dem Dropdown-Menii "Speichern". Ubertragen Sie anschlieBend die gespeicherte .nc-
Datei auf die TF-Karte. Legen Sie die TF-Karte in das Graviergerat ein, um die Datei fur Ihre
Gravieraufgabe zu verwenden.

Fir das Hinzufligen von Vorschau-Codes zu Gcode-Dateien verwenden Sie die Software
"MKSLaserTool" auf der TF-Karte.
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Computer-Anschluss

1.3  Herstellen der Verbindung

1. Verbinden Sie das Gerat Uiber ein USB-Datenkabel mit einem Computer, auf dem die
LaserGRBL-Software installiert ist.

2. Schalten Sie das Gerat ein.

3. Starten Sie LaserGRBL auf dem Computer.

1.4  Schritte zur Konfiguration

1. Wahlen Sie die entsprechende Anschlussnummer und setzen Sie die Baudrate auf 115200
(siehe Abbildung A.10).

2. Klicken Sie auf das Blitzsymbol. Eine erfolgreiche Verbindung wird angezeigt, wenn sich
das Blitzsymbol in ein rotes "X" verwandelt und der Richtungsanzeiger leuchtet (siehe
Abbildung A.11).

Normalerweise ist die manuelle Auswahl des COM-Anschlusses nicht erforderlich. Es sei denn,
es sind mehrere Gerate mit seriellem Anschluss an den Computer angeschlossen. Falls
erforderlich, suchen Sie den Anschluss des Gerats im Gerdatemanager des Windows-Systems
(wie in Abbildung A.09 dargestellt). Alternativ kdnnen Sie auch einfach die angezeigten
Anschlussnummern nacheinander ausprobieren, um eine Verbindung herzustellen.

& Device Manager 4 LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help

% m Hml= Richtigen Anschluss—]
v A DFSKTOP-E
> q Audio inputs and outputs
> B8 Computer
wa Disk drives
> Il Display adaptors
> . Firmware

> Ewar tsiuce iesens Baudrate 115200 wahlen ) Y
> W IDE ATA/ATAP! controllers Zeichen fir Blitzschlag
» &3 Keyboards
> . Mice and other pointing devices
> [ Monitors
> q Network adapters
v @ Ports (COM &LPT)

| @ UsB-SERIAL CH340 (COMS) |

@ EERD (Com1) v

i E:"ro":::::s Erfolgreich ° o o
ol - 1Y - Ry
COM COM6 Baud 115200 er __F964 900 10

ors Language Jools

% |

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

2
E
|

ATl
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Fehlerbehebung bei Problemen mit der Port-Erkennung

Wenn Sie unter "Ports" den entsprechenden Anschluss nicht finden kénnen, missen Sie
moglicherweise die folgenden Methoden ausprobieren:

Methode 1: Klicken Sie im Menu auf "Extras”, um den CH340-Treiber zu installieren (Hinweis:
Diese Option ist moglicherweise in bestimmten Softwareversionen nicht verfligbar).

Methode 2: Kopieren Sie die Datei "CH340ser.exe" von der TF-Karte (USB-Flash-Disk) auf
Ihren Computer und fahren Sie mit der Installation fort.

Wichtige Hinweise zur Wartung des Laserkopfes und zur Reinigung der Linse

1. Nach einer gewissen Zeit der Nutzung des Laserkopfes ist es wichtig, die Linse unter dem
Lichtaustritt des Laserkopfes zu reinigen. Diese Wartung gewabhrleistet eine
gleichbleibende Schneidleistung.

2. Die Reinigung der Linse sollte nur bei ausgeschaltetem Gerat erfolgen, um laserbedingte
Risiken zu vermeiden.

3. Lassen Sie das Objektiv nach der Reinigung etwa 3-5 Minuten an der Luft trocknen, bevor
Sie es einschalten. Diese VorsichtsmaBnahme verhindert einen moglichen Bruch des
Objektivs aufgrund von Restfeuchtigkeit beim Einschalten.

4. Fur weitere Anleitungen kdnnen Sie den QR-Code im Handbuch scannen, um auf Video-
Tutorials zuzugreifen.

174



Materialien Referenz

Gravur
4.1 Material 4.2 Geschwindigkeit 4.3 Leistung 4.4 Zeiten
(mm/min) (%)

4.5  Sperrholz 46 6000 47 50 48 1
49  Acryl 410 6000 411 20 412 1
413  Leder 414 6000 415 20 416 1
417  Galvanische 418 1000 419 100 420 1

Beschichtung
421  Pulverbeschichtung 422 6000 423 50 424 1
4.25  Anodische Tonerde 426 6000 427 20 428 1
429  Rostfreier Stahl 430 3000 431 100 432 1
4.33  Dichte Faserplatte 434 6000 435 60 436 1
437  Kieselstein 438 6000 439 100 440 1
441  Kunststoffplatte 442 6000 443 40 444 1
445  Pappe 446 6000 447 50 448 1
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Schneiden

4.49 Material Geschwindigkeit 4.51 Leistung 452 Zeiten
(mm/min) (%)

453  Sperrholz 1- 454  700-1000 455 100 456 1
3 mm

457  Sperrholz 4 458 500 459 100 460 1
mm

461  Sperrholz 5 462 300 463 100 464 1
mm

4.65 Sperrholz 6 466 150 4.67 100 468 1
mm

4.69 Sperrholz 8 470 100 471 100 472 1-2
mm

473  Acryl T mm 474 500 475 100 476 1

477  Acryl 3 mm 478 200 479 100 480 1

481  Acryl 6 mm 482 100 483 100 484 1-2

Wichtige Hinweise:

3.1 Wenn der Energiewert auf 500 eingestellt ist, entspricht die Laserintensitat 50 %

der Gesamtleistung.

3.2 Wenn Sie den Energiewert auf 1000 einstellen, ergibt sich ein Verhaltnis von
Laserintensitat zu Leistung von 100 %. Hohere Energiewerte ermoglichen hohere
Geschwindigkeitseinstellungen.

3.3  Die angegebenen Parameter dienen als Anhaltspunkte. Die Materialeigenschaften
kdnnen variieren; es wird daher empfohlen, die Parameterwerte an die jeweiligen
Bedingungen anzupassen.

176



Erste Maschinenpriifung und Sicherheitsvorkehrungen

4.1  Ersteinrichtung und Verbindung

1. Schalten Sie das Gerat ein und stellen Sie eine Verbindung mit dem Computer her.

4.2  Uberpriifung der Bewegung

2. Fuhren Sie einen Bewegungstest durch: Verwenden Sie die Software, um die Aufwarts-,
Abwarts-, Links- und Rechtsbewegungen der Maschine zu steuern.

3. Bestédtigen Sie die korrekten Bewegungsrichtungen (siehe Abbildung A01) und
Uberprifen Sie die genauen Bewegungsabstande (siehe Abbildung A02).

4.3 Laser-Emissionspriifung

4. Testen Sie die Laseremission: Importieren Sie ein benutzerdefiniertes Symbol in die
Software und aktivieren Sie die Lichtfunktion (geringe Intensitat).

5. Tragen Sie eine Schutzbrille, um zu sehen, ob das Lasermodul blaues Licht ausstrahlt
(siehe Abbildung A03).

4.4 TF Card File Testing

6. Vorsicht! Laseremissionen kénnen Hitze und Blendung erzeugen, was zu Schaden fiihren
kann. Halten Sie sich sorgfaltig an die Anweisungen, um Verletzungen zu vermeiden.

00
06O~
-« 000 ,

Abbildung
AN1

NY

0 N Abbildung A02

Den Ursprung Schwacher ~Starker Laser
o T
Y181[BHd o [N AIRI T I=1%

d Time: 6 min

Abbildung
Den Laser Kante am Umriss A03

ausstoBen finden
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Automatischer Fokussiermechanismus mit Z-Achse

Der automatische Fokussiermechanismus sorgt durch eine Reihe von koordinierten
Bewegungen fir eine optimale Gravurprazision.

Operative Erldauterung:

Der Heber des Lasermoduls leitet eine Abwartsbewegung ein.

Wenn der Taster die Gravurflache berthrt, wird der Endschalter der Z-Achse aktiviert.
Daraufhin wird das Lasermodul auf die vordefinierte Hubhéhe angehoben.

Die Softwareeinstellungen geben die Hubhohe vor, so dass die Maschine den
Fokussiervorgang selbststandig durchfiihren kann.

Hwn =

Erreichte Prazision:

e Durch die Anhebung des Lasermoduls um 7 mm (konfigurierte Hubhdhe von 7 mm) wird
eine Brennweite von 50 mm erreicht. Diese sorgfaltig kontrollierte Brennweite garantiert
prazise und konsistente Gravurergebnisse.
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Laser-GRBL-Software

e Genaue Auswahl der Seriennummer und der Baudrate (115200) und Aufbau der

Verbindung

Einstellungen——@

4 LaserGRBL v4.6.0

Grbl File Colors

Language

ﬂ

Tools

[com [comn v ||Baud | 115200

Filename |

kT T3ED Ta00 REE

~WES
2| ©

==="—=—"[F] Lock position (click to recrder)

|s 1001 g
Export custom buttons
Import custom buttons
Custom Button u
Type: | Buttom 1
Inage  GCode

Legen Sie den
Ausfiihrungsbefehl fest

Caption | ]

el 1ip [ Name der Eingabeaufforderung |
Baled [huxeys i - v

= Use dot s decinal sepwrater

- Support math expression in square brackets: i.e. G0 X[left-5)
¥ [botton—5]

= Availsble varisbles: left, right, top, bottom, width height..
(and mere)

87 H

l@

Typ einstellen

See httos /asererbl i
e (]
Custom Button ‘ ' Custom Button Custom Euﬂmﬁ ’ n
Type: Button @] Type: | Butten 7 Type: |Buteon =
Inage  GCode
Image GCoda Image Glode
v 4426
i . . .
E Setzen Sie die Z-Achse zuriick Gravur setzen, Z-Achse Schnitt, Z-Achse Steighthe
auf Null steigend einstellen
Coption | Captica | ] Caption | -
ip [Cuf
Tool Tip [Home Tosl Tip [Carve ] Toal Tip | t
Enabled [Bram o Enbled [Kleays vl Faalled: [lueiy ~

= Use dot ax decimal separater
= Suppert math expression in square brackets: ie. G0 X[left-5]

tlboteon-s]
 Mrailable verisilen: 1eft right top bottew width baight..
{and mora)
See https:/Alaserarbl. o/ tuttons/
; (]
= ==

1. Nachdem Sie die drei Parameter
konfiguriert haben, fiihren Sie die
folgenden Schritte fir die Gravur aus:
Waéhlen Sie zunachst die
benutzerdefinierte Schaltflache

= Vse dot as decimal separater

— Support math expression in square brackets: i.e 60 X[left5]
¥ [bottom=5]

~ hvailable varisbles: left, right, top, bettom, width height,
{and more)

See hetps://luesergrbl. con/usape/eusten-butrons/

| comcal Cresta! |

2. Fahren Sie fort, indem Sie die
benutzerdefinierte Taste "Home"
betatigen. Diese Aktion veranlasst die Z-
Achse der Maschine, zu ihrem Startpunkt
(Null) zurtickzukehren und dann auf die

= VUze dot ax decimal zeparator

- Support math expression in squere brackets: i.e G0 X[Left-5]
T [botton-5]

= Aveilsble varisbles: left, right. top, bottom width height..
(and more)

See hites://laserarbl. con/usage/euston—buttons/
=

3. Mit dieser Sequenz ist der automatische
Fokussiervorgang abgeschlossen.

Anmerkungen: Die feste Gravurhéhe von 7 mm dient als Basisparameter. Wenn das zu
schneidende Objekt 4 mm dick ist, muss die Brennweite des Laserkopfs die Halfte der
Objektdicke beriicksichtigen. Um dies auszugleichen, geben Sie "7 (Gravurhdhe) - 2
(Objektmittelpunkt) = 5 mm" und "$42=5" fir die Schneidparameter ein. In dhnlicher Weise
kdnnen Sie verschiedene Schneidparameter fiir unterschiedliche Materialstarken einstellen.
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Lightburn Software

Konfigurieren Sie die

e COM1G v | |T82 w
Gerateanschlusssoftware
B LightBum - Lightfurn 018 EETEEEE—
Fle Edit Tools Amange Window  Langusge Help [ ting for comection. .
ODEAR @@ B "ot wochultlayou 3] Valriag b sk
TFes 0 s o "G Preview AlteP _
Tos .00 & el @ Zoom 1o Page cirin i R L prnior.]
= a0 B Foomin Ctilt= b= ﬁzﬁ;l‘;};ﬁ neaz)
’ B 7oom aur ol LTH_BCCT StabessConnsoted TR=102 168 64 06 NADIC=T5~28-62-CH=10]
C £} Frame Selecti Crrlashi &
Q Viewr Styles
o Wireframe / Coarse
D B - Wircrame f Smooth
G - Filled f Coarse:
A - Filled f Smooth
Q Toggle Winsframe / Filed Alt+Shifl+W
Art Library
o ¥ Amange
G Arrange (long) . . .
& B Modiiors Ausl6sen eines Rechtsklicks,
[ Camera Control_ .
L . um ein Pop-up-Fenster zu
M oy Cuts [ Layers
5 Cut Palatte Affnan
File List
P 1 Laser
AN e
150 e
Musmerle Edits
Shape Properties (tyye commhis heral
Text Options
Tools
Wariabla Text
" Conssle  Cuts / Layars  Mows
1. Starten Sie die Software und rufen Sie die 2. Eingabe von benutzerdefinierten
Konsole im Fenster auf. Schlisselparametern tiber die Konsole.
B £dit Macro - LightBurn 0.9.18 ? x £ Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X 1 Edit Macro - LightBurn 0.9.18 ? X
Button Label: [Home | Button Label: [Carve ] Buttion Label: L@l_l__ﬂéll J
Nacro contents Nacre contents Nacro contents
$HZ 342=7| $42=5
Set engraving, Z-axis rising Set cutting, Z-axis rising
Set the Z-axis back to zero height
== o1 e Mo 1 Gt
1. Nachdem Sie die drei Parameter 2. Fahren Sie fort, indem Sie die 3. Mit dieser Sequenz ist der
konfiguriert haben, fiihren Sie die benutzerdefinierte Taste "Home" betétigen.  3,tomatische Fokussiervorgang

Diese Aktion veranlasst die Z-Achse der

folgenden Schritte fir die Gravur aus: ) ’
Maschine, zu ihrem Startpunkt (Null)

Wabhlen Sie zunéchst die
benutzerdefinierte Schaltflache
"Gravieren", um die Parameter zu

abgeschlossen.

zuriickzukehren und dann auf die
angegebene Hohe zu steigen.

Anmerkungen: Die feste Gravurhdhe von 7 mm dient als Basisparameter. Wenn das zu
schneidende Objekt 4 mm dick ist, muss die Brennweite des Laserkopfs die Halfte der Objektdicke
berticksichtigen. Um dies auszugleichen, geben Sie "7 (Gravurhdhe) - 2 (Objektmittelpunkt) = 5
mm" und "$42=5" fur die Schneidparameter ein. In dhnlicher Weise kénnen Sie verschiedene
Schneidparameter fiir unterschiedliche Materialstarken einstellen.
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App-Benutzerhandbuch

Einrichten der Wi-Fi-Verbindung

Einflhrung in die MKSLaserTool-Funktionen (Installationsdatei auf TF-Karte oder USB-Flash-
Disk vom Hersteller erhaltlich):

e Erleichtert die Wi-Fi-Verbindung flr das Gerat.

e Flgt Positionsvorschau-Code zu Gcode-Dateien hinzu, die von LaserGRBL exportiert
wurden.

e Ermoglicht das Flashen der Motherboard-Firmware.

Installation der Software

5.1  Doppelklicken Sie auf die Installationsdatei und folgen Sie den Aufforderungen, indem
Sie auf "Weiter" klicken, bis die Installation abgeschlossen ist.

{5 MKSLaserTool v1.0.5 &£ _ %

§%§m “NESLaserTool v1.0.5” %
ggﬁ}gggmﬁm “MKSLaserTool v1.0.5" 337
TS, B

B [(F—H W] Hx.

W 5] | BAD
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5 Verbinden des Gerats mit Wi-Fi

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7
1.8

Computer und Gerat verbinden: Verwenden Sie ein USB-Datenkabel, um den
Computer und das Gerat zu verbinden.

Zugriff auf das WiFi Configuration Tool: Starten Sie die kirzlich installierte
Software "MKS Laser Tool" und klicken Sie auf "WiFi Configuration Tool", um die
Einstellungsseite aufzurufen.

Herstellen der Verbindung: Wahlen Sie die entsprechende COM-Port-Nummer
und klicken Sie auf "Verbinden".

Eingabe des WiFi-Namens: Geben Sie den Kontonamen in das Feld "WiFiName"
ein.

Bereitstellung des WiFi-Passworts: Geben Sie das Wi-Fi-Passwort in das Feld
"WiFiPass" ein.

Verbinden mit Wi-Fi: Klicken Sie auf "WiFi verbinden", um das Gerat mit Wi-Fi zu
verbinden.

Abrufen der IP-Adresse: Klicken Sie auf "Get IP", um die IP-Adresse abzurufen.
Mobile APP-Steuerung: Steuerung und Bedienung der Maschine Uber die mobile
APP unter Verwendung der erhaltenen IP-Adresse.

Hinweis: Falls die Meldung "fehlgeschlagen” erscheint, stellen Sie sicher, dass die richtige
COM-Port-Nummer ausgewahlt ist, das USB-Kabel angeschlossen ist oder erwdgen Sie eine
Neuinstallation des Programms CH340ER.

Um optimale Ergebnisse zu erzielen, sollten der Computer und das Mobiltelefon das gleiche
Wi-Fi-Signal nutzen. Die Verwendung eines Mobiltelefon-Hotspots wird empfohlen.
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2 Hinzufiigen von Positionsvorschau-Code fiir Gcode:
2.1 Starten von MKS NC Tool: Klicken Sie auf "MKS NC Tool", um die Software zu
offnen.
2.2 Bearbeiten und Speichern von Dateien: Wahlen Sie die Datei aus, die Sie

bearbeiten méchten, klicken Sie auf "Andern" und speichern Sie die gednderte
Datei.

Hinweis: Diese Funktion erhéht die Lesegeschwindigkeit des Gravierers beim Scannen von
AuBenkonturen.

Change

3 Flashen der Motherboard-Firmware: (Vorsicht - nur bei Bedarf flashen)

3.1  Starten des MKS ESP32 Download Tools: Offnen Sie die Software "MKS ESP32
Download Tool".

3.2  Dateiauswahl: Wahlen Sie die zu blinkende Datei (im .bin-Format).

33 Eingabeparameter: Geben Sie die Werte fiir SPI SPEED, FLASH SIZE, COM-Port und
BAUD ein, wie in Abbildung 2 dargestellt (die Nummer des COM-Ports hangt von
lhrem Computer ab).

3.4  Start des Flashens: Klicken Sie auf "Start", um den Flashvorgang zu starten.
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App-Verbindung einstellen

Suchen Sie im App-Store oder Online-Shop nach "MKSLaser" oder beziehen Sie die Software
tiber eine TF-Karte. Offnen Sie die mobile App "MKSLaser" und rufen Sie die
Verbindungsseite auf. Geben Sie die IP-Adresse aus dem vorherigen Tutorial ein und driicken
Sie auf "Verbinden", um die Hauptseite aufzurufen.
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Web-Benutzerhandbuch

1. Stellen Sie eine Wi-Fi-Verbindung auf dem Touchscreen her.

2. Rufen Sie die nachste Schnittstelle auf, indem Sie auf dem Hauptbildschirm
"Werkzeuge" wahlen.

3. Navigieren Sie zur Auswahloberflache, indem Sie auf "Wi-Fi" klicken.

4. Wahlen Sie das gewlinschte Wi-Fi-Netzwerk, geben Sie das Passwort ein und
driicken Sie auf "Verbinden".

5. Sobald die Verbindung hergestellt ist, wird lhnen eine IP-Adresse zugewiesen.

Tipp: Verwenden Sie die erfasste IP fir WEB/APP-Verbindungen. Geben Sie die Adresse
einfach in lhren Browser ein, um auf die WEB-Steuerungsoberflache zuzugreifen.

Hinweis: Vergewissern Sie sich, dass das auf dem Computer oder Bildschirm verwendete Wi-
Fi Ubereinstimmt. Es wird empfohlen, einen mobilen Hotspot zu verwenden.
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LightBurn Ubersicht

LightBurn ist eine versierte Gravursoftware, die auf einzigartige Weise Komfort mit robusten
Funktionen verbindet. Die Software ist Uber die offizielle Website
https://LightBurnsoftware.com/ erhaltlich und kann auch Gber eine TF-Karte oder einen USB-
Stick vom Hersteller bezogen werden.

Einleitung:

LightBurn dient als umfassende Losung fiir Layout, Bearbeitung und Steuerung im Bereich
der Lasergravurmaschinen. Mit LightBurn erhalten Sie die Moglichkeit,:

o Nahtloser Import von Bildmaterial in verschiedenen gangigen Vektorgrafik-
und Bildformaten (einschlieBlich Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG, GIF, BMP).
o Nutzen Sie eine Reihe leistungsstarker Bearbeitungsfunktionen, mit denen Sie

die fur die Gravur vorgesehenen Grafiken bearbeiten konnen.

Diese native Anwendung ist fir Windows-, Mac OS- und Linux-Plattformen geeignet und
gewahrleistet eine umfassende Zuganglichkeit. Fir die kontinuierliche Nutzung ist jedoch
eine Aktivierung mit einem Schlissel erforderlich, wobei zunachst eine 30-tdgige Testphase
zur Erkundung gewahrt wird.

Hinweis: Wahrend des gesamten Graviervorgangs ist es wichtig, dass die Verbindung
zwischen der Graviermaschine und dem Computer aufrechterhalten wird. AuBerdem muss die
Software der Graviermaschine aktiv bleiben, was unterstreicht, wie wichtig es ist, sie wahrend
des Betriebs nicht zu schlieBen.

186



Motherboard-Diagramm
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Garantiebedingungen

Auf ein neues Produkt, das im Vertriebsnetz von Alza gekauft wurde, wird eine Garantie von 2
Jahren gewahrt. Wenn Sie wahrend der Garantiezeit eine Reparatur oder andere
Dienstleistungen bendtigen, wenden Sie sich direkt an den Produktverkaufer. Sie missen den
Originalkaufbeleg mit dem Kaufdatum vorlegen.

Als Widerspruch zu den Garantiebedingungen, fiir die der geltend gemachte Anspruch
nicht anerkannt werden kann, gelten:

Verwendung des Produkts fir einen anderen Zweck als den, fiir den das Produkt
bestimmt ist, oder Nichtbeachtung der Anweisungen flir Wartung, Betrieb und Service
des Produkts.

Beschadigung des Produkts durch Naturkatastrophe, Eingriff einer unbefugten Person
oder mechanisch durch Verschulden des Kaufers (z. B. beim Transport, Reinigung mit
unsachgemaBen Mitteln usw.).

Naturlicher Verschlei3 und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (wie Batterien usw.).

Exposition gegenuliber nachteiligen duBeren Einflissen wie Sonnenlicht und anderen
Strahlungen oder elektromagnetischen Feldern, Eindringen von Flussigkeiten, Eindringen
von Gegenstanden, Netziiberspannung, elektrostatische Entladungsspannung
(einschlieBlich Blitzschlag), fehlerhafte Versorgungs- oder Eingangsspannung und falsche
Polaritat dieser Spannung, chemische Prozesse wie verwendet Netzteile usw.

Wenn jemand Anderungen, Modifikationen, Konstruktionsdnderungen oder Anpassungen
vorgenommen hat, um die Funktionen des Produkts gegenuliber der gekauften
Konstruktion zu andern oder zu erweitern oder nicht originale Komponenten zu
verwenden.
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EU-Konformitatserklarung

Dieses Gerat entspricht den grundlegenden Anforderungen und anderen relevanten
Bestimmungen der EU-Richtlinien.

C¢€

WEEE

Dieses Produkt darf gemaB der EU-Richtlinie tber Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE -
2012/19 / EU) nicht Gber den normalen Hausmiill entsorgt werden. Stattdessen muss es an
den Ort des Kaufs zurlickgebracht oder bei einer 6ffentlichen Sammelstelle fiir
wiederverwertbare Abfélle abgegeben werden. Indem Sie sicherstellen, dass dieses Produkt
ordnungsgemaB entsorgt wird, tragen Sie dazu bei, mégliche negative Folgen fiir die Umwelt
und die menschliche Gesundheit zu vermeiden, die andernfalls durch eine unsachgemale
Abfallbehandlung dieses Produkts verursacht werden kdnnten. Wenden Sie sich an |hre
ortliche Behorde oder an die nachstgelegene Sammelstelle, um weitere Informationen zu
erhalten. Die unsachgemafBe Entsorgung dieser Art von Abfall kann gemal den nationalen
Vorschriften zu Geldstrafen fiihren.
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