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Szanowni Klienci

Dzie kujemy za wybranie nas.

To zorientowanie na klienta, ciggta innowacja i dgzenie do doskonatosci, dzie ki ktérym kazdy moze
cieszyc¢ sie wspaniatym doswiadczeniem w korzystaniu z procesu.

Wierzymy, ze ten podre cznik be dzie pomocny.

Mamy nadzieje , ze mito spe dzisz czas z DIMIFUN.

Jesli masz jakiekolwiek problemy, skontaktuj sie z nami za posrednictwem:
Witryny internetowej:

www.dimifun.net YouTube: https://www.youtube.com/@DIMIFUN-

ry6yb W celu uzyskania pomocy technicznej: support@dimifun.net

Skontaktujemy sie z Tobg w ciggu 24 godzin.
Zespot DIMIFUN

Producent: Shenzhen Diaomi Technology Co., Ltd.
Adres: nr 101, nr 62, Dongfeng Village New District, Songgang Community, Songgang Street, Bao'an
District, Shenzhen, Guangdong Province

ZAWARTOSC

1. Instrukcja bezpieczenstwa 2

2. Wprowadzenie D9 i gtdwne parametry --------- 4

3. Instalacja i uzytkowanie oprogramowania ------------------ 7
4. Korzystanie ze wskazowek 32

5. Zalecane parametry dla typowych
materiatow 36

6. Znaczenie i rozwigzania dla alarmu powszechnego --39 7.

Cze sto zadawane pytania ------------------- 40



Mﬁchine Translated by Google

Przewodnik bezpieczenstwa

Przed rozpocze ciem korzystania z grawerki laserowej prosimy o doktadne zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg bezpieczeristwa. Opisano w niej
sytuacje wymagajgce szczegélnej uwagi, a takze ostrzezenia dotyczgce niebezpiecznych operacji, ktére mogg skutkowaé¢ uszkodzeniem mienia, a
nawet narazi¢ bezpieczeristwo osobiste.

Bezpieczenstwo laserowe

+ Nasze grawerki laserowe wykorzystujg laser klasy 4. Laser jest bardzo mocny i moze uszkodzi¢ oczy i poparzy¢ skére . « Zainstalowaliémy

ostone na module laserowym. Ostona w duzej mierze filtruje rozproszone Swiatto z plamki laserowe;j.
Nadal jednak zaleca sie noszenie okularéw laserowych podczas korzystania z grawerki laserowej. « Unikaj

wystawiania skéry na dziatanie wigzki laserowej klasy 4, zwtaszcza z bliskiej odlegtosci. » Dzieciom ponizej 14

roku zycia zabrania sie korzystania z tego produktu. Nastolatkowie powyzej 14 roku zycia muszg znajdowac sie pod nadzorem osoby dorostej.

« Nie dotykaj modutu laserowego, gdy jest wigczony, gdyz grozi to poparzeniem rak.
Bezpieczenstwo przeciwpozarowe

« Silna wigzka lasera spala podtoze podczas cie cia, generujgc w ten sposéb ekstremalnie wysokie temperatury i ciepto. Niektére materiaty moga sie

zapali¢ i wytwarza¢ dym podczas cie cia. * Kiedy wigzka lasera uderza w materiat, zwykle pojawia sie

maty ptomien. Porusza sie on wraz z laserem i nie pozostaje zapalony po przejsciu lasera. « Nie pozostawiaj maszyny samej, gdy laser pracuje. *
Uwazaj na substancje tatwopalne w

Srodowisku pracy. Zawsze trzymaj gasnice w poblizu.

+ Podczas kontaktu lasera z materiatem moze wydziela¢ sie dym i gaz draznigcy. Niektére gazy mogg by¢ nawet szkodliwe dla zdrowia, dlatego

nalezy uzywac¢ urzgdzenia w wentylowanym miejscu.

Bezpieczenstwo materiatéw ¢
Nie graweruj ani nie tnij materiatéw o nieznanych wtasciwosciach. « Materiaty

zalecane: sklejka, lite drewno, bambus, skéra, plastik, tkanina, papier (kraft), akryl, korek, kostka brukowa, czarny tlenek glinu, nieodblaskowa stal
nierdzewna, ceramika itp. « Materiaty niezalecane: metal odblaskowy, kamienie szlachetne,

materiaty przezroczyste, materiaty odblaskowe,

itp.

Uzyj bezpieczenstwa

+ Nalezy upewnic¢ sie , ze grawer laserowy jest uzywany wytgcznie w pozycji poziomej i ze jest on solidnie zamocowany, aby zapobiec zagrozeniu
pozarem w przypadku przypadkowego przesunie cia lub upuszczenia ze stotu roboczego podczas pracy. *

Zabrania sie kierowania lasera w strone ludzi i zwierzat.

+ Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za niewtasciwe uzycie tego sprze tu ani za jakiekolwiek szkody lub uszkodzenia spowodowane
niewtasciwym uzyciem. Operator jest zobowigzany do uzywania tej maszyny do grawerowania laserowego wylgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem,

instrukcjami w instrukcji obstugi oraz odpowiednimi wymogami i przepisami.

BSWE O oo /)

[Mind The Fire] [Wear Goggles] [NoTouching | [MirrorObject] [Shutdown in time] No tilt [Need guard |  [Beware laser |
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Wprowadzenie D9 i gtdwne parametry

* Maksymalny obszar grawerowania mini maszyny do grawerowania laserowego D9 wynosi 130*130MM. Moze by¢ uzywana do
grawerowanie lub cie cie (tylko 4,5 W) za pomocg modutu laserowego A25-2,5W lub A45-4,5W. ¢

Moduty laserowe A25 i A45 wykorzystujg lasery o statej ogniskowej i tylko arkusz pomiarowy o ogniskowej 2 mm

jest potrzebne do pomiaru w celu uzyskania optymalnej ogniskowej grawerowania. *

Ostona ochronna lasera moze poméc nam zablokowac wie kszos¢ silnego Swiatta. Jesli spojrzysz bezposrednio na silne Swiatto,
Swiatto, po pierwsze, siatkdwka zostanie uszkodzona, a widzenie sie pogorszy. Po drugie, spowoduje zme czenie wzroku

i zmniejszy wydajnos¢ produkgji i uczenia sie . Po trzecie, silne Swiatto zahamuje produkcje

melatonina i wptywaja na jako$¢ snu. Ostona ochronna lasera moze poméc Ci unikng¢ tej szkody.

* Linijka pomiarowa katowa: Zaréwno o X, jak i 0$ Y majg precyzyjne linie skali, ktére sa

wygodne dla Ciebie, aby szybko zmierzy¢ rozmiar grawerowanego obiektu. ¢

Interfejs zasilania

Interfejs kabla danych

Przetgcznik (dlugie nacisnie cie wytgcza)
Interfejs modutu laserowego

Pokre tto wysokosci modutu
laserowego  Modut

laserowy Pas

Konstrukcja bezpieczenstwa: Maszyna jest wyposazona w wytgcznik zasilania do awaryjnego wytgczania

- . . . , . . , . . osiY PasosiX
zasilania. « Oszcze dnos¢ czasu instalacji: Aby korzysta¢ z maszyny, musisz zainstalowa¢ tylko modut laserowy i oprogramowanie

Arkusz pomiaru

Engraving Size 130" 130MM . .
ogniskowej 2 mm

Laser Wavelength 445T5nm &

Software Support System Mac, Windows ' ” i g Ostona ochronna lasera

Materia Aluminum Profile + Plastic Parts Nakrg tka mimosrodowa

Electrical Requirement D9-2.5W 12V2A DC/D9-4.5W 12V3A DC

File Format NC,BMP,JPG,PNG,DXF etc,

Supported Software LaserGRBL (Windows), Lightburn (Common)
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Wyjmij modut laserowy i wt6z go do przesuwnego gniazda. Gdy InStaIaCJa ' uzytkowame oprogramowania

czerwona ostona ochronna dotknie powierzchni bloku pomiaru *+ Grawer laserowy obstuguje najpopularniejszy program LaserGRBL. LaserGRBL jest programem typu open-source, tatwym w uzyciu,
ogniskowej, dokre ¢ pokre tto boczne, aby je zamocowac i ale LaserGRBL obstuguje tylko system Windows (Win XP / Win 7 / Win 8 / Win 10 / Win 11).
zakonczy¢ ustawianie ostrosci. « Uzytkownicy systemu MacOS moga wybra¢ LightBurn, profesjonalny program laserowy dla systemu Windows i macOS. LightBurn ma

miesie czny okres prébny, po ktérym nalezy uisci¢ optate za korzystanie z ustugi.

* Grawer laserowy otrzymuje polecenia z komputera. Musi by¢ potgczony z komputerem,
Ostona ochronna lasera - . . . .
i nie wytgczaj programu do grawerowania (LaserGRBL lub LightBurn) podczas procesu grawerowania.
obliczenia sg wykonywane na komputerze, wydajno$¢ komputera be dzie miata wptyw na szybkos¢, a nawet
jakos$¢ grawerunku.

Arkusz pomiaru ogniskowej 2 mm
* Ponizsza sekcja skupi sie na instalacji i uzytkowaniu LaserGRBL. W przypadku LightBurn instalacja i

. . . Proces konfiguracji zostanie krétko wyjasniony. Ich oficjalne strony internetowe zawierajg samouczki dotyczgce obstugi programu, ktére
powierzchnia grawerowanego przedmiotu s bardzo pomocne dla poczatkujacych.

Oprogramowanie komputerowe

Mac OS: LightBurn

Linux: SwiattoBurn
Okna: LightBurn i LaserGRBL

Zasada skupiania: LightBurn:

1. Ogniskowa modutu laserowego DIMIFUN jest stata i nie mozna jej zmienic. o https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial LaserGRBL

2. Konkretne potozenie ogniska lasera wynosi 2 mm bezposrednio pod krawe dzig ostony ochronnej modutu laserowego. Forum oprogramowania: o

3. Dostarczamy arkusz pomiarowy o grubosci 2 mm, ktéry pomoze Ci ustawi¢ ostros¢ lasera. At e R W Ty e
https://forum.lightburnsoftware.com

4. Skupienie wigzki lasera na powierzchni grawerowanego obiektu pozwoli na osiggnie cie maksymalnego efektu grawerowania.

I
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Poniewaz oprogramowanie GRBL be dzie stale uaktualniane, moze sie zdarzy¢, ze po pobraniu be dzie to najnowsza wersja, a interfejs

uzytkownika moze rézni¢ sie od tego podanego w instrukcji. Jednak funkcje sg mniej wie cej takie same, a sama obstuga nie wptywa * Zainstalowane oprogramowanie pokazano na rysunku 2.
na uzytkowanie.
1. Instrukcje LaserGRBL © LasercaL 770 - 8o
% Grbl [ Fle A Generate @ Colors () Preview M Language N Tools ?
1.1 Pobierz COM com2 Baud 115200 ¥ - -
. . Filename | ] % HCO 0.000 0.000
LaserGRBL to jedno z najpopularniejszych na $wiecie oprogramowari do samodzielnego grawerowania , Strona internetowa do pobrania Progyess. 120
laserowego https://lasergrbl.com/download/ .
A
1.2 Instalacja 5
« Kliknij dwukrotnie pobrany plik w formacie exe, aby rozpocza¢ instalacje oprogramowania i klikaj dalej <
s . L - 40 Najedz kursorem na ponizsze
Dalej> az do zakonczenia instalacji. przyciski, aby wyéwietli¢ opis
: odpowiadajgcej im funkgji. Jesli nie masz
30 zadnej z ponizszych funkcji, musisz je
Trzask zaimportowac, wykonujgc kroki opisane w[1.3.
20
10
DOWNLOAD \ %‘:;::;L::mhm”ﬂ Complating the LeserGRBL Setup ” 0 +
‘ 3 s g i -10
Last stable version itest ] T T -10 0 10 20 30 40 50 60 70 B8O S0 100 110 120 130 140 150 160
All versions: github.com/arkypita/L aserGRBL m—h ¢ ﬁ ¢
— r ,1 - L] *
B | I R & N yna) €)DD)« e > /O
~_”Downloa - . - = 7 , ;
/ L Lines: 0 Buffer Estimated Time: now 208 discount on a new Laser! 0.0h S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Disconnected
Rysunek 1 Instalacja LaserGRBL Rysunek 2 Interfejs LaserGRBL

- Il
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1.3 Przyciski niestandardowe

» Oprogramowanie obstuguje uzytkownikéw w celu importowania niestandardowych przyciskéw, mozesz importowaé niestandardowe
przyciski w oprogramowaniu zgodnie z Twoim wykorzystaniem. Zalecamy oficjalne niestandardowe przyciski z LaserGRBL. Adres URL do
pobrania niestandardowego przycisku to https://lasergrbl.com/usage/

custom.buttons/ (pobrany plik niestandardowych przyciskéw jest pokazany ponizej)

s N

A nice set of pre-defined custom buttons can be downloaded here:

Download

1.4 Instrukcja obstugi

* Podtgcz grawerke laserowg do komputera za pomocg kabla USB. «

Podtgcz zasilacz grawerki laserowe;j.

Otworz LaserGRBL.

* Zainstaluj sterownik CH340. Na komputerze jiknij < Narze dzia > < Zainstaluj sterownik CH340 >, aby zainstalowa¢ sterownik i ponownie uruchomi¢ komputer

LaserGRBL po instalacji.

@ LaserGREL V770

#Hobl BFle AGererate @ Colors W Preview M Language XTooks (
cov NN Gest 1520 (]
i - W Flash Grbl Frmware.
Proges 120

L

J

Rysunek 3. Przyciski niestandardowe

* Naste pnie zaimportujemy niestandardowe przyciski do LaserGRBL. Otwérz program LaserGRBL, kliknij prawym przyciskiem myszy w

pustym obszarze obok przycisku na dole (jak pokazano na rysunku 4), a naste pnie wybierz <Importuj niestandardowy przycisk> i wybierz plik

zip niestandardowego przycisku pobrany wczesniej, aby zaimportowad, klikaj Tak (Y), az nie pojawi sie zadne wyskakujgce okienko.

AR

Lock position (click to reorder)

A Cusioun Puftion Import custom button X

Remove actual buttons? Select yes to remove, no to keep,

Export custom buttons
[ Import custom buﬂons]

[ v || o | | Cancel

Rysunek 4 Importuj przyciski niestandardowe

‘ DriverSetup(X64) = )a 6_\‘ erSetup(X64) ey
Device Driver Install / UnInstall Device Driver Install / UnInstall
Select INF |CHaW1SER . INF «‘ select INF |CHIB1SER. INF o
DriverSetup X
WCH.CN
LHavaLt |__ USB-SERIAL CH348 ’"S“‘Lq ha
|__ e1/3e/2019, 3.5.2019 b 3.5.2019
UNINSTALL UNmSTﬁIJ Driver install success!
HELP HELP
| |
g Y N i

Jezeli instalacja sterownika nie powiedzie sie , otw6rz sterownik ponownie, kliknij Odinstaluj, a naste pnie otw6rz sterownik jeszcze raz i kliknij

Zainstaluj, jak pokazano na rysunku.

Rysunek 5 Instalacja sterownika

[ Driversetup(x6d)

Device Driver Install / Unlnstall

s x )

Select INF

|CH3B1SER . INF v

HELP

[ e |
|_ USB-SERIAL CH348
I—

81/308/2019, 3.5.2019




Mﬁchine Translated by Google

+ Porty COM mozna przeglada¢ w Menedzerze urzadzen komputera

/Tl. Device Manager
File Action View Help

e« mE Hm B EX®

X\

v & DESKTOP-5PDVPT3
> W] Audio inputs and outputs
» B Computer
> wa Disk drives
» I Display adapters
> §f Human Interface Devices
» *m IDE ATA/ATAPI controllers
> o9 Imaging devices
> E= Keyboards
> @ Mice and other pointing devices
> [ Monitors
» ? Network adapters

W Ports (COM & LPT)

) USB-SERIAL CH340 (COM3)

> [ Processors

» ¥ Software components

> B Software devices

> H Sound, video and game controllers

> & Storage controllers

> [ System devices

v § Universal Serial Bus controllers
ﬁ Intel(R) USB 3.0 eXtensible Host Controller - 1.0 (Microsoft)
iA Unknown USB Device (Device Descriptor Request Failed)
i USB Composite Device
@ ISR Root Huh (1ISR 3.00

Rysunek 6. Sprawdzenie portéw COM

* Wybierz wtasciwy numer portu i pre dkos¢ transmisji w oprogramowaniu - 115200 (Generalnie rzecz biorgc, portéw COM nie trzeba wybierac
re cznie, ale jesli do komputera jest podtgczonych wie cej niz jedno urzgdzenie szeregowe, trzeba to zrobi¢; port urzgdzenia do grawerowania
laserowego mozna znalez¢ w menedzerze urzadzen systemu Windows lub po prostu wyprébowa¢ numery portéw wyswietlane jeden po drugim).

® LaserGRBL v7.7.0
# Grbl [ File A Generate @ Colors @ Preview ™ Language X Tools ?

COM | CcoM3 Baud 115200 i 45
Filename ]

Progress 1 ° 20

e 35

pokaz 30

odpowiedni port

25

20

15

Rysunek 7 Porty COM po podtgczeniu
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« Kliknij przycisk potgczenia w oprogramowaniu. Gdy ikona przycisku btyskawicy zmieni kolor na pomaranczowy, oznacza to, ze potgczenie

zostato nawigzane. W prawym dolnym rogu interfejsu LaserGRBL mozesz zobaczy¢ ,status: Bezczynny”.

(® LaserGRBL v7.7.0 = [m] b
£ Grbl [A Ele é Generate ﬁ §a|ors ] Preview ™ Language X Tools ?
e 3¢
\ HCo 0.000 0.000
Progress
Connectnon
Connect:”
Choose the Dlsconnect N
correct port
Choose the baud
rate:115200
z0
10
-
Przed podlqczeniem lasera przyciski sq szare.
Al L T =
Lines: 0 Buffer Estimated Time: now Z0% discount on a new Laser Bh - S IT.00% GT11.00x] GO[1.00x] Status: Disconnected _
u
- IS 4r r
o Po podchzenlu Iasera przyaskl staja sie kolorowe
60 70
F5210 2~ S 20 L 7]@@ .[/o][/ J[t J[ J[.J @.
dnes: O Buffer Estimated Time: now 20$% discount on a new Laser! 100.5h S [1.00x] G1[1.00x] GO [1.00x] Status: Idle

Rysunek 8 Podtgczenie maszyny do grawerowania laserowego

« Jedli widzisz ,Roztgczono” lub ,taczenie”, ale nie ma zadnych komunikatéw z grawera, powiniene$ zmieni¢ port COM. « Jesli widzisz ,Status:
Alarm”, twoja ptyta
jest w stanie alarmu. Maszyna jest podtgczona.

50 60 70 80 90 100 110 120 130

o)e >0

1005h S [100] G1[1.00 60[1.00x Status: [

Stan na rysunku 9: Alarm

* Zazwyczaj, gdy maszyna znajduje sie w stanie alarmu, konieczne jest wykonanie procedury powrotu do pozycji poczgtkowe;j (kliknij przycisk HOME ,$X" w

przycisk Odblokuj, aby potwierdzi¢ alarm (lub wprowadz polu polecen) lub po prostu nacisnij

d|Lu |9

Rysunek 10 Przycisk odblokowania
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« Instrukcje dotyczace przyciskéw

=30

Grbl Reset

-131}51_
A

Set zero point

Toggle Fan
Grbl Unlock ON/OFF

Move to the center ¢ = " |ocar

of the frame for focusing
Grbl Unlock Framing-
Laser On
Move to dowe
left corner
20 ) Lo 1 0 ¢

F521D&0ﬁ 2

L

&

212 ||i)[] e

\Lines: 0 Buffer Estimated Time: now
~

20% discount on a new Laser!

Run Pause

30 60

> O

101.3h S[1.00x] G1[1.00x] GO[1.00x] Status: Idle /

Rysunek 11 Instrukcje przyciskéw w LaserGRBL

1.5 Ustawienia parametrow

* Wybdr pliku grawerowania. Otwérz LaserGRBL, kliknij <Plik> <Otwérz plik>, a naste pnie wybierz obrazy lub plik.

LaserGRBL obstuguje formaty NC, BMP, JPG, PNG, DXF i inne.

[@ LaserGRBL v7.7.0

% Grbl [ Fle A Generate @ Colors () Preview M Language XN Tools 7
COoM @Ei M OpenFile l
Flename W Append File
P ( Reload Last File
B Quick Save
i Save (Advanced Options) a
L rGRBL v7.7.0
ik Save Project @ = e
(® Send To Machine b L et L Rt s
{¥) Send From Position COM com3 Baud 115200
Filename
0 Progress 1 I
Open file shortcut
=30

Colors
¥

(sm]

Rysunek 12 Otwérz plik
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+ Ustawienia parametréw grawerowania

#

4 Import Raster Image

Parameters

Resize |Smooth (HY Bicubic) ~|
Erightness |
Contrast —_—

White Clip _

[]5an

Convarsion Tool

®) Line To Line Tracing
() 1bit BW Dithering
() Westorize!

O Centerline

O Passthrongh

Line To Line Options

Direction Horizontal "':

| Quality |3.000

[]Line Freview |

Engraving quality: suggest 5-8 Lines/fmm

Orizinal

Parameters settings of Brightness,

A el Aad

Cancel

Hext

L/

Rysunek 13 Wprowadzenie ustawien parametréw

a) LaserGRBL moze dostosowac jasnos¢, kontrast, biaty klip i inne atrybuty obrazu docelowego. Podczas dostosowywania parametréw obrazu
rzeczywisty efekt zostanie wyswietlony w prawym oknie podgladu i dostosuj go do swoich potrzeb.

b) Zwykle wybiera tryb grawerowania ,Line To Line Tracking” i ,1bit BW Dithering”. ,1bit BW Dithering” jest bardziej odpowiedni do
grawerowania obrazéw w skali szarosci;

Jesli chcesz cig¢, wybierz tryb ,Wektoryzacja” lub ,Linia Srodkowa”, aby cig¢ wzdtuz cienkiej linii.
Czerwony slad w polu podgladu przedstawia Sciezke grawerowania laserowego.

) Jakos$¢ grawerowania odnosi sie zasadniczo do szerokosci linii skanowania laserowego, ten parametr zalezy gtéwnie od rozmiaru plamki
laserowej maszyny do grawerowania laserowego. nasza maszyna do grawerowania laserowego wykorzystuje prostokatng skompresowang
plamke o wymiarach 0,06 x 0,06 mm, dlatego zaleca sie stosowanie zakresu jakosci grawerowania 8-10 linii/mm. R6zne materiaty reaguja
inaczej na laser, wie c doktadna wartos$¢ zalezy od konkretnego materiatu grawerowanego.

Rdzen lasera ma ksztatt prostokatnej plamki o wymiarach 0,06 x 0,06 mm, szerokosci 0,06 mm w kierunku poziomym i dtugosci 0,06 mm w
kierunku pionowym. W przypadku delikatnie grawerowanych modeli zaleca sie stosowanie orientacji pionowe;j.

d) Na dole okna podglagdu mozna takze obracac¢ obraz, tworzy¢ jego odbicie lustrzane, przycinac itp.

e) Po wprowadzeniu powyzszych ustawien kliknij przycisk <Dalej>, aby przej$¢ do ustawien pre dkosci grawerowania, mocy lasera i rozmiaru
grawerowania.
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* Pre dko$¢ grawerowania, moc i ustawienie rozmiaru

a) Wybierz rézne pre dkosci i moc grawerowania w zaleznosci od twardosci réznych materiatéw. W instrukcji zatgczyliSmy parametry grawerowania i
cie cia popularnych materiatéw w celach informacyjnych.

b) W opcjach lasera sg dwa tryby lasera, M3 i M4. M3-tryb statej mocy po prostu utrzymuje zaprogramowang moc lasera, niezaleznie od tego, czy
maszyna sie porusza, przyspiesza czy zatrzymuje. Moze to prowadzi¢ do bardziej spéjnych cie ¢ w trudniejszych materiatach. M4-tryb dynamicznej
mocy automatycznie dostosuje moc lasera na podstawie aktualnej pre dkosci w stosunku do zaprogramowanej szybkosci. Zasadniczo zapewnia, ze
ilo$¢ energii lasera wzdtuz cie cia jest stata, nawet jesli maszyna jest zatrzymana lub aktywnie przyspiesza.

Uwaga: Jesli tryb lasera M4 jest niedoste pny, sprawdz konfiguracje GRBL, aby uzyska¢ $32=1.
¢) Ustaw odpowiedni rozmiar w zaleznos$ci od rozmiaru materiatu, ktéry chcesz grawerowac.

d) Na koniec kliknij przycisk <utwérz>, aby zakoriczy¢ ustawianie wszystkich parametréw grawerowania.

— ~

{ Target image B

Speed
Engraving Speed a/nin

Lazer Options

@ |,_ Engraving Speed adjustment

1.6 Pozycjonowanie

+ Laser domowy. Kliknij przycisk HOME, laser przesunie sie¢ do przodu, w lewo. Po powrocie do punktu poczgtkowego domysiny poczgtek
grawerowania znajduje sie z przodu po lewej stronie, a obiekt grawerowania musi zosta¢ umieszczony wzdtuz poczgtku. « Uwaga:

Jesli laser nie zostanie odwrécony do punktu poczgtkowego, moze to spowodowac, ze laser przekroczy obszar roboczy.

® LaserGRELVTTO

- 8] X
#6bl BFle AGenerate @®Colors Preview M language XTooks 2
I T
KCO 0.000 0.000
PTR  -106.333 23,666
30
connect
0 +

Zero

[ Laser Mode 103 - Constant Pover v| @ |—— Options M3/M4
SAIN 0 0.0% ) .
i — Engraving Power adjustment
Inage Size and Position [ma]

:. [J Autesize (300 DFI m

|{size v HENE | x j100.0 s =
T S Y Configuration of engraving size

Cancel Create’
NG A

Rysunek 14 Ustawienie pre dkosci grawerowania, mocy i rozmiaru grawerowania

m R4A
@ no R R SR T RN RS
Leis . (REEPREER B0

1013k S[1.00] G1[100x GO[1.00x Status: Idle

Rysunek 15 Strona gtéwna lasera
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« Kliknij przycisk <Frame>, laser rozpocznie skanowanie zewne trznej ramki obrazu. Mozesz dostosowac potozenie

1.7 Rozpocze cie i zakonczenie grawerowania/cie cia
obiektu grawerowanego na podstawie zeskanowanego obszaru ramki.

* Rozpocznij grawerowanie/cie cie

Kl - 1 W tym obszarze widoczny jest podglad koricowej wersji pracy.
T p— * Po wykonaniu wszystkich powyzszych wien kliknij zielony przycisk, jak pokazano na rysunku 1 rozpoczg¢
i i w i v W trakcie grawerowania na ekranie be dzie wyswietlany maty o y onaniu ws ySt c pO y S yc ustawie J elo yp ycs 'Ja pO azano na ysu u 8: aby (@) pOC QC
Fesare Tawin - wo es.6ee 0,500
Peges G ree * ¢ aos niebieski krzyzyk pokazujgcy aktualng pozycje lasera.

PR

« grawerowanie/cie cie. Obok przycisku start znajduje sie edytowalny numer, ktéry jest numerem

* czasy grawerowania/cie cia. LaserGRBL umozliwia wiele kolejnych operacji na tym samym obrazie. To
Funkcja ta jest szczegdlnie przydatna przy cie ciu.

* Zatrzymaj grawerowanie/cie cie

Qs sis
Qa7 s

B4a L | [
205 (REOARDEM

tines: 393706 Bcffer [ Projecied Time: 17 min 49 sec o

« Jedli chcesz zatrzymac grawerowanie/cie cie podczas pracy maszyny, mozesz klikng¢ przycisk zatrzymania, jak pokazano na rysunku.
Rysunek 19, aby zatrzyma¢ grawerowanie/cie cie.

=
@ * Wstrzymanie i wznowienie podawania

1004 SO0 G1(100x GO[LOGN] ot Rl

« Jesli chcesz tylko wstrzymac prace lasera i wznowi¢ niedokonczong prace , kliknij przycisk

Rysunek 16 Podglagd obszaru grawerowania laserowego przytrzymaj i wznéw przycisk, jak pokazano na rysunku 20.

» Wskazéwki dotyczgce doktadnego pozycjonowania obrazéw i grawerowania obiektéw

a) Przesun laser na przednia, lewg cze $¢ ramy. 2::'6";;;:’"’“% N © LaserGRBLV7.7.0
o ) ) o e e U #Gbl BFle A Generate @ Colors & Feed hold and
b) Za pomoca linijki i otéwka narysuj punkt srodkowy na wygrawerowanym przedmiocie. L = L Crasy grawerowania || oM com3 | pr—— W 150racymis0 210 240
¢) Kliknij kolejno dwa ponizsze przyciski, aby przesung¢ laser tak, aby punkt lasera przesunat sie do Eroies e = "‘-lin-\ Flename  Tigeripg [ ]
$rodek grawerunku, co pozwoli na doktadniejsze umiejscowienie. e 3 rart Progress 14 sec (S - S E—
iz sts2
d) Jesli dokonasz ponownej edycji i ustawisz parametry grawerowania obrazu, mozesz nacisng¢ Ctrl+R, aby przejs¢ do interfejsu edycji. Grara s i S0 O 0 {00V SO0 St Diconsetec
—
§ )8 (@D ) e
e 3 .
9 |2 v \ J \ J

Rysunek 17 Centrowanie

Rysunek 18 Rozpocze cie grawerowania/cie cia

Rysunek 19 Zatrzymanie grawerowania/cie cia

Rysunek 20 Wstrzymanie i wznowienie podawania

-~
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2 Instru kCJe ng htBu rn « Kliknij <Rozpocznij bezptatny okres probny>. Naste pnie kliknij <Urzgdzenia> w prawym dolnym rogu oprogramowania, <Znajdz méj laser>.

. . . . " . . £ License Page - LightBurn 1.0.06 P UHS NS - (B0 XN B Devices - LightBurn 1.0.06 B
+ Uzytkownik moze pobra¢ oprogramowanie z oficjalnej strony LightBurn: \l/ Botkars | Usaze | dbaut L
|:| We'd love to make LightBurn free, but we have veneral usage motes Disconnected Your Device List
Rysunek 21 Plik instalacyjny LightBurn bills too. You can try it without restrictions 1,y eyer run LishtBurn, the first thins you
T i for 30 days, but after that you'll need t need to do 13 set up n device type in the devices box
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial o sl bl (S €t R i e b T [
o choos . defealt. ans Teaties of LighiBorn sre.
; . modified depending on the device you have selected, so
. " . o . . , . . " . . Start Your Free Trial this is a necessary first step. rig
< > L I
Kliknij dwukrotnie plik instalacyjny programu, aby go zainstalowa¢, a naste pnie kliknij <Dalej> w oknie podre cznym. e e e e LJd
open the devices menu, then hit ok n does a
311 discommet / recsmcet ovcle when 7o alick o fn =
(Uwaga: LightBurn jest ptatnym oprogramowaniem. Aby uzyskac lepsze wrazenia, zalecamy zakup oryginalnej wersji. iy S e dpiceswens Ay tome Go to Origin
. . . . . 7 . License Key If you den't know what a button / option does, hover
Tutaj pokazemy instalacje wersji prébnej) the ‘s ever 5 ool belp il i
added to things to explain them better.
ivate Licen: oot feature hok-keps can be- fuund mest 18 e action ® Cut Selected Graphics
(OGHTBURN = E £Setup - LightBur version 1.0.06 5 Setup - Uighthim version 1.0.06 Ea BSOS e 't‘(hfng et ey = = N
et st e a By LightBura] |Extend Trial menus and toolbars to make it easier to use, but als D Use ! on Origl
Seledt Destination Location Folder 4 ¥

to make the hotkeys for things visible,
‘Where should LightBum be installed? Wihere shauld Seti place the program’s shortculs? i "

Hequeat, 0efline [ Prosess UFFline ke The toalbars and windows can all be dragged around if ® Optimize Cut Path
you don’' t like the layout. Whatever you end up with

1] setum il st it it s tllosingfkdr I= o Actration Aetivmtion : i zaved vhen you muit. Devicaz |l (Choose) Find My Laser| Create Manually| LightBurn Bridge,  Import
o continie, dick Mest. 1f you would ke to select a differant folder, didk Brawse. ui
h it

T k 'T_) \ Make Default Edit Remove Export J

Desiaad Fre Tt

o continue, chck Nest. 1 you would fike 10 seest a ifferent older, cick Brawse.
C:\program Fékes\LightBurm Bromse..

Rysunek 23 Rozpocznij bezptatny okres prébny Rysunek 24 Znajdi méj laser

Tyt orires

P — = = » Kliknij <Dodaj urzgdzenie>. Jedli istniejg dwa typy DSP i GCode, wybierz typ GCode.
- A - CIE0 = =

o
5 Setup— LightBurn version 1.0.06 £ Setup - LightBurm version 1006 \ A Setp - UightBurm version 1006 ™
(2

4
™
Seloct Additional Tasks a Ready to stall

Whirh odtioes tasks shewdef b performed? Setup i o vy b becgn instaling Lightum o your compedry.

A Device Dis B < Y Device Dis y Wizard - LightBurn 1 0.06 <) 'd ? EaY
Completing the LightBurn Setup
Wizard

weuyour device is connected via USB, and click B New Device Wizard

Device info Troe Comection |
Selet the additional tasks you would like Setup to perform while installing LiphtBur, Click nsiall tn continue with the instaation, or click Bock: If you wenk to review o = St has finished inssaling Lightfurn on your computer, The. L
ity Wi ajaatiecn o retion neap b fountio by sty the il We will scan for connected devices GHL (400w x 400mn) at (O (CCe Seslal/USB | What would you like to call it?
Mol foons: Destination bocion: - = and @tteapt to find ones we recognize. i hive wois thin o) uli this. to el
C:\Program Files\LightBurn. Click Finish o exit Sefup. rt)
B0 Creete o deskbop con o ¢
ot Mo o - [ PP —r——
; i 1 View change log
"""ng (9 B Lawnch Lighteurn ‘ ¥hat are the dimensions of the
Croote 2 deskiop icom i (The lengths, in e of the X aad ¥ axis of
= = Lensth 400 % m s Length 400 # m

Next

Go Back Add Device | | Cancel 7
. — 4

caneel ] 2 [ Mext | comcel )

b Back Het cncl_J " wk | & [ Emn | 5

Rysunek 22 Instalacja LightBurn Rysunek 25 Dodaj urzgdzenie
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* Zazwyczaj nalezy ustawi¢ poczatek na przedniej stronie, po czym instalacja jest ukoriczona. + Jesli nie znalazte$ lasera, dodaj go re cznie. a) Kliknij <Utwoérz re cznie>.

Wybierz jeden z <GRBL>. b) Wybierz <Serial/USB>. Nazwij swoj laser i

- . o s N - S P
& B New Device Wizard & B New Device Wizard < B New Device Wizard ustaw osie Xi Y na 130 mm. c) Ustaw laser na przednim lewym i zakoncz.
That”s it - you're done. Here's a summary: Where is the origin of your laser? lhat s 1T — you re done. Here s a
(¥here is X0, Y0 2) S e o
ot GraL [ sersal/uss aorbl GRBL {4 Serial/USB
GRBL Biar Lot @ @ Boax Tisht GRBL B Devices - LightBurm 0.9.20 7 X P X ? X
400mm x 400mm, origin at front left Front Left @ (O Front Right 4Uumm X 4UUmm, Origln at Iront R R
P & B New Device Wizard & B New Device Wizard
® Auto “home” your laser on startup?
Click "Finish” to add the new device. l2lign anenreoansrne e )
e Pick yvour laser or controller from e
[ Einish | Cancel Next Cancel I Finish I Fo] this list:
N =/ ~ =4 N ~/ & Gerbil-STM How do you want to connect to it?
qurbil
Rysunek 26 Instalacja LightBurn Kliknij 5L GRBL |E Serial/USB ]
bl GRBL-LPC I (] etherey/Tce
L . PR
<GRBL>. Gdy pojawi sie okno ,GRBL-Serial/USB...", kliknij <OK>. bl GRBL-M3 (1.1e or earlier)
Find My Laser Tapert
L . . . . . , . . . n i Loser jLaser
+ Jezeli oprogramowanie nie potgczy sie automatycznie z grawerka laserowg, nalezy wybra¢ port urzgdzenia grawerujgcego laserowo, jak Exanimwcal (R Fascvail ey
K ot el Camedd
pokazano na rysunku 28. i e - ’
A Devices - LightBurn 1.0.0¢ Y (B] Devices - LightBurn 1.0.06 ? X\ o A ? X
List - Your Device List & B New Device Wizard
¥4 GRBL Ready & EY New Device Wizard & B New Device Wizard
Vhat would you like to call 7
“?ause .Stc»p ’Smrv (1€ you have mere than me, uae thiz to tell then sort]
[oreL-D3 | Where is the origin of your laser? lhat s 1t ~ you re done. Here s a
{]D‘m\’ :::F:me Save GCode Run GCode Weresls N0 8l grbl GRBL (<) Serial/USB
=i . o Rear Left () () Rear Right
fitHome | Go to Origin Start From: Absolute Coords ¥nst are the disensions of the work area? Al . GHEL
{ (The lengths, in em, of the ¥ wnd ¥ axiz of yowr laser) &): Front Right 4uumm X 4uumm, Origin at Iront
Job Origin X heis Longth 130 (5] a] | ¥ Axis Langth 130 (5 ’.._ Tnf+
0 Cut Selected Graphics O Auto “home” your laser on startup? A S
RBL — Serial/USB ® Use Selection Origin -i' Show Last Position Anvina
100um = 00mm, origin at front left, hose on startup
Find My Laser| Create Manually| LightBurn Bridge| Import Find My Laser Create Manually LightBurn Bridge  Import ® Optimize Cut Path Optimization Set ] ] Cancel I Finish I Cancel
Make Default Edit Renav Export Make Default Edit lr-z\rr Export Devices | (O3 v GREL ”
\mport Preferences oK Cancel J  \_ ok ] Cancel ) ) J R K29 T iel .
. . sune worzenie lasera re cznie
Rysunek 27 Wybierz GRBL Rysunek 28 Wybierz port y ¢
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3. Wprowadzenie do interfejsu Lightburn Instrukcje dotyczgce operacji grawerowania/cie cia

Importuj obraz: Kliknij przycisk Otwérz, wybierz obstugiwany format, wybierz i zaimportuj obraz

B <untitied> - Lightburn 1200

BAY ® &0l A
e i S L
Cx ==t 50 B oo x
3 b = 2 1 3
for > aof
X ‘ &« pi e P ] s 4l s "'# = =
X Dopasowanie rozmiaru czcionki | i & P
Obszar funkcyjny,| s {’] : ghoes
. R |
myszke mozna umiesci¢ na 39¢ Is o | o ; ‘ggg
przycisku, aby wy3gwietli¢ " 8 (] $ , 000
| H 000
odpowiadajgcg mp funkcj B . A = . = %
P Jaca mULNRGS Interfejs funkcjonalny —— 0 | Cuts / Layers  Laser iE A 1 SR i
WS s ok
nsale ° 1 101013 300421 83650, Tiger-Lavar-Acrylic-Engr 286085450, 71365474
; e S&im=1738upp=25d . = =
240 search and 5 * pulloff on locate phases. Z i il et
ok Macro0 Macrol Macro?
Simplelaser 1.1h ['§’ for help] I 0 = =
= [MSG:" §H' |"$X' to unlock] o] Macrod Macrod Macrod
; [M5G:Caution: Unlocked] .\j ’ Console  Cuts / Layers Laser
e c ere) Show all O r _
2 &0 : Macro0 Macrol Macro2 o
= Macro3 Macrod Macro5 ueAITITSII02NATE040 Get Positicn | X ¥ z v
(— 188cm = 268gp =0 - -
= i Get Position X: 3 12 U: Saved Positions Manage
e nodullsciowy Nove to Position X 0.0 ®¥ 000 B 6o _
80 Saved Positions: v Manage %
= m
A Distance 10.00  %imm
. far Speed 6000 Fmm/r T 7 e O IO {pey~png it 4t ~iff o) >l
i Z-Speed 600 *mm/t ) i e i e i ‘|Vecmrﬁ\es (*.ai *.pdf *.sc *.dxf “hpgl *.plt *rd *scpro2 *svg *.Ibm *.Ibrn2) l‘m a
Clear Set Finish Clear
b 3 L = = i Origin Position %
0 120 0 10 EL t 12 T 26 P 286 320 b 00 440 480 520 C 3 y Origin Origin
OE-EED-ONNEEDNDNESNEE = - « A0E> » @@ e
W Move ® Size 0 Rotate 0 Shear x: 452,00, y: 162.00 mm
\ = A TORr = L o0 Wove Library

OEEEEs - -« @O -

BEEE - = =0 BmmeE ﬂ

Rysunek 30 Interfejs Lightburn Rysunek 31 Importowanie obrazu
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Dopasowanie rozmiaru: Dostosuj rozmiar obrazu w . W stanie zablokowanym dostosuj liczbe szerokosci lub wysokosci, a druga liczba B o tghsum 1200 o X
. - . . . . File Edit Tools Arrange Laser Tool Window Language Help
zmieni sie synchronicznie w poréwnaniu z tg samg kolumna. BEER 06 Riph +LPAI0 O ¢ B2 Bad © Lol S =5+
XPos 200.000 &mm _ Width156.000 Slmm 100.000 &% S\OO) | Font rial 2iAlign X o ,
. P . . 7 7 . . . o - O 0 O
Rysowanie: Uzyj narze dzia do rysowania kwadratéw w , aby narysowa¢ kwadrat, i dostosuj rozmiar rysunku w YPos 200,000 S W Height 156,000 Slam 100.000 &% (0 o T mBold @ lalic @ ot TR CJ

) ) o o ) ) | 400120 30 40 - - 2o———teh b= 20——2t——0 480 520400
Utwérz warstwe : W , Wybierz narysowany kwadrat, kliknij w niebieski lewy dolny rég, aby utworzy¢ warstwe CO1. 7 [_ Kliknij na grawerowanie lub cie gie TE
Cra 260 Ramka potwierdzajaca grawerowanie lub cie cie w obszarze projekfu l 0| [roae (OFrame | Save GCode | Run GCode
Ustawianie parametréw warstwy: Kliknij warstwe CO00, aby przejs¢ do interfejsu ustawiania parametréw. Aby dokona¢ ustawien, zapoznaj sie z 8 s s c £ Ecﬂ PP o EEE———
zalgczong tabelg parametréw. 3 [320 / ST G
Dom Job Origin g 3 0
3 8 Cut Selected Graphics gl
1 T i ™ Use Selection Origin =#- Show Last Position
5] - o X 280 | 80 * L
f L . 2 ®0 Optimize Cut Path Optimization Settings
GEAE 0@ RLED +PLAIG D X 21 Bad G2 S S+ 0 I Devices  COM3 ~ |GRBL ~
¥Por 200, 000 Width156.000 mf 100.000 F8 OO0 | Fo @ 240 ! il e =
YPes 200. 000 Height 158, 000 o 100.000 $3% ‘\ {Of_;hww %00 e Q] ‘ Interfer lasero Q < = 6 : 6 beyers
: sidle F T R s <
[G] |00t fa] 200 200
(O] Get Position | X: ¥ Z: u:
Move to Position X 0.00 [ Y 0.00 & Go
D 160 160
i} Saved Positions: v Manage
A
9 |
& |20 [Speed (mm  2000% 120 120 =) P
o b h?c:J 45.00% !? ‘n \C; Distance 10.00 ~mm
a . e A1 As’“"zse[ Min (%) 0.00% L{qu;- Speed 6000 %/
@ | P 80 5o M Z-Speed600 Bl
b Jlote s |
I e Settings
:, i - ) Bi-directional scanning ®Negativd Image 08| . 0 Set Clear Set Finish
= — Overseanning 0. 0% B A0 A Origin Origin Position
o i — Line Tnterval (as) 0.080 e Ser [0 F Lo - #
IQ — e Bl (asalla Manase @ Move From Machine Zero
o 2 Dot width correction 0. I 0 80 4D : 6 % +45 160 45 ye o 350 . 440 A40 480 520 0 Moy Libcary
Pacg/Theough O Bistance 10.00  Tmm g == = : = = = = = s = e e == IXE: -
. o Eeedona il DDOE~EEA*"DNNEENRDEEDE = - ~ A0 = ~ 5@
. Siumber of Passes | |l .
: S Set Finish I . . AP . . . . . .
1 Fasition Wejdz do interfejsu Laser, Grawer domowy, Ramka, aby upewnic¢ sie , ze grawer pracuje w obszarze projektowania, Rozpocznij grawerowanie lub
m -

Dither Sample cie cie
] F
I

Rysunek 32 Ustawienia parametréw warstwy Rycina 33 Grawerowanie lub cig cie
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Korzystanie ze wskazéwek
Aby zabezpieczy¢ biurko, pod laserem nalezy umiesci¢ dotgczong do zestawu plyte stalowa.

Ostros¢ przed grawerowaniem: Przed grawerowaniem wymagane jest ustawienie ostrosci, a ostros¢ musi by¢ ustawiona

na powierzchni Ogniskowej grawerowanego obiektu. Mozesz uzy¢ 2 mm arkusza pomiarowego ogniskowej, aby poméc w
regulacji. Gdy czerwona ostona ochronna dotknie powierzchni bloku pomiarowego ogniskowej, dokre ¢ pokre tto boczne,
aby je zamocowac i zakonczy¢ ustawianie ostrosci. Nieprawidtowe ustawienie ostrosci spowoduje stabe grawerowanie

lub niepowodzenie grawerowania.

Krawe dzZ czerwonej ostony ochronnej lasera musi by¢ réwnolegta do grawerowanego przedmiotu.

Efekt cie cia réznisie w zaleznosci od surowca. Jedli nie mozesz skutecznie grawerowac lub cig¢ naszych zalecanych
parametrow przy uzyciu naste pujacych materiatéw, sprobuj zwie kszy¢ liczbe przejs¢ lub zmniejszy¢

pre dkos¢.

Jesli uwazasz, ze energia lasera nie jest wystarczajgco silna, najpierw sprawdz soczewke lasera, aby zobaczy¢,
czy kurz nie zanieczyscit soczewki. Po prostu wyczys¢ soczewke , aby ponownie zwie kszy¢ moc lasera. Soczewke lasera i
ostone gogli nalezy regularnie czyscic.

Nalezy regularnie sprawdzaé napie cie paska i kota pasowego. Jesli pasek jest luzny: mozna go ponownie zatozy¢ i naciggna¢;
koto pasowe mozna wyregulowaé za pomoca nakre tki mimosrodowe;j.

1. Instrukcja uzytkowania i konserwacji modutu laserowego

1.1. Przed grawerowaniem lub cie ciem nalezy ustawi¢ ogniskowa zgodnie z instrukcjg i nie uzywac urzadzenia
przez dtuzszy czas przy petnej mocy (100%).

1.2. Po grawerowaniu na duzej powierzchni lub dtugotrwatym cie ciu nalezy oczysci¢ czerwong

ostone ochronng z kurzu;

1.3. Po dlugotrwatej pracy soczewke lasera mozna usung¢. Zaleca sie uzycie okrggtego wacika bawetnianego
do bezposredniego obracania i przecierania soczewki. Kurz na soczewce lasera zostanie usunie ty, co pomoze
przywroci¢ moc lasera. (Kurz na soczewce zablokuje laser i wptynie na moc lasera) Zaleca sie czyszczenie
soczewki, gdy poczujesz, ze laser jest ostabiony. Podczas przecierania wacikiem bawetnianym mozesz

zanurzy¢ go w alkoholu, aby uzyska¢ lepsze rezultaty;

1.4. Zielone i niebieskie Swiatto be dg migac na gdérnej ptycie sterownika modutu laserowego, gdy be dzie on

dziatah; 1.5. Zwro¢ uwage , czy soczewka lasera nie ma pe knie ¢. Jesli jest uszkodzona, wymien jg na czas.
Przed wymiang nie kontynuuj uzywania modutu, w przeciwnym razie zostanie on zeztomowany.

1.6. Po pewnym czasie uzytkowania modutu naste puje spadek mocy, co jest normalnym spadkiem wydajnosci
i normalng sytuacjg. Sam modut jest cze scig eksploatacyjng, nalezy go regularnie wymienia¢ w razie
potrzeby.

1.7. Prosze zwrdci¢ uwage na etykiete umieszczong na boku moduty;
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7. Odswiezenie oprogramowania sprze towego (jesli musisz zaktualizowa¢ oprogramowanie sprze towe, mozesz je pobrac ze strony dimifun.net.
Generalnie nie jest wymagana zadna aktualizacja)

- . ) . . L ) ) 7.1 Oprogramowanie uktadowe mozna pobrac z naste pujacych lokalizacji: 7.2 Nie podtgczaj
2. Film instruktazowy dotyczgcy instalacji modutu laserowego: zapoznaj sie ze strong dimifun.net lub filmem wideo na YouTube.

3. Maksymalny rozmiar roboczy mini maszyny do grawerowania laserowego wynosi 130%130 mm. Przed uzyciem nalezy zresetowac. Przed adaptera, nacisnij czerwony przetacznik, jak pokazano na [pic1-7.2]1 przytrzymaj. 7.3 Naste pnie podiacz kabel danych z typu G, jak pokazano

grawerowaniem lub cie ciem zaleca sie ustawienie obramowania. na [pic1-7.1] i poczekaj, az komputer odtgczy dysk USB, jak pokazano na [pic2] (Nalezy pamie ta¢, ze rézne ustawienia komputera mogg powodowac
3.1. Zapal i kliknij Start w parametrach ustawien, a interfejs pojawi sie z monitem super interface. Potwierdz, ze nie ma interfejsu supergrawerowania i wyswietlanie réznych ikon).
kliknij ,Yes". « ,Yes” mozna grawerowac/cig¢ normalnie. Jesli interfejs jest super, dostosuj zakres roboczy i ponownie graweruj. 7.4 Otworz dysk USB, przeciggnij na niego oprogramowanie uktadowe, mozesz zobaczy¢ poste p od$wiezania oprogramowania uktadowego, jak na [pic3],

poczekaj, az dysk USB zniknie, a odSwiezanie oprogramowania uktadowego zostanie zakoriczone.

7.5 Jedli operacja sie nie powiedzie, wykonaj kroki 1-3, aby sprébowa¢ ponownie.
3.2. Jesli silnik wydaje sygnat dZzwie kowy w pozycji Y prawo/X tyt, nie panikuj. Ten hatas jest spowodowany grawerowaniem lub cie ciem przekraczajagcym (Dwukrotne Kiknie cie czerwonego prycisku powoduje, ze maszyna grawerujca automatycznie powraca do punktu poczatkowego).
maksymalny rozmiar roboczy. Ten hatas jest spowodowany grawerowaniem lub cie ciem przekraczajgcym maksymalny rozmiar roboczy. Nie spowoduje
to zadnych uszkodzen samej maszyny.
Zaleca sie dostosowanie zakresu grawerowania lub cie cia.

4. Gdy maszyna grawerujgca pracuje, upewnij sie , ze ekran komputera jest zawsze witgczony, aby chroni¢ ustawienia. Gdy ekran komputera jest

(Komputer)

wylgczony, wptynie to na transmisje danych mie dzy maszyng grawerujgcg a komputerem, co moze spowodowac, ze grawerowanie lub cie cie zdje cie 1
przestang dziata¢. Dlatego zaleca sie ustawienie wySwietlacza na zawsze witgczony. fotka 1-7.1
fotka 1-7.2 = 40% complete = > r
Copying 1 item from KY 10 to USE Drive (F:) b
409% complete " x
S8 Drive () (ZESZYT) 2die cie3
MName: Z6 V1.4 0425.bin B
4 Time remaining: Calculating...
A Items remainin, g: 1 (141 KB)
~ _L.J ME . zdje cie 2 : L v

e
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Typowe materiaty i zalecane parametry grawerowania

Zalecane parametry dla typowych materiatéw Wyjscie lasera A25-2,5W

A45-4.5W wyijscie laserowe typowe materiaty i zalecane parametry grawerowania

4.5W Compressed Spot

2.5W Compressed Spot
: Speed Times . uali
Material Engraved | Power (m:1 /min) | /Pass count Laser options (Iiges I:lym)

1 Kraft paper YES 80% 3000 1 M4 10
2 Plywood YES 90% 1500 1 M4 10
3 Solid wood YES 90% 1000 1 M4 10
- Bamboo YES 90% 1000 1 M4 10
5 Alluminum foil YES 80% 1500 1 M4 10
6 Cork YES 90% 1000 1 M4 10
7 Leather YES 60% 1500 1 M4 10
8 Silica gel YES 80% 1000 1 M4 10
9 Dark Felt YES 60% 1500 1 M4 10
10 Tin plate YES 80% 2500 1 M4 10

Material Engraved | Power (t::;:':’in) /Pazl::::n 5 Laser options (Iir?::;lr:ym)
1 Kraft paper YES 60% 7000 1 M4 10
2 Plywood YES 60% 3500 1 M4 10
3 Solid wood YES 80% 3500 1 M4 10
4 Bamboo YES 60% 7000 1 M4 10
S Cork YES 60% 5000 1 M4 10
6 Ll e YES 90% 1000 1 M4 10
(need blacking)
7 Glass(need blacking) YES 90% 500 1 M4 10
8 Light-colored Felt YES 70% 3000 1 M4 10
9 Dark Felt YES 60% 4000 1 M4 10
10 Leather YES 60% 4500 1 M4 10
11 Silica gel YES 50% 2000 1 M4 10
12 Cobblestone YES 90% 50 1 M4 10
13 Ceramics YES 90% 190 1 M4 10
14 Black alumina YES 90% 1000 1 M4 10
15 Tin plate YES 90% 3000 1 M4 10
16 Non-reflective S:[ainless VES 90% 150 2 M4 10
steel(Matte suiface)
17 Non-reflective Stfainless VES 90% 100 3 M4 10
steel(smooth suiface)
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Laser A45-4,5W o mocy wyjsciowej, typowe materiaty i zalecane parametry cie cia

Znaczenia i rozwigzania dla wspdlnego alarmu

4.5W Compressed Spot

Material

Cut

Power

Speed
(mm/min)

Times
/Pass count

Laser options

Kod alarmowy

Wiadomos¢ alarmowa

Opis alarmu

Zostat uruchomiony twardy limit. Pozycja maszyny prawdopodobnie zostata utracona z powodu nagtego zatrzymania.

Kraft paper(0.5mm)

YES

95%

300

1

M3

Kraft paper(1.0mm)

YES

95%

150

M3

Kraft paper(2.0mm)

YES

95%

80

M3

Plywood(2.0mm)

YES

95%

110

M3

Solid wood(2.0mm)

YES

95%

100

M3

Bamboo(2.0mm)

YES

95%

80

M3

Red Acrylic(1.0mm)

YES

95%

100

M3

Red Acrylic(2.0mm)

YES

95%

80

M3

Black Acrylic(1.0mm)

YES

95%

100

M3

Black Acrylic(2.0mm)

YES

95%

80

M3

— ] —
Da|le|e(vo|vs|lwin]|=

Light-colored Felt(1mm)

YES

80%

300

o | o |l | b | et |t NS | b | b | b

M3

1 Twardy limit
Zdecydowanie zaleca sie ponowne ustawienie.
P Mie ki limit Alarm mie kkiego limitu. Cel ruchu kodu G przekracza zakres ruchu maszyny. Pozycja maszyny zachowana. Alarm
moze zosta¢ bezpiecznie odblokowany.
3 = . Resetuj podczas ruchu. Pozycja maszyny prawdopodobnie zostata utracona z powodu nagtego zatrzymania. Zdecydowanie
Przerwij w trakcie cyklu . o
zaleca si¢ ponowne ustawienie.
4 Blad sondy Btgd sondy. Sonda nie znajduje sie w oczekiwanym stanie poczatkowym przed rozpocze ciem cyklu sondy, gdy G38.2 i
G38.3 nie sg wyzwalane, a G38.4 i G38.5 sg wyzwalane.
5 Blad sondy Btgd sondy. Sonda nie dotkne ta przedmiotu obrabianego w zaprogramowanym zakresie ruchu dla G38.2 i G38.4.
6 Blad powrotu do domu Btgd Homing. Aktywny cykl homing zostat zresetowany.
7 Blad powrotu do domu Blad powrotu do pozycji poczatkowe]. Drzwi bezpieczeristwa zostaly otwarte podczas cyklu powrotu do pozycji poczatkowej.
8 Btad powrotu do pozycji wyjsciowej. Nie udato sie usuna¢ wytgcznika kraricowego podczas ruchu pull-off. Sprébuj zwie kszy¢ ustawienie pull-off lub
Blad powrotu do domu
sprawdz okablowanie.
9 Btad powrotu do pozycji poczatkowej. Nie mozna znalez¢ wytgcznika kraricowego w odlegtosciach wyszukiwania. Sprébuj zwie kszy¢
Blad powrotu do domu
maksymalny skok, zmniejszy¢ odlegtos¢ odciggania lub sprawdzi¢ okablowanie.
10 Btagd powrotu do pozycji poczatkowej. Drugi wytgcznik kraricowy osi podwéjnej nie zostat uruchomiony w skonfigurowanej

Blad powrotu do domu

odlegtosci wyszukiwania po pierwszym. Sprébuj zwie kszy¢ odlegtos¢ awarii wyzwalacza lub sprawdz okablowanie.
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Cze sto zadawane pytania

Mozliwe przyczyny

Rozwigzanie

Mozliwe przyczyny

Rozwigzanie

Maszyna do grawerowania nie
moze sie potgczyc
LaserGRBL

Brak sterownika,
potgczenie nieudane.

W LaserGRBL kliknij < Narze dzia > <zainstaluj sterownik CH340>, aby zainstalowac¢ sterownik, a naste pnie uruchom ponownie

komputer, aby nawigzac potgczenie.

Wiele programéw laserowych
preg " Zakol

biega¢ jednoczesnie.

cz inne oprogramowanie laserowe.

Nieprawidtowy numer portu Pro

ze wybra¢ prawidtowy numer portu

Grawerunek jest
nie prosto

Pasek nie jest napig ty.

Prosze zacisna¢ pasa.

Oba konce $rub paska nie sg
zablokowane.

Prosze dokre ci¢ Sruby pozycjonujgce na obu koncach paska.

Koto pasowe nie jest zablokowane, a
gtowica lasera sie trze sie Zbyt

Wyreguluj mimosrodowy rozpér pod uchwytem i zablokuj mimosrodowy rozpér, aby uchwyt sie nie trzgst.

duze wysunie cie gtowicy lasera
Podnie$

potrzgsac gtowg

gtowice lasera jak najblizej géry, aby zmniejszy¢ drgania lasera. Podpora lasera powoduje, ze laser sie trze sie.
gtowa.

Nieprawidtowa szybkos¢ transmisji

Prosze wybrac¢ prawidtowg pre dkos¢ transmisji w oprogramowaniu - 115200.

Kabel danych nie jest
podtaczony.

Sprawdz, czy kabel danych jest prawidtowo podtgczony

problem z portem USB
komputera

Sprébuj uzy¢ innego portu USB.

Czy moge grawerowac obiekty
zakrzywione?

Tak, mozna grawerowac na zwyktym cylindrze, ale musi by¢ on uzywany z obrotowym watkiem laserowym. Nie zaleca

sie grawerowania na nieréwnych powierzchniach, poniewaz trudno jest uzyskac¢ dobre efekty.

Dlaczego nie mozna

wygrawerowac obrazu /
Dlaczego obraz jest niew

Prosze wygrawerowac parametry na koncu instrukcji jako punkt odniesienia

Jak sie poprawi¢
jakos¢
rytownictwo?

Ogniskowanie lasera nie jest regulowane

odpowiednio

Prosze wyregulowac ostros¢ lasera.

Moc grawerowania jest zbyt niska

pre dkos¢ grawerowania jest zbyt duza, nie uzywaj j

Aby ustawi¢ odpowiednig pre dkos$¢ grawerowania, zapoznaj sie z tabela materiatéw znajdujaca sie na korcu instrukji. Jesli

jparametry grawerowania i cie cia.

Zaimportowany obraz nie jest

przetwarzanie obrazu jest wyrazne.
nie jest idealny.

Prosze potwierdzi¢, czy importowany obraz jest wyrazny, czy przetwarzanie obrazu jest wyrazne, czy
ideat.

Maszyna do grawerowania nie jest
wypoziomowane i pochylone.

Prosze sprawdzi¢ czy maszyna grawerujgca jest wypoziomowana.

Na powierzchni znajduje sie kurz lub zanieczyszczenia.

soczewka laserowa.

Sprawd?, czy na soczewce lasera nie ma kurzu lub zanieczyszczen.

razny?

Prosze dostosowywac parametry stopniowo, w zaleznosci od rodzaju materiatu, aby uzyskac najlepsze rezultaty.

Podczas rysowania

linia prosta przechodzi w
linie krzywa.

Cze $ci maszyny sg zbyt luzne.

1. Sprawd?, czy kota pasowe osi X i Y sa luzne i czy mozna je doktadnie wyrequlowa¢ za pomoca nakre tki
mimosrodowej w poblizu kota pasowego. Nie moze by¢ zbyt ciasno mie dzy kotem pasowym a torem.

2. Sprawdz luzy paska, naciggnij pasek.
3. Sprawd?, czy glowica lasera sie trze sie. Nalezy dokre ci¢ $ruby, aby utrzymac jg w pozycji pionowej.
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Rozwigzanie

Rozwigzanie

Dlaczego wygrawerowany obraz jest
lustrzanym odbiciem lub odwrécony?

/Dlaczego laser porusza sie w

przeciwnym kierunku?

Jedli uzywasz oprogramowania Lightburn, mozesz rozwigzac¢ problemy w naste pujgcy sposéb:
- Ustawienie ,Device Origin” (Pochodzenie urzadzenia), doste pne w menu pod Edycja => Ustawienia urzgdzenia, wybierz lewy dolny rég
1 dla pochodzenia. Je$li Twoja pierwotna pozycja jest nieprawidtowa, dostosuj jg tutaj. « "

" PR

pochidgranigmzjok g ejmecbpdagni

; ol 3Imnaier'1w Iewym dolnym rogu. do ,wspédtrze dnych absolutnych” wie c

Jesli uzywasz oprogramowania LaserGRBL, musisz zmieni¢ parametry w konfiguracji. Skontaktuj sie z obstugg klienta, aby uzyskac¢
najnowsza konfiguracje parametréw GRBL.

Dlaczego moje
oprogramowanie dziata prawidtowo,

ale laser przestaje dziata¢?

Kabel lasera jest odtgczony lub laser nie powraca do pozycji wyjSciowej przed grawerowaniem, co powoduje, ze laser przekracza obszar

roboczy i musi si¢ zatrzymac.
Podtgcz ponownie kabel i ustaw laser w pozycji wyjsciowej.

Dlaczego odlegtos¢ ruchu
lasera inny niz Prosze sprawdzi¢, czy T

Odlegtosd¢ ruchu lasera zalezy od parametréw.
oje parametry pasuja do ruchu lasera. Ustawienie rozmiaru obrazu Oprogramowanie?
powinien by¢ réwny lub mniejszy od rozmiaru materiatu grawerskiego.

Dlaczego m¢j laser przekracza
zasie g grawerowania? / Dlaczego mdj
laser trze sie sie , gdy przesuwam go

do granicy?

Laser nie powraca do pozycji poczatkowej przed grawerowaniem lub rozmiar obrazu przekracza 130-130 mm.
Kliknij przycisk home w interfejsie programu, a naste pnie laser zostanie przeniesiony do dolnego lewego rogu. Jesli rozmiar obrazu
jest zbyt duzy, zmodyfikuj rozmiar obrazu podczas ustawiania parametréw.

Dlaczego m¢j laser porusza si¢ tak

stabo?

Ustawienie pre dkosci w programie jest zbyt wolne. Dostosuj pre dkos¢ ruchu i pre dkos¢ robocza lasera w oprogramowaniu, aby
osiggnac¢ pozgdang pre dkosc.

Ktdéra wersje oprogramowania

Lightburn powinienem kupi¢?

Nasze lasery sg laserami diodowymi, powiniene$ kupi¢ wersje G-CODE.

Dlaczego moje grawerowane
obrazy sg niewidoczne?

Dlaczego pojawiaja sie podwdjne linie?

Jesli wybierzesz opcje ,Wektoryzuj”, linie moga by¢ rozmazane lub podwdéjne.

Zalecamy wybér ,Linia do linii” lub ,Linia Srodkowa” do grawerowania lub cie cia.

Dlaczego zmieniam pre dkos¢? By¢ .
moz

pre dkos¢ roboczg grawerowania/cie )
pozostaje taki sam?

zmienites tylko pre dkos¢ ruchu, ale nie pre dkos¢ robocza , tylko pre dkos$¢ ruchu? Dostosuj
a na stronie ,Cie cia/Warstwy".

Dlaczego moje oprogramowanie
Lightburn nie moze znalez¢ / potgczy¢
sig z

laser?

Upewnij sie , ze jestes fizycznie podigczony do lasera i wybrates wiasciwy typ lasera lub kontrolera w LightBurn oraz wtasciwg
metode potgczenia. Niektére systemy nie tczg sie automatycznie. Musisz wybrac wiasciwy port za pierwszym razem.

Jedli nie mozesz znalez¢ lasera, mozesz dodac lasery, korzystajgc z opcji ,Utwérz re cznie”.
Jesli Twoje urzgdzenie z systemem macOS nie moze potaczy¢ sie z maszyna do grawerowania laserowego, skontaktuj sie z obstuga klienta, a
pomozemy Ci w aktualizacji oprogramowania sprze towego.

Jak rozwigza¢ problem przepalonych

krawe dzi?

Gtlowica lasera musi zwalnia¢ za kazdym razem, gdy konieczna jest zmiana kierunku. Powoduje to wie ksza trwato$¢ plamki lasera na obszarac
krawe dziowych. Uzycie trybu dynamicznej mocy M4 w celu skompensowania tego problemu. Wigczony parametr konfiguracji s32,
ustaw $32=1.

Jak zmienié

rozmiar grawerunku?

Jesli uzywasz LaserGRBL, musisz najpierw potwierdzi¢ rozmiar grawerowanego przedmiotu, a naste pnie re cznie zmieni¢ rozmiar
grawerunku podczas dodawania obrazu.
Jesli uzywasz programu Lightburn, mozesz przeciggna¢ obraz bezposrednio, aby dopasowaé go do rozmiaru obiektu, ktéry grawerujesz.
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Rozwigzanie

Jak daleko powinien
laser pochodzi z

przedmiot grawerowany?

Nalezy zachowa¢ odlegto$¢ 2 mm mig dzy modutem laserowym a obiektem, ktéry ma by¢ grawerowany.
Do regulacji odlegtosci mozna wykorzysta¢ 2-milimetrowa plastikowg ptytke z naszych akcesoriéw.

Dlaczego m¢j Lightburn

Jzaje tyi
maszyna sie nie porusza?

Najprawdopodobniej jeszcze nie potgczytes sie z maszyng. Upewnij sig , ze jeste$ potgczony z kontrolerem i wybrates$ port
komunikacyjny w oknie lasera w prawym dolnym rogu oprogramowania.

Dlaczego rogi

Czy wygrawerowany obraz jest
wypalony lub zbyt ciemny?

Jesli ustawienie mocy minimalnej jest zbyt wysokie, warto$¢ mocy moze nie zosta¢ wystarczajgco zmniejszona, gdy laser zwolni i moze
rogi , pozostawic $lady przypalenia w punktach naroznych lub punktach poczgtkowych/koricowych projektu. Prosze zmniejszy¢
Ustawienie minimalnej mocy.

Dlaczego tyt jest

deska Zle przecigtem
zwe glony?

Upewnij sie , ze podniostes$ deski. Jesli umieszczasz je bezposrednio na ptaskiej ptycie stalowej, szczelina mig dzy drewniang
deska a ptaska ptytg stalowg jest bardzo mata. Kiedy laser przechodzi przez drewniang ptyte , ptaska ptyta stalowa nie

jest w stanie wchtong¢ catej energii lasera, a pozostate odbicie lasera spali drewniang ptyte . Uzyj stotu laserowego o
strukturze plastra miodu lub podnies$ deske , aby zachowa¢ pozycje cie ciai pustg deske .

Dlaczego moc lasera jest
stabsza?

W laserze gromadzi sie kurz, ktéry moze mie¢ wptyw na moc lasera.

Do czyszczenia wne trza lasera nalezy uzywac bawetnianych wacikéw lub dmuchaw.

Ponadto ciggte uzywanie lasera przez dtugi czas i przy petnej mocy moze prowadzi¢ do przedwczesnych uszkodzen.
Zalecamy maksymalng moc na poziomie 90%.




