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PRECAUCIONES

Por favor, siga las instrucciones, debido a un mal uso sera bajo su propio
riesgo.

1. Evite mirar fijamente al laser, ya que puede danar sus ojos.

2. Evite tocar directamente durante el funcionamiento de la maquina.
3.Puede colocar una placa metalica debajo del objeto grabado o cortado
para evitar gue su mesa se gqueme.

4.Evite los objetos o gases combustibles.

5.Manténgala alejada de ninos o mujeres embarazadas.

6.No desmonte el laser sin instrucciones.

7. No lo utilice sobre material que refleje la luz.

8. Utilice gafas protectoras mientras retira la cubierta del |aser.

9. Apague el aparato cuando no lo utilice.

NORMAS DE SEGURIDAD

Advertencia: La maqguina de grabado laser no puede tallar o cortar directa-
mente material que refleje la luz; puede causar lesiones.

El producto tiene una alta velocidad de grabado y no se recomienda para el

corte industrial. El cabezal laser es un consumible.
No utilice el cabezal laser directamente con las manos. Utilice gafas protec-
toras.

El diodo laser es un componente sensible, por favor evite danos estaticos.
(Este producto tiene un diseno de proteccion electrostatica, pero todavia
hay una posibilidad de dano).



ACERCA DE LA MAQUINA

1. Motor del eje X

2. Motor Y1

3. Soporte de fuelle

4. Soporte de columna
de longitud fija (opcio-
nal)

5. Placa base

6. Ranura para tarjeta TF
7. Modulo de elevacion
8. Tensor

9. Mddulo laser

10. Motor Y2

1. Interruptor

2. Interfaz USB-PC

3. Interfaz de alimenta-
cion

4. Tornillo de ajuste del
modulo de elevacion
5. Tornillo de pulgar

6. Fuelle

7. Fuelle Soporte eje X
8. Carro

9. Patin




LISTA DE PARTES

Eje Y marco derecho X1 Eje Y marco izquierdo X1 Eje Y marco frontal X1

Modulo tensor X1 Modulo laser X1 Eje Y marco trasero X1

Almohadilla para pies X4 Carro y modulo de Eje X X1
elevacion X1

Placa base y cables X1 Fuelle Eje X Soporte X1 Portafuelle X1
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M5*20 X8

M4*50 X3

Fuente de alimentacion X1

M4*20 X10

M3*8 X4

Cable USB X1

M5*10 X4

Kit de herramientas X1



PARAMETROS PRINCIPALES

Tamano de la maquina

570*510*150 mm

Peso de la maquina 3 Kg
Tamano de grabado 300*300 mm
Longitud de onda laser 445 5 nm
Precision de grabado 01 mm

Velocidad de grabado

10000mm/min

Sistema de soporte de software

Mac, Windows

Material

Perfil de aluminio + partes de plastico

Requisitos eléctricos

12V 4A DC

Placa base

LTS ESP32 placa madre(32bit)

Potencia laser

DB-5500S / DB-5500 /
DB2500mW (Opcional)

Formato de archivo

NC, BMP,JPG,PNG,GCODEETC

Software soportado

LaserGRBL (Windows),
Lightburn (Comun)

Tipo de alimentacion

USA / Enchufe EU (Opcional)

ldiomas soportados por el software

Chino, Inlgles, Italiano, Franses,
Aleman

Entorno de trabajo

Temperatura 5-40°C
Humedad 20-60%

Método de grabado

Conexion USB PC
Tarjeta TF (APP, control de pagina web)

Materiales de grabado

Madera, plasctico, papel, cuero,
aluminio, papel esponja

Modo de grabado

Esculpido de imagenes /

Esculpido de textos / Esculpido por
escaneado / Esculpido de contornos /
Esculpido de pixeles




ENSAMBLAJE

1. Instalar los marcos
Tras el montaje de los marcos

Notas:
1. La posicion de cada marco no se puede cambiar.
2. El orificio avellanado (la parte ensanchada) del perfil frontal del eje Y debe

estar orientado hacia el interior.

1.2 Instalar los marcos
Tornillos M5*20 x 4
La cabeza avellanada del perfil frontal del eje Y debe estar orientada hacia

adentro. Y el lado graduado debe estar hacia arriba. La escala del perfil se
utiliza para medir el tamano del objeto grabado.

1. Primero tienes que instalar el marco mientras que no es necesario apretar
los tornillos.
2. Asegurese de que todos los perfiles estén alineados. estar orientado hacia

el interior.
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2. Instale las almohadillas de los pies

Tornillo M5*10x4

1. Empuje las almohadillas de los pies hacia dentro. Primero apriete el tornillo M5*10 en la
zona azul y, a continuacion, apriete el tornillo M5*20 en la zona verde.

Tornillos M5*20 x 4

Por ultimo, apriete los tornillos M5*20 de la zona roja. Nota: Siga los pasos anteriores para
apretar los tornillos M5*20.




Verifigue si la rueda de POM de las piezas izquierda y derecha del eje Y se ajusta al perfil y
si el movimiento es suave y sin atascos.

Notas:

1. La posicion mas adecuada es sentir un poco de friccion entre la rueda de
POM vy el perfil al girar la rueda de POM.

2.Si la rueda gira en el aire y no se ajusta al perfil, se puede ajustar la tuerca
excéntrica en el sentido de las agujas del reloj desde la direccion de la cabeza
del tornillo con una llave.




3.1 Coloque la correa dentada del carro en la rueda dentada del motor del eje X.

Carro y modulo de elevacion x1

Los dientes de la correa de distribucion es-
tan orientados hacia la polea de distribucion
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3.2 Introducir el carro en la viga del eje X

El cable esta entre la viga
del eje X y la rueda pom.

El carro empuja hacia el lado
del terminal blanco del eje X.

Vista trasera La junta del marco estd en la
parte inferior y los cables que se
colocan en la junta
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3.3 Coloque el carro pre montado en el bastidor de la maquina, apriete a

mano los tornillos y monte el tensor.

Atencidn a la direccion del
carro

El terminal blanco debe es-
tar en el lado derecho.

Los marcos deben El terminal negro debe estar
estar bien alinea- en el lado izquierdo.

Consulte la guia de instala-
cion del tensor en 3.3.2.

dos en la ranura.

Columna de aislamiento 4*7*30 x 2

3.3.1 Viga fija de eje X Tornillos M4*50 x 2
Alinear la viga del Colocar la correa
eje X con la ranura dentada en el perfil

A= s

Primero atornillar dos tornillos M4*50 para fijar la viga del eje X (no apretar

demasiado, ajustar la viga del eje X paralela)
13



3.3.2 Instalacion del tensor

Primero hay que desmontar el tensor, desenroscar el tornillo manual del
tensor para sacar las piezas interiores del tensor y desenroscar el tornillo
superior para sacar la polea tensora.

Tensor Carcasa del Tornillo de
interno tensor mariposa

Coloque la correa dentada del carro en la polea tensora del tensor vy, a con-
tinuacion, bloguee el tornillo en la parte interior del tensor.

*a

Empuje las partes internas del tensor en |la carcasa del tensor (El tensor tie-
ne una ranura fija, preste atencion al método de instalacion)

El tensor tiene una ranura, preste atencion para
montarlos en la direccidon correcta y empujarlos
en la posicion correcta. | Carcasa del tensor |




Bloquee los tornillos de sujecion del tensor

Tornillos M4*20 x2

Los dientes de la correa dentada deben estar orien-
tados hacia la ranura guia




4. Ajuste la viga del eje X para asegurarse de que esta paralela al bastidor
delantero y trasero.

Nota: Al instalar, asegurese de que la viga del eje X esté paralela a los perfiles de la viga
frontal y trasera. Puede usar el rectangulo en la escala para un ajuste auxiliar. Sin paralelis-
mo, el eje Y sera dificil de mover y afectara el efecto de grabado.

Voltee o levante la maquina y apriete tres tornillos M4 * 50 y la columna de
aislamiento 4 * 7 * 30 usando una llave.

d= Columna de aislamiento 4*7*30 x 1
Tornillos M4*50 x 1

Ensamble izquierdo Ensamble derecho



5. Apriete la correa sincrona del eje X

‘Apriete el tornillo de mariposa

desalineacion de grabado

6. Instalar el modulo laser

Tornillos combinados M3*8 x 4
Modulo laser x 1

Nota: Es necesario apretar la correa dentada, de lo contrario puede causar el problema de
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Nota: Instalar el modulo laser en un angulo vertical (90°)

90°

[
b | p—

Nota: La posicidon mas adecuada es sentir un poco de friccion entre la rueda POM vy el per-

fil al girar la rueda POM.
Si la rueda gira en el aire y no encaja en el perfil, la tuerca excéntrica puede ajustarse en el
sentido de las agujas del reloj desde la direccidon de la cabeza del tornillo con una llave fija.



7. Instale el soporte de fuelle y el soporte de columna de longitud fija
Tornillos M4*20 x6




8. Instale la caja de la placa base
Tornillos M4*20 x2




9. Instale el fuelle
Nota: Fije el fuelle con una brida de alambre negra.




CABLEADO

Motor Y1 Modulo laser Motor Y2

Nota: Una conexidon incorrecta entre el eje X y la linea del motor Y1 provocara un movi-
miento anormal.



AJUSTE

Método para ajustar las correas dentadas de ambos lados.
Si se aflojan, afloje primero los tornillos de presion de ambos lados, luego fije

la correa dentada, empuje los tornillos de presion hacia la esquina y apriéte-
los.

o
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AJUSTAR EL ENFOQUE
Metodo 1
Modulo l1aser 5w foco fijo introduccion

Modulo laser

Columna de longitud fija

Objeto 21,0022.00 23.00 20.00

Columna de longitud fija

Ajuste de enfoque antes de grabar:

Antes de grabar, es necesario ajustar el enfoque. El punto focal debe estar en
la superficie del objeto a grabar. Puedes usar la “columna de enfoque asistido
por metal” para ayudarte a encontrar el enfoque. La altura de la columna de
enfoque es de 23 mm. Coloca la columna entre el objeto a grabar y el modu-
lo laser, y gira el mddulo de elevacion del eje Z hasta que el modulo laser se
adhiera a la columna de enfoque fija, manteniendo la distancia entre el mo-
dulo laser y el objeto grabado en 23 mm.

Ajuste de enfoque antes de cortar: (Es necesario retirar la cubierta protec-
tora del médulo laser).

Antes de cortar, el enfoque debe estar en el centro de la falla del objeto gra-
bado, por lo que, segun los diferentes grosores de la placa, el enfoque corres-
pondiente debe ser diferente, trabajando a través del modulo de elevacion
del eje Z para subir y bajar para mantener la distancia correcta.

Suponiendo que el grosor del objeto es de 2 mm, usa el segundo “escalon”
de la columna de enfoque fija y mantén el mddulo laser y la distancia del ob-
jeto grabado en 22 mm.

El objeto es de 4 mm, usa el tercer “escaldn” de la columna de enfoque fija,

mantén el mddulo laser y la distancia del objeto grabado en 21 mm.

|
‘ ‘ \
Modulo i Modulo |

laser

I

a0 El grosor de los objetos

grabados es de 2 mm, y se
utiliza el segundo paso de
Grabado Corte la columna de enfoque fijo




Metodo 2
Introduccion a la utilizacion de placas de espesor fijo

Placa fija de espesor

Placa fija de espesor 2mm;

Ajuste de enfoque antes de grabar:

Antes de grabar, es necesario ajustar el enfoque. El enfoque debe estar en la
superficie del objeto a grabar. El grosor de la pelicula de enfoque fijo es de 2
mm. La pelicula de enfoque fijo se puede usar para un ajuste auxiliar. Coloque
la pelicula de enfoque fijo entre el objeto grabado y la cubierta protectora
del mdodulo laser. Gire el modulo de elevacion del eje Z para que la cubierta
protectora esté unida a la pelicula de enfoque fijo, y el modulo laser y el obje-
to grabado mantengan una distancia de 23 mm.

Ajuste de enfoque antes de cortar: (La cubierta protectora del moédulo laser
debe ser retirada).

Antes de cortar, el enfoque debe estar en el medio de |a falta del objeto gra-
bado, por lo que, de acuerdo con diferentes espesores de placa, se debe es-
tablecer el enfoque correspondiente, vy se debe girar el mdédulo de elevacion
del eje Z para ajustar.
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23,00

Grabado Corte



Metodo 3
Introduccion del enfoque fijo de soplado de aire

Blogue de aire de soplado

Blogue de sombreado

Objeto

«Grabado» utiliza el paso 1

«Cortar 2 mm» utiliza el paso 2

/ «Corte 4mm» utiliza el paso 3

: . «Cortar 6mm» utiliza el paso 4

Columna de longitud fija
Ajuste de enfoque antes de grabar:
Antes de grabar, es necesario ajustar el enfoque. El enfoque debe estar en
la superficie del objeto a grabar. Se puede usar una columna de enfoque fijo
para el ajuste auxiliar. Coloque la columna de enfoque fijo entre el objeto gra-
bado y el bloque de ajuste, y gire el mdédulo de elevacion del eje Z para que
el mdodulo laser quede fijado en el primer paso de la columna de enfoque fijo.
Ajuste de enfoque antes de cortar: (Tenga cuidado con los danos en la cu-
bierta del laser por impacto)
Antes de cortar, el enfoque debe estar en el medio de |a falta del objeto gra-
bado, por lo que, de acuerdo con diferentes espesores de placa, se debe es-
tablecer el enfoque correspondiente, vy se debe girar el mdédulo de elevacion
del eje Z para ajustar.
Suponiendo que el objeto es de 2 mm, use el segundo paso de la columna de
enfoque fijo;
Si el objeto es de 4 mm, use el tercer paso de la columna de enfoque fijo;
Si el objeto es de 6 mm, use el cuarto paso de la columna de enfoque fijo.

. ) i ,‘

- Modulo |
| laser

Modulo
laser
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Dos arboles Dos arboles \




Metodo 4
Mddulo laser de TOW de enfoque fijo introduccion

-

Bloque de ajuste

Mg
Objeto
21.0022.00 23.00 .4 00

Columna de longitud fija

Ajuste de enfoque antes de grabar:

Antes de grabar, es necesario ajustar el enfoque. El enfoque debe estar en la
superficie del objeto a grabar. La altura de la columna de enfoque fijo es de
23 mm. Puedes usar la columna de enfoque fijo para un ajuste auxiliar. Coloca
la columna de enfoque fijo entre el objeto a grabar y el blogue de ajuste, vy
gira el eje Z. El modulo de elevacion hace que el modulo laser se adhiera a la
columna de enfoque fijo; el mddulo laser y el objeto a grabar deben mante-
nerse a 50 mm, y el bloque de ajuste y el objeto a grabar deben mantenerse
a23 mm.

Ajuste de enfoque antes de cortar: (se necesita quitar la cubierta protectora
del mdédulo laser)

Antes de cortar, el enfoque debe estar en el medio de la falla del objeto a
grabar, por lo que, de acuerdo con diferentes espesores de placa, se debe
ajustar el enfoque correspondiente, y se debe rotar el médulo de elevacion
del eje Z para ajustar. Suponiendo que el objeto tenga 2 mm, utiliza el se-
gundo paso de la columna de enfoque fijo y mantén el bloque de ajuste a 22
mm del objeto a grabar. Si el objeto tiene 4 mm, se utiliza el tercer paso de la
columna de enfoque fijo.

i
Modulo Modulo ‘
laser laser ]
I | B _§5.00
r Bloque de Bloque de ‘
ajuste ajuste

50.00

El grosor del objeto grabado
es de 2 mm, y se utiliza el
segundo paso de la columna
Grabado Corte de enfoque fijo




PCB PLACA BASE PUERTO DESCRIPCION
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DESCRIPCION DEL CABLEADO
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Mnherh_’ase MKS LTS

"l!lll!lll

........

Interruptores
de barco

Conector Y2 Cableado laser

Nota: La imagen es solo para referencia, el producto real prevalecera



INTRODUCCION GRBL

1. Descarga de Software

LaserGRBL es uno de los software de grabado laser DIY mas populares, que
se puede descargar en el sitio web de LaserGRBL [http://lasergrbl.com/
download/](http://lasergrbl.com/download/) (El pagquete de instalaciéon tam-
bién esta disponible en la tarjeta TF del fabricante o en un disco USB).
Breve introduccion:

LaserGRBL es facil de usar. Sin embargo, LaserGRBL solo es compatible con
el sistema Windows (Win XP/Win 7 / Win 8 / XP/Win 10).

Para usuarios de Mac, también pueden elegir LightBurn, que también es un
software de grabado impresionante, pero no es gratuito. Y este software
también es compatible con el sistema Windows.

Nota: La maquina de grabado necesita estar conectada con la computadora
durante el grabado, y el software de la maquina de grabado no puede estar
apagado.

2. Instalacion del Software

Haz doble clic en el paguete de instalacion del software para comenzar la
instalacion y haz clic en “Siguiente” hasta que la instalacion esté completa.




3. Lenguaje

Haga clic en «ldioma» en el menu de la parte superior para seleccionar el
idioma que desee.

4. Cargar archivo de grabado

Haga clic sucesivamente en «Archivo» y «Abrir archivo», como se muestra en
la figura 8.1, y seleccione el grafico que desea grabar.
LaserGRBL admite archivos en los formatos NC, BMP, JPG, PNG, etc.




5. Configurar parametros de imagen, modo de grabado y calidad de graba-
do.

1. LaserGRBL puede ajustar la nitidez, brillo, contraste, resaltado y otras pro-
piedades de la imagen objetivo. Podemos previsualizar el efecto en la venta-
na de ajustes y ajustar el efecto a tu satisfaccion.

2. En el modo de grabado, se pueden elegir “Line-to-line Tracking” y “1Bit
Shaking”; “1Bit Shaking” es mas adecuado para esculpir graficos en escala de
grises. Por favor, elige “Vector Diagram” o “Center Line” si necesitas cortar.
3. La calidad del grabado esencialmente se refiere al ancho de linea del es-
caneo laser. Este parametro depende principalmente del tamano del punto
laser de la maquina de grabado.

Nota: El rango de calidad de grabado recomendado es de 12-15. Diferentes
materiales tienen diferentes reacciones a la irradiacion laser, por lo que el va-
lor especifico depende del material especifico a grabar.

4. En la parte inferior de la ventana de previsualizacion, la imagen también se
puede rotar, reflejar, cortar, etc.

Después de completar los ajustes anteriores, haz clic en “Siguiente” para
ingresar a la configuracion de velocidad de grabado, energia de grabado y
tamano de grabado.

Ajuste del color;

~ ajuste de intensidad

_ Elegir modo de grabado

Calidad: 12-15
(Recomendado)

~ Ajuste de direccion;
Corte del patrén




6. Ajustar la velocidad de grabado, la energia de grabado y el tamano de
grabado.

1. La velocidad de grabado recomendada es 1000, que se considera un valor
relativamente apropiado después de repetidos experimentos. Por supuesto,
puede aumentar o disminuir esta velocidad segun sus preferencias. Una ve-
locidad de grabado mas rapida ahorrara tiempo pero disminuye el efecto de
grabado. Una velocidad mas lenta es lo contrario.

2. En el modo laser, hay dos instrucciones: M3y M4, Se recomienda la ins-
truccion M4 para el grabado en modo «lbit jitter», y la instruccion M3 se re-
comienda para otros casos. Si solo tiene la instruccion M3 en el laser, com-
pruebe si el modo laser se utiliza en la configuracion GRBL. Consulte las
instrucciones oficiales de LaserGRBL para la configuracion GRBL.

3. Eleccion de la energia de grabado. Eligela segun los diferentes materiales.
4. Por ultimo, establezca el tamafno y haga clic en el boton «Crear» para com-
pletar la configuracion de todos los parametros de grabado.

Target image ﬂ

Sp.ed i La velocidad de grabado por defec-

ing Speed 1000 | mm/min d to es 1000 y puede ajustarse segun
Engraving Speed 1U 2 las necesidades

Laser Options
Laser ON M3 + Laser OFF W5 v @

i i, = Ajuste el valor de energia. Una
SN 0 E—mu{ 1000 n g energia inadecuada en energia

afectara al efecto de grabado

Image Size and Position [mm]

[] Autosize 300 DPIm

‘Sin W m_ H 49.5 :
Offset X 0.0 Y 0.0 =

5 Introduzca el tamafo del grafico
gue desea grabar

Cutlc.tul | | Create!

Guardar archivo GCODE

Haga clic en «Archivo» en el menu de la parte superior de la interfaz del sof-
tware, entre en el menu desplegable y seleccione «Guardar». Copie el archivo
.nc guardado en la tarjeta TF e inserte la tarjeta TF en el grabador para utili-
zar el archivo para grabar su trabajo.

Utiliza el software «MKSLaserTool» en TF para afadir coédigos de vista previa
a los archivos Gcode.



CONECTAR A LA PC

1. Conecte la maquina con el ordenador instalado con el software LaserGRBL
con el cable de datos USB.

2. Enchufar a la corriente.

3. Abra LaserGRBL en el ordenador.

4. Seleccione el numero de puerto especifico y la velocidad en bau-
dios-115200 (Figura A10)

5. Haga clic en el simbolo del rayo. Cuando la sefal luminosa cambie a la «X»
roja y la sefal de direccion sea It indica que la conexion se ha realizado con
éxito. (Figura ATl)

Generalmente, el puerto COM no necesita ser seleccionado manualmente, a
menos que multiples dispositivos de puerto serie estén conectados al orde-
nador, puede encontrar el puerto de la maquina en el administrador de dispo-
sitivos del sistema Windows (como se muestra en la Figura A.09). Una forma
mas sencilla es probar el nimero de puerto mostrado uno a uno.




Nota:
Si no puede encontrar el puerto correcto en los «Puertos», puede que necesite

Método 1: Haga clic en «<Herramientas» en el menu para instalar el controlador CH340
(Esta funcién no esta disponible en algunas versiones de software);
Método 2: Copie el archivo «CH340ser. Exe» en la tarjeta TF (memoria USB) al ordenador

e instalelo.

1. Después de utilizar el cabezal laser durante un periodo de tiempo, es necesario limpiar
la lente de la salida de |luz situada debajo del cabezal laser para garantizar una capacidad
de corte normal.

2. La limpieza de la lente debe realizarse después de apagar la maquina, de lo contrario el
laser dafara a las personas

3. Después de limpiar la lente, por favor séquela naturalmente durante unos 3-5 minutos y
espere a que la lente se seque antes de encenderla, de lo contrario la luz hara que la lente

se rompa.
4. Puedes ver el video tutorial escaneando el codigo QR del manual



PROBAR ANTES DE USAR

1. Encienda la maquina y conéctela al ordenador.

2. Prueba de movimiento:

Controle la maquina para que se mueva hacia arriba, abajo, izquierda y dere-
cha en el software, para comprobar si la direccion y la distancia son correc-
tas.(Fig. AO1D)

3. Prueba de emision laser:

Software de importacion de iconos personalizados, a continuacion, haga clic
para enviar laser (laser débil). Utilice gafas protectoras y observe si el modu-
lo laser emite luz azul. (Fig. A02)

4. Pruebe los archivos en la tarjeta TF:

Nota: el laser generara calor y deslumbramiento, lo que puede causar danos.
Por favor, siga las instrucciones para evitar lesiones.




PRECAUCOES

Siga as instrucdes, o uso indevido é por sua conta e risco.

1. Evite olhar fixamente para o laser, pois isso pode danificar seus olhos.

2. Evite tocar diretamente durante a operacdo da maquina.

3.Vocé pode colocar uma placa de metal sob o objeto gravado ou cortado
para evitar que sua mesa se queime.

4.Evite objetos ou gases combustiveis.

5.Mantenha-o longe de criancas e mulheres gravidas.

6.Ndo desmonte o laser sem instrucodes.

7. Ndo use em material que reflita a luz.

8.Use oculos de protecao ao remover a tampa do laser.

9.Desligue o dispositivo quando nao estiver em uso.

NORMAS DE SEGURANCA

Aviso: a maquina de gravacao a laser ndao pode esculpir ou cortar direta-
mente materiais que refletem a luz; isso pode causar ferimentos.

O produto tem uma alta velocidade de gravacao e nao € recomendado para
cortes industriais. O cabecote do laser € um consumivel.

Nao use o cabecote do laser diretamente com suas maos. Use dculos de
protecao.

O diodo do laser € um componente sensivel, evite danos estaticos (este
produto tem um projeto de protecao eletrostatica, mas ainda ha a possibili-
dade de danos).



SOBRE A MAQUINA

1. Motor do eixo X

2. Motor Y1

3. Suporte de fole

4. Suporte de coluna de
comprimento fixo (op-
cional)

5. Placa de base

6. Slot para cartdo TF
7. Modulo de elevacao
8. Tensionador

9. Mdédulo de laser

10. Motor Y2

1. Interruptor

2. Interface USB-PC

3. Interface de alimen-
tacao

4. Parafuso de ajuste do
modulo de elevacao

5. Parafuso do polegar
6. Fole

7. Fole Suporte do eixo
X

8. Carro

9. Carro




LISTA DE PECAS

Quadro direito do eixo Y X] Quadro esquerdo do Quadro frontal do eixo Y X1
eixo Y Xl
Mddulo de Moddulo laser X1 Estrutura traseira do
tensionamento X1 eixo Y Xl

Almofada para os pés X4 Carrinho e modulo de Eixo X X1
elevacao X1

Placa-mae e cabos X1 Eixo de fole X Suporte X1 Portafdlio X1



M5*20 X8

M4*50 X3

Fonte de alimentacao X1

M4*20 X10

-

M3*8 X4

Cabo USB X1

M5*10 X4

Kit de ferramentas X1



PARAMETROS PRINCIPAIS

Tamanho da maquina

570*510*150 mm

Peso da maquina 3 kg
Tamanho da gravacao 300*300 mm
Comprimento de onda do laser 445 £5 nm
Precisao da gravacao 0,1 mm

Velocidade de gravacao

10000 mm/min

Sistema de suporte de software

Mac, Windows

Material

Perfil de aluminio + pecas plasticas

Requisitos elétricos

12V 4A CC

Placa de base

Placa-mae LTS ESP32 (32 bits)

Poténcia do laser

DB-5500S / DB-5500S / DB-5500 /
DB2500mW (opcional)

Formato do arquivo

NC, BMP, JPG, PNG, GCODE, ETC

Software suportado

LaserGRBL (Windows), Lightburn (co-
mum)

Tipo de fonte de alimentacao

Plugue dos EUA / UE (opcional)

ldiomas suportados pelo software

Chinés, inglés, italiano, francés, Alemao

Ambiente de trabalho

Temperatura 5-40°C Umidade 20-60%.

Método de gravacao

Conexao USB para PC Cartao TF (APP,
controle de pagina da Web)

Materiais de gravacao

Madeira, plastico, papel, couro, aluminio,
papel esponja

Modo de gravacao

Escultura de imagens / Escultura de
texto / Escultura por digitalizacdo Es-
cultura de texto / Escultura de digitali-
zacado / Escultura de contorno / Escul-
tura de pixels




MONTAGEM

1. Instalacdo das estruturas
Apods a instalacdo das molduras

Observacgoes:
1. A posicao de cada estrutura ndo pode ser alterada.
2.0 furo escareado (a parte alargada) do perfil frontal do eixo Y deve estar

voltado para dentro.

1.2 Instalacdo das estruturas
Parafusos M5*20 x 4
A cabeca escareada do perfil frontal do eixo Y deve estar voltada para den-

tro. E o lado graduado deve estar voltado para cima. A escala no perfil é usa-
da para medir o tamanho do objeto gravado.

1. Primeiro vocé deve instalar a estrutura, embora nao seja necessario apertar
0s parafusos.

2. Certifique-se de que todos os perfis estejam alinhados e voltados para
dentro.



2. Instale os apoios para os pés

Parafuso M5*10x4

1. Empurre as almofadas dos pés para dentro. Primeiro, aperte o parafuso M5*10 na area
azul e, em seguida, aperte o parafuso M5*20 na area verde.

Parafusos M5*20 x 4
Por fim, aperte os parafusos M5*20 na area vermelha. Observacdo: Siga as etapas acima
para apertar os parafusos M5*20.




Verifique se a roda de POM das pecas dos eixos Y esquerdo e direito se encaixa no perfil e
se o movimento é suave e ndo apresenta atolamentos.

Observacoes:

1. A posicao mais adequada € sentir um pouco de atrito entre a roda de POM
e o perfil ao girar a roda de POM.

2.Se a roda girar no ar e ndo se ajustar ao perfil, a porca excéntrica podera
ser ajustada no sentido horario a partir da direcdo da cabeca do parafuso
com uma chave inglesa.




3.1 Coloque a correia dentada do carrinho na roda dentada do motor do eixo X.

Carrinho e modulo de elevacao x1

Os dentes da correia dentada sao orienta-
dos na direcao da polia dentada

diNid LUN LU Y UUUE KNG
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3.2 Insira o carro na viga do eixo X

O carro é empurrado para o lado
do terminal branco do eixo X.

O cabo fica entre a viga do
eixo X e a roda de pom.

Vista traseira

A gaxeta da estrutura esta na par-
te inferior e os fios que sdao colo-
cados na gaxeta




3.3 Coloque o carro pré-montado na estrutura da maquina, aperte os parafu-
SOS com a mao e monte o esticador.

Atencao a direcdao do _
carrinho O terminal branco deve es-
tar do lado direito.

Os guadros devem O terminal preto deve estar Consulte o guia de instalacao
estar bem alinha- no lado esquerdo. do tensionador em 3.3.2.
dos na ranhura.

Coluna de isolamento 4*7*30 x 2

3.3.1 Feixe fixo no eixo X Parafusos M4*50 x 2
Alinhar o feixe do Prenda a correia
eixo X com a ranhura dentada ao perfil

A= s

Primeiro, aperte dois parafusos M4*50 para fixar a viga do eixo X (ndo aperte
demais, ajuste a viga do eixo X paralelamente).



3.3.2 Instalacao do tensionador

Primeiro, remova o tensionador, desparafuse o parafuso manual do tensio-
nador para remover as partes internas do tensionador e desparafuse o pa-
rafuso superior para remover a polia do tensionador.

Tensionador Carcaca do Parafuso
interno tensionador de polegar

T —

Coloque a correia dentada do carro na polia do tensionador e, em seguida,
trave o parafuso na parte interna do tensionador.

Empurre as partes internas do tensionador para dentro do compartimen-
to do tensionador (o tensionador tem uma ranhura fixa, preste atencao ao
método de instalacao).

O tensionador tem uma ranhura; preste atencao

para monta-lo na direcao correta e empurra-lo
na posicdo correta. [Carcaca do tensionador|




Trave os parafusos de retencao do tensionador

Parafusos M4*20 x2

Os dentes da correia dentada devem estar voltados
para a ranhura da guia.




4. Ajuste a viga do eixo X para garantir que ela esteja paralela ao chassi dian-
teiro e traseiro.

Observacao: Ao instalar, certifique-se de que o feixe do eixo X esteja paralelo aos perfis
dos feixes dianteiro e traseiro. Vocé pode usar o retangulo na escala para ajuste auxiliar.
Sem paralelismo, o eixo Y sera dificil de mover e afetara o efeito de gravacao.

Vire ou levante a maquina e aperte trés parafusos M4 * 50 e a coluna de iso-
lamento 4 * 7 * 30 usando uma chave inglesa.

d= Coluna de isolamento 4*7*30 x 1
Parafusos M4*50 x 1

Montagem do lado esquerdo Montagem a direita



5. Aperte a correia sincrona do eixo X.

' Aperte o parafuso borboleta

.,

| parafuso borboleta

Observacdo: E necessario apertar a correia dentada, caso

blema de desalinhamento da gravacao.

6. Instale o mddulo do laser

Parafusos de combinacao M3*8 x 4
Modulo de laser x 1
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contrario, podera ocorrer o pro-

aombinacao M3*8



Observacao: Instale o mdédulo do laser em um angulo vertical (90°).

90°

! et
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Observacao: A posicao mais adequada é sentir um pouco de atrito entre a roda de POM e
o perfil ao girar a roda de POM.

Se a roda girar no ar e nao se ajustar ao perfil, a porca excéntrica podera ser ajustada no
sentido horario a partir da direcao da cabeca do parafuso com uma chave inglesa.



7. Instale o suporte do fole e o suporte da coluna de comprimento fixo.
Parafusos M4*20 x6




8. Instale o gabinete da placa-mae
Parafusos M4*20 x2




9. Instale o fole
Observacao: Prenda o fole com uma abracadeira preta.




CABLEADO FIACAO

Motor Y1 Moddulo a laser Motor Y2

Observacao: Uma conexao incorreta entre o eixo X e a linha do motor Y1 causara um mo-
vimento anormal.



AJUSTAR

Método para apertar as correias sincronizadoras em ambos os lados.

Se elas ficarem soltas, primeiro solte os parafusos sem cabeca dos dois la-
dos, depois fixe a correia dentada, empurre os parafusos sem cabeca para o
canto e aperte-os.

e



AJUSTE DO FOCO
Método 1
Introducdo ao modulo de laser de foco fixo de 5 W

Modulo de laser

Coluna de comprimento fixo

Objeto 21,0022.00 23.00 20.00

Coluna de comprimento fixo

Ajuste do foco antes da gravacao:

Antes de gravar, é necessario ajustar o foco. O ponto focal deve estar na super-
ficie do objeto a ser gravado. Vocé pode usar a “coluna de foco assistida por
metal” para ajuda-lo a encontrar o foco. A altura da coluna de foco é de 23 mm.
Coloque a coluna entre o objeto a ser gravado e o modulo de laser e gire o mo-
dulo de elevacdo do eixo Z até que o mddulo de laser adira a coluna de foco
fixa, mantendo a distancia entre o modulo de laser e o objeto gravado em 23
mm.

Ajuste do foco antes do corte: (E necessario remover a tampa protetora do
modulo do laser).

Antes do corte, o foco deve estar no centro da falha do objeto gravado, por-
tanto, de acordo com as diferentes espessuras da placa, o foco correspondente
deve ser diferente, trabalhando por meio do modulo de elevacao do eixo Z para
se mover para cima e para baixo a fim de manter a distancia correta.

Supondo que a espessura do objeto seja de 2 mm, use a segunda “etapa” da co-
luna de foco fixo e mantenha o modulo de laser e a distancia até o objeto grava-
doem 22 mm.

Se o alvo tiver 4 mm, use o terceiro “degrau” da coluna de foco fixo, mantenha o
modulo do laser e a distancia até o alvo gravado em 21 mm.

‘ 1

‘ 1

Modulo |
laser

I

00 A espessura dos objetos
gravados é de 2 mm, e a
i segunda etapa da coluna
Gravacao Corte de foco fixo é usada.




Método 2
Introducao ao uso de placas de espessura fixa

Placa fixa espessa

Placa fixa espessa 2mm;

Ajuste do foco antes da gravacao:

Antes de gravar, € necessario ajustar o foco. O foco deve estar na superficie
do objeto a ser gravado. A espessura do filme de foco fixo € de 2 mm. O fil-
me de foco fixo pode ser usado para ajuste auxiliar. Coloque o filme de foco
fixo entre o objeto gravado e a tampa protetora do modulo do laser. Gire o
modulo de elevacao do eixo Z de modo que a tampa protetora fique presa
ao filme de foco fixo, e o modulo de laser e o objeto gravado mantenham
uma distancia de 23 mm.

Ajuste do foco antes do corte: (A tampa protetora do moédulo do laser deve
ser removida).

Antes do corte, o foco deve estar no meio da falta do objeto gravado, por-
tanto, de acordo com a espessura diferente da chapa, o foco correspondente
deve ser definido e o mdédulo de elevacao do eixo Z deve ser girado para o
ajuste.

[
B
i Modulo

{ laser

|
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i |

23,00

Gravacao Corte
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yducao da abordagem de sopro de ar fixo

Metodo 3
Introducdo da abordagem de sopro de ar fixo

Bloco de ar de sopro

Bloco de sombreamento

Objeto

“Engraving” (Gravac¢ao) usa a
etapal

“Cut 2 mm” usa a etapa 2
/— “Cut 4mm” usa a etapa 3

[ “Cut 6mm” usa a etapa 4

Coluna de comprimento fixo

Ajuste do foco antes da gravacao:
Antes de gravar, € necessario ajustar o foco. O foco deve estar na superficie
do objeto a ser gravado. Uma coluna de foco fixo pode ser usada para ajuste
auxiliar. Coloque a coluna de foco fixo entre o objeto gravado e o bloco de
ajuste e gire o modulo de elevacao do eixo Z de modo que o mdodulo de laser
seja fixado na primeira etapa da coluna de foco fixo.
Ajuste do foco antes do corte: (Cuidado para nao danificar a carcaca do la-
ser por impacto)
Antes do corte, o foco deve estar no meio da falta do objeto gravado, por-
tanto, de acordo com a espessura diferente da placa, o foco corresponden-
te deve ser definido e o mdédulo de elevacao do eixo Z deve ser girado para
ajuste.
Supondo gue o objeto tenha 2 mm, use a segunda etapa da coluna de foco
fixo;
Se o0 objeto tiver 4 mm, use a terceira etapa da coluna de foco fixo;
Se o0 objeto tiver 6 mm, use a quarta etapa da coluna de foco fixo.
. ) i ,‘

Modulo |

laser

Modulo
laser

|

Duas arvores Duas érvores'\

Gravacao Corte



Metodo 4
Introducao ao modulo de laser de foco fixo de 10 W

-

Bloco de ajuste

Mg
Objeto
21.0022.00 23.00 .4 00

Coluna de comprimento fixo

Ajuste do foco antes da gravacao:

Antes de gravar, € necessario ajustar o foco. O foco deve estar na superficie
do objeto a ser gravado. A altura da coluna de foco fixo é de 23 mm. Vocé
pode usar a coluna de foco fixo para ajuste auxiliar. Coloque a coluna de foco
fixo entre o objeto a ser registrado e o bloco de ajuste e gire o eixo Z. O mo-
dulo de elevacao faz com que o mdodulo de laser adira a coluna de foco fixo;
o modulo de laser e o objeto a ser gravado devem ser mantidos a 50 mm, e o
bloco de ajuste e o objeto a ser gravado devem ser mantidos a 23 mm.
Ajuste do foco antes do corte: (a tampa protetora do moédulo do laser preci-
sa ser removida)

Antes do corte, o foco deve estar no meio da falha do objeto a ser gravado,
portanto, de acordo com as diferentes espessuras da chapa, o foco corres-
pondente deve ser ajustado e o mdédulo de elevacao do eixo Z deve ser gi-
rado para o ajuste. Supondo que o objeto tenha 2 mm, use a segunda etapa
da coluna de foco fixo e mantenha o bloco de ajuste a 22 mm do objeto a

ser gravado. Se o objeto tiver 4 mm, sera usada a terceira etapa da coluna de
foco fixo.

i
Modulo Modulo ‘
laser laser ]
I | B _§5.00
r Bloco de Bloco de
ajuste ajuste

A espessura do objeto gra-
vado é de 2 mm, e a segun-
e da etapa da coluna de foco
Gravacao Corte fixo é usada.




DESCRICAO DA PORTA DA PLACA-MAE DO PCB
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DESCRICAO DA FIACAO
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Conector Y2 Cableado laser

Observacao: a imagem é apenas para referéncia, o produto real prevalecera.



INTRODUCAO GRBL

1. download do software

O LaserGRBL é um dos softwares de gravacao a laser DIY mais populares,
que pode ser baixado do site da LaserGRBL [http://lasergrbl.com/down-
load/] (http://lasergrbl.com/download/) (o pacote de instalacdo também
esta disponivel no cartdo TF do fabricante ou em um disco USB).

Breve introducao:

O LaserGRBL é facil de usar. No entanto, o LaserGRBL s6 é compativel com o
sistema Windows (Win XP/Win 7 / Win 8 / XP/Win 10).

Os usuarios de Mac também podem escolher o LightBurn, que também é um
excelente software de gravacdao, mas nao é gratuito. E esse software também
€ compativel com o sistema Windows.

Observacao: a maquina de gravacao precisa estar conectada ao computador
durante a gravacao, e o software da maquina de gravacao nao pode ser des-
ligado.

2. instalacao do software

Clique duas vezes no pacote de instalacdo do software para iniciar a insta-
lacdo e cligue em “Next” (Avancar) até que a instalacao seja concluida.




3. ldioma

Clique em “Language” (Idioma) no menu na parte superior para selecionar o
idioma de sua preferéncia.

4. Carregar arquivo de gravac¢ao

Clique sucessivamente em “File” (Arquivo) e “Open file” (Abrir arquivo), con-
forme mostrado na figura 8.1, e selecione o grafico que deseja gravar.
O LaserGRBL suporta arquivos nos formatos NC, BMP, JPG, PNG, etc.




5. Defina os parametros de imagem, o modo de gravacao e a qualidade da
gravacao.

1. O LaserGRBL pode ajustar a nitidez, o brilho, o contraste, o realce e outras
propriedades da imagem de destino. E possivel visualizar o efeito na janela
de configuracdes e ajusta-lo de acordo com sua satisfacao.

2. No modo de gravacao, vocé pode escolher “Line-to-line Tracking” e “IBit
Shaking”; “IBit Shaking” € mais adequado para esculpir graficos em escala de
cinza. Se precisar cortar, escolha “Vector Diagram” ou “Center Line”.

3. A qualidade da gravacao refere-se essencialmente a largura da linha da
digitalizacao a laser. Esse parametro depende principalmente do tamanho do
ponto de laser da maquina de gravacao.

Observacao: A faixa de qualidade de gravacao recomendada é de 12 a 15.
Materiais diferentes tém reacdes diferentes a irradiacao do laser, portanto, o
valor especifico depende do material especifico a ser gravado.

4. Na parte inferior da janela de visualizacao, a imagem também pode ser
girada, espelhada, cortada, etc.

Apods concluir as configuragcdes acima, cligue em “Next” (Avancar) para inse-
rir as configuracdes de velocidade de gravacao, energia de gravacao e ta-
manho da gravacao.
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6. Ajuste a velocidade de gravacao, a energia de gravacao e o tamanho da
gravacao.

1. A velocidade de gravacao recomendada é 1000, que é considerada um va-
lor relativamente adequado apos repetidos experimentos. Obviamente, vocé
pode aumentar ou diminuir essa velocidade de acordo com sua preferéncia.
Uma velocidade de gravacao mais rapida economizara tempo, mas diminuira
o efeito da gravacao. Uma velocidade mais lenta € o oposto.

2. No modo laser, ha duas instrucdes: M3 e M4. A instrucao M4 é recomenda-
da para gravacao no modo lbit jitter, e a instrucdo M3 é recomendada para
outros casos. Se vocé tiver apenas a instrucao M3 no laser, verifique se o
modo laser é usado na configuracao do GRBL. Consulte as instrucdes oficiais
do LaserGRBL para obter informacdes sobre a configuracao GRBL.

3. Escolha da energia de gravacao. Escolha de acordo com os diferentes ma-
teriais.

4. Por fim, defina o tamanho e cliue no botdo “Create” para concluir a confi-
guracao de todos os parametros de gravacao.

Target image n
Spted —_— 4 A velocidade de gravacao padrao é
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tara o efeito da gravacao.
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[] Autosize 300 DPI m
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gravado
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Salvar arquivo GCODE

Clique em “File” (Arquivo) no menu na parte superior da interface do softwa-
re, entre no menu suspenso e selecione “Save” (Salvar). Copie 0 arquivo .nc
salvo para o cartdo TF e insira o cartdo TF no gravador para usar o arquivo
para gravar seu trabalho.

Use o software “MKSLaserTool” no TF para adicionar codigos de visualizacdao
aos arquivos Gcecode.



CONECTAR AO PC

1. conecte a maquina ao computador instalado com o software LaserGRBL
com o cabo de dados USB.

2. Conecte a fonte de alimentacao.

3. Abra o LaserGRBL no computador.

4. Selecione o numero especifico da porta e a taxa de transmissao - 115200
(Figura A10).

5. Cligue no simbolo do raio. Quando o sinal luminoso mudar para o “X” ver-
melho e o sinal de direcdo for It, a conexdo sera bem-sucedida (Figura ATl).
Geralmente, a porta COM nao precisa ser selecionada manualmente, a menos
gue varios dispositivos de porta serial estejam conectados ao computador,
vocé pode encontrar a porta da maqguina no gerenciador de dispositivos do
sistema Windows (como mostrado na Figura A.09). Uma maneira mais facil é
testar o numero da porta exibida, uma a uma.




Observacao:
Se vocé ndo conseguir encontrar a porta correta em “Ports”, talvez seja necessario.

Método 1: Clique em “Tools” (Ferramentas) no menu para instalar o driver CH340 (essa
funcdo nao estd disponivel em algumas versdes de software);

Método 2: Copie o arquivo “CH340ser. Exe” no cartdo TF (memoadria USB) para o computa-
dor e instale-o.

1. depois de usar o cabecote do laser por um periodo de tempo, € necessario limpar a
lente de saida de luz embaixo do cabecote do laser para garantir a capacidade normal de
corte.

2. A limpeza da lente deve ser feita depois de desligar a maquina, caso contrario, o laser
podera causar danos as pessoas.

3. Depois de limpar a lente, seque-a naturalmente por cerca de 3 a 5 minutos e aguarde a
secagem da lente antes de liga-la, caso contrario, a luz fara com que a lente se quebre.

4. Vocé pode assistir ao video tutorial digitalizando o codigo QR no manual.



TESTE ANTES DO USO

1. Ligue a maquina e conecte-a ao computador.

2. Teste de movimento:

Controle a maquina para mover-se para cima, para baixo, para a esquerda e
para a direita no software para verificar se a direcdao e a distancia estdo co-
rretas (Fig. AO).

3. Teste de emissao de laser:

Importe o icone personalizado do software e clique para enviar o laser (laser
fraco). Use oculos de protecdo e observe se o modulo de laser emite luz azul
(Fig. AO2).

4. Teste os arquivos no cartao TF:

Observacao: o laser gerara calor e brilho, o que pode causar danos. Siga as
instrucdes para evitar ferimentos.




PRECAUTIONS

Por favor, siga las instrucciones, debido a un mal uso sera bajo su propio
riesgo.

1. Avoid staring at the laser, as this may damage your eyes.

2. Avoid touching directly during machine operation.

3.You can place a metal plate under the engraved or cut object to prevent
your table from burning.

4.Avoid combustible objects or gases.

5.Keep away from children or pregnant women.

6.Do not disassemble the laser without instructions.

7. Do not use on material that reflects light.

8. Wear protective goggles while removing the laser cover.

9. Turn off the device when not in use.

SAFETY REGULATIONS

Warning: The laser engraving machine cannot directly carve or cut material
that reflects light; it may cause injury.

The product has a high engraving speed and is not recommended for indus-
trial cutting. The laser head is a consumable.

Do not use the laser head directly with your hands. Wear protective gog-
gles.

The laser diode is a sensitive component, please avoid static damage. (This
product has an electrostatic protection design, but there is still a possibility
of damage).



ABOUT THE MACHINE

1. Motor del eje X

2. Motor Y1

3. Soporte de fuelle

4. Soporte de columna
de longitud fija (opcio-
nal)

5. Placa base

6. Ranura para tarjeta TF
7. Modulo de elevacion
8. Tensor

9. Mddulo laser

10. Motor Y2

1. Switch

2. USB-PC interface

3. Power interface

4. Lifting module adjust-
ment screw

5. Thumb screw

6. Bellows

7. Bellows X-axis support
8. Carriage

9. Foot pad




PARTS LIST

Y-axis right frame X1 Y-axis left frame X1 Y-axis front frame X1

Tensioning module X1 Laser module X1 Y-axis rear frame X1

Foot pad X4 Trolley and lifting module X axis X1
lifting module X1

Backplane and cables X1  Bellows Shaft X Support X1 Spring holder X1



M5*20 X8 M4*20 X10 M5*10 X4

M4*50 X3 M3*8 X4 Tool kit X1

Power supply X1 USB cable X1



KEY PARAMETERS

Machine size

570*510"150 mm

Machine weight 3 Kg
Engraving size 300*300 mm
Laser wavelength 445 +5 nm
Engraving accuracy 0.1 mm

Engraving speed

10000mm/min

Software support system

Mac, Windows

Material

Aluminum profile + plastic parts

Electrical requirements

12V 4A DC

Base plate

LTS ESP32 motherboard(32bit)

Laser power

DB-5500S / DB-5500S / DB-5500 /
DB2500mW (Optional)

File format

NC, BMP,JPG,PNG,GCODE,ETC.

Supported software

LaserGRBL (Windows),
Lightburn (Common)

Power supply type

USA / EU Plug (Optional)

Languages supported by software

Chinese, English, Italian, French, Ger-
man

Working environment

Temperature 5-40°C Humidity 20-60%.

Engraving method

USB PC connection TF card (APP, web
page control)

Engraving materials

Wood, plastic, paper, leather, aluminum,
sponge paper

Engraving mode

Image sculpting / Text sculpting /
Sculpting by scanning Text sculpting /
Scanning sculpting / Contour sculpting
/ Pixel sculpting




ASSEMBLY

1. Installing the frames
After installation of the frames

Notes:

1. The position of each frame cannot be changed.

2. The countersunk hole (the flared part) of the Y-axis front profile must be
facing inward.

1.2 Installing the frames
Screws M5*20 x 4
The countersunk head of the Y-axis front profile should be facing inward. And

the graduated side should be facing upwards. The profile scale is used to me-
asure the size of the engraved object.

1. First you need to install the frame while it is not necessary to tighten the
screws.

2.Make sure that all profiles are aligned. be oriented inward.



2. Install the foot pads.

Screw M5*10x4

1. Push the foot pads inwards. First tighten the M5*10 screw in the blue area, then tighten
the M5*20 screw in the green area.

Screws M5*20 x 4
Finally, tighten the M5*20 screws in the red area. Note: Follow the above steps to tighten
the M5*20 screws.




Check if the POM wheel of the left and right Y-axis parts fits the profile and if the move-
ment is smooth and without jamming.

Notes:
1. The most suitable position is to feel a little friction between the POM wheel

and the profile when turning the POM wheel.

2.1f the wheel rotates in the air and does not fit the profile, the eccentric
nut can be adjusted clockwise from the direction of the screw head with a
wrench.




3.1 Place the carriage timing belt on the X-axis motor sprocket.

Trolley and lifting module x1

The teeth of the timing belt are oriented
towards the timing pulley

diNid LUN LU Y UUUE KNG
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3.2 Inserting the carriage into the X-axis beam

The cable is between the X-axis
beam and the pom wheel.

The carriage pushes to the whi-
te terminal side of the X-axis.

Rear view

The frame gasket is at the bottom
and the wires that are placed in
the gasket.




3.3 Place the pre-assembled carriage on the machine frame, hand-tighten the
bolts and mount the tensioner.

Attention to the direction of _ _
the carriage The white terminal should

be on the right side.

The frames must The black terminal should Refer to the tensioner insta-
be well aligned in be on the left side. llation guide at 3.3.2.
the groove.
Isolation column 4*7*30 x 2
3.3.1 X-axis fixed beam Screws M4*50 x 2
Align the X-axis beam Position the toothed
with the groove. belt on the profile

— s

First screw in two M4*50 screws to fix the X-axis beam (do not overtighten,
adjust the X-axis beam parallel).



3.3.2 Tensioner installation

First remove the tensioner, unscrew the tensioner hand screw to remove
the inner parts of the tensioner and unscrew the upper screw to remove the
tensioner pulley.

Tensor Tensioner Thumbs-

internal crew

housing

Place the carriage timing belt on the tensioner pulley of the tensioner, then
lock the screw on the inside of the tensioner.

Push the internal parts of the tensioner into the tensioner housing (The ten-
sioner has a fixed groove, pay attention to the installation method).

The tensioner has a groove, pay attention to
mount them in the correct direction and push _ :
them in the correct position. | Tensioner housing |




Lock the tensioner retaining screws

Screws M4*20 x2

The teeth of the timing belt must face the guide
groove.




4. Adjust the X-axis beam to make sure it is parallel to the front and rear fra-
me.

Note: When installing, make sure that the X-axis beam is parallel to the front and rear
beam profiles. You can use the rectangle on the scale for auxiliary adjustment. Without
parallelism, the Y-axis will be difficult to move and will affect the engraving effect.

Turn over or lift the machine and tighten three M4 * 50 screws and the insula-
tion column 4 * 7 * 30 using a wrench.

d= Isolation column 4*7*30 x 1
Tornillos M4*50 x 1

Left assembly Right assembly



5. Tighten the X-axis synchronous belt.

‘Apriete el tornillo de mariposa

| _tornillo de mariposa

Note: It is necessary to tighten the timing belt, otherwise it may cause the engraving misa-
lignment problem.

6. Install the laser module

Combination screws M3*8 x 4
Laser module x 1
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Note: Install the laser module at a vertical angle (90°).

90°

Note: The most suitable position is to feel a little friction between the POM wheel and the
profile when turning the POM wheel.

If the wheel rotates in the air and does not fit the profile, the eccentric nut can be adjusted
clockwise from the direction of the screw head with a spanner wrench.



7. Install the bellows bracket and fixed length column bracket.
Screws M4*20 x6




8. Install the motherboard box
Screws M4*20 x2




9. Install the bellows
Note: Secure the bellows with a black wire tie.




WIRING

Motor Y1 Laser module Motor Y2

Note: An incorrect connection between the X-axis and the Y1 motor line will cause abnor-
mal movement.



ADJUST

Method for tightening the timing belts on both sides.

If they become loose, loosen the grub screws on both sides first, then fasten
the timing belt, push the grub screws to the corner and tighten them.

o
K



ADJUSTING THE FOCUS

Method 1
Laser module 5w fixed focus introduction

Object 21.0022.00 23.00 5400

P b L L i o 2 P e oo s e T P el Fixed length column

Focus adjustment before recording:

Before recording, it is necessary to adjust the focus. The focal point should
be on the surface of the object to be recorded. You can use the “metal-assis-
ted focus column” to help you find the focus. The height of the focusing co-
lumn is 23 mm. Place the column between the object to be engraved and the
laser module, and rotate the Z-axis elevation module until the laser module
adheres to the fixed focus column, keeping the distance between the laser
module and the engraved object at 23 mm.

Focus adjustment before cutting: (It is necessary to remove the protective
cover of the laser module).

Before cutting, the focus should be in the center of the engraved object fault,
so according to the different thickness of the plate, the corresponding focus
should be different, working through the Z-axis lift module to raise and lower
to maintain the correct distance.

Assuming the object thickness is 2 mm, use the second “step” of the fixed
focus column and keep the laser module and the engraved object distance at
22 mm.

The object is 4 mm, use the third “step” of the fixed focus column, keep the
laser module and the distance to the engraved object at 21 mm.

1
Module i Module |
laser ‘

\
laser |

\ / : 7
\\ / 23,00 / an The thickness of the en-
' S / ] graved objects is 2 mm,
i and the second step of the

Engraving Cut fixed focus column is used.




Method 2
Introduction to the use of fixed thickness plates

Thickness fixed plate

Thickness fixed plate 2mm;

Focus adjustment before recording:

Before recording, it is necessary to adjust the focus. The focus should be on
the surface of the object to be recorded. The thickness of the fixed focus film
is 2 mm. The fixed focus film can be used for auxiliary adjustment. Place the
fixed focus film between the engraved object and the protective cover of the
laser module. Rotate the Z-axis lift module so that the protective cover is at-
tached to the fixed focus film, and the laser module and the engraved object
maintain a distance of 23 mm.

Focus adjustment before cutting: (The protective cover of the laser module
must be removed).

Before cutting, the focus should be in the middle of the lack of the engraved
object, so according to different plate thickness, the corresponding focus
should be set, and the Z-axis elevation module should be rotated to adjust.
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Engraving Cut



Method 3
Introduction of the fixed air blowing approach

“Engraving” uses step 1

“Cut 2 mm” uses step 2

// “Cut 4mm” uses step 3

: ' “Cut 6mm?” uses step 4

Fixed length column

Focus adjustment before recording:

Before recording, it is necessary to adjust the focus. The focus should be on
the surface of the object to be recorded. A fixed focus column can be used
for auxiliary adjustment. Place the fixed focus column between the engraved
object and the adjustment block, and turn the Z-axis elevation module so
that the laser module is fixed on the first step of the fixed focus column.
Focus adjustment before cutting: (Beware of damage to the laser housing
due to impact.)

Before cutting, the focus should be in the middle of the lack of the engraved
object, so according to different plate thickness, the corresponding focus
should be set, and the Z-axis elevation module should be rotated to adjust.
Assuming the object is 2 mm, use the second step of the fixed focus column;
If the object is 4 mm, use the third step of the fixed focus column;

If the object is 6 mm, use the fourth step of the fixed focus column.

Module | Module |
laser laser ‘

’ Two trees \
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Two trees

Engraving Cut



Method 4
10W fixed focus laser module introduction

-
11
e Gsermodule S

Adjustment block

~ Object
21.0022.00 23.00 .4 00

Fixed length column

Focus adjustment before recording:

Before recording, it is necessary to adjust the focus. The focus should be on
the surface of the object to be recorded. The height of the fixed focus co-
lumn is 23 mm. You can use the fixed focus column for auxiliary adjustment.
Place the fixed focus column between the object to be recorded and the ad-
justment block, and rotate the Z-axis. The elevation module makes the laser
module adhere to the fixed focus column; the laser module and the object

to be engraved should be kept at 50 mm, and the adjustment block and the
object to be engraved should be kept at 23 mm.

Focus adjustment before cutting: (laser module protective cover needs to
be removed)

Before cutting, the focus should be in the middle of the fault of the object to
be engraved, so according to different plate thickness, the corresponding fo-
cus should be adjusted, and the Z-axis elevation module should be rotated to
adjust. Assuming the object is 2 mm, use the second step of the fixed focus
column and keep the adjustment block at 22 mm from the object to be en-
graved. If the object is 4 mm, the third step of the fixed focus column is used.

i
Module Module ‘
laser laser ]
| | i B _§5.00
Adjustment Adjustment ‘
block block

The thickness of the engra-
ved object is 2 mm, and the

50.00
23.00
second step of the fixed

Engraving Cut ~ focus column is used.




PCB MOTHERBOARD PORT DESCRIPTION

Y-axis motor TTL output Probe interface

Output 12V/24V I12C interface XYZ axes end

X-axis motor : stop
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Input 12V/24V Slot for Touch screen interface
TF card

USB-PC interface Back button interface Antenna



WIRING DESCRIPTION
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Ship switches

Y2 Connector Laser wiring

Note: Image is for reference only, actual product will prevail.



INTRODUCTION GRBL

1. Software Download

LaserGRBL is one of the most popular DIY laser engraving software, which
can be downloaded from the LaserGRBL website [http://lasergrbl.com/
download/1(http://lasergrbl.com/download/) (The installation package is
also available on the manufacturer’s TF card or USB disk).

Brief introduction:

LaserGRBL is easy to use. However, LaserGRBL is only compatible with Win-
dows system (Win XP/Win 7 / Win 8 / XP/Win 10).

For Mac users, they can also choose LightBurn, which is also an awesome en-
graving software, but it is not free. And this software is also compatible with
Windows system.

Note: The engraving machine needs to be connected to the computer during
engraving, and the engraving machine software cannot be turned off.

2. Software Installation

Double-click on the software installation package to begin the installation
and click “Next” until the installation is complete.




3. Language

Click on “Language” in the menu at the top to select the language of your
choice.

4. Load engraving file

Click successively on “File” and “Open file” as shown in Figure 8.1 and select
the graphic to be saved.

LaserGRBL supports files in the formats NC, BMP, JPG, PNG, etc.




5. Set image parameters, engraving mode and engraving quality.

1. LaserGRBL can adjust the sharpness, brightness, contrast, highlight and
other properties of the target image. We can preview the effect in the set-
tings window and adjust the effect to your satisfaction.

2. In engraving mode, you can choose “Line-to-line Tracking” and “1Bit Sha-
king”; “1Bit Shaking” is more suitable for sculpting grayscale graphics. Please
choose “Vector Diagram” or “Center Line” if you need to cut.

3. The engraving quality essentially refers to the line width of the laser scan.
This parameter mainly depends on the laser spot size of the engraving ma-
chine.

Note: The recommended engraving quality range is 12-15. Different materials
have different reactions to laser irradiation, so the specific value depends on
the specific material to be engraved.

4. At the bottom of the preview window, the image can also be rotated, mi-
rrored, cropped, etc.

After completing the above settings, click “Next” to enter the engraving
speed, engraving energy and engraving size settings.

Color adjustment;
intensity adjustment

_ Select engraving mode

Quality: 12-15
(Recommended)

Direction adjustment;
Pattern cutting




6. Adjust the engraving speed, engraving energy and engraving size.

1. The recommended etching speed is 1000, which is considered a relatively
appropriate value after repeated experiments. Of course, you can increase or
decrease this speed according to your preference. A faster etching speed will
save time but decreases the etching effect. A slower speed is the opposite.
2. In laser mode, there are two instructions: M3 and M4. The M4 instruction is
recommended for engraving in lbit jitter mode, and the M3 instruction is re-
commended for other cases. If you only have the M3 instruction in the laser,
check if the laser mode is used in the GRBL configuration. Refer to the offi-
cial LaserGRBL instructions for the GRBL configuration.

3. Choice of engraving energy. Choose according to different materials.

4. Finally, set the size and click the “Create” button to complete the configu-
ration of all engraving parameters.

Target image E
Spltd — - : ki The default engraving speed is
‘viu Spetilllmn mm/min (53] 1000 and can be adjusted as requi-

red.

Laser Options
Laser ON IHS - “_’_. Laser OFF I!'ﬁ V L

Rezeaa - Adjust the energy value. An inade-
SIN 0 ’E—Hﬁ.}{ 1000 n &—_— = quate energy in energy will affect
the etching effect.

Image Size and Position [mm]

[] Autosize 300 DPI m

— —— - = Enter the size of the graphic to be
‘ Size W m _H 49.5 : —‘ engraved
Offset X 0.0 Y 0.0 K
C.;;q.unl | Create! |

Save GCODE file

Click “File” in the menu at the top of the software interface, enter the drop-
down menu and select “Save”. Copy the saved .nc file to the TF card and
insert the TF card into the recorder to use the file to record your work.

Use the “MKSLaserTool” software in TF to add preview codes to the Gcode
files.



CONNECT TO PC

1. Connect the machine to the computer installed with the LaserGRBL sof-
tware with the USB data cable.

2. Plug in the power supply.

3. Open LaserGRBL on the computer.

4. Select the specific port number and baud rate-115200 (Figure A10).

5. Click on the lightning symbol. When the light signal changes to the red “X”
and the direction signal is It it indicates that the connection has been suc-
cessful. (Figure A11)

Generally, the COM port does not need to be selected manually, unless mul-
tiple serial port devices are connected to the computer, you can find the
machine’s port in the Windows system device manager (as shown in Figure
A.09). An easier way is to test the displayed port number one by one.




Note:
If you cannot find the correct port in the “Ports”, you may need to.

Method 1: Click “Tools” in the menu to install the CH340 driver (This function is not availa-
ble in some software versions);

Method 2: Copy the file “CH340ser. Exe” file on the TF card (USB memory) to the compu-
ter and install it.

1. After using the laser head for a period of time, it is necessary to clean the light output
lens under the laser head to ensure normal cutting capability.

2. The cleaning of the lens should be done after turning off the machine, otherwise the
laser will harm people.

3. After cleaning the lens, please dry it naturally for about 3-5 minutes and wait for the
lens to dry before power on, otherwise the light will make the lens break.

4. You can watch the video tutorial by scanning the QR code in the manual.



TEST BEFORE USE

1. Turn on the machine and connect it to the computer.

2. Motion test:

Control the machine to move up, down, left and right in the software to
check if the direction and distance are correct (Fig. AOT).

3. Laser emission test:

Custom icon import software, then click to send laser (weak laser). Wear pro-
tective goggles and observe if the laser module emits blue light (Fig. A02).
4. Test the files on the TF card:

Note: The laser will generate heat and glare, which may cause damage. Plea-
se follow the instructions to avoid injury.




