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Package List

"

Stud Jaw x 3

Square Jaw x 3

Heightening Bracket x 4
(For Mecpow X3, X3 Pro, X5, X5 Pro)

Cable with White Connectors x 1
(For Mecpow)

(L

Cable with Black Connectors x 1
(For other brands)

Tape Measure x 1

A

Screw x 8

—e—

Screwdriver x 1

& mecPow

Rotary Roller Module

User Manual

User Manual x 1
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Diagram

Strong Silicone Adsorber

Adjusting Bolts

Jaw Adjustment Knob

Jaws

U hlWIN|—

Angle Adjustment Knob

Specifications

Item Rotary Roller Module
Model G5

Net Weight 1.65kg

Gross Weight 2.26kg

Dimensions 360x95x120mm
Power 5w

Motor 42mm Stepper Motor
Engraving Roller Length 240mm

Engraving Adjustable Distances

5mm to 90mm

Materials

Aluminum alloy, stainless steel, iron, silicone, and plastic

Compatibility

Compatible with 95% of laser engraving machines on the market.

Assembly Instructions
Step 1

Mount the heightening brackets onto the four corners of the engraving machine, and secure them

by tightening the screws.
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Note: The height of the engraving machine should match the actual size of the object to be engraved. To
adjust the height, use the upper and lower holes of the heightening brackets.

The above installation of the heightening brackets applies to the Mecpow X3, X3 Pro, X5 and X5 Pro. To
install the raisers for the Mecpow X4/X4 Pro, please refer to the user manual for the X4/X4 Pro.

Step 2
The jaws can be mounted in different ways as shown below according to different needs. (The jaws
are mounted as shown in the first drawing when dispatched.)
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Clamping Methods

Suitable for

External Clamping

Cylindrical objects with a diameter of 1-110 mm

Internal Clamping

Cylindrical objects with a diameter of 25-75 mm

Stud Jaw Clamping

Rings, bracelets and circular objects with a diameter of 10-95 mm

Note:

The external clamping method is suitable for holding objects with smooth surfaces. Try the internal
clamping method if the external clamping method fails to stabilize the object.

Step 3

Rotate the fastener-adjusting knob to adjust the tension of the jaws. Then Loosen the adjusting
bolts and move the strong silicone adsorber to the appropriate position based on the size of the

engraving object. When the jaws need to be replaced, unscrew all the screws to replace the them
and then fix the screws.

:
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Step 4

Place the engraving machine and the Rotary Roller based on the diagram below. Disconnect the
Y-axis motor cable and connect it to the female connector of the data cable. Then turn the fastener
up vertically and pass the cable under the motor to connect to the connector on the Rotary Roller,
ensuring that the terminal is facing in the direction shown in the diagram. Finally, lay the fastener
flat.

(0000000000) @
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Note: Adjust the brackets according to the height of the object.

The roller motor and the engraving machine motor should be facing in the same direction. The roller must
be positioned in the direction shown in the diagram for a better engraving effect.

There are two cables in the package. Which one should we choose?

The cable with white connectors is used for Mecpow, Xtool, Sculpfun, and the cable with black
connectors is used for Creality.

Please try other engraving machines of unknown brand one by one.

Step 5

Adjust the focal distance using the standard method for flat engraving. Manually move the object to
the appropriate position and start the engraving machine.
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Step 6

For Mecpow X5

Unscrew all the screws as the diagram shown to remove the protective cover. Place the engraving
machine and the Rotary Roller based on the diagram below. Disconnect the

Y-axis motor cables on both sides and connect the left cable to the female connector of the data
cable, ensuring that the terminal is facing in the direction shown in the diagram.

Note: The Y-axis motor cables on both sides of the X5 engraver should be disconnected when using the
Rotary Roller.
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Adjust the focal distance using the standard method for flat engraving. Manually move the object to
the appropriate position and start the engraving machine.
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Note: The roller motor and the engraving machine motor should be facing in the same direction.
The roller must be positioned in the direction shown in the diagram for a better engraving effect.

09


https://manualsfile.com

EN
. For Mecpow X4, X4 Pro
Connect the Y-axis motor cable and the rotary roller module via the cable and make sure that the

rotary kit is parallel to the working area of the laser module.
Note: For the Mecpow X4 Pro, remove the drawer and install the raisers before connecting the Y-axis
motor and the rotary roller module.
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Software
Lightburn

It's a paid professional software that supports MAC, Linux and Windows computers. Download it
from: i ial-version-try- -yOu-
1.Install it.

A

LightBurn-v1.4.02.exe

2. Set the parameters in the "Rotary Setup" window:

(1) Open the "Rotary Setup" window;

(2) Set "Rotary Type" to "Chuck";

(3) Open "Enable Rotary";

(4) Set "Rotary Axis" to "Y Axis";

(5) Calculate the value of V (mm per rotation) by referring to the table below. And input it as shown
in the figure.

(6) Input the diameter/circumference of the engraving object (It can be measured with the included
ruler);

(7) Click "OK™;

Notes: The parameters need to be updated if the engraving object is changed.

"\ .
a LightBurn - LightBurn 1.4.05 "24 Rotary Setup - LightBurn 1.4.05 ? X
File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help Rotary Type
GEBR 00 ki é{, Print and Cut » iS00 Skl © Chuck
XPos 200. 000 :MQ Wit @ Calibrate Camera Lens A entibal
. . > mn & Bold
YP0s 205.000 [Sm Hei; @ Calibrate Camera Alignment o O Roller
a
520 02 4 ', Rotary Setup CerlxShifteR 10 210 260 280 300 @ Enable Rotary
é 400 +, Focus Test
= o» Mirror Qutput to Rotary
0 . = Interv?I Test
CD) 380 111 Material Test Rotary Axis Py .
= © Center Finder | 60.00 3|mm per rotation
360 : :
L Oz AX%S I 89. OOOmm‘CIDb_]ect Diameter
v O A Axis
/340 Test I 279. 602mm ‘-ClCircumference
290 0K Cancel
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Referenced Formula

D: Object Diameter Coefficient V (MM per Rotation)
5 0.685 3.425
10 0.685 6.85
20 0.685 13.7
30 0.685 20.55
40 0.685 27.4
50 0.685 34.25
60 0.685 41.1
70 0.685 47.95
80 0.685 54.8
90 0.685 61.65
100 0.685 68.5

Formula: V=0.685*D
Note: You can measure the diameter with the included tape measure. The value of V can be
fine-tuned according to the actual situation to achieve the best engraving effect.

When not engraving with a rotary roller module, please restore the value of V (mm per rotation) to
the factory setting (the initial value is 80).

3. Import the image. Set the size, power, speed, and other parameters, and start engraving.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05

File Edit Tools Arrange Laser Tools Window Language Help

GEHR @@ Ffain@ +LPLL e J ok B BAT &S Sil ZE0-4

XPos 200. 000 [$/mm _ wfdth232. 540 (= #m 100.000 % OO0 ekt b Heis
a2 (O Rotate 0. 00 2| mm o= Bold o Upper Case = Wel

YPos 205. 000 [Elmm Hefght 152. 646 [Elgm 100.000 E% OO0

om Ttalic @® Distort
[N —20 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 40
4 | 100
|
)
O 38(
|3
LAJ 360
Qo
< 340
20
300
(= = - =)
280
260
9
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4. Move the laser module to the expected position. Click on “Frame” to preview the working area
and then click on “Start” to start engraving.

Laser

Ready

I I Pause l Stop S ’ Start

[]Frame 3 {:}Frame Save GCode Run GCode
{:]Home Go to Origin Start From: Current Position v
[0 Enable Rotary | 1 2

Job Origin

© Cut Selected Graphics

o [se Selection Origin

'i' Show Last Position

© (ptimize Cut Path Optimization Settings

Devices | COM3 v Mecpow X4

Notes:
e Itis recommended to start from “Current Position”.
e Turn off “Enable Rotary” before engraving on a flat surface, otherwise an abnormality will occur.
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LaserGRBL

It's a free open-source software that supports Windows computers. Download it from:
http://lasergrbl.com/download/

1. Install it.

2. Open the software and connect to the engraver. Select "Grbl" and click "Grbl Configuration".

3 LaserGRBL v5.7.0

File Colors Language Tools
| &% Disconnect =
(=
@ Reset ‘&_
% Homing "
[*) Unlock uou;-
©® Grbl Configuration a2
€, Settings g
[} Maternial DB i
P Laser Lifespan 1
E] Hotkeys Z
W Exit ~
=]
£l

—
N
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3. For Laser GRBL, the value of Y-axis travel resolution is caculated by referring to the table below.

o Grbl = O X
Grbl $% configuration
3 Parameter Value Unit Description
743 1
348 1
$42 1
$50 1
$40 1
I$l'Jl Y-axis travel resolu!:ionl “ ”s\:ep/mn “Y-axis travel resolution in steps per mi...
$103 100.000
$104 100.000
$105 100.000
£110 |¥-axis maximm rate 12000.000 |mm/min ¥-axis maximum rate. Used as GO rapid rate. [
lslll ¥-axis maximum rate .12000.000 mm/min Y-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
$112 |Z-axis maximum rate 12000.000 |mm/min Z-axis maximum rate. Used as GO rapid rate.
$113 1000.000
.I-.,%.'I..L4“ --1000.000 -
‘snn Amnn 00a
:& Refresh ‘E' Yrite g&r‘gﬁxport ngilmport 2’2 Close

Laser GRBL Parameter Setting
D: Object Diameter (MM) Y: Y-axis Travel Resolution (Step/MM)
15.9 62.8
31.2 32
44.6 22.5
58.3 17
63.7 15.7
83.7 12.7
95.5 10.5
1114 8.8

Formula: Y=1000/D

Note: When not engraving with a rotary roller module, please restore the value of Y-axis travel
resolution to the factory setting (the initial value is 80). The value of Y can be fine-tuned according to
the actual situation to achieve the best engraving effect.
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Troubleshooting

1. The machine has no response after being powered on.
Check the socket, switch, power socket on the machine body, etc., to ensure that they are properly
connected and powered on normally.

2. The engraving is unclear.

Check if there is any dust on the laser emitter. Refer to the laser maintenance methods in the
engraving machine manual for instructions.

Verify if the laser focal distance is correct. Adjust the focal distance slightly higher or lower, with a
recommended interval of 3mm (equivalent to the thickness of a focusing plate) each time until the
proper height is achieved.

3. The machine shakes while working.
Check if the bolts and nuts of the four brackets are tightened. If not, manually tighten them to
secure the machine in place.

4. The printed direction is inverted.

(1) Check the placement direction of the roller and ensure that both the roller motor and the
engraving machine motor are on the left side (facing the control box).

(2) Check if the data cable is connected properly, ensuring that the terminal direction is correct.

(3) If there are no issues with the above steps, interchange the motor data cable and the blue and
green wires of the motor terminal.

5. The motor makes noises but fails to operate.
Check and replace the cable. (The cable with white or black connectors.)

6. The engraved image is stretched.

(1) Refer to the LightBurn software instructions in the manual and gradually decrease the value of V
until the proper value is found.

(2) Refer to the LaserGRBL software instructions in the manual and gradually increase the value of
the Y-axis travel resolution until the proper value is found.

7. The engraved image is squeezed.

(1) Refer to the LightBurn software instructions in the manual and gradually increase the value of V
until you find the proper value.

(2) Refer to the LaserGRBL software instructions in the manual and gradually decrease the value of
the Y-axis travel resolution until you find the proper value.

16
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Lieferumfang

"

Stehbolzenbacke x 3

L

Vierkantbacke x 3

Erhéhungswinkel x 4
(Fir Mecpow X3, X3 Pro, X5, X5 Pro)

Kabel mit schwarzen Steckernlack x 1
(FUr andere Marken)

Kabel mit weilden Steckern x 1
(FGr Mecpow)

Messband x 1

A

Schraube x 8

—e—

Schraubendreher x 1

& mecPow

Rotary Roller Module
©

TW)\ .

|
\
|

e

User Manual

Benutzerhandbuch x 1

17



https://manualsfile.com

DE
Abbildung

Starker Silikonadsorber

Justierbolzen

Backeneinstellknopf

Backen

ulbhlWN—

Winkel-Einstellknopf

L

__

Spezifikationen

Produkt Rotationswalzen-Modul

Modell G5

Nettogewicht 1,65 kg

Bruttogewicht 2,26kg

Abmessungen 360x95x120mm

Leistung 5W

Motor 42mm Schrittmotor

Lange der Gravurwalze 240mm

Verstellbare Gravurabstande 5mm bis 90mm

Materialien Aluminiumlegierung, rostfreier Stahl, Eisen, Silikon, Kunststoff
Kompabilitat Kompatibel mit 95% der Lasergraviermaschinen auf dem Markt
Montageanleitung

Schritt 1

Bringen Sie die Erhohungswinkel an den vier Ecken der Graviermaschine an und sichern Sie sie

durch Anziehen der Schrauben.

18
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Hinweis: Die Hbhe der Graviermaschine sollte der tatsdchlichen GrofSe des zu gravierenden Objekts
entsprechen. Verwenden Sie zum Anpassen der Hohe die obere und untere Bohrung der Winkel zur
Héhenverstellung.

Die oben beschriebene Installation der Erh6hungshalterungen gilt ftr den Mecpow X3, X3 Pro, X5 und X5

Pro. Fiir die Installation der Erh6hungen fiir den Mecpow X4/X4 Pro lesen Sie bitte die Bedienungsanleitung
fuir den X4/X4 Pro.

Schritt 2

Die Backen konnen je nach Bedarf auf verschiedene Weise montiert werden, wie unten gezeigt. (Bei
Auslieferung sind die Backen wie in der ersten Zeichnung dargestellt montiert).
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Spannende Methoden

Geeignet fur

Klemmen von aul3en

Zylindrische Gegenstande mit einem Durchmesser von 1-110 mm

Klemmen von innen

Zylindrische Gegenstande mit einem Durchmesser von 25-75 mm

Bolzenbacken-Spannung

Ringe, Armbander und runde Gegenstande mit einem Durchmesser von 10-95 mm

Anmerkung:

Die Aufsenspannmethode eignet sich zum Halten von Gegenstédnden mit glatten Oberfléichen. Versuchen Sie
die Innenklemmung, wenn die AufSenklemmung das Objekt nicht stabilisieren kann.

Schritt 3

Drehen Sie den Einstellknopf fir den Verschluss, um die Spannung der Backen einzustellen. Losen
Sie dann die Einstellschrauben und verschieben Sie den starken Silikonadsorber je nach GréRRe des
Gravurobjekts in die entsprechende Position. Wenn die Klemmbacken ausgetauscht werden
mussen, l6sen Sie alle Schrauben, um sie zu ersetzen, und befestigen Sie die Schrauben.

.
g

2 et A — —— — — 3
2
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Schritt 4

Platzieren Sie die Graviermaschine und die Rotationswalze gemal3 der nachstehenden Abbildung.
Trennen Sie das Motorkabel der Y-Achse und schliel3en Sie es an die Buchse des Datenkabels an.
Drehen Sie dann den Verschluss senkrecht nach oben und fuihren Sie das Kabel unter dem Motor
hindurch, um es mit dem Anschluss an der Drehwalze zu verbinden, wobei Sie darauf achten
mussen, dass der Anschluss in die in der Abbildung gezeigte Richtung zeigt. Zum Schluss legen Sie
den Verschluss flach hin.
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Hinweis: Passen Sie die Winkel an die Hohe des Objekts an.

Der Motor der Walze und der Motor der Graviermaschine sollten in die gleiche Richtung zeigen. Die Walze

muss in der in der Abbildung gezeigten Richtung positioniert werden, um einen besseren Gravureffekt zu
erzielen.

In dem Paket sind zwei Kabel enthalten. Welches sollen wir wahlen?

Das Kabel mit weil3en Anschltssen wird fur Mecpow, Xtool, Sculpfun verwendet, und das Kabel mit
schwarzen Anschlissen wird fur Creality verwendet.

Bitte probieren Sie auch andere Graviermaschinen einer unbekannten Marke aus.
Schritt 5

Passen Sie die Brennweite mit der Standardmethode fur Flachgravuren an. Bringen Sie das Objekt
manuell in die richtige Position und starten Sie die Graviermaschine.
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Schritt 6

Fur Mecpow X5

Losen Sie alle Schrauben wie in der Abbildung gezeigt, um die Schutzabdeckung zu entfernen.
Platzieren Sie die Graviermaschine und die Drehwalze wie in der Abbildung unten dargestellt.
Trennen Sie die Y-Achsen-Motorkabel auf beiden Seiten und schliel3en Sie das linke Kabel an die
Buchse des Datenkabels an, wobei der Anschluss in die in der Abbildung gezeigte Richtung zeigen
muss.

Hinweis: Die Y-Achsen-Motorkabel auf beiden Seiten des X5-Gravierers sollten bei Verwendung der
Drehwalze abgeklemmt werden.
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Passen Sie die Brennweite mit der Standardmethode fur Flachgravuren an. Bringen Sie das Objekt
manuell in die richtige Position und starten Sie die Graviermaschine.
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Hinweis: Der Motor der Walze und der Motor der Graviermaschine sollten in die gleiche Richtung zeigen.
Die Walze muss in der in der Abbildung gezeigten Richtung positioniert werden, um einen besseren

Gravureffekt zu erzielen.
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. Far Mecpow X4, X4 Pro

Verbinden Sie das Y-Achsen-Motorkabel und das Drehwalzenmodul Uber das Kabel und stellen Sie
sicher, dass der Drehsatz parallel zum Arbeitsbereich des Lasermoduls liegt.

Hinweis: Entfernen Sie beim Mecpow X4 Pro die Schublade und installieren Sie die Erh6hungen, bevor Sie
den Motor der Y-Achse und das Drehrollenmodul anschliefSen.

©° =] o'_'0©
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Software
LightBurn

Es handelt sich um eine kostenpflichtige professionelle Software, die MAC-, Linux- und Windows-Com-

puter unterstlitzt. Laden Sie es herunter von:
https://lightburnsoftware.com

1.Installieren Sie es.

A

LightBurn-v1.4.02.exe

es/trial-version-

2. Stellen Sie die Parameter im Fenster "Rotary Setup" ein:

1) Offnen Sie das Fenster "Rotary Setup";
2) Setzen Sie "Rotary Type" auf "Chuck";

4) Setzen Sie "Rotierende Achse" auf "Y-Achse";
5) Berechnen Sie den Wert von V (mm pro Umdrehung) anhand der untenstehenden Tabelle.
Geben Sie ihn wie in der Abbildung gezeigt ein.
(6) Geben Sie den Durchmesser/Umfang des Gravurobjekts ein (er kann mit dem mitgelieferten

(

(2)S

(3) Offnen Sie "Rotation aktivieren";
(

(

Lineal gemessen werden);
(7) Klicken Sie auf "OK";

Hinweis: Die Parameter mussen aktualisiert werden, wenn das Gravurobjekt geandert wird.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05
Datei Bearbeiten Werkzeuge Anordnen Laser Tools Fenster Sprache Hilfe

GOHR @@ FRRU ‘*‘-@pp{i‘éﬁ Drucken und schneiden

XPos 200. 000 CnmJBEurEltefSl 540 = n @ Kameralinse kalibrieren

YP0s205.000 sum Hohe 152.646 & u @ Kameraausrichtung kalibrieren

F720 020 40 60 8 1(»«]@ Rotation einrichten Cirl+Shift+R
AP (+ Fokustest

CEI) £ Interval Test

0380 i35 Material Test

% - (E} Zentrumsfinder

A 360

27

¥&5 Rotation einrichten - LightBurn 1.4.05 ?

Rotations—Typ

(O Roller

|ﬂ Aktivieren Sie Rotary

o Mirror Qutput to Rotary

Drehachse I

© v-Achse
() Z-Achse |

() A-Achse

60. 003 |mm pro Umdrehung

89. 000mm = |Objektdurchmesser

| 279. 602mn 3 |Unfang

Priifung

Cancel
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Referenzierte Formel

D: Objektdurchmesser Koeffizient V (MM pro Umdrehung)
5 0.685 3.425
10 0.685 6.85
20 0.685 13.7
30 0.685 20.55
40 0.685 274
50 0.685 34.25
60 0.685 41.1
70 0.685 47.95
80 0.685 54.8
90 0.685 61.65
100 0.685 68.5

Formel: V=0,685*D

Hinweis: Sie kdnnen den Durchmesser mit dem mitgelieferten Mal3band messen. Der Wert von V
kann entsprechend der tatsachlichen Situation fein abgestimmt werden, um den besten Gravuref-
fekt zu erzielen.

Wenn Sie nicht mit einem Drehwalzenmodul gravieren, stellen Sie den Wert von V (mm pro
Umdrehung) auf die Werkseinstellung zurtick (der Anfangswert ist 80).

3. Importieren Sie das Bild. Legen Sie die Grol3e, Leistung, Geschwindigkeit und andere Parameter
fest und starten Sie die Gravur.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05

Datei Bearbeiten Werkzeuge Anordnen Laser Tools Fenster Sprache Hilfe

GEOHE @@ R +L2L0 e D X 2L PAY © & S T+

XPos 200.000 [#imm_ Breit§232 520 [=m 100 000 [£% OO ErEEEe A
. = | .. = e (—/°~)Drehe“9-007:, mm & Fett @& GroBbuchstaben
YPos 205.000 [3lmm  Hohd 152.646 [Shm 100.000 2% OO0 - e
[ 20 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 40
£ | 400
g 400
O
Ol 38¢
9
EAJ 360
Q
#| 340
20
300
i = = . ")
280 : ;
| o PR |
i camid) . (it
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4. Bewegen Sie das Lasermodul an die gewunschte Position. Klicken Sie auf "Rahmen", um eine
Vorschau des Arbeitsbereichs anzuzeigen, und klicken Sie dann auf "Start", um mit der Gravur zu

beginnen.

Laser

Ready
"Pause
E} Rahmen 3 \_) Rahmen
=l Startninkt ioha 7itr Start
m oL bt.l\.r“.l.l'l.b Wiwllv [FATSN vl u

[0 Rotary aktivieren |1

© Ausgewahlte Grafiken ausschneiden

™ Auswahlausgangspos. verwenden
© Schnittpfad optimieren
Gerate | COM3

Anmerkung:

.Stopp 4 ’ Start

GCode speichern GCode ausfiithren

2
Ausgangspos. des Auftrags§ § @

1
#=Letzte Position anzeigen

Optimierungseinstellungen

v Mecpov 4

® Es wird empfohlen, von der "Aktuellen Position" aus zu starten.
e Deaktivieren Sie die Option "Rotary aktivieren", bevor Sie auf einer flachen Oberflache gravieren,

da sonst eine Anomalie auftritt.
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LaserGRBL

IEs handelt sich um eine kostenlose Open-Source-Software, die Windows-Computer unterstitzt.
Laden Sie es herunter von: http://lasergrbl.com/download/

1.Installieren Sie es.

—

install

2. Offnen Sie die Software und stellen Sie eine Verbindung zum Graviergerat her.
Wahlen Sie "Grbl" und klicken Sie auf "Grbl Konfiguration".

4l LaserGRBL v5.7.0

Grbl | Datei Farben Sprache Werkzeuge ?
& Trennen & g
@ Zuriucksetzen || ]
% nach Hause Bl
[+" Entsperren Er
©© _ Grbl Konfiguration [ ]
€\, Einstellungen b o g
k¥ Matenal DB wd
P Laser Lifespan !
] Hotkeys E;
s Ende 1
o
5
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3. FUr Laser GRBL wird der Wert der Aufldsung der Y-Achse anhand der nachstehenden Tabelle
berechnet.

3 Grbl - o X
Grbl %% Konfiguration
£ \ Parameter Wert E
343 1
348 1
$42 3
$50 2k
) $40 Al 1 1]
Ilel ¥-axis travel resolutionl s
$103 100.000
$104 100.000
i 731057 7100v000
$110 ¥-axis maximum rate 12000.000 m
$11]1 |¥Y-axis maximum rate 12000.000 nj
$112 |Z-axis maximum rate 12000.000 m
$113 1000.000
$114 1000.000
: "hu::‘:s;e E Schreiben -.—/ Exf:::i I-_| n Im;o::i “ Schlielen
Laser GRBL Parameter Einstellung
D: Objektdurchmesser (MM) Y: Y-Achse Wegauflosung (Schritt/MM)
15.9 62.8
31.2 32
44.6 22.5
58.3 17
63.7 15.7
83.7 12.7
95.5 10.5
1114 8.8

Formel: Y=1000/D

Hinweis: Wenn Sie nicht mit einem Rotationswalzenmodul gravieren, setzen Sie den Wert fur die
Auflésung der Y-Achse auf die Werkseinstellung zurtick (der Anfangswert ist 80). Der Wert von Y kann
entsprechend der tatsachlichen Situation fein abgestimmt werden, um den besten Gravureffekt zu
erzielen.
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Fehlerbehebung

1. Das Gerat reagiert nicht nach dem Einschalten.
Uberprufen Sie die Steckdose, den Schalter, den Stromanschluss am Gehause des Gerats usw., um
sicherzustellen, dass sie richtig angeschlossen und normal eingeschaltet sind.

2. Die Gravur ist undeutlich.

Prtfen Sie, ob sich Staub auf dem Laserstrahler befindet. Anweisungen dazu finden Sie in den
Methoden zur Laserwartung im Handbuch der Graviermaschine.

Uberprifen Sie, ob der Fokusabstand des Lasers korrekt ist. Passen Sie den Fokusabstand in einem
empfohlenen Intervall von 3 mm (entspricht der Dicke einer Fokussierplatte) jedes Mal etwas héher
oder niedriger an, bis die richtige Hohe erreicht ist.

3. Das Gerat vibriert wahrend des Betriebs.
Prufen Sie, ob die Schrauben und Muttern der vier Winkel fest angezogen sind. Wenn nicht, ziehen Sie
sie von Hand an, um das Gerat zu befestigen.

4. Die Druckrichtung ist umgekehrt.

(1) Uberprifen Sie die Einbaurichtung der Walze und vergewissern Sie sich, dass sich sowohl der
Motor der Walze als auch der Motor der Graviermaschine auf der linken Seite befinden (mit Blick
auf das Steuergerat).

(2) Prufen Sie, ob das Datenkabel richtig angeschlossen ist, und stellen Sie sicher, dass die
Anschlussrichtung korrekt ist.

(3) Tauschen Sie das Motordatenkabel und die blauen und griinen Drahte der Motorklemme aus,
wenn die obigen Schritte keine Probleme verursachen.

5. Der Motor macht Gerausche, funktioniert aber nicht.
Uberprifen und ersetzen Sie das Kabel. (Ersetzen Sie das Kabel mit weilRen oder schwarzen Steckern.)

6. Das eingravierte Bild ist gestreckt.

(1) Lesen Sie die Anweisungen der LightBurn-Software im Handbuch und verringern Sie schrittweise
den Wert von V, bis der richtige Wert gefunden ist.

(2) Beziehen Sie sich auf die Anweisungen der LaserGRBL-Software im Handbuch und erhéhen Sie
schrittweise den Wert fur die Auflosung der Y-Achse, bis der richtige Wert gefunden ist.

7. Das gravierte Bild wird gequetscht.

(1) Beziehen Sie sich auf die Anweisungen der LightBurn-Software im Handbuch und erhéhen Sie
schrittweise den Wert von V, bis Sie den richtigen Wert gefunden haben.

(2) Beziehen Sie sich auf die Anweisungen der LaserGRBL-Software im Handbuch und verringern Sie
schrittweise den Wert der Y-Achsen-Verfahrauflésung, bis Sie den richtigen Wert gefunden haben.
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Contenido del paquete

"

Mordaza x 3

Mandibula cuadrada x 3

Soporte de elevacion x 4
(Para Mecpow X3, X3 Pro, X5, X5 Pro)

Cable con conectores blancos x 1
(Para Mecpow)

Cable con conectores negros x 1
(Para otras marcas)

Cinta métrica x 1

D

Tornillo x 8

—e—

Destornillador x 1

& mecPow

Rotary Roller Module

User Manual

Manual de usuario x 1
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Diagrama

1 | Adsorbente de silicona resistente
2 | Pernos de ajuste
3 | Pomo de ajuste de las mordazas ‘ 5
4 | Mordazas
5 | Pomo de ajuste del angulo
| -
1
2
I )
'l
Caracteristicas
Producto Médulo de rodillos giratorios
Modelo G5
Peso neto 1,65 kg
Peso bruto 2,26 kg
Dimensiones 360x95x120mm
Alimentacién 5W
Motor Motor paso a paso de 42 mm
Longitud del rodillo de grabado 240mm
Grabar distancias ajustables 5mm a 90 mm
Materiales Aleacion de aluminio, acero inoxidable, hierro, silicona, plastico
Compatibilidad Compatible con el 95 % de las maquinas de grabado laser del mercado

Instrucciones de montaje

Paso 1
Monta los soportes de elevacion en las cuatro esquinas de la maquina de grabado y aseguralos
apretando los tornillos.

34


https://manualsfile.com

]

(<l
1ﬁﬁ0ﬁﬁﬁ@ﬁ@?]/':}
J0U0000006 @

i}

Nota: La altura de la mdquina de grabado debe coincidir con el tamafio real del objeto a grabar. Para
ajustar la altura, utiliza los orificios superior e inferior de los soportes de elevacion.

La instalacion anterior de los soportes de elevacion se aplica al Mecpow X3, X3 Pro, X5 y X5 Pro. Para
instalar los elevadores para el Mecpow X4/X4 Pro, consulte el manual de usuario del X4/X4 Pro.

Paso 2

Las mordazas pueden montarse de diferentes maneras, como se muestra a continuacién, segun las
distintas necesidades. (Las mordazas se montan como se muestra en el primer dibujo cuando se
envian).
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Sujecién desde el interior
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Métodos de sujecion

Adecuado para

Sujecion desde el exterior

Obijetos cilindricos con un didametro de 1-110 mm

Sujecion desde el interior

Obijetos cilindricos con un didmetro de 25-75 mm

Sujecién con mordaza
de esparrago

Anillos, pulseras y objetos circulares con un diametro de 10-95 mm

Nota:

El método de sujecion externa es adecuado para sujetar objetos con superficies lisas. Pruebe el método de
sujecion interna si el método de sujecion externa no consigue estabilizar el objeto.

Paso 3

Gire la perilla de ajuste de sujecion para ajustar la tension de las mordazas. A continuacion, afloje los
tornillos de ajuste y mueva el fuerte adsorbedor de silicona a la posicién adecuada en funcién del
tamafo del objeto de grabado. Cuando sea necesario sustituir las mordazas, desenrosque todos los
tornillos para sustituirlas y, a continuacion, fije los tornillos.

e
e
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Paso 4

Coloque la maquina de grabado y el rodillo giratorio segun el diagrama siguiente. Desconecte el
cable del motor del eje Yy conéctelo al conector hembra del cable de datos. A continuacion, gire el
sujetador verticalmente hacia arriba y pase el cable por debajo del motor para conectarlo al
conector del rodillo giratorio, asegurandose de que el terminal esté orientado en la direccién que se
muestra en el diagrama. Por ultimo, coloque el cierre en posicion horizontal.

(0000000000) @
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Nota: Ajusta los soportes de acuerdo con la altura del objeto.

El motor del rodillo y el motor de la mdquina de grabado deben mirar en la misma direccion. El rodillo
debe colocarse en la direccién que se muestra en el diagrama para un mejor efecto de grabado.

Hay dos cables en el paquete. ;Cual debemos elegir?

El cable con conectores blancos se utiliza para Mecpow, Xtool, Sculpfun, y el cable con conectores
negros se utiliza para Creality.

Por favor, pruebe otras maquinas de grabado de marca desconocida uno por uno.

Paso 5

Ajusta la distancia focal utilizando el método estandar para grabado plano. Mueve manualmente el
objeto a la posicién adecuada y enciende la maquina de grabado.

L

[= @ (=

: =

i

x s
\ (I

3 & sos=
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° om — & %@%\ J
A
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Paso 6

Para Mecpow X5

Desatornille todos los tornillos segun el diagrama mostrado para retirar la cubierta protectora.
Coloque la maquina de grabado y el rodillo giratorio segun el diagrama siguiente. Desconecte los
cables del motor del eje Y de ambos lados y conecte el cable izquierdo al conector hembra del cable
de datos, asegurandose de que el terminal esta orientado en la direccibn mostrada en el diagrama.

G
vl f @r/—
. @

258 '

Nota: Los cables del motor del eje Y de ambos lados del grabador X5 deben desconectarse cuando se
utilice el rodillo giratorio.
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Ajusta la distancia focal utilizando el método estandar para grabado plano. Mueve manualmente el
objeto a la posicién adecuada y enciende la maquina de grabado.

©
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Nota: El motor del rodillo y el motor de la mdquina de grabado deben mirar en la misma direccion. EI
rodillo debe colocarse en la direccion que se muestra en el diagrama para un mejor efecto de grabado.
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ES
. Para Mecpow X4, X4 Pro
Conecte el cable del motor del eje Y y el mddulo de rodillo giratorio a través del cable y asegurese de

que el kit giratorio esta paralelo al area de trabajo del médulo laser.
Nota: Para el Mecpow X4 Pro, retire el cajon e instale los elevadores antes de conectar el motor del eje Yy
el modulo de rodillo giratorio.

©° S LIS
) o og
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Software
LightBurn

Es un software profesional de pago compatible con ordenadores MAC, Linux y Windows. Descarguelo
desde: https://li ial-version-try- -you-

1. Instélelo.

A

LightBurn-v1.4.02.exe

2. Ajuste los parametros en la ventana "Rotary Setup™:

(1) Abra la ventana "Rotary Setup";
(2) Ajuste "Rotary Type" a "Chuck";
(3) Abra "Enable Rotary";

(4) Ajuste "Rotary Axis" a "Y Axis";

(5) Calcule el valor de V (mm por rotacion) consultando la siguiente tabla. Introduizcalo como se
muestra en la figura.

(6) Introduzca el diametro/circunferencia del objeto grabado (puede medirse con la regla incluida);
(7) Haga clic en "OK";

Nota: Los parametros deben actualizarse si se cambia el objeto de grabado.

= Configuracion rotativa - LightBurn 1.4.05 ’ X
a LightBurn - LightBurn 1.4.05

Archivo Editar Herramientas Organizar Laser Tools Ventana Idioma Ayuda
GEAG @@ Rl +PL L] @Y Imprimir y cortar 4 0 Pinza
Pos X200.000 (*lmm _ Anchura232.540 [ @) Calibrar objetivo de camara

. & ] y o i ( O Rodillo
Pos ¥205.000 [#lmm  Altura152.646 M8 Calibrar alineacion de camara [

ipo rotativo

0 20 40 60 80 10(|‘$e Configuracion rotativa Ctrl+Shift+R | |-3Habih'tar rotacion
L

|
]
(=]

400 +] Prueba de enfoque

£ Interval Test o Mirror Output to Rotary

232 Material Test

20> CID00Ox

£® Center Finder ie rotativo - »
360 o Fje ¥ I 60. 00 vlmm por rotacion
o | 89. OOOmm‘C_I Diémetro del objeto
0 O Eje A
Prueba I 279. 602mm ‘CI Circunferencia

5}
i<
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Formula de referencia

D: Didametro del objeto Coeficiente V (MM por rotacion)
5 0.685 3.425
10 0.685 6.85
20 0.685 13.7
30 0.685 20.55
40 0.685 274
50 0.685 34.25
60 0.685 411
70 0.685 47.95
80 0.685 54.8
90 0.685 61.65
100 0.685 68.5

Férmula: V=0,685*D

Nota: Puede medir el diametro con la cinta métrica incluida.El valor de V puede ajustarse con
precisién en funcién de la situacion real para conseqguir el mejor efecto de grabado.

Cuando no grabe con un médulo de rodillo giratorio, restaure el valor de V (mm por rotaciéon) al
ajuste de fabrica (El valor inicial es 80).

3. Importe la imagen. Ajuste el tamafio, la potencia, la velocidad y otros parametros, y comience a
grabar.

E‘ LightBurn - LightBurn 1.4.05
Archivo Editar Herramientas Organizar Laser Tools Ventana Idioma Ayuda

GEHE @@ +Ripil +20L e J ik Bl BAY ©ac S SEl+

Pos X200.000 [Smm _ Anchuja232.540 Himm 100.000 B% OCO Husste Arial
= a8 . COOGirarg. 00 [ mm o Negrita o Maytisculas =
Pos ¥205.000 [Smm  Altufal52.646 {imm 100.000 [$% SO0 —

@ Cursiva o Distort

—20 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380 4

%o »[I0000ON

:i:‘:ii;- & S
= @A77
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4. Mueva el modulo laser a la posicién esperada. Haga clic en "Marco" para previsualizar el area de
trabajoy, a continuacion, haga clic en "Iniciar" para empezar a grabar.

Laser

Ready

"Pausar

[] Marco

3 {_} Marco

m Inicio

0 Habilitar rotacion

Ir al origen

© Cortar graficos seleccionados

O Usar origen de seleccidn

@ (ptimizar ruta de corte

Dispositivos COM3

Nota:

lDetener 4 ’ Iniciar

Guardar GCode Ejecutar GCode

Empezar desde: Posicidn actual v

[Origen del trabajo

-'i"Mostrar iltima posicion

Ajustes de optimizacion

v | Mecpow X4 v

® Se recomienda comenzar desde la "Posicién actual”.

e Desactive "Habilitar rotacion" antes de grabar sobre una superficie plana, de lo contrario se
producira una anomalia.
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Laser GRBL

Es un software gratuito de cédigo abierto que admite computadoras con Windows. Descarguelo

desde: http://lasergrbl.com/download/

1. Instalelo.

—

install

2. Abra el software y conéctese al grabador. Seleccione "Grbl" y haga clic en "Configuracién Grbl".

3l LaserGRBL v5.7.0
IGrbI I Archivo Colores Idioma Herramientas ?

&% Desconectar =

O~
@' Reiniciar ?:
# Inicio .
[+ Desbloquear E-,-
oo Configuracién Grbl | :
€y Ajustes g
[l Base de Datos de Materiales el
P Laser Lifespan 1
] Accesos directos E;
s Salir -

o

=4

IN
o
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3. Para el GRBL Laser, el valor de la resolucion de desplazamiento del eje Y se calcula consultando la
tabla siguiente.

o Grbl = g X
Configuracion Grbl $%
$ | Pardmetro Valor U
s48 1
$42 1
$50 i
40 1
I$101 Y-axis travel tesalutionl l 80.000 I s
”‘5103 V 100.000 il
‘5104 ILUO.UUG
mleS . “-.LOO.DOO
$110 X-axis maximum rate 12000.000
‘$lll Y-axis maximum rate '12000.000 m
$112 |Z-axis maximum rate 12000.000 | mn
- “.31.].3 1000.000
$114 1000.000
‘$115 -1000.000
:& Refrescar ‘E Escribir :&: Ex‘p:rta I-ﬁ‘;l‘, Imp:rtq ‘x Cerrar

Ajuste de parametros del GRBL laser
D: Diametro del objeto (MM) Y: Resolucion de desplazamiento del eje Y (Paso/MM)
15.9 62.8
31.2 32
44,6 22,5
58.3 17
63.7 15.7
83.7 12.7
95.5 10.5
1114 8.8

Férmula: Y=1000/D

Nota: Cuando no grabe con un médulo de rodillo giratorio, restaure el valor de la resolucién de
desplazamiento del eje Y al ajuste de fabrica (el valor inicial es 80). El valor de Y puede ajustarse con
precisién en funcién de la situacion real para conseqguir el mejor efecto de grabado.
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Solucién de problemas

1. La maquina no responde después de encenderse.
Verifica el enchufe, el interruptor, la toma de corriente en el cuerpo de la maquina, etc., para
asegurarte de que estén correctamente conectados y encendidos normalmente.

2. El grabado no esta claro.

Comprueba si hay polvo en el emisor laser. Consulta los métodos de mantenimiento del laser en el
manual de la maquina de grabado para obtener instrucciones.

Verifica si la distancia focal del Iaser es correcta. Ajusta la distancia focal ligeramente mas alta o mas
baja, con un intervalo recomendado de 3 mm (equivalente al grosor de una placa de enfoque) cada
vez hasta que se alcance la altura adecuada.

3. La maquina tiembla mientras trabaja.
Comprueba si los pernos y tuercas de los cuatro soportes estan apretados. De lo contrario,
apriétalos manualmente para asegurar la maquina en su lugar.

4. La direccidon impresa esta invertida.

(1) Verifica la direccién de colocacion del rodillo y asegurate de que tanto el motor del rodillo como
el motor de la maquina de grabado estén en el lado izquierdo (frente a la caja de control).

(2) Verifica si el cable de datos esta conectado correctamente, asegurandote de que la direccién del
terminal sea correcta.

(3) Si no hay problemas con los pasos anteriores, intercambia el cable de datos del motor y los
cables azul y verde del terminal del motor.

5. El motor hace ruido pero no funciona.
Compruebe y sustituya el cable. (Sustituya el cable con conectores blancos o negros).

6. La imagen grabada se estira.

(1) Consulte las instrucciones del software LightBurn en el manual y disminuya gradualmente el
valor de V hasta encontrar el valor adecuado.

(2) Consulte las instrucciones del software LaserGRBL en el manual y aumente gradualmente el
valor de la resolucién de desplazamiento del eje Y hasta encontrar el valor adecuado.

7. Laimagen grabada se aprieta.

(1) Consulte las instrucciones del software LightBurn en el manual y aumente gradualmente el valor
de V hasta encontrar el valor adecuado.

(2) Consulte las instrucciones del software LaserGRBL en el manual y disminuya gradualmente el
valor de la resolucién de desplazamiento del eje Y hasta encontrar el valor adecuado.
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Contenu de I'emballage

"

Machoire a crampons x 3

Machoire carrée x 3

Support d'élévation x 4

Cable avec connecteurs blancs x 1

Cable avec connecteurs noirs x 1

(Pour Mecpow X3, X3 Pro, X5, X5 Pro) (Pour Mecpow) (Pour les autres marques)
N
Metre a ruban x 1 Visx 8 Tournevis X 1

& mecPow

Rotary Roller Module

User Manual

Manuel de l'utilisateur x 1
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FR
Schéma

Adsorbeur en silicone solide
Boulons de réglage

Bouton de réglage des machoires
Mors

Bouton de réglage de I'angle

albhlwWN—

Spécifications

Produit Module rouleau rotatif

Modéle G5

Poids net 1,65 kg

Poids brut 2,26 kg

Dimensions 360x95x120mm

Puissance 5w

Moteur Moteur pas a pas de 42 mm

Longueur du rouleau de gravure 240mm

Gravure Distances réglables 5mm a 90mm

Matériaux Alliage d'aluminium, acier inoxydable, fer, silicone, plastique
Compatibilité Compatible avec 95% des machines de gravure laser du marché

Instructions d'assemblage

Etape 1
Montez les supports de rehaussement aux quatre coins de la machine a graver et fixez-les en
serrant les boulons et les vis.
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Remarque : la hauteur de la machine a graver doit correspondre a la taille réelle de I'objet a graver. Pour
régler la hauteur, utilisez les trous supérieurs et inférieurs des supports de rehaussement.

L'installation ci-dessus des supports de rehaussement s'applique aux Mecpow X3, X3 Pro, X5 et X5 Pro. Pour
installer les supports de rehaussement pour le Mecpow X4/X4 Pro, veuillez vous référer au manuel
d'utilisation du X4/X4 Pro.

Etape 2

Les machoires peuvent étre montées de différentes manieres, comme indiqué ci-dessous, en

fonction des besoins. (Les machoires sont montées comme indiqué sur le premier dessin
lorsqu'elles sont expédiées).



https://manualsfile.com



https://manualsfile.com

Méthodes de serrage

Convient pour

Serrage par |'extérieur

Obijets cylindriques d'un diamétre de 1-110 mm

Serrage par l'intérieur

Objets cylindriques d'un diamétre de 25-75 mm

Serrage par mors
de serrage

Bagues, bracelets et objets circulaires d'un diameétre de 10-95 mm

Remarque :

La méthode de serrage externe convient pour maintenir des objets a surface lisse. Essayez la méthode de
serrage interne si la méthode de serrage externe ne parvient pas a stabiliser ['objet.

Etape 3

Tournez le bouton de réglage de la fixation pour ajuster la tension des machoires. Desserrez ensuite
les boulons de réglage et déplacez |I'adsorbeur en silicone solide dans la position appropriée en
fonction de la taille de |'objet a graver. Lorsque les machoires doivent étre remplacées, dévisser
toutes les vis pour les remplacer, puis fixer les vis.

.
g
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Etape 4

Placez la machine a graver et le rouleau rotatif selon le schéma ci-dessous. Débranchez le cable du
moteur de |'axe Y et connectez-le au connecteur femelle du cable de données. Ensuite, tournez la
fixation verticalement et passez le cable sous le moteur pour le connecter au connecteur du Rotary
Roller, en veillant a ce que la borne soit orientée dans la direction indiquée sur le schéma. Enfin,
posez la fixation a plat.

(0000000000) @
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Note : Ajustez les supports en fonction de la hauteur de 'objet.

Le moteur du rouleau et le moteur de la machine a graver doivent étre orientés dans la méme direction. Le
rouleau doit étre positionné dans le sens indiqué sur le schéma pour un meilleur effet de gravure.

L'emballage contient deux cables. Lequel choisir ?

Le cable avec des connecteurs blancs est utilisé pour Mecpow, Xtool, Sculpfun, et le cable avec des
connecteurs noirs est utilisé pour Creality. noir est utilisé pour Creality.

Veuillez essayer d'autres machines a graver de marque inconnue une par une.

Etape 5

Régler la distance focale en utilisant la méthode standard pour la gravure a plat. Déplacer manuelle-
ment |'objet dans la position appropriée et démarrer la machine a graver.

E\
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Etape 6

Pour Mecpow X5

Dévissez toutes les vis comme indiqué sur le schéma pour retirer le couvercle de protection. Placez
la machine a graver et le rouleau rotatif selon le schéma ci-dessous. Débranchez les cables du
moteur de I'axe Y des deux cbtés et connectez le cable gauche au connecteur femelle du cable de
données, en veillant a ce que la borne soit orientée dans la direction indiquée sur le schéma.

0000000008

Remarque : Les cables du moteur de 'axe Y des deux cotés du graveur X5 doivent étre déconnectés lors de
l'utilisation du rouleau rotatif.
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Régler la distance focale en utilisant la méthode standard pour la gravure a plat. Déplacer manuelle-
ment |'objet dans la position appropriée et démarrer la machine a graver.

©
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Remarque : Le moteur du rouleau et le moteur de la machine a graver doivent étre orientés dans la méme
direction. Le rouleau doit étre positionné dans le sens indiqué sur le schéma pour un meilleur effet de gravure.
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FR
. Pour Mecpow X4, X4 Pro
Connecter le cable du moteur de I'axe Y et le module de rouleau rotatif via le cable et s'assurer que

le kit rotatif est paralléle a la zone de travail du module laser.
Note: Pour le Mecpow X4 Pro, retirer le tiroir et installer les élévateurs avant de connecter le moteur de

l'axe Y et le module de rouleaux rotatifs.
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Logiciel

LightBurn

C'est un logiciel professionnel payant qui prend en charge les ordinateurs MAC, Linux et Windows.
Téléchargez-le a partir de : https://lightburnsoftware.com/pages/trial-version-try-before-you-buy

1. Installez-le.

A

LightBurn-v1.4.02.exe

2. Réglez les paramétres dans la fenétre "Rotary Setup" :

(1) Ouvrez la fenétre "Rotary Setup" ;
(2) Réglez "Rotary Type" sur "Chuck" ;
(3) Ouvrez "Enable Rotary" ;
(4) Réglez "Rotary Axis" sur "Y Axis" ;
5) Calculez la valeur de V (mm par rotation) en vous référant au tableau ci-dessous. Et saisissez-la
comme indiqué sur la figure.
(6) Entrez le diametre/circonférence de I'objet a graver (il peut étre mesuré a I'aide de la régle
fournie) ;
(7) Cliquez sur "OK" ;
Remarque : les parametres doivent étre mis a jour si I'objet a graver est modifié.

£ LightBurn - LightBurn 1.4.05 G Configuration de la rotative - LightBurn 1.4.05 it X
Fichier Modifier Outils Disposer Laser Tools Fenétre Langue Aide Type de rotative
GEHE @@ +GRu ‘t"ﬁ-é{, Imprimer et couper L ]
D Mandrin

XPos 200. 000 [+/mm _ Largeur 232. @) Calibrer I'objectif de la caméra

YPos 205.000 |#mm Hauteur 152. €8 Calibrer I'alignement de la caméra (O Rouleau
20 0 20 40 60 \l@ Configuration de |a rotative Ctrl+Shift+R
& \— — 5 1l F]Activer la rotative |
é 400 L+, Test de mise au point
o) % Interval Test o Mirror Output to Rotary
O 380 =22 Material Test
% € Center Finder Axe de rotative I AI ’
a 360 60. 00 |+ mm par rotation
} Lo O Axe Z | 89. 000mn 2| Diamétre de 1’ objet
34( O Axe A
. Test I 279. 602mm CI Circonférence

0K Cancel
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Formule de référence

D : Diamétre de I'objet Coefficient V (MM par rotation)
5 0.685 3.425
10 0.685 6.85
20 0.685 13.7
30 0.685 20.55
40 0.685 274
50 0.685 34.25
60 0.685 41.1
70 0.685 47.95
80 0.685 54.8
90 0.685 61.65
100 0.685 68.5

Formule : V=0,685*D

Remarque : vous pouvez mesurer le diametre a I'aide du meétre ruban fourni. La valeur de V peut

étre ajustée en fonction de la situation réelle afin d'obtenir le meilleur effet de gravure.
Si vous ne gravez pas avec un module a rouleaux rotatifs, rétablissez la valeur de V (mm par

rotation) sur le réglage d'usine (la valeur initiale est de 80).

3. Importez I'image. Définissez la taille, la puissance, la vitesse et d'autres parametres, puis lancez la
gravure.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05

Fichier Meodifier Outils Disposer Laser Tools Fenétre Langue Aide

GEOHE 0@ i@ +LPLL e L K

22 BAT ©Ec Bl SE0-4:

YY) olice Ari
XPos 200. 000 #lmm _ Largedf 252 540 [Jum 100. 000 (2% OO0 . e R
L, & a - OOO Faire pivoter 0. 00 S mm o Gras o Ma jusc
YPos 205. 000 [¥imm Hauteuf 152.646 Hmm 100. 000 [+% (0 = Ttaligue =™ Distor
% =20 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360 380
4| 100
o
(o]
O} 38
o
LAJ 360
Q
& | 340
320
00
. (= ) ")
280 ; iy £
| a 4}?@” :
i AD
0 o
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4. Déplacez le module laser a la position prévue. Cliquez sur "Cadrer" pour prévisualiser la zone de

travail, puis cliquez sur "Démarrer" pour commencer la gravure.

Laser

Ready
" Suspendre lArréter 4 ) Démarrer
M a4 N ! -
L JCadrer 3 v/ Cadrer Enregistrer GCode Exécuter GCode
mAutoguider Accéder d 1 origine  [Démarrer  partir de : Position actuelle v
® Activer la rotative | 2

' , Origine du travail
© Couper les graphiques sélectionnés

m Utiliser 1’ origine de la sélection

"i"Afficher la derniére position

© Optimiser le chemin de coupe Parametres d optimisation
Appareils = COM3 v | Necpow X4
Remarque :

¢ Il est recommandé de commencer a partir de la "Position actuelle”.

e Désactivez |'option "Activer la rotative" avant de graver sur une surface plane, sinon une

anomalie se produira.
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LaserGRBL

C'est un logiciel open source gratuit qui prend en charge les ordinateurs Windows. Téléchargez-le sur :

http://lasergrbl.com/download/

1. Installez-le.

\—
ir
@

install

2. Ouvrez le logiciel et connectez-vous au graveur. Sélectionnez "Grbl" et cliquez sur "Grbl Configu-
ration".

4 LaserGRBL v5.7.0

d

| Grbl| Fichier Couleurs Langues  Outils
I Deconnecter

Remise a zero

Repositionner a |'origine (Homing)
Deverrouiller

Grbl Configuration |

Parametres

Material DB
Laser Lifespan

XOCEL[ »o6 #

Raccourci clavier

Quitter

A
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3. Pour le Laser GRBL, la valeur de la résolution de la course de I'axe Y est calculée en se référant au
tableau ci-dessous.

4 Grbl - 0 X
Grbl $% configuration
-4 Parametre Valeur Unité Description
$45 0
44 1
“343 -I_
48 LI.
342 1
'“sso "1
.340 .J.
I$J.0.1. Y-axis travel :esolutionl IBO.DDU I step/mm ¥-axis travel resolution in steps per mi...
$103 100.000
$104 100.000
l$.‘|.05 .100.000
$110 X-axis maximum rate 12000.000 »m/min X-axis maximum rate. Used as GO rapid rate.
%111 |Y-axis maximum rate 12000.000 mm/min Y-axis maximum rate. Used as GO rapid rate.
l-$ll2 Z-axis maximum rate '”12000-000 o/ min ..Z—axis maximum rate. Used as G0 rapid rate. !
.sna A.tnnn falali] ‘
v
'n Rafraichir ' .‘ Eerire ;&T Exp:rte -‘\-‘.‘::4’ Improrte ;’;‘ Fermer

Réglage des paramétres du laser GRBL
D : Diamétre de I'objet (MM) Y : Résolution du déplacement de I'axe Y (Step/MM)
15.9 62.8
31.2 32
44.6 22.5
58.3 17
63.7 15.7
83.7 12.7
95.5 10.5
1114 8.8

Formule : Y=1000/D

Remarque : Si vous ne gravez pas avec un module a rouleaux rotatifs, rétablissez la valeur de la
résolution de la course de I'axe Y sur le réglage d'usine (la valeur initiale est de 80). La valeur de Y
peut étre ajustée en fonction de la situation réelle afin d'obtenir le meilleur effet de gravure.
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Dépannage

1. La machine ne réagit pas apres avoir été mise sous tension.
Vérifiez que la prise, I'interrupteur, la prise de courant sur le corps de la machine, etc., sont correcte-
ment connectés et qu'ils sont sous tension.

2. La gravure n'est pas claire.

Vérifiez qu'il n'y a pas de poussiere sur I'émetteur laser. Reportez-vous aux méthodes d'entretien
du laser dans le manuel de la machine a graver pour obtenir des instructions.

Vérifiez que la distance focale du laser est correcte. Ajustez la distance focale Iégérement plus haut
ou plus bas, avec un intervalle recommandé de 3 mm (équivalent a I'épaisseur d'une plaque de
mise au point) a chaque fois jusqu'a ce que la hauteur correcte soit atteinte.

3. La machine tremble pendant le travail.
Vérifiez que les boulons et les écrous des quatre supports sont bien serrés. Si ce n'est pas le cas,
serrez-les manuellement pour fixer la machine en place.

4. Le sens d'impression est inversé.

(1) Vérifier le sens de placement du rouleau et s'assurer que le moteur du rouleau et le moteur de la
machine a graver se trouvent tous deux sur le coté gauche (face au boitier de commande).

(2) Vérifiez que le cable de données est correctement connecté et que le sens de la borne est correct.

(3) Si les étapes ci-dessus ne posent aucun probléme, intervertissez le cable de données du moteur
et les fils bleu et vert de la borne du moteur.

5. Le moteur fait du bruit mais ne fonctionne pas.
Vérifiez et remplacez le cable. (Remplacer le cable par des connecteurs blancs ou noirs).

6. L'image gravée est étirée.

(1) Reportez-vous aux instructions du logiciel LightBurn dans le manuel et diminuez progressive-
ment la valeur de V jusqu'a ce que vous trouviez la valeur appropriée.

(2) Reportez-vous aux instructions du logiciel LaserGRBL dans le manuel et augmentez progressive-
ment la valeur de la résolution de la course de I'axe Y jusqu'a ce que la valeur correcte soit trouvée.

7. L'image gravée est écrasée.

(1) Reportez-vous aux instructions du logiciel LightBurn dans le manuel et augmentez progressive-
ment la valeur de V jusqu'a ce que vous trouviez la valeur appropriée.

(2) Reportez-vous aux instructions du logiciel LaserGRBL dans le manuel et diminuez progressive-
ment la valeur de la résolution de la course de I'axe Y jusqu'a ce que vous trouviez la valeur
appropriée.
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Contenuto della confezione

"

Ganascia della borchia x 3

e

Mascella quadrata x 3

Staffa di rialzo x 4

Cavo con connettori bianchi x 1

Cavo con connettori neri allentato x 1

(Per Mecpow X3, X3 Pro, X5, X5 Pro) (Per Mecpow) (Per altri marchi)
N
Vite x 8 Cacciavite x 1

Metro a nastro x 1

- —
= mEcPOW
Rotary Roller Module
©

TW)\ .

I

—

User Manual

Manuale dell'utente x 1
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Diagramma

Forte assorbitore in silicone
Bulloni di regolazione
Manopola di regolazione delle ganasce 5
Ganasce

Manopola di regolazione dell'angolo

=

v phlwWN| =

Specifiche

Prodotto Modulo rullo rotante

Modello G5

Peso netto 1,65 kg

Peso lordo 2,26 kg

Dimensioni 360x95x120mm

Energia 5w

Il motore Motore passo-passo da 42 mm

Lunghezza del rullo per incisione 240mm

Incisione a distanze regolabili da5mma90 mm

Materiali Lega di alluminio, acciaio inossidabile, ferro, silicone, plastica
Compatibilita Compatibile con il 95% delle macchine per incisione laser sul mercato

Istruzioni di montaggio

Passo 1
Montare le staffe di rialzo sui quattro angoli della macchina per incidere e fissarle serrando i viti.
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Nota: 'altezza della macchina per incidere deve corrispondere alle dimensioni effettive dell'oggetto da
incidere. Per regolare l'altezza, utilizzare i fori superiore e inferiore delle staffe di rialzo.

L'installazione delle staffe di rialzo sopra descritta si applica ai Mecpow X3, X3 Pro, X5 e X5 Pro. Per
installare le staffe di rialzo del Mecpow X4/X4 Pro, consultare il manuale d'uso dell’X4/X4 Pro.

Passo 2
Le ganasce possono essere montate in modi diversi, come illustrato di seguito, a seconda delle

esigenze. (Al momento della spedizione, le ganasce sono montate come mostrato nel primo
disegno).
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Metodi di serraggio

Adatto per

Serraggio dall'esterno

Ogagetti cilindrici con diametro di 1-110 mm

Serraggio dall'interno

Ogagetti cilindrici con un diametro di 25-75 mm

Serraggio a ganascia

Anelli, braccialetti e oggetti circolari con diametro di 10-95 mm

Nota:

Il metodo di serraggio esterno é adatto a contenere oggetti con superfici lisce. Provare il metodo di
serraggio interno se il metodo di serraggio esterno non riesce a stabilizzare 'oggetto.

Passo 3

Ruotare la manopola di regolazione del fissaggio per regolare la tensione delle ganasce. Allentare
quindi le viti di regolazione e spostare I'adsorbitore in silicone forte nella posizione appropriata in
base alle dimensioni dell'oggetto da incidere. Quando & necessario sostituire le ganasce, svitare
tutte le viti per sostituirle e quindi fissare le viti.

:

= = J
|
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IT

Passo 4

Posizionare la macchina per incisione e il rullo rotante secondo lo schema seguente. Scollegare il
cavo del motore dell'asse Y e collegarlo al connettore femmina del cavo dati. Quindi, ruotare il
dispositivo di fissaggio in verticale e far passare il cavo sotto il motore per collegarlo al connettore
del Rotary Roller, assicurandosi che il terminale sia rivolto nella direzione indicata nel diagramma.
Infine, appoggiare il dispositivo di fissaggio.

(0000000000) @
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Nota: regolare le staffe in base all'altezza dell'oggetto.

Il motore del rullo e il motore della macchina per incidere devono essere rivolti nella stessa direzione. I
rullo deve essere posizionato nella direzione indicata nel diagramma per un migliore effetto di incisione.

Nella confezione ci sono due cavi. Quale scegliere?

Il cavo con connettori bianchi viene utilizzato per Mecpow, Xtool, Sculpfun, mentre il cavo con
connettori neri viene utilizzato per Creality.

Si consiglia di provare una per una altre macchine per incisione di marca sconosciuta.
Passo 5

Regolare la distanza focale utilizzando il metodo standard per l'incisione piatta. Spostare manual-
mente I'oggetto nella posizione appropriata e avviare la macchina per incidere.

E\
[= [} @ E

- =

i

x A
\ [

:'| & so=

lo m
A
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Passo 6

Per Mecpow X5

Svitare tutte le viti come indicato nel diagramma per rimuovere il coperchio di protezione. Posizion-
are la macchina per incisione e il rullo rotante secondo lo schema seguente. Scollegare i cavi del
motore dell'asse Y su entrambi i lati e collegare il cavo sinistro al connettore femmina del cavo dati,
assicurandosi che il terminale sia rivolto nella direzione indicata nella figura.

Nota: i cavi del motore dell'asse Y su entrambi i lati dell'incisore X5 devono essere scollegati quando si
utilizza il rullo rotante.
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Regolare la distanza focale utilizzando il metodo standard per l'incisione piatta. Spostare manual-
mente |'oggetto nella posizione appropriata e avviare la macchina per incidere.

©

0000

®
)

1@@@@@@&98

mmnmmmm@@@

Nota: il motore del rullo e il motore della macchina per incidere devono essere rivolti nella stessa
direzione. Il rullo deve essere posizionato nella direzione indicata nel diagramma per un migliore effetto di

incisione.
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IT

. Per Mecpow X4, X4 Pro
Collegare il cavo del motore dell'asse Y e il modulo rotante tramite il cavo e assicurarsi che il kit
rotante sia parallelo all'area di lavoro del modulo laser.
Nota: nel caso del Mecpow X4 Pro, rimuovere il cassetto e installare i raisers prima di collegare il motore

dell'asse Y e il modulo a rulli rotanti.

(] (€]
@'m 3 ® 3@‘
© ® %

e
—
=
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© ®
{ = 8 [ ]
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Software
LightBurn

IE un software professionale a pagamento che supporta computer MAC, Linux e Windows. Scaricalo
da: htt lightburnsoftwar ial- -try- -VOU-

1. Installalo.

A

LightBurn-v1.4.02.exe

2. Impostare i parametri nella finestra "Impostazione rotativa":

(1) Aprire la finestra "Impostazione rotativa";

(2) Impostare "Tipo di rotazione" su "Mandrlno"

(3) Aprire "Abilita rotazione";

(4) Impostare "Asse rotante" su "Asse Y";

(5) Calcolare il valore di V (mm per rotazione) facendo riferimento alla tabella sequente. E immetter-
lo come mostrato nella figura.

(6) Inserire il diametro/circonferenza dell'oggetto da incidere (pud essere misurato con il righello in
dotazione);

(7) Fare clic su "OK";

Nota: i parametri devono essere aggiornati se I'oggetto da incidere viene modificato.

£ LightBurn - LightBurn 1.4.05 = Impostazione rotazione - LightBurn 1.4.05 ? X
File Modifica Strumenti Organizza Laser Tools Finestra Lingua Guida Tipo rotazione

GEHE @@ «Riblm +00, & i »

° ®{ Stampa e taglia

PosX 200. 000 = Iﬂmn Larghezza 232. { @ Calibra obiettivo telecamera

PosY 205.000 Smm  Altezza 152. (€@ Calibra allineamento telecamera O Rullo

20 020 40 60 80 Icg Impostazione rotazione Ctrl+Shift+R | |ﬂ i o iasions |

4| 400 + Prova messa a fuoco
8 = Interval Test o Mirror Output to Rotary
) 380 EEE Material Test
D C . Asse rotazione
= enter Finder = ;
| 360 @ I 60. 00 |+ Imm per rotazione
& Q) Asse Z | 39, 000mm = Ini

Q —~ . 000mm = |D13metro oggetto
&340 (O Asse A

B I 279. 602mm [ ICirconferenza
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Formula di riferimento

D: Diametro dell'oggetto Coefficiente V (MM per rotazione)
5 0.685 3425
10 0.685 6.85
20 0.685 13.7
30 0.685 20.55
40 0.685 274
50 0.685 34.25
60 0.685 41.1
70 0.685 47.95
80 0.685 54.8
90 0.685 61.65
100 0.685 68.5

Formula: V=0,685*D

Nota: & possibile misurare il diametro con il metro a nastro in dotazione. Il valore di V puo essere
regolato con precisione in base alla situazione reale per ottenere il miglior effetto di incisione.

Se non si incide con un modulo a rulli rotanti, ripristinare il valore di V (mm per rotazione)
all'impostazione di fabbrica (il valore iniziale & 80).

3. Importare I'immagine. Impostare le dimensioni, la potenza, la velocita e altri parametri e avviare
I'incisione.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05

File Modifica Strumenti Organizza Laser Tools Finestra Lingua Guida

GEHE @@ il P20 Nm L] ofk ®L BAaAT @ S 504

Carattere Aria

PosX 200. 000 [$imm _ Larghezzd 232. 540 2jum 100. 000 2% COO0

. & - _ OO0 Ruota 0. 00 2 mm o Maiu
PosY 205. 000 | mm Altezzg 152. 646 Ffmm 100. 000 =% () ) = Distor
[N —20 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 340 360 8
Ed 400
L] 0¢
O
| 380
D
360
L]
& | 340
20
00
- G . Q)
260
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4. Spostare il modulo laser nella posizione prevista. Fare clic su "Frame" per visualizzare |'anteprima

dell'area di lavoro, quindi fare clic su "Start" per awviare l'incisione.

Laser

Ready
"Pausa .Stop
E] Frame 3 {:}Frame
{2 Posizione iniziale Vai all origine

© Abilita rotazione |1

0 Taglia la grafica selezionata

O Usa origine selezione
© Ottimizza il percorso di taglio

Periferiche COM3

Nota:
e Si consiglia di iniziare dalla "Posizione attuale”.

e Disattivare "Abilita rotazione" prima di incidere su una superficie piana, altrimenti si verifichera

un'anomalia.

4 ’Awia

Salva GCode EseguiGCode

Inizia da: Posizione attuale
!

Origine lavoro 9

1 z T
“+=}ostra ultima posizione

Impostazioni ottimizzazione

« Necpow ¥4
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LaserGRBL

E un software open source gratuito che supporta i computer Windows. Scaricalo da:

http://lasergrbl.com/download/

1. Installalo.

install

2. Aprire il software e collegarsi all'incisore. Selezionare "Grbl" e fare clic su "Configurazione Grbl".

3l LaserGRBL v5.7.0

[Grbl] File Colori Lingua Strumenti ?
T &g Disconnetti =
=
o
& Reset B
% Homing -
(! Sblocca E&-
=2 Configura Grbl | ]
€\ Impostazioni g
Wl Database matenali <
P Laser Lifespan 1
L) Scorciatoie tastiera g;
M Esd :

~
(0¢]
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3. Per il Laser GRBL, il valore della risoluzione della corsa dell'asse Y viene calcolato facendo
riferimento alla tabella sequente.

4 Grbl = o X
Configurazione di Grbl $$%
2 \ Parametro Valore i Unita | Descrizione
%43 1
| $48 1
l342 ‘l
350 1
40 1
I$lOl Y-axis travel rasolutiorl .sr.ep/m ¥-axis travel resolution in steps per mi..
F103 100.000 .
-“$104 .LOO‘ODD
$105 100.000
”$110 X-axis maximum rate | 12000.000 |mm/min X-axis maximum rate. Used as GO rapid zar.e.'
%111 |Y-axis maximum rate 12000.000 mm/min Y-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
$112 | Z-axis maximum rate 12000.000 mm/min Z-axis maximum rate. Used as G0 rapid rate.
113 1000.000
'3114 .1000.000
l*11r. .!nnn ann

o o " — g 2
1& Leggi '.E: Serivi _& Esporta "l4:-1 Importa \’/‘ Chiudi
i £ » “/ L ]

Impostazione dei parametri del laser GRBL
D: Diametro dell'oggetto (MM) Y: Risozione della corsa dell'asse Y (passo/MM)
15.9 62.8
31.2 32
44.6 22.5
58.3 17
63.7 15.7
83.7 12.7
95.5 10.5
111.4 8.8

Formula: Y=1000/D

Nota: se non si esegue l'incisione con un modulo a rulli rotanti, ripristinare il valore della risoluzione
della corsa dell'asse Y all'impostazione di fabbrica (il valore iniziale & 80). Il valore di Y puo essere
regolato con precisione in base alla situazione reale per ottenere il miglior effetto di incisione.
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Risoluzione dei problemi

1. La macchina non risponde dopo essere stata accesa.
Controllare la presa, I'interruttore, la presa di corrente sul corpo della macchina, ecc., per assicurarsi
che siano correttamente collegati e alimentati normalmente.

2. L'incisione non é chiara.

Controllare se c'é polvere sull'emettitore laser. Fare riferimento ai metodi di manutenzione del laser
nel manuale della macchina per incisione per le istruzioni.

Verificare se la distanza focale del laser e corretta. Regolare la distanza focale leggermente superio-
re o inferiore, con un intervallo consigliato di 3 mm (equivalente allo spessore di una piastra di
messa a fuoco) ogni volta fino a raggiungere |'altezza corretta.

3. La macchina trema durante il lavoro.
Controllare se i bulloni e i dadi delle quattro staffe sono serrati. In caso contrario, serrarli manual-
mente per fissare la macchina in posizione.

4. La direzione stampata é invertita.

(1) Controllare la direzione di posizionamento del rullo e assicurarsi che sia il motore del rullo che il
motore della macchina per incidere siano sul lato sinistro (rivolto verso la scatola di controllo ).

(2) Verificare che il cavo dati sia collegato correttamente, assicurandosi che la direzione del termina
le sia corretta.

(3) Se non ci sono problemi con i passaggi precedenti, scambiare il cavo dati del motore e i fili blu e
verde del terminale del motore.

5. Il motore emette rumori ma non funziona.
Controllare e sostituire il cavo. (Sostituire il cavo con connettori bianchi o neri).

6. L'immagine incisa é allungata.

(1) Consultare le istruzioni del software LightBurn nel manuale e diminuire gradualmente il valore di
V fino a trovare il valore corretto.

(2) Consultare le istruzioni del software LaserGRBL riportate nel manuale e aumentare gradual-
mente il valore della risoluzione della corsa dell'asse Y fino a trovare il valore corretto.

7. L'immagine incisa viene schiacciata.

(1) Consultare le istruzioni del software LightBurn nel manuale e aumentare gradualmente il valore
di Vfino a trovare il valore corretto.

(2) Consultare le istruzioni del software LaserGRBL nel manuale e diminuire gradualmente il valore
della risoluzione della corsa dell'asse Y fino a trovare il valore corretto.
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Zawartos¢ opakowania

"

]
Szczeka x 3 Kwadratowa szczeka x 3
Wspornik podwyzszajacy x 4 Kabel z biatymi ztgczami x 1 Kabel z czarnymi ztgczami x 1
(Dla Mecpow X3, X3 Pro, X5, X5 Pro) (Dla Mecpow) (Dla innych marek)
N

—e—

tasma miernicza x 1 Sruba x 8 Srubokret x 1

& mecPow

Rotary Roller Module

‘..?—- L
| —

User Manual

Instrukcja obstugi x 1
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Diagram

Silny adsorber silikonowy
Sruby regulacyjne
Pokretto regulacji szczek
Szczeki

Pokretto regulacji kata

W N—

Dane techniczne

Produkt Modut rolki obrotowej

Model G5

Masa netto 1,65 kg

Masa brutto 2,26 kg

Wymiary 360x95x120mm

Moc 5W

Silnik Silnik krokowy 42mm

Dtugosc rolki grawerskiej 240mm

Zakres odlegtosci grawerowania 5mm do 90mm

Materiaty Stop aluminium, stal nierdzewna, zelazo, silikon, plastik
Kompatybilnos$¢ Kompatybilny z 95% grawerek laserowych dostepnych na rynku

Instrukcja montazu

Krok 1

Zamontuj wsporniki podwyzszajgce na czterech rogach urzgdzenia grawerujgcego i zabezpiecz je,
dokrecajgc Sruby.
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Uwaga: Ustawienie wysokosci urzqdzenia grawerujgcego powinno odpowiadac rozmiarowi grawerowane-
go obiektu. Do requlacji wysokosci stuzq gorne i dolne otwory wspornikéw regulacji wysokosci.

Powyzsza instalacja wspornikéw podwyzszajgcych dotyczy modeli Mecpow X3, X3 Pro, X5 i X5 Pro. Aby
zainstalowac podwyzszenia dla Mecpow X4/X4 Pro, nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi X4/X4 Pro.

Krok 2

Szczeki mozna zamontowac na rézne sposoby, jak pokazano ponizej, w zaleznosci od potrzeb. (W
momencie wysytki szczeki sg zamontowane w sposéb pokazany na pierwszym rysunku).
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Metody mocowania

Odpowiednie dla

Zaciskanie od zewnatrz

Obiekty cylindryczne o Srednicy 1-110 mm

Zaciskanie od wewnatrz

Obiekty cylindryczne o srednicy 25-75 mm

Zacisk szczekowy

Pierscienie, bransoletki i okragte przedmioty o Srednicy 10-95 mm

Uwaga:

Zewnetrzna metoda mocowania jest odpowiednia do przytrzymywania obiektdw o gtadkich powierzchni-
ach. Wyprébuj wewnetrzng metode mocowania, jesli zewnetrzna metoda mocowania nie ustabilizuje

obiektu.

Krok 3

Obroc pokretto regulacji mocowania, aby wyregulowac napiecie szczek. Nastepnie poluzuj Sruby
regulacyjne i przesuh mocny silikonowy adsorber do odpowiedniej pozycji w zaleznosci od rozmiaru
grawerowanego obiektu. W przypadku koniecznosci wymiany szczek nalezy odkrecic¢ wszystkie
Sruby w celu ich wymiany, a nastepnie przykreci¢ Sruby.

:

2 et A — —— — — 3
2
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Krok 4

Umies¢ maszyne do grawerowania i watek obrotowy zgodnie z ponizszym schematem. Odtgcz kabel
silnika osi Y i podtgcz go do zenskiego ztgcza kabla danych. Nastepnie obré¢ tgcznik pionowo do gory
i przeprowadz kabel pod silnikiem, aby podtgczy¢ go do ztgcza na rolce obrotowej, upewniajac sie, ze
zacisk jest skierowany w kierunku pokazanym na schemacie. Na koniec potéz zapinke ptasko.
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Uwaga: Ustaw wsporniki odpowiednio do wysokosci obiektu.
Silnik rolki i silnik urzqdzenia grawerujgcego powinny byc skierowane w tym samym kierunku. Rolka musi
byc ustawiona w kierunku pokazanym na schemacie, aby uzyskac lepszy efekt grawerowania.

W opakowaniu znajdujg sie dwa kable. Ktéry z nich powinnismy wybrac?

Kabel z biatymi ztgczami jest uzywany do Mecpow, Xtool, Sculpfun, a kabel z czarnymi ztgczami jest
uzywany do Creality.

Prosimy o wyprébowanie po kolei innych maszyn do grawerowania nieznanej marki.
Krok 5

Ustaw odlegtos¢ ogniskowej przy uzyciu standardowej metody grawerowania ptaskiego. Recznie
przesun obiekt do odpowiedniej pozycji i uruchom urzadzenie grawerujgce.
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Krok 6

Dla Mecpow X5

Odkrec wszystkie Sruby zgodnie z przedstawionym schematem, aby zdjg¢ pokrywe ochronna.
Umies¢ maszyne grawerujacg i watek obrotowy zgodnie z ponizszym schematem. Odtgcz kable
silnika osi Y po obu stronach i podiagcz lewy kabel do zenskiego ztgcza kabla danych, upewniajac sie,
ze zacisk jest skierowany w kierunku pokazanym na schemacie.

G
L) f ==

A\i"

D

Uwaga: Przewody silnika osi Y po obu stronach grawerki X5 powinny byc¢ odfgczone podczas korzystania z
watka obrotowego.
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Ustaw odlegtos¢ ogniskowej przy uzyciu standardowej metody grawerowania ptaskiego. Recznie
przesun obiekt do odpowiedniej pozycji i uruchom urzadzenie grawerujace.
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Uwaga: Silnik rolki i silnik urzgdzenia grawerujgcego powinny byc skierowane w tym samym Kierunku.
Rolka musi by¢ ustawiona w kierunku pokazanym na schemacie, aby uzyskac lepszy efekt grawerowania.
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. Dla Mecpow X4, X4 Pro

Podtgcz kabel silnika osi Y i modut rolki obrotowej za pomocg kabla i upewnij sie, ze zestaw obrotowy
jest rownolegty do obszaru roboczego modutu laserowego.

Uwaga: W przypadku Mecpow X4 Pro przed podtgczeniem silnika osi Y i modutu rolki obrotowej nalezy
wyjqc¢ szuflade i zamontowac podnosniki.
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Oprogramowanie
LightBurn

Jest to ptatne profesjonalne oprogramowanie obstugujgce komputery MAC, Linux i Windows. Pobierz

go z: https://lightburnsoftwar ial-

1. Zainstaluj go.

A

LightBurn-v1.4.02.exe

2. Ustaw parametry w oknie "Rotary Setup":

(1) Otworz okno "Rotary Setup";

(2) Ustaw "Rotary Type" na "Chuck";
(3) Otworz "Enable Rotary";

(4) Ustaw "O$ obrotowa" na "O$ Y";
(

5) Oblicz warto$¢ V (mm na obrét), korzystajac z ponizszej tabeli. Nastepnie wprowadz jg w sposéb

pokazany na rysunku.

(6) Wprowadz Srednice/obwdd grawerowanego obiektu (mozna jg zmierzy¢ za pomocg dotgczonej

linijki);
(7) Kliknij "OK";

Uwaga: Parametry nalezy zaktualizowaé w przypadku zmiany grawerowanego obiektu.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05
Plik Edycja Narzedzia Rozmies¢ Laser Tools Okno Jezyk Pomoc

GEHR @@ +EBBE + 2. & Drukuji wytnij

Poz. na osi X200.000 Cmmnsy@ Skalibruj obiektyw kamery
Poz. na osi ¥205.000 =mm W @ Skalibruj wyrownanie kamery

|
Do

0 20 40 60 5ﬁ Konfiguracja przystawki obrotowej  Ctrl+Shift+R

280

400 .+, Test ostrosci

£ Interval Test
LLL) .
#8 Material Test

© Center Finder

%OP>IDOO0O

mm

5]
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0] Konfiguracja przystawki obrotowej - LightBurn 1.4.05 ? X

Typ przystawki obrotowej

O Uchwyt obrotowy

O Przystawka rolkowa

© Wacz przystawke obrotowg

o Mirror Output to Rotary

0§ przystawki obrotowej I

005 Y

60. 00 Clmm na obrét

O 05 Z |

89. 000mn % |Srednica obiektu
|

Q0s A

Testuj I

279. 602mm +/JObwod
| |

Cancel
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. Formuta odniesienia

D: Srednica obiektu Wspétczynnik V (MM na obrét)
5 0.685 3.425
10 0.685 6.85
20 0.685 13.7
30 0.685 20.55
40 0.685 27.4
50 0.685 34.25
60 0.685 411
70 0.685 47.95
80 0.685 54.8
90 0.685 61.65
100 0.685 68.5

Wzér: V=0,685*D

Uwaga: Srednice mozna zmierzy¢ za pomocg dotgczonej tasmy mierniczej. Warto$¢ V mozna
precyzyjnie dostosowac do rzeczywistej sytuacji, aby uzyskac najlepszy efekt grawerowania.

Jesli modut rolki obrotowej nie jest uzywany do grawerowania, nalezy przywroci¢ wartos¢ V (mm na
obrét) do ustawien fabrycznych (warto$¢ poczatkowa wynosi 80).

3. Zaimportuj obraz. Ustaw rozmiar, moc, predkosc¢ i inne parametry, a nastepnie rozpocznij
grawerowanie.

a LightBurn - LightBurn 1.4.05
Plik Edycja Narzedzia Rozmie3é Laser Tools Okno Jezyk Pomoc
GEHR @@ W +PPL e L X 2L BPAT &Ec S S04
Poz. na osi X200.000 [Slmm _ Szerokosf 232. 540 Hmm 100.000 E% COO Goeioia Dt

= . OOO obrse 0. 00 2] mm
Poz. na osi Y 205.000 [${mm WysokosSE 152. 646 mm  100. 000 #% (xO)O)

[Ny —20 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300
L4 400
(G
(@]
O 38(
D
LT s
A 360
Q
& 340
320
300
(= u =)
280
260
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4. Przesun modut lasera do oczekiwanej pozycji. Kliknij "Kadr", aby wyswietli¢ podglad obszaru
roboczego, a nastepnie kliknij "Start", aby rozpoczg¢ grawerowanie.

Ready

I l Wstrzymaj I Stop 4 ) Start

{]Kadr 3 {:}Kadr Zapisz GCode Uruchom GCode

mPoczqtek ukladu wspolrzednych IdZ do punktu poczatkowego
0 Wacz przystavke obrotowg

2
Punkt poczatkowy zadania
© Wycinaj wybrane elementy graficzne

@ UZyj punktu poczatkowego zaznaczonego obiektu

Rozpocznij od: Biezaca pozycja v

—_

..i.-ngai ostatnig pozycje

© Optymalizuj Scietke ciecia Ustawienia optymalizacji

Urzgdzenia  COM3
Uwaga:
® Zaleca sie rozpoczecie od "Biezacej pozycja".

e Przed rozpoczeciem grawerowania na ptaskiej powierzchni nalezy wytgczy¢ funkcje "Wigcz
przystawke obrotowa", w przeciwnym razie wystgpig nieprawidtowosci.

v Necpow X4 v
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PL
LaserGRBL

Jest to bezptatne oprogramowanie typu open source, ktére obstuguje komputery z systemem

Windows. Pobierz go z: http://lasergrbl.com/download/

1. Zainstaluj go.

—

install

2. Otwérz oprogramowanie i potgcz sie z grawerem. Wybierz "Grbl" i kliknij "Grbl Configuration™.

4l LaserGRBL v5.7.0
[Grbl] Plik Kolory Jezyk N

Rozlaczenie

Resetowanie

Bazowanie
COdblokowanie

Konfiguragja Grbl__|
Ustawienia

Material DB

Laser Lifespan

Skroty klawiszowe

XKOSEZR »F6 &

Zakoncz
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3. W przypadku lasera GRBL wartosc¢ rozdzielczosci przesuwu w osi Y jest obliczana na podstawie

ponizszej tabeli.
3 Grbl

Eonfiguracja Grbl 3%3%

# | Parametr Wielkosé Jednostka Opis
343 2l ‘
7.548 o !
42 .l
380 kl
40 X
I'sml X-axis travel zesolutio* Vstep/m Y-axis trawvel resolution in steps per...
$103 100.000 . ‘
$104 &100,000
$108 100.000
lr$llD X-axis maximum rate 712000.000 vnm/min X-axis maximum rate. Used as GO rapid...
lsll.l. Y-axis maximum rate '12000.000 ‘zm/min .‘Y—axis maximum rate. Used as GO rapid...
$112 |Z-axis maximum rate 12000.000 mm/min ‘Z-ax:i.s maximum rate. Used as GO rapid...
$113 1000.000
$114 . -1000.069
51185 . 1000 a0

- . - . . o —
& Odéwiez ::4: Zapisz :bn;/ﬂ:sport

m Import

Ustawienie parametrow lasera GRBL
D: Srednica obiektu (MM) Y: Rozdzielczo$¢ przesuwu osi Y (krok/MM)
15.9 62.8
31.2 32
44.6 22.5
58.3 17
63.7 15.7
83.7 12.7
95.5 10.5
111.4 8.8

Wz6r: Y=1000/D

Uwaga: Jesli modut rolki obrotowej nie jest uzywany do grawerowania, nalezy przywréci¢ fabryczne
ustawienie rozdzielczosci przesuwu osi Y (wartos¢ poczatkowa wynosi 80). Warto$¢ Y mozna
precyzyjnie dostosowac do rzeczywistej sytuacji, aby uzyskac najlepszy efekt grawerowania.
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Rozwigzywanie problemoéw

1. Po wiaczeniu zasilania urzadzenie nie reaguije.
Sprawdz gniazdo, przetgcznik, gniazdo zasilania na obudowie urzadzenia itp., upewniajac sie, ze sg
prawidtowo podtgczone i wigczone.

2. Grawerunek jest niewyrazny.

Sprawdz, czy na emiterze lasera nie ma kurzu. Instrukcje konserwacji lasera znajdujg sie w instrukgji
obstugi urzagdzenia grawerujgcego.

Sprawdz, czy odlegtos¢ ogniskowania lasera jest prawidtowa. Dostosuj odlegtos¢ ogniskowania
nieco wyzej lub nizej, z zalecanym odstepem 3 mm (odpowiadajgcym grubosci ptytki ogniskujgcej)
do momentu uzyskania prawidtowej wysokosci.

3. Urzadzenie trzesie sie podczas pracy.
Sprawdyz, czy Sruby i nakretki czterech wspornikéw sg dokrecone. Jesli nie, dokrec je recznie, by
zamocowac urzgdzenie na miejscu.

4. Kierunek nadruku jest odwrdécony.

(1) Sprawdz kierunek umieszczenia watka i upewnij sie, ze zaréwno silnik watka, jak i silnik urzagdze
nia grawerujgcego znajduijg sie po lewej stronie (w kierunku modutu sterujgcego).

(2) Sprawdz, czy kabel przesytu danych jest prawidtowo podtgczony, upewniajac sie, ze kierunek
zaciskow jest prawidtowy.

(3) Jesli nie ma zadnych problemoéw z powyzszymi krokami, zamien kabel przesytu danych silnika z
niebieskim i zielonym przewodem terminala silnika.

5. Silnik wydaje dzwieki, ale nie dziata.
Sprawdz i wymien przewod. (Wymien kabel z biatymi lub czarnymi zigczami).

6. Wygrawerowany obraz jest rozciggniety.

(1) Zapoznaj sie z instrukcjami oprogramowania LightBurn zawartymi w podreczniku i stopniowo
zmniejszaj wartosc V, az do znalezienia wiasciwej wartosci.

(2) Zapoznaj sie z instrukcjami oprogramowania LaserGRBL w podreczniku i stopniowo zwiekszaj
wartos¢ rozdzielczosci przesuwu osi Y, az do znalezienia wtasciwej wartosci.

7. Wygrawerowany obraz jest SciSniety.

(1) Zapoznaj sie z instrukcjami oprogramowania LightBurn w podreczniku i stopniowo zwiekszaj
wartos¢ V, az znajdziesz wtasciwg wartos¢.

(2) Zapoznaj sie z instrukcjami oprogramowania LaserGRBL zawartymi w podreczniku i stopniowo
zmniejszaj wartos¢ rozdzielczosci przesuwu osi Y az do znalezienia wiasciwej wartosci.
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