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1. Home

1. Home

LIGHTBURN

BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

* Souradnice, plivod zarizeni a plvod Ulohy - Umisténi prace

Vitejte v dokumentech LightBurn!

Pouzijte vyhledavaci panel v horni ¢asti strdnky nebo kliknéte na nejblizsi odpovidajici polozku, kterou se

snazite najit. Zreknuti se odpovédnosti a bezpecnost

Cesta pro zacatec¢niky

Instalace aplikace LightBurn

Pridani laseru do LightBurn

Konfigurace laseru pro pouziti s LightBurn
Jak pouzivat LightBurn

Priblizovani, posouvani a vybér

Zacindme - Tvorba jednoduchého projektu

Primarni dokumentace

Jak pouzivat konkrétni funkce v aplikaci LightBurn
Skvélé triky a tipy pro pouzitelnost

Prace s jinym softwarem

Dokumenty k mUstku LightBurn

Pouziti rota¢niho zafizenf

Dokumenty Galvo

Stahnout PDF verzi
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2. Zreknuti se

2. Zreknuti se

I‘Zbezpeél’

Lasery pouzivaji intenzivni svételné paprsky, které vytvéareji teplo a oheri, coz je bézna soucdst jejich ¢innosti, a v zavislosti na typu
laseru pro vas nemusi byt svétlo viditelné. Pri bezpecném pouzivani je laserova rezacka neuvéritelné uzite¢nym ndstrojem. Pri
zanedbani spravnych bezpelnostnich opatfeni véak mlzete popalit nebo oslepit sebe ¢i nékoho jiného nebo zalozit pozar, ktery mlze
poskodit Ci znicit vas domov, nebo v nejhorsim pfipadé nékoho zabit. -5, lasery pouZivaji vysoké napéti a pfi nespravném zapojeni by

vas mohly zabit.

havei Sténvl L "

Pouzivanim tohoto softwaru prebird uzivatel plnou odpovédnost za vSechny aspekty bezpecnosti spojené s pouzivanim laserového
zarizeni, laserového systému a softwaru LightBurn.

Souhlas fte s tim, Ze:

. Autora ani prispévatele LightBurnu nebudete ¢init odpovédnymi za jakékoli $kody na zafizeni nebo osobdach zplsobené pouzivanim

LightBurnu.

. Chapete potenciadlni nebezpedi pfi pouzivani vysoce vykonnych laserd a vysokého napéti.

. Pri praci s laserem budete pouzivat vhodnou ochranu oci uréenou pro dany laser.

. Software LightBurn budete pouzivat legadlnim a bezpecnym zplsobem.

. Zbavujete autora a prispévatele jakékoli odpovédnosti vyplyvajici z pouzivani nebo Sifeni softwaru LightBurn.

. Pracujete vyhradné na vlastni nebezpedi. Lasery mohou byt smrtelné nebezpecné.
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3. Dokumenty pro

3. Dokumenty

Dokumenty pro zac¢ate¢niky Prvni kroky

3.1 Co je LightBurn?

LightBurn je software pro rozvrzeni, Upravy a ovladani laserové rezacky. LightBurn komunikuje pfimo s vasim laserem bez pouziti
dalSiho softwaru.
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S LightBurn mizete:
* Importovat kresby v rliznych bé&znych vektorovych grafickych a obrazovych formatech (v¢etné& Al, PDF, SVG, DXF, PLT, PNG, JPG,
GIF, BMP).

« V editoru mUzete usporadavat, upravovat a dokonce vytvaret nové vektorové tvary pomoci vykonnych funkci, jako je
odsazovani, logické operace, svarovani a editace uzld.

» Pouzijte nastaveni, jako je vykon, rychlost, po¢et prlichodd, pofadi fezu, jas a kontrast, rezim ditheringu a mnoho dalsiho.

¢ Odeslani vysledku prfimo do laserové rezacky

LightBurn je nativni aplikace napsana pro Windows, macOS a Linux.
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3.2 Prichod pro zacatec¢niky

Dokumenty pro zac¢ate¢niky Prvni kroky

3.2.1 Pridavani a konfigurace pro zacatecniky

LightBurn nemUze ovladat kazdy laser, ale mQze
komunikovat s rfadou rliznych typ@ laserovych ovladacd,
které pouzivaji rizné zplsoby komunikace a maji rizné
schopnosti a nastaveni.

Timto krokem sdélite programu LightBurn, co mate k
dispozici.

Pokud jste v programu LightBurn nikdy zarizeni
nekonfigurovali, budete sem privedeni automaticky po
spusténi softwaru. Je dllezité, abyste si néco vybrali, protoze
rozhrani v LightBurn se zméni v zavislosti na schopnostech

vybraného laseru. Pokud jesté nemate laser, ke kterému
byste se mohli pfipojit, mlzete si vytvorit zastupné zarizeni

Pokud jste to jiz udélali, ale chcete zménit laser nebo
pridat novy, kliknéte na tlacitko "Devices" v okné laseru a
zobrazte seznam zafizeni.

Job Origin
B0 Cut Selected Graphics
W) Use Selection Origin

"i" Show Last Position

® Optimize Cut Path Optimization Settings

Show a list of devices supported by LightBurn
Right Click to reset the current device connection

LightBurn Ize také nakonfigurovat pro ovladani vice nez
jednoho laseru a pro kazdé zarizeni jsou uloZzena nastaveni.
Pokud si zadné z nich nevyberete, nemame tato nastaveni
kam ulozit a rada funkci v rdmci LightBurn nebude
fungovat, dokud nebude nastavena.
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3.2 PrGvodce pro

Stranka Zarizeni

£ Devices - LightBumn 1.2.02 ? X
Your Device List
o8 Ortur Test
& Ruida
& simRuida
& JCZFiber
= Trocen-AWC

Find My Laser Create Manually LightBurn Bridge Import

Make Default Edit Remove Export

Toto je stréanka Zarizeni v aplikaci LightBurn. Zde uvidite
seznam vsech laserovych zafizeni, kterd jste do LightBurn
pridali, nebo prdzdny seznam pfi prvnim spusténi.

Nejjednodussi zplsob je kliknout na tlac¢itko "Najit m(j
laser" a nechat LightBurn, aby se pokusil zjistit, co mate.
Pokud to nefunguje, vas laser se pripojuje pomoci Ethernetu
nebo méate zarizeni Marlin, budete muset pouzit 'Vytvorit
ru¢né'. Pokud pouzivate zafizeni LightBurn Bridge, mUzete
pouzit nastaveni LightBurn Bridge.

* Najit mQj laser
 Vytvorit ru¢né

* LightBurn Bridge

MUzete také importovat a exportovat konfigurace laseru a
presouvat je.

mezi pocitaci pomoci
strédnce

stranku ze zdrojového pocitace a poté ji importujte do
pocitace

nova instalace pomocimport tlacitko . Pri exportu se vytvori
.1bdev (zafizeni LightBurn), ktery obsahuje vSechny
informace specifické pro zarizeni, které LightBurn
potrebuje k vytvoreni profilu daného pocita¢e v novém
pocitaci.

Tib

Profil zafizeni LightBurn m{Zzete importovat pretazenim do
hlavniho okna.

export tlacitka na této
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3.2.1 Pridéni a konfigurace pro

Co kdyz jesté nemam laser? Konfigurace stranek
K LightBurnu nemusite laser nikdy pripojovat, abyste jej Pokud mate fridici jednotku GCode, zejména pokud systém
mohli pouzivat, ale LightBurn nebude fungovat bez pouzivate také jako CNC nebo 3D tiskdrnu, mlze byt
nakonfigurovaného profilu zarizeni, protoze potrebuje misto vyzadovdana dalsi konfigurace.

pro ulozeni nékterych nastaveni a chce védét, jaké
moznosti vdm ma v rozhrani zobrazit. Pokud napfriklad
pouzivate laser, ktery pfrijima soubory na jednotce USB,
LightBurn potrebuje védét, ktery radi¢ pouziva, aby mohl
vytvorit spravné vystupni soubory.

« Bézné konfigurace GRBL

Pokud mate ridici jednotku Ruida DSP a konfigurujete ji od
zacatku, prectéte si tento ¢lanek:

A - . .. ¢ Konfigurace zarizeni Ruida
Chcete-li zacit pouzivat LightBurn bez laseru, pouzijte

Vytvorit ru¢né a nakonfigurujte véci, které umite, a Pokud pouZivate galvanicky laser, za¢néte zde.
odhadnéte, co nevite. Az kone¢né ziskate laser, mizete se
vratit na tuto obrazovku, vybrat nastaveny "fiktivni" profil a * Konfigurace A Galvo

kliknout na tla¢itko "Odebrat". Pak mizete tentokrat
postupovat podle krok{ nastaveni zde a pouzivat svij laser!
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3.2.2 Souradnice a plvod Ulohy

v okné Laseru, abyste programu LightBurn sdélili, jak ma

y . o , Ulohu umistit vzhledem k laseru.
3.2.2 Souradnice a puvod ulohy

Na tomto obrazku vychazime z aktudlini pozice a pocatek
Existuje nékolik zplsobd, jak programu LightBurn sdélit, Ulohy je nastaven vlevo dole:

jak ma projekt umistit do pracovni oblasti pocitace.

Vyberete je v poli "Start From" na karté Laser:
Laser b4
Disconnected
I I Pause . Stop ? Send
E] Frame {:} Frame Save RD file Run RD file /
{3t Home Go to Origin | Start From: | User Origin ~
O O O
Job Origin o ® O
WD Cut Selected Graphics O O O

Vsimnéte si, ze se zeleny indikator "Pdvod Glohy" posunul.
To predstavuje polohu laseru pri spusténi Glohy, takze laser
se z mista, kde se nachazi, posune mirné nahoru a
doprava, vyfizne dva kruhy a vréati se na misto, kde zacal.

Absolutni souradnice

Absolutni sourFadnice jsou nejjednodussi - Mrizka
stranky, kterou vidite v hlavnim edita¢nim okné,
predstavuje pracovni oblast vaseho stroje. Cokoli umistite
do této oblasti, bude vyriznuto na odpovidajicim misté
stroje. Uzivatelé s malymi lasery, jako je K40, budou
pravdépodobné povazovat tuto moznost za nejjednodussi
a nejintuitivnéjsi.

Predstavte si, ze byste chtéli tento Gzasny dvoukruhovy
vzor vyriznout na ndpojovy podtacek nebo pouzdro na
telefon. Takovéto vylozeni neni snadné. Pokud zménite
nastaveni Pocatek Ulohy na "Stred", ziskdte misto toho
toto:

Poznamka: Pouziti absolutniho polohovani vyzaduje laser s
navadécimi spinaci a pevnym pocatkem. Pokud mate maly
diodovy laser, ktery nema navadéci senzory, budete muset
stroj vynulovat ru¢né. Viz Stroje bez navadécich snimacl /
koncovych spinacd.

Na obrazku nize budou dva kruhy umisténé uprostred N
pracovni oblasti vyriznuty uprostred pracovni oblasti
stroje. Zeleny Ctverec v levém dolnim rohu obrazku
predstavuje Pocatek prace a cerveny Ctverec na stejném
misté znazornuje Pocatek stroje. V rezimu "Absolutni
souradnice" jsou vzdy na stejném misté.

Nyni bude Uloha rfezdna se stfedem kolem aktudini polohy
laserové hlavy. Pokud umistite laser prfimo nad stred
— rezaného predmeétu, bude vysledny obrazek vycentrovan
' na predmét.

KdyZ pochopite, jak to funguje, mizete pomoci funkci
Aktudini pozice a Pocatek Ulohy snadno zarovnat fez na
kusu materidlu.

Pavod uzivatele

Funkce User Origin funguje témér stejné jako funkce

Current Position, s tim rozdilem, ze pocate¢ni umisténi je
Soucasna pozice "programovatelné". Nékteré lasery maji na sobé tlacitko
"Origin" (napriklad ovladace Ruida). Systémy zalozené na
GCode pouzivaji k témuz tlacitko "Set Origin" v LightBurn.
Presunete laser do polohy, ze které chcete, aby Uloha
zacinala,

Aktualni pozice je pravdépodobné dalSim

nejjednodussim nastrojem. Vase Uloha reze vzhledem k
aktudlni poloze laserové hlavy, kdyz stisknete tlacitko

Start. Pouzivate "Pocatek ulohy"
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stisknéte tlacitko "Nastavit plvod" a pak mlzete laserem
znovu pohybovat. Pokud jako hodnotu "Start From" zadate
"User Origin", laser se presune zpét na toto
naprogramované misto a zacne rezat odtud.

Cilova pozice

Vsimn éte si, Ze nastaven/Finish Position je urCeno pouze pro
ovlada Ce zalo Zen & na GCode. Radice DSP si toto nastaven/

spravuj/iinterné.

LightBurn védm davé kontrolu nad tim, kam se mé hlava
laseru po dokonceni Ulohy vratit. Ve vychozim nastaveni se
vrati do polohy 0,0, coz vSak pro nékteré stroje nenf
optimalni.

Chcete-li zménit polohu dokoncovani, prejdéte do okna
nastroje Pfesun a pomoci Sipek zménte polohu laserové
hlavy na misto, kam se ma vratit po dokonceni Glohy. Poté
kliknéte na tlac¢itko Nastavit cilovou pozici. Stroj si nyni
toto misto zapamatuje pro budouci Ulohy. Toto nastaveni
Ize kdykoli obnovit opakovanim téchto krokd pro nové
umisténi.

Get Position | X: | Z: L
Move to Position ¥ 0.00 = v 0.00 S Go
Saved Positions: b Manage

Distance 10.00 ~ | rmm

C
%I Speed 1000.0 5 mm/s

— Z-5pesd 10,0 = mmjs

Set Clear Set Finish
Qrigin Qrigin Paosition
@0 Move From Machine Zero  Power 0.50% = Fire
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3.2.3 Zakladni pouziti: Zakladni informace

Zatim jsme se vénovali stru¢nému Uvodu do uzivatelského
rozhrani a priblizeni, posunuti a vybéru.

Déle se budeme vénovat témto tématiim:

* Vytvéareni tvard

¢ Import uméleckych dél

¢ Presouvani a urcovani velikosti uméleckych dél
¢ Seskupeni

* Nastaveni vrstvy fezu

e Ovladani laseru

Vytvareni tvart

Nastroje LightBurn pro vytvareni tvarl umoziuji vytvaret
jednoduché tvary. Vyberte si nastroj z levého panelu
nastrojl, napriklad elipsu, obdéInik nebo mnohouhelnik. S
vybranym néastrojem kliknéte levym tla¢itkem mysi do
pracovni plochy a tazenim mysi upravte velikost
vytvareného tvaru. Béhem tazeni kldvesa Shift vynuti, aby
mél tvar stejnou Sirku a vysku, takze misto elipsy a
obdélniku ziskate kruznice a ¢tverce. Kldvesa Ctrl zpUsobi,
Ze tvar bude vycentrovan na pocatec¢ni bod, misto aby se
pretahoval z rohu do rohu.

Uvolnénim tlac¢itka mysi tvar dokoncite.

Pro text vyberte textovy nastroj a kliknutim do okna Uprav
umistéte kurzor. Zadejte text a po dokonceni stisknéte
klavesu Esc.

Import uméleckych dél

Nastroje pro tvorbu tvarl umoznuji v LightBurnu vytvaret
jednoduché tvary, jako jsou kruhy, obdélniky, text a
mnohouhelniky, a také je upravovat a prizplsobovat, ale
LightBurn neni zamyslen jako kompletni balik pro umélce
nebo nastroj pro modelovani rozmérd. K tomu je treba
pouzit externi software, jako je CorelDraw, Adobe
Illustrator, Inkscape nebo AutoCAD. K vytvareni nebo
Upravé obrazovych soubor( Ize pouzit software pro
manipulaci s fotografiemi nebo obrazky, jako je Photoshop
nebo GIMP.

Kdyz mate v nékterém z téchto program@ pfipravenou
kresbu, je dalSim krokem jeji import do programu
LightBurn a Uprava nastaveni. LightBurn mdze importovat
nasledujici typy soubor(:

Vektorové / smisené formaty:

* .ai - Adobe lllustrator

* .svg - Skdlovatelna vektorova grafika

o .dxf - vyménny format vykresd AutoCADu

¢ .pdf - format Adobe Portable Document Format

» .plt / .hpgl - Plotter / Hewlett-Packard Graphics Language
Formaty obrazki:

* .png - Pfenosna sitova grafika
* .jpg / .jpeg - format Joint Photographic Experts Group
* .bmp - Bitovd mapa systému Windows

« .gif - Graphics Interchange Format

-11/227 -

3.2.3 Z&kladni pouziti: Zakladni

* .tif / .tiff - format oznacenych obrazovych soubord

Vsimnéte si, ze ne vSechny funkce kazdého formatu budou
podporovany. Zejména formaty vektorové grafiky jsou
neuvéritelné slozité a pouziti pokrocilejsich funkci, jako jsou
vzorové vyplné, maskovani, gradienty atd., se pri importu
nemusi nutné dobre projevit. LightBurn se stard o obrysy
tvard - pokud chcete, aby umélecka dila obsahovala
pokrocilé funkce, nejlepsi moznosti je obvykle exportovat je
jako obrazek s vysokym rozlisenim.

Soubory mUzete do LightBurn importovat nékolika rliznymi
zpUsoby:

Kliknutim na tlac¢itko Import na hlavnim panelu @tro]ﬁ (
)

* Pomoci moznosti Soubor > Import z hlavni nabidky
« Stisknuti kldvesové zkratky Import (Ctrl + 1)

» Pfetazeni souboru z Prlzkumnika Windows nebo z
Vyhledavace MacOS do LightBurn

* Kopirovani a vkladani obrazku z okna prohlizece do
LightBurn

Presouvani a urcovani velikosti uméleckych dél

Jakmile mate v LightBurnu hotovou kresbu, dalsim krokem je
obvykle jeji umisténi nebo nastaveni velikosti. Kdyz je vybrén
jeden nebo vice prvkd, zobrazi se kolem vné&jsi strany vybéru

rlzné "Gchyty nastrojd", jako je tomu zde:

T
P //— o S0 BE L
; S A N\
/ S o

Na obrdzku vyse vidite 9 Sedych ¢tvercl a Ctyfi Sipky.
Pokud na nékterou z nich najedete mysi, kurzor se zméni a
oznaci druh operace, kterou dany néastroj provadi - zménu
velikosti, presun nebo otaceni.

Uchopeni kteréhokoli ze ¢ty rohd umozni zménit velikost
umeéleckého dila z tohoto rohu a ve vychozim nastaveni se
rovnomérné zmeéni velikost s opa¢nym rohem jako
kotevnim bodem. Podrzenim kldvesy Ctrl (nebo Command
v systému Mac) se kotevni bod prepne na stred, takze
stfed objektu zlstane pfi zméné velikosti na misté.
Podrzenim klavesy Shift mdzete ménit velikost Sitky a
vysky nezavisle na sobé&, misto abyste je zamkli
dohromady.

Uchopenim kteréhokoli ze ¢tyf postrannich Gchytd mizete
upravit Sirku nebo vysku vybéru a kldvesou Ctrl (nebo
Command) se prepnete na ukotveni na stfed stejné jako pfi
nastavovani velikosti rohd. Pri presouvani se ve stavovém
radku zobrazuje jak absolutni poloha presouvaného vybéru,
tak relativni vzdalenost, o kterou se posunul.

Prostfedni Uchyt slouzi k pfesouvani vybéru, mizete viak
také kliknout a pretdhnout libovolny okraj libovolného
tvaru. Pri presouvani vybéru podrzenim kladvesy Shift
omezite pohyb na horizontélni, vertikdIni nebo diagonalini.

Ctyfi Uchyty pro otaeni umozhuji volné otaceni objektu

(C) LightBurn Software, LLC



3.2.3 Z&kladni pouziti: Zékladnf

pomoci mysi. Pri otaceni je relativni rotace
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zobrazi na stavovém radku. Podrzenim klavesy Ctrl
(Command na Macu) se pootoceni prichyti na nejblizSich 5
stupfill, podrzenim kladvesy Shift se pfichyti na 15 stupnd a
podrzenim klaves Ctrl+Shift se pfichyti na 45 stupnd.

Pomoci panelu nastroji Ciselné Gpravy mizete také
presouvat, otdcet a ménit velikost uméleckych dél.

Seskupeni

Pfi vytvareni tvar( v aplikaci LightBurn jsou tyto tvary
nezavislé na ostatnich vytvorenych tvarech. Nékdy se hodi
mit moznost zachéazet s kolekci véci jako s jedinou
jednotkou, abyste méli jistotu, ze si zachovaji svou relativni
polohu a velikost, kdyz s nimi pohybujete. V LightBurnu se
tomu fika Skupina. Pokud vyberete dva nebo vice tvard a
kliknete na tlacitko "Seskupit".

(:11) nebo + , vytvorite novy objekt
stisknéte A ctrl <]

ktery obsahuje pdvodni tvary. Chcete-li objekty rozdélit do
skupin, abyste mohli upravovat jednotlivé ¢asti, vyberte
skupinu tvarQ.

a kliknéte na tlacitko pro zruée* +
seskupeni ( )

nebo i‘j

To, zda je tvar ve skupiné, poznate podle toho, jak vypada,
kdyz je vybran.

A ctrl

.y _
- . . i S
7~ RN :r - '\/ )
f i AR /
i [ Tt “L i
\ ; Il'._ ,-" -
5 a1 .
B .-ﬂ'/ R R

Neseskupené objekty se pri vybéru zobrazi s jednoduchym
vzorem pomlcek, jako je napfriklad jediny kruh vievo nahore.
Seskupeny tvar se pri vybéru zobrazi s opakujicim se vzorem
tecka-carka-pomlcka, jak je zndzornéno na trech mensich
kruzich vyse vpravo.

Nastaveni vrstvy Fezu

Umélecka dila importovana z vektorovych soubord
prifazuji tvary vrstvdm v aplikaci LightBurn na zékladé
barev vektord v plivodnim souboru. Pokud vytvarite své
soubory s ohledem na tuto skute¢nost, mize vam to

usetrit cas.

Vrstvy v aplikaci LightBurn slouzi k pfifazeni rdznych
nastaveni tvarlim v navrhu. Napfiklad:

Ve vysSe uvedeném navrhu by cerna barva mohla byt
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vysoce vykonna fezna vrstva. Kone¢ny vystup do laseru m@ze

vypadat takto:

LightBurn

A

| —
f
e
Cutdstance: 115004 mm (~11:05) Rapid moves: 72775 mm {~3:54) Total time estmated: 14:53
Flanyback Speed I Lox O show raversal maves B0 5had= according to pawer O 1nvert 14:53
Black fr=s are culs, Red ines are moves between wis Save mapge Play Ok !

Informace zobrazené v okné Vyrezy / Vrstvy jsou pouze
zéakladni. Uplnou sadu moznosti pro vrstvu miZzete zobrazit
tak, ze

pouzita pro plnou, tmavou rytinu, modréd by mohla byt velmi
svétlou rytinou s obrysem, ktery by textu dodal definici, a
c¢ervena by byla pomala,
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poklepanim na polozku v seznamu vrstev vyvolate okno
Nastaveni rezu.

Ovladani laseru
K ovlddéani laseru slouzi predevsim dvé okna:

Okno laseru, které se ve vychozim nastaveni zobrazuje v
pravém dolnim rohu displeje, umoznuje vybrat laser,
spustit, zastavit nebo pozastavit Ulohu, ordmovat navrh
(pohybovat laserovou hlavou po hranici ndvrhu a
otestovat zarovnani) a dalsi funkce. Tyto moznosti se
mohou liSit v zavislosti na typu laseru, ktery pouzivate.

Okno Presun, které je ve vychozim nastaveni zakotveno
za oknem Vyrezy / Vrstvy, poskytuje tlacitka pro presun a
ovladani polohy a hodnota "Rychlost" se pouziva pri
rdmovani nebo presunu laseru v aplikaci LightBurn.

-14/227 -

Laser

Disconnected

I I Pause
[] Frame

ﬁ]‘ Home

WD Cut Selected Graphics
WD Use Selection Origin

@ Optimize Cut Path

Devices

3.2.3 Z&kladni pouziti: Zékladnf

2 Send

B P start

73 Frame Save RD file Run RD file

Go to Origin | Start From: | Absolute Coords
Job Origin

"i" Show Last Position

Optimization Settings

{Auta) | |Ruida 544%G v
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3.2.3 Z&kladni pouziti: Zakladni

prepinace, takze pouziti jakékoli formy absolutniho
polohovani v LightBurn vyZzaduje dalsi kroky.

* Po kliknuti v editacnim okné (pracovni plose) lze
Get Position | X: ¥: Fi- L laserem pohybovat pomoci kldves se Sipkami na
Ciselné klavesnici.

Ak

Mowve to Position X 0.00 ~| ¥ 0.00 Go

* Nabidku Usporadat a nastroje pro usporadani Ize pouzit
Saved Positions: i Manage k pFesunu laseru vzhledem k uméleckému dilu v
Izl
- 1 ‘

pracovnl'm prostoru.
Arrange  Window Language Help
“‘ Distance 10.00 = mm Font| Aril
Rotate 0.0 = | mm
. @ Ah  Flip Horizontal Crl+Shift+H @D eold WD Italic
Speed 1000.0 |5 mm/s (B Fiipvertical Ctrl+Shift=V - .

Group Ctrl+G p::}m g n‘* :11 1

Ungroup Ctrl+U

A

B
& 376 wai 486
E @ S Mirror Across Line Alt+M
z_speed 10.0 : ITIITII|rS C Rotate 90" Clockwise
@0 Continuous Jog ") Rotate 90" Counter-Clockwise
Align 3
Set Clear Set Finish Distribute 4
Origin Origin Position Move Selected Objects D
Move LaserﬁSe\ectlon 3 ' Move Laser to Selection Center
@0 Move From Machine Zero  Power 0.50% = Fire i Grid/ Amay o el e e
% Circular Array ' Move Laser to Upper Right of Selection

. H Move Laser to Lower Left of Selection
Copy Along Path
I Move Laser to Lower Right of Selection

. Ly . v, . Break Apart Alt+B T" Move Laser to Top of Selection
Za zminku stoji nékolik dalSich metod presunu laseru: )
Push forward in draw order Pglp _i. Move Laser to Bottom of Selection
. Push backward in draw order PgDown t Move Laser to Left of Selection
9 Push to front Ctrl+PgUp -1 Move Laser to Right of Selection
Néstroj Click-to-Position ( ) na panelu néastrojd :

Creation Tools umoznuje kliknout kdekoli v
pracovnim prostoru a LightBurn presune laser do
tohoto bodu.

* VSimnéte si, ze to predpokladd, ze vas laser byl spravné
navadeén - nékteré stroje typu "udélej si sdm" navadéni
nemaiji.
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Dokumenty pro zac¢ate¢niky Prvni kroky

3.2.4 Vytvoreni jednoduchého projektu

Krok za krokem projdeme vytvorenim malého
jednoduchého projektu v LightBurnu od zacatku do konce,
abychom vam ukazali, jak pouzivat nékolik zakladnich
edita¢nich nastrojl, a priblizili vdm, jak vse funguje.

NeZ zac¢nete, ujistéte se, Ze mate v aplikaci LightBurn
nastaveny laser (viz Pridani laseru).

Tento projekt bude jednoduchd jmenovka, vystrizena kolem
pismen, idedlné z tenkého dreva nebo akrylu, ale postaci i
kus kartonu.

VYTVARENI TEXTU

Se spusténym programem LightBurn a prazdnym
projektem kliknéte na tlacitko Vytvorit text, které je
znazornéno nize. Obvykle se nachazi podél levé strany
hlavniho okna:

O
D
A

O o

——T o
s
[

Poté kliknéte my3i nékam doprostfed okna Upravy
(pracovni plocha), aby se zobrazil kurzor, a zadejte své
jméno:

LightBurn

Kliknéte na tlacitko nastroje "Vybrat" v levém hornim rohu
edita¢niho okna.

nebo stisknéte tladitke: | dvakrat (jednou pro dokonceni zadavani textu
a znovu pro ukonceni zadavani textu a ndvrat do rezimu vybéru).

i Sv:—lect_[Es-:.l

Po dokonceni textu se v seznamu Vyrezy / Vrstvy v pravé
horni ¢asti displeje objevi polozka. Jedna se o "vrstvu", ve
které se nachazi vas text, a jsou v ni uloZzena nastaveni,
kterd budou odeslana do laseru pro vsechny objekty v této
vrstvé:
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#  Llayer Meode Spd/Pwr  Output Show

coo [ vine

~ | 100.0 7 20.0

To ném rikd, ze tvary v této vrstvé budou kresleny jako
Cary, rychlosti 100 mm/s a vykonem 20 %. V zavislosti na
nastaveni mdze byt hodnota "100,0" jina - diodové lasery
jsou méné vykonné nez CO2 lasery a pracuji pomaleji, takze
jako jednotky se obvykle pouzivaji mm/min, takze stejnéa
vychozi hodnota by se zobrazovala jako 6000 mm/min.
Pokud méte nastaveny jednotky na palce, mQze se zobrazit
3,9 palce/s nebo 236 palcd/min.

PREHLIDKA

Chcete-li se podivat, jak bude laser pracovat s vasim
projektem, kliknéte na tlacitko Nahled uprostred hlavniho
panelu nastroja:

o N & i

T D-ld

Zobrazi se okno nahledu s dokoncenou ulohou, napfiklad
takto:

B Previcws - LightBurn £.8.11 - 5] *
| Ll r"| | %
= | | ) s —
rs
P ,/_\ \ o -~ T
. | [
[ | gt
| / | I3
% DT Sty \_/’
L—— s’ ) st Sl
o/
Cut distance: 515 mm (~0:07) Rapc meves: 330 mm (~3:00) Total tme estmated: 0:03
Faptecisoed ] 1o ® how vmverselmoves WD Shade stowdng opoesr B0 Lt e
HackInes are cuts, fisd Ines ars maves batvieen o Fiay o

Svétlejsi cervené cary znazornuji pohyb laseru mezi tvary
(traverzovani) a ¢erné ¢ary zndzornuji mista, kde bude
laser horet. Kliknéte na tlacitko "Play" a mlzete sledovat
simulaci toho, jak bude laser Glohu provadét. Mlzete také
uchopit posuvnik a pretdhnout jej, abyste vidéli rez v
rlznych ¢asovych bodech. Takovéato bodovéa kontrola
vystupu je dobrym zvykem, protoze pravdépodobné
odhalite chyby drive, nez projekt vypalite doopravdy, ¢imz
usetrite ¢as a material. Klepnutim na tlacitko "Ok" nahled
zavrete.

Dalsi informace o okné nahledu naleznete na této strance
Okno nahledu
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ZMENA VLASTNOSTI TEXTU

Ujistéte se, Ze jste stdle v rezimu vybéru - néstroj "Vybér"
by mél byt zvyraznén. Kliknéte na nazev nebo kliknéte a
pretdhnéte kolem néj obdélnik, abyste jej vybrali. Kdyz je
vybrdno, bude nakresleno jako animované ¢arky misto
plnych ¢ar a kolem vybéru se objevi Uchyty, které véam
umozni zménit velikost, polohu nebo orientaci.

(]

S I o=
I: Y |Il~“'* ._l_II I I T s
h Hf/’ Vi T O oy Hlf“'lfﬁl‘l
I rNg - 0oy
1 Iyt I Iyl | o il 1
AR AN AR B RN T AN AT |
t st I
w T

Aktivuji se moznosti na panelu nastrojd Text v hornf
¢asti, napriklad takto:

Font| Arial Black ~ Height| 25,00 s HSDaceAIIan Middle | Normal ~
W old WD Itsic @D UpperCase WD Righttoleft (B Welded USpace[0.00 [+]aignv|Mdde ~ Offetl 3]

Kliknéte na rozeviraci seznam pro pismo a zmérite jej na
libovolné. Zatimco vybirate, zmény se v redlném case
zobrazuji v okné Uprav. MUzete zde také zménit vysku,
nastavit tu¢né pismo nebo kurzivu a upravit mezery.

UNDO / REDO

Pokud provedete zménu, kterd se vam nelibi, mlzete ji
vratit kliknutim na tlac¢itko Undo na panelu nastrojd ~ cer1
stisknutim tlacitka

+ _jnebo Upravy > Vratit zpét v nabidce). Pokud se

rozhodnete, Ze se vam to libilo
1
koneckoncl muizete také A cerl ) + 0 _zosun + _J/

provést P- P !
% Cmd | 4 oot 5—)j Undo a Redo v LightBurn jsou

neomezené - systém undo se neresetuje, pokud
nevytvorite novy soubor nebo nezavrete program.

ZMENA NASTAVENi VRSTVY

Namisto obrysu textu jej zménime na vyplnény. V okné
Vytezy / Vrstvy kliknéte na misto, kde je napsano "Cara",
a zménte jej na "Vypln", takto:

#  Layer Mode Spd/Pwr  Output Show
coo i |tine -~ |1000/200
Line

Fill

Vsimnéte si, Zze zobrazeni v okné Uprav se nezmeénilo, ale
pokud znovu spustite nédhled, bude vypadat Uplné jinak. Ve
vychozim nastaveni se v ndhledu v LightBurn zobrazuji
pouze obrysy, nikoli vyplné, protoze je to mnohem rychlejsi
a zabranuje to tomu, aby se za plnymi tvary skryvaly véci,
které by mohly byt jesté spustény na laseru.

PRIDANi OBRYSU: NASTROJ PRO ODSAZENI

S vybranym textem kliknéte na tlacitko "Offset" na levém
panelu nastrojl, jak je zndzornéno zde:
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Shapes

Zobrazi se okno Moznosti posunu a mélo by se zobrazit
néco podobného:

et - ghtflin 1811 L #

Octhons
] vt it e

] s

N&stroj pro posun vytvori novy tvar tak, ze obkresli tvary ve
vybéru v dané vzdélenosti, a to bud smérem dovnitr, ven,
nebo obéma sméry, a vysledek slouci. Pokud najedete mysi
na hodnotu "Vzdalenost odsazeni", mizete koleCkem mysi
meénit ¢islo a sledovat, jak se vysledek méni za chodu.
MU0zete také kliknout na pole a ¢islo také jen zadat.

Nastavte dostate¢né velkou hodnotu Offset Distance, aby v
obrysu nebyly Zzddné vnitfni mezery - vSimnéte si mezery
vyse.

mezi pismenem L a dalSim pismenem neni ve verzi

nize:

Pokud jste s vysledkem spokojeni, kliknéte na tlac¢itko OK.
ZMENA VRSTEV

Nyni kliknéte levym tlac¢itkem mysSi na novy obrys, ktery
jste pravé vytvorili, aby byl vybran pouze tento obrys:

/,—-..\ ,._. —————

@
=
e
gy,
=
— 0
=2

Poté kliknéte na tla¢itko Cervend v paleté barev v doln{
Casti displeje:
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Min (249.8x, 203.

Obrys zCervenéd a v seznamu Vyfezy / Vrstvy by se mély
zobrazit dvé polozky, jako je tato:

#  Layer Mode Spd/Pwr  Output Show

~(100.0/ 20.0
~|100.0/ 20.0 v

coo [
coz [ vine

Prvni, ¢ernd vrstva, je vypln pro text a druhd, c¢ervend
vrstva je urcena pro obrysovy rez.

RYCHLOST A VYKON

byli schopni sledovat priibéh. Nastaveni rychlosti a vykonu
se u jednotlivych laser( dosti lisi a LightBurn podporuje
mnoho rlznych typl strojd. Zalezi také na druhu materiélu,
ktery pouzivate - pri fezani 1/8" oklesténého dreva se
spotrebuje mnohem méné energie nez pri rezani 1/4"
preklizky nebo akrylatu. Prozatim budeme predpokladat
1/8" (3mm) preklizku a uvedeme nékolik odhad@ nastaveni,
ale pravdépodobné je budete muset zménit.

Zacnéte kliknutim na polozku ¢erna barva v okné Vyrezy /
Vrstvy. Pod seznamem vrstev se zobrazi okno Informace o
vyrezu, které obsahuje néco podobného:

Cut Info
Layer Color _ Speed (mm/s)  100.0
Pass Count 1 5 Power Max (%) 20,00
Interval {mm) 0.100 5| Power Min (%) 10,00
Material (mm]) 0.0

AF 4F 4AF 4K

Pro text potrebujete dostatecnou silu, abyste mohli
gravirovat do pouzitého materialu, ale ne pfilis hluboko.

Pokud mate laser -, pouzijte rychlost 200 mm/s,

vykon 15 % (minimalni i maximalni vykon - vice o tom
pozdéji) a vSe ostatni ponechte.

Pokud mate diodovy laser, pouzijte rychlost 50 mm/s
(nebo 3000 mm/min) a vykon 50 %.

Uvédomte si, Ze se jednd o hruby vychozi bod, ktery
pravdépodobné budete muset pozdéji zménit.

Nyni kliknéte na ¢ervenou polozku v okné Vyrezy / Vrstvy.
To bude to, co profizne material a vyfizne tvar. Rezani
vyzaduje vétsi vykon a mnohem mensi rychlost.

* U laseru g, nastavte rychlost 15 mm/s, vykon 75 %
(opét pro minimalni i maximalni vykon).

* Pro diodovy laser pouzijte rychlost 2 mm/s (120
mm/min) a 100% vykon. V zavislosti na sile diody,
kterou mate,
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mozna budete muset jet pomaleji nebo pouzit vice
prlchodd nastavenim vy$si hodnoty Pass Count.

Opét se jedna o odhady, ale jsou vychozim bodem.

Znovu otevrete okno Nahled (Alt+P nebo kliknéte na
tla¢itko Nahled) a pretazenim posuvniku prdbéhu zleva
doprava sledujte, jak bude Gloha probihat. Nejprve uvidite
vyryti textu a poté obrysovy rez. Pokud tyto véci nevidite,
zkontrolujte znovu nastaveni a ovérte, zda mate prvni
vrstvu (¢ernou) nastavenou na Vyplnit a druhou vrstvu
(¢ervenou) na Cara.

UMISTENI ULOHY NA LASERU

Pri odesilani do laseru je mozné jej umistit nékolika
rznymi zpGsoby a vybér zplsobu mize zaviset na druhu
hardwaru, ktery mate. Pokud mate maly diodovy laser,
ktery nema navadéci spinace, budete pravdépodobné chtit
Ulohu spustit pomoci rezimu "Aktudlni pozice". Prozatim to
budeme doporucovat vSem, protoze je to snadné.

Pokud mate Ortur Laser Master nebo jiny maly laser, ktery ma
zapnuté samonavadéci spinace, bude pro vas
pravdépodobné jednodussi pouzit nastaveni "Absolute
Coords" - to znamena, ze kamkoli umistite svou praci v

LightBurn, presné tam se na laseru dostane.

V okné Laser, které je ve vychozim nastaveni v pravém
dolnim rohu hlavniho okna, vyhledejte rozeviraci pole "Start
From" a vyberte moznost "Current Position" nebo "Absolute
Coords". Pokud v tomto okné vidite 'Controller Setting'
(Nastaveni ovladace), znamena to, ze méte ovladac Trocen
a pocatecni pozice se nastavuje z nabidek ovladace, nikoli
ze softwaru. Prozatim se tim netrapte.

Laser

Disconnected

II Pause . Stop b‘ Start * g

Run RD file

M Frame i_J Frame Save RD file

Absolute Coords  »

{5 Home Go to Origin | Start From:

Llser Origin
Absolute Coords

Job Origin

WD Cut Selected Graphics

Pokud jste pouzili rezim "Aktudlni pozice", aktivuje se pod
nim devitibodovy ovladaci prvek "Pocatek Ulohy" a na
navrhu by se mél zobrazit zeleny Ctverec na stejném misté,
které je oznaceno ovladacim prvkem Pocatek ulohy, jako je
tento:

Na vyse uvedeném obrazku je Pocatek Ulohy nastaven na
levy dolni roh, kde se na névrhu nachdzi zeleny ¢tverec
pocatku. Tento zeleny ¢tverec predstavuje polohu laseru
pred spusténim Ulohy, takZze navrh skonci nad a vpravo od
mista, kde se nachazi laser, kdyz stiskneme tlacitko Start.
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Vlozte kus materialu do lGZka laseru a pomoci Sipek na
laserovém ovladaci (pokud jej mate) presurite hlavu laseru
do levého dolniho rohu materidlu. Pokud vas laserovy
ovladac¢ nema sipky, kliknéte na prazdné misto v editacnim
okné a misto toho pouzijte Sipky na numerickém bloku
kldvesnice k pohybu laseru.

AzZ si budete myslet, Ze je vSe zarovnano, stisknéte tlacitko
s napisem "Réamecek". Hlava laseru se bude pohybovat v
obdélniku kolem mista, kam ma uUloha smérovat. Pokud
potrebujete néco upravit, udélejte to a poté znovu zaradte
do rédmecku.

Pokud méate ve vySe uvedeném okné pouze moznost
"Nastaveni ovladace", po umisténi laseru do spodniho rohu
materidlu stisknéte tlacitko oznacené "Pocatek" na panelu
ovladace, ¢imz ovladaci sdélite, ze pravé zde mé Uloha

zacit.

KdyZ je vSe srovnéno, zavrete viko laseru (nebo pokud ho
nemate, nasadte si ochranné bryle) a stisknéte tlacitko
Start.

Pokud se néco pokazi, stisknéte tlacitko Stop, abyste Glohu
prerusili, ale pokud ne, nechte ji dokoncit. Po dokonceni se
podivejte, jak vSe dopadlo - pokud je rytina jména pfilis
hlubokd nebo tmava, mizete zvysit rychlost nebo snizit
vykon (nebo oboji). Pokud se rez nepodarilo dokoncit az do
konce, snizte rychlost nebo zvyste vykon (nebo oboji).
Pokud se nepohnete
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dil, mGzete rez provést znovu (pfipadné s novym
nastavenim), aniz byste museli pouzit novy kus materialu.

VYSLEDKY A DALSi KROKY

Az to bude hotové, doufejme, ze to bude vypadat néjak takto:

To je vse pro tento stru¢ny nadvod - ma to byt pouze
vychozi bod, ale doufdm, Ze to stacilo k tomu, abyste
ziskali maly zaklad a ochutnali, jak véci funguiji.

Dalsi kroky:

Doporucujeme projit si néktery z nasich vyukovych
program0 "LightBurn Basics" na YouTube a médme také
skvély projektovy tutoridl, ktery je trochu podrobnéjsi a
jmenuje se "WIFI QR Code tutorial" a pokryva vice oblasti,
véetné importu.

 Kanal LightBurn na YouTube
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https://www.youtube.com/channel/UC-TdV9ThMD6E4MZztA6eZsQ

3.3 StaZeni a instalace LightBurn

Dokumenty pro zac¢atecniky

3.3 Stazeni a instalace aplikace LightBurn

{5 Setup - LightBurn - X
3.3.1 Stazeni aplikace LightBurn select Additional Tacke
Which additional tasks should be performed? -
Prvnim krokem je prejit na stranku lightburnsoftware.com.
TR v " . . v Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing LightBurn,
V horni ¢asti kliknéte na "Download and Trial" (nebo kliknéte sem). then dick Next.

Additional icons:

Zobrazi se odkazy na aktudlni verzi LightBurn. Stahnéte si
Create a desktop icon

verzi, kterd odpovida vasemu pocitaci.

* 64bitovy systém Windows - témér vsechny moderni pocitace jsou €
» 32bitovy systém Windows - nékteré starsi systémy to mohou potre
* Mac OSX

¢ Linux 64bitovy

Po dokonceni stahovani byste méli soubor vidét ve slozce

"Stazené soubory". V systémech Windows a Mac sta&i na Cancel
stazeny soubor dvakrat kliknout.

Kliknéte na tlacitko DalSi a poté na tlacitko Nainstalovat.

Minimalni systémové pozadavky na pocitac Instalace bude pokracovat. Po jejim dokonceni se zobrazi
toto:
LightBurn Ize spustit v systému Windows 7.0 nebo
novéjsim, 32 nebo 64bitovém, MacOS 10.11 nebo novéjsim B Setup - LightBurm version 1.2.00 -
nebo 64bitovém Linuxu (Ubuntu 16+ nebo Fedora 28+, v
jinych systémech nemusi fungovat, jak ma). Completing the LightBurn

. Y . - . , P Setup Wizard
LightBurn nevyzaduje pro vétSinu prace vykonny pocitac,

pokud vSak vase navrhy obsahuji velké mnozstvi obrazkd,
je vhodné mit vice paméti. Stejné jako u vétsiny véci,
rychlejsi pocita¢ usnadni praci s velkymi obrazky nebo
slozitou vektorovou grafikou.

Setup has finished installing LightBurn on your computer. The
application may be launched by selecting the installed
shortcuts.

Click Finish to exit Setup.

[[] anstall FTDI serial driver {used by DSPs}

Vyberte St operacni SyStem' [] mnstall EzCad2 driver {used by galvos)

LIGHTBURN

e Windows [ view change log
Launch LightBurn

* MacOS = g

* Linux

3.3.2 Instalace systému Windows

Instalaéni program spustite dvojitym kliknutim. Systém Pokud jste LightBurn nikdy predtim neinstalovali, mozna

Windows se méiZe nejprve zeptat, zda nam davétujete. budete muset zaskrtnout tlacitko 'Instalovat ovladac FTDI' -
to se pouziva hlavné u radi¢t DSP, jako jsou Ruida a
TopWisdom, a staci to udélat jen jednou. Pokud pozdéji
software aktualizujete, nemusite tento krok opakovat.

A je to! Vyhledejte ikonu LightBurn a spustte program.

3.3.3 Instalace systému MacOS

Instalace LightBurn na Mac probiha stejné jako u vétSiny
softwaru pro Mac. Po stazeni souboru DMG jej otevrete
(obvykle dvojitym kliknutim) a pretdhnéte LightBurn do
slozky Applications. Pokud méate verzi 1.2.00 nebo novéjsi,
mél by byt LightBurn pfipraven k pouziti. Pokud pouzivate

-20/227 - (C) LightBurn Software, LLC


https://lightburnsoftware.com/
https://lightburnsoftware.com/pages/trial-version-try-before-you-buy

3.3.4 Instalace systému

starsi verzi, viz nize uvedené informace, kde najdete dalsi
krok, ktery je treba provést.

Privodce obchazenim notarského zapisu v

systému macOS (oprava varovani "nelze

M tioin zkontrolovat, zda neni skodlivy software")
ightBurn

Instalace aplikace LightBurn:

. Poklepanim na soubor LightBurn.dmg pfipojte obraz disku.

2. Pretdhnéte aplikaci LightBurn do slozky aplikaci.

a # = 3. Vysuiite obraz disku LightBurn nebo jej pretdhnéte do
4 el

koSe Pri prvnim spusténi programu LightBurn:

LightBurn Applications
1. Otevreni okna Finderu
2. Prejdéte do slozky "Aplikace
. Podrzte kldvesu Control a kliknéte na ikonu LightBurn
nebo kliknéte pravym tlac¢itkem mysi nebo klepnéte na
ikonu dvéma prsty.
4. V nabidce vyberte moznost "Otevrit".
5 i . . ) . 5. Kdyz se MacOS zeptd, zda ma program otevrit, reknéte
Verze pred verzi 1.2.00 nebyly notarsky ovéreny, aby je vas ano a program bude ve spoustééi uveden jako vyjimka.
pocita¢ rozpoznal jako verze od dlvéryhodného vyvojare. Od té chvile miZete aplikaci normalné spougtét.

Pokud jste nainstalovali starsi verzi, musite postupovat
podle nize uvedenych krokl, aby poc¢ita¢ mohl software
spustit:

Priichod videem

“LightBurn” can't be opened because Apple
p cannot check it for malicious software.

This software needs to be updated. Contact the ﬂ
developer for more information ormace

3.3.4 Instalace systému Linux

github-rel com V kroku 1 niZze neni nutné nahradit suser vasim
? Orgn Cancel uzivatelskym jménem. Je to standardni systémova
proménna, a pokud je zadana presné tak, jak je uvedeno
nize, bude automaticky odkazovat na uzivatelské jméno
prihldseného uzivatele

1. Otevrete termindl a spustte néasledujici prikaz: 2.

3. Shdo adduser $USER dialout && sudo addusér $USER tty obnovf
pravé pridana opravnéni).

4. Stdhnéte si 64bitovou verzi Linuxu, bud soub .run soubor nebo
.7z a postupujte podle pfislusnych krokd nize:

.ron INSTALLER

1. Otevrete terminél a cd do stazeného adresare
soubor.

2. Spusbash ./LightBurn-Linux64-v*.run

3. Nyni se automaticky nainstaluje a vytvofi seznam programa
v prostredi pracovni plochy.

.7z INSTALLER

1. Rozbalte slozku tam, kde chcete mit Lightburn.

2. Kliknéte prawymitlacitkem mysi > Vlastnosti > Opravnéni >
"Povolit

spusténi souboru jako programu'
3. Dvakrat kliknéterun uvnitr slozky Lightburn
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3.4 Prohlidka

Dokumenty pro zac¢ate¢niky Prvni kroky

3.4 Prohlidka uzivatelského rozhrani LightBurn

Pokud jste LightBurn nikdy predtim nepouzivali, mGze se vdm zdat hlavni okno ponékud zastrasujici. Zkuste se nenechat vydésit

- pro zaclatek si rozebereme dilezité ¢asti. LightBurn ma také nékteré funkce, které vdm usnadni uceni:

« Vyskakovaci tipy: Pokud na ovladaci prvek najedete mysi, zobrazi se maly text, ktery popisuje dané tlac¢itko nebo funkci, jako je
tento:

I | Fause Il Stop P> Start

[] Frame {:} Frame Save GCode Run GCode

Trace the cut boundary with the laser head (beam disabled) g4. o
Speed is taken from the 'Move' panel speed setting. (Alt+R)

ﬂpovéda

Pokud na néco najedete mysi a stisknete kldvesu r1 (ndpgvéda), spusti LightBurn stranku napoveédy k dané funkci v prohlizeci. To
udéla vétsina panell a tlacitek v hlavnim okné LightBurn.

3.4.1 Hlavni okno Oteviit obraj¥k

Toto je vychozi rozlozeni hlavniho okna LightBurn: Za zminku stoji, ze Gpln& dole pod hlavnim displejem se
nachdzi stavovy radek, ktery obcas zobrazuje informace,
jako je probihajici automatické zalohovani, poloha kurzoru,
pripojovani laseru atd.

PRATIO LR B BT B

o 1

e Hlavni ¢asti uzivatelského rozhrani jsou propojeny jako
kapitoly, takze je mizete podle potfeby preskakovat. Je to
: velka aplikace, ale nemusite ji znat celou, abyste ji mohli

; dobfe pouzivat!

Nabidky hlavniho okna

ITH5 @ 00000 {

Hlavni panel nastroja

SETV o

Nastroje pro tvorbu a

be 1zt taiare

) N . . modifikaci Paleta barev
Zde je opét s vyznacenymi ¢astmi:

S Vrstvy nastroju

ek HLEHEBI0TH

o =

Vyrezy a vrstvy

* Velikost, pozice, ¢iselné

upravy Pismo a text

Warkspace

Laserové okno

Pracovni plocha / Okno uprav

Uplny seznam oken a dokovacich polozek v aplikaci
LightBurn najdete v casti o uzivatelském rozhrani.
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Tato okna budete pouzivat nejcastéji, existuji vsak i dalsi.
Pokud nékdy nékteré z nich omylem zavrete a budete chtit
zpét, prejdéte na panel nabidek, klikngte na polozku
kliknéte pravym tlacitkem mysSi na prazdné misto na panelu
nastrojd a znovu povolte okno, které chcete vratit.

3.4.2 Menu

Témér veskery software pro stolni pocitace pouziva v
néjaké formé nabidky. Panel nabidek v horni ¢asti hlavniho
okna umoznuje pristup k témér vsem funkcim, které jsou v

LightBurnu k dispozici.

#Y <untitled> * - LightBurn 1.2.00
File | Edit Tools Arrange  Laser Toocls  Win

(% New Ctrl+N |
Recent Projects |
0 Ctrl+0
P~ Open lé rl+ |
[} Import Ctrl+|
Show Motes Ctrl+Alt+N
B Save Ctrl+5
R savess Ctrl+Shift+S
F} saveGCode Alt+Shift+L
[3 Export Alt+X
8 Print (black only) Ctrl+P
Q Print (keep colors) Ctrl+5Shift+P
Save Processed Bitmap
Save Background Capture
Open prefs folder
Export Prefs
Import Prefs
Load Prefs Backup
B i Cirl+Q

V zavislosti na pouzivaném opera¢nim systému se mohou
nabidky zobrazovat trochu jinak a nékteré funkce mohou
byt odstranény, pokud je vas laser nepodporuje.

Pokud ma funkce zastupce, zobrazi se vedle néj v nabidce,
jak je uvedeno vyse. Kdyz se naucite zkratky pro nejcastéji
pouzivané funkce, bude pouzivani LightBurnu mnohem
rychlejsi a nékdy existuji i "kratsi" zkratky - najdete je v
nabidce ndpovédy v ¢asti Ndpovéda > Rychléd nadpovéda a
pozndmky.

¢ Jidelni listky do hloubky
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3.4.3 Hlavni panel nastrojl

nebo prosté

Hlavni panel nastroji v LightBurnu umozniuje rychly pristup
k bézné pouzivanym funkcim pro otevirdni nebo import
souborl, ukladani, pouziti schranky (kopirovani a vkladani),
presouvani nebo zvétSovani zobrazeni. Hned vedle se
nachdzi panel nastrojl Usporadani, ktery obsahuje nékteré
béZné pouzivané néastroje pro usporadani a zarovnani tvard.

GERAReeRLRD +L20RPa0 ek L b &2k 2 4

Pokud si nejste jisti, k ¢emu tlacitko slouzi, najedte na néj
mysi a zobrazi se vdm informace:

PG %‘ 3 )‘: T,

otate 1 mnJ Preview § f

* Hlavni panel nastroji do hloubky (bude doplnéno)

* Panel nastrojd Usporadani do hloubky

3.4.4 Nastroje pro tvorbu a modifikaci

Nastroje pro vytvareni tvarl jsou obvykle usporadany
vertikadlné, ale my je zde ukazujeme bokem. Ve vychozim
nastaveni jsou zakotveny podél levé strany pracovniho
prostoru pro rychly pfristup.

RAOOCCODAQ O DOIMDES DO n b

Prvni nastroj, "Vybér", budete pravdépodobné pouzivat
nejcastéji a je vychozim nastrojem zvolenym pfi spusténi
programu LightBurn. Ostatni slouzi k vytvareni zékladnich
tvard, jako jsou kruhy a obdélniky, text a ¢ary, a je jich jen

nékolik pro slozitéjsi apravy tvarQ, jako je slu¢ovani tvard
nebo vytvareni mnoha kopii tvarg.

» Nastroje pro tvorbu do hloubky
* Nastroje modifikatoru do hloubky

3.4.5 Paleta barev

Paleta barev je ve vychozim nastaveni umisténa ve spodni
¢asti hlavniho okna, i kdyz béznou alternativou je jeji
umisténi vedle nastrojl pro tvorbu vievo.

ENDE"ERE"DODEENDIDEEEDNEY 2 S EEEs - §E

Lasery "netisknou" barevné, takze tyto barvy slouzi k
prifazeni rznych druhl operaci k tvardm v navrhu. BéZnou
konvenci je pouziti jasné cervené barvy pro rezy, i kdyz je
na vas, jak barvy pouzijete.

Pokud neni v pracovnim prostoru nic vybrano, kliknéte na
polozku barvy a vytvori se nové tvary v této barvé. Pokud
mate néco vybraného, kliknutim na polozku barvy se tato
barva pouzije na tvary ve vybéru. Barvy aktualné
pouzivané v ndvrhu se zobrazi také jako polozky v okné
Vyrezy / Vrstvy, kde mUzete vybrat operace, které
jednotlivé barvy predstavuiji.
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VRSTVY NASTROJO

Na konci palety fezd jsou 2 specidlni vrstvy oznac¢ené T1 a
T2. Jedna se o vrstvy ndastroja, které slouzi vyhradné k
vytvareni nevystupnich tvard v navrzich. Tyto vrstvy nemaji
zadné parametry fezu a nikdy nebudou vyvedeny na laser.
MUzete je pouzit napfiklad pro:

¢ Oznaceni pfedem stanovené velikosti a polohy
materidlu na stroji

« Vodici linie pro zarovnavani tvard

¢ Text na cesté (bez vystupu cesty)

¢ Maskovani obrazu

3.4.6 Strfihy / vrstvy

V tomto okné se zobrazuji barvy, které jsou v navrhu
aktudlné pouzity, a mlzete rychle pristupovat k nastaveni,
které je jim prirazeno.

% layer Mode Spd/Pwr Output Show Air

co: [ muti Mutti s @ o)

coz [fB o Mutti @ o L)

col Mutti Mutti s @ o) ~

coo [ER e ~(13500/750 @0 @0 Lo}
w
>
<

W:ir [zine

Layer Color _ Speed (mm/s)  1350.00 |

Pass Count 1 5 Power Max (%) 75.00 (5

Interval mm)  0.100 /%

V prvnim sloupci je uveden nézev, ktery jste této vrstvé
ptifadili, dale barva a poté rezim (Céra, Vyplfi, Oboji nebo
Obrazek). Poté se zobrazi rychlost a vykon a nésleduji
moznosti povolit nebo zakazat odesilani této vrstvy do
laseru nebo jeji zobrazeni v pracovni oblasti.

Pod seznamem vrstev mzete zobrazit a zménit zakladni
nastaveni aktualné vybrané vrstvy. Pokud dvakrat kliknete
na polozku v seznamu vrstev, zobrazi se vétsi editor
nastaveni vyrezu s kompletnéjsi sadou moznosti.

¢ Okno Cuts / Layers do hloubky (bude doplnéno)
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3.4.6 Rezy / vrstvy

3.4.7 Velikost a poloha / Ciselné Upravy

Panel nastrojd Ciselné Gpravy umozfuje ménit velikost,
polohu a otadc¢eni tvard a ménit mérnou jednotku.

¥Pos 15,000 mm  100.000

+ % -
= Rotate 0.0 > mm
mm  100.000 [+ %

Tlacitko zdmku slouzi k zachovani poméru stran objektd pfi
zméné velikosti a ovlddaci prvek s 9 body umozfiuje zvolit
bod, od kterého se bude polohovani a zména velikosti
provadét. Pole pro zadavani cisel také prijimaji rovnice a
jednotky - mlzZete zadat 5 mm, 5 palcd, 5", 5%¥3 mm atd. a

LightBurn za véas vypocitd spravny vysledek.

3 mm n Width 34.000 T

YPos 96.000 mm = Height 27.000

* Panel nastrojd Ciselné Upravy do hloubky

3.4.8 Pisma a ovladaci prvky textu

Panel nastrojd pro pismo a text se aktivuje, kdyz pouzijete
nastroj "Vytvorit text" nebo vyberete textové objekty.

Font| Arial Biack ~] Height|25.00 2] Hspace[0.00 2] align X Midde | Normal ~

@ Eod @D Itsic @D Upper Case @D Right-toleft (M Welded VSpace[0.00 [&]AlgnY|Mdde  offsetll  [2]

Tento panel nastrojd umoznuje ménit pismo, velikost,
mezery, zarovnani a automatické svarovani. Obsahuje také
nastaveni pro moznosti proménného textu, jako jsou
sériova Cisla, data a pouziti datovych tabulek ze souboru
CSv.

» Pisma a text do hloubky

3.4.9 Laserové okno

Okno Laser slouzi k vybéru laseru, ktery se ma pouzit, k
testovani polohy souboru (rdmecku), ke spusténi nebo
zastaveni laseru a k vybéru rlznych moznosti, které
ovlivniuji zplsob zpracovani, usporadani a umisténi
aktualniho souboru na stroji.

Laser

Disconnected

Pause Stop Start 2 Send
il B >

E] Frame {:} Frame Save RD file Run RD file

ﬁ]‘ Home

Go to Origin | Start From: | Absolute Coords

Job Origin
WD Cut Selected Graphics
-'i" Show Last Position
[® Optimize Cut Path Optimization Settings

Devices (Auto) ~ | |Ruida 644G e

Véimnéte si, Ze toto okno mlze vypadat jinak v zavislosti
na zvoleném typu laseru a moznostech, které podporuje, a
ze nékteré moznosti budou skryté, pokud jste v rezimu pro
zacatecniky.

* Laserové okno do hloubky
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3.4.10 Pracovni plocha / okno

mrizka nakreslena na pracovni ploSe odpovidd dostupné
, |, pracovni ploSe na vasem stroji. Kdyz importujete umélecké
3.4.10 Pracovni plocha / Okno Uprav dilo, zobrazi se zde a usporadani véci bude odpovidat

vystupu odeslanému do laseru.
Pracovni plocha neboli okno Uprav je kreslici plocha, ve ystup
které rozvrhnete svidj navrh. Velikost rédmecku a Dalsi krok: Pfiblizeni, posun a vybér
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3.5 Priblizovani, posouvani a vybér

3.5 Priblizovani, posouvani a vybér

Oknem Uprav, které je uprostrfed hlavniho displeje, Ize pohybovat a pfiblizovat jej mysi, abyste se mohli zamé&fit na rlizné ¢asti

navrhu.

3.5.1 Priblizeni

Posouvanim kolec¢ka mysi se priblizite nebo oddalite od
mista, kde se nachazi mys - mizete jednoduse ukazat na
néco mysi a posunutim kolecka mysi tento bod pfriblizit.
Pokud mate dotykovou podlozku (jako na Macu), totéz
provedete prejetim dvéma prsty nahoru nebo dold.

K priblizeni mizete pouZit také kldvesy - a + v pravém
hornim rohu kldvesnice.

3.5.2 Panning

Chcete-li posunout zobrazeni, posunte okno, stisknéte a
podrzte prostredni tlac¢itko mysi a pohybujte s nim. Pokud
nemate prostredni tla¢itko mysi, mlzete misto né&j podrzet
stisknuty mezernik na klavesnici - zobrazi se kurzor mysi.

prejit na ruku @ a pak mUzete pohled uchopit a
pretdhnout levym tlacitkem mysi.

Na hlavnim panelu néastrojd jsou také tlacitka pro posouvani
a zvétSovani:

PPOLPLPL

Prvni tlacitko se ¢tyrmi Sipkami je ovlddani panordmovani.
Klepnutim na néj prejdete do rezimu Pan a pretdhnete
zobrazeni. Uvidite, Ze se kurzor mysi zméni na ruku, takto:

@ Kdyz je kurzor ruky viditelny, mUzete pohled
pretdhnout stisknutim levého tlacitka mysi a pohybem
mysSi. Mezernik slouzi jako kldvesové zkratka pro ovlddaci
prvek Posun.

Druhé tlacitko je Zoom to Page (Priblizit na stranku) - po
kliknuti na toto tlacitko se zobrazeni v pracovnim prostoru
vrati do rémecku celé pracovni oblasti, coz je zobrazeni, se
kterym LightBurn zacina.

Dalsi dvé tlacitka jsou Zvétsit a Zmensit. Kliknutim na né se
priblizite nebo oddalite od stfedu zobrazeni. Mlzete k tomu
také stisknout kldvesy - a + v pravém hornim rohu
kldvesnice nebo pouzit kolecko mysi.

Ctvrté tla¢itko je Vybér ramecku - kliknutim na toto tlagitko
se zobrazeni zvétsi tak, aby se zamérilo na to, co je
aktualné vybrano, nebo na vsechny tvary v projektu, pokud
jste nic nevybrali.

3.5.3 Vybér

V okné Uprav (pracovni plose) Ize vybirat rliznymi zp@soby.
Nejjednodussi je ukdzat mysi na obrys tvaru a kliknout na
néj levym tlacitkem mysi.
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Pri vybéru tvaru se déje nékolik véci:

. Vybrany tvar se misto plnych ¢ar vykresli animovanym

vzorem.

. Zobrazi se Uchyty pro Upravu velikosti, polohy, zkoseni nebo

otoceni vybéru.

. Velikost a poloha vybéru se zobrazi na panelu nastrojl

Ciselné Upravy.

.V zavislosti na tom, co jste vybrali, se mohou aktivovat

dalsi ovlddaci prvky v aplikaci LightBurn.

Chcete-li vymazat aktudlni vybér, kliknéte levym tlacitkem
mysi na prazdné misto v zobrazeni nebo stisknéte klavesu
Esc.

Kolekci tvard mlzete vybrat stisknutim a podrzenim levého

tlacitka mysi a pretazenim obdélniku kolem véci, které chcete

vybrat, zleva doprava, jako je tomu zde:

p

ks

Cerveny obdéInik po uvolnéni tlagitka mys&i zmizi a vdechny
tvary, které jsou v ném pin€ uzavreny, budou vybrany.
Tomuto postupu se rika uzavirajici vybér - vybrany budou
pouze véci plné obsazené v ¢erveném uzavirajicim
obdélniku.
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Misto toho mlzete tdhnout zprava doleva, ¢imz vytvorite
zeleny obdélnik, ktery vybere vse, co protne:

V tomto pripadé budou vybrany vsechny tfi polozky,
prestoze nejsou zcela obsazeny ve vybérovém obdélniku.

Experimentujte s témito dvéma metodami vybéru - kdyz
pochopite, jak funguji a kdy je pouzit, bude prace na
vétsich projektech mnohem rychlejsi.

Modifikatory vybéru

Jako doplnék k vybéru kliknutim a vybéru obdélniku
podporuje LightBurn tyto modifikatorové klavesy:

* | 9 posun | : Podrzenim kldvesy Shift pfi vybéru pridate
novy vybér k aktudlnimu.

e (~ctrl )/ ®cnd)) + | ¢ posun J: Drzeni obou |~ ctr1)a
# posun | Odstrani novy vybér z aktuéliniho

jedna.

e ~ctrl )/ = cnd): Holding  * ctrl ) sédm o sobé prepne

stav vybéru nového vybéru.

Dalsi nastroje pro vybér

V nabidce Upravy je také nékolik polozek pro specidlni typy

vybéru:

* Vybrat vse: vybere vse v projektu
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3.5.3 Vybér

Inverzni vybér: Cokoli vybraného se stane
nevybranym a cokoli nevybraného je nyni vybrané.

Vyberte oteviené tvary: Vybere cokoli v navrhu, co je
otevienym tvarem (tj. neni uzavrenou cestou, ktera tvori
souvislou smycku).

Vybrat oteviené tvary nastavené na Vypli:
Podobné jako Vybér otevrenych tvarQ, ale vybere pouze
otevrené tvary, které jsou nastaveny na "VyplIn" - to je
uzite¢né, protoze LightBurn nedokaze vyplnit tvary,
které nejsou uzavrené, takze vam to mize pomoci je
najit.

Vyberte vSechny tvary v aktualni vrstvé: Pokud
vyberete nastaveni vrstvy a kliknete na tuto moznost,
vybere se vSe, co je této vrstvé prifazeno.

Vybér obsazenych tvari: tuto funkci nebudete
pouzivat casto, ale je neuvéritelné vykonnd, kdyz ji
potrebujete. V aplikaci LightBurn vyberte jeden tvar a
poté kliknutim na tlacitko "Vybrat obsazené tvary"
pridejte vse, co je "uvnitr" aktudlné vybraného prvku.
Pokud byste napfiklad chtéli vybrat vse, co je uvnitf
jednoho ze dvou modrych obrysl nize, vybér kliknutim
nebo tazenim by byl obtizny a zdlouhavy, ale funkce

Dalsi krok: Zakladni pouziti - zédkladni informace
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3.6 Srovnani funkci

3.6 Srovnani funkci

Funkce LightBurn RDWorks LaserCAD AutoLaser LaserWeb
Windows 7, 8, 10 * * * * *

Mac OSX * *

Linux * *

64bitova nativni aplikace *

Pretazeni a upusténi *

Kopirovani a vklddani pomoci *

systémové schranky

Vrétit zpét / Pfepracovat Neomezené 20 krokd Neomezené 30 krokl ne
Férum podpory uzivatel *

Makro CorelDraw * * * *

Nastroj obdélnikové pole * * * *

Nastroj kruhové pole *

Import z Illustratoru (Al) * * * *

Import PDF * *

Import SVG * * *
Import DXF * * * * *
Podpora instanci DXF *

Zadejte pocatecni bod a smér * * * *

rezu

Smisené rucni / *

automatické rezani

Automaticka objednavka * * * *
rezu uvnitr / vné

Podpora ridici jednotky Ruida * *

Podpora ovladace Trocen * *

Podpora radi¢e TopWisdom * *

Podpora radi¢e GCode * *
Integrovana podpora *

webové kamery pro

zprostredkovani

zameéstnani

Podpora registra¢nich * * (vyzaduje ridici

znacek pro tisk a rezani jednotku RDV)

Obrazkové operace

Rezimy rozostreni obrazu 7 2 0 2 0
Generovéni poloténovych * * *

obrazkd

Podpora *

prihlednych

bitmap

Ovladani jasu / * * * *

kontrastu obrazu
Vylepseni okrajd obrazu *
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Funkce
Vektorizace obrazu (stopa)
Ofiznuti / maskovani obrazkd

Vektorové operace

Vytvéareni a Upravy
vektorové grafiky v aplikaci

Uprava vektorového tvaru
na drovni uzlG

Automatické svarovani textu

logické operace
(sjednoceni, odecteni,
svareni)

Posunuti tvaru

Svarované offsety

Vice typQ
odsazenych rohd
(kulaté / ostré /
zkosené)

Pouziti objektl jako voditek

Vytvareni obdélnikd se
zaoblenymi rohy

Rohy ve tvaru filet
Vice rezim0 vybéru
objektd (krizeni,

ohraniceni)

PIné simulovany nahled

Operace s textem / pismem

Podpora pisem TrueType
Podpora pisma SHX

Pouziti textu na zakrivenou
cestu

Text ohybu

Rytecké operace

Generovani ramp
(pro vyrobu razitek)

Knihovna nastaveni materialu
Podpora rota¢niho gravirovani
Néhled drahy néstroje

Presun laseru do grafické
polohy

Presunuti grafiky do polohy
laseru

Jog laser kliknutim do
stranky

Jog laser s numerickou
klavesnici

LightBurn

*

RDWorks

*

* (chudy)
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LaserCAD

* (chudy)

AutolLaser

*

* (chudy)

3.6 Srovnani funkci

LaserWeb
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4. Primarni

4. Primarni dokumenty

4.1 Tipy a triky

LightBurn ma slusny pocet trikd uzivatelského rozhrani, které nejsou vzdy zifejmé, a proto zde uvadime mnoho z nich. Mame
zde také referen¢niho privodce kldvesovymi zkratkami.

Vyskakovaci tipy

Témér vse v LightBurnu mé vyskakovaci text, ktery vdm rekne, k ¢emu dany ovlddaci prvek slouzi, a nékdy poskytuje dalsi
napovédu, jako je tato:

Funkce napovédy s ohledem na téma

Pokud najedete kurzorem mysi na tlacitko nebo okno a stiskneteitla¢itko (népovéda), spusti LightBurn prohlize¢ a otevre okno
dokumentaci na prislusné strance napovédy k danému ovladdacimu prvku. To funguje témér pro vsechny ovladaci prvky v hlavnim
okné.

Obnoveni rozlozeni okna

Nékdy je okno odsunuto z obrazovky nebo je umisténo tak, Ze je obtizné ho najit nebo presunout. Rozlozeni oken v LightBurn

mUzete obnovit dvéma rliznymi zpUsoby:

* V nabidce Okno vyberte moznost "Obnovit vychozi rozlozeni". Tim zrusite zakotveni vSech oken a znovu je zakotvite ve
vychozim poradi.

» Pokud to nepom0ze, restartujte LightBurn s pridrzenim klavesy +shift++ - tim preskocite obnoveni uloZzeného rozlozeni
okna a vzdy to funguje.

Zkratky oken tprav
Okno Uprav obsahuje radu kldvesovych zkratek, které jsou aktivni pouze po kliknuti do okna Uprav. Jsou to:

* 4 } horizontalni pfeklopeni vybéru

* _v } pfeklopeni vybéru na vysku

* 1} &, 1, B} Zadovnani vybranych objektl podle levého, pravého, horniho nebo dolniho okraje.

* _c } Zarovnani vybranych objektl podél jejich svislych stfedovych linif

. .E.]' Zarovnani vybranych objektd podél jejich vodorovnych stfedovych linii

* _® } pfesun vybéru do stfedu stranky

» Sipky - pfesun vybéru (Shift a Ctrl upravuji velikost pfesunu)

* (Carka) a (desetinné cislo), obvykle pod < a >, se otdceji 0 90 proti sméru a po sméru hodinovych rucicek.

» Podrzenim klavesy Shift a sou¢asnym stisknutim tlacitek , (¢arka) a . (desetinné ¢islo) se otocite o 45 stupnd.
» _karta | - Vyberte dalsi tvar v seznamu tvar(

« Sipky na ¢&iselné podloZce - Jog the laser

Rezim ramovani Nudging

Pfi rémovani mlzete pomoci kldves se Sipkami posunout polohu grafiky o 1 mm. Podrzenim klavesy Shift se vzdalenost
pohybu zvétsi na 5 mm a podrzenim kldvesy Ctrl se zmensi na 0,2 mm.

Podpora rovnic v c¢iselnych polich

Pole pro polohu, sifku a vysku v aplikaci LightBurn prijimaji nejen cisla, ale také miry a rovnice. VSechny tyto Udaje jsou platné:
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4.1 Tipy a triky

* 50 mm, 5cm

¢+ 10in, 10"

» 2 stopy, 2'
«10.25/2

* (10+2) *4 + 1lin

MUzete také pouzivat konstanty e a pi a funkce jako sin, cos, tan, sqrt, abs, atan, log, pow a dalsi.

Kopirovani a vkladani z jinych aplikaci
LightBurn umf vklddat data ve zndmych forméatech z jinych aplikaci.

* Obrazek zkopirovany z prohlizece Ize vlozit do aplikace LightBurn.
» Text zkopirovany odkudkoli Ize vlozit do LightBurn

» Tvary zkopirované z aplikace Inkscape Ize vlozit do aplikace LightBurn

Pretazeni z prohlizec¢e soubora

Soubory v jakémkoli formatu podporovaném programem LightBurn Ize do LightBurn pretdhnout z prohlize¢e soubord
(pr@izkumnik soubord ve Windows nebo Finder v systému MacOS).

Automatické zalohovani soubort

LightBurn ve vychozim nastaveni ukldda zélohy viech soubord, na kterych pracujete. Pokud jste soubor predtim ulozili jako
projekt LightBurn, bude zaloha uloZzena ve stejné sloZce se stejnym ndzvem, ale s prfidavkem "_backup".

Pokud jste soubor jesté neulozili pod néjakym nazvem, LightBurn ulozi jeho zalohy do slozky Dokumenty pod ndzvem
"AutoSave_xxxx", kde x je ndhodny retézec znakl. Pokud LightBurn zkolabuje, mlzete obvykle otevrit nejnovéjsi z téchto
souborl a obnovit svou praci.

Automatické spusténi ulohy po odeslani do laseru

Pri kliknuti na tlac¢itko Odeslat v LightBurn to podrzte kldvesu Shift a LightBurn po dokonceni odesldni automaticky spusti soubor
na laseru. To je uzite¢né, pokud odesilate velmi slozité nebo velké soubory a chcete mit jistotu, Ze prenos bude dokoncen pred
spusténim uUlohy, ale uSetrite si nutnost stisknout tlac¢itko Start na ovladaci.

Pozastaveni a zastaveni z klavesnice

Kdy?z je laser spustény, mUzete pouzit kldvesnici. pauza | pro pozastaveni laseru a |~ ctrl |+ pfestad) zastavit. | piesta) je
obvykle na stejném klici jako rauza |, ale kompaktnéjsi kldvesnice tuto kldvesu nemusi mit.
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4.2 Instalace a licencovani

Primarni dokumenty

. . , . £ License Page - LightBurn 0.9.11 ? *
4.2.1 Aktivace zkuSebni verze nebo licence
We'd love to make LightBurn free, but we have bills too. You can try it without restrictions

. . Doy w1 P . for 30 days, but after that you'l need to purchase a l key.
Pokud jste LightBurn jesté nikdy nepouzivali, zobrazi se vam 1= fays, Butatter fat veuTneed fo purcnase & leense ke

nejprve stranka Licence a zkusSebni verze. Zde mUzete bud
zadat a aktivovat licen¢nf kli¢, pokud jej mate, nebo mlzete
aktivovat bezplatnou 30denni zkusebni verzi kliknutim na _
"Activate Trial". 30 days remaining in trial

Trial ID: |2a255ff1-3751-4ad2-a546-cc73eb 1266ed |

Pokud jiz méte licencni kli¢, nezapomerite jej présné zadat
vcetné pomlcek do pole s napisem "Licencni kli¢" a poté @D Use Proxy Server:
kliknéte na tlacitko "Aktivovat licenci" pod nim. Doporucujeme
kli¢ pouze zkopirovat a vloZit do pole License Key.

License Key
Pokud na pocitaci, na kterém budete LightBurn spoustét,
neméate prfipojeni k internetu, postupujte podle pokynl pro
. . . Activate License
aktivaci offline.
Buy LightBurn Extend Trial
Na tuto obrazovku se mlzete v LightBurnu kdykoli vratit
tak, Zze prejdete do nabidky a kliknete na Ndpovéda >
Spréava licenci.
Request Offline Process Offline Request Offline
Activation Activation Deactivation

Po aktivaci licence nebo zkusebni verze kliknéte na tlacitko
"OK™.

Pokud budete potrebovat spravovat licenci, napriklad
deaktivovat stary pocitac, postupujte podle pokynd na
strdnce Sprava licenci.

Dalsi véc, kterou uvidite, je stranka "Obecné poznamky k
pouzivani" - jedna se o stru¢nou ndpovédu, kterd vam
pomUze zadlit pracovat. Mlzete se k ni kdykoli vratit v
nabidce Ndpovéda v ¢asti Napovéda > Rychla ndpovéda a

poznamky. Klepnéte na tlacitko OK.
Jste témér hotovi!

Dalsi krok: Pridani laseru do Lightburnu
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4.2.2 Sprava licenci

Licenc¢ni systém pouzivany spolec¢nosti LightBurn ma
webovy portdl, ktery mUzete pouzit k zobrazeni pocitacl s
licenci a k provedeni nékterych zakladnich Gkond, jako je
odebrani pocitace, ktery selhal, a zpracovani offline
aktivace.

Pokud jste si kli¢ zakoupili pfimo od spolecnosti LightBurn,
budete mit pristup k tomuto portélu. Pokud jste zakoupili u
dodavatele treti strany, museli bychom vas licen¢ni kli¢
prifadit k vasi e-mailové adrese, abyste jej mohli pouzivat.
Kontaktujte nas e-mailem (support@lightburnsoftware.com)
a uvedte své celé jméno a licencni kli¢, abychom to
mohli provést.

Chcete-li ziskat pristup k licené¢nimu
portélu, prejdéte na adresu http://
lightburn.cryptlex.app.

Pri prvnim pouziti portdlu je tfeba pozadat o obnoveni
hesla. Kliknéte na "Forgot Password" (Zapomenuté heslo),
zadejte e-mailovou adresu, na kterou jste obdrzeli licencni
kli¢, a kliknéte na "Recover Password" (Obnovit heslo). Od
spolec¢nosti Cryptlex obdrzite e-mail s odkazem na
obnoveni hesla. Postupujte podle tohoto odkazu, zvolte si
nové heslo a prihlaste se.

Pokud ji nevidite, zkontrolujte slozky Propagacni akce nebo
Spam, protoze e-mail s zadosti o obnoveni hesla tam nékdy
kon¢i. Pokud jej stale nemU@zete najit, je mozné, ze vas
poskytovatel e-mailu blokuje, aby se k vdm e-mail vibec
dostal - nékteri poskytovatelé e-mailu to délaji. Vime, ze
Gmail funguje dobre, a pokud poskytnete Ucet Gmail,
mzeme vas kli¢ viozit misto n&j pod né&j, abyste méli
pristup k portélu. V takovém pripadé nas kontaktujte e-
mailem a uvedte své celé jméno a licen¢ni klic.

ODSTRANENi STAREHO POCITACE Z KLICE:

Na hlavni obrazovce se zobrazi vSechny licence spojené s
vasi e-mailovou adresou, napriklad takto:

Elluan A Svma

Kliknutim na "#/# Aktivace" vedle licence se zobrazi, které
pocitace jsou prifazeny k vasemu licenénimu klici, kdy
byly aktivovdny a naposledy pouzity atd., napriklad takto:
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Kliknutim na jeden z pocitac¢l se zobrazi dalsi podrobnosti
a v pravém hornim rohu se zobrazi tato ikona:

Y

Po kliknuti na toto tlacitko se zobrazi moznost odstranit
aktivaci, ¢imz se licence z daného pocitace odstrani a uvolni
se misto licence pro pouziti v jiném pocitaci.

AKTIVACE OFFLINE

Pokud chcete licencovat pocitac¢ bez pripojeni k siti, zadejte
licen¢ni kli¢ a kliknéte na tlacitko "Request Offline
Activation". Budete vyzvani k ulozeni souboru, ktery
obsahuje otisk pocitace, jako offline zddost. Ten zkopirujte
na USB flash disk a preneste jej k pocitaci se sitovym
pripojenim.

Chcete-li provést offline aktivaci z portdlu, otevrete soubor
.ofr vtextovém editoru (dobre funguje Sublime Text nebo
Notepad++) a zkopirujte cely retézec. Pri zobrazené licenci
kliknéte na "Aktivace", poté na "Aktivace offline" a
zkopirovany obsah OFR vlozte do pole zadosti na portéalu
Cryptlex. Tim vznikne soubor s odpovédi .dat, ktery vloZzite
zpét do offline systému LightBurn.

Pokud si s tim nevite rady sami, mlzZete ndm soubor .ofr a
licen¢ni kli€ poslat e-mailem a my zpracujeme a vratime
vam soubor s odpovédi .dat, ktery pouzijete k dokonceni
aktivace.

Pokud se snazite spustit zkusebni verzi, v souc¢asné dobé
neexistuje zplsob, jak ji zaregistrovat bez pripojeni k
internetu. Pripojeni je potreba pouze na tak dlouho, aby
bylo mozné ovéfrit, ze na pocitaci nebyla zkusebni verze
spusténa drive, a poté jiz pripojeni nevyzaduje.
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4.3 Pridani laseru

4.3 Pridani laseru

Dokumenty pro zac¢ate¢niky Prvni kroky

kde se paprsek "pohybuje" po rezné plose pomoci
| o portalového systému. Mnohé z téchto laserl pouzivaji k
4.3.1 Typy laseru vytvoreni paprsku sklenénou trubici naplnénou plynem,

odtud pochéazi jejich nazev.
Existuje mnoho typd laserovych rezacek a gravirek, P Jel

které jsou kompatibilni s LightBurn, pojdme si fict o
nékolika z nich. .prﬁvodci

Diodové lasery 3018/"CNC" Guide

Tato zafizeni obvykle sdileji mnoho konstrukénich prvkd
s 3D tiskdrnami a jsou vybavena malym, pomérné malo
vykonnym diodovym laserovym modulem. Tato zarizenfi
mohou obvykle fezat tenké kousky dreva nebo plastd,
ale mnohem castéji se pouzivaji k gravirovani drfevénych
nebo plastovych povrchl s designem.

Ruida Ethernet Guide

Trocen Ethernet Guide

.pri’wodci Lasery Galvo
Tato zarizeni maji pevnou galvohlavu, kterd je
Sculpfun S9 Privodce koncovym zodpovédné za ovlddani zrcadel pro pohyb paprsku, a
obvykle maji externi skriflku zodpovédnou za generovani
spinaéem Sculpfun S9 Priivodce paprsku. Tento paprsek je vytvaren zdrojem g5 nebo

vldknovym zdrojem, ktery slouzi k gravirovani, barveni
nebo
prilezitostné rezat kusy kovu nebo skla.

.prﬁvodci

Lasery co2

JCZ/Galvo Guide

Tato zafizeni pouzivaji paprsek g, k Fezani silngjsich kus(
dreva, plastl nebo jinych organickych materidll. Existuji
sice laserové fezatky g, typu "galvo”, ale vétsina z nich
je portdlova.
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4.3.2 Pridéni laseru

Pokud je stroj vybaven navadécim nebo koncovym spinacem,

4.3.2 Pridani laseru povolte pfi spusténi navadéni, jinak jej nechte vypnuty. Pokud
se zobrazi
Primarni dokumenty Prvni kroky chyba: 9 V konzole pozdéji, znamena to, Ze jste tuto funkci

povolili, ale vas pocita¢ neni nakonfigurovan pro navadéni.

Naiit méi | U nékterych zafizeni GCode mUize byt nutna dodate¢na
AJit muj faser konfigurace LightBurn nebo fidici jednotky.
Na strance Zafizeni kliknéte na tlacitko "Najit mdj laser" a ooy
. Dalsi: Pripojeni k laseru
zobrazi se tato obrazovka:

ZARIZENi DSP

B9 Device Discovery Wizard - LightBum 0.9.11 7 ®
Pokud mate fridici jednotku DSP, na dalSi obrazovce se
zobrazi dotaz, kde je plvod vaseho stroje. To je roh, do

We will scan for connected devices kterého se stroj vyda pri hledani navadécich spinacd po
and attempt to find ones we recognize. , . . , , o

zapnuti. Kliknéte na vychozi roh. Pokud se spletete, mlze

byt vSe obrédcené nebo vzhlru nohama, ale nebojte se -
pozdéji to mizete snadno zménit.

Be sure your device is connected via USB, and dick Next

Po pridani laseru kliknéte na strance Zarizeni na tlac¢itko OK
a ukoncete ji.

Dalsi: Prlvodce softwarem pro zac¢atecniky

e ZARIZENi GALVO
Zafizeni Galvo maji o nékolik krokd vice a LightBurn se
Ujistéte se, Ze je laser zapnuty, pfipojeny k pocitaci pokusi importovat soubor markcfg7 z vaeho nastaveni
pomoci kabelu USB a ze dokoncil vsechny potfebné EZCAD?2. Vyberte umisténi, zadejte velikost pracovniho
spoustéci sekvence, jako je napriklad navadéni. Kdyz je prostoru a je hotovo. Na strance Nastaveni zafizeni Galvo
laser pripraven, kliknéte na tlacitko Dalsi. najdete postupny névod, jak tyto kroky provést.
Po kratkém skenovani vypalovaci program LightBurn Dalsi: Priivodce softwarem pro zac¢ate¢niky

zobrazi seznam zarizeni, kterd se mu podarilo rozpoznat:

#9 Device Discovery Wizard - LightBurn 0.9.11 7 x .
CO KDYZ MUJ LASER NEBUDE NALEZEN?
| Device info Type Pokud LightBurn nemUze najit vas laser, mize to mit nékolik
| GREL (160mm x 150mm) at COMS 115200 baud (GCode) o o
| Ruida 6445 (320mm x 220mm) at COM3 (DSP) ddvodu:

* Chybéjici ovladace - Pokud byl laser dodén s vlastnim
softwarem nebo ovladaci, nainstalujte je. | kdyz je
neplanujete pouzivat, nékdy obsahuji potrfebné
ovladace, které nejsou soucasti LightBurn.

V pripadé zarizeni galvo je tfeba pouzit specificky
ovladac LightBurn. Dalsi informace naleznete zde.

Nelze se pFipojit - s laserem mize komunikovat pouze
jedna aplikace najednou. Pokud pouzivate jiny software,
napriklad RDWorks, Easel, Carbide Create, AutoLaser,
Na vyse uvedeném obrazku mam k pocitaci pfipojeny dva LaserCAD atd., ujistéte se, Ze tento software nenf

lasery - prvni, fadi¢ GRBL na COM9, a druhy, radi¢ Ruida spustén, kdyZ spoustite LightBurn.

DSP na COM3. Vyberte svij laser a kliknéte na tla¢itko
"Pridat zarizeni".

Go Back Add Device Cancel

Sitové zaFizeni - LightBurn nem{ze automaticky
konfigurovat laser pripojeny k siti. Proto musite kliknout

Je vas$ laser zafizeni GCode, DSP nebo Galvo? Co kdyz na tlacitko "Vytvorit rucné" a postupovat podle pokynd.

nebylo nalezeno?

Ridici jednotka Marlin - Pokud pouzivate fidici
jednotku Marlin, mé& rizné prenosové rychlosti a
moznosti konfigurace a jeji resetovani trva podstatné
déle nez u vétsiny ostatnich ridicich jednotek, takze
neni praktické je automaticky vyhledavat - kliknéte na
tlac¢itko "Vytvorit ru¢né" a postupujte podle pokynd.

ZARIZENi GCODE

Pokud mate ovladac¢ GCode, budete dotazani, zda je vas
stroj X-Carve nebo Shapeoko, protoze pro tyto stroje je
tfeba nakonfigurovat néktera specifickd nastaveni. Pokud je
mate, kliknéte na prislusné tlacitko, pokud ne, kliknéte na
"Jiné". Mlzete byt dotdzani, kde je plvod vaseho stroje, a
zda chcete pfri spusténi nastavit domovskou obrazovku.
Témér vsechny systémy GCode pouzivaji jako origin levy
predni panel.
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4.3.2 Pridéni laseru

Rucni pridani laseru ? ®
Pokudv nghtl’3utln nfamuze avlftoTatlcky. prlcvj.at Yas Iavser,” 23 New Device Wizard
protoze neni pripojen k pocitaci nebo je pripojen pres sit,
mUzete kliknout na tladitko "Vytvorit ruéné" na strance
Zaftizeni. Pick your laser or controller from this list:
~
grbl GreL
Pravé ted'nemam laser!
grbl creL-Lpc
Pokud nemate laser pfipojeny k pocitaci, mlzete jej vytvorit grbl GREL-M3 (1.1e or earlien)
ru¢né podle nasledujiciho obrazku a pouzit nejlepsi odhad
nastaveni. Pokud méte na mysli konkrétni laser, mlzete si iLoser ilaser
prislusna nastaveni pro néj vyhledat v podpore daného
stroje. m Marlin
Ruida
a Devices - LightBurn 1.2.02 ? s I . : v
Your Device List Use this for GREL 1. 1f or higher, using variable power mode (M4)
ot Ortur Test
& simRuida
& JCZFiber Vyberte polozku, kterd odpovida typu radi¢e nebo firmwaru v
Trocen-AWC

laseru, a kliknéte na tlacitko Dalsi.
Typ pripojeni:

Dalsim krokem je vybér zplsobu pfipojeni k laseru.
MozZnosti, které se vdm zobrazi, budou zaviset na typu
zpUsobu pripojeni, ktery podporuje vas ovladac¢ a LightBurn.
umoznuji pripojeni pomoci Ethernetu (vSimnéte si, ze to
zahrnuje jak WIFI, tak kabelové pripojeni).

Find My Laser LightBurn Bridge Import < a New Device Wizard

ke Dafault Eda Remave

Cancel Ruida device

Oia |

Typ zafizeni: How do you want to connect to it?
LightBurn otevfe Prlivodce novym zafizenim a jako prvni @ Ethernet/UDP
se zobrazi seznam ovladacd podporovanych vasi verzi ;
. Senal/USB
LightBurn:

E Packet/USE

Vyberte zplsob pripojeni a kliknéte na tlacitko Dalsi.

Nazev a velikost pracovni plochy:

Laser mlzete pojmenovat, coz je velmi uzite¢né, pokud
jich mate vice, nebo jej mlzete nechat tak, jak je.
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& P New Device Wizard

What would you like to call it?

{If you have more than one, use this to tell them apart)

Ruida

What are the dimensions of the work area?

(The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser)

X Axis Length 300 > mm ¥ Axis Length 200 | mm

Mus fte nastavit velikost pracovni oblasti laseru, aby se
LightBurn mohl pokusit zabranit tomu, aby se véci dostaly
za hranice. Pokud neznate presnou velikost, mlZzete ji
pozdéji snadno zménit na strdnce Nastaveni zarizeni.

Laserovy puvod a navadéni:

Nastaveni poc¢atku je misto, kde se setkavaji nulové body os
X a Y. Pokud se vdam to nepodafi, miZete to pozdé&ji zménit
na strance Nastaveni zarizeni. Toto nastaveni také ridi
orientaci vystupu - pokud je Spatné, vystup z laseru mdze
byt zrcadlové obraceny nebo vzhiru nohama.

a Mew Device Wizard

Where is the origin of your laser?
(Where is X0, Y0 7)

RearLeft (O () RearRight

FrontLeft (® () FrontRight

® Auto "home" your laser on startup?

Pokud maéte ridici jednotku zaloZzenou na GCode, jako je
GRBL, Smoothieware nebo Marlin, ktera se bézné pouziva
s diodovymi lasery nebo mensimi hobby systémy, bude
témér ve vsech pripadech plvod v levé predni ¢asti. U
systémi zaloZzenych na GCode mate moznost odeslat
prikaz k navadéni pfi prvnim pripojeni LightBurn. Pokud
vas laser nema prepinace navadéni, nechte tuto moznost
vypnutou.
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Pokud mate ridici jednotku DSP, jako je Ruida, Trocen nebo
TopWisdom, kterd je béZna u vétsich -, laserd s
kovovymi skrinémi a LCD displeji, bude roh pGvodu

roh, ktery laserova hlava po zapnuti vyhleda. U fidicich
jednotek DSP se fidici jednotka po zapnuti automaticky
navadi, takze se pfi spusténi nezobrazi moznost navadéni.

Hotovo!

To je vSe - na posledni strdnce se zobrazi souhrn vasich
voleb. V pfipadé potieby se muUzete vratit a cokoli
opravit, nebo kliknutim na tlacitko Dokoncit vytvorit
novou polozku zafizeni.

& P New Device Wizard

That's it - you're done. Here's a summary:

@ Ruida E Serial/lUSB
Ruida

300mm x 200mm, origin at rear right

Click "Finish" to add the new device.

Dalsi krok: Pripojeni k laseru
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Primarni dokumenty LightBurn Bridge

LightBurn Bridge

Spole¢nost LightBurn vytvofila midstek LightBurn, aby
obesla nékterd omezeni ovlada¢d Ruida. Ruida pouziva
sitovy protokol UDP, ktery nezarucuje prenos dat, a proto
neni dostate¢né spolehlivy pro pouziti pfes WIFI. Mnoho
pocitacl jiz nema sitovy port a vedeni sitového kabelu je
¢asto nepraktické nebo tézkopadné. Ovladac zarizenfi
Apple pro pripojeni USB k zarizeni Ruida ma navic
problémy, které ¢asto zplsobuiji ztratu dat.

LightBurn Bridge toto vsechno prekonava. Jedna se o
pocita¢ Raspberry Pi se softwarem vytvorenym spolecnosti
LightBurn, ktery funguje jako relé mezi pocitacem a
laserem. Pripojite se k nému pomoci protokolu TCP, takze
prikazy jsou spolehlivé odesilany i pres WIFI. Bridge
predava prikazy do ridici jednotky pomoci kratkého
sitového kabelu a predava odpovédi zpét do pocitace.

MUstek LightBurn Bridge se snadno konfiguruje,
nevyzaduje zadné ovladace a obvykle odesilad data o 50 %
az 100 % rychleji nez pripojeni USB. Vypada takto:

Pokud jste si zakoupili sadu se vSim, co je soucdstibaleni

pokra cujte niZe. Pokud si vsak chcete nastavit viastn/isadu s
po Cftacem Raspberry Pi, ktery jiZ m dte, postupujte nejprve
podle pokyn (7 k flashovan /'karty SD.

Qbezpeél’

Most je uréen jako spotfebi¢. Software jsme ddkladné
testovali, ale nepodporujeme Upravy hardwaru nebo
firmwaru - pokud budete systém upravovat a pridavat dalsi
funkce nad rémec toho, co je popsdno zde nebo v prirucce
pro pokrocilé, jste odk&zani sami na sebe.

NASTAVENi MOSTKU LIGHTBURN

LightBurn Bridge je predkonfigurovan pro pripojeni k laseru
s IP adresou 10.0.3.3. V ovladacim panelu Ruida nastavte
IP adresu laseru na tuto hodnotu, poté pripojte sitovy kabel
z ridici jednotky k pocitaci Raspberry Pi a pripojte pocitac Pi
s napajecim adaptérem. Pokud potrebujete zménit adresu
IP, podivejte se do casti Konfigurace
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Vezméte prosim na védomi upozornéni, kterd jsou zde
uvedena.

V aplikaci LightBurn kliknéte na obrazovce Zarizeni na
polozku "LightBurn Bridge" a nastavte ji:

B Devices - LightBurn 1.2.01 ? X
*four Device List

& *CZFiber (LMC4)

sl GREL

sl GREL-LPC

Ruida

m Marlin

Lab Ruida #2

Find My Laser | ‘ Create Manually ‘ | LightBurn Bridge ’\U Import |
b
Make Default Edit Remove Export

PFipojeni zafizeni LightBurn Bridge Kk siti

LightBurn otevre prlvodce zjistovanim LightBurn Bridge,
ktery vas provede nastavenim.
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B Bricige Tiscovery Wizard - Light3urn 1261 id

Find the LightBurn Bridge device using the
WIFI connedchion on yvour computer or phone,

and seledt it as your network,
[T i harwae sirady cennected e hidge to o
netmork, sop dwad to e sanng pags]

G| CB] o

V pocitac¢i nebo mobilnim zarizeni vyhledejte pomoci
nastaveni WiFi zarfizeni LightBurn Bridge a pripojte se k
nému:

@ Network 3

METGEARDT
LightBurn Brdge
ectrumWiFi9a
ChimePra-21
I:i}-l b9

PBlokile
Furplane mode  hotspot

38°F Sunny o~ O T

49% W) Thu6:23PM Q @

L v yF etwarks

Turn Wi-Fi Off

v NETGEAROD7-56G
LightBurn Bridge
MySpectrumWiFi9a-2G

ORBIBS

Join Other Network...
Create Network...
Open Network Preferences...

Poznamka: Nalezeny ndzev pristupového bodu bude mit
obvykle na konci ndzvu Ctyrznakovy ndhodny retézec,
napfriklad LightBurn Bridge E4B7 . Je to proto, aby se
zabranilo konfliktdim, pokud mate na stejném misté vice
zarizeni LightBurn Bridge.

Po vybéru pristupového bodu LightBurn Bridge kliknéte
na tlacitko Dalsi.
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Poznamka: WiFi mizete nakonfigurovat také ru¢né, jak je
uvedeno na strance Pokrocilé pouziti.

Konfigurace mustku v aplikaci LightBurn

Nyni musite zarizeni LightBurn Bridge sdélit, ke které siti
WiFi se mé pripojit, a zadat mu heslo sité. Ve vétsiné
pripadl se konfigura¢ni stranka na zafizeni Bridge otevre
automaticky. Pokud se tak nestane, prejdéte na stranku
http://192.168.42.1, jak je uvedeno na strance prdvodce nize.
Pokud chcete ke konfiguraci Bridge pouzit pocita¢, kliknéte
na zobrazené tlacitko a otevrete prohlize¢ na spravnou
stranku:

B Bricige Discovery Wizard - LightBurn | 81 7 »

If using a mobile deviee to configure the bridge,
browse to hittp:/f192.168.42.1

T apen the LighlBurn Britlge page
an this computer, dick here

In the browser, choose your WIFT network and enter
your password to connedt the LightBurn Bridge to your WIFT,

Re-vonned your compuler or moebile device
to your WIFL network if necessary

SoZadk Hesit Cangel

Nastaveni nazvu a hesla WiFi

V okné prohlizece se zobrazi tato stranka:

WiFi Connect X + ° - H »
<« C A Notsecure | 192.168.42.1 Al O
LIGHTBURN

BEETERSEFTWARE PO LAEE CLITTERS

Hi! Please choose your WiFi from the
list

METGEAROT v

Passphraze

pd

V seznamu moznosti vyberte svou sit WiFi, zadejte heslo a
kliknéte na tlacitko "Pripojit" v dolni ¢asti.

V horni ¢asti se zobrazi zprava, Zze se most pripojuje k siti
Wi-Fi. Nyni mUzete zavrit okno prohlize¢e a vratit se k
prévodci LightBurn.

Pokud jste ke konfiguraci zarizeni LightBurn Bridge

pouzivali pocitac, pripojte jej v pripadé potreby znovu k siti
WiFi.
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4.3.2 Pridéni laseru

Vyhledani mistku LightBurn Bridge z poéitace

LightBurn nyni prohleda vasi sit a vyhleda pripojena
zarizeni, aby nasel novy LightBurn Bridge. Pri tom se zobrazi
ukazatel pribéhu:

& Y New Device Wizard

What would you like to call it?

(If you have more than one, use this to tell them apart)

Ruida

B Bridge Dscovery Wizard - LightBurn 1002 7 »

Scanning yvour nebwork for LightBurn Bridge devices...

F ErS
What are the dimensions of the work area?
{The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser)
¥ Axis Length 300 |5 mm ¥ Axis Length 200 |5 mm
o Back Heat Carcel

Pokud je LightBurn schopen se pfripojit k zafizeni Bridge a

Bridge byl schopen komunikovat s vasim laserem, méli
Next Cancel
byste vidét néco takového:

B Bridge Dscovery Wizard - LightBurn 1002 7 »

Mus fte nastavit velikost pracovni oblasti laseru, aby se
LightBurn mohl pokusit zabranit tomu, aby se véci dostaly
T —— za hranice. Pokud neznate presnou velikost, mUzete ji

eee o T prrom | pozdé&ji snadno zménit na strdnce Nastaveni zarizeni.
Ruics 64456 (310mm x 220rmm} LightBurn Bridge AL

Laserovy pavod

Nastaveni poc¢éatku je misto, kde se setkavaji nulové body

os X a Y. Pokud se vdm to nepodari, mlzete to pozdéji

zmeénit na strdnce Nastaveni zarizeni. Toto nastaveni také

ridi orientaci vystupu - pokud je Spatné, vystup z laseru
wo | =] | e maze byt zrcadlové obraceny nebo vzhlru nohama.

Pokud vSe vypada v poradku, kliknéte na tlacitko "Pridat
zarizeni" a zobrazi se obrazovka nastaveni zarizeni, kde je
tfeba zadat nazev, zkontrolovat velikost atd. Kliknutim zde
prejdete na dalsi ¢ast.

& P New Device Wizard

Where is the origin of your laser?
Pokud neni nalezen ani mistek, ani laser, bude mozna (Where is X0, Y0 7)

nutné zménit IP adresu laseru na 10.0.3.3 (vychozi adresa
pro LightBurn Bridge), pripadné mizete nakonfigurovat
mistek tak, aby pouzival jinou adresu pro vas laser.

O i
Nazev a velikost pracovni plochy Rearleft & O RearRight

o . .. e Y, Frontleft (O (O FrontRight
Laser muzete pojmenovat, coz je velmi uzite¢né, pokud

jich mate vice, nebo jej mlzete nechat tak, jak je.

U ridici jednotky DSP, jako je Ruida, Trocen nebo TopWisdom,
bude pocatecni roh rohem, ktery laserovd hlava vyhledd po
zapnuti.

Hotovo!

To je vSe - na posledni strdnce se zobrazi souhrn vasich
voleb. V pfipadé potfeby se mUzete vratit a cokoli
opravit, nebo kliknutim na tlacitko Dokoncit vytvorit
novou polozku zafizeni.
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4.3.2 Pridéni laseru

? % Dalsi kroky

Pokud je vase pouziti LightBurn Bridge slozitéjsi, nez je zde
uvedeno, mozna budete potrebovat nahlédnout do nasi
Pokrocilé prirucky pro LightBurn Bridge.

& B New Device Wizard

That's it - you're done. Here's a summary:

=
P LightBurn Bridge

Ruida 6445G (Bridge)
310mm x 220mm, origin at rear left
10.0.0.11

Click "Finish" to add the new device.
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4.3.3 Pripojeni k laseru

Po pridani laseru do LightBurn by se mél objevit v seznamu

zarizeni napravo od tlacitka "Devices" v okné Laser Window.

Pokud mate pouze jeden laser, bude vybran automaticky.

Pokud mate nastaveno vice laserd, mozna budete muset
vybrat ten, ke kterému se chcete pripojit, kliknutim sem:

Job Crigin L) ) )
O O O

WD cCut Selected Graphics

@D Use Selection Origin "i" Show Last Position
¥ Optimize Cut Path Optimization Settings
Devices | | {Auto) v |Ruida 64446 ~

Ly

V zavislosti na typu ridici jednotky budete mozna muset
ru¢né zvolit port, ke kterému je laser pripojen, kliknutim na
misto, kde se v okné laseru zobrazi "(Choose)":

Laser
Disconnected
I I Pause . Stop h‘ Start
E] Frame {:} Frame Save GCode Run GCode

{8 Home Go to Origin | Start From: | Current Position

® O O
Jborgn 0 O O
O O O

"i" Show Last Position

¥ Cut Selected Graphics
WD) Use Selection Origin

¥ Optimize Cut Path Optimization Settings

\% GREL -
L

Devices | (Choose)
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Pokud je laser pripojen ke stejnému komunikacnimu portu,
LightBurn se po opétovném spusténi znovu pfripoji. Pokud
restartujete pocitac¢ nebo pripojite ovladac k jinému portu
USB, mUze byt nutné jej znovu vybrat.

Pokud se zobrazi "(Choose)", jak je uvedeno vyse, je tfeba
vybrat port. Pokud v rozeviracim seznamu nejsou uvedeny
z4dné porty, znamena to, Ze nebylo nalezeno zadné
zafizeni, coz mUze znamenat, Ze neni spravné zapojeno,
neni napajeno nebo vdm chybi ovladac.

Pokud se laser z néjakého divodu odpoji nebo se dostane
do stavu alarmu a je tfeba jej resetovat, mizete se rychle
pripojit zpét kliknutim pravym tlacitkem mysi na tlacitko
"Devices" v okné laseru.
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4.4 Konfigurace laseru

4.4 Konfigurace laseru

Primarni dokumenty GRBL

konzistentni Fezéni a znaceni. Starsi verze Grblu tuto funkci
nemaji a jednoduse pracuji s konstantnim vykonem laseru po
4.4.1 Bé&Zna nastaveni Grbl celou dobu rezani. Vzhledem k tomu, Ze stroj

Pokud mate systém zalozeny na GCode, jako je Shapeoko,
Eleksmaker, X-Carve nebo Acro, mozné budete muset
provést nékolik jednoduchych zmén, abyste z LightBurn
vytézili maximum.

Rychly odkaz

* Moznd budete muset upravit maximalni hodnotu otacek
vietena.

(30 usp ), aby odpovidala vychozi hodnoté LightBurn
(1000), nebo naopak. Hodnota v LightBurn se nazyva "S-
Value Max", v Nastavenf zafizeni.

Pokud mate GRBL, bude mozna nutné povolit "laserovy
rezim".
1.1f nebo novéjsi ( $32=1 )

Pokud mate starsi verzi GRBL (pred verzi 1.1f),
doporucujeme provést aktualizaci firmwaru, protoze
laserovy rezim také zabranuje pozastaveni stroje pfri
kazdé zméné napdjeni. Pauza, ke které dochazi u
starsich verzi nebo pri nepouzivani Laserového rezimu,
zpUsobuje nadmérné vypalovani mist pfi gravirovani
obrazka.

Pokud vas stroj pouziva zaporné souradnice pracovniho
prostoru, musite pouzit posunuti pracovniho prostoru ( 1o
L2 Pl xx yy )

Nastavte hlaseni stavu stroje tak, aby bylo relativni
vici po¢atku pracovniho prostoru, nikoli vici po¢atku
stroje ( s10=0 ).

Zkontrolujte, zda ridici jednotka hlasi polohy v mm, jak
ocekava LightBurn ( s13=0 ).

Pokud vas stroj neni vybaven navadécimi spinaci
(nazyvanymi také koncové spinace), budete jej muset
navadét ru¢né, pokud chcete pouzivat rezimy Absolute
Coords nebo User Origin.

Prichuté Grbl

Firmware Grbl byl plvodné navrzen pro CNC stroje a 3D
tiskarny, podpora laseru byla priddna nedavno. Je vysoce
konfigurovatelny, coz je pozehnénim i prokletim zaroven.
"Standardni" zplsob konfigurace CNC strojd se ponékud lisi
od zpUsobu, jakym se ¢asto konfiguruji laserové stroje.
Nastésti to Ize snadno zménit a snadno prejit z jednoho na
druhy.

Novéjsi verze Grbl (1.1f a vyssi) podporuji dvé véci, které
jsou pro lasery neuvéritelné uzitecné. Prvni z nich je
laserovy rezim, ktery se aktivuje nastavenim $32=1 v
nastaveni firmwaru. Laserovy rezim eliminuje pauzy, ke
kterym dochézi pfi zméné vystupniho vykonu, protoze Grbl
vi, Ze ovlada laser, ktery reaguje okamzité, misto aby cekal
na zménu otacek vretena.

Druhou funkci je rezim proménlivého vykonu nebo prikaz
M4. V tomto rezimu Grbl upravuje vykon laseru podle toho,
jak stroj zrychluje a zpomaluje, coz umoznuje velmi
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musi zpomalit pfi prdjezdu ostrymi zatéd¢kami, coz
znamena, ze zatacky jsou prepdalené, zatimco dlouhé
rovinky jsou leh¢i.

Vyhodou je také to, Zze kdyZ se laser Uplné zastavi,
paprsek se vypne (nulova rychlost se rovna nulovému
vykonu), coz znamenad, Ze pozastaveni Glohy automaticky
vypne laser. To u jinych verzi Grbl neplati vzdy.

Pokud na svém ovladaci jesté nepouzivate Grbl 1.1f
(nebo novéjsi), vrele jej doporucujeme pro pouziti s
laserem. Pokud tuto moznost neméte, nevadi, ale vase
vysledky nebudou tak dobré a pri pozastaveni laseru
hrozi, Ze paprsek zlstane zapnuty a zkazi praci.

Ziskani nastaveni stroje

Mnoho stroj zaloZzenych na GRBL umoziuje snadny
export nebo prohlizeni nastaveni stroje. Pro pokrocilou
konfiguraci, jako je pridani koncovych spinacd, aktualizace
firmwaru nebo nastaveni nové ridici jednotky, budete
muset s témito hodnotami pracovat. LightBurn to
usnadnuje pomoci okna Konzola nebo okna Nastaveni
stroje, které umoznuje kopirovat, aktualizovat nebo
resetovat nastaveni stroje.

Otevreni okna Nastaveni stroje vdm umozni prehlednéji
zobrazit parametry, které jsou pro vas oznaceny. Z
tohoto okna je mUzete také exportovat do souboru pro
pozdéjsi obnoveni, jako jsme to udélali v nasem navodu
na flashovani GRBL zde.

V konzole zadejte a pozadate radic, aby vam vratil 88
konfiguraci stroje v tomto okné&. Casto je to jednodussi,

protoze se tak vyhnete pripadné moznosti, ze by

LightBurn neznal vlastni konfiguraci, kterou mohl provést

dodavatel.
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[] (] Machine Settings

Property Value

St.at.l..l.s: bo.sition reporting _(S‘ICI} | Workspace Posit... |
Status: Show buffer data ($10) [' _False
Junction deviation {mm) ($11) | 0.0100

Soft limits ($20) OB False
Hard limits ($21) OB False
Homing cycle ($22) |@ True
Homing feed rate (slow) (mm/min) ($24) |100.00
Homing seek rate (fast) (mm/min) ($25) | 8,000.00
Homing debounce (ms) ($26) 1250
Homing pull-off (mm) ($27) | 1.000

Max

0
Laser mode enable ($32) |@ True

Controller settings read successfully
Save to File Calibrate Axis Read

Load from File Load from Backup Write

concel QD

Shapeoko, XCarve a dalSi systémy s negativnim
pracovnim prostorem

Stroje Shapeoko obvykle pouzivaji Grbl 1.1f, stejné jako
novéjsi X- Carve a nékteré dalsi systémy, ale protoze jsou
navrzeny jako CNC stroje, jsou obvykle konfigurovény pro
zdporné souradnice pracovniho prostoru, které LightBurn
nepodporuje.

To Ize vSak snadno obejit pomoci posunu pracovniho
prostoru.

Jako priklad pouzijeme sestavu Shapeoko XXL. Tento stroj
ma pracovni plochu 812 x 812 mm a pocéatek je nastaven
vpravo vzadu, pfi¢emz zaporna ¢isla jdou dold a doleva
(na nasi pracovni plochu). Smér nechdme na pokaoji, ale
pozici po¢atku zménime pomoci tohoto prikazu v okné
LightBurn Console:

G10 L2 Pl X-812 Y-812

Tento prikaz fikd "nastavit posun" ( 10 2 ) v prvni polozce
souradnicového systému ( px }812 a v -812. (Pokud vase

stroj ma jinou velikost, pouzijte své hodnoty Sirky a vysky v
mm misto zde uvedenych 812 a nezapomernte na
znaménka minus - ta jsou dUlezitd).

Tim se pocatecni bod stroje posune doleva a dopredu o
velikost pracovniho prostoru. Pak reknete programu
LightBurn, Ze pocatek je v levé predni casti stroje
namisto v pravé zadni ¢asti, a je hotovo.

Kdyz se chcete vrétit k pouzivani stroje pro CNC,
vymazte offset pomoci:

G10 L2 P1 X0 YO
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4.4.1 Bézna nastaveni Grbl

Ty lze jednoduse nastavit jako makrotlacitka v okné konzoly
LightBurn. Prvni prikaz zadejte do makra a nazvéte jej
"Pouzit laser" a druhy prikaz zadejte do jiného makra a
nazvéte jej "Pouzit CNC". Kdyz chcete pouzit laser, kliknéte
na tlac¢itko makra "User Laser", a kdyz skoncite a chcete
prepnout zpét na CNC, kliknéte na tlacitko "Use CNC".

Po nastaveni této hodnoty je také nutné zajistit, aby vas
stroj hldsil souradnice relativné k pocatku pracovniho
prostoru namisto absolutni nuly stroje. To provedete
zadédnim $10=0 do konzoly.

X-CARVE

Stroje X-Carve prodavané pred lednem 2018 obvykle
pouzivaji starsi verzi Grbl (1.0c), kterd nepodporuje prikaz
proménlivého vykonu ( m4 ), coZz znamena, ze musite pouzit
zarizeni Grbl-M3 v aplikaci LightBurn. Stroje prodané po
tomto datu pouzivaji Grbl 1.1f a budou fungovat se
standardnim zarizenim Grbl v LightBurn, pokud budou v
konzoli zadany néasledujici prikazy nastaveni:

$30=1000

$32=1

Tyto dva radky:

« Nastavte maximalni hodnotu vretena ($30) tak, aby
odpovidala vychozimu nastaveni LightBurn a Grbl
(1000).

e Povolit laserovy rezim ($32=1)
OSTATNi STROJE

Pokud si nejste jisti, jak pocita¢ nakonfigurovat, mlzete
provést nékolik jednoduchych krokd, které vam pomohou.
Nejprve zjistéte, jaky firmware pouzivate. V programu
LightBurn se pfi prvnim pripojeni k pocitaci v okné konzoly
obvykle zobrazi zprava "ahoj" z radice. U desek
Smoothieware je to jen "Smoothie". U Grbl to bude "Grbl
1.1f [$ pro ndpovédu]" nebo podobné - to vdm rekne, ze jde
o Grbl a o jakou verzi. Stroje pouzivajici Grbl 1.1f nebo
novéjsi budou podporovat prikaz M4 variable power a v
LightBurn budou pouzivat pouze ovladac "Grbl". Grbl 1.1e
nebo starsi (Grbl 1.0, Grbl 0.9 atd.) musi v LightBurn
pouzivat zarizeni Grbl-M3.

Kdy?Z je ridi¢ identifikovan, je ¢as najit plvod stroje.

Nejdrive uvedte stroj domU stisknutim tlac¢itka Home (m )
v okné Move (Presun).

V okné konzoly zadejte
GO X0 YO

a poté stisknéte klavesu enter. Zarizeni se vyda smérem ke
své vychozi poloze. Ta neni vzdy totozna s vychozi
polohou. Obvykle se vychozi poloha nachazi v jednom z
rohd. Nejc¢astéji to bude prava zadni nebo leva predni ¢ast
stroje. V nékterych pripadech to mlze byt stfed pracovni
plochy. Pokud to vas stroj déla, prejdéte nize ke strojim se
stfedovym plvodem.

Jakmile se prestane pohybovat, zadejte

GO X10 Y10
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a poté stisknéte kldvesu enter. Pokud se stroj posune o 10
mm do pracovniho prostoru v obou osach, je to dobre -
znamena to, Ze stroj pouziva kladné souradnice pracovniho
prostoru. Jednoduse nastavte pocatek v LightBurn tak, aby
odpovidal vyse zjisténému pocatku stroje. Pokud vas stroj
narazil do kolejnic, pouzivé zaporné souradnice.

Zaporné souradnicové stroje

Pokud vas stroj pouziva zdporny souradny prostor, musime
pocatek posunout.

LightBurn chce kladné ¢isla pracovniho prostoru, napriklad
tato:

Tento obrazek ukazuje pocatek v levé predni casti,
pricemz kladné hodnoty X se pohybuji doprava a kladné
hodnoty Y sméruji do zadni ¢asti stroje.

Negativni systém pracovniho prostoru vypadé takto:

Na tomto obrazku je pocatek vpravo vzadu na stroji.
Smeéry X a Y jsou stejné jako predtim, ale nyni byste pro
pohyb do pracovniho prostoru museli pouzit zadporna disla.
Misto toho nastavime pracovni posun.
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Musite znat celkovou vzdalenost, kterou mlze stroj urazit v
obou osach. Napfiklad u stroje Shapeoko XXL je to 812 mm
v ose X a Y. U stroje X-Carve 500x500 je to 250 mm v ose
X a Y. Pouzitim odsazeni pracovniho prostoru, které
odpovida velikosti plochy vaseho stroje, mtizeme odsazeni
posunout do opac¢ného rohu, napriklad takto:

Zadejte nasledujici prikaz:

G10 L2 P1 X-250 Y-250

v konzoli a stisknéte klavesu enter. VSimnéte si, ze vysSe
uvedeny Udaj "250" by mél byt nahrazen celkovou Sirkou a

vyskou pojezdu vaseho stroje. Pokud by vas stroj mél sirku
600 mm a vysku 400 mm, pouzili byste:

G10 L2 P1 X-600 Y-400

Tento prikaz posune pocatek o zadané hodnoty. Pokud se
pocatek nachéazel v pravé zadni ¢asti stroje a vy jej posunete
v zaporném smeéru o Sirku a vysku pracovni plochy, posunete
pocatek do levé predni ¢asti.

Pokud povolite posunuti pracovniho prostoru, budete také
muset nastavit, aby GRBL hlasil svou polohu vzhledem k
tomuto posunutému pocatku, a ne v "prostoru stroje", a to
nastavenim $10=0. Nékteré systémy, jako napriklad Easel
nebo Carbide Motion, mohou potrfebovat jinou hodnotu,
takze je dobré si zapamatovat stdvajici nastaveni.

Stroje Center Origin

Nékteré systémy maiji svlj plvod ve stfedu pracovniho
prostoru. Po navadéni pocitace zadejte do konzoly tento
prikaz a stisknéte kldvesu enter:

GO X0 YO

Tento prikaz rika "rychly presun na souradnici 0,0".

Pokud se vas stroj pohybuje do strfedu pracovni plochy
namisto do pravé zadni ¢éasti, budete muset stéle posunout
pocatek stejné jako v pripadé "Zapornych souradnic stroja"
vyse, ale pouze o polovinu velikosti pracovni plochy.
Postupujte podle pokynl pro stroj se zadpornym
sourfadnicovym prostorem, ale rozdélte svij
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Cisla pracovniho prostoru na polovinu pred vydanim
prikazu GCode offset.

Stroje bez navadécich senzorl / koncovych spinaéd

Pokud vas stroj nema navadéci spinace (nazyvané také
koncové spinace), musite jej navadét ru¢né, pokud chcete
pouzivat rezimy Absolute Coords nebo User Origin. To
mUzete provést nékolika zplsoby:

e Pri vypnutém stroji ru¢né presunte laserovou hlavu do
vychozi polohy (obvykle vlevo vpredu) a zapnéte stroj.
Dokud nereknete jinak, je poloha zapnuti fidici jednotky
povazovdéna za nulovou polohu.

4.4.1 Bézna nastaveni Grbl

* Pri zapnutém stroji nastavte laserovou hlavu do
vychozi polohy. Do okna konzoly zadejte:  c92 %0 vo

a stisknéte klavesu (entey). Stranka prikazem GRBL
nastavi

aktudlni polohu jako zadanou souradnici, takze stroji
rikate "toto je nula". Budete také muset nastavit
$10=0, aby to fungovalo spravné.

XTOOL WI-FI UPLOAD
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Od verze LightBurn 1.2.02 nepodporujeme nahravani
GCode do laserd rady XTool prostfednictvim Wi-Fi.
Mechanismus nahravani se vyrazné lisi od v soucasnosti
podporovanych metod a tento vyvoj jesté nebyl dokoncen.
Dékujeme za pochopeni.
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Primarni dokumenty Ruida

4.4.2 Konfigurace zafizeni Ruida

Pri zakoupeni laseru s nainstalovanym ovlada¢em DSP
vam tovarna, kterd stroj vyrabi, nakonfiguruje ovladac
laseru, abyste mu sdélili, jak rychle a jakymi sméry se ma
pohybovat, kde jsou navadéci spinace atd.

Pokud do stroje instalujete novy radi¢, musite provést
konfiguraci, kterou za vés obvykle provede vyrobce.

Ponékud ¢astou chybou novych uzivatell je obnoveni
tovarni konfigurace ovladace - tim se obnovi tovarni
konfigurace dodana spolecnosti Ruida, nikoli konfigurace
pouzitd spolecnosti, kterd nastavila vas laser, takze se to
nedoporucuje. Je pravdépodobné, ze jste to jiz udélali, a
proto jste zde.

Nastaveni stroje Ruida v aplikaci LightBurn

Kdyz je laser pripojen k pocitaci, prejdéte do spodni ¢asti
nabidky Upravit a kliknéte na moznost Nastaveni stroje.
LightBurn otevre okno Machine Settings (Nastaveni stroje) a
precte konfiguraci z ridici jednotky. Méla by se zobrazit tato
obrazovka:

Y Machine Settings - LightBurn 0.9.11 7 >
Property ‘-fal[k &
v

Idle speed (mm/s) A00.000
|dle acceleration (mm/s"2) 3,000.000
Idle delay (ms) 0.000
Start speed (mm/'s) 10.000
Min acceleration (mm/s*2) 400.000
Max acceleration (mm/s*2) 3,000.000
Accel factor % (0 to 200) 80
G0 accel factor % (0 to 200) 120
Speed factor % (0 to 200) 80
v
X start speed (mm/sec) 15.000
¥ start speed (mm/sec) 15.000
X acceleration (mm/s*2) 5,000.000
¥ acceleration (mm,/s"2) 3,000.000
Line shift speed (mm/sec) 150.000 e
Controller settings read successfully
Load Save Read Write
Cancel

Horni ¢ast seznamu se oznacuje jako uzivatelské nastaveni -
jednd se o nastaveni, které ma uzivatel v pripadé potreby

upravit. V dolni ¢asti v ¢asti "Nastaveni dodavatele" jsou véci,
které pro vas obvykle nakonfigurovala tovérna a které byste

méli ménit pouze v pfipadé, Ze k tomu méate dobry ddvod.
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Pfed zménou plvodnich nastaveni je také dobré si je
zélohovat, abyste se mohli vratit k pdvodnimu nastaveni,
pokud udélate chybu a nebudete si pamatovat, co jste
udélali.

Tlacitko "Read" (Precist) prikdze programu LightBurn, aby
nacetl nastaveni z ridici jednotky (k tomu dojde
automaticky po otevreni okna Machine Settings (Nastaveni
stroje)). Tlacitko 'Ulozit' zapiSe vSechna nastaveni do
souboru. Tlacitko 'Nacist' nacte nastaveni ze souboru zpét
do paméti. 'Write' (Zapsat) odevzda nastaveni v LightBurn
zpét do ridici jednotky.

V dolni ¢asti okna Nastaveni stroje je polozka s ndzvem
Nastaveni prodejce. Kliknutim na ni ji "rozbalite" a zobrazi se
vam néco takového:

7 Machine Settings - LightBurn 0.9.11 ? *
Property Value 2
v

Homing Speed (mm,/sec) 60.000
Laser 1 Qutput Signal Low
Laser 2 Qutput Signal Low
Water Protect Enable, Laser 1 [] False
Water Protect Enable, Laser 2 [] False
Enable air-assist output True
Enable door open protect [] False
Enable Homing True
Lirnit Trigger [] False
Invert Keypad Direction True
PWM Rising Edge Valid [] False
Limniter Polarity True
Direction Polarity (] False
Step length (um) 5.580
Max speed (mm,/sec) 500.000
Jumpoff speed (mm/s"2) 15.000
Max acceleration (mm/s"2) 10,000.000
Max travel (mm) 320.000000
Keypad jumpoff speed (mm/sec) 15.000
Keypad acceleration (mm/s"2) 8,500.000
E-Stop acceleration (mm/s"2) 30,000.000
Home offset (mm) 0.000
>
3 v
Controller settings read successfully
Load Save Read Write
Cancel

V prvni ¢asti je obecna konfigurace, déle jsou zde nastaveni
specificka pro kazdou osu a néasleduje ¢ast Laser pro
konfiguraci specifickou pro dany typ laseru.

Navadéni, smérovani a cestovani

Laser DSP ma navadéci spinace - jeden na kazdé ose.
Mohou to byt fyzické pakové mikrospinace, optické spinace
pro preruseni paprsku nebo induk¢ni senzory priblizeni.
Spinac umistéte na konec osy X a spina¢ proosu Y.
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osa. VSimnéte si, ze Ruida homes pouziva koncové spinace
Xay.

Po zapnuti laseru se nejprve presune do rohu, o kterém si
mysli, Ze se v ném nachazeji tyto spinace, aby se mohl
vratit domd. Pokud se pohybuje Spatnym smérem, budete
muset stisknout tlacitko ESC na samotném ovladadi,
abyste ho zastavili.

V aplikaci LightBurn vyvolejte Nastaveni stroje a prejdéte
do casti Nastaveni prodejce v dolni ¢asti a otevrete
Nastaveni osy X a osy Y. V blizkosti horni ¢asti kazdého z
nich budou tri zaskrtavaci policka:

¢ Invertovani sméru klavesnice
* Polarita omezovace

¢ Smér Polarita

Prvni (smér kldvesnice) urcuje, kterym smérem se laser
pohybuje pomoci tlacitek se Sipkami. Druhy (polarita
omezovace) rika ridici jednotce, zda se pri kontaktu s
omezovacem spusti vysoky (normalné otevreny) nebo nizky
(norméalné uzavreny), a treti (polarita sméru) ridi, kterym
smérem se motor obecné pohybuje.

Pro kazdou osu existuji pouze 4 mozné kombinace "polarity
omezovace" a "polarity sméru". Nemohu védm fici, kterd
kombinace je spravnd, ale zménte tato nastaveni pro osu X,
dokud se pri zapnuti stroje nepohybuje spravné, a pak
provedte nastaveni pro osu Y. Po jejich nastaveni jsou dalsi

kroky jednodussi.

Po sprdvném nastaveni omezovace a sméru zkontrolujte,
zda Sipky klavesnice na stroji pohybuji laserem spravnym
smérem. Pokud tomu tak neni, prepnéte tlacitko "Invertovat
smeér kldvesnice" pro tu osu, ktera je Spatné.

Dale je tfeba nastavit hodnotu "Max. draha" pro osy Xa Y
- tato cisla urcuji délku kazdé osy a spole¢né definuji
velikost pracovniho prostoru stroje.

Kalibrace délky kroku

Dalsi ¢asti je zjistit, jak daleko se laser pohybuje, kdyz mu to
feknete, a jak daleko se pohybuje. Ridici jednotka potfebuje
veédét, jak daleko se posune jeden krok, kdyz vysle krokovy
impuls motordm, aby mohla prevést skute¢né méreni na
spravny pocet krokd.

Hruba kalibrace

V aplikaci LightBurn nastavte v okné Laser nastaveni "Start
From" na hodnotu Absolute Coords (Absolutni souradnice)
takto:

e

sconnected
I I Pause . Stop h Start
[] Frame :} Frame Save GCode Run GCode
{8 Home Go to Origin Start From: | Absolute Coords

Current Position

Liser Origin
Job Origin .waut Coors ;

[ cut Selected Graohics
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Poté nakreslete maly obdélnik v pocatku. Za¢néte takto: 10
x 10 nebo 20 x 20 mm:

Véimnéte si, ze vas pocateéni roh mize byt na jiném misté
nez mUj - méli byste jej v nastaveni zafizeni nastavit tak, aby
odpovidal poc¢ate¢nimu rohu pocitace.

Nyni pouzijte tlac¢itko "Rdmecek" (na obrazku vyse, pobliz
nastaveni "Od") a podivejte se, jak velky je rdmecek. Pokud
se sotva hybe, je velikost vaseho kroku prilis velka (ovladac
si mysli, ze se hybe vice, nez je tomu ve skutecnosti).
Pokud se pohybuje prilis daleko, je velikost kroku pfrilis malé
(ovladac si mysli, ze musi udélat mnohem vice krokd, nez je
nutné).

Tato ¢ast je pouze hrubym nastavenim - neni viibec presna,
ale pred dalsi ¢asti se musite dostat do sprdvného sméru.

V Nastaveni stroje, v nastavenich pro osy X a Y, jsou opét
hodnoty nazvané "Délka kroku" Upravte je podle toho, co
jsem uvedl vySe - pokud se ovladac nepohybuje dostatec¢né
o polovinu, zkratte délku kroku na polovinu. Pokud se
pohybuje dvakrat tak daleko, nez by mél, zdvojnasobte
délku kroku. Znovu vytvorte rdmecek a iterujte, dokud se
velikost toho, co jste nakreslili, a velikost, kterou vytvori
laserovy radmecek, nebudou rozumné blizit.

Koneéna kalibrace

Nyni nakreslete podobny ramecek jako v originale, ale
vytvorte jej v rozmérech 100 x 100 nebo 200 x 200 (mm),
nastavte pro zac¢atek minimalni a maximalni vykon, ale
dostatecné vysoky, abyste mohli udélat znacku, a spustte
Ulohu na kusu odpadového materidlu. Vysledek zmérte co
nejpresnéji.

Tentokrat si skute¢né spocitejte velikost kroku:

* Nova velikost kroku = (aktudlni velikost kroku *
namérend délka) / pozadované délka

Pokud si fidici jednotka stézuje na "ochranu proti vodé",
mUzete nastaveni ochrany proti vodé vypnout v nastaveni
stroje. Totéz plati pro ochranu dvirek (jednéa se o spinac
otevreni vika). Pokud mate pritokomér, méli byste ho mit
pripojeny, abyste védéli, ze vdm trubkou protéka voda, a
mit zapnutou ochranu proti vodé.

Pokud krokové pedaly vynechéavaji nebo vydavaji bzucivé
zvuky, bude mozna nutné snizit nastaveni volnobézné
akcelerace nebo volnobézné rychlosti blizko horni hranice.
Tyto véci bude nutné vyladit metodou pokusl a omyld.

OPRAVA ZKRESLENEHO RYTi

Obcasnym problémem u novych a nékdy i stavajicich
strojd je, ze ¢ary fezou spravné, ale rytiny vychazeji sikmo
nebo zkosené, jako je tomu v tomto pripadé:
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Co je to za nastaveni a pro¢ je dtlezité?

Krokovy impuls je pfechod z nizké na vysokou nebo z vysoké
na nizkou. Ridici jednotka podrzi linku nizko a d& na ni vysoky
impuls, nebo podrzi linku vysoko a da na ni nizky impuls.
DuUlezity je samotny prechod a ovlada¢e motorl budou hledat
bud prechod z nizké na vysokou (vzestupna hrana), nebo z
vysoké na nizkou (sestupna hrana), ktery prijmou jako "krok".

Pokud se laserovy ovladac¢ domniva, ze ovlada¢ motoru
hleda signdl ndbézné hrany (kdyz prechdazi z nizké na
vysokou), bude pulzovat linku a mohl by ihned poté zménit
smérovou linku. Pokud ovlada¢ motoru ¢eka na sestupnou
hranu, uvidi zménu sméru PRED sestupnou hranou impulsu,
coz znamend, ze zméni smér o krok drive.

Falling
[

Na obrazku vyse je horni fada krokl interpretovana jako 4
kroky v jednom sméru a pak dva kroky v druhém smeéru.
Pokud vas vystup vypada takto, mate pravdépodobné Spodni fadek je interpretovan jako 3 a 3 a jediny rozdil je v
$patné nastavenou polaritu krokovych impulzd motoru. U tom, na které strané krokového signalu ovlada¢ hleda.
ridicich jednotek Ruida existuje nastaveni nazvané "PWM
Rising Edge Valid", které mlzete zménit pro kazdou osu a
které rika ridici jednotce, zda je vzestupna nebo sestupna
hrana krokového impulsu tim, co ovlada¢ motoru hleda.
Prepnutim tohoto nastaveni Ize vyresit zkreslené ryti.

Zpozdéni zahajeni a ukonceni

Tato funkce pridava zpozdéni spusténi/zastaveni, aby laser
mohl pri spusténi Glohy povolit vSechny systémy, které sam
povoli. To davéa napfriklad ventilatordm cas, aby se roztocily

Oprava je pomérné jednoducha. V nabidce Upravy >
nebo vyprazdnily vzduch z laseru, nez se po dokoncenf

Nastaveni stroje se podivejte do spodni ¢asti nastaveni
motoru osy X a Y a vyhledejte hodnotu "PWM Rising Edge prace zastavi.
Valid" na ose X. Zmérite ji - pokud je zaskrtnutd, zruste

jeji zaskrtnuti, nebo naopak.

Poté zkopirujte nové nastaveniina osu Y.
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4.5 Uzivatelské rozhrani a funkce

4.5.1 Menu

ROzné funkce v LightBurn jsou pfistupné pres tla¢itko
jidelni listky. Zde jsou uvedeny a vysvétleny jednotlivé
funkce v jednotlivych nabidkach.

Nabidka soubor@
polozku "Export" v nabidce "Export".

Nabidka
Uprav

Nabidka nastrojl

Usporadat
nabidku
Nabidka
laserovych
nastrojt

Nabidka oken
Nabidka jazyk@
Nabidka

napovédy
nape

MENU
SOUBORU

Novy

Kliknutim na tlacitko "Novy" v nabidce Soubor vymazete
vSechny aktualni projekty a vytvofite novy: Mﬁi@te také
stisknout tlacitko

% Cmd +i]'
Nedavné projekty

Tim se otevre seznam naposledy otevienych soubord,
které se maji

vybrat z.
Otevrit

Chcete-li otevrlt eXIStUJICI nebo ulozeny soubor, kliknéte
na "Otevfit" v c'x . 7 )ubﬁ] % cma) (o)

nebo stisknéte + .
tlacitko

Import

Do souboru, na kterém pravé pracujete, mizete
importovat libovolné podporované soubory LightBurn.
Klepnéte na "Ir_~ ccr1 Jat 1 Jok s cmd hb 1)

nebo stisknéte + / + LightBurn
tlacitko

podporuje import nasledujicich typd soubord: svg, ai, pdf,

dxf, hpgl, plt, png, jpg, bmp, tiff, gif, webp.

Zobrazit pozndmky

V této nabidce mUzete pridavat nebo zobrazovat | * ctr1 )

komentare k_rJOJektu (
+ 2ait |+

Ulozit

4.5 Uzivatelské rozhrani a

Vygeneruje a ulozi GCode (kéd, ktery by se norméiné
odeslal do laserové rezacky) pro projekt v jeho aktudlni
podobé. Tato moznost bude povolena pouze pro zafizeni

které komunikuji 221t )+ ¢ posun )+ L J)

prostrednictvim GCode. ( Export

Chcete-li exportovat soubor do jiného formatu, kliknéte na

A ctrl i.) % Cmd
v nabidce + / + x ). LightBurn m@ze
Soubor (
export do formatl SVG, Al a DXF. Bitové mapy se exportuji
pouze do souborl SVG a text se ve vsech exportnich

formatech automaticky prevadi na jednoduché tvary.

Pokud mate vybrané objekty, budou exportovédny pouze tyto

objekty, jinak bude exportovén cely obsah projektu. Pokud
mate vybranou pravé jednu bitmapu, bude vdm také
nabidnuta moznost exportovat jako PNG nebo JPG.

Tisk (pouze ¢ernd)

Tato polozka ~ cezl |+ 2 ))je vystupem Cernobily
nabidky (

dokument odeslat na tiskarnu nebo do integrovanych
nastrojt "Tisk do PDF". Tento dokument je uloZzen vyhradné
v ¢ernobilém provedeni.

Tisk (zachovat barvu)

Podobné jako vyse muUzete pomoci funkce Tisk (zachovat
barvu) odeslat svi@j navrh do fyzické tiskarny nebo do
souboru, abyste jej mohli zkontrolovat, oznacit atd. Export
se odesle se stejnymi barvami, jaké byly vybrany v
nabidce [Paleta barev]. Tento postup Ize spustit také
pomoci

“ ctrl ) +| o posun )+ B )

Ulozit zpracovanou bitmapu
Exportuje kopii bitové mapy, kterou jste upravili v aplikaci
LightBurn.
s Upravami.

Ulozit snimani pozadi

Pokud méate pripojenou kameru, tato funkce ulozi snimek
obrazovky z kamery.

Otevrete slozku predvoleb

Otevre slozku obsahujici predvolby LightBurn v prohlizeci
soubord.

Predvolby exportu

Umoznuje exportovat predvolby v aktualnim stavu.

Predvolby importu

Chcete-li projekt ulozit, kliknéte na moznost "Ulozit" v nabidce Soubor nebo stisknéte tlacitko

~ctel |+ s /| ® cnd )+ s |. Zadejte nazev, ktery chcete,

aby soubor
ulozené jako v dialogovém okné, které se
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Umoznuje importovat predvolby z exportované kopie.

otevre. Ulozit jako
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4.5 Uzivatelské rozhrani a

Chcete-li ulozit soubor se zménami, ale zachovat
plvodni soubor, kliknéte na ikonu "UloZit jako" v Nacist zélohu predvoleb

nabidce Soubor. o y
Umoznuje importovat predvolby ze seznamu (automaticky
Ulozit GCode ulozenych) verzi.

Exit
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LightBurn ukoncite inknutl’m na "Exit" v nabidce File nebo

stlsknutlm_)at % cmd]

~ ctrl Budete vyzvani k ulozeni
souboru, pokud mate neulozené
zmeény.

Zpét na zacatek

MENU
UPRAV

Zrusit

Chcete-li zrusit posledni edita¢ni akci provedenou v

aktudlnim souboru, kliknéte na tlacit' ~ ¢, ) _] % cmd )

"Zrusit" v nabidce Upravy nebo
stisknéte tlacitko

+2J

Prepracovat

obsah schranky v aktudlnim souboru na stejném misté, jako
byl v pivodnim souboru.

Odstranit

Chcete-li objekt odstranit, vyberte jej a kliknéte na tlacitko
"Odstranit" v okné Upravit.

nebo stisknéte . Tim se objekt odstrani z

aktudlni 'D_Delj

soubor.

Prevést na
cestu
Prevede vestavény tvarovy objekt, napriklad obdélnik,

elipsu nebo text, na ¢ary a krivky, které |ze upravovat.
Kliknéte na

"PFevést na cestu" v nabidce Upravy. Plvodni informace o
tvaru se ztrati, takZze po pouziti této funkce nebudete moci
ménit text pomoci textového néastroje.

Prevést na bitovou mapu

Chcete-li obnovit posledni edita¢ni akci provedenou v aktualnim souboru, kliknéte na tlacitko

"Redo" v nabidce Upravy nebo

g P‘OSL:n’ F tl ajéCmd iJ
+ +

Vyberte
vse
Chcete-li vybrat véechny objekty v aktualnim souboru,

kliknéte na "Vybrat vSe '~ ¢, pdc_J P Cmd] _J

v nabidce Upravy
nebo stisknéte tlacitko
Invertovat vybér

Vybere opac¢nou moznost, nez jakou jste aktualné vybrali.
Napr. pokud mate vybrany jeden objekt, vyberou se
vSechny objekty kromé tohoto.

Strih

Na jeden nebo vice objektl z aktuainiho souboru, vyberte je

a. A ctrl Lj
kliknéte na "Vyjmout" v nabidce + Tento
Upravy nebo stisknéte tlacitko

vlozi objekt do schranky a odstrani jej z aktudiniho
souboru.

Kopirovat

Chcete-li zkopirovat jeden nebo vice objektll, vyberte je a kliknéte na

v nabidce Upravit

~cerl |+ c )/ * cnd J4( c ) Tim se
nebo stisknéte

umistit objekty do schranky, ale plvodni objekt ponechat
na pokoji.

Duplikat

Chcete-li duplikovat vybér na misté, vyberte jeden nebo
vice objektl a kliknéte na tladitko "Duplikovat" v nabidce
Upravy nebo stisknéte kldvesovou zkratku Ctrl+D. Jedna
se o operaci kopirovani a vkladani "na misté" v jednom,
pricemz se obejde schranka. To znamen4, Ze pokud jiz
mate néco ve schrance, bude to tam i po pouziti funkce
Duplikovat. Duplikat se umisti pfimo na original.

Vlozit

Chcete-li vloZit objekt ze schranky, kliknéte na polozku
"Vlozit" v nabidce Upravy nebo stisknéte klavesovou
zkratku Ctrl+V. Tim se kopie obsahu schranky umisti do
aktualniho souboru. Vé§imnéte si, Zze LightBurn mdze vlozit

L Posun ) +( 2 cent )+ (2 ]/
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Tim se vybrané vektory prevedou na bitové mapy
(rastry/pixely).

Zavrit cestu

Abyste mohli laserem vyplnit tvar, musi byt tento tvar.

uzavrena smycka, kde pocate¢nim a koncovym bodem je

totéz. Pokud jsou poc¢éatecni a koncovy bod velmi blizko, ale
nejsou zcela propojeny, funkce "Close Path" je posune k
sobé&. Klepnéte na "Zavfit cestu" v nabidce Upravy nebo
stisknéte Alt+C.

Uzavreni cest s toleranci

Funguje podobné jako uzaviraci cesty, ale umoznuje
nastavit toleranci pro "blizké" body, takze nespojuje ¢asti,
které jsou od sebe vzdéalené.

£ Close Paths - LightBurn 1.2.02 ? X

Distance Threshold: 0.000 mm

(® Move Ends Together '3:::1' Join with Line

Found 0 open shapes, closed 0 shapes, 0 remain

text nebo obrazky zkopirované do schranky z jiného softwaru.

Vlozit na misto

Chcete-li vlozit objekt ze schranky, kliknéte na moznost
"Vlozit na misto" v nabidce Upravy nebo stisknéte klavesy
Alt+V. Tim umistite kopii

(C) LightBurn Software, LLC



Automatické spojovani vybranych tvart

Podivéa se na pocatecni a koncové body vSech vybranych
krivek, a pokud jsou nékteré z nich dostatecné blizko,
spoji je do jednoho tvaru. Uzite¢né pfi importu soubord
DXF, které neobsahuji informace o spojitosti. Klepnéte na
moznost "Automaticky spojit vybrané tvary" v nabidce
Upravy nebo stisknéte kldvesovou zkratku Alt+].

Optimalizace vybranych tvard

Pokusi se pfizplsobit vybrané tvary obloukiim a pfimkam
v rdmci zadané tolerance chyby. UzZite¢né pro snizenf
poctu bodl ve tvaru nebo pro obnovu obloukl ze
softwaru, ktery je exportuje jako mnoho malych Gsecek.

Odstranéni duplicit
Tim se odstrani duplicitni polozky v rdmci vykresu,
napriklad pokud jsou dva stejné ctverce a jeden je nad

druhym, odstrani se dalsi ¢tverec. To pomaha
minimalizovat chybné tahy a dvojité rezy.

Vyberte moznost Otevrit tvary

- 54/227 - (C) LightBurn Software, LLC



Tim se vyberou vsechny otevrené tvary v
dokumentu.

Vybér otevrenych tvard nastavenych na vypln

Tim se vyberou vsechny otevrené tvary, které jsou
nastaveny k vyplnéni dokumentu.

Vybér vsech tvarl v aktudIni vrstvé

Tim se vyberou vSechny tvary, které jsou nastaveny k
rezani v aktudlini vrstvé dokumentu. VSimnéte si, ze pokud
jsou nékteré z téchto tvard seskupeny, systém je mozna
bude muset rozpojit, aby je mohl vybrat.

Vybér obsazenych tvarl

Vybere vSechny tvary, které spadaji zcela do tvaru.
které jste vybrali.

MozZnosti obrazku

Nabizi r&zné zplsoby obnoveni nebo nahrazeni bitmapovych
obrazka.

ve vasem projektu. To se hodi, pokud jste provedli néjaké
Upravy bitmapy v jiném edita¢nim softwaru a chcete
nahradit starou verzi otevienou v LightBurnu.

Nastaveni

Kliknutim na polozku "Nastaveni" v nabidce Upravy otevfete
okno Nastaveni, kde mlzete zménit obecnd uZivatelska
nastavenfi a predvolby.

Nastaveni zarizeni

Otevre okno Nastaveni zarizeni pro Upravu predvoleb
LightBurn specifickych pro vybrany laser.

Nastaveni stroje

Otevre editor, ktery umoznuje Cist a zapisovat nastaveni
firmwaru z podporovanych radic¢d.

Ladéni vykresu

Jedna se vétsinou o interni nastroj pro vyvojare LightBurn,
ktery zobrazuje hranice kreslenych tvard.

Prevést na rez

Také interni néstroj pro vyvojare LightBurn - Prevadi
vybrané tvary na rezy, které by byly odeslédny do laseru, a
z vysledku vytvori novy tvar. Timto zplsobem nevytvarite
gcode / fezy pro svij stroj, je to pouze ladici nastroj pro
vyvojare LightBurn.

Zpét na zacatek

MENU NASTROJE

Mnoho néstroja v této nabidce je k dispozici také jako
ikony na panelu néastrojl, ktery se ve vychozim nastavenf
nachazi na levé strané pracovni plochy. Dalsi informace
naleznete v ¢asti Nastroje pro tvorbu.

Vyberte

Klepnutim na tlacitko "Vybrat" vyberete objekty v pracovni
oblasti nebo ziskate pristup k nabidkdm a paneldm
nastrojl.

- 55/227 -

Kliknéte na "Draw Lines" + tdhnout rovné

nebo stisknéte A ctrl 1)

nebo zakrivené ¢ary v pracovnim prostoru. Kliknutim +
pretazenim vytvorite zakrivené Cary.

Obdélnik

Kliknéte na "Obdélnik" nebo |~ ctr1 )+ & | Cerpat
stisknéte obdélniky v
pracovni oblasti.

Elipsa
+ = kreslit elipsy v

Kliknéte na "Elipsa" nebo | * ctr1
stisknéte pracovni plochu.

Polygon

Vytvori pravidelny mnohouthelnik s proménnym poctem stran
(trojuhelnik, estithelnik, © posun | & pretahovani)

osmilhelnik atd.). ( Upravit uzly

Kliknutim na "Upravit uzly" nebo stisknutim ++ctrl+~++
mUzete upravovat uzly objektd v pracovnim prostoru.

Upravit text
A Ctrl T
Kliknéte na "Upravit text" + -
nebo stisknéte text v
pracovni oblasti.

vytvorit nebo upravit

Pozi¢ni laser

Kresleni ¢ar
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Umoznuje kliknout na misto v projektu a nechat si zobrazit
laserem presunout do tohoto bodu v redlném zivoté
(nejlépe funguje s absolutnimi souradnicemi/koncovymi
body).

Opatreni

Otevre okno, které poskytuje rtizné informace o
objektech, kdyz na né najedete ve scéné. Napriklad
délku cary, pocatecni a koncovy bod atd.

Vytvoreni kédu QR

Umoziuje vytvorit QR kdd obsahujici rdzné informace,
jako jsou: podrobnosti o Wifi, kontaktni informace,
odkazy, text, hruby obsah atd.

Offsetové tvary

Slouzi k vytvareni novych tvard, které jsou posunuty od
aktualniho vybéru smérem dovnitf nebo ven.

Svarované tvary
Sloudi vice tvard do jednoho obrysu. Boolean Union

Slozi dvé uzavrené cesty do jedné hmoty tak, ze
vsechny jejich priseciky zmizi.

Logicky rozdil

Vyberte uzavrenou cestu, kterou chcete vyriznout, a poté
vyberte dalsi cestu, kterou chcete vyriznout z prvni cesty,
a kliknéte na tlacitko Boolean Difference.

Logicky pranik

Vyberte dvé uzavrené cesty a kliknutim na tlacitko
Boolean Intersection odstrarte vsechny oblasti, které se
neprekryvaiji.

- 56/227 -
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Boolelv asistent

Zobrazi nahled vyse popsanych booleovskych funkci, aby
vam pomohl vybrat tu spravnou.

Vystrihované tvary

Vyberte tvar, ktery chcete vyriznout, a vyberte také jiny
tvar a poté vyberte moznost Vyriznout tvar. Vysledkem
bude oboji, co byste ziskali z boolean difference a boolean
intersection. Tato operace funguje i na otevienych cestach
(na rozdil od booleovskych operaci).

Upravit obrazek

Umoznuje upravovat bitmapovy obrazek rdznymi zp@soby,
napriklad jas, kontrast, rezim zpracovani obrazu, negativ
atd.

Obrézek stopy

Otevre dialogové okno, ve kterém mizete obsah
bitmapového obrazku prevést do vektorové grafiky. (Vice
informaci zde)

Pouzit cestu na text

Pokud vyberete tvar a rédek textu, tento prikaz pripoji
text k tvaru tak, aby text sledoval cestu. (Vice informaci
zde)

Pouzit masku na obrazek

Vyberte uzavreny tvar a bitmapu a tato funkce vyrizne
bitmapu tak, aby odpovidala tvaru.

Zpét na zacatek

OBJEDNAT MENU
Skupina

Kliknutim na tlac¢itko "Seskupit" nebo stisknutim
kldvesové zkratky Ctrl + G seskupite vybrané objekty v
pracovnim prostoru.

Rozdéleni do skupin

Kliknutim na "Ungroup" nebo stisknutim kldvesové zkratky
Ctrl + U zrusite seskupeni vybranych objektd v pracovnim
prostoru.

Automatické seskupeni

Automaticky seskupuje tvary v rdmci jinych tvarQ, které je
obsahuji.

Flip
Horizontalni

Kliknutim na "Prevratit vodorovné" nebo stisknutim
kldvesové zkratky "Ctrl + Shift + H" prevratite vybrané
objekty v pracovnim prostoru vodorovné.

Flip Vertical

Kliknutim na moznost "Prevratit na vysku" nebo
stisknutim kladvesové zkratky Ctrl + Shift + V prevratite
vybrané objekty v pracovnim prostoru na vysku.

Zrcadlo pres c¢aru

Vyberte objekty a radek s posunutym vybérem, aby se
zrcadlily, a pak kliknéte na "Zrcadlit pres rédek" nebo
stisknéte klavesy "Alt+M".

Otoceni 0 90° ve sméru hodinovych rucicek

Vyberte objekty a kliknéte na "Otocit o 90° ve sméru
hodinovych ruci¢ek" nebo stisknéte ".".
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Otoceni 0 90° proti sméru hodinovych rucic¢ek Beck

Vyberte objekty a kliknéte na "Otocit o 90° proti sméru
hodinovych ruci¢ek" nebo stisknéte ",".

Otaceni / skdlovani ve dvou bodech

Vyberte objekt a kliknéte na "Two-Rotate / Scale " nebo
stisknéte "Ctrl/ CMD + 2". Kliknéte na bod, kolem
kterého budete otacet, a poté, chcete-li pouze otacet,
presunte mys na druhy bod. Chcete-li ménit méritko,
drzte pfi otaceni kldvesu Shift. Dalsi informace
naleznete v ¢asti Dvoubodové otaceni / meéritko

Strediska Align

Kliknutim na "Zarovnat stfedy" umistite stfedové body
vybranych objektl pfimo nad sebe.

Zarovnat vlevo

Kliknutim na "Zarovnat doleva" nebo stisknutim
kldvesové zkratky Ctrl + Shift + Sipka doleva zarovnate
vybrané objekty v pracovnim prostoru doleva.

Zarovnat doprava

Kliknutim na "Zarovnat doprava" nebo stisknutim
kldvesové zkratky Ctrl + Shift + Sipka doprava zarovnate
vybrané objekty v pracovnim prostoru doprava.

Zarovnani nahoru

Kliknutim na "Zarovnat nahoru" nebo stisknutim "Ctrl +
Shift + Sipka nahoru" zarovnate vybrané objekty v
pracovnim prostoru nahoru.

Zarovnani dna

Kliknutim na "Zarovnat dolG" nebo stisknutim "Ctrl +
Shift + Sipka dol(" zarovnate vybrané objekty v
pracovnim prostoru dold.

Zarovnani H-Center

Kliknutim na "Zarovnat H-stfed" zarovnate vybrané objekty
v pracovnim prostoru na strfed vodorovné roviny.

Zarovnani V-Center

Kliknutim na "Zarovnat na stred V" zarovnate vybrané
objekty v pracovnim prostoru na stred svislé roviny.

Distribuovat

Poskytuje rizné metody rovnomérného rozmisténi
objektld v rlznych oséach.

Presunout H-spole¢né

Kliknutim na "H-spolu se tvary presouvaji jako
distribuce, ale tvary zlstavaji pohromadé.

Presunout V-spole¢né

Kliknutim na "V-spolu se tvary pohybuji jako pri
distribuci, ale udrzuji se pohromadé.

Vybrané hnizdo

Exportuje vybrané objekty do souboru, zkopiruje cestu k
tomuto souboru a otevre stranku SVGnest.com, abyste
mohli soubor nahrat a objekty vnorit.
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Néco jako jednoduché hnizdéni. Vyberte nékteré tvary a Kliknutim na "Posunout v poradi tahu dopredu" nebo
kliknéte na jedno ze smérovych tlacitek pro dokovani a pomoci kldvesy "Page up" posunete vybrany objekt v
LightBurn "dokovani" véech vasich tvart v daném sméru a poradi tahu o jednu Uroven nahoru. Uzite¢né, kdyz se
bude je presouvat k sobé, dokud se nedotknou. Dalsi snazite zobrazit objekty na obrazovce.

informace naleznete v ¢asti Dokovani.
Tlacit zpét v poradi losovani

Pfesun vybranych objektd
Kliknutim na "Posunout zpét v poradi vykresu" nebo pomoci

Nabizi réiznd mista pro presun vybranych objektd, kldvesy "Page down" presunte vybrany objekt o jednu
napfiklad stfed stranky, pozici laseru, levy horni roh atd. Uroven nize v poradi vykresu. Uzite¢né, kdyzZ se snazite
zobrazit objekty na obrazovce. "Ctrl- PgDn" nebo "Ctrl-
PgUp" posle objekt Gplné dold nebo Gplné nahoru mezi
objekty na obrazovce.

Presun na stranku Center

Kliknutim na tuto poloZzku presunete vybrané objekty do

stfedu stradnky Presunout do levého horniho rohu Push to Front

Kliknutim na tuto polozku presunete vybrané objekty do Pfesune vybrany objekt na zacatek pofadi zasuvek.

levé horni ¢asti stranky. Presunout do pravého horniho rohu Posunout dozadu

Kliknutim na tuto poloZzku presunete vybrané objekty do Pfesune vybrany objekt na konec poradi zasuvek.

pravého horniho rohu stranky. Poznamka: Zmény poradi kresleni funguji pouze v rezimu
vykreslovani draténého ramu (obrysu), nikoliv s vyplni. V

Presun do levého dolniho rohu . o Lo M T,
rezimu vykreslovani s vyplni bude poradi zobrazeni vzdy

Kliknutim na tuto polozku pfesunete vybrané objekty do odpovidat pofadi vrstev.

levého dolniho rohu stranky. Pfesunout do pravého dolniho Uzamceni vybranych tvard

rohu Uzamkne vybrané tvary pred jakoukoli Upravou.
Kliknutim na tuto polozku pFesunete vybrané objekty do Odemknuti vybranych tvard

ravého dolniho rohu stranky.
P Y Odemkne vybrané tvary, aby je bylo mozné znovu upravovat.

Presunuti laseru do vybéru . L,
Zpét na zacatek
Nabizi réizné zplsoby, jak presunout laser na ¢asti obrazovky.

vybrany objekt, napriklad vlevo nahore nebo uprostred.
NABIDKA LASEROVYCH NASTROJU

Mrizka / pole
Nabidka Laserové néstroje je novym domovem

Kliknutim na "MfiZka / pole" vytvofite v pracovnim prostoru nastrojl, které spolupracuji s laserem.
pole nebo mfizku objektl. Otevie se okno umoznujici zadat
parametry pole nebo mrizky. DalSi podrobnosti naleznete
zde.

Tisk a rezani

Tato podnabidka umoziuje spustit privodce tiskem a
Kruhové pole rezédnim, nastavit cile, povolit rdzné rezimy tisku a fezani nebo
jej resetovat.

Kliknutim na "Kruhové pole" vytvorite v pracovnim prostoru
pole nebo mfizku objektl v kruhu. Otevie se okno
umoznujici zadat parametry pole. Dalsi podrobnosti

naleznete zde.

Kalibrace objektivu fotoaparatu

Otevrete privodce kalibraci objektivu fotoaparatu.
Dalsi informace o nastaveni fotoaparatu naleznete zde.

Kopirovat podél cesty Kalibrace zarovnani fotoaparatu

Kliknutim na "Kopirovat podél cesty" vytvorite sadu kopif
vybranych tvart podél cesty. Cesta je poslednim vybranym
objektem a tvary se zkopiruji vzhledem k prvnimu bodu
objektu cesty. Nastaveni oto¢ného ovladace

Otevrete prlvodce kalibraci zarovnani fotoaparatu.
Dalsi informace o nastaveni kamery naleznete zde.

Vytvoreni obrysu gumového pasu z vybéru Tim se otevre dialogové okno nastaveni otaceni. Pomoci néj

” - . L i nastavte oto¢ny nastavec.
Vytvori v aktudlni vrstvé obrys zahrnujici vSechny vybrané

Casti. Nastaveni podavace

Rozdélit se Otevre se dialogové okno pro nastaveni automatického
podavani. Pomoci néj nastavite ovladdaci prvky
automatického podavaciho stolu pro ridici jednotky Ruida
s automatickym podavacim stolem.

Kliknutim na "Break apart" rozdélite vybrany objekt na
jednotlivé c¢asti.

Tlacit dopfedu v poradi losovani Zaostiovaci test
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Otevre ndstroj Focus Test generator. Vyzaduje stroj s
rizenou osou Z.
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Intervalovy test

Otevre nastroj Generator intervalovych testd, ktery vsak
byl z velké ¢asti nahrazen nize uvedenym generdtorem
Test materidlu.

Test materialu

Otevre nastroj Generator testl materialu, ktery
umoznuje generovat a spoustét testovaci mrizky s
rdznym nastavenim.

Vyhledavac stredisek

Otevre néstroj Vyhledavac stredu, ktery slouzi k vyhledanf{
stfedu kruhového objektu v nékolika jednoduchych krocich.
viz Vyhledavac stredu

MENU OKNA
Obnoveni vychoziho rozlozeni

Chcete-li okna a nabidky usporadat zpét do plvodniho
vychoziho rozlozeni, kliknéte na "Obnovit vychozi rozlozeni"
Pomoci nabidky Okno mizete okna a nabidky zapinat nebo
vypinat.

Nahled

Kliknutim na "Nahled" nebo stisknutim klaves "Alt + P"
otevrete okno nahledu. Zobrazi se v ném aktudlni laserovy
projekt a obsahuje informace o vzdalenosti fezu, rychlych
pohybech a odhadu celkového ¢asu. Cary fezu jsou Cerné a
rychlé pohyby ¢ervené. Zobrazeni traverzovych pohyb(
mUzete zapnout nebo vypnout, stejné jako stinovani podle
urovné vykonu.

Priblizeni stranky
Priblizi se tak, aby byla zobrazena celd pracovni
plocha. Priblizeni

Kliknutim na tlacitko "Priblizit" nebo stisknutim kladvesové
zkratky Ctrl + = pfriblizite pracovni plochu.

Zvétseni

Kliknutim na "Priblizit" nebo stisknutim kldvesové zkratky
"Ctrl + -" pracovni prostor oddalite.

Vybér rdmu

Zvétseni zobrazeni tak, aby zcela obsahovalo aktualni
vybér. (Ctrl + Shift + A)

Zobrazit styl

Umoznuje zménit vzhled objektd ve scéné z rezimu
draténého modelu nebo vyplnéného modelu.

Zpét na zacatek

JAZYKOVA NABIDKA

V této nabidce vyberte jazyk, ktery chcete, aby LightBurn
pouzival.

Zpét na zacatek
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MENU NAPOVEDA
O spolecnosti LightBurn

Zobrazuje verzi LightBurn, autorska prava a informace o
autorstvi.

Férum podpory LightBurn

Odkazy na nase online férum, kde mézete ziskat pomoc od
nasich pracovnik podpory a komunity.

Rychld ndpovéda a poznamky

Kliknutim na "Rychléd ndpovéda a poznamky" nebo
stisknutim kldvesy F1 ziskate pristup k seznamu
kldvesovych zkratek, obecnym pozndmkdédm k pouziti a
informacim o verzi.

Online dokumentace

Kliknutim na "Online dokumentace ziskate pristup k
dokumentaci pro LightBurn.

Dokumentace ve formatu PDF

Odkazy na kopie nasi dokumentace v systému PDS, pokud
dévate prednost cteni stranek pred online textem.

Online videonavody

Kliknutim na "Online videonavody" ziskate pristup k
vyukovym videim.

Napovéda k nastaveni maker v aplikaci CorelDraw

Odkazy na dokumentaci k instalaci makra LightBurn pro
CorelDraw

Generovani podplrnych dat

Generuje zakédované Udaje, které je vhodné poskytnout
nasim pracovnikim podpory, kdyZ hledate pomoc s
problémem.

Napovéda pro vybér fotoaparatu
Pom{ze vdm vybrat vhodnou kameru pro vasi laserovou
rezacku. Zkontrolujte aktualizace

Kliknutim na moznost "Zkontrolovat aktualizace" se ujistéte,
Ze pouzivate nejnovéjsi verzi.

Spréava licenci

Spustte dialogové okno licence, kde mlzete zadat licen¢ni
kli¢ nebo zjistit stav zkusebni doby nebo licence.

Povoleni protokolu ladéni

Toto je ur¢eno pro vyvojare, zapnéte protokol kliknutim na
"Enable Debug Log". Soubor protokolu se zapise do slozky
"Moje dokumenty" v systému Windows nebo do slozky
Dokumenty v systému Mac a je kumulativni - pokazdé,
kdyz povolite protokol ladéni, pfipoji se k existujicimu
protokolu, takze je dobré jej po dokonceni odstranit.

Zpét na zacatek
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4.5.2 Okna a tlacitka

* Nastaveni zarizeni (nastaveni specificka pro kazdy laser)

4.5.2 Okna a tlacitka

LightBurn Windows

Toto je seznam vsech standardnich oken (a panell nastrojd)
dostupnych v LightBurnu a zp@sob jejich pouziti.

UZIVATELSKE ROZHRANI

Bloonebt mbhar = A .

FRT 40 PPLIO Gl ok 1 3

4
0
(]
o
>
A
9

Hlavni prvky

* Hlavni okno, nabidky a stavovy radek

e Hlavni panel nastrojd (soubor, schranka, zobrazeni, nastaveni)

¢ Okno pohybu (béh a polohovani)

* Laserové ovladani (stav a ovladdani)

Upravy

» Panel nastroji Usporadani (seskupeni, zrcadleni,
zarovnani, rozdéleni)

* Priblizovani, posouvani a vybér polozek (prochazeni
pracovni plochou)

« Nastroje pro tvorbu (vybér, tvary, text, editace uzld)

* Nastroje pro Upravu (posun, logické operace, mrizky)

« Ciselné Gpravy (velikost, pozice, jednotky)

* Pisma a text (vybér, konfigurace)

¢ Proménny text (dynamicky textovy obsah)

« Vlastnosti tvaru (konfigurace, vykon, poradi rezu)
Nastaveni Fezu

« Rezy a vrstvy (jak laser zpracovava grafiku)

* Paleta barev
Knihovny

e Knihovna umeéni (ukladani prostredkd, které se opakované pouzivaji)

* Knihovna material (uklddani materiall, které se znovu pouzivaji)
Specificky stroj

e Seznam soubort (soubory na fadic¢ich DSP)
* Konzola (textové ovladaci rozhrani pro GRBL/GCode)

¢ Ovladani kamery (nastaveni a kalibrace kamer)
Nastaveni

* Nastaveni LightBurn (globalni nastaveni LightBurn)

« Nastavenf stroje (nastaveni na stroji)

- 56/227 -
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Hlavni panel nastroja
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4.5.2 Okna a tlacitka

Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANI GRBL

Ruida
Okno pro
presun

Okno Move se pouziva predevsim pro béh a polohovani a
také pro navadéni.

Iﬂormace

Toto okno se nezobrazi u zarizeni Galvo. Jejich zrcadlova
konfigurace znamena, Ze "staticky pohyb v pracovnim
prostoru" se nechova podle ocekavani.

Get Position | X: Y. Fi- L=
Move to Posiion X 0.00 s ¥ 0.00 = G0
Saved Positions: ~ Manage
|2| | g | |£| Distance 10.00 |5 mm
|é| |£| |L| Speed 1000.0 = mm/s
BISR . )
) peed 10.0 = | mm/s
Continuous Jog
Set Clear Set Finish
Origin Origin Position
@0 Move From Machine Zero  Power 0.50% = Fire

Po stisknuti tlacitka Get Position (Ziskat polohu) se
ovladac dotdze na svou aktudlni polohu a zobrazi ji v polich
X,Y,Z,U vpravo.

Tlacitko Go na pravé strané odesle laser na souradnice
zadané do policek Move to Position.

V rozeviracim seznamu Ulozené pozice se zobrazi seznam
drive ulozenych pozic. To mize byt uzite¢né pro prejiti na
zndma mista na pracovni plose, jako je urcity roh, umisténi
rota¢niho néastroje, bézné pouzivané pripravky atd. Obsah
tohoto seznamu muUzete spravovat klepnutim na tlacitko
Spravovat vpravo.
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Chcete-li laser presunout, kliknéte na jedno z tlacditek se
Sipkou kolem tla¢itka Doml. Tim se hlava posune o
nastavenou vzddlenost a rychlost zadanou v okné.

Nastaveni Rychlost v tomto okné také urcuje rychlost
pohybu pfi pouziti tlacitek Ramecek nebo nastroje
Kliknutim na pohyb.

Pokud to vas laser podporuje, zapnutim prepinace
"Continuous Jog" se zméni chovani - v tomto rezimu stisknéte
a podrzte jedno z tlacitek pro pohyb laseru pozadovanou
rychlosti a poté tlacitko uvolnéte pro zastaveni.
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Muzetole t?ke zjistit aktualnlI poI’ohu, nastavit nebp V)l/mazat Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANi
vlastni pluvod nebo nastavit "cilovou polohu" - tj. misto,
kam se laserova hlava posle po dokonceni Glohy.

Poznamka: Pokud méte ridici jednotku Ruida, nezobrazi se Laserové okno
polozky Nastavit pocatek, Vymazat pocatek ani Nastavit
cilovou polohu, protoze tyto funkce zajistuje ridici jednotka
sama. LightBurn obecné zobrazi pouze ovlddaci prvky,
které mUzete pouZzivat.

Okno laseru umozniuje vybrat pouzivany laser, zobrazit stav
jeho pripojeni, odesilat Ulohy na laser a ovladdat nékolik
rlznych véci tykajicich se spousténi Gloh na laseru, véetné
zpUsobu umisténi Ulohy a poradi fezani.

Laser

Disconnected

Pause Stop Start ‘!‘ Send
il B > z

E] Frame {:} Frame Save RD file Run RD file

&} Home Go to Origin | Start From: | Absolute Coords

Job Origin
WD Cut Selected Graphics
WD) Use Selection Crigin "i" Show Last Pasition
® Optimize Cut Path Optimization Settings
Devices (Auto) ~ | |Ruida 644G e

Typ laseru, ktery mate aktivni, ovlivni vzhled tohoto okna a
rezim pro zacate¢niky ho také zméni, takze nepanikarte,
pokud vas laser vypada jinak, nez je zde zobrazeno.

START / STOP / PAUZA

Tlacitka Start, Stop a Pauza budou pravdépodobné casto
pouzivana:

 Start: spusti aktudlIni soubor na laseru

* Pozastaveni: pozastavi bézici Ulohu a umozni jeji
obnoveni po opétovném kliknuti na tlacitko
pozastaveni.

» Stop: okamzité preruseni spusténé ulohy

Tlac¢itko Odeslat, pokud to vas laser podporuje, véam
umozni odeslat aktualni Ulohu do Ilaseru jako
pojmenovany soubor, takze ji mlzete spustit pfimo z
laseru.

RAMOVANI

Dvé tlacitka Ramecek slouzi k nadhledu pozice ulohy na
laseru.

[] Frame
Prvni je standardni obdélnikovy rdmecek,
nazyvany také "ohranicujici rdmecek". Jedna se o nejmensi
obdélnik, ktery bude pIné obsahovat tvary, které posilate
do laseru.

Pokud by mUj aktudIni soubor tvofily tyto Ctyfi
Sestitihelniky, zeleny obdélnik kolem nich by predstavoval
cestu, kterou by obdélnikovy rémecek sledoval:
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{_} Frame
Tlacitko O-Frame, nazyvané "gumovy
ramecek", vykresli kolem vaseho navrhu cestu ve tvaru
natazené gumicky. Pro soubor Sestithelnikd by to vypadalo
takto:

To je uzite¢né pro zarovnavani Uloh s nepravidelnymi tvary,
kde se jednoduchy obrys ramecku dobre nehodi. Napfriklad
dlouhy, tenky diagonalni tvar nebo trojuhelnik.

ULOZIT / SPUSTIT SOUBORY STROJE

Dalsi dvé tlacitka se méni v zavislosti na typu laseru, ktery
pouzivate, ale vzdy délaji totéz. Prvni z nich ulozi aktualni
navrh jako soubor "Machine Ready" ve formatu, ktery
pouziva vas laser. Druhé nacte a spusti dfive ulozeny
soubor. Pokud mate laser Ruida, ulozi a spusti soubory RD.
Pokud mate laser zalozeny na GCode, tato tlacitka ulozi a
spusti soubory GCode.

HOME

Tlacitko Home prikaze laseru, aby provedl| cyklus navadéni,
pri kterém se pohybuje smérem k domovské poloze a hleda
spinace, které se aktivuji, kdyz narazi na hranici. Navadéni
je zplsob, jakym laser zjisti, kde se nachazi.

PREJIT NA STRANKU ORIGIN

Tlacitko Go to Origin (Prejit na pocatek) prikdze laseru
prejit na pozici, kterd je aktudlné nastavena jako pocatek
uzivatele. Vétsina ovlada¢li DSP ma na panelu tlacitko
"Origin", jehoz stisknutim nastavite aktudlni polohu.
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4.5.2 Okna a tlacitka

pozice jako plvod uzivatele. Pokud chcete laser poslat na
toto misto, stisknéte tlacitko "Go to Origin".

START FROM / JOB ORIGIN

Tyto dva ovladaci prvky ovliviuji umisténi dlohy na lGzku
laseru. Podrobnosti o réznych reZzimech a jejich vlivu na
umisténi Glohy naleznete na strance Souradnice a pQvod
Ulohy.

REZANi VYBRANYCH GRAFICKYCH PRVKO

Tento prepinac rikd programu LightBurn, aby odeslal pouze
tu ¢ast navrhu, ktera je aktualné vybrana. Pokud spustite
soubor na stroji a ¢ast ndvrhu se nevyrizne celd, vyberte
tuto ¢ast, zapnéte tento prepinac a kliknutim na tlacitko
Start znovu odeslete pouze vybranou ¢ast Ulohy. Umisténi
dilu se nezméni.

POUZITi VYBER POVODU

Pri pouziti v kombinaci s tlacitkem Vyjmout vybranou
grafiku fika tla¢itko Pouzit ptivod vybéru programu
LightBurn, Ze chcete, aby se plvod Ulohy vypocital pouze z
vybranych ¢asti, nikoli z celého navrhu. To je uzitecné,
pokud mate v souboru mnoho rdznych tvarQ, napriklad
velky vybér rdmeckd, ale chcete odeslat pouze ten, ktery
jste vybrali, a chcete, aby se pocatek vypocital pouze z
tohoto vybraného prvku.

ZOBRAZIT POSLEDNI POZICI

Je-li tlacitko Zobrazit posledni polohu zapnuto, umisti se v
edita¢nim okné krizovy kurzor na misto, kde se nachazi
laserova hlava. Pokud v programu LightBurn posunete
laser pomoci nékterého z polohovacich nastrojd, poloha se
aktualizuje. Poloha se neaktualizuje v p/im ém prénosu -
napriklad se neaktualizuje, kdyz je spusténa Uloha,
protoze by vas to vybizelo ke sledovani obrazovky misto
laseru. Laser by nikdy nemél byt ponechan bez dozoru za
chodu.

OPTIMALIZACE DRAHY REZU

Timto prepinacem zapnete/vypnete optimalizator drahy,
ktery planuje drahu rezu laseru. Pokud je vypnut, bude
poradi jednoduse odpovidat poradi, v jakém byly nakresleny
tvary v souboru.

NASTAVENiI OPTIMALIZACE

Toto tlacitko otevre okno Nastaveni optimalizace, ve kterém
mUzete ménit rdzné moznosti, které ridi planovac strihu.

ZARIZENI

Otevre okno Zarizeni, které umoznuje pridavat, odebirat
nebo upravovat profily zarizeni pro lasery, které chcete
pouzivat s programem LightBurn. Kliknutim pravym
tlac¢itkem mysi na tlacitko Devices (Zafizeni) se zavie a
znovu otevre pripojeni k aktualné vybranému zarizeni.
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Okno nahledu

Okno nadhledu umoznuje zobrazit ndhled drahy, kterou bude
laser prochazet, ovérit poradi operaci a ziskat pribliznou
predstavu o kone¢ném vysledku, pricemz je uvedena
odhadovana doba, po kterou bude program pracovat.

S ndhledem cesty se pracuje presné tak, jak bude odeslan
do laserového ovladani, takze cesta je ovlivnéna napriklad
témito vécmi.

« Nastaveni fezu (vice prlchodd, ousko, profez atd.)

« Poradi vrstev

* Nastaveni optimalizace

* Vyjmuti vybranych grafickych prvkd

* PGvod
PREHLED CESTY

Existuje nékolik zplsobd, jak mUzete zjistit, jak bude Gloha
probihat.

Posuvnik ¢asu

LISHTBURN

o BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS

Posuvnik ¢asu umoznuje rychle prochézet projektem a
pochopit poradi fezl a cestu.

Tladitko prehravani

'est 24068 mm (~1:31

Wes

Save Image Play Ck

Start here

Prehravani umoznuje prehravat projekt v redlném case
nebo zrychlené ¢i zpomalené podle posuvniku "Rychlost
prehravani.

Informace o praci

Pod ¢asovym posuvnikem se nachazeji informace o
vasem projektu:

* VVzdéalenost fezu - Vzdalenost, kterou laser urazi pri zapnuti

* Rychlé pohyby - Vzdalenost pricného pohybu (laser neni zapnuty)

* Odhadovany celkovy cas - Jedna se o celkovy
odhadovany cas Ulohy na zakladé rychlosti rezani a
rychlosti pojezdu definovanych v ¢asti "Dalsi nastaveni"
v Casti Nastaveni zarizeni.
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Cut distance: 380002 mm (~34:21) Rapid moves: 1307 mm (~0:20) Total ime estimated: 34:42

VYSTUPNi PREHLED

Zacnéte zde

Tlacitko Spustit zde vdm umozni spustit program na laseru v
Casti, kde je aktualné nastaven posuvnik ¢asu nahledu.

Ulozit obrazek

UloZit obrdzek ulozi obrazovy soubor aktualniho stavu
okna néhledu.

MOZNOSTI
Zobrazit pohyby pFi prochazeni

Zobrazit pohyby pri prochdzeni zobrazuje pohyby (jiné nez
laserové pohyby) c¢ervenymi ¢arami, pokud je tato funkce
povolena.

B Preview - LightBura 1002 o s

~ LIGHTBURN

L BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS
[
N _/’f
|
Cut distance: 3562 mm (~0:58) Rapid moves: 24068 mm (~1:31) Total sme estmatad; =29
Ptk S I %10 B Show s W Shadke according 1o pove WD) [rrvert i
Black ez ar= cuts, R Ines are moves betaeen <iis Startbers | Seve Image Play ok
B Pooview - LightRum 10400 - ul o
= et ",
/
é BETTER SOFTWARE FOR LASER CUTTERS
. % >4
B
]
Cut dstande: RSA2 min {~0:38)  Rapid moups: 2068 mm {~1:31] Totad tme eatimaded: 2:39
— Py Somed | W S bovesdmoves OB Shadescording lopoes @0 Bt za|
Tk s ate culh, Red fres ane moves betwen culs S Tmages Hay o |

Odstin podle vykonu

Moznost odstinu podle vykonu funguje pouze v rezimu stupn

Sedi s rezimem obrazu nebo v rezimu skalovani vykonu s
rezimem vyplné.

)

u
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a Preview - LightBurn 1.0.02

Cut distance: 380002 mm (~34:21) Rapid moves: 1307 mm {~0:20) Total ime estimated: 34:42

Playback Speed I x40 (® Show traversal moves @D Shade according to power @D Invert 34:42
Black lines are cuts, Red lines are moves between cuts | Start here Save Image Play Ok I
B Preview - LightBurn 1,0.02 - O *

Cut distance: 380002 mm {~34:21) Rapid moves: 1307 mm (~0:20) Total time estimated: 34:42

Playback Speed I x40 ® show traversal moves | imshade according to power @D Invert 3442
Black lines are cuts, Red lines are moves between cuts tart here Save Image Play I Ok }
Invert
ovat

Tlacitko Invertovat slouzi ke zméné ndhledu tak, aby se nahled

svétlé a tmavé, aby bylo vidét, ze
jak by mohl vypadat vas vystup na bridlici,

natfeném na cerno nebo jiném materialu,

drevé

kde bude

vypalend plocha svétlejsi nez plivodni material.

5]

Cut detance; 2077 mm {+0:41) Hapid moves: 1066 mm

Playoack Speed l

wil

WD Show traversel moves

Elack Ines are cuts, Red Ines are maves betwsen cuts

Saue Image

acmording to power

Totel hme estmatec: ;55

Mofmert

ok
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Panel nastroja Usporadani

2L A% @RE&S Wl ZE)SF0A T T b

L oAT O ach TS+

Panel nastroji Usporadani ma dvé varianty - dlouhou, ktera
je zobrazena nahore, a kratsi, ktera je zobrazena tésné pod
ni. Obé nabizeji stejné funkce, ale kratsi verze je k dispozici
pro uzivatele s mensimi displeji, aby se usetrilo misto.

Pokud pouzivate kratsi verzi panelu nastroji Usporadani,
tlacitka s malou trojuhelnikovou znackou v pravém dolnim
rohu tlacitka zobrazi podnabidku s dalsimi moznostmi, jako je
tato:

BLEAT A0 Tl e+
00 Align Tep |
Align H-Center
m Align Bottom

Panel nastrojd Usporadani obsahuje predevsim funkce pro
ovladani umisténi a zarovnani tvarl v navrhu.

1 Seskupeni a & Odeskupeni

Tlacitko Seskupit a souvisejici tlacitko Zrusit seskupeni
(nize) slouzi k umisténi tvart do kontejneru (skupiny), aby
se s nimi pri presouvani, zméné velikosti, prifazeni barvy
vrstvy atd. zachdazelo jako s jedinou entitou. Relativni poloha
a velikost seskupenych objektl zlistane zachovana. MUzete
také vytvaret skupiny seskupenych objektl a vytvaret tak
hierarchii seskupenych tvara.

¥ Cmo
Pouzijte kldveso IZJ’PJ = o) + =J
ctrl + G [

~cerl 4+ U]/ % cnd + U pro zruseni seskupeni.

do skupiny a

Seskupovani tvard se ¢asto pouziva k tomu, aby LightBurn
pfi operacich, jako je zarovnavani tvard, pouziti
booleovskych nastroji a dokonce i pfi fezani, pokud jsou
zvoleny spravné moznosti optimalizace, zachazel se
skupinou jako s jedinou entitou, ale nej¢astéjsim d@vodem
je jednoduse usnadnéni presouvani a ur¢ovani velikosti
souboru souvisejicich tvard, jako jsou rlizné ¢asti
importovaného souboru nebo stopy obrazku.

Poznamka: seskupené tvary nejsou "propojené" - pokud
nakreslite ¢tyfi rizné ¢ary, jejichz konce se dotykaji, takze
vypadaji jako Ctverec, a pak je seskupite, stéle se jednd o
Ctyri rGzné cary, nikoli o souvislou propojenou cestu.
Chcete-li tvary spojit, pouzijte nastroj Automatické spojeni.

Tlacitko Zrusit seskupeni déld opak toho, co tlacitko
Seskupit - vezme sadu seskupenych objektd, odstrani je ze
skupiny a kontejner zahodi. Jednotlivé tvary, které tvorily
skupinu, jsou nyni opét samostatnymi tvary.
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Vertikalni zrcadlo a horizontalni zrcadlo

Tlacitka zrcadleni prevezmou aktudlni vybér a prevrati jej ve
vodorovném nebo svislém sméru. K tomu mizete pouzit
klavesové zkratky Ctrl+Shift+H a Ctrl+Shift+V, nebo pokud
je okno Upravy ve fokusu na klavesnici, sta¢i stisknout

kldvesu "H" nebo "V" pro preklopeni ve vodorovném nebo
svislém sméru.

# E Zrcadlo pies &aru

Tento néstroj se chové ponékud odlisSné od ostatnich dvou
néastrojd pro zrcadleni, protoze vytvofi kopii vybraného
objektu nebo objektl a zrcadli ji (nebo je) pfes ¢aru. Cara
musi mit pouze dva body a musi byt poslednim vybranym
objektem.

Tento néstroj Ize pouzit, pokud chcete vytvorit symetricky
tvar, napriklad Idhev nebo srdce. Nakreslite polovinu
plvodniho tvaru a poté zrcadlové vytvorite druhou
polovinu, jako je tomu v tomto pripadé:

-62/227 -
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: Strediska Align

Vyberte dva nebo vice tvarQ a kliknutim na néstroj
Zarovnat stfedy presunte vSechny tvary ve vybéru tak,
aby byly vycentrovany nad poslednim vybranym prvkem.

& & S

Svislé zarovnani podél levé, stiedni nebo pravé
strany

Tato tlacitka presunou vsechny tvary v aktudlnim vybéru
tak, aby se levy, pravy nebo svisly stfed vybranych tvar@
zarovnal k poslednimu prvku ve vybéru.

00 of Oo

Vodorovné zarovnani podél horniho okraje, stfredu
nebo dolniho okraje

Tato tlacitka presunou vsechny tvary v aktualnim vybéru
tak, aby se horni, doIni nebo vodorovné stredy vybranych
tvard zarovnaly k poslednimu prvku ve vybéru.

= 8

Vertikalni distribuce
Tato dvé tlacitka vertikalné posunou polozky v aktudlnim
vybéru tak, aby byly rovhomérné rozmistény, a to bud'
nastavenim stejné vzdalenosti mezi stfedy jednotlivych

objektd, nebo nastavenim stejné vzdalenosti mezi okraji
obiektd.

= O
= T

Distribuovat horizontalné

Tato dvé tlacitka horizontdlné posunou polozky v aktualnim
vybéru tak, aby byly rovnomérné rozmistény, a to bud'
nastavenim stejné vzdalenosti mezi stredy jednotlivych
objektl, nebo nastavenim stejné vzdalenosti mezi okraji
objektd.

Vyrobit stejnou Sifku / Vyrobit stejnou vysku

Tato tla¢itka nastavi vSem objektdm ve vybéru stejnou Sirku
nebo vysku jako poslednimu vybranému prvku. Velikost
objektl se zméni od jejich stredu.
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b= = PFesunuti vybéru do rohu nebo na
Stiedis stranku
ko

Tato tlacitka presunou aktudIni vybér do ur¢eného rohu
pracovni plochy nebo do jejiho stfedu. Vybér mlzete rychle
presunout do stredu stranky stisknutim klavesy "P" po
vybéru. Tyto funkce najdete také v nabidce Usporadani v
¢asti "Presun vybranych objektd".

Podrzenim kldvesy Ctrl (Command v systému MacOS) pfi
stisknuti jednoho z téchto tlacitek se laser presune do
ur¢eného rohu vybéru, misto aby se presunuly vybrané
objekty. Tyto funkce najdete také v nabidce Usporadat v
Casti "Presunout laser do vybéru".

'
—h=

I p¥esunuti vybéru na pozici laseru

Toto tlacitko presune aktudlni vybér do aktualni polohy
laserové hlavy. Vybér je umistén vzhledem k laserové
hlavé na zdkladé nastaveni rohového ovladace 9 bodl na

288

Co

¢iselném panelu nastroj
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Panel nastroja Ciselné upravy

¥Pos 15.000
YPos 96.000

mm n Width 34.000 * mm  100.000
mm = Height 27.000 | mm 100,000

Panel nastrojt Ciselné Gpravy v aplikaci LightBurn slouzi k
Upravé velikosti, polohy a orientace tvard nebo skupin
tvarl v projektu.

XPos a YPos

Pozice X a Y (vodorovna a svisld) vybéru vzhledem k bodu
ve vybéru, ktery je oznacen ovladacim prvkem s 9 teckami
na pravé strané panelu nastroji. Na vy$e uvedeném
obrazku zobrazuje ovlddaci prvek 9 tecek levy dolni roh,
takze hodnoty XPos a YPos ukazuji aktudlni polohu tohoto
rohu vybéru.

Sifka a vyska

Sirka a vyska aktudlniho vybé&ru. KdyZ je zapnuto ovladani
zadmku, pomér stran (vztah mezi sirkou a vyskou) vaseho
vybéru zlstane zachovan - to znamend, ze pokud méate
tvar, ktery je aktualné 50 mm Siroky a 25 mm vysoky, je
dvakrat Sirsi nez vysoky, neboli ma pomér stran 2:1. Pokud
pri aktivovaném zamku zménite Sirku na 80, vyska se
automaticky zméni na 40 a pomér 2:1 zlstane zachovan.

Pokud ovladéni zdmku odemknete, Sirku a vysku lze ménit
nezavisle.

Po ovladacich prvcich Sitky a vysky nasleduji ovlddaci prvky
v procentech, které Ize pouzit k rychlé zméné relativni
velikosti vybéru. Zadejte do jednoho z policek hodnotu 50 a
velikost se zméni na 50 % predchozi velikosti.

Rotace

Pole Otocit slouzi k otoceni aktudlniho vybéru o zadany
pocet stupnid.

mm / pod kontrolou

Slouzi k rychlému prepindni mezi metrickym a imperidlnim
systémem. Vychozi stav zavisi na aktudlni mérné jednotce.

Podpora rovnic

Vsimnéte si, Ze pole XPos, YPos, Width, Height a Rotate
mohou prijimat rovnice a ovlddaci prvky XPos, YPos, Width
a Height rovnéz pfrijimaiji jednotky. To znamena4, Zze pokud
pracujete v mm, ale chcete vytvofit tvar Siroky 5 palc(,
sta¢i zadat 5in nebo 5" do pole Sitka a LightBurn to prevede
za vas. Dalsi informace o podpore rovnic v aplikaci
LightBurn najdete na strance Tipy a triky.
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pisma

Text a

Pisma a text

Vytvareni textu v LightBurnu je jednoduché - kliknéte na

nastroj Vytvorit text ( A ) na panelu néastrojd pro
vytvareni, kliknéte nékam na stranku, aby se zobrazil
kurzor, a piste.

Kdyz aktivujete nastroj Vytvorit text, aktivuje se také panel
nastrojl Moznosti textu.

Pomoci néstroje Text v aplikaci LightBurn mézete:

« Vytvarejte text na obrazovce nebo upravujte stavajici
text kliknutim v ném.

* Zména pisma a jeho velikosti, zarovnani a mezer.

* Povoleni / zakdzéni automatického svarovani

 Vytvoreni proménnych textovych objektl
NASTAVENI PISMA

V dialogovém okné nastaveni na strdnce Nastaveni
souboru je k dispozici rada globalnich nastaveni pisma.

B settings - Lightaum 1.2.00 !
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* Vychozi pismo - Vychozi vybrané pismo pro nové
dokumenty

* Vychozi vyska - Vychozi vySka pisma pro nové
dokumenty

* Povolit podporu textu zprava doleva - tato funkce
se automaticky povoli pri prvnim spusténi, pokud je
aktudlnim systémovym vstupnim jazykem jazyk zprava
doleva. V pripadé potreby ji vSak Ize pozdéji vynutit.
Umozni vdm zapnout vykreslovani pisma zprava doleva
pro jakykoli text.

Nastavit cestu k pismu SHX - kliknutim nastavite
adresar obsahujici soubory pisma SHX. Shift+kliknuti
pro vymazani. Vice informaci naleznete v ¢asti Pisma
SHX nize.

B et ciefandt by aelfings an new of restart

4.5.2 Okna a tlacitka

PANEL NASTROJU TEXTOVYCH MOZNOSTi

Panel nastrojd Text, ktery se ve vychozim nastaveni
nachdzi na hornim panelu nastrojd LightBurn, slouZi k
nastaveni vlastnosti textovych tvarl, jako je napfiklad
velikost pisma, roztec a dalsi.

Panel nastrojl Text vypada takto:

Font| Arial Biack ] Height [25.00 3] hspace[0.00  [%]alon x Mddie | Normal

@0 Bold @D Italic @D Upper Case @D Right-to-Left

Seznam pisem v aplikaci LightBurn je prevzat ze systému
pocitace. Pokud chcete v LightBurnu pouzit nové pismo,
pouZijte k jeho instalaci nastroj poskytovany opera¢nim
systémem a poté znovu spustte LightBurn.

* Height - Nastavuje celkovou vySku pisma. Vlastnost
Height u pisem neni presna - obecné se jednéa o vysku
velkého pismene X v pismu, ale kazdé pismo ma vnitrni
velikost, kterd je skdlovana podle této vysky, a rozméry
nemusi byt presné.

HSpace - upravuje vodorovny rozestup znak@ v
procentech velikosti pisma. Kladna ¢isla znaky vice

oddali, zaporna cisla je pfriblizi k sobé.

VSpace - upravuje svislé rddkovani jako procento vysky
pisma. Kladna cisla zvétsuji vzdalenost mezi radky,
zaporna cisla ji zmensuiji.

Zarovnani X - voli horizontaIni pozici ukotveni textu
- vlevo, vpravo nebo uprostred.

Zarovnani Y - voli svislou pozici ukotveni textu - dole,
nahore nebo uprostred. Horni zarovna text k hornimu
okraji velkych pismen a Stredni zarovna text zhruba ke
stfedu velkych pismen. To je nejuzitecnéjsi pri pouziti
textu na cestu.

S ”/TW

* Tuéné pismo - Zobrazi pismo tu¢nym pismem, pokud je k

dispozici.

* Kurziva - Zobrazi pismo kurzivou, pokud je k dispozici.

» Velka pismena - vynucuje psani véech textd velkymi
pismeny.

* Zprava doleva - vynuceni vykreslovani textu zprava
doleva. Musi byt povoleno v nastaveni. Nastavi se
automaticky, pokud je povoleno a aktualni vstupni
jazyk je Right-to-Left.

* Svafované - umoziuje automatické svarovani znakd.
Pokud se znaky dotykaji nebo prekryvaji, coz je bézné u
skriptovych pisem, zapnutim této moznosti se prekryvy
automaticky svari.

Zbyvajici dvé moznosti jsou uréeny pro proménny text,
jako jsou sériova cisla, data atd. Dalsi informace o
proménném textu naleznete zde.

ZAKRIVENY TEXT

- 64/227 -

® Welded VSpace[0.00  [5aigny Midde - offetle |2

Pokud se po vytvoreni ¢asti textu vratite do rezimu vybéru

kliknutim na nastroj Vybér h nebo stisknutim klavesy
Esc, zobrazi se u vytvoreného textu modréa tecka, jako je
tato:

(C) LightBurn Software, LLC
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Pokud na tecku najedete kurzorem, zméni se kurzor na
ﬁ;:r:'-“a
ohybovy kurzor. %

Pokud na tecku kliknete a pretadhnete ji, text se ohne kolem
neviditeIného kruhu, jako je tomu zde:
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Dvojitym kliknutim na te¢ku vymazete ohyb a obnovite text.

TEXT NA CESTE

Pokud chcete, aby text sledoval slozit&jsi kfivku, mlzete
pouzit funkci "Pouzit cestu k textu" v aplikaci LightBurn a
pripojit text k libovolnému tvaru v aplikaci LightBurn.
Nakreslete tvar a text, pak oba vyberte a prejdéte na
Nastroje > Pouzit cestu k textu nebo kliknéte pravym
tlacitkem mysi a vyberte ji z kontextové nabidky:

!
1
1

\‘\i of cut
il B Copy
B Paste
B3 Duplicate
// T L1 i Delete
s N & ri
_ / s \\\ /// La Select All
=7 Sl - 4 Group
L ungroup
8 Lock Selected Shapes
Convert to Path
Convert to Bitmap
Apply Path tq Text
&

Véimnéte si, ze aby text zlstal editovatelny, nemUzete
cestu odstranit, takze pokud ji nechcete vyryt spolu s
navrhem, umistéte cestu do vlastni vrstvy a nastavte ji tak,
aby se nevytvarela, napriklad takto:
- I
Layes Moe Spd/Pur Output Shew

oo [ e -(3500/660 B »
w) o5 [l clwooime o

12 [y
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Zakriveny text a text na cesté se stale automaticky svaruje
a lze jej pouzit i s funkci Proménny text.

SHX FONTS

LightBurn podporuje také pouziti soubord s pismy SHX,
coz je stary formdt pisem AutoDesk, urc¢eny predevsim pro
pouziti se stroji CNC. Nejdalezitéjsi je, Ze pisma SHX
postradaji mnohd omezeni standardnich systémovych
pisem a maji moznost definovat "jednorddkova" pisma,
jako je napr. toto:

LightBurn neni doddvan s zadnymi prilozenymi pismy SHX,
ale po rychlém vyhledani jich Ize na internetu najit mnoho
zdarma. Po stazeni soubord SHX je tfeba LightBurnu sdélit,
kde se nachazeji. V dialogovém okné Nastaveni pisma
kliknéte na "Nastavit cestu k pismu SHX" a vyberte adresar
ve kterém se nachdazeji vase soubory SHX. Soubory se
nezobrazi, protoze se jednd pouze o vybér adresare.

v

Jakmile LightBurn zjisti, odkud ma nacist pisma SHX, méla
by se automaticky zobrazit v rozbalovacim seznamu pisem
na panelu nastroji Moznosti textu.

Font | ROMAMSS

H, REV-0 A
e REV-T

H Roboto

'H Roboto Black

H Roboto Condensed
*, rockwell

H Rod =733x

T Roman

4, ROMAN

*H, ROMAN_SL

SH,-; romanc

/" P ROMANCY

*H, romand

*H, ROMANDS

SH( romans

H, ROMANS1

==

T

5 ROMANTS
. 'H Rubik Taaw

4 RUSSELL v

Pisma SHX se od béznych pisem lisi ikonou vedle kazdé
polozky:

SHJ( -oznacuje pismo SHX

Tt‘ -oznacuje standardni pismo operacniho systému
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PRESOUVANi SOUBORU LIGHTBURN S PiSMY w4 - B} .
Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANI

Kdyz ulozite kopii souboru, ktery obsahuje text, LightBurn
automaticky zahrne kopii textu jako cestu a vlozi ji do

souboru. Pokud soubor otevrete na jiném pocitaci, ktery ma Vlastnosti tvaru
stejné pismo, budete moci upravit
text jako obvykle. Pokud v3ak navrh otevrete na \% Okno  muzete povolit Vlastnosti tvaru
podita¢ bez pisma, LightBurn vas upozorni na chyb&jici panel, ktery kontextové zobrazi vlastnosti libovolného
pismo (pisma) a nacte cestu vloZenou do souboru. Timto vybraného tvaru. Obsah tohoto panelu bude zcela zaviset na
zplsobem se vas soubor pfi pfechodu na jiny poditac aktualné vybraném tvaru nebo tvarech.
Ee::\z/?\]/i'tad(o“ bez spravneho pisma nebudete moci text V nejjednodussich pripadech, napriklad kdyz je vybran

P ' pouze tvar Cesta, QR kéd nebo kdyz je vybrano vice tvard,
Pokud chcete navrhy obsahujici text pfesouvat mezi se na panelu zobrazi pouze 3 vlastnosti:
pocitaci, nezapomerite nainstalovat vsechna potrebna
pisma do vech pouzivanych poéita¢@. Shape Properties 7 X

IMPORTOVANI JINYCH SOUBORU S TEXTEM

Pokud otevirate soubory, které nebyly vytvoreny v
programu LightBurn a obsahuji text, ujistéte se, ze jsou v
pocitaci nainstalovana vsechna pisma pouzitd v souboru
nebo Ze byl text prfeveden na cesty pomoci nastrojt
dostupnych v jiném programu. Rlzné programy pouzivaji

o . . - v, . Cut Order Priority 0 =
pro tento proces rlizné terminy, ale bézné se pouzivaiji
terminy jako "svarovani", "prevod na obrysy" a "prevod na Power Scale  100.000 -
cestu". Locked @D

* Priorita objednavky fezu: Nastavuje prioritu tohoto
tvaru pfri pouziti s "Poradi podle priority"\v nastavenf
Optimalizace rezu. Nizsi hodnoty se rezou jako prvni.

* Stupnice vykonu: Stupnice vykonu pouzitého k rezani
tohoto tvaru o toto procento mezi min. a max. vykonem.

« Uzamceno: Zabranuje pohybu nebo jinym zménam
tohoto tvaru.

Vsimnéte si, Ze uzamcené tvary jsou zobrazeny bez
obvyklych ovlddacich prvkd vybéru, protoze je nelze
presouvat, pokud jsou uzamceny:

- -
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Pokud je vybrano vice tvarll, zména téchto hodnot pUlsobi
na vSechny vybrané tvary najednou.

Ostatni typy tvard obsahuji Sirokou $kalu dalsich vlastnosti,
které Ize nastavit, ale vzdy budou obsahovat také vyse
uvedené vlastnosti.
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OBRAZEK « Sirka: Komponenta velikosti osy X.

» Vyska: Slozka velikosti osy Y.

Cut Order Priority 0 = » Strany: Pocet stran.
Power Scale 100,000 = RECTANGLE
Locked W) ~ o .
Cut Order Priority 0 -
Gamma 1,000 =
Power Scale 100,000 =
Contrast 0,000 = .
Locked @)
Brightness 0.000 = .
- Width 100,000 -
Enhance Radius 0 = - [Pr— .
HEIEI"It 0g, 000 =
Enhance Amount 0.000 = _ ) s
Corner Radius | -
Enhance denoise 0 =

» Sifka: Komponenta velikosti osy X.

« Gamma: Upravuje kfivku stfednich ténd snimkd. 1,0 je . . . )
(ot Npisar N s - . » Vyska: Slozka velikosti osy Y.
normalni. NizSi hodnoty stredni tony zesvétluji a vyssi

hodnoty je ztmavuiji. * Polomér rohu: Nastavuje polomér zakfivenych roh(
« Kontrast: Zvysuje nebo snizuje kontrast obrazu. obdélniku.
¢ Jas: Zvysuje nebo snizuje jas obrazu. TEXT
* Vylepseni poloméru: Polomér vylepseni okrajd - 0

znamenéd zadny. Cut Order Priority 0 =
- Céstka na vylep$eni: Zvy3uje nebo snizuje Power Scale  100.000 -

zvyraznéni okraja.
* Vylepseni denoise: Pouzijte ke snizeni Sumu v hladkych Locked @)

oblastech. e e -

Max Width 0.000 -

Poznamka: Vylepseni se ¢asto oznacuje také jako

" h king" y$i kontrast okrajd azku. Vétsi Cys vy Y o
uns avrp mz?:swmg a zvysvl v(,)n rasto ralju Obraz u. Vet Maximalni Sirka: Pokud text prekroci tuto hodnotu,
polomér rozsiri efekt na vétsi oblast v blizkosti

M ) . zacne se skalovat, pokud je délka neomezena, pouzijte
vylepSovaného okraje. nulu

ELLIPSE

Cut Order Priority 0 =

Power Scale 100,000 =
Locked @D

Width 307.953 S

Height 122.697 =

« Sirka: Komponenta velikosti osy X.

« Vyska: Slozka velikosti osy Y.

POLYGON
Cut Order Priority 0 =
Power Scale 100,000 =

Locked W)
Width 279.000 =
Height 250.000 =
Sides & =
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Nastroje pro tvorbu

t FOOCOCDLIAQY

Nastroje pro vytvareni tvarl jsou zakladnimi zplsoby, jak v
LightBurnu vytvaret véci od zacatku, spolu s nastrojem
Vybér a nastrojem Kliknutim na pozici.

Jednd se o tyto néstroje:

* Nastroj pro vybér
* Kresleni ¢ar

¢ Obdélnik

¢ Elipsa

* Polygon

« Upravy uzll

* Pridani karet

« Vytvorit text

* Click-to-Move

* Nastroj pro méreni

NASTROJ PRO VYBER E

Tento néstroj budete pravdépodobné pouzivat ¢astéji nez
kterykoli jiny nastroj v LightBurn. Sipka vybéru slouzi k
vybéru véci, které chcete v pracovnim prostoru zménit, a v
LightBurnu existuje nékolik rdznych zplsobl vybéru.

Vybér kliknutim

Ukazte na obrys tvaru a kliknutim levym tlacitkem mysi jej
vyberte. Tvar se zméni z celistvého na animovany vzor car.
Z tohoto vzoru lze vycist nékolik véci:

T Pt e =

Kruh vlevo neni vybran. Kruh uprostred je vybran a je to
jednoduchy tvar, protoze vzor jsou jen jednoduché carky.
Dva kruhy vpravo jsou seskupeny.

- viditelny, protoze vzor je kombinaci tecek a ¢arek.

Vyse zobrazeny vybér se rovnéz skladéd z odemcenych
tvard, coz je znadzornéno tim, Ze jsou zobrazeny ovladaci
prvky pro presun, zménu velikosti a otaceni. U
uzamcenych tvar( se v8ak Zadné z téchto ovladacich
prvkd vybéru nezobrazuji, jak je zndzornéno nize.
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Smeér, kterym se vzor animuje, ukazuje smér, kterym bude
tvar vyriznut (pokud programu LightBurn nereknete, Ze je
mozné zvolit jiny smér).

Chcete-li vymazat aktudIni vybér, kliknéte levym tlacitkem
mysi na prézdné misto v zobrazeni nebo stisknéte kldvesu
Esc.

Vybér pretazenim

Pokud kliknete na prézdné misto v okné Uprav a pretdhnete
kurzor, zobrazi se vybérovy obdélnik. Pretdhnéte obdélnik
pres nékolik tvard a pustte jej, abyste je vybrali. Existuji dva
typy vybéru tazenim:

Uzavirajici vybér

Pokud tdhnete zleva doprava, zobrazi se ¢erveny obdélnik.
Vybér tvaru pomoci uzavirajiciho vybéru znamena, ze tvar
musi byt zcela obsazen v obdélniku, aby bylo mozné jej
vybrat.

e

Vybér krizovatek

Pokud tdhnete zprava doleva, zobrazi se zeleny obdélnik.
Vybér tvaru s kfizovym vybérem znamend, Zze pokud
obdélnik vlibec protina tvar, bude tvar vybran:

fE
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Modifikatory vybéru a nemusite ho ani nejdrive vybrat - staci kliknout na hranici

Jako doplnék k vybéru Kliknutim a vyb&ru obdélniku a za stalého drzeni levého tlacitka pretdhnout tvar.

podporuje LightBurn tyto modifikatorové klavesy: Kruhové $ipky zobrazené ve ¢étyfech rozich slouzi k otaéeni

N a— ] . Podrzenim klavesy Shift pfi vybéru pridate tvaru. Ve vychozim nastaveni je otaceni "volné", nicméné

novy vybér k aktualnimu. Lcet)
drzi v ruce se prichyti v krocich po 5 stupnich.
L Ctrl]+ i Posun] AR Cmd]+ i Posun] : Podrzeni obou
kldves Ctrl
a Shift odstrani novy vybé&r z aktualiniho. Pri pretahovani, Skalovani nebo otaceni tvarli se na spodnim

stavovém radku v hlavnim okné ¢asto zobrazuje zpétnd

A cerl % cnd vazba, jako napf.

. / : Samotné podrzeni klavesy Ctrl toto:
prepne
stav vybéru nového vybéru tvaru, abyste zménili jeho polohu.

(VSimnéte si, Zze v systému MacOS se misto klavesy Ctrl
pouziva kldvesa Command.)

Pfesouvani, zména velikosti, stfihani a otaéeni

Kdyz je vybran jeden nebo vice tvard, zobrazi se kolem nich
nékolik ovlddacich prvkd, jako je tento:

Kliknutim na malé ¢tverecky kolem vnéjsi strany vybéru a
jejich pretazenim mUzete zménit velikost vybéru z dané
strany nebo rohu. Pokud na néktery z nich najedete mysi,
kurzor se zméni a ukaze, Ze je dana akce k dispozici.

Pri pretazeni jednoho ze ¢tyr rohl si tvar zachova svou
relativni Sitku k vySce (pomér stran), takze se
"neroztahne". To mlzete zrusit podrzenim klavesy Shift
pfi pretahovani rohu.

Pri pretazeni nékteré z Uprav velikosti je chovani
asymetrické - druhd strana objektu se chova jako kotva a
zUstava na misté. Podrzenim klavesy Ctrl (nebo Command v
systému MacOS) se akce stane symetrickou a jako kotva se
pouzije stred objektu namisto druhé strany.

Pfi pfetahovani nesymetrickych Gprav mézete cely nédvrh
"strihnout" v ose X nebo Y. To umoznuje "zaspicaténi"
navrhu v rozich a zachovava stejny stred, jaky jste méli
predtim.

Stredovy ctverec, ktery se zobrazi, je Uchyt pro pohyb -
mUzete na né&j kliknout a pretdhnout jej, abyste zménili
polohu tvaru, ale mGzete také kliknout kamkoli na hranici
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x: 152,43, y: 44690 mm 15.0 deg

Zde vidim polohu mysi a Ghel, do kterého jsem tvar pfi
otaceni natocil.

Snapping

zméni na maly krizek. To ukazuje, Ze se nachazite nad
bodem prichyceni, jako je roh, uzel, stfed ¢ary nebo stred
tvaru. Pokud v tomto okamziku kliknete, bod, ze kterého

objekt pretdhnete, bude timto prichycovacim bodem. Kdyz
tahnete objekt za Gcelem jeho presunu, jakmile se

Kdyz najedete mysi na tvar a vyberete jej, kurzor se obcas

priblizite k jinym objektdm, mohou se tyto objekty také
prichytit k mistu kurzoru, coz vdm umozni dokonale

umistit tvary navzajem. Pokud se priblizite k bodu mrizky,
vybér se prichyti také k mrizce.
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Pokud nechcete, aby se tvary pfri pretahovani
prichytavaly, podrzte tlacitko

Klédvesou Ctrl do¢asné vypnete chovani prichytavani.

NASTROJ PRO KRESLENi CAR -~

A ctrl /med)iJ
(

Klavesova
zkratka =

Kliknutim na tuzku pouzijte nastroj Cara. Kliknutim kdekoli
na strance zacnéte Caru, poté prejdéte na nové misto a

opétovnym kliknutim dokoncete aktudlni ¢aru v tomto bodé.

Takto budete pokracovat, dokud se kliknutim zpét do
pocatecniho bodu tvaru neuzavrete, nebo dokud kliknutim
pravym tla¢itkem mysi nezastavite. Aktualni ¢aru mlzete
také zrusit stisknutim klavesv Esc.

Méreni

Malo zndmou vlastnosti nastroje Céra je, Ze je uréen také k
méreni vzdalenosti. Stav

4.5.2 Okna a tlacitka

v dolni ¢asti hlavniho okna zobrazuje délku kreslené cary
jesté pred jejim dokoncenim.

Pokud chcete zmérit vzdadlenost mezi dvéma body v navrhu,
zacnéte ¢aru v jednom bodé a poté presurite mys na druhy
bod, ale jesté neklikejte. Podivejte se do stavového okna,
abyste vidéli délku probihajici ¢ary. Jakmile zaznamenate
méreni, kliknéte pravym tlacitkem mysi nebo stisknéte
kldvesu Esc, abyste ¢aru zrusili.

x: 380,00, y: 170.00 mm x: 378.00, y: 168.00 (dx: 283.00, dy: 3.00, len: 283.02)

Ve stavovém okné se zobrazi:

» dx: vzdalenost pouze podél osy X
e dy: pouze vzdalenost podél osy Y
* len: délka aktuédlniho Useku

* Zobrazi také Uhel mezi po sobé jdoucimi
Useckami pfri jejich vytvareni.

RECTANGLE TOOL

“ctri )/ ® comd )| R
(

Kladvesova
zkratka =

Nastroj obdélnik slouzi ke kresleni ¢tvercl a obdélnika.
Podrzenim klavesy Shift pri pretahovani uzamknete sirku a
vysku a vytvorite dokonaly ¢tverec. Podrzenim kladvesy Ctrl
pretahnete obdélnik nebo Ctverec ze stredu, nikoli z rohu.

KdyZ je vybran obdélnik, mlzete se podivat do okna
Vlastnosti tvaru.

Okno mizete nastavit vlastnost Polomér rohu a vytvorit tak
zaoblené obdélniky nebo ramecky s rohy dovnitr:

a

Prower Soale 100000

Cut Crder Frivrity

width 40000

Heght 300

Corner Hadugs 10,000

NASTRO) ELLIPSE O

Kldvesova zkratkg = $ cna )/ = |

Nastroj elipsa slouzi ke kresleni elips a kruznic. Podobné
jako u nastroje Obdélnik se podrzenim klavesy Shift pri
tazeni uzamkne Sitka a vyska, ¢imz vznikne dokonald
kruznice. Podrzenim kldvesy Ctrl se elipsa nebo kruh
pretdhne od strfedu, nikoli od rohu.
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o O Primarni dokumenty  UZIVATELSKE ROZHRANI
POLYGONOVE NASTROJE

Nastroj mnohouhelnik slouzi ke kresleni pravidelnych
mnohouhelnik(, napriklad SestiGhelnikd. Podrzenim StFihy / vrstvy
kldvesy Shift pri pretahovani uzamknete sirku a vysku.
Podrzenim klavesy Ctrl pretdhnete mnohouhelnik ze

stfedu, nikoli z rohu.

£ Layer Mode Spd/Pwr Qutput Show Air

Pokud mate vybrany mnohouhelnik, mGzete v okné coz - Multi Multi o @ o

Vlastnosti tlvarEJ uprawtlvlast,nost Strany a zménit tak pocet cw m Mukti Mult @ @ a
stran, které ma mnohouhelnik: - ~

ot [ nulti Multi Om mD =0

coo [ ~[13500/750 @0 @D Ca)
// * =

f/ \\ 160 Cut Order Priority 0
Vi N Power Scale 100,000

Width 60.000

Height 60.000
Sides 3

NASTROJ PRO PRESUN KLIKNUTIM o

Av le [ e e

>
Kldvesova zkratkg =t ) +
Nastroj Click-to-Move slouzi k rychlému presunu laseru na <

urcité misto v pracovnim prostoru. Vyberte tento nastroj,
pak kliknéte kdekoli na strance a LightBurn vyda prikaz,
aby tam vas laser poslal. Tento ndstroj se po priblizné 10
sekundach automaticky vypne pro pripad, Ze byste jej B [Joue
omylem nechali zapnuty. Pokus o vybér tvaru a posunuti

laseru mimo pozadované misto mUze byt matouci.

Lavyer Color _ Speed {mm/fs)  1350.00 /5

Pass Count 1 5] Power Max (%) 75.00 |5
Interval (mm) 0,100 (=

Okno Cuts / Layers v LightBurn zobrazuje seznam operaci,
které mate v navrhu. Vrstvy se obvykle rezou v tomto
poradi, ale pokud chcete, mizete to zménit.

Tento pohled poskytuje:

e Shrnuti vSech operaci v navrhu
« Typ operace (Céra, Vyplfi, Multi nebo Obrazek)
* Hlavni nastaveni rychlosti a vykonu

* Prepind, zda je vrstva vystupni (odeslana do laseru)
nebo zobrazena v okné editoru.

Pokud vyberete polozku v tomto seznamu operaci, hodnoty
ve spodni ¢asti seznamu vam umozni upravit rychlost,
vykon, pocet prichodd a interval.

Tlacitka po strandch umoznuji manipulovat se seznamem

vrstev:
Pfesun
- Prvni dvé tlacitka "Posunout nahoru / Posunout
- dol@" umoznuji zménit poradi polozek v seznamu.
Odstranit
lﬁl Toto tlacitko odstrani veskery obsah vybrané
vrstvy.
Cache
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Editor nastaveni stfihu
Tato dvé tlacitka umoznuji zkopirovat nastaveni

vrstvy (Sipka doprava) do mezipaméti a vlozit EDITOR NASTAVENI STRIHU
nastaveni do vybrané vrstvy. To mdze byt velmi
uzite¢né, pokud chcete mit stejné nastaveni ve
vice vrstvach nebo pokud chcete, aby se
nastaveni
chcete pouzit nastaveni jedné vrstvy jako vychozi bod pro
dalsi Upravy v jiné vrstvé.

Okno Nastaveni fezu v LightBurnu se otevre dvojitym
kliknutim na polozku v okné Rez / Vrstvy nebo v seznamu
Knihovna materiall. Zobrazené okno se muze lisit od
snimku obrazovky, protoze rlizné funkce laseru, rezimy
LightBurn (Zacatecnik) nebo aktualizace mohou zménit jeho
vzhled a nastaveni.

. a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2,00 2 *
DALSI TIPY
I, 0 oupu
* Pokud kliknete pravym tla¢itkem mysi na zéhlavi 23 [0 1ure @B
"Vystup" nebo "Zobrazit" v horni ¢asti seznamu, mizete SublayerNeme | 0 Output Sub-Layer
toto nastaveni rychle zapnout, vypnout nebo prepnout Speed (mm/sec) 100.00 =
ro viechny vrstvy: Max Power (%) 45.00 + @0 Air Assist
P y y: Om Constant Power Mode
Mode Line '
Commeon Advanced
%  Layer Mode Spd/Pwr OQutp-+ Cmee - =
Enable all cut layers : : .
cos [0l ot Mutti on ’ o & (rove
O Disable all cut layers Z step per pass (mm) 0.00 & ( }
Ccoz2 Multi Multi : = i
Invert enabled cut layers Kerf offset (mm) 0.000 = (off)
CO1 U Multi Multi Om 0 =
Sort Cuts Last h Perforation Mode Om = ot
coo [ER Fin v [13500/750 @0 —w = 010 Skip
O™ Tabs / Bridges
R tic Manual
>
<
Reset to Default) | Make Default | Make Default for All 0K Cancel
V Editoru nastaveni stfihu (CSE) m{zete pro své projekty
B [Jowe vytvéaret, upravovat, pfizpGsobovat a klonovat vrstvy a
vrstvy. Tim ziskdte jemnéjsi kontrolu pfi praci s laserem.
Layer Color _ Speed (mm/s)  1350.00 |3 podvrstvy skate je ejstkontrolu pri praci s lasere

Rezim car sleduje vektorové ¢ary ve vasem néavrhu, rezim
vyplné skenuje tam a zpét a odstranuje material z "vnitrku"
tvaru a offsetova vyplf odstranuje material na "vnitrku"
tvaru podle spirdlového vzoru na zékladé vnéjsiho tvaru. Ke
kombinaci téchto rezimd madzete vytvaret dil¢i vrstvy, které
nahrazuji starsi moznost LightBurn "Fill + Line" a zaroven
oteviraji mnoho dalSich moznosti.

Pass Count 1
Interval (mm)  0.100

Power Max (%) 75.00 (5

-
-

Kliknutim pravym tla¢itkem mysi na polozku v seznamu
vrstev se v okné Uprav zobrazi vSechny tvary, které
pouzivaji danou barvu, a vy tak mizete rychle zjistit, co
pouziva nastaveni této vrstvy.

Podrzenim klavesy Shift a kliknutim na polozku vrstvy Srovnani rezimd Line (vlevo) a Fill (vpravo) naleznete nize.
vyberete vSechny tvary, které pouzivaji barvu této
vrstvy. VSimnéte si, Zze pokud méte tvary pouzivajici
tuto vrstvu seskupené s jinymi tvary z jinych vrstev,
budou tvary z vybrané vrstvy odstranény ze skupiny,
aby bylo mozné je vybrat, takze tato operace mize
zménit vas soubor.

Dvojklikem na polozku v seznamu vrstev se zobrazi celé
okno Nastaveni rezu, které umoznuje upravit vsechna
nastaveni rezu, v¢etné mnoha zde nezobrazenych.
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Provozni rezimy Srovnani dilc¢ich vrstev a jedné vrstvy

LightBurn nabizi ¢tyfi rGzné "rezimy", které urcuji, jak

jsou rozdéleny do dvou podoken - Bézného a Pokrocilého.

bude laser vykreslovat vas navrh: Pouzivané diléi vrstvy Zobrazeni jedné vrstvy
* Carovy rezim - sleduje obrysy 7 Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00 ? X
e Rezim vyplné - vypIni navrh rovnobéznymi carami = _ Neme|ca 0 output
« ReZim offsetové vyplné - vyplni ndvrh ¢arami, které B roughing Pass [l 2 Cleanup Fass @R
kopiruji pﬂvodm’ tvar. Sub-layer Name 0 Output Sublayer
» Rezim obrazku - Funguje podobné& jako vypln, ale Speed 100.0  [& mm/sec RISy 20.00 &/l
se specifickym nastavenim pro obrézky. Max P”"“jr 20”'00 Sy
Mode Fi s
. . , . — . Show Timings
Ve vSech variantach editoru nastaveni strihu se v horni
L4sti ok b e iz&kladn&i&i t , hlost Bi-directional fill ®0 Cross-Hatch @0
Casti okna zobrazuji nejzakladnéjsi nas _avenl (ryc .os , Line Interval (mm) 0.1000 2
vykon, pfepinani vykonu, vzduchovy asistent a rezim). oy Lines per Inch 254.000 %
P vz 7 . . vivzs v . 7 v sy A EEEEEN -
Méné pouzivané, specializovanéjsi moznosti nasleduji nize a EEEEEEg Scan Angle (deg) 0 &
— Number of Passes 1 s

Angle Increment 0.0

Projdeme si rlizné nastaveni pouzivana v jednotlivych Flood Fill O
" - - wipe Wobble Om Fill all sh t
rezimech a vysvétlime jejich pouZiti. ovoe = el s O
0.0500 - Step Fill groups together ()
p 7 . . . 0.1000 3 Size Fill shapes individually ()
Sdilené / zakladni nastaveni
Enable dot-width adjust Om Ramp Length 0.00 =
v oy . . , Dot Width: 0.080 = Ramp Outer Edge OB
Vsechny vrstvy maji nékolik stejnych nastaveni bez ohledu i L
na typ vrstvy.
Rychlost: jak rychle se bude laser (v idedInim pripadé) Ly
pohybovat pfi trasovani vaseho névrhu. V zavislosti na
laseru, nastaveni a limitech jeho firmwaru a ndvrhu maze,
ale nemusf této rychlosti skutecné dosadhnout.
v, “ ., v , Reset to Default = Make Default = Make Default for All oK Cancel
DalSi dva vyzaduji trochu vysvétleni:
Maximalni vykon: Uroven vykonu, pfi které ma laser B3 Cut Settings Editor - LightBum 1.2.00 ? %
pracovat.
O - 0 oupur
Min. vykon: Hodnota vykonu pouzivana v zata¢kach nebo [ 11 tine @R O
pfi pohybu nizkou rychlosti (pouze DSP). Sub-layer Name| &0 Output Sublayer
, , ., , Speed 100.0 $ mm/sec Frequency 20.00 3| kHz
Poznamka: V systémech zalozenych na GCode se zobrazi an— %o
pouze moznost "Max Power". U systém0 DSP mate k Mode | Line -
. . v 2 unA: " P ST Show Timings
dispozici dalSi nastaveni "Min Power", které se pouziva pfi
jizdé& nizkou rychlosti nebo pfi prijezdu zatackami. Rumborof Eascer: 1 =
Perforation Mode OB
vy P . Y Y 0.10 +cut
Pokud feZete nizkou celkovou rychlosti (napf. 10 aZ 20 5 .; . = 5:‘p
. o v z ~ > LW
mm/s u stroje coz) Mize se stat, ze laser bude pouzivat iR
pouze nastaveni "Min Power", takze v takovém pripadé je a0 < Step
nejlepsi pouzit nastaveni "Min. gisie
J_ ’? P L, N , O™ Tabs / Bridges
stejna hodnota pro oba. Pokud provadite "povrchové rhatic @) Mantal

znaceni", je idedlni, kdyz je Min Power tésné nad prahem
vypalovani laseru, takze rohy stale hofi, ale bez popéleni.

Dilci vrstvy

b Ar AP dF 4b F

a |8 Ve
Dil¢i vrstvy umoznuji nastavit vice nastaveni rezani/ryti na Clear Tabs
stejné vrstvé a geometrii. To mize umoznit pouziti leptani
a cisténi s jednim nastavenim pro galvanické lasery,
stejné jako rozlozené gravirovani, rezani a dalsi operace

pro slozitéjsi ulohy bez ohledu na typ stroje. Na jednu
vrstvu mlzete mit az 11 dil¢ich vrstev. & ]

nner Shapes

Reset to Default | Make Default | Make Default for All Cancel

Pomoci funkce Sub-layer mizete konfigurovat pocet, typ
prlchodu, rychlost, frekvenci a dal$i parametry, aniz byste
museli duplikovat geometrii v ndvrhu.

Chcete-li vytvofit novou diléi vrstvu, mzete kliknout na
ikonu plus nebo na ikonu duplikatu (dvé prekryvajici se
stranky) na kartéch.
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v Editoru nastaveni stfihu. Znaménko plus vytvori novou
dil¢i vrstvu s vychozim nastavenim a ikona duplikatu vytvori
kopii aktualni dil¢i vrstvy. Ikona se znaménkem minus zcela
vpravo odstrani aktudlné otevrenou dil¢i vrstvu, pokud nenf
jedinou dil¢i vrstvou.

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00 Z X
| - oo oup
. Roughing Fass . 2 Cleanup Fass _@ a% @

Zmény hlavniho okna (1.2.00+)

Pri pouziti dil¢ich vrstev se v okné Vyrezy / Vrstvy zobrazi
rezim "Multi", jak je vidét nize. Karty mlzete rychle
preorganizovat a upravit stejné jako v rdmci celého editoru
nastaveni stfihu v rychlém nastaveni, jak se vdm to hodi.

#  layer Mode Spd/Pwr Output Show Air

coo [l mui Mt s @ Cy) ~

. 1Fil D 2 Line
Layer Color _ Speed (mmys)  1350.00 (5

Pass Count 1% Power Max (%) 75.00 [
Interval {mm) 0.100 %
Cuts / Layers Maowve Conscle

NASTAVENI REZU - REZIM VYPLNE
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Spole¢na nastaveni RozSifena nastaveni

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00

2 X

| o

|ﬂ3 Output

2 B oA

Sub-Layer Name|
Speed (mm/sec) 100.00
Max Power (%) 45.00

Mode| Fill
Common Advanced
Bi-directional fill =0
Overscanning OM 2.5%

—_—
— Line Interval (mm) 0.150
—
- Lines per Inch 169.33
—
— Scan Angle {deq) 0
—_—

Humber of Passes 1

(mm

Fill all shapes at once

YO [ ar av ] 1] [4] ] 4

Fill groups together
Fill shapes indwvidually (@)

Reset to Default | Make Default | Make Default for All

O® Constant Power Mode

oK Cancel

B O

0 0L Su

1b-Layer

LI

B0 Air Assist

£V

Cross-Hatch OB

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00

? X

| (oo

|I3 Output

23 B =

Speed (mm/sec) 100.00
Max Power (%) 45.00

Mode Fill

Common Advanced

Ramp Length 0.00 =2
Ramp Outer Edge O

Flood Fill Om

Reset to Default) | Make Default = Make Default for All

®BHE
&0 Output Sub-Layer

180 Air Assist

Om Constant Power Mode

~

| oK Cancel
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Poznamka pro dlouhodobé uzivatele

Ve starsich verzich programu LightBurn byl rezim "Vypli"
oznacovan jako "Skenovani". Aktualizovali jsme
terminologii, abychom ji novym uzivateldm usnadnili.

ReZim vyplné umoznuje dat laseru pokyn, aby skenoval
radek po radku a vyplnil pozadovany tvar, podobné jako to
funguje u papirové tiskarny. Rezim vyplné vyplni uzavrené
tvary, ale ne otevrené tvary.

Obousmeérné plnéni

Pokud je tato funkce povolena, laser graviruje kmitavym
pohybem ze strany na stranu, pricemz graviruje v jednom
sméru a opét ve sméru zpét. Kdyz je vypnuto, laser bude
gravirovat pfi jizdé jednim smérem a poté se vrati na
zacatek dalsSiho radku, pricemz nebude gravirovat zpétny
préchod. V zavislosti na typu laseru m@ze zapnuti této
funkce vyrazné usetfit ¢as pri dlouhych gravirovacich
Ulohéch.

KFizové Srafovani

Je-li tato funkce povolena, spusti se druhy prichod
gravirovanim otoceny o 90 stupn@ oproti prvnimu, aby
se zajistilo dlsledné a dikladné vyplnéni.

Nadmérné skenovani

Pokud je tato funkce povolena, pridd na zacatek a konec
kazdého radku dalsi tahy, aby mél laser cas pred
vystrelem zrychlit a po vystrelu zpomalit.

Pokud ma vés stroj nizkou akceleraci nebo vidite po stranach
vyplIni tmavsi vypéleniny, mozna bude nutné zvysit miru
preskenovéni. Pokud toto nastaveni nevidite, vas stroj je
pravdépodobné radi¢ DSP a zvlada toto nastaveni
automaticky hardwarové.

Interval mezi Fadky

Ovlada rozestupy mezi naskenovanymi radky a neprimo
ridi "radky na palec".

Radky na palec

Jiny, ¢asto intuitivnéjsi zplsob ovlddani intervalu mezi
radky nebo rozestupl mezi radky.

Uhel skenovani

Obvykle 0, coz znamen3, Ze laser bude skenovat obraz
vodorovné tam a zpét a postupovat od spodni ¢asti obrazu
k horni. Pokud tuto hodnotu nastavite na 180, bude laser
skenovat obraz shora dold. Nastavite-li tuto hodnotu na 90,
bude laser skenovat obraz svisle a postupovat zleva
doprava.

POZNAMKA: Pokud méate Fidici jednotku DSP,
nedoporucujeme pouzivat Uhly, které nejsou ndsobkem 90
stupfifl. Horizontalni a vertikalni skenovani je nativné
podporovano hardwarem a automaticky se postard o
preskenovani mimo strany obrazu, aby se hlava dostala na
plnou rychlost pred zahdjenim gravirovani. Skenovani pod
Ghly jinymi nez 90 stuprili je "emulovano" pomoci bé&znych
fezacich pohyb(l. Funguje to, ale je to uzite¢né hlavné jako
stylovéa volba a nedoporucuje se to pro bézné pouziti.
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Poéet prachodt
Nastavuje, kolikrét laser spusti tento vyplnény tvar.
PFirtstek uhlu

Tato funkce umoznuje, aby se prfi nadslednych prdjezdech
vrstvy nebo podvrstvy automaticky zvySoval thel
skenovani.

Posunuti Z

Pokud mate povoleny pohyby Z a vas ovladac je podporuje,
Ize nastaveni posunu Z pouzit k posunu laserové hlavy blize
k materidlu (dovnitr) nebo dale od néj (ven). Zaostreni
hloubéji do materidlu mlze nékdy pomoci fezat silnéjsi
materidl a zvednuti laseru smérem od materialu mUdze
vytvorit silnéjsi ¢aru.

Krok Z na priichod

Pfi vice nez jednom prlichodu nad tvarem mdzete pomoci
nastaveni kroku Z na prichod nastavit, aby se laser
LightBurn pfi kazdém prdchodu o urcitou hodnotu zvedl|
nebo snizil. To se nej¢astéji pouziva pri silném rezadni nebo
hlubokém gravirovéani, kdy mlzete pfi kazdém prichodu
posunout bod zaostreni hloubéji, abyste zachovali efektivni
rezéani.

_..rning pro pohyby Z

Pokud vas systém pouzivd automatické zaostrovani, nemusi
byt mozné posunout zaostrovaci bod nize, protoze vétsina
systém( povazuje vysku automatického zaostfovani za
nejnizsi moznou vysku (limit Z), aby nedoslo k padu
laserové hlavy. Budte opatrni pfi pouzivani pohybt Z,
protoze mohou vést k fyzickému poskozeni laseru ndrazem
hlavv do materidlu.

Seskupeni vypini

Tyto moznosti urcuji, které tvary se na laseru vyplni
soucasné. Pokud pracujete s laserem rychle NEBO laser
zrychluje pomalu, je ¢asto nejefektivnéjsi skenovat vsechny
véci najednou, takze laser stravi vétSinu ¢asu pohybem
zvolenou rychlosti a méné ¢asu zménou sméru. Pokud
gravirujete pomalu nebo vas laser zrychluje rychle,
pripadné navrh obsahuje hodné prazdného mista, mize byt
efektivnéjsi vyplniovat shluky blizkych tvard nebo prosté
vyplriovat tvary jeden po druhém. Pokud si nejste jisti,
vyzkousejte rizné moznosti a pomoci ndhledu odhadnéte
cas.

* Vyplnit vSechny tvary najednou: Toto nastaveni ve
vychozim nastaveni znamena3, ze se vse v této vrstvé
vyplni najednou a bude se pohybovat sem a tam po celé
Uloze. Pokud pracujete s laserem rychle (300 mm/s nebo
vice), je to obvykle nejefektivnéjSi moznost, az na
nékteré vyjimky.

Vyplinte skupiny spolec¢né: Toto nastaveni vyplni
vsechny tvary ve skupiné soucasné.

Vyplnte tvary jednotlivé: Toto nastaveni vypliiuje
vSechny tvary po jednom.

Rozsifena nastaveni

Na karté Upresnit najdete nékolik uzite¢nych, ale méné
Casto pouzivanych moznosti.
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Common Advanced

Ramp Length 0.00 -

Flood Fil @D

Délka rampy

Toto nastaveni |ze pouzit ke zkoseni stran gravirovani
zménou vykonu laseru a je uzite¢né, pokud vytvarite
gumova razitka, zejména pokud maji vzory tenké oblasti,
které potrebuji dodatec¢nou podporu. Délka rampy urcuje,
jak daleko od navrhu bude svah sahat.

Poznamka: U ridici jednotky DSP méni rampa vykon laseru
od min. vykonu po max. vykon, takze pro dosazeni rampy je
trfeba nastavit tyto hodnoty jinak. Obvykle byste méli
nastavit Min Power tésné nad prahovou hodnotu vypalovanf{
vaseho laseru.

Povodriova napln

Funkce Flood fill se snazi eliminovat pohyby pres prazdné
misto, takze je idedlni pro gravirovani napriklad velkého
prazdného obdélniku, kde by prédzdné oblast uprostred
zabrala vétSinu ¢asu.

Varovani

Tato moznost je neuvéfritelné uzitecnd, kdyz ji
potiebujete, ale je velmi citlivd na sefizeni stroje a vali a
maze zplsobit, ze v gravirovani zlstanou mezery, pokud je
design slozity a/nebo stroj neni optimélné nastaven.

Pfi pouziti na slozitych navrzich m@ze funkce Flood Fill
vytvaret gravirovaci drahy, které Casto preskakuji a pozdéji
se vraceji, aby doplnily vynechana mista, a proto mize
zanechat mezery, pokud neni stroj dobre sefizen. Pouzivejte
ji stfidmé a pomoci nastroje Nahled se podivejte, jak bude
tato moznost gravirovat vas navrh, abyste nebyli
prekvapeni cestou, kterou se vyda.

Chovani vyplné + cary

Ve starsich verzich LightBurnu umoznoval rezim
Vypla+Céra primitivni pouZiti podvrstvy ke kresleni obrysu
kolem vyrytého tvaru. To bylo od té doby nahrazeno. Starsi
chovéni Ize priblizit pomoci Podvrstev, jedné pro Vypli a
druhé pro Céru se stejnym zakladnim nastavenim pohybu.

IQbezpet“:i

LightBurn automaticky prevede soubory projektu pred verzi
1.2 s nastavenim Fill+Line na Sub-Layers ve verzi 1.2,
vcetné chovani Fill+Line. Vzniknou tak dvé vrstvy, jedna s
vasim starsim nastavenim "VypIi" a nasledné vrstva s
nastavenim "Céara", ktera se spusti pozd&ji. Zpétny prechod
ze soucasnych soubord projektu na LightBurn pred verzi 1.2
pravdépodobné povede k poruchadm zahrnujicim Podvrstvy
vzhledem k tomu, jak slozité jsou zmény
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4.5.2

Spolecna nastaveni  RozSiFena nastaveni

Okna a tlacitka

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00

3 X

|I:J Qutput

D 1 Line
Sub-Layer Name

Speed (mm/sec) 100.00
Max Power (%) 45.00

Tab Cut Power 0

Clear Tabs OB Skip Inr

Om Constant Power Mode

Mode Line W
Common Advanced
Number of Passes 1 =
Z Offset (mm) 0.00 %
Z step per pass (mm) 0.00 =
Kerf offset (mm) 0.000 (%]
Perforation Mode 0B " i b
0.10 ~ Skip
O™ Tabs / Bridges
Tab Generation Automatic Manual
Tab Size (mm) 0.10 =
Even Spacing 1,10 = Spacing
Tabs Per Shape 1 % Min Tabs
Om Limit Max Tabs 1 + MaxTabs
x
z

T
i}
w
a
o
I
tH

Reset to Default | Make Default |  Make Default for All oK Cancel

@R

B0 Qutput Sub-Layer

|&/®0 Air Assist

% of max power

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00

? X

|

|ID Output

23 D 1Line

Speed (mmy/sec) 100.00
Max Power (%) 45.00

Mode|Line
Common Advanced
Start pause time (ms) 0.00
End pause time (ms) 0.00
Power (%) 0.00
Overcut (mm) 0.00
Add Lead-In Om 0.00
Add Lead-Out Om 0.0
Lead In/Out style ' Line

O® Constant Power Mode

Reset to Default | Make Default | Make Default for All 0K Cancel

@B O

&0 Output Sub-Layer

Ar Ap

B0 Air Assist

i

Om Cut Through
Om Cut Through

Angle
Length
Arc
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galvanicky laser. Protoze se galvo lasery pohybuji velmi rychle,
mUize byt obtizné aplikovat

Poznamka pro dlouhodobé uzivatele

Ve starsich verzich programu LightBurn byl rezim "Line"
oznacovan jako "Cut". Aktualizovali jsme terminologii,
abychom ji novym uzivateldm usnadnili.

Obrazek vyse ukazuje nastaveni pro rezim "Line". V tomto
rezimu laser sleduje presnou drahu vaseho navrhu a
sleduje ¢ary se zapnutym paprskem pfri zvoleném vykonu.
Pokud se budete pohybovat rychle nebo s nizkym vykonem,
pravdépodobné povrch pouze vyleptate (nékdy se tomu
rika vektorové znaceni). Pokud se budete pohybovat
pomalu a s vysokym vykonem, zejména u -, laseru,

budete rezat hloubéji, pravdépodobné skrz.
material. Jedinym rozdilem mezi povrchovym znacenim a
rezani je vykon a rychlost.

Moznosti Fezani
Pocet prichod@

Kolikrat bude laser opakovat tvary v této vrstvé. Nékdy
mUZe byt pfi fezani silného materidlu, pfi pokusu o velmi
hluboké gravirovani nebo pri pouziti laseru s nizsim
vykonem nutny vice nez jeden prlichod.

Rezim perforace

Nize uvedené prerusSované cary byly vytvoreny pri pouziti
jiného nastaveni nazvaného Rezim perforace. Pokud se
snazite vyriznout linie prehybu v kartotéce, prosit otvory v
k&zi nebo jen vytvorit ¢arkované Cary, rezim perforace
umoznuje zvolit vzdalenost fezu a nasledné vzdéalenost
vynechani.

To mlze byt také velmi uzite¢né, kdyz se snazite rezat
jemny material vykonnym laserem - nastaveni velmi
nizkych hodnot fezu a preskoceni, napriklad 0,1 mm, velmi
rychle zapind a vypina paprsek a poskytuje efektivné nizsi
vykon.

Zménou pomeéru mezi obéma moznostmi mizete tento
vykon upravit.

- pri pouziti 0,1 mm pro rezani i preskakovani byste dosahli
efektu 50 % zvoleného vystupniho vykonu, protoze pri
zapnutém napdjeni stravi presné polovinu ¢asu. Pri pouziti
0,05 mm pro fezani a 0,15 mm pro vynechavani by se
dosdhlo 25 % zvoleného vykonu, protoze se reze pouze 25
% celkové vzdalenosti tvaru.

F -

\ /N /
~ gt R 4

I ———f——¥1hc —_—

Zalozky / mosty

podrobny navod na strance Karty / Mosty.
Wobble (pouze Galvo)
Tato moznost je k dispozici pouze v pripadé, Zze pouzivate
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dostatecny vykon pro danou oblast v rezimu linky.
Wobble Ize pouzit k vykresleni malych kruh& podél drahy
¢ary, coz nuti galvanicky pohon stravit v kazdém Useku
¢ary delsi dobu. Hodnota "Step" (Krok) udava, jak daleko
od sebe jsou kruhy vzdaleny, a hodnota "Size" (Velikost)
udava pramér kruhd (v milimetrech).

Specificka nastaveni portalu

Tato nastaveni jsou k dispozici pouze v pripadé, ze
pouzivate portalovy laser.

Posunuti Z

Pokud mate povoleny pohyby Z a vas ovladac je
podporuje, Ize nastaveni posunu Z pouzit k posunu
laserové hlavy blize k materidlu (dovnitr) nebo déle od
néj (ven). Zaostreni hloubé&ji do materidlu mtze nékdy
pomoci fezat silnéjsi materidl a zvednuti laseru smérem
od materidlu mdze vytvorit siln&jsi ¢aru.

Krok Z na prichod

Pfi vice nez jednom prlichodu nad tvarem mdzete
pomoci nastaveni kroku Z na prlichod nastavit, aby se
laser LightBurn pfi kazdém prichodu o urcitou hodnotu
zved| nebo snizil. To se nejcastéji pouzivéa pri silném
rezani nebo hlubokém gravirovani, kdy mlzete pri
kazdém prichodu posunout bod zaostreni hloubégji,
abyste zachovali efektivni rezani.

Posunuti obruby

Tloustka rezu se pouziva pro oznaceni tloustky
samotného fezu pri pouziti fezného nastroje. Pouzivate-li
stolni pilu a jeji kotouc je Siroky 2 mm, ma prorez 2 mm
(nebo jen o mélo vice). Laser pri fezani vypaluje
materidl, a prestoze je rez velmi tenky, ma sirku, kterou
je treba kompenzovat, pokud se snazite vyrobit dily,
které do sebe zapadaji, napriklad krabic¢ku s vylozkami
nebo vlozku. Posunuti prorezu funguje Uplné stejné jako
nastroj Posun v LightBurn, ale déje se "za béhu", kdyz se
generuji data fezu pro vas laser, takze neméni pavodni
navrh.
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DIAMFTER

Yiin

rning pro pohyby Z

Pokud vas systém pouziva automatické zaostrovani, nemusi
byt mozné posunout zaostrovaci bod nize, protoze vétsina
systém( povazuje vysku automatického zaostfovani za
nejnizsi moznou vysku (limit Z), aby nedoslo k padu
laserové hlavy. Budte opatrni pfi pouzivani pohybt Z,
protoze mohou vést k fyzickému poskozeni laseru ndrazem
hlavv do materidlu.
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Pri pouziti vnéjsiho prorezu se laserovy paprsek pohybuje pulzl na palec drahy, namisto pfimé zmény vykonu
smérem ven, od tvaru, a pfi pouziti vnitfniho prorezu se paprsku. To je uzite¢né pro choulostivé materidly, jako je
pohybuje smérem dovnitF, do tvaru. LightBurn pocitd s tim, papir, a je to podobné jako pri pouziti reZimu perforace, kteryje
Ze otvory ve tvaru bude tfeba posunout v opacném sméru, vSak rizen samotnym hardwarem.

jak je zndzornéno na obrazku - plné ¢ary jsou plvodni tvar

a ¢arkované ¢ary jsou vysledkem posunuti profezu ven Vstupni / vystupni vedeni

nebo dovnitr: Nabéh a vybéh jsou volitelné ¢ary nebo krivky pridané na

=0 [ zacatek nebo konec rezu. Pri rezani silného materialu,
& S s RS zejména pfi pouziti zpozdéni "Cut Through" nebo pfi fezani
Out ' In kovu, ¢asto zlstava na zalatku fezu stopa, kterd je o néco
L Y siln&jsi nez zbytek a mlze zanechat na jinak hladkém okraji
; \ \ ] otisk. Pomoci tohoto nastaveni mlzete na zac¢atek nebo
| It | il il konec rezu pridat malou ¢aru, takze se tato stopa nachazi
' / | ! Y | mimo samotnou linii fezu. Hodnota "Uhel" fidi umisténi
N~ vodici ¢ary - kladné ¢islo rikd programu LightBurn, aby
k ' umistil vodici ¢dru mimo tvar, a zaporné ¢islo znamena, ze
F > ji umisti dovnitf. MGzete si vybrat, zda mé byt vodici linie
o = rovna, nebo kratky oblouk.

Rozsifena nastaveni

Na karté Upresnit najdete uzitec¢né, ale méné casto
pouzivané moznosti. Tato karta nebude k dispozici, pokud
pouzivate portdlovy laser.

Common  Advanced
Start pause time (ms) 0.00 @D Cut Through

Tvar vlevo nahore pouzivé oblouk nastaveny na +45
W0 Cut Through

stupnd, takze za¢ind mimo tvar. Obrézek vpravo pouziva
¢aru nastavenou na -20 stuprid, takZe se objevi uvnitf

Ak A A

End pause time (ms) 0.00

Owercut {mm) 0.00

Override PWM Frequency @D 20,00 + kHz tvaru.
Add Lead-In @D 0.00 + Angle Bodovy rezim
Add Lead-Out @D 0.0 * Length
Lead InfOut style ' Line Arc Pokud je tato funkce povolena, laser se v pravidelnych
Dot Mode @D % Time (ms) intervalech podél drahy zastavuje avpulzuje, misto aby
0.01 % Spadng rezal nepretrzité. Hodnota "Time" (Cas) urcuje zpozdéni
pauzy v milisekundach a parametr "Spacing" (Rozestup)
Cas za¢atku / konce pauzy urcuje, jak daleko od sebe budou pulzy.
Tento zplsob mlze byt efektivni pfi prosivani otvort nebo
Tyto moznosti Ize pouzit k pridani zpozdéni na zacatek pfi fezani velmi tenkych nebo jemnych materialQ, ale
strihu, na konec strihu nebo na obé mista. Pokud povolite neustalé pozastavovani mlize stroj otfast - z tohoto divodu
také moznost "Cut Through", bude paprsek béhem této je Casto vhodnéjsi pouzit rezim perforace. Toto nastaveni
pauzy zapnuty, coz lze vyuzit k "pripravé" rezu, napriklad neni k dispozici u v3ech laserg.

pfi fezani velmi silného materidlu. Hodnota "Power %"
nastavuje vykon laseru béhem této pauzy.

Pokud se pouziva bez zapnutého prepinace "Cut Through",
Ize jej pouzit k pridani zpozdéni, aby se portdl po rychlém
pohybu usadil, nebo k poskytnuti ¢asu pro zapojeni
solenoidu vzduchové asistence.

Preriznuti

Tato volba rikd programu LightBurn, Ze ma rezat uzavrené
smyc¢ky po zadanou vzdalenost, coz mize pomoci pfi fezani
silného materialu, kdy se zacatek rezu nékdy nedostane az
na konec.

Prepinani frekvence PWM

Pokud mate elektronku s RF buzenim, umoznuje toto
nastaveni ovladat frekvenci PWM pulz@ vysilanych do
laseru a mGze zménit povrchovou Upravu hran u
nékterych materiald.

Prepsani PPI

Nastaveni PPI (Pulses Per Inch), které je k dispozici pouze u
radi¢l Trocen, umoznuje zadat laseru, aby vyslal presny
pocet pulzll na palec.
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Spolec¢na nastaveni

4.5.2 Okna a tlacitka

RozSifena nastaveni

Common

Reset to Default

Make Default

1 Offset Fill

Advanced

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00

3 X

|(J Qutput

Speed (mm/sec) 100.00
Max Power (%) 45.00
Om Constal
Mode Offset Fill

Bi-directional fill ®0

Overscanning OB 2.5%
Line Interval (mm) 0.150
Lines per Inch 169.33
Scan Angle (deg) 0
Number of Passes 1
Z DOffset (mm) 0.00

Make Default for All

@R

B0 Qutput Sub-Layer

|&/®0 Air Assist
nt Power Mode

v

Cross-Hatch OB

Common

Reset to Default

1 Offset Fill

Make Default

Advanced

Make Default for All

{none}
Z step per pass (mm) 0.00 {none)
Fill all shapes at once
Fill groups together
Fill shapes individually
oK Cancel
*
|ID Output

Speed (mmy/sec) 100.00
Max Power (%) 45.00
Om Constant
Mode| Offset Fill

Ramp Length 0.00 &
Ramp Outer Edge OB
Flood Fill Om

0K Cancel

@B O

&0 Output Sub-Layer

Ar Ap

B0 Air Assist
Power Mode

i
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4.5.2 Okna a tlacitka

Tento rezim byl ptiddn nedavno a vyplni obrys ¢arami, NASTAVENI REZU - REZIM OBRAZU
které kopiruji tvar objektu. Pokud jste nékdy pracovali s

. L. . Tento rezim je k di Zici ze pr razové tv
CNC frézou, nazyva se tato operace "offsetova kapsa". ento re Je k dispozici pouze pro obrazoveé tvary a

umoznuje zvolit moznosti, které ridi zplsob, jakym

Pro srovnani je vlevo tradi¢ni vypli a vpravo odsazena LightBurn vykresluje obrazova data na laseru.
vypln.
a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00 2 x
) [ 00 | Name|c23 |0 output
23

Speed (mmy/sec) 100.00
Masx Power (%) 20.0

Min Por

@0 Air Assist

ar AN 4y

Om Constant Power Mode
Mode Image

Image Settings

Bi-directional scanning ®JNegative Image (M

t {mm)

— Overscanning @0 2.5% =
— Line Interval {mm) 0.100 ¥ 254 [SDPI
—-
— =
Scan Angle (deg) 0 =

Pro bézné pouziti se uprednostrniuje rastrové vyplfiovani, Dot width carrection O ¢
nicméné v nékterych pripadech mlze ofsetové vyplnovani Emage Mide fHiER
udetfit ¢as, pokud mate pomalejsf stroj nebo pokud je i
vyplhovany tvar duty, jako je tento:

<

Pass-Through Om

Fill all shapes at once (@)
Fill groups together () Number of Passes 1

Ar W Ak Ak

Fill shapes individually (_!

Dither Sample

s
Stucki: High quality dithering. Slightly faster than Jarvis
a good choice for smooth shaded or photo images.

Reset to Default | Make Default | | Make Default for All 0K Cancel

V tomto pripadé je vidét, ze levy obrazek md mnohem vice
pohybl (nefiznuty pohyb laseru, zndzornény cervené),
zatimco prava strana nikoli. Generovani odsazenych vyplini
trva podstatné déle, protoze vypocty pro generovani cesty
jsou mnohem slozitéjsi.

Obrazek vyse ukazuje nastaveni dostupna pro obrazky.
Mnoha z nich budou zndma z rezimu vyplné, ostatni jsou
specificka pro ryti obrazkd. Vsimnéte si, Ze u CO2 laseru je
pravdépodobné, Ze budete pracovat s nizkym vykonem
a/nebo velmi vysokou rychlosti, zatimco u diodového laseru

Kromé rozdilll v generovani cesty jsou zde nastavenf o L. ) . g ;
muzete v zavislosti na materialu pracovat s plnym vykonem.

podobna jako v bézném rezimu vyplhovani.
Tato nastaveni neumoznuji ovladdat napriklad jas nebo
kontrast obrazu. Misto toho jsou tyto moznosti nastaveny
pro kazdy obrazek zvlast a jsou pristupné prostrednictvim
panelu Vlastnosti tvaru.

Chcete-li si prohlédnout srovnani zdrojového a vystupniho
obrdzku a zaroveri zménit nastaveni vrstvy popsané na této
strdnce a vlastnosti tvaru obrdzku, vyzkousejte nastroj
Upravit obrazek.

Nastaveni obrazku
Obousmérné skenovani

Pokud je tato funkce povolena, laser graviruje kmitavym
pohybem ze strany na stranu, pricemz graviruje v jednom
sméru a opét ve sméru zpét. Kdyz je vypnuto, laser bude
gravirovat pfi jizdé jednim smérem a poté se vrati na
zacatek dalSiho radku, pricemz nebude gravirovat zpétny
préchod.

Negativni obraz
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4.5.2 Okna a tlacitka

Tim se obrdzek béhem gravirovani invertuje. Ze svétlého se Prichozi
stane tmavé, z tmavého svétlé. To je uzitecné pri
gravirovani bridlice nebo skla, kde se vypalena mista Tim se vlbec zabrani internimu prevzorkovani obrazu a
zesvatli. vypnou se bézné rezimy obrazu popsané nize. Interval
radkd / DPI bude primo vazan na velikost obrazku. To se
Nadmeérné skenovani nejlépe pouziva u obrazkdl, které byly predem zpracovany

pro laserové gravirovani mimo LightBurn.
Pokud je tato funkce povolena, prida na zacatek a konec

kazdého radku dalsi tahy, aby mél laser ¢as pred Rezim obrazu

vystrelem zrychlit a po vystrelu zpomalit. Pokud mé vas

stroj nizkou akceleraci nebo vidite tmavsi vypalovani po Nastaveni ReZim obrazu je pro snimky pravdépodobné

stranach vypIni, mo2n4a bude potfeba zvyit mnoZstvi nejddlezitéjsim nastavenim ze vsech. Urcuje, jak bude

preskenovani. Pokud se toto nastaveni nezobrazuje, vas vypadat vase vysledna rytina, a na vybér je mnoho rezimd.

stroj je pravdépodobné fidici jednotkou DSP a zvlada toto NiZe si miizete prohlédnout popis viech téchto rezimii s

nastaveni automaticky hardwarové. prikladem, jak dany rezim zméni vzhled tohoto plvodniho
obrazku.

Interval mezi radky

Ovlada rozestupy mezi skenovanymi radky a neprimo ridi
"DPI".

DPI (pocet bodd na palec)

Ridi hustotu pixell na vystupu - jednd se pouze o jiny
zpUsob znazornéni intervalu mezi radky, ktery je pro
nékteré intuitivnéjsi. DPI (pocet bodl na palec) je pravé
25,4 / interval.

Uhel skenovani

Obvykle 0, coz znamena3, ze laser bude skenovat obraz
vodorovné tam a zpét a postupovat od spodni ¢asti obrazu
k horni. Pokud tuto hodnotu nastavite na 180, bude laser
skenovat obraz shora doll. Nastavite-li tuto hodnotu na
90, bude laser skenovat obraz svisle a postupovat zleva

doprava.

POZNAMKA: Pokud méate Fidici jednotku DSP,
nedoporucujeme pouzivat Uhly, které nejsou ndsobkem 90
stupnif. Horizontalni a vertikalni skenovani je nativné
podporovano hardwarem a automaticky se postard o
preskenovani mimo strany obrazu, aby se hlava dostala na
plnou rychlost pred zahdjenim gravirovani. Skenovani pod
Ghly jinymi nez 90 stuprili je "emulovano" pomoci bé&znych
fezacich pohyb(. Funguje to, ale je to uzite¢né hlavné jako
stylovéa volba a nedoporucuje se to pro bézné pouziti.

Posunuti Z

Pokud jsou povoleny pohyby Z, toto nastaveni urcuje, o
kolik se pri provadéni této vyplné zvedne nebo snizi osa Z.
Napriklad zvednutim laseru o nékolik mm se paprsek
rozsiri, coz umozni pouzit vétsi hodnoty intervalu, coz m@ze
urychlit vyplhovani velké oblasti.

Bunky na palec

Pocet poloténovych stinovacich bodd pro vypocet na palec.
Povoleno pouze v pripadé, ze je vybran rezim poloténového
obrazu.

Uhel poloténu

Uhel stinovani polotén(l. Povoleno pouze v pfipadé&, Ze je
vybran rezim poloténového obrazu.

Pocet prichod@
Kolikrat se cely proces gravirovani opakuje. Délka rampy

Délka pro ndjezd a vyjezd po stranach gravirovanych prvka.
Obvykle se pouziva pro gumova razitka.
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4.5.2 Okna a tlacitka

ExampTiehreshoOlrddereAdtkinsoDnitherStuckJiarvisNewsprHinatiftonSeketchGray

Jednoduchy prepinac zapnuti/vypnuti, pokud je obraz v
daném misté tmavy/jasny. Mélo by se pouzivat pouze u
obrazkd, které jsou na zacatku dvoubarevné ¢ernobilé,
napfriklad u obrazku, ktery jste ditherovali mimo
LightBurn. Nepouzivejte tento rezim pro obrazky ve
stupnich sedi nebo barevné obrazky.

Tato metoda, nazyvand také usporadany dithering, je o
stupen vyssi nez prahova hodnota pro obrazy ve stupnich
Sedi a pouziva husté usporddané zapnuté/vypnuté body k
aproximaci stinovdni pomoci usporddaného/pravidelného
mrizkového vzoru. Tento zplsob je vhodny pro obecné
pouziti, ale nejlépe funguje u obrazkl s velkymi oblastmi s
pevnou vyplini, kde mdze difuzni dithering zpU@sobit
nezadouci artefakty (viz nize).
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Dobry "mezistupen” pro jednobarevne nebo
aplikace.

adce stinované



Seskupeni vyplni

Tyto moznosti urcuji, které snimky se na laseru vyplini
soucasné. Pokud pracujete s laserem rychle NEBO laser
zrychluje pomalu, je ¢asto nejefektivnéjsi skenovat véci
najednou, takze laser stravi vétsinu ¢asu pohybem
zvolenou rychlosti a méné ¢asu zménou sméru. Pokud
gravirujete pomalu, nebo vas laser zrychluje rychle, nebo
navrh obsahuje hodné prazdného mista, mlze byt
efektivnéjsi vyplnovat shluky blizkych tvard, nebo jen
vyplriovat tvary jeden po druhém. Pokud si nejste jisti,
vyzkousejte rlizné moznosti a pomoci ndhledu odhadnéte
cas.

* Vyplnit vSechny tvary najednou: Toto nastaveni ve
vychozim nastaveni znamen4, Ze se vSe v této vrstvé
vyplni najednou a bude se pohybovat sem a tam po celé
Uloze. Pokud pracujete s laserem rychle (300 mm/s nebo
vice), je to obvykle nejefektivnéjsi moznost, az na
nékteré vyjimky.

Vyplnte skupiny spolec¢né: Toto nastaveni vyplni
vSechny tvary ve skupiné soucasné.

Vyplnte tvary jednotlivé: Toto nastaveni vypliuje
vSechny tvary po jednom.

4.5.2 Okna a tlacitka

TABULKY / MOSTY

Nékdy je uzite¢né do vystrihovanych objektl vlozit zalozky
(nékdy nazyvané muistky), aby nevypadly hned, ale mohly
byt pozdéji odstranény. Tento koncept pochézi ze svéta
CNC, ale v kontextu laseru je mnohem jednodussi.
Zjednodusené receno jde o misto, kde vynechate velmi
maly Usek rezu, ¢asto mensi nez 1 mm na délku. V nize
uvedeném prikladu nema levy Ctverec aplikovany zadné
zélozky, zatimco pravy ma na kazdé strané jednu 1 mm
Sirokou zélozku.

Zakladni pouziti
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Nejprve upozorfiujeme, ze v nastaveni aplikace LightBurn je
tfeba vypnout rezim pro zacatecniky, jinak nebudou
funkce karet k dispozici. Jakmile to provedete, uvidite, Ze je
k dispozici néstroj "Pridat karty":

3 /FOOODLIAQ

Ouska Ize pridévat pouze do tvar{, které jsou v rezimu Cara.
Po vybéru nastroje PFridat tabulatory se zobrazi okno Vlozit
tabulator.

_|—

kurzor ( it ) pfi najeti na tvar, ktery mizete.
pridat kartu do.

Staci kliknout na misto, kde chcete mit kartu, a v misté, kam
jste klikli, se objevi ¢ervené kolecko, které oznacuje, ze tam
bude karta umisténa.

(C) LightBurn Software, LLC



Vychozi $ifka ousek je 0,5 mm a na libovolny tvar mizete
umistit mnoho ousek. Systém vsak omezi, jak blizko mohou
byt dvé libovolné karty na zdkladé aktudlné nastavené
velikosti karty.

Pokud je treba kartu presunout, stac¢i na ni znovu kliknout a
pretdhnout ji na nové misto, treba i na jiny tvar.

Nakonec mUzete kartu odstranit dvojklikem nebo kombinaci
klaves Shift+klik.

Pokro¢ilé pouziti

V dialogovém okné nastaveni moznosti fezu v rezimu Line
se nyni zobrazi moznost

Sekce Karty / Mosty, kterd umoznuje vétsi kontrolu.

Number of Passes 1

Kerf offset (mm) 0.000 (off)

Perforation Mode OB

AF b [ A 1[40
n o

z =

=

B0 Tabs / Bridges
Tah Generation (_} Automatic (@) Manual
Tab Size (mm) 0.10
Even 1.10 Spacing
Min Tabs
Max Tabs

% of max power

Tab Cut Power 0

A ap 4y 4y 4

Clear Fabs | O Skip Inner Shapes

Reset to Default | Make Default | Make Default for All oK Cancel

Globalni povoleni / zakazani

Skupina Karty / Mosty ma v levém hornim rohu
zaskrtévaci policko. Jeho prepnutim do polohy vypnuto se

4.5.2 Okna a tlacitka

Pfi automatickém generovani tabulatorl bude na kazdy
souvisly Usek cesty aplikovan alespon jeden tabulator na
samém zacatku cesty a poté znovu v tomto intervalu
vzdalenosti (mm nebo palec v zavislosti na nastaveni
jednotky).

Karty na tvar

Pri automatickém generovani ousek se pomoci této
moznosti umisti tento poc¢et rovnomérné rozmisténych
ousek na kazdy sousedni Usek cesty pro kazdy tvar ve
vrstvé fezu.

Limit Max Tabs

Tato moznost umoznuje nastavit horni hranici poctu

= - = automaticky generovanych karet u kazdého objektu.
a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.00 7 X
o I Je0 output Karta Cut Power
23 ] 1tine @B e . Lo 5o .
Sublayertiame | o Gt Pokud je nastavena jind hodnota nez 0 %, karty budou mit
Speed (mm/sec) 100.00 = pulzni vyrezy po celé vzdalenosti karty, misto aby ji zcela
Max Power (%) 45.00 210 Air Assist preskocily. V nize uvedeném prikladu je horni karta
0@ Constant Power Mode nastavena na 25 %, zatimco spodni karta na 75 %.
Mode!Line ~
Common Advanced

Ne vsechny laserové ovladace dokazi spolehlivé ménit
vykon uprostred rfezu, takze toto byl zpUlsob, jak
konzistentné implementovat "¢astecné rezané" karty.
Zvysenim poctu pulzl béhem orfezu mizete orez celkové
jesté vice zeslabit.

Preskocit vnitrni tvary

Pokud je tato moznost povolena, nebudou na zadné tvary,
které jsou zcela obsazeny jinym tvarem ve stejné vrstvé
rezu, aplikovany automatické karty. To nema vliv na rucni
umisténi ousek.

potladi véechny karty na této vrstvé Fezu, aniz by se ztratily Prihledné zalozky

drive nakonfigurované karty nebo nastaveni karet.
Generovani karet

* Rucné - vSechny karty je treba umistit ru¢né pomoci
vySe popsanych metod.

* Automaticky - tabuldtory budou umistény na vSechny
tvary vyfiznuté vrstvy na zdkladé hodnot Rovhomérné
rozestupy, Tabulatory na tvar a Pfeskocit vnitFni
tvary.

Velikost karty

Definuje celkovou délku vSech karet s ousky v libovolném
aktualné nakonfigurovaném typu systémové jednotky (mm
nebo palec). Systém vyneché rezani pro tuto vzdalenost,
pokud je to mozné.
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Odstrante vsechny karty (ru¢né nebo automaticky) z
kazdého tvaru v této vrstvé rezu.
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Rovnomérné rozestupy
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Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANIiKnihovny

Umeélecka knihovna

Knihovna uméleckych dél je zplsob, jak rychle ukladat a
vyvolavat umeélecka dila, kterd pravidelné pouzivite a ke
kterym chcete mit rychly pristup pri navrhovani.

Art Library

Clips i Icon Size: I 128 x 128
Frames I 3

Holiday (|
TestLib

BunnyBox ChristmasTree  ChristmasTre.. DragonOrna...

e

Easterl Easter2 HappyHeolidays

Art Library Graphic
[} MNew Load Add Graphic to

Unload Import Graphic fro

V levé casti okna se zobrazuji aktudlné nactené knihovny a
v pravé Casti se zobrazuji umélecka dila v aktualné vybrané
knihovné. Obrazky Ize do knihovny snadno importovat ze
souborl na pevném disku nebo z vybéru v aktudlnim
projektu. Kdyz chcete pouzit néco z knihovny, staci uchopit
miniaturu v pravém zobrazeni a pretdhnout ji do projektu.

Poznamka: Knihovna uklada pouze uméleckd dila,
podobné jako obsah souborl Al, SVG, DXF nebo obrazkd.
Neuklada nastaveni rezu nebo vypIné pouzité na kresbu.

Soubory knihovny

Kazda vytvorena knihovna je soubor na pevném disku,
ktery obsahuje vSechny grafické prvky v kompaktni
podobé. Soubory knihoven mUizete kopirovat mezi pocitaci
a sdilet jejich obsah.

LightBurn si pamatuje, které knihovny jste nacetli.
Odstranéni souboru knihovny jej pouze odstrani ze
seznamu nactenych knihoven, ale neodstrani soubor ani
jeho obsah, coz usnadnuje nacitéani sezénnich nebo
prézdninovych knihoven, kdyz je potrebujete, a jejich
odstranéni, abyste snizili neporddek, kdyzZ je nepotrebujete.

Chcete-li vytvorit novou (prédzdnou) knihovnu, kliknéte na
tlac¢itko "Nova" a zvolte umisténi a ndzev, kam se ma
soubor knihovny ulozit. Po jejim vytvoreni a vybéru do ni
mazete okamzité zadit pridavat obsah.

Pridani uméleckého dila do knihovny

Pokud mate na pevném disku soubory, které chcete pridat,
muzZzete kliknout na tlacitko Importovat. To vdm umoznf{
importovat vice soubord najednou, pokud chcete, a kazdy z
nich se stane polozkou v aktudlni knihovné. Mizete také
vybrat néco v aktudlnim projektu a kliknutim na tlacitko
"Importovat grafiku z projektu" pridat vybranou grafiku do
aktudlni knihovny.
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V zobrazeni knihovny mizete také kliknout pravym tlac¢itkem
mysi, napriklad takto:

Art Library ’ i
Clips | Icon Size: I 128 x 128
Frames I
Holiday | |
Testlib

Easterl Easter2 HappyHolidays

Add Selection to Librany

Rename

Delete

V rozbalovaci nabidce mizete aktudlni vybér pridat do
knihovny, prejmenovat vybranou grafiku v knihovné nebo ji
odstranit.

Pridani uméleckych dél z knihovny do projektu

Pokud chcete pouzit polozku z knihovny, najdéte ji v
zobrazeni miniatur vpravo a poté ji jednoduse pretdhnéte
do projektu na pozadované misto a pustte ji. MOzete také
kliknout na tlacitko "Pridat grafiku do projektu" v tlacitkdch

podél spodni ¢asti.
Naditani a vykladani knihoven

Pokud mate knihovny, které pouzivate jen zfidka nebo které
jsou sezénni (napr. halloweenské, vanocni, velikonoc¢ni,
jarni, podzimni atd.), mUzete je vyradit, kdyz je jiz
nepouzivate, vybérem knihovny vlevo a kliknutim na
tlac¢itko "Vyradit". Tim je pouze odstranite ze zobrazeni, ale
neodstranite soubor z pevného disku. AZ jej budete znovu
potrebovat, kliknéte na tlacitko Nacist a vyhledejte soubor
na pevném disku. Bude pridan zpét do seznamu a bude

pouzitelny, dokud jej opét nevyjmete.
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Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANIiKnihovny PRIRADIT K VRSTVE
LightBurn umoznuje pfimé propojeni nastaveni vrstvy s
Knihovna material@ knihovnou materiall, takze se veskeré zmény provedené v
knihovné promitnou do vSech navrh( bez vétsi prace navic.
Knihovna materidld LightBurn umozriuje ukladat a

organizovat mnostvi ptedvoleb pro réizné operace s Chcete-li tuto funkci pouzit, vyberte v knihovné materiald
rGznymi materialy a rychle je pouzit. Tato funkce je zcela objekt s vrstvou, kterou chcete propojit, a material, ktery s
uzivatelskd - nastavite si vrstvu fezu, jak se vam libi, a nim chcete propojit, a kliknéte na tlacitko "pfifadit k
ulozite ji do Knihovny. Nastavite typ materidlu, tloustku (je- vrstvé".

li to vhodné) a kratky popis. V dolni ¢asti oblasti Rychlé Gpravy okna Vyrezy / Vrstvy

. ¥ s ¥ ’ B v v z10
== : ; umisténi v knihovné materidld.
E2_5W_MK1_Library Material
Acrylic (Opaque) ~ Assign to
™ Balsa layer S
~ 1.00mm L\@ Poznamka
» Fi
[ad Image E— PokLled,ma vas akf}ﬂalhl vybran)V/ obJeokt j;alk?ukoll podvrstvu,
D Line from layer pouziti funkce "Priradit k vrstvé" zpUsobi, Zze barva
~ 3,00mm — vybraného objektu bude odrazet vlastnosti vrstvy (véetné
L=
» ri podvrstev) propojeného materiélu.
| Image Edit Desc
D Line
* 5.00mm
' Fill Duplicate #  layer Mode Spd/Pwr Output Show
Tl = Delete T - Tool @0 Frame (= 8] L]
i
Car?ﬁi[;;:m] cor [l muti M Ca) Ca) v
Corrugated Card C02 QA Multi  Multi @ = 8]
Felt (natural) Library m
Felt (synthetic) Load Save
Leather
MDE v Save As Mew S
Library Laser
[ — - EE— <
Jakékoli nastaveni knihovny Ize pouzit na vrstvu vyrezu

vybérem polozky knihovny a jejim prifazenim k vrstvé.

Nastaveni se zkopiruji, takze pokud potrfebujete provést Linked to: Alu > Business Cards > Fast Fil %
Upravy nastaveni, neposkodite kopii v knihovné - ty mizete

upravovat nezdvisle.

® Unlink

POROZUMENI KNIHOVNE MATERIAL0O

Knihovna materidld je jednoduchd, ale vykonna soudast VYTVORIT NOVY Z VRSTVY

Lightburnu, kterd ma pomahat pfi fizeni procesu laserového

LightBurn umoznuje snadno sestavit knihovnu pomoci
rezéani.

aktudlnich nastaveni rezu prirazenych k libovolné vrstvé

Pri prvnim spusténi LightBurn se automaticky nastavi rezu.

prazdna knihovna materidlQ, kterd je pfipravena pro nové
polozky. Do této knihovny mizZete snadno pridavat,
upravovat a spravovat nastaveni stfihu. UloZzené knihovny
Ize nacditat a sdilet z mistniho nebo sitového pristupu a
pro vétsi pohodli i z cloudového Ulozisté. Chcete-li zadit,
ujistéte se, Ze vidite okno Knihovna materiald.

1. Vyberte jednu z vyfiznutych vrstev a kliknéte na tlacitko
Vytvo /it novou z vrstvy v okné "Knihovna".

Iﬂormace

V horni nabidce vyberte moznost "Okno" a ujistéte se, Ze je
zaskrtnuto policko "Knihovna". Pokud tomu tak neni,
zaskrtnéte ji a okno zapnéte. Tim se okno Knihovna materiald
zobrazi v pravém dolnim rohu displeje vedle pole s ndzvem

"l aser"
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E2_5W_MK1_Library

Material

> Acrylic (Opaque)

> Balsa

Card (350gsm)
Corrugated Card

Felt (natural)

Felt (synthetic)

Leather

MDF

Paper (150-300gsm)
Paper (80-120gsm)
Plywood (Beech-Laser)
Plywood (Eucalypt-Laser)
Plywood (Generic)
Plyweood (Poplar-Laser)
Polypropylene (Black)

L Y Y Y Y " Y LV LV Vv

Assign to
layer

Create new
I}‘ from layer

Edit Cut

Edit Desc

Duplicate

Delete

Library
Load

Save As

Save

New

Library Laser

1. Vyplnte list s Gdaji, v nichz uvedete ndzev, tloustku (je-li to
vhodné) a struény popis parametrl fezané vrstvy. Po vyplnéni

kliknéte na tlacitko Ok a uloZte tuto novou polozku do

knihovny.

E2_5W_MK1_Library

Material Name

Acrylic (Opaque)

Balsa

Card (350gsm)
Corrugated Card

Felt (natural)

Felt (synthetic)

Leather

MDF

Paper (130-300gsm)
Paper (80-120gsm)
Plywood (Beech-Laser)
Plywood (Eucalypt-Laser)
Plywood (Generic)
Plywood (Poplar-Laser)
Polypropylene (Black)

Library Laser

[Birch ply

Thickness
@D Mo Thickness
3. 00mm

Description

|Cut]

Ok

Cancel

1. Nyni mGzete tuto novou polozku s ndzvem "Birch Ply"

kdykoli v budoucnu pouzit a snadno ji priradit nové vrstvé

rezu.

4.5.2 Okna a tlacitka

E2_5W_MK1_Library

Material

Acrylic (Opaque)
Balsa

v Birch Ply

* 3.00mm

D Cut
Card (35095%
Corrugated Card
Felt (natural)
Felt (synthetic)
Leather
MDF
Paper (130-300gsm)
Paper (80-120gsm)
Plywood (Beech-Laser)
Plywood (Eucalypt-Laser)
Plywood (Generic)
Plywood (Poplar-Laser)
Polypropylene (Black)

Assign to
layer

Create new
from layer

Edit Cut

Edit Desc

Duplicate

Delete

Library

Load Save

Save As MNew

Library ~ Laser

Existuje nékolik uzite¢nych zplsobd, jak usnadnit pridavani a
spravu knihovny, které jsou popsany nize v ¢asti "Sprava

stavajici knihovny".

Poznamka

Pokud ma vase aktudlni vybrana vrstva jakoukoli podoblast,
pri pouziti moznosti "Vytvorit novou z vrstvy" se tomuto
objektu priradi vSechny podrobnosti podoblasti a v Editoru
nastaveni rezu se vykresli pomoci moznosti "Vice".

ZACHRANTE KNIHOVNU

Jakmile knihovnu naplnite svymi oblibenymi materialy, je
vzdy dobré pravidelné ukladat své prirdstky. To provedete

kliknutim na tlacditko UloZit.

E2_5W_MK1_Library

Acrylic (Opaque)
Balsa

™ Birch Ply
v 3.00mm

D Cut
Card (350gsm)
Corrugated Card
Felt (natural)
Felt (synthetic)
Leather
MDF
Paper (150-300gsm)
Paper (80-120gsm)
Plywood (Beech-Laser)
Plywoed (Eucalypt-Laser)
Plywood (Generic)
Plywood (Poplar-Laser)
Polypropylene (Black)

Library Laser

-87/227 -

Material

Assign to
layer

Create new
from layer

Edit Cut

Edit Desc

Duplicate

Delete

Library

Save As Mew

(C) LightBurn Software, LLC



PRIRADIT NASTAVENI KNIHOVNY VRSTVE

Nyni, kdyZz mate v knihovné pridédny nékteré polozky,
mizete je pouzit k rychlému a snadnému pouziti téchto

nastaveni ve své préci. Nastaveni

se kopiruji, takze pokud

budete potrebovat provést Upravy aplikovaného nastavent,
neposkodite originaly ve své knihovné.

E2_5W_MK1_Library

Material

Acrylic (QOpaque)
Balsa

™ Birch Ply

“ 3.00mm

D Cut
Card (350gsm)
Carrugated Card
Felt (natural)
Felt (synthetic)
Leather
MDF
Paper (150-300gsm)
Paper (80-120gsm)
Plywood (Beech-Laser)
Plywood (Eucalypt-Laser)
Plywood (Generic)
Plywood (Poplar-Laser)
Polypropylene (Black)

Assign to
layer

Create new
from layer

Edit Cut

Edit Desc

Duplicate

Delete

Library

Load Save

Save As New

Library Laser

NOVA KNIHOVNA

V zavislosti na vasem pracovnim postupu mize byt
zadouci mit k dispozici nékolik knihoven. Novou
knihovnu materiald mézete kdykoli zalozit kliknutim na
tla¢itko Novy'v pravém dolnim rohu okna "Knihovna".
Nyni se vdm zobrazi nova, prdzdna knihovna pfipravena

k vyplnéni a ulozeni.

Library Laser

VLOZIT KNIHOVNU

Material

Assign to
layer

Create new
from layer

Edit Cut

Edit Desc

Duplicate

Delete

Library

Load Save

Save As

Vybérem moznosti Nacist ziskate pristup k drive ulozenym
knihovnadm. Po kliknuti se otevre okno pro vyhledani

souboru, které vam umozni ukazat
Vyberte knihovnu

na ulozenou knihovnu.

- 88/227 -

4.5.2 Okna a tlacitka

a kliknéte na tlacitko otevrit. Vybrany soubor se pak stane
aktivni knihovnou pro pouZziti.

Material

Assign to
layer

Create new
from layer

Edit Cut

Edit Desc

Duplicate

Delete

Library

L

Save As New

Save

Library Laser

SPRAVOVAT STAVAJiCi KNIHOVNU

Stévajici polozky knihovny Ize spravovat nékolika
uzite¢nymi zplsoby. Zménu stavajicich nastaveni a popist
rezd, rychlé duplikovani zaznamda, odstranéni nezddoucich
zdznam{ nebo vytvoreni kopii celé knihovny Ize provést
bé&hem chvilky.

Poznamka: Tyto polozky Ize vybrat pouze tehdy, kdyz je
vybrana moznost "Popis".

E2_5W_MK1_Library Material
Acrylic (Opaque) ~
™ Balsa
1.00mm
 3,00mm

» Fil
[ad Image
D Line

5.00mm

¥ Birch Ply

* 3.00mm

D Cut
Card (350gsm) )
Corrugated Card Dupllcaql}r }
Felt (natural) Delete
Felt (synthetic)
Leather
MDF
Paper (130-300gsm)
Paper (80-120gsm)
Plywood (Beech-Laser)
Phasnnd (Furalunt-1 aser]

Library ~ Laser

Assign o
layer

Create new
from layer

Edit Cut

Edit Desc

Library

Load Save

v Save As MNew

Upravit stfih

Kliknutim na tladitko Upravit st/ih oteviete "Editor nastaveni
strfihu". Ten vdm umozni zménit jakékoli nastaveni strihu
jako obvykle a ulozi je zpét do knihovny.
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4.5.2 Okna a tlacitka

Upravit popis . O AN ~ . o ;
Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANI Ruida

Kliknutim na tlacitko Upravit popis upravite nazev, tloustku
a popis zvyraznéné polozky.

Okno seznamu soubori
Duplikat

Toto okno je podporovano pouze u fadi¢d DSP, které umozniuji
hostovani souborl na fadi¢i, a umozfiuje zobrazit a spravovat
soubory, které jsou zde hostovany.

Kliknutim na tlacitko Duplikovat vytvorite kopii zvyraznéné
polozky. To mlze byt uzite¢né pri rychlém pridavani do
knihovny.

Tip: V kombinaci s funkcemi Upravit popis a Upravit rez IQ

oy a4 s . ‘ormace
muzete ponechat stejny "Nézev materidlu" a "Tloustka" a
vytvofit "vnorené" polozky (napr. 3mm fez, sken a obrazek).
Ponechani pouze "Name" pri zméné "Thickness" umoznuje
vnofeni rdznych tlousték stejného materialu.

Pokud nepracujete s radic¢i DSP, tato nabidka se nezobrazi
a nebude pouzitelnd. Toto je zamyslené chovani.

Odstranit

x

File List
Kliknutim na tlacitko Odstranit odstranite z knihovny polozku

nastaveni jednoho fezu. = Mame Info
Ulozit jako 1 CIRCLES 0:26.204
2 HEXAGOMS (:25.195
Kliknutim na tlacitko uloZit jako vytvorite kompletni kopii 3 TIGER 3:15.204

aktivni knihovny a ulozite ji pod novym nazvem podle
svého vybéru.

POKROCILE POUZITI
PFistup vice poéita¢i/uzivatell ke sdilené knihovné

K jednomu souboru knihovny materidld umisténému na
sitovém disku nebo v Ulozisti cloudovych sluzeb (napfr.
Dropbox, Disk Google, iCloud, OneDrive atd.) m@ze
pfistupovat vice pocitacd.

1. Vytvorte knihovnu na jednom pocitaci a ulozte ji do sité nebo ‘} Refresh b Sta ‘!‘ Upload
na disk Google, DropBox atd..

2. Po stisknuti tlacitka "Load" (Nacist) na obrazovce ]ﬁ[ Delete E} Fede Tamc
"Library" (Knihovna) v LB pro kazdy pocitac¢ ukazte na
tento ulozeny soubor knihovny.

3. Pokud tuto knihovnu upravite, zmény se projevi v m Delete Al Files

obou pocitacich, protoze ukazuji na stejny soubor.
Cuts Mave File List

Stisknutim tlac¢itka Obnovit se zeptate radi¢e na seznam
hostovanych souborl. MGzete vybrat soubor a stisknutim
tlacitka Spustit jej spustit, Odstranit jej odstranit z radice
nebo Stahnout jej ulozit lokdlné. Stisknutim tlacitka Nahrat
mUzete vybrat mistni soubor s vyfezem, ktery chcete
odeslat do radice (to neni totéz jako aktualni Uloha, kterou
mUzete odeslat pomoci tla¢itka Odeslat v okné Laser.

Stoji za zminku, ze nékterym fadi¢dm, zejména Ruidé,
mze odstranéni souboru ze za¢atku seznamu trvat zna¢né
dlouho, pokud za nim néasleduje mnoho souborl (nebo
velkych soubor(). Mdme podezieni, ze fadi¢ pfi tomto
postupu komprimuje vnitrni Glozisté, takze pokud planujete
odstranit vice soubord, je rychlejsi odstranit je nejprve od
konce seznamu.

Tlacitko "Odstranit vsechny soubory" je obecné mnohem
rychlejsi nez odstranovani souborl po jednom.

Tlacitko "Calc Time" je k dispozici pouze u podporovanych
radi¢d (Ruida) a vypocita ¢as potiebny ke spusténi dlohy na
samotném fadici. U gravirovacich Uloh to m@ze trvat zna¢né
dlouho, protoze ridici jednotka je
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4.5.2 Okna a tlacitka

v podstaté simuluje praci interné a matematika je slozitd.
Po dokonceni se ve sloupci "Info" zobrazi doba trvani
spusténi souboru.

Primarni dokumenty  UZIVATELSKE ROZHRANI GRBL

Okno konzoly

Na pocitac¢ich s GCode umoznuje okno konzoly primo
zaddvat prikazy a zobrazovat zpravy ze samotného radice.

Waiting for connection. ..

(type commands here] Show all @D
Macrad Macrol Macro2
Macra3 Macrog Macros

Do textového pole mizete zadat pfikaz a konzola vypise
vysledky. Prikladem mohou byt ru¢ni prikazy G-Code nebo
nacteni konfigura¢nich Gdajd z pripojeného zafizeni.

Pokud se béhem provadéni radice vyskytne chyba, zobrazi
se i zde.

Pokud méate prikazy, které ¢asto pouzivate, mlzete je ulozit
do nékterého z tlac¢itek maker. Klepnutim pravym tlacitkem
mysi na tlacitko vyvoladte moznosti zmény obsahu makra.
Dejte tlacitku smysluplny ndzev a zadejte jeden nebo vice
prikazd, které se maji odeslat do fidici jednotky po kliknutf
na tlac¢itko makra.

Zapnutim prepinace "Zobrazit vse" zobrazite vSechny prikazy
odeslané mezi LightBurn a ovladac¢em.

Vsimn éte si, ze funkce konzolového okna nejsou k dispozici
v fadicich DSP, jako jsou Ruida, Trocen nebo TopWisdom,
protoze nejsou zaloZzeny na GCode a nepfijimaji prikazy
GCode.
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Primarni dokumenty UZIVATELSKE ROZHRANIiNastaveni

£
Nastaveni a

Okno Nastaveni v aplikaci LightBurn ovlada globalni
uzivatelské predvolby aplikace LightBurn - jedna se o
nastaveni, kterd plati bez ohledu na to, jaky laser (lasery)
jste nastavili. Jsou rozdélena na dvé stranky - Nastaveni
zobrazeni / jednotek a Nastaveni soubord.

NASTAVENI DISPLEJE A JEDNOTEK

Prvni strdnka je nastaveni displeje a jednotek, jak je
znazornéno nize:

B settings - LightRumn 1.2.00 3 w

by | Grephics

Om 3eqinaer Mode {Simplar Interface) Curve Quality . High

&0 Epabia Antiahasng (slowes, but pratty) 0 Use Systam Clipboard

Om Filled Randering (sower} O Jnvert mouse wheel zoom dirachon

Om maduce Motion (shower) Om Show full soreen line cursar

C® Use Dark fackground ®0 Show rotary enable on maln window

B0 Shows Palette Button Labes O® Show cylinder correction enable on main window
| O Show wark ares center cross
| Tealbar eon size warmal Funt size [ oetault
| Display & vitERd

Units Detter for CO2 Better for diede Grid Conrast Low Contrast
) mm f min wisual Grd Spaong  10.00
1.00

RO

Giitl Sniap Distance
{ menimin Click-Selachon Tolerance (pbeels]
Olijest Snap Distance (pivels) 10,0

Ak A

Snapping

&) Snap o Ohjects &0 Snap o Grid
Shape Move Increments

| Or-Arrow L0005 AITOW: 50000 (5 Shift-Arrow 20,0000 &
| Camerz Captura Sysem Camera Resolution Camera View

) Black and White
@ Full Color

e
Displej / grafika

Nastaveni v této Casti ridi zobrazeni a prezentaci aplikace
LightBurn.

Rezim pro zacatecniky

Rezim pro zac¢atecniky zjednodusuje rozhrani tim, ze
odstranuje moznosti, které novi uzivatelé pravdépodobné
nepouziji. Na této obrazovce jej Ize kdykoli zapnout a
vypnout. Kdyz je rezim pro zac¢atecniky aktivni, zobrazi se
v titulkovém pruhu nize uvedend zprava.

s <lititlsdz: (Beginner Mode) - LightBum 1.2.01

AckoMRzim pro zadateéniky mize usnadnit zacatky,
znamena to také, ze vase rozhrani bude vypadat trochu jinak
nez ve vétsiné videonavodl nebo na snimcich obrazovky,
které uvidite.

Pokud hledate tla¢itko nebo funkce a nevidite je, mGze to
byt zplsobeno rezimem pro za¢ateéniky, ale takétim, ze
pouzivate pocitac, ktery hledanou funkci nepodporuje.
Rozhrani LightBurn se prizpUsobi tak, aby zobrazovalo
pouze funkce, které jsou kompatibilni s vasim typem stroje.

4.5.2 Okna a tlacitka

Kvalita krivky

Tim se ridi presnost, s jakou LightBurn zobrazuje kfivky na
obrazovce. V8echny krivky se zobrazuji jako série kratkych

car, ale ¢im vyssi je tato hodnota, tim kratsi tyto ¢ary
budou. Rozdil mlzete vidét nize.

| High [ | Low |

Pokud pracujete se soubory obsahujicimi tisice krivek a vas
poditac je zpozdény, mlzete zkusit tuto hodnotu snizit.
Pokud potrebujete, aby byly krivky velmi presné, mozna ji
budete chtit zvysit.

Povoleni funkce Anti-aliasing

Vyhlazovani vyhlazuje vzhled ¢ar na obrazovce. Zapnutim
vyhlazovani budou nahledy navrhl vypadat mnohem lépe,
ale zvysi se tim naroky na pocitac¢. Pokud si vS§imnete, ze
vas pocitac zaostava, zejména na starsich pocitacich nebo
pfi praci s velmi slozitymi ndvrhy, mizete zkusit toto
nastavenfi zakéazat.

a"‘--}-_ _\-\-H-H'\-\.
i ™.,
/ N
III. \II|
| Enabled .' Disabled
| |
\ J
.\ _fll
AN //
H-""‘-\-\.._\_ ___-____,-'

VyplInéné vykreslovani

Pokud je tato funkce povolena, LightBurn zobrazi vyplnéné
tvary primo v edita¢nim okné. To trva déle nez vykreslovani
obrys@ dratd a mQze to pred vami skryt véci za témito
vyplnénymi tvary, které mohou byt jesté odeslany do
laseru, takze doporucujeme pouzivat tuto funkci pouze pro
bodovou kontrolu vasi prace, a ne pro bézné Upravy.

Pouziti tmavého pozadi

Zobrazi hlavni edita¢ni okno v tmavém barevném

schématu, které mize byt jednodussi pro osoby citlivé na
svétlo.

Zobrazit Stitky tlacitek palety

Toto nastaveni, které je ve vychozim nastaveni povoleno,
zobrazuje Cislované popisky na vzorcich barevné palety, coz
usnadniuje rozliSeni vice podobnych polozek. To je uzitecné
také pro uzivatele s barvosleposti nebo jinymi poruchami
zraku.

Pouziti systémové schranky
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4.5.2 Okna a tlacitka

Povoleni této funkce mirné zpomaluje operace
kopirovani a vkladdani, ale umoznuje LightBurn:

Disconnected
 Kopirovani a vkladani mezi rlznymi spusténimi
. . v Vex o . . . Fa 5t Start
LightBurn nebo mezi dvéma spusténymi kopiemi ll = - o h ;
aplikace.
¢ Vkladdani obrazkl zkopirovanych z jinych programd nebo g ST RIS

webovych prohlize¢d

« Vkladani textu primo do edita¢niho okna a
automatické vytvoreni textového objektu. Enable Cylinder Correction

Invertovani sméru zoomu kolecka mysi
y B Optimize Cut Path Opbimization Settings

Tento prepina¢ umoziuje uzivatellim prepsat chovani Devices (Austa) ~ | [IcZFiber
rolovani v LightBurn tak, aby Iépe odpovidalo jejich
preferencim pro macOS nebo Windows.

Zobrazeni rddkového kurzoru na celé obrazovce

Pokud je tato funkce zapnutd, vykresli krizek, ktery se

rozprostira pres celou obrazovku Gprav, coz mze usnadnit

zarovnani grafiky. Laser Library
Zobrazeni oto¢ného ovladace v hlavnim okné

Enabled Mode{s): Cylinder Correction

Tim se do hlavniho okna v podokné Laser prida prepinac,
ktery na prvni pohled snadno potvrdi, zda je rotace
povolena, nebo ne.

Velikost ikony panelu nastroj

Tento posuvnik umozriuje ru¢né ménit méritko prvkl ikon v
uzivatelském rozhrani LightBurn. To umozniuje rucni prepis
pro obrazovky s vysokym rozliSenim HiDPI, Skalovani
uzivatelského rozhrani a pro Spatné vidici uzivatele. Pri

ll Pause . Stop | prilis velkém zvétSeni se na obrazovku nemusi vejit vSechny
prvky uzivatelského rozhrani.

Save GCode Run GCode Velikost pisma

r
L
-
L)
L
T

- _ = Tento posuvnik umoznuje koncovému uzivateli zmensit
—ﬁ‘-ﬁﬂiﬂ— Ga to Origin Start From: |Absolute Caords -~ Yy . p ; .
nebo zvétsSit velikost pisma pro text okna LightBurn kdekoli
B0 Enable Rotary

Job Origin Vv programu. To umoznuje ru¢ni prepsani pro obrazovky s
T T T - v s . v 2 Lo s v z ,
W Cut Selected Graphics vysokym rozliSenim HiDPI, Skalovani uzivatelského rozhrani
a Spatné vidici uzivatele. Pri prilis velkém zvétSeni se na

O Use Selection Origi -.:,. Show Last Position PEUTRT o 4
obrazovku nemusi vejit vSechny prvky uzivatelského
B0 Optimize Cut Path Optimization Sektings rozhrani.
Devices Com3 ~ | | Ortar Test e Her
- SRR
B
L
Laser Libra
" Iﬂormace
Enabled Mode(s): Rotary Prilis vysoké nastaveni nékterého z téchto posuvnikl mlze

mit za nasledek ofiznuti prvk{ uZivatelského rozhrani kvali
predpokladané velikosti. Pokud je zvétsite nebo zmensite
tak, Ze nedosdhnete na polozky nabidky, abyste je mohli
Tim se do hlavniho okna v podokné Laser pfida prepina¢, otevrit a zmensit, pouzijte k obnoveni zdeJuvedeny trik; pri
ktery snadno potvrdi, zda je korekce valce (pro gravirovani spusténi LightBurn podrzte « sifc.

valcovych objektd bez rotace) povolena, nebo ne.

Zobrazeni moznosti korekce valce v hlavnim okné

Jednotky a mrizky
Palce / mm

LightBurn interné pracuje v milimetrech, ale mGze se
zobrazovat v milimetrech nebo palcich. Rychlost Ize
zobrazit v jednotkéch za sekundu nebo za minutu. Uzivatelé
s diodovymi lasery budou pravdépodobné preferovat
nastavenf jednotek za minutu, zatimco -, lasery obvykle
vyjadruji rychlosti pomoci jednotek za
druhy.
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Kontrast mrizky

To umoziuje nastavit jas mrizky v hlavnim okné LightBurn
vzhledem k pozadi.

Vizudlni rozte¢ mrizek

Vizudlni mrizka je ve vychozim nastaveni nastavena na 10
mm. VSimnéte si, Ze toto nastaveni je nezavislé na nize
uvedeném nastaveni prichyceni mrizky.

Vzddalenost prichyceni mrizky

Umisténi ¢ar a dalSich primitiv se prichyti na vzdalenost
prichyceni mrizky, pokud neni potlaceno klavesou Ctrl.
Vychozi hodnota je 1 mm.

Kliknéte na moznost Tolerance vybéru

Jedna se o vzdalenost v pixelech obrazovky, jak blizko
musite byt k ¢are nebo vrcholu, abyste na né&j mohli
kliknout. Toto ¢islo zvyste, pokud mate problémy s vybérem
véci, a snizte, pokud se vam stava, Ze vybirate véci, které

jste nechtéli.
Vzdalenost prichyceni objektu

Urcuje, jak blizko (v pixelech obrazovky) musi byt kurzor k
vrcholu nebo stredu objektu, aby se aktivovalo chovani
prichyceni objektu.

PFichyceni k objektim / Pfichyceni k m¥izce

LightBurn ma dvé chovani prichytavani, kterd Ize povolit.

/ zde je zakdzano. Pri vytvareni novych objektl nebo
kresleni ¢ar se poloha ukazatele prichyti k nejblizSimu
stfedu nebo vrcholu objektu, coZ usnadriuje spojovani a
zarovnavani tvarl. Funkce Prichytit k mrizce prichyti polohu
kurzoru k nejblizSimu mistu mrizky, jak je ur¢eno hodnotou
Prichytit k mrizce. VSimnéte si, ze Grid Snap a Visual Grid
nemusi byt stejné.

PFirdstky pohybu tvaru

Pfi pfesouvani objektd pomoci kurzorovych Sipek v okné
Uprav tyto hodnoty urcuji vzdalenost, o kterou se méa vybér
presunout, a to jak pri pouziti samotnych kurzorovych Sipek,
tak i modifikatord Control nebo Shift.
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NASTAVENI SOUBORU

Obecna nastaveni importu
Skupina importovanych tvar(

Tento prepinac¢ automaticky seskupuje tvary importované z
jednoho souboru, aby se ve slozitém navrhu nerozptylily.

Vybrat importované tvary

To umoznuje programu LightBurn automaticky vybrat tvary
importované ze souboru v editoru a upravit je podle
potreby, aniz byste je museli vybirat ru¢né.

Import skrytych vrstev ze soubord Al

Pfi importu soubor( Al (Adobe lllustrator) mdzete chtit
importovat vrstvy skryté ve zdrojovém souboru pro
konstrukci, design atd. pro lasovani.

Povoleni importu do vrstev nastrojd

Umoziiuje importovat soubory pfimo do vrstev nastrojd
LightBurn.

Nastaveni pisma
Vychozi pismo

Toto pismo se LightBurn pokusi pouzit pro vSechny bloky
textu vytvorené pomoci nastroje Vytvorit text.

Vychozi vyska

Toto je vychozi vyska (v milimetrech) textu, ktery se
LightBurn pokusi vytvorit pri pouziti nastroje Vytvorit text.

Nastaveni cesty k pismu SHX

LightBurn umozniuje pouziti pisem SHX pro jednoradkovy a
"rychly" text na laser. LightBurn se je pokusi nacist ze
slozky zadané v tomto dialogu.
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lﬂormace

Tuto slozku doporucujeme umistit na snadno pristupné
misto, do slozky Dokumenty, kam ukladate projekty
LightBurn atd. Nedoporucuje se, aby byla ulozena ve slozce
aplikace LightBUI’ﬂ (tj C:\Program Files\LightBurn\ ).

Povoleni podpory pisma zprava doleva

To umoznuje LightBurnu vykreslovat a pouzivat pisma pro
jazyky, které jsou urceny k pouzivani zprava doleva, jako je
urdstina.

Nastaveni importu DXF
Jednotky

Soubory DXF neukladaji mérici systém, ktery byl pouzit k
jejich vytvoreni. Pokud vytvorite objekt, ktery je Siroky 5
palcl, mize se importovat jako 5 mm Siroky, protoze
LightBurn vidi pouze "5". Podobné pokud byl vas objekt
vytvoren v mikrometrech, mlze se importovat jako
obrovsky. Pred importem souborl DXF nastavte tuto

hodnotu podle potreby, abyste zajistili spravné méritko.
Tolerance automatického zavirani

Soubory DXF jsou ¢asto ukladany jako soubor samostatnych
¢asti namisto souvislych cest. Hodnota Auto-Close
Tolerance rika programu LightBurn, aby spojil vSechny ¢ary
nebo krivky, které jsou ve stejné vrstvé a blize k sobé, nez
je tato hodnota.

Dalsi nastaveni
Interval automatického ukladani

Zde mUzete nastavit frekvenci automatického ukladani
nastavenim hodnoty v minutdch. Nastavenim intervalu
automatického uklddani na hodnotu 0 automatické
zalohovani zakazete.

Automatické spousténi souborl v bézici kopii LightBurn

Tento prepinac se pokusi otevrit vSechny soubory projektu
LightBurn oteviené v pocitaci v rdmci spusténé kopie
programu LightBurn, misto aby otevrel dalsi kopii programu.

Ulozeni vybraného rezu / plvodu vybéru do projektu

Tim se ulozi vybrané polozky fezu a plvod vybéru do
souboru, ktery pravé upravujete, a to pro libovolny pocet
soubord.

Ulozit Glohu Pavod do projektu

Tim se do projektu ulozi konkrétni informace o pdvodu
tlohy. Jednim z pfikladd mozného pouziti je "vlastni
plvod" pri pouziti pripravku nebo pripravku pro laser.

Ignorovani tlacitka "Start", pokud je monitor vypnuty / uspany

Tento prepinac zabranuje ndhodnému spusténi laseru
stisknutim nespravné klavesy pri probuzeni pocitace. To je
uzite¢né zejména u laserll, které nemaiji kryty s
bezpecnostnim blokovanim, jako je vétsina diodovych a
galvanickych laserd.

Ulozeni stavu prepinac¢l Pfesun / Mé&fitko / Otaceni
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Ulozit protokol

tloh
Tim se uloZi stav prepinacl Presunout, Méfitko a Otocit, aby
zUstal zachovan pfi vice pouzitich.
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To dava LightBurnu pokyn, aby ulozil, ktery projektovy
soubor byl spustén, na jakém laserovém profilu a v
jakém case.

Automatickd kontrola aktualizaci

To umoznuje (nebo zabrarnuje) LightBurnu automaticky
kontrolovat aktualizace a informovat vas o nich. To
muUze byt uzite¢né, pokud je vase licence zastarald a
chcete skryt oznadmeni o aktualizaci.

Pokud je to mozné, ignorujte tvary mimo hranice.

To déavé LightBurnu pokyn, aby do laseru neposilal
tvary mimo vaSi pracovni oblast a umoznil tak
pouziti jako konstrukéni oblast.

Prehrat chybovy zvuk, pokud se odeslani souboru nezdari

V pripadé nelspésného nahrdvani souboru do radice
DSP se ozve zvukovy signal.

Nacist vychozi nastaveni vrstvy pri novém nebo
restartovaném spusténi

Tim se obnovi nastaveni jednotlivych vrstev v hlavnim
editoru LightBurn pri kazdém novém néavrhu nebo

restartovani programu. Pokud tuto moznost pouZijete,
muUze mit smysl pouzit také knihovny materiald, které
tato nastaveni ulozi a usnadni jejich opétovné pouziti.

Pouziti interni zatéze / externi zatéze / bypassové zatéze

Tato nastaveni umoznuji pouzivat jiné nez plvodni
systémové dialogy k provadéni operaci
ukladani/otevirani soubord pomoci LightBurn. To m@ze
byt uzite¢né, abyste se vyhnuli padu nebo zaseknuti
nékterych programd, které upravuji nebo pouzivaji
nativni dialogy.

Nastaveni vystupu
Tolerance krivky

Toto nastaveni se podobd vyse uvedenému nastaveni
Kvalita krivky s tim rozdilem, Ze ridi kvalitu vystupu do
laseru. Protoze urcuje maximalni pripustnou chybu, ¢im
niZsije hodnota, tim presnéjsi bude krivka. Hodnota 0 by
byla "dokonald", ale vytvofila by velmi husta data,
protoze nékteré lasery mohou zpracovavat pouze
Usecky car. Vétsiné uzivatell bude vyhovovat ponechat
tuto hodnotu na vychozi hodnoté 0,05 mm.
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-
technické

Na vySe uvedeném obrdzku predstavuje modra krivka
mezi dvéma body idealni tvar. Cernd ¢ara je pfimka mezi
nimi a ¢ervend ¢ara ukazuje chybu (jak daleko je primka
od krivky). LightBurn tuto chybu zmérfi, a pokud je rovna
nebo nizsi nez hodnota Tolerance krivky, vypiSe primku.
Pokud ne, kfivka se rozdéli na dva linedrni segmenty a
proces se opakuje s kazdym novym segmentem. Tyto
segmenty jsou nize zobrazeny fialovou barvou spolu s
jejich novymi hodnotami chyb. Je vidét, Ze tyto dvé nové
pfimky mnohem |épe aproximuji p&vodni kfivku.

krivka.

Vétsina lidi pravdépodobné nikdy nebude potrebovat tuto
hodnotu zménit - vychozi hodnota je 0,05 mm, coz je
priblizné 1/2 Sirky typického paprsku. VSimnéte si, ze se
jednd o maximdin/povolenou hodnotu chyby, takze typicky
vystup bude lepsi nez tato hodnota a ovliviuje to pouze
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UZIVATELSKE ROZHRANI Nastaveni
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Nastaveni zaFizeni

Po pocate¢nim nastaveni méte pfistup k nastaveni zarizeni
v nabidce Upravit > Nastaveni zarizeni.
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GRBL

Ruida Galvo

£ Device settings for GREL - LightBurn 1.2.00

Basic Settings GCode

Working Size

Width 80.0mm . @O

Additional Settings
Origin Laser Offset

Heght 80.0mm = Q0 X 0.00mm

Scanning Offset Adjust

(O Enable Scanning Offset Adjustment

(OB Enable pointer offsst

Z Axis Control

Om Enzble Zaxs

Reverse Z

Om
a O® Relative Z
Om

direction

moves only

Opimizs Z moves

Other options
Tab Pulse Width (mm) 0.050  |§

@0 Autc-home on startup
Speed Line Shift Initial Offset
(OB Fast Whitespace Scan
0.0 |§] mmfsec
[O® Ensble 51 Jogging
(@ Enable DTR signal
OB Us= GO moves for overscan
OB Enable laser fire button
Om hen framing
@0 Enable ‘'Out of Bounds' warning
@0 Return to Finish Pasition
% X: 0.0 2{Y: 00
Air Assist
O e ® Mz
S-value max 1000
Eaud Rate 115,200
Transfer mode Buffered
Add Delete
Import Export (B Enable job checklist Edit
=
£ Device settings for Ruida - LightBurn 1.2.00 ? x
Basic Settings Additional Settings
Waorking Size Origin Laser Offset Z Axis Control
Width 400.0mm |3 O@ Om Enable pointer offset ) Erlfzeems

Height 400.0mm

= OO0 X 0.00mm

Scanning Offset Adjust

Om Enable Scanning

Offset Adjustment

Om Relative Z moves only

+ Y 0.00mm >

Om Optimize Z moves

Other options
Tab Pulse Width (mm) 0.050 &

Speed

Line Shift

Initial Offset

Start Delay: 0.0

End Delay: 0.0

(Om Enable Laser 2 Controls

Om Enable Laser 2 Offset
Xz 0.00 s Y:0.00

Om Increment filename on Send

Om Disable Start button

Om Check bounds when framing

P Address:

12701

Add

Import

Delete

Export

Om Enable job checklist

Network Timeout  5000ms

< |secs

+/secs

Scan

Edit

Cancel

4.5.2 Okna a tlacitka

PRACOVNI VELIKOST

Jedna se o pracovni velikost laserového I0zka. Nastavte ji
na maximalni dréhu X a Y pro vas laser. VSimnéte si, ze toto
nastaveni u zafizeni GRBL & DSP nema vliv na samotny
laser, slouzi pouze k tomu, abyste programu LightBurn
sdélili, jak velka je pracovni plocha laseru.

ORIGIN

Toto je pocatecni roh neboli misto 0,0 pro vas laser. Pokud
mate systém zalozeny na GCode, je toto misto témér vzdy
vlevo vpredu, bez ohledu na umisténi koncovych spinaca.

Pokud méate laser DSP, jako je Ruida nebo Trocen, je
pocéatek obvykle tam, kde jsou umistény koncové spinace,
a bude to roh, ktery laser hleda pri zapnuti.

Pokud je vas laserovy vystup zrcadleny vodorovné nebo
svisle, presunte bod do opac¢ného rohu, vodorovné nebo
svisle, v zavislosti na sméru, kterym je vystup zrcadleny, a
tim jej opravite.

POSUNUTI LASERU

Pokud je vas laser vybaven ukazatelem s ¢ervenym bodem,
ktery neni zarovnan s paprskem, mizete povolit hodnotu
Laser Offset, kteréd tuto skutecnost kompenzuje pri
rémovani a polohovani.

Ovladani osy Z

Povolit osu Z: zapnutim této moznosti umoznite softwaru
LightBurn ovlddat osu Z vaseho stroje, tedy vysku laseru
nad obrobkem.

Poznamka

Povoleni kontroly Z znamena, Ze LightBurn bude vzdy vysilat
hodnoty Z pro bézici Ulohu, a proto vyZaduje, abyste nastavili
budprepinac "Pouze relativni pohyby Z" nize, nebo
hodnotu vysky materidlu na hlavnim panelu rezu.
Pokud nenastav fte relativn/reZim a nenastav fte v y/sku materidlu,
mZe vychoz/hodnota 0 zp Usobit, Ze LightBurn zvedne loZe do

bodu, kdy by se obrobek mohl dotknout hlavy laseru.

Reverzni smér Z

Vétsina systémU DSP ma jako nejvyssi bod hodnotu "0",
pricemz kladna cisla posouvaiji laserovou hlavu déle od
18zka, nékteré systémy vsak toto nastaveni obraceji.
Prepnutim tohoto prepinace zménite celkovy smér pohybu
Z.

Pouze relativni pohyby Z

Toto nastaveni rfikd programu LightBurn, aby pfi spusténi
ulohy nacetl vySku stroje a pouzil ji jako vychozi bod pro
vSechny pohyby Z, pricemz ignoruje zadanou vysku
materialu. Jedna se o nejjednodussi zplsob prace, protoze
staci ru¢né nastavit zaméreni a LightBurn provede vsechny
pohyby vzhledem k vysce, ve které se stroj nachazi pfi
spusténi ulohy.
Poznamka: v pripadé systémU DSP je nutné, abyste byli k
pristroji pripojeni.

Optimalizace pohybt Z
Ve vychozim nastaveni LightBurn po dokonceni tvaru s
posunem Z vzdy stdhne Z zpét na pocatecni vysku (vysku

materialu). To se provadi z bezpecénostnich ddvodd.
Povolenim moznosti "Optimalizovat Z
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Pohybl" zabrani tomuto neustdlému zatahovani /
zanorovani a vydava pohyby Z pouze pri zméné Z. Pokud
vite, Zze vas material je rovny a zadny z pohybl Z
nepolohuje laser tak nizko, aby narazil do ¢ehokoli na
pracovnim stole, mize to usetfit spoustu ¢asu.

NASTAVENi POSUNU SNiMANi

Posunuti skenovani je uzite¢né, kdyz se provadi rastrové
nebo vektorové skenovéni dostate¢né vysokou rychlosti,
takze zpozdéni v napdjeni zplsobuje, Ze bod vystrelu je
trochu pozadu za mistem, kde by mél byt. Ndpovédu pro
nastaveni posunu skenovani naleznete zde.

Import Export

pPfidat , Odstranit a Tlacitka umoiﬁujl'

vytvéaret, upravovat a ru¢né importovat a exportovat
Upravy skenovani pomoci uzivatell nebo vyslovné vytvorit
zalohu pred provedenim zmén.

DALSi MOZNOSTI

VSimnéte si, Ze tato ¢ast se zobrazuje odliSné v zavislosti
na typu ovladace, ktery méte, a ne vSechna nastaveni se
zobrazuji pro vsechny ovladace.

Rychlé skenovani bilého mista

Pri gravirovani obrazku se LightBurn obvykle pohybuje
stejnou rychlosti po celém obrazku. Pokud gravirujete
pomalu, abyste dosahli dobrého vypaleni, ale obrazek
obsahuje hodné prazdného mista (bilé plochy), trva to
dlouho. Pokud je prepinac Fast Whitespace (Rychly bily
prostor) zapnuty, zvysi LightBurn rychlost pres prazdné
plochy na védmi udanou rychlost, pokud je vyssi nez
aktudlni rychlost gravirovani. To mlze vyrazné usetfit ¢as.

Poznamka

ProtoZe Marlin zachdzi s tahy GO a G1 stejné, pouziva se
tato hodnota k urceni rychlosti pro rychlé tahy. Pokud tuto
hodnotu nenastavite, bude LightBurn pouzivat stejnou
rychlost jako u tah G1.

Povolit $) Jogging

V novéjsich verzich GRBL (1.1 a novéjsich) je $J vlastni
rezim béhu, ktery mé nékolik vyhod oproti normalnimu
béhu, kdy se posilaji pouze jednoduché pohyby GO nebo
G1. Novy format joggingu neovliviiuje stav GCode parseru,
a pokud jsou povoleny mékké limity, jakykoli prikaz
joggingu, ktery by vybocil z mezi, je jednoduse ignorovén,
aniz by vyvolal chybu nebo alarm.

Toto nastaveni také umoznuje zrusit pohyb joggingu, ktery
LightBurn pouzivéa pro kontinudIni jogging - stisknutim a

podrzenim Sipky pohybu zahdjite jogging v urc¢itém sméru a

poté tlacitko uvolnite pro zastaveni (zruseni) pohybu
joggingu. Funkce Continuous Jogging (Nepretrzity pohyb) je
povolena v okné Move Window (Okno pohybu). Prepinac
pro povoleni funkce Plynuly jogging se nezobrazi, pokud
neni povolen jogging $J.

Povoleni signalu DTR

Standardni sériové porty maji pin (Data Terminal Ready,
DTR), ktery hostitel zapne, aby modemm sdélil, ze je
software pripraven prijimat data, a nékterd zafizeni tento
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resetovat ridici jednotku. LightBurn obvykle nastavuje tuto
hodnotu za vas, ale pokud zjistite, ze vas GCode ovladac
nekomunikuje, prepnuti tohoto nastaveni by mohlo pomoci.

Pouziti pohybtli GO pro overscan

Ve vychozim nastaveni jsou vSsechny skenovaci pohyby
vysilané systémem LightBurn pohyby G1, u nichz se méni
pouze hodnota vykonu, aby byla zajiSténa konzistentni
rychlost a vykon. Nékteré ovladace, jako napriklad desky
FabCreator Smoothieware, maji nenulovou hodnotu vykonu
pro sv@j minimalni vykon a mohou skon¢it vypalenim
béhem ¢asti gravirovani s preskenovanim. Zapnutim tohoto
nastaveni pouzijete pohyby GO pro overscan, abyste tento
problém eliminovali.

Povoleni tladitka pro strelbu laserem

signdl vyzaduji k zahdjeni komunikace. Mnoho
programovatelnych ridicich jednotek na hobby Urovni, jako jsou
systémy zalozené na Arduinu, pouzivé pin DTR k tomu.
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Diodové lasery ¢asto nemaiji ukazatel s ¢ervenou
teckou jako o lasery, takZe je Casto uzite¢né zapnout
je pri nizkém vykonu.

pro zaostfovani nebo rémovéni. (Toto prosim
NEDELEJTE, pokud méate laser g5, protoze paprsek je
neviditelny a mohl by véas oslepit nebo zplsobit pozar).
Zapnutim tohoto nastaveni se aktivuje tlacitko

a nastaveni vykonu v okné Move Window, které
umoznuje zapnout laser pfi nizkém vykonu pro
zaostrovani a polohovani.

Kdyz je tlac¢itko "Fire" aktivni, mlzete pfi rémovani
drzet kldvesu Shift, abyste paprsek aktivovali.

Zapnuty laser pfi rdmovani

Tim se spusti aktivni laser pri spusténi operace "Frame"
na zafizenich zalozenych na DSP a GCode. To je
uzitecné jako testovaci tlacitko.

Tim se pouzije laserova trubice, i kdyz by uzivatel jinak
takové chovani neocekaval. Pri zméné tohoto nastaveni
budte opatrni.

Povolit varovani Out of Bounds

Radi¢e DSP automaticky kontroluji, zda nedoslo k
prekroceni mezi, ale radi¢e GCode nemaji predem k
dispozici znalosti o spousténych datech, a proto to
nemohou udélat. Povolenim tohoto priznaku reknete
programu LightBurn, aby vas varoval, pokud Uloha
zplsobi, Ze vas systém vycestuje mimo hranice.
Vsimnéte si, Ze to vyzaduje, aby byl vas systém
spravné navadeén, spravné hlasil souradnice a mél
spravné nastavenou velikost pracovniho prostoru.

Navrat na cilovou pozici

Pri spousténi Uloh v rezimu "Absolute Coords" nebo
"User Origin" zapnuti tohoto priznaku rikd programu
LightBurn, aby po spusténi Ulohy poslal laser na
zadanou pozici. Jedna se o usnadnéni presunu laserové
hlavy z cesty pri vykladani materiélu.

Hodnota S Max

GRBL a Smoothieware pouzivaji hodnotu S (nastavenf
otacek vretena) k rizeni vystupniho vykonu PWM do
laseru. Toto nastaveni je cislo, které odpovidd 100%
vykonu v programu LightBurn. Smoothieware obvykle
pouzivad hodnotu od 0 do 1 a podporuje zlomkova cisla
mezi nimi. Vychozi hodnota GRBL je 0 az 1000 pro
noveéjsi verze GRBL nebo 0 az 255 pro starsi verze.
Nastaveni maximalni hodnoty S v aplikaci LightBurn
musi odpovidat.
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nastaveni ovladace, jinak bud nebudete mit dostatecny odpovidat nastaveni vaseho ovladace, i kdyz nasim cilem je,
vykon (pokud je nastaveni LightBurn nizsi), nebo velmi aby se to pokud mozno provadélo automaticky.

mala Cisla vykonu nastavi laser na plny vykon (pokud je

nastaveni LightBurn vyssi). Odpovidajici nastaveni v GRBL

je 30 USD pro verze firmwaru, které jej podporuiji.

Prfenosova rychlost

Ne vSechny fidici jednotky komunikuji stejnou rychlosti.
Vychozi hodnota v LightBurn pro radi¢e GRBL je 115 200
baudl (bitd za sekundu) a pro radi¢e Marlin je to 250 000
baudl. Nékteré ovladace Marlin pouzivaji 115 200 a
nékteré ovladace GRBL az 9600. Pokud mate potize s
komunikaci radice a jste si jisti, Ze firmware je podporovan,
obratte se na vyrobce, zda vdm muUze sdélit spravnou
prenosovou rychlost pro danou desku - mize byt jind nez
vychozi.

DALSi MOZNOSTI
Nékterd zarizeni (Ruida) mohou v okné Nastaveni zafizeni
zobrazovat kategorii "dalSi moznosti". V ni naleznete
ovladdaci prvky laseru 2, moznosti pfirdstku soubord,
hranice pri kontrole ordmovani a dalsi.

Karta Sitka impulzu

Konfigurovatelnd Sitka impulzu na karté pri pouziti
nastavenfi karty s ouskem ve vrstvé nebo podvrstvé.

Kontrolni seznam povolenych tloh

Toto £ Confirm Start - Light.. X

zaskrtavaci
policko a  upra
souvisejict Turn on blower.

tlacitko zobraz| Laser glasses!
uzivateli pri
spusténi Ensure material is in focus.
laserové ulohy
textové pole se
seznamem Yesg Mo
polozek. To — =
muUze byt
uzite¢né pro
pripomenuti
uzivateli
takovych véci,
jako je napr.
vyfukové ventilatory, zarovnani plvodu zafizeni a dalsi.

Zpozdéni zacatku / konce

Zpozdéni zahajeni a zpozdéni ukonceni umozniuje nastavit
konkrétni posun pred zahdjenim rezani. U nékterych
nastaveni Ruida to umoznuje spusténi/roztoceni odsavaciho
ventiladtoru po "ukonceni rfezani" ulohy.

I“ormace

Tato funkce je k dispozici pouze u fidicich jednotek Ruida a je
funkcni pouze u fidicich jednotek s kompatibilnim zapojenim.
Vase vysledky se mohou lisit.

DALSi NASTAVENI

Stranka DalSi nastaveni obsahuje nastaveni, které simulac¢ni
motor nahledu pouziva k vypoctu ¢asovani zrychleni,
rychlosti prljezdu a vynuceni omezeni rychlosti pfi vypoctu

Casu potrebného k dokonceni Ulohy a pfi simulaci dlohy. V
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soucasné dobé je musi uzivatel nastavit ru¢né.
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Nastaveni stroje

Mnoho ovladac¢d podporovanych programem LightBurn ma
uzivatelsky nastavitelné parametry zafizeni a v mnoha
pripadech mlzete tyto parametry upra‘nastavenf stroje
aplikace LightBurn.

dialog v aplikaci LightBurn. Vyznamnou vyjimkou jsou
programy Smoothieware a Marlin, které v soucasn¢stroj”
neumoznuji pouziti dialogového okna.

Nastaveni dialog.

KdyZ jste pFipojeni k poéitaéi, mlzZete prejit na uvpravit
Nastaveni stroje @ zobrazi se nasledujici dialogové okno
(nékdy po kratké prodlevé, nez se parametry

jsou Cteny zkontroléru):

79 Machine Settings - LightBurn 1.0.01 ? X
[ Property Value
f b
Idle speed (mm/s) 131.000
|dle acceleration (mm/s"2) 1,500.0:00
Idle delay (ms) 0.000
Start speed (mm/s) 10.000
Min acceleration (mm/s*2) 400.000 |
Max acceleration (mm,/s"2} 1,500.000 |
Accel factor % (0 to 200) 80 |
G0 accel factor % (0 to 200) 120 |
Speed factor % (0 to 200) 80 |
v : 5
X start speed (mm/sec) 20.000
Y start speed (mm/sec) 15.000 |
X acceleration (mm/s*2) 1,500.000 |
Y acceleration {mm/s"2) 1,500.000 |
Line shift speed (mm/sec) 150.000 |
Facula Size (50 - 99%) 98.000 |
Engraving factor % (0 to 100) 100 |
e !
Enable Rotary &0 False
Pulses per rotation 10,000.000
| Diameter 100.000 i
v . |
Focus Distance 0.000 |
X Axis Backlash (mm) 0.000
Y Axis Backlash (mm) 0.000 |
Enable wireless panel speed shift B0 False
Wireless panel speed fast (mm/sec)  200.000 |
Wireless panel speed slow (mm/sec)  50.000 .
Engraving Mode Common Mode
Return Position Absolute Origin
|2
Controller settings read successfully
Load Calibrate Axis Read
Save Wirite
Cancel

Obsah tohoto dialogového okna bude pro kazdy typ radice
jiny, takZze zde nebudeme rozebirat vSechny moznosti a
hodnoty. Nazvy parametrl maji byt

pomérné srozumitelny, ale pokud nechépete, co je to
néco déla, rozhodné se nepokousejte to jen tak zménit.

Podivejte se do dokumentace ke svému ovladaci nebo
vyhledejte na webu

na féru LightBurn, kde najdete dalsi infor.Nastaveni
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jsou obvykle nastaveny v tovarné, kde byl laser vyroben
nebo nakonfigurovan, a je lepsi do nich nesahat, pokud
opravdu nevite, co délate.

Kromé parametrll, které mlzete ménit, existuje pét operaci,
které Ize provadét pomoci tlacitek v dolni ¢asti dialogového
okna:

WRITE

Zapiste vsechny aktudlné zménéné parametry zpét do
ridici jednotky. Na tuto moznost je tfeba kliknout pred
zavrenim dialogového okna, protoze parametry se
neodeslou do radice, jak jste je Napi$

je zménit az po kliknuti na tlacitko.

PRECTETE SI

Tim se znovu nactou nastaveni z fidici jednotky.
Upozornujeme, Ze veskeré provedené zmény budou
ztraceny, pokud jste je nejprve nezapsali do radice.

SAVE

Ulozeni parametr( regulatoru do .1bset do souboru. To
umoznuje

zaélohovat parametry radice, abyste je mohli pozdéji znovu
nacist v pripadé ndhodné zmény nebo je nacist na jiném
pocitaci, ktery chcete nakonfigurovat stejnym zplsobem.

LOAD

Nacdist a.10set a prepiste aktudlni radic

parametry s jeho obsahem. Upozornéni: Tim se prepise
vSechny parametry! Nezapomernte nejprve zélohovat to, co
jste méli.

na vuloz a nacitat pouze parametry ze znamé

a dlvéryhodny zdroj!

V nékterych pripadech vam tento soubor poskytne
vyrobce laseru jako zalohu.

OSY KALIBRACE

Load from Fe Loag hom Bacaup Wiite

Na xalibrace osy je k dispozici jako zkratka pro ziskani
str
nka

ch
vzdélenosti pohyb( osy stroje a nastaveni

na xrokl/mm parametr na ovladaci. Vezméte prosim na védomi,

, <€ . krokl/mm
to nenahradi znalost skute¢nych hodn

ota
R&di bychom upozornili zejména na
sekce, kterd se zobrazi pro ovladace Ruida. Tato nastaveni
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pro vaskonkrétnistroj. Vice informaci naleznete na
strénce Kroky/mm.

Chcete-li tento nastroj pouzit, postupujte podle
nasledujicich krokd:
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» Zvolte osu, kterou chcete kalibrovat pomect Haditka - Zpét v dialogovém okné kalibrovat osu zadejte namérené
hodnoty. krokl/mm SkuteCnd
moznost. Tim se zobrazi aktudini nastav hodnotu do pole. Zobrazi se vdm
enf
primo pod nové vypoctenou hodnotou xrokl/mm nize.
* Zvolte vzdalenost, o kterou chcete danou osu * Nakonec kliknéte  wnapig aby tato hodnota zlstala
zkuSebné posunout. Napriklad 200 mm. Pak boZadované na ovladac. zachovana.
do pole

Vzdaleno p0|e- , “ . ey , v
Poznamka: Abyste vse vyladili na prijatelnou Uroven

presnosti, mize byt nutné tyto kroky opakovat nékolikrat,

Dejte laseru pokyn, aby se posunul o tuto vzdalenost.
Pokud to nemUzete udélat z vestavéné ovladaci

obrazcyliipraze sy "dete muset couvnout. o, e ey, e
a pouzivat funkce joggingu na zejména s rpozadovand icimi pfistroji. Ackoli

z
V408 Rigsunout a posunout se o vybranou vetsi hodnota, tim snadnejsi je
vzdalenost:

zmeérit rozdil. Jednoduse opakujte stejné kroky a pokazdé

* Zméfte skutené ujetou vzdalenost nejpresnéjsim pouZijte stejnou pozadovanou vzdalenost. Nové h xroxé/mm
meéricim pristrojem, ktery mate k dispozici, a to hodnota by méla byt tim prfesnéjsi, &¢im vicekrat tento
jakymkoli zplisobem, ktery je pro vas konkrétni stroj postup zopakujete.

nejjednodussi. Nejvhodnéjsi by byly tfrmeny nebo
pravitko s jemnym odstupriovanim.
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Primarni dokumenty  Nastroje

Nastroje a prtivodci LightBurn

Toto je seznam vsech standardnich nastrojd nabizenych v
LightBurnu, které vdm usnadni praci na projektech a
umozni pfimou Upravu navrha.

OBRAZKY

« Uprava obrazu
¢ Sledovani obrazu

¢ Maskovani obrazu
SERIZENi A UPEVNENI

¢ Vyhledavac stredisek

« Nastroj pro prichycenf

« Dokovaci nastroj

* Vystrihované tvary
UPRAVY A MERENI

« Nastroj pro Gpravu uzl@

* Méfici nastroj / pravitko

* Nastroje modifikatoru

e Otaceni o dva body

GENERATORY A PROMENNE

» Generator pro testovani materiald
e Tvlrce QR kodl
¢ Proménna Text

¢ Formatovani

B actpast image - Lightflum 0822
st bmaga - Lig
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Nastroj pro upravu obrazku

Lae Satirea e sattrea
oy o Faire fegatie e @0 G 1 o Envennagus ]
Colpmrnsn D04 i) 000 4 Bghie ] o s ] o

fafrawge =5 8 w1305 B cones | 100

Nastroj Upravit obrdzek je navrzen tak, aby vyrazné
zjednodusil proces Upravy vlastnosti obrazku, jako je
kontrast, jas a gama, a zadroven zménil nastaveni
gravirovani. A co je nejlepsi, umoznuje okamzité zobrazit
vysledky téchto zmén s aplikovanymi vlastnostmi obrazu i
nastavenimi ryti.

Nastroj Upravit obrdzek Ize otevrit vybérem libovolného
jednotlivého obrazku, kliknutim pravym tlac¢itkem-mysi a
vybérem prikazu

moznost.

Copy
Paste

Duplicate
Delete

Select All

Group

Ungroup

Lock Selected Shapes
Convert to Path

Convert to Bitrap

Preview

Trace Image
Adjust Image
Save Processed Bitrap

Show Properties

Vlevo nahore se zobrazi plvodni zdrojovy obrazek ve
stupnich Sedi. Vpravo nahore je zpracovany vysledek
zvoleného nastaveni. Stejné jako v hlavnim okné UGprav
mUzete pomoci kole¢ka mysi obrazek zvétSovat a
zmensSovat a kliknutim a tazenim jej posouvat. Jak vidite
nize, zdrojovy a vystupni obrazek jsou pri provadéni téchto
operaci synchronizovany.
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[ - i - -~ Sl _' NejdUlezitéjsim nastavenim je zde rozeviraci seznam
o "Rezim obrazu", ktery vdm umozni vybrat si z rdznych
rezim@ zpracovani obrazu, které mame k dispozici. Co je
vak ddlezitéjsi, na rozdil od zmény tohoto nastaveni v
Editoru nastaveni strihu uvidite, jak dany rezim obrazu
vypada okamzité, vedle zdrojového obrazku.

NASTAVENi OBRAZU

Image Settings

Contrast: 0 Enhance Radius: 0
Brightness: 0 Enhance Amount: 0
Gamma: 1.000

Skupina Nastaveni obrazku vpravo obsahuje nastaveni,

Tuge Zattros

P e M - L dmioud kterad primo odpovidaji nastavenim na panelu Vlastnosti
e s il 1 o = tvaru obrazku. Jediny rozdil je v tom, Ze jsou prezentovana
o] o || . v e 7 ~ o v
jako snadno pouzitelné posuvniky, takze muzete tyto
NASTAVENi VRSTVY hodnoty velmi rychle upravit tak, abyste dosahli
pozadovaného vysledku.
Layer Settings
. \ | -
Image Mode: | Halftone Megative Image WL Cut Order Priority 0 -
~ -2 A i ' S o 4 Y on AT =
Cells per inch 50.0 v Line Interval (mm) 0.070 % Power Scale  100.000 o
S - s "
Halftone angle 22.5 o DPI 362.9 = Locked @D
Gamma 1.000 =
Skupina Nastaveni vrstvy vlevo obsahuje nastaveni, kterd Contrast 0.000 -
primo odpovidaji nastavenim v Editoru nastaveni strihu, jak ontras - =
vidite nize: Brightness 0.000 =
7 Cut Settings Editor - LightBurn 0.9.22 ? * Enhance Radius 0 =
Speed (mm/sec) 3.3 +| @D Default Enhance Amount 0.000 =
Max Power (%) 25.00 < @D Air Assist .
S— . Enhance denoise 0 =
@D Default
Mode Imzge
Image Settings
Bi-directional scanning (8 INegah’ve Image @D
—
—
— I Line Interval (mm) 0.070 =1 362 = DPII
—
— Scan Angle (deg) 0 S
7 Offeet (mm) 0.00 = {none)
Image Mode Halftone Pass-Through @0
Cells per inch 50.0 =
Fill all shapes atonce () Halftone angle 22.5 =
Fill groups together () Number of Passes 1 =

Fill shapes individually (®

Dither Sample

»

Halftone: Good quality shading for high DPI.
Like newsprint but with variable cel size.

Reset to Default| | Make Default | Make Default for All | OK | Cancel

Pri Gpravé obrazku a zméné téchto nastaveni se po kliknuti
na tlac¢itko OK aktualizuji tyto hodnoty ve vrstvé vyrezu,
kterou aktudlné pouzivd vybrany obrazek. Pokud kliknete na
tlacitko Zrusit, nic se nezmeéni. Je tfeba poznamenat, Ze tato
nastaveni ovlivni jakykoli obrdzek ve stejné vrstvé.
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Sledovani obrazkt

LightBurn méa funkci, které obkresli obrys bitmapového
obrazku a prevede jej na vektorovou grafiku. To nejlépe
funguje u obsahu, ktery ma velmi zretelné okraje, jako je
silueta nebo kresleny obrazek. Nefunguje pfiliS dobre pro
fotografie, ackoli s urc¢itym vycisténim mohou byt
pouzitelné i ty.

Na nasem kanélu YouTube najdete vynikajici vyukové video
k této funkci: Vyukovy program pro trasovani obrazkd

Zacnéte tim, ze do LightBurnu importujete objekt
obrazku, vyberete jej a v nabidce zvolite Nastroje ->
Sledovat obrazek (nebo stisknete klavesu Alt-T). MUzete
také vybrat obrazek, kliknout pravym tlac¢itkem mysi a z
kontextové nabidky vybrat moznost Trace Image.

£9 <untitled> * - LightBurn 0.9.16

File Edit Tools Arange Window Language Help

Co Pyl st PLPLPTI Ik &
- #  DrawLines Ctrl+L : =
i 15M(D Rectangle Ctrl+R y @Rmm 00 (3 |mm =

QO Ellipse Ctrl+E
|} O Polygon 230 i

[ Edit Nodes Ctrle®
! LJ AddTabs Ctrl+Tab
D A Edit Text Curlse T
O 3 Create QrCode

PathTree Debug
O 0 Offset Shapes
D () Weld Shapes CteleW
= [ Boolean Urion Alt++
LJ [ Boolean Difference Alts -
A O] Boolean Intersection Alt+*
9 Cut Shapes
-~ Trace Image AlsT
@ Save Processed Bitmap
ﬂ Save Background Capture
Apply Path to Text

Ia Apply Crop to Image
l"__. B Foomn Gitth= |

Zobrazi se dialogové okno Trace Image (Sledovat obrazek),
kde se v okné zobrazi vas obrazek, jako je tento:

B ave Image - lightRum 2396 (5] EY

s =]
Thesshelz 128 % | | e e
Gwessbanl T Smeobness LOZDIS Optas 0.2 3/ Fadedrage || Shom Fonts | Dear Dauncary WD) Dsketemepe afber vace[ of cance

Na obrazku vyse jsou fialové Cary vektory, které LightBurn
vytvoril ze sledovaného obrazku. Pokud je chcete vidét
zretelnéji, kliknéte na tlacitko "Fade Image" a obrazek se
ztmavi. MUzete také zvétSovat a posouvat zobrazeni pomoci
stejnych ovladacich prvkd jako v okné nahledu (kole¢kem
mysi zvétsujete a klikdnim a posouvanim zobrazeni levym
nebo prostrednim tla¢itkem mysi).
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ovladaci prvky

Okno ndhledu Ize posouvat a zvétSovat stejné jako okno
Uprav, a to pomoci prostfedniho tla¢itka mysi pro posouvani
a kolecka mysi pro zvétsovani. Dvojitym kliknutim na
prostredni tlacitko mysi se zobrazeni obnovi.

Posuvnik Cutoff urcuje spodni hranici rozsahu hodnot,
které LightBurn obkresli vektory, a posuvnik Threshold
nastavuje horni hranici. Vychozi hodnota je 0 az 128, coz
obkresluje vSechny hodnoty v rozsahu jasd 0 az 128, s
vyjimkou svétlejsich hodnot v rozsahu jasi 129 az 255.

Nastavenim téchto dvou ovladacich prvkd Ize sledovat Gzky
rozsah obrazu.

Cutoff0 |5 I
Threshold 128 |5 I

Rozsah vybéru

Kliknutim a pretazenim v okné sledovani mizete urcit ¢ast
obrazku, kterou chcete sledovat. Jakmile je oblast
definovana, mUzete uchopit a pretdhnout jeji roh a upravit ji
nebo ji pouhym kliknutim resetovat.

Ignorovat méné nez

£ vr

Toto nastaveni rikd vektorizéru, aby ignoroval vse, co je
mensi nez tento pocet pixeld. Pokud se snazite vektorizovat
zasumény obrazek, mlze zvyseni tohoto nastaveni pomoci.

Hladkost

Bitmapové obrazky se skladaji z pixell a pixely jsou
obdélniky. Trasovéni obrazu se snazi odvodit tvary z téchto
usporadani obdélnikl a musi vysledky vyhladit, jinak by vse
vypadalo jen jako schody. Soucésti procesu je snaha
obnovit hladké tvary z roztfepenych ¢ar a toto ¢islo ridfi, jak
agresivni vyhlazovani je. Hodnota

1,333 je maximum a témér vse se pri ném proméni v
krivky. Hodnota 0,0 vytvori vsechny primky. Rozdil je
zndzornén nize:
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Maskovani / ofezavani obrazkt

Pokud mate obrazek, pro ktery chcete vyryt pouze jeho ¢ast,
mUzete pouzit funkci Maska obrazku a vymaskovat oblast
obrazku, kterd ma byt vyryta. V nejjednodussim pripadé je
to stejné jako zakladni ofiznuti obrazku, ale s maskovanim
mUzete jit mnohem dal.

ZAKLADNI POUZITi

V nejjednodussim pripadé se tento proces sklddéa z obrazku a
jednoho jednoduchého tvaru:

Vsimnéte si, Ze na levém obrazku s nulovou hodnotou Fie Edit Tools Amange Window langusge Help

sy ‘o . . . Lt —
?movothn.ess j(? cerven(.-:- zlvyraznena oblasl,t tvorelna ngkollka AR E BREFnm ¢+ RLIIIMG |;| q
useckami, zatimco stejna oblast na pravém obrazku je wpos 85,000 3]mm a ; PR
souvisla kfivka. Oblast zobrazend modre je na levém vPos[167.000 2 mm o Bl

obrazku také ostra, ale pri nastaveni hodnoty Smoothness
na maximum je na obrazku vpravo vidét, jak se i ostré rohy
vyhlazuji, a to je malokdy Zadouci. Vychozi hodnota 1,0 je
dobrou kombinaci mezi vytvarenim hladkych krivek pri
zachovani ostrych rohd.

80 160 240

Optimalizace

Po vygenerovani ¢ar a krivek se funkce sledovani obrazu
pokusi sloucit podobné cary a krivky dohromady, aby se
snizil pocet uzll vysledku. Parametr Optimalizovat uréuje,
jak agresivni tento postup bude. Hodnota 0 znamena, ze
nedochazi k zadnému slucovani. Vychozi hodnota 0,2
predstavuje prijemnou rovnovahu mezi presnosti vysledku a
poctem uzlQ.

160

3
4
O
@)
O
D
L]
A
Q
(0]
&
[

Blednuti obrazu

Ztmavi obrazek, aby byly vysledné vektorové tvary Iépe
vidét.

Zobrazit body

Umoznuje zobrazit body (uzly) vysledné vektorové stopy.
Zapnuti této funkce je uzite¢né, kdyz ladite parametr

Jak je zndzorn éno na obrdzku, tvar pouZivd vrstvu ndstroj
Optimalizace, abyste vidéli vysledné body.

kterd m(iZe byt pro tento proces uZitecnd, protoZe
maskovac/tvar nebude tak & vyveden. Pokud potrebujete
tak € rezat pod €l masky, pak pro tento proces jednoduSe
pouZijte nékterou z b &2n ych vrstev ndstroj .

Nyni vyberte oba tvary. Poté mUzete pouzit masku bud’
vybérem polozky Nastroje > Pouzit masku na
obrazek, nebo kliknutim pravym tlac¢itkem mysi na vybér
a vybérem polozky Pouzit masku na obrazek.
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GORG @@® @a%%ﬁi %@EEEIEQ |

Convert to Path

Convert to Bitm

Preview

XPos| 156,000 . mm For
YPos|153.000 |2 |mm a Height [253.968 :
k 80 160 290
O g '
O - B Copy
o 5 B peie
D % Duplicate \
— m Delete
L
A [ Selectan
8 Group
9 x Ungroup
@ i B  Lock Selected Shapes o
Ty

Show Properties

:
2

Poznamka: Pomoci vrstvy nastavené na hodnotu Vypln
nelze maskovat, protoze vyplnény vystup by zakryl viditelny
obrazek. Jakykoli tvar, ktery chcete pouzit jako masku, musf
byt bud vrstvou nastrojd, nebo musi byt nastaven na rezim
Cara.

Maska se nyni pouzije na obrazek, jak vidite nize:

LGEOBR @ R+FED 4'@.@,@"‘@ = 1

XPos 156.000 mm Q Width 203 175 [S|mm 100 oo S
YPos|163.000 % |mm HElght 253.968 S |mm [100.000 & £ )

& ] 0

280 0 o |IDO0O 0N

Q @ - L)

Jak vidite na vyse uvedeném snimku obrazovky, velikost
vybérového pole je stale stejna jako drive. Je to proto, ze
cely obrazek stale existuje, ale maska poskytuje okénkovy
pohled na tento obréazek. Pokud vyberete pouze maskovaci
tvar nebo obrazek, mizete jej pfesunout a zménit tak
polohu masky.
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GERLRO® RLET *@Eﬁi]m o

%Pos(122.000 |5 |mm g Width | 100.000 =v mm 1.00 000 |5 % O
¥Pos|168.000  |Z|mm

Height|196.000 5 mm [100.000 [3]% ()

A0 0 o> IDO0O0O N

@ ie b=t

Béhem tohoto procesu se neztrati zddné obrazova data a
polohu obrdzku nebo masky mdézete zménit i po ulozeni a
pozdé&jsim znovuotevrieni projektu. Jak viak vidite v ndhledu
nize, vystupem bude pouze ta ¢ast obrazku, kteréd byla

vymaskovana:

Y Preview - LightBurn 0.9.16 - O x

C® Show traversalmoves (B Shade according topower @D Tnvert 17:00

Cut distance: 97758 mm (~16:46) Rapid moves: 512 mm {~0:14) Total tine estimated; 17:00
Playbackspesd 1.0x
Black lines are cuts, Red lines are moves between cuts @0 Backlash | Siart here Save Image Play Ok !

POKROCILE POUZITi

To, co jsme si ukazali vyse, se rovnad pouhé funkci
pokrodilého ofezu, ale maskovani obrazkd muize jit
mnohem dal. Obrazek mdzete napfiklad maskovat
pomoci vice tvarg.

Poznamka

PFi pouziti vice tvarl k maskovani obrazku musi byt
vSechny tvary ve stejné vrstvé vyrezu/nastroje a tyto tvary
musi byt seskupeny dohromady. Jinak nebude moznost
Pouzit masku na obrazek k dispozici._
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Do -~ B Q @ 0 % .;!, é m s @ ‘@ ‘G) £ H o) |:_| 1 nebo m&égte vybrat obrazek, kliknout pravym tla¢itkem mysi a

— vybrat moznost
xPnsmm g Width|203.175  [&{mm [100.000 &% o y . B L,
YPos[182.000 1= Jom M@ 1ioniim3ges 1 Odstranéni masky z obrazku:

80 160 240

I " ) (m " )

Cut

Copy
Paste

80

Duplicate
Delete

Select All

Group

Ungroup

Lock Selected Shapes

PEll & &@F&

Convert to Path

Convert to Bitrnap

A0E 0 o> TIDOO0ONw

Remove Mask from Image

Flatten Image Mask

I; Preview

Trace Image

240

Show Properties

L _ L

Ale samoziejmé muzete jit mnohem dal. Jakykoli uzavieny
tvar Ize pouzit jako masku a nejjednodussi zpUsob, jak si (= [ | )
predstavit pouziti masky, je, ze kdekoli by LightBurn

normalné vyplnil tento uzavreny tvar v rezimu vyplné,

bude nyni "vypInén" obridzkem. Napriklad:

Pouzitim moznosti Odebrat masku z obrazku zachovate
tvar masky (nebo skupinu tvarQ) pro pozdéjsi pouziti.

r=n

REOHR @@ RALBE +PPLTG LI ,ysenimasky
¥Pos|156.000 |% Jmm Width 203 175 #|mm \100 000 [3]% b BB For

vpos[163.000 1% |rm I peighe[a53.058 (2w [100.000 (2] el ; N L iu . oy .

Chcete-li nakonec "zapéct" masku obrazku, mUzete obrazek

vybrat, kliknout pravym tlacitkem mysi a zvolit moznost

! (w ) Zplostit masku obrazku. Tim se maska stane trvalou,

I:I ¢imz se vlastné odstrani nyni nepouzitd data obrazku a
odstrani se i tvar masky obrazku. Jak vidite nize, pole vybéru

O je nyni mensi a tvar masky je nyni pryc:

O

L

A

0 o w o

[

= L u n)

Nezapomerite, ze nejprve musite seskupit vsechny tvary,
které chcete pouzit jako masku.

Odstranéni masky

Pokud chcete maskovani odstranit, mizete jednoduse
vybrat a poté odstranit maskovany tvar nebo skupinu tvarg,
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Primarni dokumen Nastroje
(.‘ n ;\ ty j

Vyhledavac stfedu kruhu

Nastroj Center Finder najdete v nabidce Laserové nastroje. Je
uzite¢ny pfri hledani stfedu kruhového materialu a pri
definovani tohoto materidlu v pracovnim prostoru LightBurn.

s Arrange  Laser Tools  Window Language Help

_; 06 g Print and Cut L4
— E
i = mm wi @ Calibrate Camera Lens
I T | . r
=imm == Heii @@ Calibrate Carnera Alignment
1440 ¥y Rotary Setup Ctrl+Shift+R 1L
25 Feeder Setup Ctrl+Shift+F
~+. Focus Test
Interval Test
Material Test
1ag
Zaciname

» Dom{ stroj.

» Pokud stroj nema prepina¢ domd, ujistéte se, ze jste stroj
spustili s laserovou hlavou v bodé 0,0 pracovniho
prostoru (u strojii s g-k6dem obvykle v levém dolnim
rohu).

* Pokud je pazba, na kterou se odvolavate, lehka nebo se
dé snadno premistit, ujistéte se, Ze je néjakym
zplsobem zajisténa, aby se b&éhem operaci nepotloukla.

Nastaveni bodi

Bod 1

Presunte laserovou hlavu do prvni polohy na okraji kruznice,
jak je znazornéno v prdvodci.

Poznamka - Aby vyhledavac Center Finder fungoval,
musite laser presunout pomoci ovladaciho panelu
laseru nebo z karty Move.
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2 Center Finder - LightBum 1.1.03 ? X
B Center Finder - LightBurn 1.1,03

Move laser head to a new point on the outside of the drde. Seperation helps accuracy.
Move laser head to a point on the outside of the drde.

Set First Circle Point ‘ Set Second Cirde Point

Reset oK Cancel

Reset OK Cancel

Q)

2

)

{

Presunte laserovou hlavu do posledni pozice na okraji
kruznice, jak je zndzornéno v prvodci.

S

- R
Sl

aY; 9,

Bod 2

Presunte laserovou hlavu na dalsi pozici na okraji kruznice,
jak je znazornéno v privodci.
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4.5.3 Nastroje a
>

2 Center Finder - LightBurn 1.1.03
Move laser head to a third point on the outside of the drde. Seperation helps accuracy.

Computed Position:

X: 187.5, Y: 180.0
Set Third Cirde Point

Reset

Jog to Cirde Climer
0K

Cancel

@0 Add Guide Circle to Project
Reset

Presun do stredu

V poslednim kroku se zobrazi vypocitany stfed kruznice
a umozni vém bézet do tohoto bodu.

Umozni vém také vytvorit "vodici kruznici" na vrstvé

nastrojd 1, kterd vam poskytne znazornéni zasoby v
pracovnim prostoru.
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Nastaveni pivodu
Absolutni plvod

Pokud pro svij pracovni postup pouzivate "Absolute Origin",
presunte navrh do vodiciho kruhu a ujistéte se, ze je bod
"Start From:" nastaven na "Absolute Coords".

Pavod uzivatele - Centrum

Pokud pro svilj pracovni postup pouzivate moznost "Pavod
uzivatele", ujistéte se, ze je kliknuto na prepinac uprostred.

St

Start From:  User Origin

Job Origin

Po presunuti laseru do stfedu prdace stisknéte tlacitko
"Origin" na ovladacim panelu DSP nebo tlacitko "Set
Origin" na karté Move.

|Z"§"Q| Distance 100,00 5 mm
|$"£";| Speed 100.0 5| mm/s
vVt L .
peed 10.0 - mm/s
Set \ Clear Set Finish
Qrigin Qrigin Position

the machine zero (origin) to the current position |

@ Move From Machine ..

Poznamky

cerveny laser, ktery je presny, mlzete se pokusit
rozdélit bod na okrajich pazby.

» Body mizete nastavit v libovolném poradi. Tento
pravodce je pouze uzite¢nym odkazem.

» Tento néastroj dokdze najit stfed libovolného tvaru,
ktery lze "popsat" prdmérem kruhu.

e
S
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Rovnostranné trojahelniky

=

Reseni problémii

« Spatné nastaveni bodu - stisknéte tladitko
"Resetovat". Tim se vymazou VSECHNY uloZené body.
Zacnéte od aktudlniho bodu. Body mizete nastavit v
libovolném poradi.

* Nelze se dotazat na aktualni polohu laseru - k tomu
dochézi, kdyz Lightburn nem@ze ziskat polohu laseru z
ovladani. Casto se laser stéle pohybuje nebo stéle
probiha jiny prikaz. Kliknéte na tlacitko ok a po nékolika
sekundach c¢ekani to zkuste znovu. Pokud se to déje i
nadale, ujistéte se, Ze je ovladdani stale pripojeno a
nahore na karté "Laser" se zobrazuje "Ready"
(Pfipraven).

a Communication failed - LightBurn 1.1.03 ey

Unable to query the current position of the laser
oKk |

* Nedostatecna vzdalenost mezi body - laser jste
nevzdalili od posledniho bodu nebo jste jej nevzdalili
dostatecné daleko, abyste mohli provést dobry vypocet.
Zkuste se oddalit a nastavit bod znovu.
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Nastroj pro prichyceni

a Unable to Calculate - LightBurn 1.,
Pfi presouvani objektd po pracovni oblasti si mizete
vSimnout, Ze se na nékterych mistech kurzor zméni na jinou
ikonu. To vdm umozni pouzit tento bod k prichyceni
pohybujiciho se tvaru k jinému.

|

* Nelze vypoditat stied - Lightburn nem{ze vypocitat
stred, jinak by byl mimo pracovni prostor. K tomu
obvykle dochéazi na pocitacich bez domovskych
prepinacd, které nebyly spravné spustény. Restartujte
stroj s hlavou na pocatku stroje a zkuste priivodce
spustit znovu.

Mot encugh seperation between points

CHOVANI PRI PRASKNUTI

LightBurn automaticky zarovna vas vybér na prichytavaci
body, pokud se kurzor pred kliknutim zméni na prichytavaci
kurzor:

" - Vybé&r se pFichyti k bodu™" -

Vybér se prichyti k ¢are.
pai Vybér se prichyti ke stredu ééry):( - Vybér se
prichyti ke strfedu objektu.

Podrzenim klaves Ctrl/3 prepnete prichytavani objektl (ve
vychozim nastaveni zakazéno, mlze byt povoleno, pokud
bylo zménéno nastaveni).

Podrzenim kldvesy Alt se prichyceni stane "lepivéjSim" -
mUzete se pfichytit k vécem z vétsi vzdalenosti.
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Dokovaci nastroj

Néstroj Dokovani Ize pouzit k pfiblizeni objektd k sobé v
pracovnim prostoru, abyste mohli efektivnéji vyuzivat

prostor.

Kazdé z tla¢itek dokovani prikdze vybranym objektdim, aby
se pohybovaly danym smérem, dokud do néceho nenarazi.

V] BO 160

240

P e
[{ BN LN B
B

-———

o BO 160 240
o~ =
“1ELE TRttt i."'.'l'.'l """""""""
SRR
LI B
|
" .

Ve vychozim nastaveni presune nastroj Dokovani
vSechny vybrané objekty tak daleko, jak to jen pajde.
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Pokud nejsou zasazeny zadné jiné objekty, pouzije se okraj

pracovniho prostoru.

o —
in [ ] [ m)
= = |.______‘r ________________________________ o
| | n
I____I e
[ ./ Il
Y !
L Yo
N
ot
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L L
— —
o BO 160 240 32 L B G0 240
s F o e
(m | m) { | i)
N : i
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Seskupené objekty se budou pohybovat spole¢né, takze
pokud se néktery z nich zastavi, zastavi se celd skupina.

o BD 160 740

’A
in | " W}
SRl
EEED =
=== ;
" L R
.ff "} Q
x\__.-’ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
Q - | of-Cut
E@ Copy
2 Paste
Eg Duplicate
{i} Delete

[ 1 Select All
R

& Lock Selected Shapes

Convert to Path
Convert to Bitmap

L Preview

Show Properties

DALSi MOZNOSTI

Dokovaci néastroj je vybaven nékolika dalsimi funkcemi,
které méni jeho fungovani. Tyto moznosti najdete vedle
tlacitek Dokovani:

Padding:

~
v

(OB Move as group

(O® Lock inner objects 0.0

Pfesun jako skupina

nastaveni zachdzi se samostatnymi objekty,
jako by

Na s’ pfecun Jako

byly
seskupeny.

@0 Move as group

To znamena, ze se budou pohybovat pouze do té doby, nez se
jeden z objektd zastavi, a ostatni vybrané objekty se také
zastavi.
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Uzamceni vnitfnich

objektd
L nastaveni udrzuje objekty uvnitf¥
Na S'uzaméeni vnitfnich jinych
predméty
dohromady.

Pokud je toto nastaveni vypnuté, vnitfni objekty se budou

pohybovat i po zastaveni vnéjsiho objektu.

(O® Lock inner objects

| .

10
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Pokud je nastaveni zapnuto, vnitfni objekty zlstanou
zachovany spolu s okolnimi objekty.

@0 Lock inner objects
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Zvysenim této hodnoty mizete dosdhnout toho, Zze objekty

Vsimnéte si, Ze to nema vliv na objekty, kterése prekryvaji; Y. L, AR
JeKLy, kter€se prekryvaji v pfi setkani ponechaji urcity prostor.

takovém pripadé se objekty budou pohybovat kazdy
samostatné a najdou si sv{j vlastni objekt, ke kterému se
pripoji (pokud nepouzijete prikaz

pfesun jako ~ MoZnost vyse). P a dd ing “
-

Vycpavky
Na strankéch nastaveni umoznuje zadat vzdalenost, kterad bude 1 0 0 | L
mezi zakotvenymi objekty. M (W

.1

Ve vychozim nastaveni je tato hodnota 0,0, coz znamen3,
ze objekty budou kotvit prfimo proti sobé.

Padding:
0.0 2
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0 ag i 249 Toto dodatec¢né polstrovani mizete opravit tak, Ze objekty
oddalite a poté vratite zpét:
. u .} [¥] o ol &1
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Vsimnéte si, ze Padding je aplikovan pouze ve sméru, ve
kterém se objekty dokuji - v ostatnich smérech se
neuplatnuje.

G
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o - . A )
Nastroj pro C

tpravu uzla

II:J

r___
|
|
e o

Nastroj Upravit uzly umoznuje upravovat uzly, ¢ary a krivky,
které tvori tvar v aplikaci LightBurn. VSimnéte si, Zze vestavéné
primitivy v LightBurnu, jako je text, elipsy a obdélniky, nelze
upravovat, aniz byste je nejprve prevedli na obecny objekt
cesty pomoci funkce Prevést na cestu.

(s
L

UPRAVA UZLU

Akce Windows / macOS Poznamky
Linux
Hladky S S pri najeti
rohovy na uzel
Jednotky pro nastroj Vycpavka (in / mm) jsou stejné jako u uzel
jinych nastrojd, napriklad u nastroje Ciselné Gpravy. S S pfi o
XPos 130500 (S mm _ Width 123000  |Jmm 100000 5% o Prevod nad ¢arou
YRos 140875 Dmm Helaht 86.253 Smmo 100800 2% . fesie 0,00 vm ééry na
hladkou
kFivku
Prevod L L pri
krivky vznaseni
na nad
primku krivkou
Prevod C C pri najeti
hladkéh na uzel
o uzlu
na
rohovy
Odstra D D pri najeti
néni na uzel
uzlu
Qdstra D D nfi
nit vznaseni
radek se nad
c¢arou
Vlozit | | pri
bod vznaseni
uzlu nad
primkou
nebo
krivkou
Vlozeni M M pri
uzlu ve vznaseni
stredové nad
m bodé primkou
nebo
krivkou
Tvar B B pri
zlomu v vznaseni
bodé nad
bodem
Linka trimovani T T pri najeti na
¢aru orizne
¢aru pod
mysi v
dalsim
priseciku
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nky °
E E pri
vznaseni
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Akce Windows/ macOS
Linux

Poznamky

nad
bodem,
prodlouzit
¢éru z
bodu pod
mysi do
bodu.
prisecik s
jinym
tvarem

Vyukové video: Oriznuti a prodlouzeni
SNAPPING

VsSimnéte si, Ze ve vSech vysSe uvedenych néstrojich se pfi
vytvareni nového tvaru obcas zméni kurzor, pokud najedete
na bod existujiciho tvaru. To znamend, ze LightBurn prichyti
to, co se chystate vytvorit, k tomuto bodu. Toto chovani
mUzete obejit stisknutim kldvesy Ctrl (Command v systému
MacOS). Kromé prichyceni pouze k mrizce se LightBurn
pfichyti ke stfeddim objektl, koncovym boddm ¢ar nebo

krivek nebo stfedovému bodu c¢ar nebo krivek.
CESTY A TVARY - PREVOD NA CESTU

V LightBurnu jsou vSechny vektorové objekty uloZzeny jako
cesty - série bodl spojenych ¢arami nebo krivkami.
Pouzijete-li nastroj Kreslenf ¢ar, vytvorite prfimo to, co

Grovni", kterou mdzete v LightBurnu vytvorit.

Obdélniky, kruhy, mnohouhelniky a textové tvary se lisi -
ukladaji informace pouzité k sestaveni cesty, a pokud se
nékterd z téchto informaci zméni, cesta se zahodi a sestavi
se znovu od zacatku.

Napriklad u tvaru Obdélnik je zndma jeho sirka, vyska a to,
zda maji rohy polomér. Pokud u tvaru obdélniku upravite
vlastnost "Polomér rohd", cesta, kterou vytvoril LightBurn,
se zahodi a vytvori se nova s novym polomérem. Podobné
pokud zménite pismo pouzité na textovy tvar, jeho stard
verze se zahodi a vytvori se nova s pouzitim nového pisma.

Pokud chcete tvar upravovat v uzlech, musi to byt tvar
cesty - pouziti funkce Prevést na cestu v LightBurnu na
vestavéném typu tvaru rikad LightBurnu, aby jej zménil na
upravitelnou véc, ktera je pouze body a krivkami, a Ze je v
poradku zahodit informace o plvodnim typu véci, kterou
byla.
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Nastroj pro méFem’y

Pomoci nastroje pro méreni mizete zobrazit Sirokou Skalu
uzite¢nych informaci o libovolném tvarovém objektu. Pouziti
tohoto nastroje,

kliknéte na ikonu na panelu nastroji Creation | 2aic |+ )

Zobrazi se nasledujici dialogové okno:

Nastroje

& Measurement - LightBurn 1.2.01 ? X
MNodes: 4 Segment Length: 0.00 mm
Lines: 4 Start Point: 184.00x, 196.00y
Curves: 0 End Point: 184.00x, 196.00y
Perimeter Length: 358.00 mm Difference: 0.00x, 0.00y
Width 47.00 mm Angle:
Height 132,00 mm Arc Radius:
Closed/Open: Closed Arc Center:
Area: 6204.00 mm~2 mm

Kdyz najedete kurzorem na tvary, zvyrazni se kazdy
jednotlivy tvar zelené a Usecka Cary nebo krivky, na které se
kurzor pravé nachézi, fialové, jak vidite nize:

Hodnoty zobrazené v dialogu méreni jsou nasledujici:

» Uzly: Pocet vrchol@ (poc¢ate¢nich nebo koncovych bodl
Usecek) tvaru.

Radky: Polet pfimek ve tvaru.

KFivky: Pocet obloukl nebo bezierovych kfivek ve tvaru.

Délka obvodu: Celkovd délka vsech segment(
Usecky/krivky v obrazci.

Zavreno/otevieno: Zda je tvar uzavreny, nebo ne.
Definovano jako v8echny Usecky zacinajici a koncici na
uzlech spolec¢nych s jinou Useckou.

* Oblast: Celkova plocha tvaru. Hodnota je prazdna,
pokud tvar nenf uzavreny.

(C) LightBurn Software, LLC


https://www.youtube.com/watch?v=1sbK-Dux214

Délka segmentu: Délka Useku Cary/kfivky, ktery je IRVAIR
aktudlné zvyraznén fialovou barvou. i

Vychozi bod: Souradnice X,Y pocate¢niho uzlu
aktualné zvyraznéné Usecky.

Konecny bod: X,Y souradnice koncového uzlu
aktudlné zvyraznéného Useku Cary/krivky.

Rozdil: Hodnoty koncového bodu minus hodnoty pocatecniho bodu

Uhel: Uhel pfimky mezi po¢ate¢nim a koncovym bodem.
V pripadé pravidelnych Usecek je to Uhel samotné
primky.

Polomér oblouku: U krivek, které jsou dokonalymi
kruhovymi oblouky a ne slozitymi beziérovymi krivkami,
je to polomér tohoto oblouku. Jinak je hodnota prazdna.

Arc Center: U krivek, které jsou dokonalymi kruhovymi
oblouky a ne slozitymi beziérovymi krivkami, je to
stfedovy bod daného oblouku. Jinak je hodnota prazdna.

NiZe si mlzete prohlédnout dalsi priklady stavu
dialogového okna nastroje méreni v zavislosti na typu
méreného segmentu.

MERENI TAHU

Pokud potrebujete zmérit vzdalenost mezi dvéma tvary,
mUzete kliknout a pretdhnout mezi dvéma kotevnimi body
a ziskat vyse uvedené informace, ale vztahujici se ke
dvéma uzldm.
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Nastroje modifikatoru

. Radus: -
O Do) D (™ o &

Néstroje pro Gpravu, jak uz ndzev napovida, slouzi
predevsim k Upravé existujicich tvard.

Jedna se o tyto nastroje:

Nastroje modifikatoru

Offset

Svarovani

Logicka unie

Boolean Odecist

Logicky pranik

Boolellv asistent

Pr@vodni video booleovskych operaci

Mrizkové pole

Virtuaini pole

Radialni pole

Editor vychoziho bodu

.

Radiusové rohy

@ Offset

Klavesova zkratka = Alt + O

Nastroj odsazeni slouzi k vytvoreni obrys( kolem
existujicich tvarQ, a to bud dovnitf, nebo ven, odsazenych
od plvodniho tvaru o danou hodnotu. Nastroj odsazeni
pouzivame v tématu "Tvorba jednoduchého projektu”,
takze je to skvély Gvod.

Volba stylu roh( urcuje zpGsob odsazeni vné&jsich roh(:

Round Bevel Corner

Na&stroj pro odsazeni si pamatuje naposledy pouzité
moznosti, a pokud pfi kliknuti na tlacitko odsazeni podrzite
klavesu Ctrl, provede operaci odsazeni s pouzitim
predchoziho nastaveni, aniz by se zobrazilo dialogové
okno.
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Klavesovd zkratka = Ctrl/3 + W

Svarovani

Kliknutim na ikonu Svarenec spojite vsechny vybrané tvary
do jediného celku, ktery je obrysem vsech vybranych
tvard. VSimnéte si, Ze funkce Weld vyZaduje uzaviené
tvary, ale prijme libovolnou kolekci vstupl a snazi se
postupovat spravné, ale nékdy se splete. Pokud néco
svarujete a stfedovy obsah zmizi, pouZijte misto toho
booleovské sjednoceni.

Slouceni je podobné jako svarovani, ale pracuje pouze se 2
vybranymi objekty. Tyto vybrané objekty vsak mohou byt
ve skutecnosti seskupené objekty, nikoli pouze jeden
vektorovy tvar.

Logicka unie

Boolean Odecist
Kldvesova zkratka = Alt + -

Funkce Boolean subtract (nazyvana také Boolean
Difference) odstrani oblast, o kterou druhy vybrany tvar
prekryva prvni tvar. Poradi, v jakém tvary vybirate, urcuje
vysledek. Tento nastroj pracuje také se seskupenymi
prvky. Pokud se vdm nakonec podafri odecist prvky ve
Spatném poradi, akci zruste a poté ji provedte znovu -
Zruseni prohodi poradi prvkl, takze jednoduchym zrusenim
a opétovnym kliknutim na tlac¢itko Odecist se vse rychle
napravi.

oy

" Logicky pranik

Klavesova zkratka = Alt + *

Tim se ze 2 vybranych tvard vytvofi tvar, ktery ma obrys
definovany pouze oblastmi, ve kterych se tvary prekryvaiji.
Tento néastroj pracuje také se seskupenymi prvky.

Zde jsou uvedeny tfi rizné booleovské operace:

i UNION
@ DIFFERENC

—

INTERSECTION

Z2iziZ;

» Sjednoceni zachovava oblast pokrytou obéma tvary -
sloudi je.

* Rozdil je 2. tvar odstranény z prvniho.

* Prlsecik zachovava plochu pokrytou obéma tvary.

(C) LightBurn Software, LLC



Boolelyv asistent
Kladvesova zkratka = Ctrl/3 + B

Protoze mUze byt obtizné zapamatovat si, kterd operace
(nebo v jakém poradi) provede pozadovanou véc, pridali
jsme nového pomocnika Boolean Helper, ktery vém
umozni prohlédnout si jednotlivé booleovské operace, nez
se pro jednu z nich rozhodnete.

£ Boolean Assistant - LightBurn 1.2.00 ? X
Union Intersection Subtract Subtract Reset
AorB AandB A-B B-A =8

Press a button to view the action,

Press 'Ok’ to keep the result, or ‘Cancel to discard it.

CK Cancel

Kliknutim na kterékoli z prvnich 4 tlacitek zobrazite, jak
bude dané operace vypadat, nebo kliknutim na tlacitko
"Resetovat" zobrazite plvodni tvary. Pokud vas navrh neni
slozity, bude fungovat i najeti mysi na tlacitka. Az uvidite
pozadovany vysledek, kliknéte na tlacitko 'Ok', abyste jej
zachovali, nebo kliknéte na 'Zrusit', abyste se vratili zpét.

Privodni video booleovskych operaci
Kliknutim ziskate ukazkové video Boolean

Ve vyse uvedeném videu je podrobnéji popséno, jak se
jednotlivé booleovské operace lisi a pro¢ by se svarovani
textu do kruhu mélo provadét pomoci booleovské unie.
EEE

EEE
B E E Myizkové pole

Nastroj Pole mrizky umoznuje kopirovat tvar (nebo tvary) s

pravidelnymi rozestupy ve vodorovném nebo svislém sméru

nebo v obou smérech a obsahuje moznosti Upravy
rozestupd, posunu lichych radkd, zrcadleni tvard a dalsi.

225 Create Grid Array - LightBurn 1.0.00 ? x

Horizontal Vertical

¥ Rows 1
Total Height 31.15
¥ Spading 86,151

¥ Row Shift 0.000

¥ Columns 1
Total Width 63.0

X Spadng 5.000

X Column Shift 0.000

Ak |||

ALk |||k |4

Distance from center to center O iDistance from center to cenher§©

Fadding between edges (®) Fadding between edges ()

Reverse direction @D Reverse direction (8
Mirror alternate cols in X @0 Mirror alternate rows in X @0

Mirror alternate colsinY @0 Mirror alternate rowsin'Y @0
(@ Auto-Increment variable text El

Create Virtual Array (8

Total Size: 63.0153 mm x 81, 1507 mm

Carca

Nastaveni sloupcl X a Y umoziuje ur¢it, kolik kopii tvaru se
ma vytvorit v kazdém sméru.

Celkova sitka a celkova vyska jsou praktické moznosti,
které umoznuji urcit maximalni velikost, kterou ma
zabirat/ Nastavi se.
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hodnoty X sloupcl a Y fadkd na hodnotu, ktera je nutna k
vyplnéni zadané velikosti, aniz by doslo k jejimu
prekroceni, na zakladé ostatnich zadanych nastaveni.

Rozestupy Ize zadat mezi okraji (kolik vyplné mezi tvary)
nebo mezi stredy (absolutni rozestupy mezi objekty).

Hodnoty posunu sloupcl a radkd& umoznuji posunout
strfidavé sloupce nebo radky a mizete je také zrcadlit, coz
umoznuje efektivnéji zabalit podivné tvarované polozky
dohromady, jako je tomu v tomto pripadé:

DARDE) e ———

Prrer ghurratz czi e 0D

W st st vt e (L3

Virtualni pole I

K dispozici je také moznost Virtualni pole, kterou lze vybrat
zaskrtnutim policka "Vytvorit virtualni pole" v dolni ¢asti
dialogového okna Pole mrizky. Misto vytvareni kopif
plvodnich tvar se tak vytvofi virtudlni klony originalu,
které zlstanou vzdy synchronizované. Pfi pouziti virtualniho
pole se virtualni klony vykresli s prerusovanym obrysem a

tlumenou barvou vyplné, aby bylo zfejmé, Ze jsou virtualni:

vt

Disturea from cariee i caer

[ — ] R -

Voo atamate gk 01 W e
Veror sttrrats Y B0 Ve slirmate e 7 0D

W fun-hoeeent avatbe tist 1|2

u ey O

Vsimnéte si, ze tyto virtudlni tvary nelze vybirat a budou
vzdy rozlozeny na zékladé zadanych moznosti pole. VeSkeré
zmény provedené v pGvodnich tvarech se vSak automaticky
promitnou do pole.

(C) LightBurn Software, LLC


https://www.youtube.com/watch?v=51cXqmNHgeI

Kromé pouhé zmény plvodnich tvar@ Ize s virtualnimi poli
dodatecné provadét mnoho operaci, které jsou dostupné z
kontextové nabidky tvaru. Tato nabidka je dostupna z
libovolného tvaru, ktery je aktudlné soucasti virtualniho
pole. Nemusite nejprve vybrat vSechny tvary v tomto poli.

(e

s a

Duplicate

m Delete

M1 Select Al
1,'.1} Growup
z Ungroup

ﬂ Lock Selected Shapes

Conwvert to Path
Convert to Bitmap
Edit Array
Duplicate Array
Flatten Array

Remowve from Array

D Preview

Show Properties

* Upravit pole: Znovu zobrazi dialogové okno "Vytvorit
pole mrizky", ale pro toto existujici pole. To vdm umozni
upravit libovolné
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parametry a dokonce jej prevést zpét na normalni pole
zruSenim zaskrtnuti policka "Create Virtual Array".

* Duplicitni pole: Virtualni pole nelze vybirat primo,
pouze tvary v nich obsazené. Tato funkce tedy
umozniuje duplikovat celé virtudlni pole a vSechny tvary
v ném obsazené.

* Zplosténi pole: Prevede virtualni pole na standardni
pole, kde jsou vSechny tvary samostatnymi kopiemi a
nejsou jiz synchronizovany s plvodnimi tvary.

* Odebrat z pole: Odstranit aktualné vybrany tvar
(tvary) z virtudlniho pole.

« Pfidat do pole: Pridat do pole vsechny aktudlné
vybrané tvary, které nejsou ve virtudlnim poli.
VsSimnéte si, Ze musite vybrat alespon jeden tvar, ktery
je ve virtuadlnim poli, a jeden tvar, ktery ve virtudlnim
ooli aktualné neni.

Nastroj pro kruhové pole

Nastroj Radidlni pole (nebo kruhové pole) umoznuje
vytvaret kopie tvaru (nebo tvard) kolem stfedového bodu.
To je uzite¢né pro vytvareni ornamentalnich vzorq,
hodinovych cifernik@ a dalsich.

€% Circular Array - LightBurn 1.2.00 7 x
Start 9.0 =
End 369.0 [+ Copies 8=
Step 46,1 |2
Center -25.50x% = 202.50v =

B0 Use last selected object position as center
B0 Rotate object copies
B0 Auto-Increment variable text 1 =

Cancel

Bod otaceni mlzete zadat ru¢né, ale mnohem jednodussi je
vytvorit tvar, ktery se pouzije jako stfedovy bod, a tento
tvar vybrat jako posledni. Vytvorené kopie mohou byt
otocené nebo neotocené - napriklad ¢isla na hodinach se
kvlli ¢itelnosti ¢asto ponechavaiji ve svislé poloze, ale
rimské Cislice se obvykle otaceji.

Ve vySe uvedeném prikladu byl maly stfedovy kruh vybran
jako posledni a moznost 'Pouzit posledni vybranou pozici
objektu jako stred' byla nastavena na hodnotu 'Pouzit

(C) LightBurn Software, LLC
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posledni vybranou pozici objektu jako stred'. )
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je vybrana moznost "Otocit kopie objektl", ¢imz se vytvori Primarni dokumenty  UZIVATELSKE ROZHRANi Néstroje

vzor. l]pravy
»

Nastroj pro Upravu pocatecniho bodu umoznuje programu
LightBurn urcit, kde mé zacit rezat tvar a v jakém sméru.
Ve vychozim nastaveni je poc¢ate¢nim bodem prvni bod
tvaru a smér je smér, ve kterém se animuje vybérova JAK POUZIVAT
mapa. Pokud v Nastaveni optimalizace reknete programu
LightBurn, aby vybral nejlepsi pocatecni bod nebo nejlepsi
smér, mlze vybrat jiny bod nez vychozi, pokud to zkrati
dobu rezani. Editor Po¢ate¢ni bod umoznuje vynutit
pocatecni bod a smér.

Editor vychoziho bodu Otaceni a skalovani ve dvou bodech

Tato funkce umoznuje otacet objektem kolem oto¢ného
bodu.

TR @6 Ef+pRR 00 Kk

100~

Kdyz mate vybrany tvar, kliknéte na néstroj "Pocatecni bod"
a zobrazi se pocatecni bod a smér oznaceny Sipkou. Pokud
je Sipka Sedé&, znamena to, Ze tento tvar zobrazuje vychozi ? \ !
bod a smér, ale neni vynuceny. Pokud kliknete na libovolny e 2Ll | _-_

uzel tvaru, Sipka se tam presune a zméni barvu na modrou, s i L e
coZ znamena, ze uzivatel zvolil tento bod a smér jako e e
vychozi.

B TG

/ BEEE 0 R o EEE

Nejprve vyberte objekt, ktery chcete otocit.

Podrzenim kldvesy Shift a kliknutim na bod zvolite opacny
smér a podrzenim klavesy Ctrl a kliknutim na tvar zrusite
vychozi bod zpét na vychozi.

.

;Na'stroj Radius Tool

Néstroj polomér umoziiuje zaoblit ostré rohy v mistech, kde
se stykaji dvé c¢ary. Po kliknuti na néstroj zaoblené rohy a
zadani hodnoty poloméru pod nim vyberte tvar a poté na roh
najedte kurzorem mysi. Pokud Ize tento roh zakfivit, méli
byste vidét zménu kurzoru, jako je tato:

Poté kliknéte na tlacitko "Dvoubodové otoceni / méritko" v okné.

4 Nabidka A ctrl |+ Lj)' abyste mohli zacit pouzivat
____,’( "Usporadat" (nebo
'3 nastroj.
Arrange Laser Tools Window Language Help
i
Pokud kliknete na roh, zaokrouhli se na vdmi zvoleny x
polomér takto:
Auto-Group
S
s
o Flip Horizontal Ctrl+Shift+H
rd
- _r-"',:,r Flip Vertical Ctrl+Shift+V

4h

B

&

¥ Mirror 2 = o letna
C' Rotate 90° Clockwise

') Rotate 90° Counter-Clockwise

Two-Point Rotate / Scale Ctrl+2 h

V pravém dolnim rohu okna vés LightBurn vyzve k vybéru
prvniho bodu (stfedu otaceni). Kliknéte na bod v edita¢ni
oblasti a provedte to.
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Select the first point - the center of rotation

Pokud je vybrany bod rohovym bodem, kurzor mysi se

zméni na kfizek. To mdze pomoci, pokud se snazite otacet
kolem velmi konkrétniho bodu.

Po potvrzeni prvniho bodu se aktualizuji pokyny v pravém
dolnim rohu a vyzvou vas k vybéru druhého bodu. Zmeéni se
také kurzor.

Click and drag the 2nd peint, where you will rotate from

Kliknutim a pretazenim mizete tvar otacet a LightBurn védm
pfi pohybu mysi zobrazi ndhled.

Po uvolnéni mysi se objekt otodi, jak bylo zamysleno.
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Test materialu
O FUNKCI TESTOVANiI MATERIALU

LightBurn mé vestavénou funkci pro generovani testovacich
vzorl. Pomoci ni mUzete urcit nejlepsi nastaveni pro
kombinaci laseru a materialu. Najdete ji v nabidkach
LightBurn, kdyZ prejdete do nabidky Laserové nastroje >
Test materialu.

B Material Test Generator - LightBum 1.2.01 ? x
Preseis » B m [3 [}
Vertical [ Rows Horizontal | Columns Lassr
Count: 10 5 Count: 10 s o
Derevien | | I 3Frame
Param:  Speed e Param: Power £
Min: 100 S Mn: 10.0 -
" Start II Pause
Max: 1000 s Max: 100.0 :
Height: 5.00mm = Width: 5.00mm =
¥ Center:  177mm 5 X Center:  177mm s . Stop
Bl it Material Settng B it Test Setting Close

Nastaveni v tomto dialogovém okné vam umozni
nakonfigurovat testovaci vzor. Vpravo najdete tlacitka pro
nahled testovaciho vzoru, jeho ordmovani na materialu,
spusténi, pozastaveni a zastaveni.

Interval: 0.1000 Passes: 1
Frequency: 25.0

Priklad testu materialu

Priklad vpravo ukazuje, co mizete ocekavat po provedeni
testu materidlu. Na levé strané vidite rozsah rychlosti a na
spodni strané rozsah Urovni vykonu. V horni ¢asti vidite
nastaveni intervalu, prichodt a frekvence. Generator
testu materidlu ve vychozim nastaveni nastavuje rlzny
vykon a rychlost, ale pomoci rozbalovacich nabidek
"param" si mUzete vybrat, zda chcete vytvofit mrizku s
libovolnymi 2 dostupnymi nastavenimi.

Galvo lasery s vhodnym zdrojem mohou také testovat Q-
puls v kombinaci s vySe uvedenymi moznostmi.
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POMOCi FUNKCE TESTOVANiI MATERIALU

Radky a sloupce Ize ovladat nezavisle pomoci nastaveni v
dialogovém okné.

Ve spodni ¢asti dialogového okna se zobrazi tlacitka
"Upravit nastaveni materidlu" a "Upravit nastaveni textu".
Kazdé z téchto tlacitek otevre okno editoru nastavent
vyrezu, ve kterém mUzete upravit poZzadované nastaveni.
Nastaveni materidlu bude ridit nastaveni testovaci
mfrizky, kromé dvou testovanych parametrl. Nastaveni
textu vdm umozni nastavit nastaveni rezu pro textové

popisky.

V horni ¢asti jsou tlacitka pro ukladdani, mazani, export a
import predvoleb. Je zde také rozbalovaci nabidka
umoznujici vybrat ulozenou predvolbu. To je uzite¢né, pokud
mate vlastni nastaveni, které radi ¢asto spoustite, napriklad
mensi testovaci vzor, ktery chcete pouzivat na kovovych
znackach, nebo radu nastaveni, kterd chcete testovat na
rlznych drevinach.
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Generovani kédu QR File Edit Tools Arrange Window Language Help
Kédy QR jsou &tvercové 2D &arové kédy, které Ize o b 3 Select
naskenovat mobilnim zarizenim s fotoaparatem. Jsou = f Draw Lines Chrl+L |
schopny ukladat a predavat nejriiznéjsi informace, napfiklad “Fos 0.000 D S e |
jednoduchy text, adresu URL nebo dokonce informace o Pos 0,000 ; g : |
pfistupu k Wi-Fi, jako je tomu napfiklad v nize uvedeném O Ellipse Ctri+E !
o on |
h C Polyg |
i [> Edit Nodes Crl+"
L] AddTabs Ctrl+Tab
D . A Edit Text Ctrl+T
O Q@ Position Laser Alt+L
é;’ Measure
O ﬁ Create OR Code
D PathTree Debug
D D Ale+ 0
IJ tri+
Q °©
s O Alt+

Kdyz mate vybrany nastroj QR, kliknéte a pretdhnéte v okné
Upravy, kde se zobrazi nakresleny &tverec, coz bude
pocatecni velikost vaseho QR kddu. Jakmile uvolnite mys

zobrazi se tlacditko Vlastnosti kédu or dialogové
okno.

VétsSina modernich mobilnich zarizeni s fotoaparatem
obsahuje néjakou vestavénou funkci pro skenovani QR
kéda, ¢asto primo ze zdkladni aplikace fotoaparatu. Stadi
namirit fotoaparat na kdd, ten jej rozpoznéa a zobrazi vyzvu
k pokracovani v praci s informacemi, které obsahuje. Pokud
to nefunguje, podivejte se do dokumentace ke konkrétnimu
zafizeni. V nékterych pripadech mlze byt nutné stdhnout
aplikaci pro snimani ¢arovych kéda.

POUZITI
£ QR Code Properties - LightBurn 0.9.22 ? %

LightBurn pro vas snadno vygeneruje QR kédy pomoci nastroje RawContert WL Contact
Nastroj QR Code. Prejdéte na wastr Menu a poté vyberte

vytvoreni k6du jak je uvedeno
nize.

@D Use Variable Text Merge/CSV
Variable Offset: 0 S

Cancel

Zde jsou k dispozici 3 hlavni moznosti obsahu QR kdédu:

» Surovy obsah: obvykle prosty text nebo adresy URL.

* WIFI: Vytvori konfiguracni kéd pristupového bodu WiFi
pro mobilni zarizeni.

« Kontakt: Vytvori kéd "Contact Card", ktery nacte
kontaktni informace do kontaktd vaseho mobilniho
zarizeni.
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https://en.wikipedia.org/wiki/QR_code

Pri zaddvani obsahu QR kédu se QR kéd v okné Uprav
aktualizuje v redlném case. Cim vice obsahu pridate, tim
mensi budou dil¢i ¢tverce, aby se do nich vSechna tato
data vesla. V pripadé potrfeby mizete velikost QR kédu

vzdy dodatecné zvétsit.

Vsimnéte si, ze mlzete také upravit existujici objekt QR
kédu tak, Ze jej vyberete, kliknete pravym tlac¢itkem mysi a
zvolite moznost upravit OrR kéd.
moznost. Tim se zobrazi stejny
jako drive s vyplnénymi informacemi.

[=]
*

;N
t

=

Cu

Copy

Paste

Duplicate
Delete

Select All

S Bl N

[}

rE
LE n Group

Ungroup

e

Lock Selected Shapes

Convert to Path
Convert to Bitmap
Edit QR Code

|;| Preview

Show Properties

Surovy obsah

Jedna se o nejjednodussi a nejflexibilnéjSi moznost,
protoze umozruje zadat libovolny text. V nejjednodussim
pripadé se jednd o zékladni prosty text nebo adresu URL.
Existuje vsak celd rada dalSich moznosti podporovanych
mnoha mobilnimi zarizenimi, jako jsou e-mailové adresy,
telefonnf ¢isla, informace o zemépisné poloze a dalsi. V
dokumentaci ke snimaci ¢arovych kédl zxing je k dispozici
velky seznam vysvétlujici jednotlivé moznosti a zpUlsob,
jakym musi byt text zformovan.
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Vlastnosti kédu or dialog

£ OR Code Properties - LightBurn 0.9.22 ? *

Raw Content WIFL Contact

This is & Q. Code
created with LightBurn||

WD Use Variable Text Merge/CSV
Varizble Offset: 0 =

Cancel

WiFi

Na karté WIFI mUzete vytvorit ¢arovy kdd, ktery po
naskenovani umozni mobilnimu zarizeni automaticky se
pripojit k pristupovému bodu WiFi se vSemi poskytnutymi
informacemi o pripojeni.

79 QR Code Properties - LightBurn 0.9.22 ? x

Raw Content WIFL Contact

Metwork name [ S5ID: |LightEurn'.-‘,'iﬁ |

Password: !LasersAreA'.ﬁ.-esome |
D fidd
Authentication type: | WPA [ WPAZ ~
cancel

Moznosti zadavani jsou nasledujici:

* Nazev sité / SSID: Nakonfigurovany nazev pfristupového
bodu.
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» Heslo: Heslo WEP nebo PSK pro sit, pokud je vyzadovéano
(viz nize Typ ovérovani).

» Skryté sit: Pokud je tato moznost zaskrtnuta, znamena
to, ze SSID sité, ke které se chcete pripojit, neni verejné
vysildno a mobilni zarizeni by se podle toho mélo chovat.

* Typ ovéreni: Vyberte si z moznosti WPA/WPA2, WEP
nebo Zadné. Vétsina modernich pfistupovych bodd
obvykle pouzivd WPA2. Pokud si nejste jisti,
zkontrolujte konfiguraci pristupového bodu.

Po zadani informaci o pristupovém bodu WiFi se zobrazi 7 QR Code Properties - LightBurn 0.9.22 ? b4
obsah v rédmci Surovy bude automaticky
aktualizovany tak, aby odrazely konfiguraci WiFi. Jak je Rawceit | Wikt Contact

uvedeno nize: First name: |Oz

Last name: |LightBurn

T 7
a OR Code Properties - LightBurn 0.9.22 B X Address: | 10600 Manometer Way, Laser Town, USA

Phone: |555-2358

Raw Content WIFL Contact

Email: |support@!\ghﬂ3urnso&\\'ara.com
WIFL:S:LightBurniifi;P:LasersAreAwesome; T:WPA;; URL |ht—m5:l,iﬂighﬁjumsof-b}\uare.Com

Stejné jako na karté WiFi se po zadéni informaci na karté
@D Use Variable Text Merge/CSV Kontakty po ndvratu na kartu Surovy obsah zobrazi
nezpracovana karta kontaktu, ktera je v tomto pripadé ve
formatu "MECARD".

Variable Offset: 0

L3

Cance
1 OR Code Properties - LightBurn 0.9.22 ? x
Format surového obsahu WiFi je podrobnéji popsan v Raw Content ~ WIFI ~ Contact
dokumentaci k ¢arovému kdédu zxing. )
MECARD:M:LightBurn,0z;ADR: 10600 Nanometer Way, Laser Town, USA;TEL:
555-2368;EMAIL:support@lightburnsoftware. com;URL:https:/f
Kontakt lightburnsoftware. com;;

Na karté Kontakty mizete vytvaret ¢arové kédy obsahujici
kontaktni informace, které se pak automaticky nactou do
Ulozisté kontaktd mobilniho zafizeni.

WD) Use Variable Text Merge/CSV
Variable Offset: 0

ik

Cancel

NASTAVENi REZU

Vzhledem ke zplsobu fungovani QR kédl se predpoklada,
Zze mezi svétlou a tmavou ¢asti ¢arového kédu je vysoky
kontrast. NejdUlezitéjsi je, aby tmavé ¢asti byly zcela
vyplnény, takze byste méli dbat na to, abyste ve vrstvé
rezu, kterd se pouziva pro QR kdéd, pouzili rezim "Vyplni".
Pokud v aplikaci LightBurn vidite vykresleni QR kédu tak,
jak je uvedeno nize, znamena to, ze bud nepouzivate rezim
"Vypli" na této vrstvé rezu, nebo je vypnuto vykreslovani s
vyplni.
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Po prepnuti do rezimu "Vypli" nezapomerite nastavit
vhodnou dUroven vykonu pro pouzity material, abyste

111 L1111
] ] e D_:I " u zajistili dostate¢ny kontrast mezi vyrytymi oblastmi vyplné
] ] E] o . 1 O | a z&kladnim materidlem, podobné jako vidite nize:
L] el e S ]
T TT1 C |: L I_I ITT11
L[] [] [ 1]
I I O H [T II I E: I:|:|
I O I H|
0 ] I | I 11
1] 1 O 1
I . I I
111 ] o o O
u I Ir| u —I
H a LT U
[T mm N1 i mmm

Vyplnéné vykreslovani mizZete povolit v nabidce okno,

kdyZ  p1ngné / nruné Pln&né / hladké
vyberte si nebo

Window Language Help

D Reset to Default Layout
E |;| Preview Alt+P |
e ﬁ Zoom to Page Ctrl+0 [
n ,'E‘) Loom In Ctrl+= i
,'E-' Zoom Out Ctrl+-
{:E Frarne Selection Ctrl+Shift+A
View Style:
- Wireframe / Coarse
- Wireframe / Smooth
- Filled / Coarse
~'¥ - Filled / Smooth s
Toggle Wireframe / Filled Alt+5Shift+W

Pokud nechcete povolit vykreslovani vyplnéného kédu v
okné dGprav, mlzete si také prohlédnout nahled, jak bude
vyplnény QR kdéd vypadat, a to spusténim nahledu vyrezu.
QR kdéd samozrejmé stale musite mit ve vrstvé rezu v
rezimu "VyplIn".

s 3 » £ = o il - =

[Brwine sacazez

H

|
i

=
B

=H=
T
il
4

e

el
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4.5.3 Nastroje a

_ dopredu, kdyz kliknete na tlacitko Dalsi nebo Predchozi,
Proménna Text nebo kdyZ se automaticky posune na dalsi stranku.

Primarni dokumenty Text a pisma Nastroje Tlacitka vpravo slouZzi k:

Predchozi: prechod na predchozi strdnku hodnot (snizf

PROMENNY TEXT V LIGHTBURN L, . N ,
aktualni polozku o hodnotu "Predchozi 0").

Proménny text je funkce, kterd umoznuje pouzivat v
textovych polozkach specidlni kédy, které se pfi odesilani
dat do laseru (nebo nahledu) nahradi néc¢im jinym.
Proménny text Ize pouzit pro:

Dalsi: Prejdéte na dalsi stranku hodnot (zvysi aktudIni polozku
o hodnotu "Advance by").

Test: Zobrazi text, ktery se bude vypisovat po dobu, kdy je

¢ Datum nebo casova razitka tacitko stisknuté.

* Sériova Cisla Obnoveni: Vynuluje aktualni hodnotu na pocate¢ni hodnotu

* Zobrazeni nastaveni rezu I v p v v
Automaticky postup: Pfi zapnuti tohoto prepinace se pfri

* Slou¢eni souboru CSV do navrhl kazdém stisknuti tla¢itka "Start", "Odeslat" nebo "Ulozit
jako.." v okné laseru LightBurn automaticky posune
aktudlni hodnotu o hodnotu "Advance by". Pokud pracujete
s velkou davkou dild, ndzvd, sériovych ¢isel atd. pri
kazdém odeslani Ulohy do laseru se software posune na
dalsi davku.

Ve vsech téchto pripadech je text v aplikaci LightBurn
nastaven na jeden z dynamickych textovych rezimd a
zadany text slouzi k tomu, abyste aplikaci LightBurn sdélili,
co ma zobrazit. Textovy rezim vyberete takto:

FUntHE\ght 2500 3 HSpace 0.00 (3 Align X Midde  ||Normal ~ , X . »
Textové objekty v LightBurn maji vlastnost Offset. Tato

(W Bold (W Ttalic Welded VSpace 0.00 [+ Align ¥ Middle ~ Datefrme y
6 200 240 MergeCsv hodnota se pfi vyhodnocovani textového objektu pricita k
St feting aktudlni proménné index textu. Diky tomu mdzete mit v
ndvrhu textové objekty, které zobrazuji rizné poradova
¢isla nebo rdzné radky ze souboru CSV.

Po vybéru rezimu zadate jeden ze specialnich kédd pro
dany rezim a pfi nédhledu, uloZzeni nebo odeslani souboru
do laseru LightBurn nahradi text pozadovanym vystupem. Align % Middle ~ || Normal -

plign Y| Middle | Offset o] 5

Jednotlivé kédy formatovani jsou uvedeny zde: Proménné = .
B 240 280 | Variable text offset used to increase the serial number for this entry,
formaty textu | or in C5V/Merge to look up text from a different row of the file

Spra énnych textd . Yoy w .
pravee promennych textu Pokud jste vytvofili ndvrh se Ctyfmi Stitky jmenovek na

Pokud pouZivate sériova &isla nebo soubor CSV, méate k strance, nastavili byste hodnotu Proménny posun pro kazdy
dispozici daléi ovladaci prvky, které jsou k dispozici v okné ze Ctyf 8titk(i na 0, 1, 2 a 3 a spravci proménnych textd
Proménny text v aplikaci LightBurn, jak je uvedeno nize: byste fekli, aby se pfi kazdém spusténi posunul o 4.
I Automaticka pole
Variable Text x P
Current: 0 S ( Previois ) Mext Pri kopirovani textového tvaru pomoci pole mrizek, pole
kruznic nebo kopirovani podél cesty mize LightBurn
Start: 0 = |;|Test automaticky posunout hodnotu "Offset" u proménnych
. ‘) textovych objektl. Timto zplsobem muizete rychle vytvaret
End: 599 ~ Reset celé listy polozek obsahujicich sériova Cisla nebo odkazy na
Advance by: 1 = Auto-Advance soubory CSV.
CSV File
(Mone) Browse Clear

Uvedené hodnoty jsou:

Aktualni: Aktudini sériové Cislo nebo radek ze souboru
CSV, ktery se zobrazi.

Zacnéte: Prvni sériové Cislo, které chcete pouzit, nebo
prvni rédek v souboru CSV, ktery ma byt pouzit.

Konec: Konec: Posledni sériové Cislo, které se mé pouzit,

nebo posledni rddek v souboru CSV, ktery se ma pouzit.

Predpokladem je: Predstavte si, ze vytvarite radu
ocislovanych stitk{d. Misto toho, abyste kazdy z nich
vystrihovali zvlast, byste jich nejspis chtéli na strdnce udélat
nékolik najednou. Hodnota "Advance by" rika programu
LightBurn, kolik zdznam@ ma
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PROMENNE FORMATY TEXTU

Jedna se o rizné formatovaci kédy pouzivané pro proménny
text v LightBurn.

Textovy format data / ¢asu

Pri pouziti rezimu Datum/cas pro text systém automaticky
nahradi specialni kombinace znakd hodnotami aktudiniho
mistniho data a ¢asu.

Pokud je napriklad textové pole "d/MM/rrrr", systém jej
nahradi textem "15/6/2019". Hodnoty, které mdzete pro
nahrazeni pouzit, jsou uvedeny nize.

Tyto vyrazy lze pouzit pro datum:

Vystup Vyraz
den jako cislo bez pocatecni nuly d

(1 az 31).

den jako cislo s pocatecni nulou dd
(01 az 31).

zkraceny lokalizovany nézev dne ddd

(napf. "Po" az "Ne"). K lokalizaci
ndzvu se pouzije systémové locale.

dlouhy lokalizovany nazev dne dddd
(napfr. "Monday" az "Sunday"). K

lokalizaci ndzvu se pouzije

systémové iocaie.

mésic jako cislo bez pocatecni nuly
(1-12).

MM
meésic jako ¢islo s pocatedni
nulou (01-12).

MMM
zkraceny lokalizovany nazev
mésice (napf. "Jan" az "Dec"). K
lokalizaci ndzvu se pouzije

5 4 - MMMM
systemove locale. MRV

dlouhy lokalizovany ndzev mésice

(napfr. "January" az "December"). K

lokalizaci ndzvu se pouzije yy
systémové iocaie.

rok jako dvoumistné cislo
(00-99).

rok jako ¢tyrmistné cislo reer

Tyto vyrazy lze pouzit pro cas:

Vyraz Vystup

h hodiny bez Gvodni nuly (0 az 23
nebo 1 az 12, pokud se zobrazuje
ANM/PM),

hh hodina s Gvodni nulou (00 az 23

nebo 01 az 12, pokud se
zobrazuje AVi/PM).

H hodiny bez Gvodni nuly (0 az 23, i
pri zobrazeni AM/PM).

HH hodiny s pocatecni nulou (00 az
23, i pfi zobrazeni AM/PM).

m minuta bez pocatecni nuly (0 az 59)
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Vyraz Vystup

minutu s Gvodni nulou (00 az 59).

s celd sekunda bez pocatecni nuly (0
az 59).
ss celd sekunda s pocatecni nulou,

pokud je to vhodné (00 az 59).

z zlomkova cast sekundy, kterd ma
jit za desetinnou ¢arku, bez
koncové nuly (0 az 999). Tedy
"s.z " uvadi sekundy s plnou
dostupnou presnosti (milisekundy)
bez koncové nuly.

77z zlomek sekundy s presnosti na
milisekundy, v¢etné

pripadné koncové nuly (000 az
999).

AP nebo A pouzijte zobrazeni AM/PM. A/AP
bude nahrazeno "AM" nebo
"pM".

ap nebo pouzijte zobrazeni am/pm. a/ap
bude nahrazeno bud "am", nebo
"om®.

t c¢asové pasmo (napriklad "CEST").

Jakdkoli posloupnost znakl uzaviena v jednoduchych
uvozovkach bude doslovné zahrnuta do vystupniho retézce
(bez uvozovek), i kdyz obsahuje formatovaci znaky. Dvé po
sobé jdouci jednoduché uvozovky (') jsou ve vystupu
nahrazeny jednoduchou uvozovkou. Vsechny ostatni znaky
ve vstupnim retézci jsou do vystupniho retézce zahrnuty
doslovné.

Forméaty bez oddélovacd (napf. "ddMM") jsou podporovany,
ale je treba je pouzivat opatrné, protoze vysledné retézce
nejsou vzdy spolehlivé cCitelné (napr. pokud "dM" vytvori
"212", mdze to znamenat bud' 2. prosince, nebo 21. Gnora).

Pfiklad formatovacich retézcid (pro datum a ¢as 21. kvétna 2001

14:13:09.120):

Vstup Vysledek
dd.MM.rrrr 21.05.2001

ddd MMMM d yy Ut 21. kvétna 01

hh:mm:ss.zzz 14:13:09.120
hh:mm:ss.z 14:13:09.12
h:m:sap 2:13:9 hod.

Textovy format sériového cisla

Pri pouziti rezimu Sériové Cislo pro text systém automaticky
nahradi aktudlni hodnotu sériového cisla urcitymi
speciadlnimi kombinacemi znak{ a dalSimi znaky fidi jeho
formatovani.

Tyto vyrazy lze pouzit pro sériova Cisla:

Vystup Vyraz
Sériové Cislo jako desetinné cislo d
hodnota
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Vystup Vyraz

Sériové cislo jako h
hexadecimdlni hodnota, mala pismena

Sériové Cislo jako H
hexadecimalni hodnota, velkd pismena

Rika LightBurn, aby ¢&islo doplnil 0
s pocatecnimi nulami

Pocet pouzitych znakl urcuje, kolik ¢islic systém zobrazi.
Pokud je sériové cCislo vétsi nez povoleny pocet Cislic,
zobrazi se tolik ¢islic, kolik se jich vejde od konce ¢isla.
Pokud je napriklad vase sériové Cislo 1234, nize uvedena
tabulka ukazuje, jak bude toto ¢islo naformatovano pro
kazdy ze zobrazenych formatovacich vstup(:

Vstup Vystup Vstup Vystup
d 4 0d 4

dd 34 0dd 34

ddd 234 0ddd 234
dddd 1234 0dddd 1234
ddddd 1234 0ddddd 01234
dddddd 1234 0dddddd 001234

V jednom textovém zdznamu nelze kombinovat desetinné a
Sestnactinné formatovani a sériové cislo nelze rozdélit jinymi
znaky. Napfiklad tento fetézec neni platny: ddd- ddd kvali
pomléce mezi obéma skupinami formatovacich znaka.

Stejné& jako u formatovani Datum/Cas se jakykoli text mezi
dvojici jednoduchych uvozovek presné zkopiruje do vystupu
a dvojice jednoduchych uvozovek dohromady se ve vystupu
nahradi jednou jednoduchou uvozovkou.

Textovy format CSV/Merge

Pfi pouziti rezimu CSV/Merge pro text systém automaticky
nahradi ur¢ité specidlni kombinace znakl zdznamy z
vybraného radku souboru CSV. Soubor CSV je "Comma
Separated Values" (hodnoty oddélené c¢arkou) - velmi
jednoduchy textovy format, ktery pouziva radek v souboru
jako radek a ¢arky k oddéleni sloupcd v souboru.

Napriklad:

LightBurn

Corel, 3

V zadani CSV/Merge v aplikaci LightBurn se pri zadavanf{
textu pouzije znaménko procenta nasledované cislem,
které vyhledd sloupec v aktudInim radku souboru CSV.
Napriklad pri pouziti tohoto textu s vyse uvedenou
tabulkou:

Premyslim o koupi %0 - stoji $%1 Mohl by
se zobrazit:

Premyslim o koupi LightBurn - stoji 80 dolard.
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Sloupce jsou cCislovany od 0.

StFih Nastaveni formatu textu

Pri pouziti rezimu nastaveni fezu pro text systém
automaticky nahradi urcité znaky hodnotami z nastaveni
rezu pouzitého na text.

Stejné jako u formatovani Datum/Cas nebo Sériové ¢islo se
jakykoli text mezi dvojici jednoduchych uvozovek presné
zkopiruje do vystupu a dvojice jednoduchych uvozovek
dohromady se ve vystupu nahradi jednou jednoduchou
uvozovkou.

Vyraz Vystup

C nasledovany cislem, vytéhne
nastaveni z oc¢islované vrstvy rezu
(napf,

C03) pro zbytek tohoto retézce

s rychlost jako ¢islo v jednotkach
aktudlni rychlosti.

S rychlost, véetné aktudlnich
jednotek (napr. mm/s)

p maximalni vykon v procentech

P maximalni vykon, véetné
znaménka procenta

m min vykon, v procentech

M min power, véetné
procentudlniho znaménka

d/D DPI, jako ¢islo, vzdy body na
palec

i interval v aktudlnich
jednotkach vzdalenosti

| interval, v¢etné aktudlnich
jednotek vzdélenosti (napfr.
mm)

L Zobrazi ndzev laseru. Volitelné
mUze nasledovat index znaku, od
kterého se ma zacit zobrazovat, a
volitelné ¢arka a 2. cislo pro pocet
znakd, které se maji zobrazit.
Napriklad pokud L zobrazuje "Ruida
6442G", L6 zobrazi "6442G" a L6,4
zobrazi "6442" (bez uvozovek).

z posunuti Z pro aktudlni vrstvu v
aktudlnich jednotkach vzdalenosti.

z posunuti Z pro aktudlIni
vrstvu vcetné jednotek
(napf. mm).

Sitka Q-pulsu

Q sirka Q-pulsu, za niz nasleduje
"ns" pro oznaceni jednotek.

k frekvence v kHz

K frekvence v kHz, za niz nasleduje
"kHz" pro oznaceni jednotek.
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4.5.4 Kldvesové zkratky a gesta

Vétsinu funkcnich kldves najdete v nabidkach vedle akce.

4.5.5 Obecné pouziti kldvesovych zkratek

Mys

* Vybér: Kliknutim levym tlac¢itkem mysi nebo pasmovym vybérem
 Shift + kliknuti pridd k aktudlnimu vybéru

e Ctrl/38 + kliknuti odstrani z aktualniho vybéru

» Pfetazeni: kliknéte levym tlacitkem mysi na objekt a podrzte jej.

* Pri pfetahovéani udrzuje Shift pretahovéani ve
svislé, vodorovné nebo 45 stuprové poloze.

* Pri pretahovani znamena klavesa Ctrl "nepfripojovat k mrizce / obj

* Pri nastavovani velikosti je vychozim nastavenim

zachovani aktudlniho poméru stran, podrzenim klavesy
Shift jej odemknete.

* Pri nastavovani velikosti Control znamena "zména velikosti od stredu*.

* Zoom: Kolecko mysi (zvétSuje vzhledem ke kurzoru)

» Zobrazit pretahovani: Kliknuti stfednim tlacitkem mysi a pretazeni

* Dvojité kliknuti na text: Automaticky vybér
rezimu textu a umisténi kurzoru.

Klavesnice

* Zobrazit pretahovani: Podrzte mezernik + kliknéte
levym tlacitkem mySi a pretdhnéte (uzite¢né pro Mac
nebo uzivatele bez kolec¢ka mysi).

* Smazat: Kldvesy Backspace nebo Delete

e Zvolte rezim: Stisknutim klavesy Esc v

pracovnim prostoru se vratite do nastroje pro

vybér.

MOVE

» Kladvesy se Sipkami posouvaji aktudIni vybér

* Shift + Sipka se pohybuje ve velkych krocich

 Ctrl/88 + Sipka se pohybuje po malych krocich

Horké klavesy nabidky

SOUBOR

Akce

Novy
Otevrit
Import
Ulozit

Ulozit jako

Ulozit jako
kéd G

Export

Windows
/ Linux

Ctrl + N
Ctrl + O
Ctrl + |
Ctrl + S

Ctrl + Shift + S

Alt + Shift + L

Alt + X

Ctrl + P

macOS

¥ + N

¥+ 0

3 + |

¥+ S

# + Shift +
S

Alt + Shift
+L

Alt + X

®+P

EDIT

Akce

Tisk (pouze
cerna)

Tisk
(zachovat
barvy)

Exit

Akce

Zrusit

Prepracovat

¥z altu",

VEKTOROVE NASTROJE
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Vybrat vse

Invertovat
vybér

Strih
Kopirovat
Duplikat
Vlozit
Vlozit

na
misto

Odstranit

Prevést na
cestu

Prevést na
bitovou
mapu

Zavrit cestu
Automatické
pripojeni

Optimalizace

Akce

Draw Line
Obdélnik
Elipsa
Upravy uzl@
Pridani karet

Vytvorit /
upravit text

Offsetové tvary

Windows /
Linux

Ctrl + Shift + P

Ctrl + Q

Windows /
Linux

Ctrl + Z

Ctrl + Shift
+Z

Ctrl + A

Ctrl + Shift
+1

Ctrl + X
Ctrl + C
Ctrl + D
Ctrl + V

Alt +V

Odstranit /
Zpétny
prostor

Ctrl + Shift
+C

Ctrl + Shift
+ B
Alt + C

Alt +

Alt + Shift +

~

Windows /
Linux

Ctrl + L
Ctrl + R
Ctrl + E

Ctrl +°

Ctrl + Tab

Ctrl + T

ALt + O

4.5.4 Klavesové zkratky a

macOS

¥ + Shift +
P

¥ +Q

macOS

¥+Z

# + Shift + Z

¥+ A

3 + Shift + |

¥»+ X
¥+ C
¥+D
¥ +V

Alt +V

Odstranit /
Zpétny
prostor

# + Shift + C

3 + Shift + B

Alt + C

Alt +

Alt + Shift +

~

macOS

¥ +L
¥ +R
¥ +E
®+°
¥ + Tab

®+T

¥+0
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Akce

Svarované tvary

Logickd unie

Boolean
Odecist

Logicky
prinik

Boolelv
asistent

Rozdélit se

Vystrihované tvary

OBRAZOVE NASTROJE

Akce

Upravi
t
obraze
k

Obréazek stopy
OKNO

Akce

Nahled
Priblizeni
Zvétseni
Priblizeni stranky
Nahled
Prepinani
WireFrame/
Filled

Vybér rdmu
Vybér
Ctvercového
rému

Gumova paska
Réam

Windows /
Linux

Ctrl + W

Alt + +

Alt + -

Alt + *

Ctrl + B

Alt + B

Alt + C

Windows /
Linux

Alt + 1

Alt + T

Windows /
Linux

Alt + P
Ctrl + =
Ctrl + -
Ctrl + 0
Alt + P

Alt + Shift + P

Ctrl + Shift +
A

Alt + R

Alt + Shift +
R

LASEROVE OBRABECIi STROJE

Akce

Windows /
Linux

macOS

¥+ W

Alt + +

Alt + -

Alt + *

¥ +B

Alt + B

Alt + C

macOS

Alt + 1

Alt +T

macOS

Alt + P

®+=

%+ -

¥+0

Alt + P

Alt + Shift
+P

3 + Shift

+ A

Alt + R

Alt + Shift
+R

macOS

Akce

Obnovenf
pripojeni
zarizeni

STRIHY/VRSTVY

Akce

Bleskové
polozky

na vrstvé

Vyberte
vse

polozky
na
vrstvé

Globalni

kladvesové
zkratky

4.5.5 Obecné pouziti

Windows /
Linux

Kliknéte
pravym
tlacitkem
mysi na
polozku
"Zarizeni"

Windows /
Linux

Klri knértr?
fadfkem
mysi
Vrstva

Shift+klikn
uti

Vrstv

a

macOS

macOS

Kliknéte pravym
tlalél'tkempmygi
Vrstva

Shift+kliknuti

Vrstva

N&sledujici funkce pracuji odkudkoli, kdyZ jsou objekty

vybrany.

Nastaveni
oto¢ného ovladace

Pozi¢ni laser
Pauza

Zastavte
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Ctrl + Shift +
R

Alt + L

Pauza

Ctrl + Break

3 + Shift
+ R

Alt + L
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Specifické okno Uprav
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Akce

Skupina
Rozdéleni do skupin

Flip HorizontaIni

Flip Vertical

Zrcadlo napric
Radek

Zarovnat vlevo

Zarovnat doprava

Zarovnani nahoru

Zarovnani dna

Strediska Align
Vertikalné

Strediska Align
Horizontalné

Presun H-Together

Presun V-Together

Tlacit dopredu
v poradi
losovani

Tlacit zpét v
poradi losovani

Zatlacte na predni
stranu

Windows%’a'S Obecnﬁéﬁg&ti

Linux
Ctrl + G
Ctrl + U

Ctrl + Shift +
H

Ctrl + Shift +
\%

Ctrl + Shift +
M

Ctrl + Shift +

-

Ctrl + Shift +

-

Ctrl + Shift +
1

Ctrl + Shift +
{

Ctrl + Shift +
Pgup

Ctrl + Shift +
PgDn

Alt + Shift +
H

Alt + Shift +
\

PgUp

PgDn

Ctrl + PgUp

¥+ G
¥+ U

% + Shift
+H

3 + Shift
+V

3 + Shift
+M

3 + Shift
+ «

3 + Shift
+ -

$ + Shift
+1

3 + Shift
+ 1

¥ + Shift
+ PgUp

3 + Shift
+ PgDn

Alt + Shift
+H

Alt + Shift
+V

PgUp

PgDn

3 + PgUp
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Akce

Otéceni o
5° ve
sméru
hodinovyc
h rucicek

Otaceni o
5° proti
sméru
otaceni

0 smeruy
Ro vych
RodigY
Rotace 10
po sméru
hodinovych
ruci¢ek
Rotace 10
Protikus -
po sméru

hadinmnicrh

Otoceni o
90

po sméru

hodingovyc
ofséittlo
90 proti
sméru
hodinovy
ch

rucicek

Otaceni

45 proti

sméru

hodinovy

ch

rucicek

Nastroj pro
otaceni

dvou bodl
Zarovnat vlevo
Zarovnat doprava
Zarovnani nahoru

Zarovnani dna

Strediska Align
Vertikélné

Vodorovné
zarovnani stfed(

Vybér pohybu
do Page Center

UPRAVA UZLU

Akce Windows /
Linux

Windows /
Linux

Ctrl + Shift +
. (desetinné

Ziela)
CiSiCy

Ctrl + Shift +
, (¢arka)

Ctrl + .

(desetinné
cislo)

Ctrl +,

(¢arka)

. (desetinné ¢islo)

, (¢arka)

Shift + <

Ctrl + 2

Pouziti nastroje - Hot-Keys

mky

macOS

Nésledujici funkce funguji pouze pri zaméreni na okno
Uprav.

macOS

8 + Shift +
. (desetinné

Ziela)
CiSiCy

8 + Shift +
, (Carka)

¥+ .

(desetinné
cislo)

¥+,

(Carka)

. (desetinné ¢islo)

, (¢arka)

Shift + <

¥+ 2

Pozna
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Akce Windows / macOS

Linux

Prevod
krivky
na
primku

Prevod C C
hladkéh

o uzlu

na

rohovy

Odstra D D
nénf
uzlu

Odstranit D D
radek

Vlozit | |
bod
uzlu

Vlozeni M M
uzlu ve

stredové

m bodé

Tvar
zlomu v B B
bodé

Linka trimovani T T

Rozsirit E E
rédek

TISK A REZANI

Poznamky

nad
krivko

pri najeti
na uzel

pri vznaseni

nad

uzel

zatimco
vznasejici se
nad linkou

pri
vznaseni
nad
primkou
nebo
krivkou

pri
vznaseni
nad
primkou
nebo
krivikou

pri
vznaseni
nad
bodem

pri najeti na
¢éru ofizne
¢aru pod
mysi v
dalsim
présediku

zatimco
vznasejici se
nad

bod,
prodlouzit linku
z bodu

pod

mysi na
prisecik s
jinym
tvarem
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Hladky
rohovy
uzel

Prevést

¢ara k
vyhlaze
ni
krivky

S
zatimco

pri najeti
na uzel

vznasejici
se nad
carou

pri
vznaseni
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Akce

Privodce spusténim

Nastaveni
prvni cilové
pozice

Nastaveni
druhé cilové
poiohy

4.5.5 Obecné pouziti

Windows /
Linux
Alt +0

Alt +1

macOS

Alt+0

Alt + 1

Al L2

(C) LightBurn Software, LLC



4.5.5 Obecné pouziti

Akce Windows / macOS
Linux
Sladéni Alt + 3 Alt + 3

vystupl s cili

Zarovnani Alt + 4 Alt + 4
vystupu na

cilové hodnoty

(bez skéalovani)

KAMERA

Akce Windows / macOS
Linux

Aktuali Alt + C Alt + C
zace

prekryv

u

kamery

KLAVESNICE KEYPAD JOG

Poznamka - Chcete-li pouzivat funkci Numlock, musi
byt v systému Windows a Linux povolena
klavesnice.

Jog pohybuje laserem v krocich nastavenych na karté
Move.

Chcete-li aktivovat kldvesnici, musite nejprve kliknout do
oblasti pracovni plochy a nemit aktivni textovy ndstroj.
(Napriklad u nastroje pro vybér stisknéte klavesu Esc.)

4 N r N
Y g g\
f 8 N

7
7
b

)
J
N
J
N
J

HELP

« Stisknutim klavesy F1 pri najeti mysi nad editacni okno
se dostanete na strdnku s dokumentaci pro rezim
Uprav, ve kterém se nachazite.

* Stisknutim kldvesy F1 pfi najeti mysi na nékteré nastroje
se zobrazi ndpovéda k danému nastroji.

* V opacném pripadé se po stisknuti klavesy F1 zobrazi napovéda a poznamky.
dialogové okno.

Privodce horkymi klavesami k vytisténi
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4.5.5 Obecné pouziti

Kliknéte pro stazeni
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4.6 Témata pro pokrocilé

Primarni dokumenty Pokrocilé

4.6.1 Nastaveni optimalizace (pldnovac strihu)

Planovac ez vam dava velkou kontrolu nad usporadanim
fez( - mGzete nechat LightBurn, aby se pokusil vybrat
nejlepsi cestu za vas, objednat ji po ¢astech sami nebo néco
mezi tim. Pokud mate v horni ¢asti seznamu jako jedinou
polozku "Order by Layer" (vychozi nastaveni), bude se
chovat tak, jak jste zvykli. Po vybéru moznosti v Pldnovaci
stfihu se pomoci posuvniku v dolni ¢asti okna podivejte
pomoci ndhledu (Alt-P), jak vase volby ovlivnily situaci.

Pristup k témto nastavenim ziskate stisknutim tlacitka
Optimization Settings, které je zobrazeno zde:

(W Cut Selected Graphics

» =%~ Show Last Position

Optimize Cut Path | Optimization Setﬁngsh

U= (Choose) Change the settings that control how the cut path is planned.

Nastaveni se zobrazi v tomto dialogovém okné (a jsou zde
uvedeny vychozi hodnoty):

a Cut Optimization Settings - LightBurn 1.2.02 ? XK

These are optional, and can be re-ordered.

Order by Layer | | Order by Layer
Order by Priority

Order by Group Remove

Order by Priority

@0 Cut inner shapes first

O™ Cut in direction order

@0 Reduce travel moves

Om Hide backlash

O® Reduce direction changes

@0 Choose best starting point
Om Choose corners, if possible

@0 Choose best direction

O Remove overlapping lines

Set as Defaults | Reset to Defaults

Objednat podle

MUzete vybrat pocateéni parametry objedndvani. Na vybér
mate z moznosti Vrstva, Skupiny nebo Priorita. Stejné tak
mUzete pouzit kombinaci téchto tfi moznosti v libovolném
poradi.

Véimnéte si, ze poradi je dllezité. Pokud seradite podle
vrstev a pak podle skupin, bude seznam tvarl nejprve
rozdélen do seznami podle vrstev, pak budou tyto seznamy
sefazeny podle skupin a nakonec budou pouzity zbyvajici
optimalizace. Pokud seradite nejprve podle skupin a pak
podle vrstev, bude seznam tvard nejprve
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Primarni dokumenty

rozdéleny podle skupin korenové uUrovné, pak se tvary v
kazdé sadé seradi podle vrstev atd. To se hodi pfi praci na
velkych projektech, kdy chcete, aby se pred prechodem na
dalsi dokoncila celd vicevrstvéa polozka, pro pripad, Zze byste
museli projekt prerusit nebo se néco pokazilo.

Kazdd moznost "Order By" vytvari sadu vystupd, které jsou
nasledné viozeny do dalsi moznosti (pokud existuje) atd.
Kazdé vyslednd sada je pak optimalizovdna pomoci dalsich
moznosti (napfiklad nejprve vnitrni tvary, redukce
cestovnich tah{ atd.).

PORADI PODLE VRSTVY

Pokud vyberete moznost Poradi podle vrstvy, pouzije
pldnovac rezu vsechny zbyvajici optimalizace na prvni
vrstvu, pak na druhou vrstvu atd.

RAZENi PODLE SKUPIN

Pokud zvolite moznost Order By groups, pouzije planovac
rez( vdechny zbyvajici optimalizace na vSechny objekty v
korenové skupiné, pak na dalsi seskupeny objekt atd.
Objekty, které nejsou soucdsti skupiny, se povazuji za
objekty ve skupiné spolecné.

PORADI PODLE PRIORITY

Pokud zvolite moznost Poradi podle priority, pouZzije
pldnovac fezl vsechny zbyvajici optimalizace nejprve na
objekty s nejvyssi prioritou (Prifazeno v okné Vlastnosti

tvaru), poté na dalsi s nejnizsi atd.

Optimalizace

Tyto optimalizace se aplikuji na kazdou mnozinu vystupl z
vysSe uvedeného usporadani jako na soubor.

NEJPRVE VYRIZNETE VNITRNi TVARY

Jak nadzev napovida, pokud je objekt uvnitr jiného objektu a
oba jsou rezany, vyrizne se vnitfni objekt drive nez vnéjsi.

REZ VE SMEROVEM PORADI

Pokusi se vyfiznout tvary v projektu v zadaném sméru -
shora dold, zleva doprava atd.

SNiZENi POCTU CESTOVNICH PRESUNUO

Planovac rezl se tak pokusi seradit fezy tak, ze vybere
objekty vedle sebe, aby se pokusil omezit pohyby bez
rezani.

OMEZIT ZMENY SMERU

Pldnovac ezl se bude snazit vybrat blizké rfezy, které mu
umozni pohybovat se stale stejnym smérem, coz udrzuje
laser v rychlejsim pohybu.

SKRYT ZPETNY RAMECEK

Tato moznost je podobnd nastaveni "backlash repay
optimize" v programu RDWorks - vytvari rezny rad, ktery
snizuje nebo eliminuje nesouosost mezi poc¢atkem a

koncem.
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body fezu zplsobené uvolnénymi nebo ohybajicimi se
femeny nebo jinymi formami vile v mechanickych ¢astech
laseru. Povoleni této moznosti vynuti nékteré z ostatnich
moznosti, aby byla zajisténa co nejvétsi flexibilita pri
pldnovani drahy rezu.

VYBER NEJLEPSIHO VYCHOZiIHO BODU

Umoznuje systému zah4gjit fez v libovolném bodé tvaru,
nikoli pouze v prvnim bodé. Funguje nejlépe, pokud je
povolena také funkce "snizit pohyby".

POKUD JE TO MOZNE, ZVOLTE ROHY

Planovac rezl se pokusi zahdjit fez v ostrém rohu, aby se
minimalizovalo spéleni nebo potfisnéni povrchu predmétu.
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4.6.1 Nastaveni optimalizace (plénovac

ZVOLTE NEJLEPSi SMER
Planovac rezu se pokusi vybrat nejlepsi smér rezu.
ODSTRANENIi PREKRYVAJiICiCH SE RADKO

Pldnovac ezl odstrani ¢ary, které se vzajemné prekryvaji
a které by zpUsobily, Ze by laser fezal na stejném misté
dvakrat. Odstrani vSdechny ¢ary zcela prekryté jinou ¢arou,
ale neodstrani jesté ¢astecné prekryvy, jako je tento:

(rddky jsou zde od sebe mirné posunuty, aby byly dobre
vidét)
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Primarni dokumenty Nastroje

4.6.2 Nastroj pro rezani tvarl

Nastroj Vyriznout tvary v aplikaci LightBurn umoznuje
vyriznout vektorové tvary v projektu pomoci uzavreného
tvaru jako rezaciho nastroje. Je urcen k rozrezani projektu
na mensi ¢asti, které Ize spustit samostatné, coz umoznuje
vytvaret projekty vétsi, nez se vejde do plochy laseru. Tuto
funkci hojné vyuzivaji rozsahlé projekty. (1)

1. Rezani jednoho projektu vétdiho nez vas laser: https://
www.youtube.com/watch?v=n saOKVupA

Chcete-li pouzit nastroj Vyriznout tvary, vyberte tvary,
které chcete vyriznout, a poté k vybéru pridejte tvar
rezaciho néastroje (posledni vybrany tvar je rezaci nastroj).
V nabidce Nastroje vyberte moznost "Vyriznout tvary" a
program provede fez.

Priklad je uveden nize - jako fezny tvar je pouzit ¢erny oval
a vysledek je zobrazen vpravo, oddéleny tak, aby byla lIépe
vidét linie rfezu.
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4.6.2 Nastroj pro

V tomto priblizeném pohledu v levém dolnim rohu vidite, ze
pfi fezani ¢ervenych tvard software pridal novou ¢aru, ¢imz
tyto tvary uzavrel, ale pri rezani zelenych c¢ar nepridal nic. Je
to proto, ze Cervend vrstva je nastavena na "Vypln", a aby
se vysledné tvary spravné vyplnily, musi byt uzavreny.
Zelen vrstva je nastavena na rezim "Céara", takZe tyto tvary
nejsou pfi fezani uzavreny.

Klicové body k zapamatovani:

* Jako rezny néstroj se pouzije posledni vybrany tvar.

e Tvar pouzity jako rezdk musi byt jeden uzavreny tvar.

e Tvar rezaciho néastroje se zahodi - pokud jej budete
znovu potrebovat, vytvorte jeho duplikat (Ctrl+D).

e Tvary, které jsou vyriznuty, budou uzavreny, pokud jsou
nastaveny na "Vypli", nebo ponechéany otevrené, pokud
jsou nastaveny na "Céra".
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4.6.3 Tisk a rezéni pomoci

4.6.3 Tisk a fezani pomoci LightBurn

"Tisk a rezani" obvykle oznacuje moznost vytisknout navrh
na tiskarné a poté jej automaticky vyriznout pomoci noze
nebo laserového rezaciho stroje pomoci registracnich
znacek na tisku, které zarovnavaji rez podle négj.

Funkce Tisk a rez v aplikaci LightBurn slouzi k zarovnani
aktudlniho projektu s néc¢im, co jste jiz drive
vyprodukovali. Nej¢astéji se pouziva, jak je uvedeno vyse,
k vytisténi souboru s ndvrhem a naslednému vyrezani
navrhu pomoci laseru, ale Ize jej pouzit i k zarovnani vice
Uloh na laseru.

MUzete jej pouzit k vzajemné registraci dvou polovin velké
ulohy, napfriklad k rezéni néceho vétsiho, nez je velikost
stroje. Zde mame navod, ktery ukazuje, jak to udélat:
Rezani jednoho projektu vétsiho nez vas laser

MUlzZete jej také pouzit k registraci vice prichodd stejnou
Glohou - napfiklad mUizete laserem lehce vyryt obrys,
vyjmout jej ze stroje a namalovat, poté jej vlozit zpét do
stroje, zarovnat pomoci funkce Print & Cut a poté vyryt
jinou oblast ve stejném projektu.

DilezZitou souc¢dsti tohoto souboru jsou dvé znacky kfize -

Poznamka: Aby byl vystup na laseru spravné umistén, je jedna se o cilové znacky, které pouZijete k zarovnani
nutné pouzit rezim polohovani Absolute Coords, jinak nebude drahy fezu s vytisténou samolepkou. Nemusi to byt krizové
vystup odpovidat poloze tisku. znacky, ale je nejjednodussi je zarovnat, protoze pfri

zdznamu polohy se pro zarovnani pouziva stred
vybraného objektu. Kazdé cilova znacka musi byt jeden
objekt, ktery Ize vybrat - pokud kreslite dvé ¢ary, abyste

Jako pfiklad uvedme tento navrh vytistény na vytvorili kiizek, seskupte je.
samolepkovém papire:

Registrace vytisténého souboru s laserovym vysekem:

Cervené ¢ary jsou nastaveny jako vektory Fezu s
odpovidajicim vykonem a rychlosti a ¢erné cary lze bud'
nastavit tak, aby se nevytvarely, nebo je Ize jednoduse
vymazat.

Po vlozeni vytisténé verze souboru do laseru postupujte
podle nasledujicich krokd, abyste zarovnali laserovy
vystup s tiskem.

Poznédmka: Nyni je k dispozici prlvodce pro tisk a rezani,
ktery vas provede nize uvedenymi kroky. Prlivodce spustite
kliknutim na polozky Laserové nastroje > Tisk a rezani >
Spustit privodce, jak je zndzornéno zde:

je | LaserTools | Window Language Help
Print and Cut 4 Start Wizard A0 <2

r— - ; ; ) g
@ Colibrate Camera Lens *‘ Set First Target Position Alt+1 =
Hd 0 Calibrate Camera Alignment -#; Set Second Target Position Alt+2 L
Stejny navrh jsem importoval do LightBurnu s kfizovymi - Align Output to Targets A3
znac¢kami a pridal jsem obrys draka pomoci nastroje pro S RonySep o Align Output to Targets (no scaling) ~ Alt+4
odsazeni: R oSt Reset Print and Cut

Focus Test

Zobrazi se privodce Tisk a fezani, ktery je zobrazen zde:
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# Print and Cut Wizard - LightBurn 1.1....  ? pd

Set First
Target Position

Reset Print and Cut

Close

Nebo mUzete misto toho provést kroky pomoci polozek
nabidky.

Pomoci ukazatele s ¢ervenym bodem laseru zarovnejte
laserovou hlavu na stfed jednoho ze dvou kfiZovych bodd.
Za timto U¢elem nemizete pohybovat laserovou hlavou
ru¢né - musite laserem pohybovat bud pomoci tlacitek na
ovlddacim panelu laseru, nebo v okné Move v programu
LightBurn.

V programu LightBurn vyberte stejnou znacku krize a poté
prejdéte do nabidky Nastroje laseru > Tisk a rfezani >
Nastavit prvni cilové umisténi takto:

LsserTools  Window Language Help

] & Printand Cut 3 Start Wizard Ale+0 I?
@ CalibrateC L 7 Set First Target Position Alt+1
N alibrate Camera Lens | He
; Set Second Target Positi Alt2
le @ Calibrate Camera Alignment =cond farget Fosition i }E
Align Output to Target: Alt+3
@ Align Head-Mounted Camera e T "
Align Output to Targets (no scaling) Alt+4
¥ Rotary Setup Ctrl+Shift+R
Reset Print and Cut
& Feeder Setup Ctrl+Shift-F S

Focus Test
Interval Test
Material Test

Center Finder

Nyni pohybem laseru zarovnejte ¢erveny bodovy ukazatel
na stfed druhé znacky.

V aplikaci LightBurn vyberte tuto druhou znacku kfize a opét
zvolte Nastroje > Tisk a rez > Nastavit druhé cilové umisténi:

LeerTocls  Window  Language  Help

| & Frintend Cut B snid s | @ 2ol S0
R arget Pk Akst | T TR R
W& Calbests Camera Lens et g oatior HENb2E0D [ 6% T
g +4;  Set Second Terget Pasiion Ao =
P A Cumput o Targets. Ak+d
~ Aligr Cusput b Targets (no scafing) Bked
5 Rty Sebup

Heset Prt and Cut

[
Focus Tast

Interval Tast
Meterial Test

Center lincer

VSimnéte si, Ze na vySe uvedeném obrazku je u moznosti
nabidky "Nastavit prvni cilovou pozici" zvyraznéna ikona - to
znamena, ze prvni cilova pozice je nastavena a aktivni.
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4.6.3 Tisk a rezéni pomoci

Po nastaveni obou cill nabidka automaticky povoli
moznost "Zarovnat vystup na cile", takto:

.
H
S
I

9 Position Laser
(-3 Print [-gd Cut » % Set First Target Position
|;| Preview Alt+P 'é,' Set Second Target Position
.
*.  Align Output to Target:
@ Calibrate Camera Lens ‘; 2 |g.n =i ro. 2ERT
@ Calibrate Camera Alignment I ” !|

Ve stavovém okné se také zobrazi zprava "(Rezim tisku a
rezéani)", jako je tato:

Laser
Ready (Print & Cut Mode)

Start Pause Stop ‘!‘ Send
> i n z

E] Frame {:} Frame Save RD file Run RD file

Pokud v tomto okamziku zobrazite ndhled, orientace
nahledu by méla odpovidat orientaci tisku na laseru:

[ LT ——— - o

1 stances SEME o [~61K] Baokd mosess SEEH
rantedisosst ]

Bleck s v o, Rleclines e wwes betweenuts [Boeinage | | Par o

0 Fym el mves W3 Shade pocining i e L12]

Na vyse uvedeném obrazku je vidét, ze ndhledovy obrazek
je mirné otocen ve sméru hodinovych rucicek, coz
odpovida orientaci vytisténého obrazku v laseru.

Poznamka: Aby byl vystup na laseru spravné umistén, je
nutné pouzit rezim polohovani Absolute Coords, jinak nebude
vystup odpovidat poloze tisku. Presnost vysledku bude
ovlivnéna presnosti vaseho ukazatele ¢erveného bodu, takze
idedlni je pouziti ukazatele s krizovym paprskem nebo
ukazatele ¢erveného bodu, ktery je ve stejné draze paprsku

jako vas laser.

Po spusténi Ulohy na laseru se zobrazi tento vysledek:
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Po dokonceni mézete funkci Tisk a Fez vypnout zrusenim
zvyraznéni moznosti "Zarovnat vystup na cile":

Set First Target Position

Alt+L

.
H

L

Position Laser
Print md Cut

Preview

.
-

L4 Hl

:
3

%, Align Qutput to Targets

1

Alt+P Set Second Target Position

Calibrate Carnera Lens

e IMo

Calibrate Camera Alignment

Tim vypnete rezim Tisk a rezani.
POUZITi OSTRYCH ROHU V SOUBORU NAMISTO CiLO.

Funkce Tisk a Fezdni méri rozdil v poloze, orientaci a
méritku mezi dvéma pozicemi, které oznacite laserem, a
odpovidajicimi pozicemi, které vyberete v softwaru. Ve
skutecnosti nemusite znacky v programu LightBurn

4.6.3 Tisk a rezéni pomoci

Na vyse uvedeném obrazku nélepky je velmi ostry roh na
Spi¢ce ocasu a jeden na spodni Celisti - tato mista by bylo
mozné pouzit i jako zarovnavaci cile, coz by umoznilo

registraci do Ulohy i bez viditelnych registracnich znacek:

Pokud umistite znacky do zelené vrstvy a pak nastavite, aby
se nevytvarely, budou v LightBurnu k dispozici pro vybér,
ale nebudou soucasti skutec¢né Ulohy rezani odeslané do
laseru. Pri zarovnavani k prvnimu cili byste ¢ervenou tecku
namifili na Spicku ocasu a v LightBurnu byste tuto znacku
vybrali. Poté postup zopakujete tak, ze ¢ervenou tec¢ku
namirite na Spic¢ku spodnf Celisti a v programu LightBurn
vyberete znacku v tomto misté.

vypisovat, musi pouze existovat, aby je bylo mozné vybrat.
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Portal UZIVATELSKE ROZHRANI DSP Rotacni

s

4.6.4 Nastaveni otaceni
(DSP)

Iﬂormace

Provedeme vés nastavenim a pouzivanim rota¢niho néstavce
s LightBurn pro portélové (ne galvo) lasery. Tento prehled
naleznete zde.
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4.6.4 Nastaveni otdceni

V hornim panelu nabidek kliknéte na nabidku Laserové
nastroje (nebo jen Na&stroje ve starsSich verzich LightBurn),
poté na Nastaveni rotace a otevie se okno nastaveni
rotace, které je zobrazeno zde:

Chuck Valecek

¥s Rotary Setup - LightBurn 1.2.00 7 *

Rotary Type

@ Chuck

() Roller
O™ Enable Rotary

Om Mirror Cutput to Rotary

Rotary Axis
: 360.00 | mm per rotation
@ Y Axtis
O z mxas 50.000mm %] Object Diameter
) A Axis
Test 157.080mm 5| Circumference
0K Cancel
¥s4 Rotary Setup - LightBurn 1.2.00 ? *
Rotary Type
O Chuck
@ Roller

O® Enable Rotary

O® Mirror Output to Rotary

Rotary Axis 360,00 |5 mm per rotation
@ ¥ Axis 50.000mm 3] Roller Diameter
O 7 Axis For a roller rotary the values below are not required.
! This is just a useful calculator.
Ikt 50.000mm || Object Diameter
Test

157.080mm |[%| Circumference

OK Cancel

Okno mize vypadat jinak v zavislosti na typu ovladace,
ktery mate, a ve skutecnosti nemusite mit k této polozce
nabidky vibec pfistup - vétsina ovladacl Trocen napriklad
vyzaduje nastaveni oto¢nych parametrd prostrednictvim
nabidky na samotném panelu ovladace.
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Obecné Rotary

* Vyberte si, zda mate skli¢idlo nebo valeckovy
nastavec.

Kliknéte na zaskrtavaci policko Povolit otaceni (po
povoleni se zméni na zelenou).

Do pole Kroky na ota¢ku zadejte pocet krok(, které vas
nastavec potrebuje k provedeni jedné plné otacky. U
rotacniho skli¢idla to bude jedna otacka sklicidla a u
valecku to bude jedna plnd otacka valecku, NE polozky. U
zarizeni GCode s vyhrazenou osou otaceni by toto ¢islo
mélo byt pouze "360 stupfit”. Pokud nepouzivate
vyhrazenou rotacni osu, budete muset pouzit metodu
pokusu a omylu, abyste vybrali spravnou vzdéalenost

pohybu pomoci tlacitka Test.

Kliknutim na tladitko Test ovérte, zda valec nebo
sklicidlo provede jednu plnou otacku, zastavi se a
vrati se zpét.

Zadejte bud prdmér gravirovaného objektu, nebo jeho
obvod, druhd hodnota se vypocitd automaticky.

Zarovnejte objekt pod laserovou hlavu do polohy, ve
které bude zacinat osa X, a otolte objekt v rotacnim
nastavci do bodu, ve kterém ma zacit gravirovani osou Y.

Pri pouziti oto¢ného ovladace je obecné vhodné pouzit
jako nastaveni "Start From" (zacit od) "aktualni
pozici".

Kliknutim na tlacitko Spustit spustite Ulohu, nebo pokud
mate fidici jednotku DSP, mizZete ji pomoci prikazu
Odeslat odeslat do fidici jednotky a spustit ji z ni.

* Po dokonceni nezapomerite zrusit zaskrtnuti
policka PouZzit rotac¢ni pFilohu, abyste si nepokazili
dalsi bézny projekt.

4.6.4 Nastaveni otdceni

Poznamky

¢ Pokud predmeét klouze po valeccich valec¢kového
nastavce, omotejte valecky néjakym protiskluzovym
materidlem nebo dokonce gumickami.

MUlzete také zkusit umistit do predmétu néjaké zavazi,
napriklad kulickové loZiska nebo jiné malé kulaté
predmeéty, které pomohou pritlacit predmét k valec¢klm.

Pokud se vam na konci rytiny objevi plocha cast,
znamena to, ze vas rotacni prevodovy mechanismus ma
vili. Obecné to vyresi utazeni véech femend v rotaénim
zafizeni, ale pokud ne, mizete umistit malou ¢aru
nékolik mm pod spodni ¢ast navrhu, nastavit ji na velmi
nizky vykon, napriklad 0,1 %, a nastavit ji jako prvni
vrstvu, kterd se spusti. Rotacni zarizeni se roztoci do této
polohy, pak se vrati zpét pres téch nékolik mm mezery a
timto pohybem vyrovna vdli.

Specifické nastaveni DSP

Pokud pouzivate ridici jednotku Ruida, odpojte pripojeni
krokové osy Y a pripojte k ose Y rota¢ni nastavec.
Pouzivate-li ovladac¢e Smoothie nebo Grbl, C3D nebo
Smoothieware, kliknéte na vybér osy "A". (Nez budete

pokracovat, podivejte se nize, jak nastavit kroky ovladace).

Poznamka

Pokud pouzivate DSP kontrolér (Ruida apod.), musite pfi
zmeéné nastaveni oto¢ného ovladace zapnout napajeni
kontroléru, protoze pokud to neudéldte, nebude nékterd
vnitfni logika prizplsobena nastaveni oto¢ného ovladace.
Zménte nastaveni, zaviete okno Nastaveni oto¢ného
ovladace, aby se zména zapsala do ovladace, pak vypnéte
rfidici desku a znovu ji zapnéte. Pravdépodobné budete
muset stisknout tlacitko Esc (nebo stop) na ovladaci, aby se
nepokousel sédm vratit do polohy domd, protoze osa Y se
nevrati spravné
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4.6.5 Nastaveni posunu skenovani

Moderni lasery jsou schopny pohybovat se velmi rychle a s
pozoruhodnou presnosti, avSak vystreleni paprsku stéle trva
dlouho. Nékteré zdroje a elektronky mohou reagovat v
faddu mikrosekund, ale jinym to trvé déle. Pfi vyssich
rychlostech se také mirné tdhnou pésy a vSechny tyto véci
mohou zpUsobit, Ze se vystup laseru pfi gravirovani mirné
posune.

Pfi rychlosti 100 mm/sec. 254 bodd na palec znamena, ze

délka bodl je 0,1 mm, takze se jich na 100 mm vejde 1000.

Pokud pfi rychlosti 100 mm/s trva vasemu zdroji a trubici
vystreleni 1 milisekundu, bude vasSe gravirovani posunuto o
celou $irtku bodu.

Pri rychlosti 500 mm/sekundu znamend zpozdéni 1
milisekundy odchylku 5 bod(, tedy 1/2 milimetru. Stéle to
neni moc, ale je to vidét. Pokud k tomu pridate trochu
mechanického protazeni, posun se jesté zvétsi.

Vysledek ¢asto vypada jako duchové na okrajich. Na
obrazku nize je ¢tverec o strané 20 mm pfi rychlosti 1000
mm/s se zpozdénim 1 ms, coz vede k zkresleni o cely mm
mezi jednotlivymi skeny:

LightBurn méa v Nastaveni zarizeni nastaveni, které tomu
brani, nazvané Uprava posunu skenovani. Jiny software jej
mUze oznacovat jako "Reverse Interval" nebo "Reverse
Compensation":
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4.6.5 Nastaveni posunu skenovani

£ Device settings for GREL - LightBurn 0.9,11 ? ®
Basic Settings  Additional Settings
Working Size Origin Laser Offset 2 Axis Control
WD Enzble 7 axis
Width 150.0mm [+ 00 D Enable pointer offset WD Reverse Z direction
Height 150.0mm  |% ®0 X 0.00mm = ¥ 0.00mm 2 @D Relative Z moves only
WD Optimize Z moves
Scanning Offset Adjust Other options

(® Fast Whitespace Scan
3000 |% mmjsec
(@ Enable $] Jogging
@D Enable DTR signal
@D Use G0 moves for overscan
(8 Enable laser fire button
(@ Enable 'Out of Bounds' warning
(¥ Return to Finish Pasition
¥: 0.0 <{r:0.0 s
Air Assist(_) M7 (@) M3

@D Enable Scanning Offset Adjustment

Speed Line Shift Initial Offset

S-value max 1000 5

Baud Rate 115,200

Add Delete

cancel

Chcete-li tuto funkci pouzit, musite zmérit odezvu stroje pfri
nékolika rliznych rychlostech. Vytvorte v programu
LightBurn maly obdélnik o Sifce 50 mm a vysce 10 mm,
nastavte jej na skenovani a nastavte interval na 0,5 mm.
Pokud pouzivate zarizeni zalozené na GCode, zapnéte
overscan a nastavte jej na 5 % nebo vice, abyste se ujistili,
Ze se stroj nezpomaluje pred dosazenim koncUl. (Zarizeni
Ruida overscanuji automaticky). Vsimnéte si, Ze na obrazku
nize mam vykon nastaven na O - toto nedélejte. Budete
muset nastavit dostatec¢né vysoky vykon, abyste mohli
material oznacit.

#9 Cut Settings Editor - LightBurn 0.9.21 ? X
o0 |
Speed (mm/sec) 100.0 +{(® output
Max Power (%) 20.00 S (@ Air Assist
Mode | Fill ~
Common  Advanced
Bi-directional fil (8 Cross-Hatch @D
—_— Overscanning (® 5.0% |3 5.00mm
"_. Line Interval (mm) 0.100 |5
— Lines per Inch 254.00 &
-— Scan Angle (deg) o S
- Mumber of Passes 1 =
Z Offset (mm) 0.00 S (none)
7 step per pass (mm) 0.00 S (none)
i Sl
Fill groups together @]
Fill shapes individually ()
Reset to Default| | Make Default | Make Default for All IT' Cancel

Tento obdélnik mlzete spustit nékolika rychlostmi,
napriklad 100 mm/s, 200 mm/s, 300 mm/s atd. V zavislosti
na vasem hardwaru nemusite tato nastaveni viibec
pouzivat, nicméné zde je priklad vystupu ze stroje, ktery je
pouziva:
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4.6.6 Chvéni

Pro kompenzaci zmérte vzdalenost mezi konci radkd pfri
kazdé rychlosti a zadejte hodnoty rychlosti a vzdalenosti do
tabulky pro nastaveni posunu skenovani. LightBurn pouzije
tyto informace k vypoctu spravného nastaveni i pro ostatni
rychlosti. K tomu, aby to fungovalo, jsou zapotrebi

4.6.6 Kolisani linky

Jinym, ale stejné ¢astym problémem je kolisani vlasce, které

minimalné dvé méreni. VSimnéte si, ze budete muset
zadat polovinu namérené hodnoty - software posune kazdy
rédek o zadanou hodnotu, takze kazdy par radkd se musi
posunout pouze o polovinu vzdalenosti.

Na webu Cartonus.com najdete vynikajici navod:
http://cartonus.com/how-to-improve-engraving-quality-of-
laser-machine/.

Je mozné, Ze budete muset tento postup opakovat
nékolikrat a provést drobné Upravy, abyste dosahli Cistych
vysledkl pri kazdé rychlosti. Po zadani méreni pro vyse
uvedené rychlosti vypada vysledny opraveny vystup takto:
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je ¢asto zplsobeno pfilis vysokym nastavenim akcelerace.
Pfi provadéni vyse uvedenych zkusebnich ezl si mlzete
vsimnout, Zze ¢ary vypadaji takto:
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http://cartonus.com/how-to-improve-engraving-quality-of-

4.6.6 Chvéni

Pokud ano, vas stroj se pohybuje mezi radky prilis rychle a
v dlsledku toho dochazi k fyzickému "odskakovani" portalu.
Snizenim nastaveni zrychleni osy Y to mlzete napravit.
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Pokrocilé DSP GRBL Galvo Nastroje

4.6.7 Pouziti fotoaparatu

Pouziti fotoaparatu s LightBurn umoznuje pouzivat
fotoaparat pripojeny pres USB s LightBurn k:
e Umisténi vzord na materialu

¢ Obkresleni jednoduchého uméleckého dila z obrazu
fotoaparatu

* Monitorovani laseru
V aplikaci LightBurn povolte okno "Camera Control"

(Ovlddéani kamery) tak, ze prejdete do nabidky Window
(Okno) a vyberete jej. Zobrazi se okno, které vypada takto:

Camera Control

Camera: | Mone w
Update Qverlay Trace Save Settings
(® Fade width[o.0 2] Height0.0  [2]
(® Shaw xshitfo.o %] vshiftoo 2]

Cuts [Layers Mowe Camera Control

Pokud je k pocitaci pripojena kompatibilni kamera USB,
zobrazi se v rozeviracim seznamu Kamera. Vyberte kameru
a v okné se zobrazi pohled z kamery, jak je zndzornéno na
obrazku:

Iﬂormace

LightBurn podporuje pouze pouziti kamer kompatibilnich s
UVC. Nékteré softwarové kamery (napriklad "virtudini
kamera" OBS Studia) se proto nemusi v LightBurnu vibec
zobrazit jako kamera nebo se mohou vykreslovat
nespravne
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4.6.7 Pouziti kamery

X & Camera Control i

Camera: E2 Camera 7
Update Overlay Trace Save
| & Fade Width 0.0 4 Height 0.0 2 ‘
&) Show X Shift 0.0 3 Y Shift 0.0 <

Cuts Move Console

Tento snimek je pomérné zkresleny, protoze pouzity
fotoaparadt mé objektiv s rybim okem. LightBurn tuto
skutecnost koriguje, stejné jako montaz v podivnych
Uhlech, a simuluje ¢isty pohled shora dold na cokoli, co je
na l8zku laseru. Nastaveni vyzaduje trochu Usili, ale stoji to
za to.

Montaz a zaostrovani

Pokud jiz mate v pocitaci nainstalovanou kameru, mlzete
tuto ¢ast preskodit. Pokud si kameru instalujete sami, je zde
nékolik klicovych véci, které stoji za zminku.

« ldedIni montazni poloha pro kameru je primo nad
stfedem loZe laseru tak, aby bylo loze zcela viditelné
(podobné jako na obrazku vyse). Obecné
doporucujeme montéz na vnitrni stranu vika, kdyz je
otevrené, takto:

* Fotoaparat by mél byt co nejlépe zaostren. Vétsina
fotoaparatd LightBurn se zaostfuje ru¢né ota¢enim
objektivu.

* Kamera musi byt pevné namontovéana tak, aby byla pri
pouziti vzdy ve stejné poloze vzhledem k pracovni plose
laseru a horni ¢asti materidlu. Pokud kameru montujete
na viko laseru, ujistéte se, Ze se viko otevird vzdy na
stejném misté - plynové vzpéry
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4.6.7 Pouziti kamery

maji uréitou vili, proto mdze pomoci pouziti $fifirky nebo
tyce, kterd zajisti, Ze viko bude pfi otevreni vzdy ve stejné IQ
poloze. ‘ormace

Pokud je fotoaparat v drzéku, ujistéte se, Zze se v drzaku
nepohybuje. Maly kousek pény EVA nebo dokonce
kapesnik mUze fotoaparat v drzdku bezpecné udrzet.

Chcete-li pouzit funkci kamery LightBurn, musite pouzit
rezim Absolute Coords, aby LightBurn mohl presné urcit
polohu dila. Pokud pouzivate starsi ovladac Trocen,

» Dbejte na to, aby kamera byla umisténa mimo drdhu neumoznuje nastaveni tohoto rezimu ze softwaru, takze
laserové hlavy a aby kabel vedl tak, aby nebyl v draze musite zménit pracovni rezim prostrednictvim nabidky
paprsku. Narazeni laserové hlavy do vasi nové ovladace
nablyskané kamery je skvély zplsob, jak si zvysit krevni
tlak. Vybér fotoaparatu

Zaostrete fotoaparat tak, aby byla zaostrfena co nejvétsi
¢ast 1Gzka. Nékteré kamery, jako napfiklad 5mp-60, maiji
Uzkou hloubku ostrosti, a pokud jsou namontovany
vysoko, mlze byt zaostreni obtizné. V takovém pfipadé
zaostrete na kruh, ktery je zhruba v poloviné vzdalenosti
od stredu lGzka k okraji obrazu, napfiklad takto:

Nejlepsi volba fotoaparatu pro dany stroj zavisi na nékolika
faktorech:

« Velikost pracovni plochy stroje

* VySka nad pracovni plochou, do které kameru
upevnite.

LightBurn vdm m{Zze pomoci pfi rozhodovani. Otevrete
nabidku "Napovéda" v programu LightBurn a zvolte
"Népovéda pro vybér kamery". LightBurn pouZije velikost
pracovni plochy vybraného laseru a informace, které zna o
nasich kameréach, a zobrazi seznam minimalnich montaznich
vysSek pro kazdou kameru, kterou proddvéame, jako je tento:

) Camera Selection Help - LightBurn 0.9.21 7 x
Machine Size: 600mm 1 x hoomm S (23.6"x 15.7") - Aspect ratio: 1,500
Camera Aspect Camera sees Minimum mounting height
Smp - 60 1.333 600 mim x 430 mm 727 mm / 28.63"
Smp - 90 1.333 600 mm x 430 mm 428 mm / 16.87"
Smp - 120 1333 600 mm x 450 mm 400 mm /15.75"
5mp - 140 1333 600 mm x 450 mm 333 mm / 13.12"
Smp - 160 1.333 500 mm x 430 mm 222 mm /875"
SmpW-95 1773 711 mm x 400 mm 474 mm / 18.66"
SmpW-110 1.778 711 mm x 400 mm 296 mm / 11.67"
SmpN-75 1333 600 mm x 450 mm 500 mm / 19.69"
S8mpMN-120 1333 600 mm x 450 mm 286 mm / 11.25"
Iﬂ)znamka Double-dick an entry abave to visit the product page for it our our website.
Mote that the mounting height is a minimum and you should allow some extra space. It assumes the
Fotoa pa réty pouél'vané s Lig htBurn by mély byt pFipojeny K camera will be mounted directly above the center of the work area of the laser.
pO(V:I'ta(Vj co neijl’méji' pouiitl’ aktivniho zesilovace USB 2.0 k Choose the camera with a minimum mounting height less than the height you plan to mount it.
prodlouzeni vzdalenosti mlze fungovat, ale neni zaruc¢eno.

Nepripojujte kameru USB k Zzddnému portu USB na laseru.

USB 2.0 ma pfirozenou maximalni délku priblizné 5 metrd , - ) T v sy .
Obrézek vySe ukazuje minimalni montazni vysky vsech

(16 stop). \ . . . M
kamer vzhledem k velikosti stroje zadané nahore. Zvolte
kameru, kterd potrebuje asi 0 50 mm (2") méné, nez je
vzdalenost od laserového loze k mistu montdze, abyste
Varovani

méli trochu prostoru pro nastaveni.

Kamerovy systém zavisi na tom, zda je kamera ve stejné

poloze vzhledem k pracovni oblasti laseru a ve stejné Kalibrace fotoaparatu
vzdélenosti od horni ¢asti materidlu. Pokud vas laser

pouzivéd misto pracovniho stolu s proménlivou vyskou I

proménlivou vzddlenost zaostren/, je tfeba provést serizeni

pro vyiku pousivaného materialu. Objektivy fotoaparatu nejsou dokonale ploché a "zkresluji

obraz, ktery vidi pocitac. Pro spolehlivé umisténi obrobku
pomoci kamery je nutndkalibrace kamery.

V nabidce "Laserové nastroje" otevrete privodce
"Kalibrace objektivu kamery".

Musite si stdhnout a vytisknout nasledujici obrazek:
Kalibra¢ni kruznice.png
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Obrazek kruhl bude mit rozméry pfiblizné 148 mm x 105
mm (5,8" x 4,1") a kolem vzoru by mélo byt alespori 6 mm
(1/4") bilého mista.

Pripevnéte jej na tuhy karton, pénovou desku nebo drevo,
aby obrazek zlstal velmi, velmi plochy. Pokud je obraz
zakriveny, nebude kalibrace fungovat.

PRUVODCE KALIBRACI OBJEKTIVU FOTOAPARATU

Kalibrace objektivu fotoaparatu vyuzivé sérii pofizenych
snimk{ znamého vzoru. Software analyzuje, jak se vzor na

snimcich jevi, a porovnava jej se svymi internimi znalostmi o

tom, jak by mél vzor vypadat. Urci velikost a tvar zkreslenf{
zplsobeného objektivem fotoaparatu a vypodita inverzi
tohoto zkresleni.

Poznamka: Tento proces zavisi pouze na fotoaparatu a
objektivu, nikoli na jeho umisténi v pfristroji - pokud jsou
fotoaparat a kalibra¢ni vzor dokonale nehybné, nemusite
fotoaparat do pristroje montovat, abyste mohli provést
kalibraci objektivu. Pokud nelze kalibra¢ni obraz drzet ve
vhodné vzdéalenosti, aby odpovidal zobrazenému obrazu na
displeji, mlzete vytistény vzor zmensit nebo zvétsit.

Dulezité: Pokud ma vas stroj vostinové 1G2ko nebo néco
podobného jako na obrazku nize s mnoha viditelnymi kruhy,
bude pravdépodobné nutné ho nécim zakryt. Vyhledavac
vzor( hleda kruhy, a pokud najde néco, co vypada jako
tisice z nich, bude zmateny.

Pfi snimani je nejlepsi mit dobré a stélé osvétleni a
fotoaparat by mél byt zaostrfeny. Rozmazany obraz nebo
stiny padajici pres kalibra¢ni obrazec cely proces zna¢né
ztizi, ne-li znemozni.

Otevrete nabidku "Néastroje" a v nabidce vyberte moznost
"Kalibrovat objektiv fotoaparatu". Zobrazi se obrazovka, jako
je ta nize.

B Lons Calisatian tizad - Lightum 120 ? 4

Camera view:

Himsee mviect vour camers from the ket belo:

V seznamu vyberte fotoaparat a v oblasti vlevo se zobrazi
pohled z fotoaparéatu. Po vybéru spravné kamery kliknéte na
tlacitko Dalsi.

Zobrazeni se zméni tak, aby obsahovalo tlacitko pro
zachyceni a pomocny obrdzek, ktery vdm ukaze, jak umistit
vytistény vzor pro zachyceni. Pri prvnim snimdani umistéte
vzor do stfedu zorného pole fotoaparatu tak, aby potisténa
strana karty smérovala primo na fotoaparat, jak je uvedeno
v nasledujicim obrazku.
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na malém obrazku nahore. Pokud se vdm nedari snadno
porovnat porizeny snimek s navrhovanym obrazkem,

bude mozna nutné upravit méritko vytisténé karty nebo
nechat fotoaparat mimo pristroj kvli kalibraci objektivu.

B Lons Calbeation Wiz - LightEum .20 ? 4

Fiaxce Hhe “drries pattem” cord in the camera view roughly 25 Shawn, and ik
‘Capture’, Try t pet the kwiest soore Dossble - 0.3 or less s idesl, 'With 2 score of
2.l bere, you can chck net o zontrue

[ e

Kliknéte na tlacitko Capture (zvyraznéné vyse) a méli byste
vidét néco takového: (vSimnéte si, ze jsme pro tento pripad
odstranili kameru z pocitace).

B Lons Calbeation Wiz - LightEum .20 ? 4

Fiaxce Hhe “drries pattem” cord in the camera view roughly 25 Shawn, and ik
‘Capture’, Try t pet the kwiest soore Dossble - 0.3 or less s idesl, 'With 2 score of
2.l bere, you can chck net o zontrue

Carure

Inae 1 {26033 1200 ¢ Pattorn feund - Sove: 02 - Sneatl Cick Hest

Nad obrizkem vpravo vidite:

Obrazek 1 (1600 x 1200) : Vzor nalezen - Skére: 0,09 -
Skvélé! Kliknéte na tlacitko Dalsi

To vdm napovida:

* Snimek byl Uspésné pofrizen

* Rozliseni snimaného obrazu je 1600 x 1200 (vyssi
je lepsi).

 Kalibra¢ni vzor byl nalezen na tomto snimku.

» Tento snimek ziskal velmi dobré skére - nizsi skére je
lepsi. Na tomto obréazku se po odstranéni zkresleni
pozice bodd na obrazku shoduji s pozicemi skute¢nych
bodd s priimérnou chybou pouze 0,09 pixelu - To je
velmi dobré a v rémci naseho pozadovaného skére 0,3
pixelu chyby.

Vsimnéte si, ze na Sedém obréazku, ktery se zobrazi vpravo,
neni vzor kruh@ zkresleny, ackoli obraz kolem nich je
podstatné horsi (podivejte se tésné nad tecky). To je
docasné a je to dlsledek toho, Ze méte k dispozici pouze
jeden kalibra¢ni obrézek. Jak budete postupovat
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zbyvajicich krokd kalibrace poridite vice snimkl se vzorem v
rlznych ¢astech zdbéru fotoaparatu, ¢imz doplnite vice
informaci o tom, jak zkresleni objektivu ovliviiuje obraz.

Pokud kalibra¢ni vzor nebyl nalezen, program LightBurn
vas na to upozorni. Ujistéte se, Ze karta se vzorem sméruje
primo k fotoaparatu a zabira priblizné stejnou plochu, jaka
je zobrazena na obrazku "navrh". Karta se vzorem by méla
byt rovnobézna se snimacem fotoaparatu, jak je
zndzornéno na grafice vlevo nahore v okné snimani, ackoli
vzor Ize v rdmci pohledu otocit, aniz by to ovlivnilo
kalibraci, pokud je to snazsi, jak je zndzornéno zde:

B Lons Calisatian tizad - Lightum 120 ? 4

Fiaxce Hhe “drries pattem” cord in the camera view roughly 25 Shawn, and ik
Capture’, Try o get the kwest soore oassble - 0.3 or bess is idesl, With 2 score of
2.l bere, you can chck net o zontrue

Corure

Inae 1 {2603 % 1200 ¢ Pattorn feund - Sowve: 018 - Sreatl Cick Hest

PFi postupném prochazeni snimkd se obrazek s ndvrhem
aktualizuje. Prvnich pét snimkd je stfed pohledu, nasleduje
spodni ¢ést, levéa ¢ast, pravéd ¢ast a pak horni ¢ast. Pokud
ma vas fotoaparat velmi silny efekt rybiho oka, méze byt
nutné, abyste snimky mimo stfed posunuli trochu dovnitr,
abyste dosahli Uspésného zachyceni. To je v poradku.

Posledni ¢tyri snimky jsou rohy a ty Ize s fotoaparaty s
vysokym zkreslenim zachytit jen obtizné. Pokud je prvnich
pét snimk{ hodnoceno velmi dobfe (pod 0,3), mizete
posledni ¢tyri snimky preskocit (tlacitko "DalSi" se v tomto
pripadé zobrazi jako "Preskocit"). Pokud mate problémy se
zachycenim poslednich ¢tyf snimkd a nemate moznost je
preskocit, mizete kartu umistit kamkoli v rdmci zobrazeni a
zachytit ji misto toho - Neovérujeme, zda vase umisténi
odpovida tomu, co navrhujeme.

| po nékolika dobrych snimcich by se mélo zdat, ze snimek
vpravo je bez zkresleni objektivu, jak je zndzornéno zde:

Spatné zkalibrovany vysledek bude stéle vykazovat
zkresleni objektivu a mze obsahovat dalsi artefakty,
jako je "kmitani" viditelné v levém dolnim rohu sedého
obrazku nize:
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Pokud se vdm to nepodafi hned, mlzete aktudlni snimek
zachytit znovu nebo se vratit na zacatek a zkusit to znovu.
Mdze trvat nékolik pokusd, nez ziskate cit pro to, jak sladit
kartu s fotoaparadtem, abyste doséahli co nejnizsiho skére.

Po dokonéeni vsech krokl a po presvéddeni, ze jste dosahli
dobrého vysledku kalibrace s pékné nezkreslenym obrazem,
ulozte vysledky kliknutim na tlac¢itko Dokoncit. Na poslednf
strance mUzete také kliknout na tladitko "Zarovnat
fotoaparat", ¢imz se automaticky dostanete k dalSimu
pravodci.

Zarovnani kamery a pracovniho prostoru

Nyni, kdyZz je kamera zkalibrovdna, muUzete prejit k
dalsimu kroku, kterym je zarovnani kamery, tedy urceni
polohy kamery v aplikaci LightBurn vzhledem k
pracovnimu prostoru pocitace.

Od tohoto kroku je velmi ddlezité, aby se kamera vidi stroji
nepohybovala. Kameru je mozné pripevnit k pohyblivé ¢asti
laseru, napriklad ke krytu, pokud je poloha kamery pfi
pouziti stejna jako pfi kalibraci sefizeni. Kamera by méla byt
pevné namontovana tak, aby smérovala do stredu
pracovniho prostoru stroje a méla dobry vyhled.

REZANi ZAROVNAVACICH ZNACEK

V nabidce Nastroje vyberte moznost "Kalibrovat zarovnani
fotoaparatu" a spustte prlvodce zarovnanim. Vyberte stejny
fotoaparat jako v privodci kalibraci objektivu.

Po vybéru kamery a ovéreni, Zze z ni Ize zobrazit obraz,
kliknéte na tlacitko DalSi a dostanete se na tuto obrazovku:

B Camers Alignment Wizard - LightBurn 0.7.03 by S

Tor align Toe camera view, vaetre gaing Lo ul the inage bekow unto o sheel of peper, Lardboard, o Sin wood. The moferial should e sl keast 200mm (37
square -2 typical she=t of letter paper vl wark for ds.
1) Pate 2 blark phece of maberal in fie center of your workspace, ot kast
200mm x 209, Set the matenal thickness anoropriately
Supoort Heghl 1000

Materkal Thidness 0.0 = |.. *

3} Enter appropriate speed and power satiings for your system 1o geta sample Image
makerately dack sur face mark on your chasen matedal, sample ltiag

Ot Spaed: @m0 =

Gt Power: (%) =

3} Chek tha “Frame" button 0 encurs that matertsl is pastoned cormectly.

4} R the a1, and make adistments If necessary to get dork cutput on
yeur materia, Wiher comphete, dik Med to cenitinie,

st |

Tato stranka vyuziva laser k vyrezani cilového vzoru na
kus materialu, napriklad na karton, papir, lepenku nebo
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4.6.7 Pouziti kamery
tenké drevo. Vzor, ktery bude vyrezan, je zobrazen na

pravé strané displeje.
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LightBurn podporuje mnoho rGznych typl laser(, takze je
tfeba zadat, jak rychle a s jakym vykonem ma byt rez
proveden. Méli byste zvolit takové nastaveni, které na
materidlu vytvori tmavou povrchovou stopu, ale neprofizne
jej. Hodnoty "Vyska podpory" a "Tloustka materialu"
m{Zete nastavit na nulu, pokud tyto hodnoty pfi fezani
bézné nepouzivate.

Postupujte podle pokynl - nastavte odpovidajici ¢&isla,
pomoci tlacitka Rdmecek zkontrolujte, zda je materidl
zarovnan s rezem, a az budete pripraveni, kliknéte na
tlacitko Spustit. Pokud rez vyjde nespravné (prilis svétly
nebo pfilis silny), zménte nastaveni a zkuste to znovu. Vase
vysledky by mély vypadat néjak takto:

Pokud méte dobry vysledek, kliknéte na tlacitko dalsi.

ZACHYCENi OBRAZU CiLOVE ZNACKY

Na této obrazovce zachytite obraz zarovnani. Je velmi ddle Zit€
abyste po vyriznuticilového zna ckovaciho obrdzku s nim neh ybali.
Pomoci tlacitek "jog" nebo "send to corner" (poslat do
rohu) zde presunte laser mimo zorné pole kamery.
Jakmile mé kamera volny vyhled na vSechny ctyfi cile,
klepnéte na tlacitko Zachytit. V pravé ¢asti okna by se
méla zobrazit nezkreslena verze pohledu kamery s
viditelnymi vSemi Ctyfmi rohovymi cili, jak je zndzornéno
nize:

B Camer Alignment Wizard - LightBun 0.7.03 L S

1) U these butbons 1o jog your Leser head o
e it from the camera vz

A~ ) e the o four Searly, chck et be cenmus

IF e aptur e s it fed or moonpbets,
ou may need ho run the Lers Calbration vizard.

2} Press bekow fo canture: the abgomeant image
[ Canhire image 1
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0ZNACOVAN:I CiLO

Na této strance "oznadite" kazdy z cill poklepanim na stred
kazdého z nich v poradi. Obrdzek mizete posouvat a
priblizovat pomoci stejnych ovlddacich prvkd jako v oknech
pro Upravy a nahled LightBurn. Po poklepdni se zobrazi
c¢ervend znacka "+". Umistéte znacku do stfedu kazdého ze
Etyr cild v poradi, v jakém jsou od&islovany (1, 2, 3, 4).
Pokud nékterou z nich umistite $patné&, mdzete ji dvojitym
kliknutim v jeji blizkosti posunout nebo ji kliknutim na
tlacitko "Undo Last" (Vratit posledni) odstranit a zkusit to
znovu.

B Camers Alignment Wizard - LightBurn 0.7.03 S

Pan and Zeom 5 find the four comer marks, and double-didein the center of each one as preasely as you can

that you ther 2,3,4).
T change ore, sply double-cick & new ool near it When you hae sarked ol our corners, cice et o contioue.

Umistéte kazdou znacku co nejpresnéji. IdedIni umisténf si
mUzete prohlédnout zde:

B Camers Alignment Wizard - LightBurn 0.7.03 S

Fier and Zom to find the four comer marks, and doubie-cick n the center of each one as predse’y 25 you can
T hat you mark &

that ther L2, 3, 4.
T change ore, sply double-cick & new ool near it When you hae sarked ol our corners, cice et o contioue.

Po umisténi vSech Ctyr znacek v poradi je znovu oddalite a
zkontrolujete, zda jsou vSechny ctyri znacky viditelné a
zfetelné vycentrované na cilech, napriklad takto:
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r X Nyni, kdyZ je v8e zarovnéno, otevrete znovu okno Ovladani
o kamery a kliknéte na tlacitko "Aktualizovat pFeerjzi"Anebo
T change ore, sply double-cick & new ool near it Whien you hae sarked all Tour corners, cice Net o onfinue. Mo v 7,

- pouZzijte tlacitko.
+ _c ] zachytit a promitnout cokoli, co se nachazi v prostoru.
pohled kamery na pracovni plochu, jak je zndzornéno na
ObréZKU: - e o g g,

D e

o il L Sl HABRATh &

B Camera Alignmens Wizard - LightBurn 0.7.03

Kliknutim na tlacditko Dal$i dokoncete obrazovku pro

umisténi znacky a kliknutim na tlac¢itko Dokoncit dokoncete liknuti laéitko " " Ui < vek ;

proces a ulo¥te vysledky. Hotovo! Kli nutmjlna tlacitko Fz.ad.e ztlumite obrazek na pozadi
nebo tlacitkem "Show" jej vypnete a zapnete.
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4.6.8 Export DXF do aplikace Fusion 360

PFi navrhovani projektd rezanych laserem v softwaru
Fusion 360 spole¢nosti Autodesk je nejjednodussi
exportovat soubor ve formatu DXF. Abychom se ujistili, ze
jsou pritomny vsechny pozadované detaily navrhu,
vytvorime specidlni ndcrtek a vyexportujeme jej, abychom
jej cely dostali do LightBurnu.

Spustit soubor

Dokoncete ¢ast a ulozte soubor.

e s
- GERGES FOUPBLRAENHOsOy = B B
icommmmmen )

s
b -
[ RN -1 - a
fHaben Cmme el °
Nova skica pro export
Spusténi nového nacrtu
S0LD SURFACE MESH SHEET METAL TOOLS

DESIGN

| %« BROWSER Create Sketch

Enters Sketch mode, where you create geometric
profiles that define the founda of a design. Then
use commands like Extrude, Revolve, and Loft to
create 3D bodies from sketches.

Select a construction plane, then create lines, arcs,
or points to creal etch and construction
geometry. Constra tches with dimensions and
constraints. Select Finish Sketch to exit Sketch
mode.

Press Ctrl+/ for more help.

a vyberte horni povrch dilu
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Vlastnosti projektu

KdyZz vybereme horni povrch dilu, vSimnéte si, ze se
zvyrazni vSechny pripojené prvky. Ty se automaticky
promitnou a jejich obrysy se automaticky pridaji do nacrtu.

Budeme muset pridat oko draka a vnitini rysy pismen "g" a
"B" z dilu. Za timto G¢elem spustte nastroj Projekt z nabidky
Vytvorit.

SOoLD. SURFACE MESH SHEET METAL TOOLS. SKETCH

]

DLONAHE T YEA L] O=7

CREATE ~ MODIFY

D Line
Rectangle
Circle

Arc

Polygon
&> Elipse
Slot 3

Spine

i | /\ conic Curve

[ sketch Dimension & Intersect
() nelude 3D Ceometry

Projects the body silhouette, edges, work
geometries and sketch curves into the active sketch
plane.

(=) Project To Surface

Use the selection filter to project specific type of

B intersection Curve geometry or the body silhouette.

Press Ctri+/ for more help.

Vyberte ostrovy v Casti a stisknéte tlacitko ok v nabidce
projektu a Dokoncit nacrt.
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Firsan sme

Zkontrolujte nacrtek

Jakmile naért dokondite, bude aktivni, takZe si mizete
prohlédnout jeho obsah.

Tib

Vypnutim vykreslovaného télesa mlzete zajistit, aby byla
vybrdna a pripravena k pouziti veskerd geometrie navrhu.

LiglhtBurm

Ulozit jako DXF

Chcete-li exportovat nacrt, kliknéte pravym tlacitkem mysi
na nacrt, ktery jste vytvofili ve stromu modelu, a kliknéte
na "Ulozit jako DXF".
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# N8 o

SOLID SURFACE MESH
w FH®OT @
S W '-‘ BE—8
CREATE™
«« BROWSER e

PRAS _drogon Cossiervi O
[) lﬂ- Document Settings

[> B HamedViews
> ©® B orign

> Wl Bodies

4 © F§, Sketches,,
I:'- LB_dragon
F text

[§] Create Selection Set
(il offset Plane
Edit Sketch

I"4 Redefine Sketch Plane

c Slice Sketch
B seensor [y
¥ Delete Del

[S] LookAt

@ Hide Profile

Kontrola kresleni v aplikaci LightBurn

Otevrete LightBurn s novym souborem a kliknéte na
Importovat.

£ <untitled> * - LightBurn 0.9.25
File Edit Teoocls Arrange Window Language Help

GEoHAR @ RLRT ¢ 0

*| Import jWidth 74.860 < /mm |100.000
 YPos |489.503 & mm " Height 79.005 % |mm | 100.000

 XPos |700.000

1120 1080 1040 1000

120

160

Tim se soubor .DXF prenese do LightBurnu a jeho obsah se
automaticky vybere.
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Y
LA

Kontrola chyb nebo duplicit

Prilezitostné mUzete vytvorit duplicitni ¢ary pomoci
ndstroje Projekt v aplikaci Fusion 360. Chcete-li odstranit
zbloudilé nebo duplicitni ¢ary, vyberte cely projekt, zruste
seskupeni vykresu a pouzijte nastroj Odstranit duplikaty v

nabidce Upravv.

PLOIGLIHAk BL BAT GRES

Lo

=

mienlo 5%

=0
o

So0gp -

L

<untitled> * - LightBurn 0.9.25

e  Edit Tools Arrange Window

Unde Group shapes

’nsg Redo
s T] Select All
[] Invert Selection
ﬂ#" Cut
Copy
Duplicate
Paste

Paste in place

Delete

B B

Convert to Path
Convert to Bitmap
Closze Path

Auto-Join selected shapes
Optimize selected shapes
Delete Du p&cata

It & S a1 Iws?

Crlert nnen chanes

Close selected paths with tolerance

4.6.8 Export DXF do aplikace

Language
Ctrl+Z
Ctrl+Shift+Z g

Help

Ctrl+A o
Ctrl+5Shift+I
Ctrl+X
Ctrl+C
Ctrl+D
Cirl+W
Alt+V

Ctrl+Shift+C
Ctrl+5Shift+B

Alt+]
Alt+5Shift+ O
Alt+D

a Mo duplicates found - ... X

& Mo duplicate shapes found
Rgas
==
A
i %
il I
i:fr‘.-'. ! 1

Vse je hotovo!

Vase kresba je pripravena k pouziti!
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4.7 Re$eni problémf(l

4.7 Redeni problémf
Reseni problému

* Problémy s pfipojenim

4.7.1 Reseni problému « Chyba fidici jednotky (GRBL)

V této ¢asti se pokusime popsat nej¢astéjsi problémy, se * Chyba fidici jednotky (Ruida / DSP)
kterymi se setkdvame u nékolika rliznych typ0 strojd, a  Vystup na laser je $patny
také nékteré bézné problémy samotného programu

e Problém v aplikaci LightBurn
LightBurn.

Vyberte si téma, které nejvice odpovida vasemu problému:
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Reseni

4.7.2 Reseni problémd - problémy s pfipojenim
Nelze se pripojit k laseru

* Ujistéte se, Ze mate nainstalovdny vsechny potfebné
ovladace pro laser. Pokud byl k vasemu stroji dodan
vlastni software, mozna jej budete muset nainstalovat,
abyste ziskali ovladac pro vase zafizeni.

Bézny ovladac pro ¢inské diodové lasery je tento:
https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html.

V systémech Windows je na konci instala¢niho programu
LightBurn k dispozici ovladac¢ pro radice Ruida a
TopWisdom.

- staci zaskrtnout policko pro ovladac FTDI. (Viz Instalace:

Windows)

Pouzivate-li radi¢ Trocen, mozna budete muset
nainstalovat LaserCAD, abyste ziskali jeho ovladac.

Ujistéte se, Ze jste fyzicky pripojeni k laseru a Ze jste v
aplikaci LightBurn zvolili spravny typ laseru nebo
ovladace a spravny zplsob pfipojeni.

* Nékteré systémy se nepfipojuji automaticky - mozna
budete muset poprvé zvolit spravny port.

(Podrobnosti naleznete v ¢asti Pripojeni k laseru).

Ztrata spojeni
Nejcastéjsi priciny ztraty pripojeni pres USB jsou:

* Nekvalitni kabely USB s nedostate¢nym stinénim
nebo potlacenim Sumu. Pokud byl vas laser
doddn s kabelem, zkuste jiny.

» Délka kabelu USB - délka kabeld USB je omezena na 16
stop. Pokud je vas$ kabel del$i nez tato délka, mlze byt
zapotrebi zesilovac nebo zesileni.
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aktivni prodlouzeni, aby signal zlstal dostatec¢né silny a
mohl byt spravné precten na druhém konci.

Jiné zarizeni na stejném obvodu jako laser, napfriklad
minilednicka, vzduchovy kompresor, chladi¢ vody atd.
Zapnuti kterékoli z téchto véci mize zplsobit maly
pokles vykonu, ktery mize zplsobit "zhasnuti" laseru a
jeho docasné odpojeni nebo resetovani.

Spatné propojeni / uzemnéni - Propojeni je propojeni
rlznych kovovych ¢asti zafizeni, takze pokud se v jedné
¢asti vytvori ndboj, vSechny ostatni ¢asti vytvori stejny
naboj. Pokud vas laser neni spojen, mlze se na hlavé
nebo kolejnicich laseru hromadit staticka elektrina.
Pokud neni laser uzemnén (uzemnén), méze se tento
nahromadény staticky naboj nakonec vybit pres pripojeni
USB k po¢itadi a zplsobit chyby v komunikaci. To je
zvI4sté ¢asté u laserl pohanénych femeny, které se
dotykaji plastovych kolecek. Vzajemné propojeni ¢asti
rdmu laseru a uzemnéni mQze tento problém eliminovat.

Spici port USB

Pokud se systém Windows domniva, ze je pripojeni
necinné, mize port pfepnout do Usporného rezimu, coz
mUze zplsobit, ze s nim zafizeni pfestane komunikovat. To
je bé&zné zejména u notebookd.

Pokud mate problémy s ¢astym prerusenim pripojeni USB po
urcité dobé, zkuste nasledujici:

Windows 7: https://pattersonsupport.custhelp.com/app/
answers/detail/a_id/14917/~/disable-power-management-on-
windows-7-machines 54

Windows 10: https://www.windowscentral.com/how-prevent-
windows-10-turning-usb-devices 202
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4.7.3 Redeni problém( - GRBL

GRBL ma radu rdznych internich chybovych kédd, které se
mohou objevit pfi pouzivani LightBurn. Tyto jsou
nejcastéjsi:

BUSY

Pokud se vam v aplikaci LightBurn zobrazuje panel "Busy",
ale stroj se nepohybuje, zkontrolujte, zda jste skute¢né
pripojeni k ridici jednotce. Mozna budete muset vybrat
komunikacnf port (viz Pripojeni k laseru), a pokud nemuUzete
vybrat port, je mozné, Ze je tfeba nainstalovat ovladace
nebo software dodany se strojem, aby s nim mohl pocitac
komunikovat (viz Problémy s pripojenim).

STROJ JE ZANEPRAZDNENY NEBO POZASTAVENY

Pokud se tato chyba zobrazuje, je pravdépodobné, Ze jste
se k pocitaci jesté nepripojili. Ujistéte se, Ze jste
nainstalovali vSechny ovladace vyzadované vasim
hardwarem, a ujistéte se, Ze jste zvolili komunika¢ni port,
ke kterému se chcete pfripojit. Po pripojeni by konzola méla
obsahovat zpréavy odeslané z radice. Pokud nejste
pripojeni, podivejte se do okna laseru, kde je niZze zobrazen

Dizconnected
I I Pause . Stop b Start
E] Frame {:} Frame Save GCode Run GCode

{81 Home Go to Origin |  StartFrom: | Current Position

@ O O
Job Origin O O O
c O O

"i" Show Last Position

® Cut Selected Graphics
WD) Use Selection Origin

® Optimize Cut Path Optimization Settings

Devices | (Choose) \4 GRBEL e
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Pokud kliknete na misto, kde je napsano "(Choose)", a
seznam neobsahuje Zadné ndzvy nebo jste je vsechny
vyzkouseli, je mozné, Ze potrebujete ovladac¢ pro svij
ovladac, abyste se mohli pripojit k pocitaci. Bézny pro
¢inské diodové gravirky je tento:
https://sparks.gogo.co.nz/ch340.html.

ALARM:2

Pokousite se odeslat stroj mimo jeho zndmou pracovni oblast
a spolecnost GRBL tomu zabréanila, aby nedoslo k poskozeni
stroje. K tomu muUze dojit z nékolika divod:

* Ve skutecnosti se snazite spustit Ulohu, ktera
presahuje velikost pracovniho prostoru stroje.

* Pokousite se spustit Ulohu v rezimu "Aktudlni pozice"
nebo "Plvodni uzivatel" a nenastavili jste spravné
nastaveni Plvodni pozice Ulohy nebo Pavodni
uzivatel. Prectéte si zde: Souradnice a plvod UGlohy

* Mate Spatné nakonfigurovany pocita¢, mozna se
pokousite spustit stroj se zdpornym pracovnim
prostorem bez posunu pracovniho prostoru: Bézna
nastaveni GRBL

CHYBA:5

To znamend, ze LightBurn odeslal ridici jednotce prikaz pro
navadéni, ale ridici jednotka nema povoleno nebo
nakonfigurovdno navéadéni. Nejpravdépodobnéjsim
dlvodem je, Ze zarizeni neméa prepina¢e samonavadéni a v
nastaveni zarizeni jste zapnuli funkci "Automatické
samonavadeéni pri spusténi”.
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4.7.4 Redeni problémU - chyby Ruida
Néasleduji nej¢asté&jsi chyby, které se vyskytuji u fadi¢a
Ruida.

NEDOSTATECNE ROZSIiRENi PROSTORU

* Obrézek je prili$ blizko bo¢ni strany stroje pro rychlost,
kterou je stroj spustén - stroj nemé dostatek prostoru po
stranach navrhu, aby mohl zrychlit/zpomalit. Posunte
navrh dovnitr, dale od stran, nebo jedte pomaleji.

SKLON RAMU

e Samotnd konstrukce krizi jednu nebo vice stran stroje.
MUzete pokracovat, ale fidici jednotka ¢ast navrhu,
kterd je mimo hranice, nenakresli.

OCHRANA VODY

* Mate povolenou ochranu proti vodé a fidici jednotka
nezaznamendava signal ze snimace ochrany proti vodé.
Tato stranka
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obvykle znamena, Ze voda trubici neproudi, ale mUze to
znamenat i to, Ze je snimac vadny nebo Ze je Spatné
zapojen.

STROJ CHRANEN

e Mate zapnutou ochranu "senzorem dveri" a ridici
jednotka nezjisti, Ze je spinac dveri zavreny. Obvykle to
znamena, Ze je viko stroje otevrené, ale mlze to
znamenat také, ze je vadny dverni spinac¢ nebo kabelaz.

STROJ JE ZANEPRAZDNENY NEBO POZASTAVENY

» K tomu mdze dojit z mnoha dAvod(, které prameni z
nedostate¢né komunikace mezi ridici jednotkou a
softwarem. LightBurn zobrazi tuto chybu, pokud je laser
aktualné zaneprdzdnén a nepfijimé prikazy, nebo v
nékterych pripadech, pokud nebyl schopen komunikovat
s laserem vilbec. Zkontrolujte, zda se na obrazovce
ovladace nezobrazuje chyba a zda je program LightBurn
skutecné pripojen k ovladaci. Pripojeni mUzete ovérit
(nebo resetovat) takto
kliknutim pravym tla¢itkem mysSi na tlacitko "Devices".
Uprostred stavového radku pod hlavnim oknem by se
mélo zobrazit "Found RDC644xG" (nebo jakykoli typ
radice).
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4.7.5 Redeni problému - problémy s vystupem
VYSTUP JE ZRCADLENY NEBO ZPETNY

» Nastaveni "Plvod zafizeni", které najdete v nabidkach v
Casti Upravit
=> Nastaveni zarizeni urcuje orientaci toho, co se
odesild do laseru. Pokud méte plvod zafizeni nastaven
nespravné, bude vas vystup pri spusténi zrcadlové
obraceny nebo vzhlru nohama.
U radi¢t DSP (Ruida / Trocen / TopWisdom atd.) by
nastaveni Origin pro zafizeni mélo odpovidat rohu, do
kterého se vas laser vrati pfi prvnim zapnuti.
» U ovlada¢l GCode (GRBL, Smoothieware atd.) je
Origin témér vzdy vlevo vpredu, ale ve vyjimecnych
pripadech nemusi byt.

VYKON NENIi STEJNY JAKO U JINEHO SOFTWARU (GRBL)
Pokud mate zarizeni GRBL, jsou mozné dvé pficiny:

» Pouzivate rezim "Variable Power" (M4) a pozadujete, aby
stroj jel rychleji, nez je schopen. To je nejcastéjsi
problém, se kterym se setkdvdme, zejména pri
porovnavani vykonu LaserGRBL a LightBurn. LightBurn
pouzivd ve vychozim nastaveni rezim "proménného
vykonu" (M4), zatimco LaserGRBL pouziva rezim
"konstantniho vykonu" (M3).

Pri proménlivém rezimu je po zastaveni laseru Uroven
vykonu nulova. Jak laserova hlava zrychluje na
pozadovanou rychlost, zvysSuje se i Groven vykonu. Timto
zpUsobem je vystupni vypalovani mnohem konzistentngjsi.
Pokud vSak pozadate laser, aby jel rychleji, nez ve
skute¢nosti mdze, nikdy nedosahne pozadované rychlosti a
nikdy nedosdhne ani pozadované Urovné vykonu.

Spravnym reSenim je jednoduse pouzit rychlost v rdmci
povoleného rozsahu rychlosti vaseho stroje, nebo pokud
chcete stejné chovani jako LaserGRBL, kliknéte na prepinac
"Konstantni vykon" v nastaveni vrstvy programu LightBurn:

B cut Seteings Editac - |ightBarn 4004 ? P o

* Nastaveni "S-value max" v LightBurn mdizZe byt
nespravné - toto cislo rikad LightBurn, kterd hodnota "S"
odpovidd maximalnimu vykonu vaseho stroje, obvykle
se nastavuje v polozce

$30 nastaveni firmwaru. Soucasné verze GRBL maji ve
vychozim nastavenf

4.7.5 Re$eni problémd - problémy s

1000, zatimco starsi verze pouzivaji hodnotu 255. Na
samotném cisle pfrilis nezédlezi, ale nastaveni ovladace a
LightBurn musi souhlasit. Pokud vas ovladac o¢ekava, ze
"1000" znamené plny vykon, a LightBurn posle "255",
dostanete zhruba 1/4 ocekdvaného vystupniho vykonu.

VYSTUP JE ROZTRESENY NEBO
ROZKOLISANY VYSTUP JE SIKMY NEBO
ZKRESLENY.

OKRAJE RYTIN JSOU VYPALENE NEBO PRILIS TMAVE.

V zarizenich GCode povolte v nastaveni vrstvy Vypln nebo
Obrazek funkci "Preskenovani". Pokud jste tuto funkci jiz
povolili, mozna budete potrebovat vétsi hodnotu pro
nastaveni overscan, zejména pokud je vase akcelerace
nizka.

OKRAJE RYTIN JSOU ROZMAZANE NEBO NEOSTRE.

Nejprve se ujistéte, ze je hnaci femen osy X spravné
napnuty. Pokud je uvolnény, uvidite pfi gravirovani
rozmazané nebo rozmazané strany a pfri rezani "ohnuté"
nebo nepresné tvary. Pokud je fremen spravné napnuty, je
pravdépodobné nutné pridat posuny skenovani.

ROHY SE NEREZOU ANI NEOZNACUJi

Pri pouziti ridici jednotky DSP se nastaveni Min Power nékdy
oznacuje také jako "Corner Power", protoze nastavuje Uroven
vykonu laseru, kdyz se stroj pohybuje pomalu, napriklad pri
rezani ostrého rohu. pokud je hodnota Min Power pfilis nizka,
mUze se stat, Ze pfi zpomaleni laseru pro fezani rohl klesne
hodnota vykonu pod prah vypalovani vaseho laseru. To
zpUsobi mezery ve vystupu v rozich a v mistech, kde rfezy
zacinaji a konci. Zvyste hodnotu Min Power.

ROHY JSOU SPALENE NEBO PRILIS TMAVE

Podobné jako v pripadé vyse uvedeného nastaveni min.
vykonu nemusi byt hodnota vykonu dostatecné snizena,
kdyz laser zpomaluje v rozich, a mize zanechat vypalené
stopy v rohovych bodech nebo v pocatecnich/koncovych
bodech konstrukce. Pokud k tomu dochazi, snizte nastaveni
Min Power.

LASER ZTRACi VYKON / NEREZE PRI NiZKYCH RYCHLOSTECH

Pokud u reguldtord DSP pracujete s fezem pfi velmi nizkych
otackach, nastavte hodnoty Min Power a Max Power tak,
aby odpovidaly.

V nastaveni stroje je nastaveni nazvané "Start Speed",
které urcuje hodnotu, pfri které reguladtor za¢ne zvySovat
vykon z minima na maximum. Pokud se laser pohybuje
touto nebo nizsi rychlosti, pouzije se pouze Min. vykon.
Toto nastaveni je u fidicich jednotek Ruida ve vychozim
nastaveni 10 mm/s, ale nékteré stroje mohou mit tuto
hodnotu nastavenou na 15 az 20 mmy/s, nebo ji mohou mit

nastavenou nizsi.
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4.7.6 Redeni problém( - LightBurn

Kliknéte na odkaz nize, ktery nejvice odpovida vasemu
problému:

¢ Strih by mohl byt chybou mimo hranice?

¢ Problémy s tvary v LightBurn?

* Problémy s dovozem nebo vyvozem?

* Problémy s nastavenim rezani / gravirovani?
Stfih maze byt chybou mimo hranice

Pokud se zobrazi okno s upozornénim, ze vas strih mlze byt
za hranici, existuje nékolik béznych pfricin:
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» Pouzivate nastaveni "Zacit od", napriklad "Plvodni
uzivatel" nebo "Aktualni pozice", ale nevite, jak funguiji,
nebo jste nezvolili vhodné nastaveni pdvodu ulohy.
Zkuste pouzit 'Absolute Coords' a prectéte si zde, abyste
pochopili, jak jednotlivé rezimy funguji: Souradnice a
plvod Ulohy

Vase kresba presahuje jednu nebo vice hranic laseru -
ujistéte se, ze se kresba vejde a ze pokud mate
povoleno nadskenovani nebo posunuti prouzku, je pro
nadskenovani/posunuti prouzku dostatek mista.

U zarizeni GCode je mozné do ovladace naprogramovat
"posunuti pracovniho prostoru". To by mohlo zmast
LightBurn, aby si myslel, ze pozice laseru je mimo
hranice, i kdyz tomu tak neni. Viz Bézna nastaveni Grbl

(C) LightBurn Software, LLC
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4.7.7 Reseni problémd - LightBurn Editor
SVAR NEFUNGUJE:

Pokud se pokousite svafrit text uvnitf kruhu a text zmizi,
pouzijte misto toho funkci "Boolean Union" nebo "Boolean
Subtract". Prectéte si dokumentaci a podivejte se na video
pro Booleans zde: Nastroje pro booleovské metody

TVARY PO VYPLNENI ZMIzi:

Tvary jsou pravdépodobné zdvojené a lezi prfimo na sobé.
Zkuste Upravit > Odstranit duplicitni tvary a zkuste to
znovu, nebo duplicity odstrarte ru¢ni GUpravou. Na nasem

féru mame pro tento pripad polozku s nej¢astéjsimi dotazy:

https:// forum.lightburnsoftware.com/why-do-things-
disappear- when-i-fill-them-but-not-when-i-cut-them/1342.
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OTEVRENE TVARY NASTAVENE NA VYPLN:

Pokud se vdm zobrazuje tato chyba, znamena to, Ze tvary,
které se snazite vyplnit, nejsou uzavrené smycky. S
nejvétsi pravdépodobnosti je vas tvar skupinou
nespojitych ¢ar, nikoli jednou uzavrenou smyckou. Zkuste
tvary odskupit a poté kliknéte na "Upravit > Automatické
spojovani" (Alt+]).

NEGOVAT VEKTOROVY TVAR:

Pokud se snazite negovat (invertovat) vektorovy tvar,
musite kolem né&j umistit ohraniceni ve stejné barvé, jakou
md samotny tvar, nebo z né&j ohraniceni odstranit. Na
nasem féru mame polozku FAQ, ktera to popisuje zde:
https:// forum.lightburnsoftware.com/t/how-do-i-invert-
negate-a- vector-engraving/594
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4.8 Prvodci strojt

Pravodci stroji Ruida Thunder Laser

4.8.1 Pripojeni pres Ethernet k fidicim
jednotkdm Ruida
Abyste se vyhnuli pouzivani dlouhych kabeld USB, mQzete

posilat Glohy do radi¢e Ruida v laseru prostrednictvim sité
Ethernet. Toto je ndvod, jak to udélat.

AZOI"

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme
néco zménit, urdité ndm dejte védét na féru nebo
prostrednictvim podpory. Dékujeme!

Vytvareni siti

Radi¢e Ruida pracuji s protokolem IPv4 neboli
internetovym protokolem verze 4, ktery se sklada z
jedine¢nych vnéjsich a jedine¢nych "mistnich" adres v
rdmci sité. Radi¢e Ruida potiebuji "statickou" IP adresu,
neboli takovou, kterd se neméni. Modernéjsi sité vyuzivaji
protokol DHCP, kdy jsou adresy do¢asné "zapUjc¢ovany"
zarizenim, jako jsou notebooky a telefony.

Pokud v systému Windows otevrete prikazovy radek ("cmd"
v nabidce Start nebo v poli Win+R "Spustit") a zadate
prikaz "ipconfig", bude to vypadat takto.

VYBER IP ADRESY

Priklad IP adresy pro domaci sité

=

. Vyhledejte fadek v ipconfig, ktery udéva vasi IP adresu.
TPv4 . . 192.168.1.225

2. Odstranéni posledni ¢asti 192.168.1.225

. Nahradte jej ¢islem mezi 230 a 250 192.168.1.
235

V domaci siti to bude pravdépodobné bezpecné, ale neni to
zaruceno. Nadpovédu naleznete v odkazech vievo.

Vybér statické IP adresy mUze byt bohuzel ponékud
slozity. Domaci sité jsou obvykle malé a pomérné
jednoduché, takze kroky v modrém rédmecku vpravo vam
obvykle pomohou vybrat nepouzivanou IP adresu. Pokud
narazite na problémy s prvnim vyzkousenym cislem,
mozna by stélo za to vyzkouset jedno nebo dvé dalsi,
abyste zjistili, zda nedochézi ke konfliktu.

v obchodé, doporucujeme spolupracovat s IT/
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sitovy tym, aby vybral IP adresu a zajistil, ze nezplsobite
problémy sitové infrastrukture.

Podrobnéjsi informace o sitich Ize nalézt ve zdrojich, jako je
podpora Google, jednoduchy vyklad na Wikipedii nebo jiné
technické zdroje, napriklad na webovych strankach
spole¢nosti Cisco nebo Meraki. Jedna se o slozité téma s
Sirokou Skalou moznych nastaveni, takZze nejsme schopni
pokryt vSechny situace.

ZAPNUTI OVLADACE

{oznémka

Nékteré ovladace Ruida maji odliSnou konfiguraci menu a
tlacitek. Jednd se o voditko, nikoli o pevné pravidlo.

Na ovladacdi Ruida vstupte do nabidky pomoci tlacitek Z/U
nebo Menu, prejdéte na polozku "IP config+" , a stisknutim
tla¢itka Enter ziskate pristup k tomuto nastaveni nabidky.
Na pravé strané obrazovky se zobrazi pole IP adresy a
brany. Pomoci Sipek doleva/doprava se pohybujte po
oktetech (sekcich) a Sipkami nahoru/doll ménte hodnotu.
Stisknutim a podrzenim Sipek nahoru/dold m@zete hodnotu
rychle zménit.

50, 0% /50, 0f

| 0.0 |
3000.0_

E &
" EEE

Po dokonceni stisknéte tlacitko "Enter".

V aplikaci LightBurn

Radi¢e Ruida s pfistupem pfes sit jsou vlastnim typem
pripojeni zarizeni, proto v nabidce "Zarizeni" kliknéte na
"Vytvorit ru¢né".
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£ Devices - LightBurn 1.2.00

Your Device List

bl GRBL

bl GRBL-LPC

& JCZFiber (LMC4)
& Ruida

M Marlin

Find My Laser Create Manually LightBurn Bridge Import

Lag™
Make Default Edit Remove Export

0K Cancel

Ze seznamu kompatibilnich ovlada¢d vyberte ovladac¢
Ruida.

- a New Device Wizard

Ruida device

sl AC3|

How do you want to connect to it?

N
E Serial/USB

Next Cancel

Jako komunikac¢ni metodu vyberte "Ethernet/UDP".

\iérova’nl’

Pokud se tento zplsob komunikace uk&ze jako nespolehlivy,
mUzete zvazit pouziti mistku LightBurn Bridge, zejména
pokud pouzivate systém macOS. Bridge poskytuje mnohem

Zadejte IP adresu, ktera byla pridélena nebo ziskana pro
pouziti na zakladé vyse uvedenych informaci.
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? X
« a New Device Wizard
Ruida device
What is the IP address of the device?
192.168.001.010 |
N
Mext Cancel

Poznamka

Kroky pod timto bodem pravdépodobné kopiruji nastaveni

vsech predchozich pripojeni USB nastavenych pro stejny
hardware

Zadejte velikost loze laseru a pojmenujte zarizeni tak, jak se
bude zobrazovat v nabidkéach.

&« a New Device Wizard

What would you like to call it?

(If you have more than one, use this to tell them apart)

Lab Ruida #2

What are the dimensions of the work area?
(The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser)

¥ Axis Length 400 |5 mm Y Axis Length 300 5 mm

Mext k Cancel

Zadejte pocatecni polohu (0,0) stroje.
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— a New Device Wizard

Where is the origin of your laser?
(Where is X0, Y0 ?)

RearLeft () (@ Rear Right

FrontLeft () () Front Right

A muizete vyrazit, pokud je vse v poradku!

& a New Device Wizard

That's it - you're done. Here's a summary:

@ Ruida @ Ethernet/UDP

Lab Ruida #2
400mm x 300mm, origin at rear right
192.168.1.10

Click "Finish" to add the new device.

Ovérovani

V aplikaci LightBurn se na stavovém radku ve spodni ¢asti
hlavniho okna zobrazuje stav pripojeni k zarizeni. V pripadé,
Ze LightBurn nemize najit vas laser, pravdépodobné se
zobrazi jako nize.

BEEE © @@

V pfipadé, Ze je vase sitové pfipojeni nefunkéni, mlzete
kliknout pravym tla¢itkem mysSi na tlac¢itko "Devices" a
znovu se pripojit k libovolnému laseru, nejen k ovladaci
Ruida.

Zdroj:

Tento prdvodce byl plvodné vytvoren pro nase féra 20.
fijna 2019. Pavodniho priivodce najdete zde.
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Priavodci stroji Trocen

4.8.2 Pripojeni pres Ethernet k fidicim
jednotkdm Trocen

Abyste se vyhnuli pouzivani dlouhych kabell USB, mUzete
posilat Ulohy do ridici jednotky Trocen v laseru
prostrednictvim sité Ethernet. Toto je ndvod, jak to udélat.

AZOI‘

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme
néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo
prostrednictvim podpory. Dékujeme!

Vytvareni siti

Radi¢e Trocen pracuji s protokolem IPv4 neboli Internet
Protocol Version 4, ktery se sklddé z jedine¢nych vnéjsich a
jedine¢nych "mistnich" adres v ramci sité. Radi¢e Trocen
potrebuji "statickou" IP adresu, neboli takovou, ktera se
neméni. Modernéjsi sité vyuzivaji protokol DHCP, kdy jsou
adresy doc¢asné "zapGj¢ovany" zafizenim, jako jsou
notebooky a telefony.

Pokud v systému Windows otevrete prikazovy radek ("cmd"
v nabidce Start nebo v poli Win+R "Spustit") a zadate
prikaz "ipconfig", bude to vypadat takto.

VYBER IP ADRESY

Piklad IP adresy pro domaci sité

. Vyhledejte rédek v ipconfig, ktery udava vasi IP adresu.
IPv4 . . 192.168.1.225

2. Odstranéni posledni ¢asti 192.168.1225

. Nahradte jej ¢islem mezi 230 a 250 192.168.1.
235

V domdci siti to bude pravdépodobné bezpecné, ale neni to
zaruc¢eno. Napovédu naleznete v odkazech vlevo.

Vybér statické IP adresy mize byt bohuzel ponékud sloZity.
Domaci sité jsou obvykle malé a pomérné jednoduché,
takze kroky v modrém rédmecku vpravo vdm obvykle
pomohou vybrat nepouzivanou IP adresu. Pokud narazite na
problémy s prvnim vyzkousenym cislem, mozna by stalo za
to vyzkouset jedno nebo dvé dalsi, abyste zjistili, zda
nedochdzi ke konfliktu.

obchodé, doporucujeme spolupracovat s tymem IT/sitovych
sluzeb na vybéru IP adresy a zajistit, abyste nezplsobili
problémy sitové infrastrukture.

4.8.2 Pripojeni pres Ethernet k fidicim jednotkdm

podpora Google, jednoduchy vyklad na Wikipedii nebo jiné
technické zdroje, napriklad na webovych strankach
spolec¢nosti Cisco nebo Meraki. Jednd se o slozité téma s
Sirokou Skalou moznych nastaveni, takze nejsme schopni
pokryt vsechny situace.

ZAPNUTI OVLADACE

ﬁzna’mka

Nékteré ovladace Trocen maiji odliSnou konfiguraci menu a
tlacitek. Jednéd se o voditko, nikoli o pevné pravidlo.

Na ovladacdi Trocen vstupte do nabidky pomoci tla¢itka Menu,
prejdéte na polozku "Network Settings (Nastaveni sité) , a
stisknutim tlacitka enter / tlacitka ukazatele mysi vstupte do
tohoto nastaveni nabidky.

Kazdy oktet IP adresy bude mozné upravovat, vstupte do
nabidky, opustte tuto podsekci a pokracujte v zadavani IP
adresy laseru.

Po dokonceni ukoncete nabidku.
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V aplikaci LightBurn

Radi¢e Trocen s pfistupem pfes sit jsou vlastnim typem
pripojeni zarizeni, proto v nabidce "Zafrizeni" kliknéte na
"Vytvorit ru¢né".

2 Devices - LightBurn 1.2.00 ?

Your Device List

ol GRBL

ot GRBL-LPC

O JCzFiber (LMC4)
E Ruida

M Marlin

Find My Laser Create Manually LightBurn Bridge Import

Make Default Edit Remove Export

oK Cancel

Ze seznamu kompatibilnich ovlada¢d vyberte ovladac
Trocen.

& a New Device Wizard

TROCEN Trocen-AWC device

How do you want to connect to it?

Next Cancel

Jako komunika¢ni metodu vyberte "Ethernet/UDP".
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Varovani

Pokud se tento zplisob komunikace ukaze jako nespolehlivy,
mdzete zvazit pouziti mlstku LightBurn Bridge, zejména
pokud pouzivate systém macOS. Bridge poskytuje mnohem

Zadejte IP adresu, ktera byla pridélena nebo ziskana pro
pouziti na zakladé vyse uvedenych informaci.

- a New Device Wizard

TROCEN Trocen-AWC device

What is the IP address of the device?
| 192.168.001.001 |

Next Cancel

Poznamka

Kroky pod timto bodem budou pravdépodobné odrazet

nastaveni vsech predchozich pripojeni USB nastavenych pro
steinv_hardware

Zadejte velikost loze laseru a pojmenujte zarizeni tak, jak se
bude zobrazovat v nabidkéach.

(C) LightBurn Software, LLC



4.8.2 Pripojeni pres Ethernet k fidicim jednotkdm

2 % A mUizete vyrazit, pokud je vSe v poradku!

— a New Device Wizard

& P New Device Wizard
What would you like to call it?

(If you have more than one, use this to tell them apart)

‘Trocen-AWC |

That's it - you're done. Here's a summary:

TROCEN Trocen-AWC @ Ethernet/UDP

What are the dimensions of the work area? Trocen-AWC o _
(The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser) 700mm x 400mm! origin at rear rlght

X Axis Length 700 %] mm Y Axis Length 400 [2] mm 192.168.1.1

Click "Finish" to add the new device.

Next Cancel
Zadejte pocatecni polohu (0,0) stroje.
7
i Ovérovani
& BY New Device Wizard V aplikaci LightBurn se na stavovém Fadku ve spodni ¢asti

hlavniho okna zobrazuje stav pripojeni k zarizeni. V pripadé,
ze LightBurn nemUze najit vas laser, pravdépodobné se
Where is the origin of your laser? zobrazf jako nize.

(Where is X0, Y0 ?) BEE: ¢ @O

V pripadé, Ze je vase sitové pripojeni nefunkéni, mlzete

Rear Left {_) (@ RearRight kliknout pravym tlac¢itkem mysi na tlacitko "Devices" a
P _ znovu se pripojit k libovolnému laseru, nejen k ovladaci
Front Left () (_) Front Right Trocen.
Zdroj:

Tento prdvodce byl plvodné vytvoren pro nase féra 20. fijna
2019. PGvodniho priivodce najdete zde.

Next Cancel
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4.8.3 Pridani koncovych spinac¢l k diodovym
lasertim Sculpfun S9

Tento ndvod ukazuje postup instalace koncovych spinac@
na diodovy laser Sculpfun S9 s pouzitim hotovych
soucdastek a nékterych laserem vyrezavanych dill. To
umoznuje spolehlivé a konzistentni vyrovnani v oblasti
gravirovani nebo rezdni s mensim mnozstvim prace pro
obsluhu. Tento ndvod bude pouzitelny i pro jiné diodové
lasery (napriklad AtomStack), zejména ty, které pouzivaji
ridici desku MKS DLC 2.0 a podobné.

To umozniuje pouzivat funkce LightBurn na téchto strojich,
véetné:

¢ Tisk a rezani

¢ Nastroj pro vyhledavani stredisek

« Pouziti fotoaparatu

‘!bezpet’:n’

Tato prirucka predpokladéd elektrické a mechanické
znalosti pro bezpecnou instalaci a aktivaci téchto funkci.
Dbejte na to, abyste neposkodili stroj a osoby v jeho okoli,
vcéetné vas!

Postupujte opatrné!

Co budete potrebovat

Nékteré z potfebnych materidld (ne vSak nutné vsechny)
zahrnuji:

* Kompatibilni diodovy laser

« 3kolikové koncové spinace

 prodluzovaci kabely servopohon(

» Pokud vasSe kabely pohodIné nedosdhnou, mozna
budete muset zakoupit nebo sami sestavit
prodluzovaci kabel.

* Drzaky pro uchyceni koncovych spina¢d k rému (jeden
pro kazdy koncovy spinac¢ na ramu).

e Soubor LBRN pro rezani laserem (fezdni z 3mm
dreva nebo akrylu)

e Soubor STL pro 3D tisk

e T- matice M3 2020

« Srouby M3

« Sestihranny ovlada¢ M3

* 2020 Vytlacovaci kryt

e NOzky (k odstfizeni uvedeného krytu vylisku)

« Zipové pasky (k upevnéni kabeld koncového spinace)

Pokud si chcete vytvorit vlastni kabely misto pouziti

prodluzovaciho kabelu serva, zde jsou ty, které jsme

pouzili.

¢ Krimpovaci klesté Engineer PA-09

* Drat

* Konektory JST
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OMEZOVACI SPINACE

Koncové spinace jsou mald elektromechanicka zarizeni, ktera
po stisknuti vytvori cestu pro prlichod signalu. Mazeme je
pouzit k tomu, abychom fidici jednotce laseru sdélili, Zze jsme
dosahli konce jejich pohybu.

V této priru¢ce budeme pouzivat trivodi¢ovy koncovy
spinac, ktery je namontovan na desce s ploSnymi spoji, coz
usnadnf jeho instalaci na stroj.

KABELAZ KONCOVEHO SPINACE

Tyto kabely jsou zodpovédné za prenos signalu zpét do
laseru a pro jejich spravné pripojeni je tfeba provést
kontrolu. Pokud je kabel prilis kratky, mdze dojit k poskozeni
konektoru, poskozeni vaseho diodového laseru nebo jinych
komponent.

Pfed demontazi

Pokud hodlate pouzit laserem vyrezané drzaky pro koncové

spinace, budete je chtit vyriznout pred demontazi laseru pro
instalaci.

VYSTRIHOVANiI DRZAKO

Stejné jako pri béZzném pouziti laseru je tfeba zaméfrit hlavu
vzhledem k rezanému materidlu, v nasem pripadé k tenkému
3mm drevu.
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NASTAVENi DOKUMENTU

Pomoci okna nahledu LightBurn se ujistéte, ze nastaveny P .
dokument vypada dobre. Vychozi nastaveni pro S9 by mélo
byt dostacujici. My jsme pouzili:

250 mm/m
100% Maximdlni vykon |
(%) Polet prlchodl: 2 '
[ BN ] Preview

/ J\\\

; 3 I k =

o

[: Tento postup by se mél opakovat tak, aby byl koncovy
o o spina¢ umistén pro obé osy X a Y stroje.
|_ B O
Cut distanca: 932 mm (~3:43) Rapid moves: 283 mem (~0:01) Tetal time estimated: 3:45
Playback Speed ——— — x10 EOShow traversal moves  E0Shade according fo power  Cinvert  3:42)
Black fines are cuts, Red lines are moves between cuts Starthers  Savelmage Pl “
o p—

T yr— —r— i —r T T

MozZna budete chtit pouzit prikaz "Square Frame" v
programu LightBurn, abyste zajistili, ze material, ktery
gravirujete, méa dostate¢nou plochu pro vyfiznuti

zavorek. Zapojeni

L. NasSe koncové spinace jsou oznaceny tfemi koliky pro pouZziti:
Mechanicka instalace

* G - Ground
* V - Napéti

Chcete-li nainstalovat koncové spinace, musite do rému
vlozit matici M3 2020 na stranu a poté ji v drdzce rdamu
otocit 0 90°, aby byla spravné zarovnéna pro upevnéni. K * S - Signal
jejich sprdvnému vlozeni a otoceni budete mozné
potrebovat dalSi nastroje; ndm se osvédcil maly Sroubovék
s plochou ¢epeli.

Toto oznaceni se vztahuje také na desku s plosSnymi spoji,
na které je umisténa ridici elektronika laseru. Ujistéte se, ze
koncovy spinac kazdé osy odpovida spravnému konektoru a
sméru, pro osu X nebo Y, jak je spravné.

Pri montazi koncového spinace umistéte vyriznutou nebo
vytisténou distancni podlozku pod desku koncového
spinace a orientujte ji tak, aby "rameno" koncového Poznamky k rozsifenim

spinace smérovalo k hlavé laseru. 3 . . . B
Kabely, které pouzivame, sice technicky vyhovuji, ale

K upevnéni desky k rdmu pouzijeme $roub M3 x 8 mm. nejsou urceny pro tyto konektory. Doporucujeme pouZzit
krimpovaci klesté a vyrobit si kabel na miru, ale chdpeme,
Ze to neni mozné pro kazdého, a rozhodli jsme se zaradit
tuto moznost jako dostupnéjsi.
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A

Preferovanym zplsobem by bylo, kdyby uZivatel na kazdé
ose krimpoval jednu délku kabelu JST a vyrobil ji presné
podle délky, ale uzndvame, Ze to neni vzdy mozné.

Qbezpeéi

Upozoriujeme, Ze pouziti konektord typu "PWM" v pouzdie
JST umoznuje inverzni zapojeni, coz mlze vést k poskozeni
laseru. Pred zapnutim laseru se ujistéte, Ze jsou piny
pripojeny se spravnym oznacenim (tj. zem k zemi, signal k
signalu atd.).

Poté je treba stroj otestovat v otevieném stavu. To vam
umozni snadnéji vyresit ty problémy, na které mlzete
narazit. Opatrné znovu pripojte napéajeni a USB k zafizeni a
zapnéte jej.

Diodovy laser nebude okamzité chapat, jak pouzivat
koncové spinace, a proto budeme muset provést
softwarovou konfiguraci v programu LightBurn.

Software

Prvni dlileZitou kontrolou je ujistit se, Ze po opétovném
zapnuti zafizeni LightBurn stéle vidi vas laser; potvrdte to

prostrednictvim doku konzoly. Pokud ano, je tfeba pouzit
Pri dalsim zapojovani kabeldze budete pravdépodobné chtit nasledujici kédy pro povoleni navadéni koncovym spinacem.
vést prodluzovaci kabely nebo pripojky jiz existujicim
otvorem v krytu nebo vétracimi otvory na boku.
Diky tomu mdzete kryt znovu zavfit a ochranit elektroniku.
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Waiting for connection...

(type commands here) Show all @0
Macrod Macrol Macro2
Macro3 Macro4 Macro5

$22=1

ﬁbezpeél’

Budte pripraveni vypnout stroj v pripadé, Zze provede néco
nechténého a nebezpecného.

Tento prikaz GRBL umoznuje navadéni na zékladé
koncového spinace. Chcete-li otestovat chovani navadéni,
kliknéte na tlacitko "Home" v LightBurn v okné "Laser".

Pokud se zarizeni pokousi o navadéni nespravnym smérem,
mUze byt nutné zménit "polohu navadéni" pomoci daldich
pfikaz& GRBL.

$23=3
Pro nas projekt jsme vybrat blizkou, levou
potrebovali udélat stranu
jako nase domovské misto. Pokud ma vase zarizeni
koncové spinace v jiném umisténi, budete se chtit podivat
do tohoto privodce, co znamenaji riizné hodnoty s
ohledem na "bitmasky" koncovych spinacd.

RYCHLOST DOMACIHO POCITANI

Ve vychozim nastaveni bylo nase zarizeni pfi navadéni
pomérné pomalé, a proto jsme zménili nasledujici
nastaveni, aby se navédélo rychleji.

$25=8000 (rychlost navadénf)
$24=100 (rychlost op&tovného hleddni)

Posledni potrebné konfigura¢ni informace jsou pro
odsazeni pracovniho prostoru, které zjistime v okné
"Presun" po kliknuti na tlacitko "Ziskat pozici".
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Jifset

Get Position X:-409.00 Y -399.00 Z:0.00 U: 0.00
Move to Position X 0.00 2 ¥ 0.00 & Go

Saved Positions: < Manage

Distance 100.00 mm

=0 [[A[C)
<@y
[$lv] 2]

Speed 1500 - mmjm
Z-Speed 610 %

Na zékladé téchto hodnot se vratte na kartu "Konzola" a
zadejte nasledujici prikaz GCode:

G10 L2 Pl X-409 Y-399

Tyto hodnoty pfimo vyuzivaji praveé zjisténé Gdaje, pricemz
¢ast L2 P1 oznacuje zafizeni specificky rezim odsazeni
(soubézné odsazeni pracovniho prostoru na zadané
hodnoty) a P1 "Cislo néastroje" (hodnota 1, prvni a jedind
pritomna na tomto stroji).

Budeme také potrebovat, aby se hlaseni o stavu stroje
vztahovalo k plvodu pracovniho prostoru, coz mizeme
provést pomoci:

$10=0

UPOZORNENI NA STOCK FIRMWARE

Mnoho zarizeni ve skute¢nosti nema firmware GRBL,
ktery tyto hodnoty standardné ukldda do paméti ridici
jednotky laseru. Restartem by se tyto hodnoty vymazaly
a vratila by se zpét prace, kterou jste vykonali.

Spravna oprava by spocivala v preflashovani firmwaru, k
¢emuz brzy prineseme navod. Mezitim vdak mizete pouzit
tlacitko "Makra" v okné "Konzola".

Kliknutim pravym tla¢itkem mysi na tlacitko jej mizeme
prejmenovat a zkombinovat.

véechny nase pfikazy dohromady pro pouziti, coz mlze
vypadat nasledovné:

[} @ Edit Macro

Button Label: Macro0

Macro contents
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Pokud byste chtéli toto chovani zkopirovat a jednoduse ho pouzit tak, jak je, stéle plati, ze Mdzete pouzit kryty 2020
vytlacovani 3;¢*iznuté na miru k ochrané a

ovérte si prikaz ma spravné offsety. schovejte vodice do drazek rdmu vylisku a kabel koncového
své

spinace pro portal privazte k jiz existujicimu kabelu k
$22=1 samotné hlavé diody.
$23=3

$25=8000

$24=100

G10 L2 P1 X-409 Y-399

$10=0

Opétovna montaz

Jakmile se presvédc¢ime, ze tato konfigurace funguje
spravné, mizeme zadit skfifi znovu sestavovat a trvaleji
instalovat vodice pro koncové spinace. Za timto Gcelem
stroj vypnéte, aby nedoslo k chybnému propojeni pouzdra s

elektronikou a naslednému zkratu.
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Priavodci stroji Sculpfun S9

4.8.4 Pr0vodce blikdnim

Pokud vas Sculpfun S9 (nebo podobny laser) nema moznost

trvalého ulozeni zmén provedenych ve firmwaru, mozna
bude nutné znovu preflashovat mikrokontrolér uvnitr. To

umozni mozku, ktery ridi diodu, efektivné vyuzivat novéjsi

funkce GRBL (software ovladajici vas laser uvnitr jeho
elektroniky) a pom{ze vdm to vyhnout se moznosti
zapomenout kliknout na navadéci tlacitko.

Predpoklady

Ackoli tento privodce nevyzaduje zadné dalsi fyzické
komponenty, je tfeba stdhnout nékolik soubord.

¢ IDE Arduino
¢ GRBL (s Upravami pro vypnuti osy Z)

Iﬂormace

Tato prirucka byla napséna pro starsi verze Arduino IDE
vydané pred verzi 2.0. Pri vydani této verze byly provedeny

Vratte se prosim k pouziti téchto krokd, nebo si najdéte
novéjsi ndvod pro aktualizaci laseru. Dékujeme!

zgsadni zmény, a proto s nimi tato priru¢cka nemusi fungovat.

Varovani

K Uspésnému zablesku laseru je tfeba vénovat velkou
pozornost detaillim. Nespravné flashovani firmwaru mdze
vas stroj poskodit. Nez se pokusite o flashovani svého
stroje, prectéte si celou priru¢ku od zacatku do konce.

Priprava

Zapojte napajeni laseru a USB, pripojte jej k pocitaci a
otevrete aplikaci LightBurn.

V programu LightBurn pouzijte makro vytvorené v Privodci

koncovym spinacem k provedeni potfebnych zmén

firmwaru koncového spinace a poté pouzijte dialogové okno

Upravy -> Nastaveni stroje. V tomto okné kliknéte na
tlacitko "Ulozit do souboru". To vdm umozni ulozit zadlohu

konfigurace laseru, o které vite, ze funguje, nez provedeme

flash firmwaru a resetujeme vSechna tato nastaveni.
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@ @ Machine Settings

Property Value

Status: Position reporting ($10) Workspace Posit...

Status: Show buffer data ($10) | [' False
Junction deviation (mm) ($11) | 0.0100
Arc tolerance (mm) ($12) 0.0020
Report inches ($13) (B False
Soft limits ($20) |0 False
Hard limits ($21) OB False
Homing cycle ($22) CD True
Homing feed rate (slow) (mmimin) ($24) | 100.00
Homing seek rate (fast) (mm/min) ($25) | 8,000.00
Homing debounce (ms) ($26) 250
Heming pull-off (mm) ($27) | 1.000

Max spindle speed (RPM),S-Value max ($30) | 1000
Min spindle speed (RPM),5-Value min ($31) |0
Laser mode enable ($32) |@ True

Controller settings read successfully
Save to File Calibrate Axis Read

Load from File Load from Backup Write

concel D

ZALOHOVANI PRES KONZOLI

Pomoci konzoly mlzete zadat "$$" a ziskat hodnoty GRBL
stroje, které doplni hodnoty z okna Nastaveni stroje. Tim
ziskate dalsi ovérovaci krok, abyste se ujistili, Ze se laser po
flashovani chova tak, jak ma. Zkopirujte je do textového
editoru, jako je Poznamkovy blok nebo TextEdit, a ulozte
pro jistotu.

QZOI‘

V tuto chvili prosim zavrete LightBurn. Pokud tak neucinite,

zpUsobi to v pozdé&jsi fazi tohoto procesu chyby pfi blikani.

IDE Arduino

Chcete-li do laseru flashnout novéjsi verzi GRBL, musite si
stahnout Arduino IDE. Jako sada nastrojl umoznujici vyvoj
mikrokontroléru v privétivém balicku umoznuje provést

vsechny zmény, které bychom mohli potrebovat, pripojit se k

laseru a odeslat novou verzi GRBL do zarizeni.

Arduino IDE musite nainstalovat pomoci prislusného
instaldtoru pro vas systém, ale specifika se budou lisit
pocitac¢ od pocitace.

GRBL

Abyste mohli do laseru skute¢né néco blikat, budete
potrebovat GRBL. Hotova verze GRBL vsak predpoklada.
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4.8.4 Prlvodce

mame tfi osy, ne dvé. Vysledkem je, ze kdyz prejde do
polohy domU osa "Z", nikdy neprejde k dalsimu kroku,
protoze fyzicky nemtize spustit koncovy spinac¢, ktery Pracujeme s deskou podobnou MKS DLC 2.0, na které bé&zi
neexistuje. Atmel 328p. Pro Arduino IDE je to Arduino Uno, protoZze na
tomto cipu je Uno zalozeno. V nabidce Tools, Board
(Nastroje, Deska) vyberte u horniho okraje seznamu
polozku "Arduino Uno".

KONFIGURACE PORTU A DESEK

Abychom vam tento krok usnadnili, provedli jsme jiz v
posledni aktudlni verzi GRBL (1.1h) potrebné Upravy a
zakazali jsme treti osu. Stahnéte si odkazovany soubor a
rozbalte jej. Musite také vybrat spravny port pro odeslani firmwaru, takze
otevrete Nastroje, Port a vSimnéte si portd v seznamu.

Nastaveni prostFedi Arduino IDE Pripojte laser pres USB a znovu zkontrolujte nabidku Porty a
vyhledejte nova zarizeni. Znovu odpojte a pripojte laser,
abyste potvrdili, na kterém portu se laser nachazi, a
vyberte jej.

V prostredi Arduino IDE musime otevrit nabidku Sketch,
kliknout na "Include Library" a poté na "Add .ZIP Library".
To ndm umozni sdélit prostrfedi The Arduino IDE, Ze stazeny
kéd je néco, co potrebujeme, aby pouzivalo.

%rovém’ i

WIFHDY { WIFININA Firmmwars Updatar

Ujistéte se, Ze jsou ve vybrané slozce viditelné soubory ey
oard: uing Ure®

"Makefile", "COPYING" a "README.md"; sloZka uvnitr této satec g acuins scers ot ser RN
slozky s oznacenim grbl nen/spravna, aby ji Arduino IDE sirg other Likely g "‘"“”" -
rozpoznalo. i e y

Jinymi slovy, vyberte slozku grbl v korfenovém adreséri
rozbaleného souboru ZIP.

*on St 4 54 ot s

Blikani

Pomoci zaskrtavaciho poll’éka. v levém hornim rohu si
ovérte, zda jste projekt nastavili spravné, a vsimnéte si, ze v
dolni ¢asti obrazovky nad ¢ernou oblasti termindlu je
napséno "Done compiling." (Hotovo, kompilace dokoncena).
Pokud se tak stane, jsme pfripraveni k odeslani!

Poté se musite vratit do nabidky, prejit na Sketch, Include
Library a ujistit se, Ze je v seznamu "Contributed Libraries"
uvedena polozka "grbl".

#include <grbl.h>

// Do not alter this file!

ad Using Programmar
sketch_mayl3p Ex lled Binary
vold setup() {
47 put your setup code halEEEERTE R
Include Library
Add Fila...

1
void loopC) {
/¢ put your maln code here, to run repeatedly:

|
¥

Chcete-li se pripravit na flashovani desky, otevrete nabidku
"Soubor", Priklady, "grbl" a "grblUpload". Otevre se nové
okno obsahujici nacrtek z vétsi ¢asti pripraveny k pouziti.

Budete muset jesté vybrat svou desku a port a fici Arduinu,
jak a kam ma nahrat novy firmware. .
Kliknéte na tlacitko se Sipkou vpravo od

zaskrtavaciho znaménka a zacne blikat na vas laser!
Jakmile se zobrazi népis "Done uploading." (Nahravani
dokonc¢eno), mlzete pokracovat!
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Poznamka

Pokud se zobrazi chyba, Ze nemdze né&jakym zplsobem
pristupovat k portu, ujistéte se, ze jste zavreli LightBurn.
Nad nékterymi periferiemi mize mit "kontrolu" pouze jedno
zarizeni a Arduino IDE potrebuje mit nad timto zarizenim na
chvili pInou kontrolu, aby mohlo odeslat novy firmware.

Obnoveni nastaveni

V aplikaci LightBurn znovu otevrete nabidku Nastavenfi
stroje a kliknéte na tlacitko "Nacist ze souboru" a vyberte
soubor "Ibset" nebo "Nastaveni LightBurn", ktery jsme
vytvorili na za¢atku priruc¢ky. V tomto okamziku kliknéte na
tlacitko "Write" (Zapsat), aby se tato nastaveni pouzila ve
firmwaru naseho stroje. Tim se konfigurace prenese zpét
do stroje a zapiSe se do EEPROM neboli programovatelné
paméti. To znamena, Zze chovani naseho navadéni bude
konzistentni i po restartu stroje.

Po dokonceni se v okné zobrazi zprava "nastaveni radice
Uspésné zapsano".

Ovérovani
V konzole zadejte

$S
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Jesté jednou zkontrolujte, zda se nastaveni shoduje s
plvodné vytvorenym makrem a/nebo se zaloznim
souborem, ktery jsme vytvofili pri zalohovani
prostrednictvim konzoly.

X & Console

$4=0

$5=0

$6=0

$10=0
$11=0.010
$12=0.002
$13=0

$20=0

$21=0

$22=1

$23=3
$24=100.000
$25=8000.000
$26=250
$27=1.000
$30=1000
$31=0 I
$32=1
$100=80.000

(type commands here) Show allOm

Limit Switches Macro1 Macro2

Macro3 Macrod Macrob

Cuts [ Layers | Move

Hotovo!

Pokud toto nastaveni plati, budete moci kliknout na tlacitko
"Home" v aplikaci LightBurn a automaticky se vratit dom@
bez dalsiho pouziti maker.
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5. Dokumenty

5. Dokumenty Galvo

Galvo LightBurn 1.2

5.1 LightBurn & Galvos

Pokud LightBurn pouzivate poprvé, urcité se nejprve podivejte na prlvodce uzivatelskym rozhranim a mozna i na nékteré
klavesové zkratky, nez se do néj ponofrite.

Pozor

Tato Cast je novéd a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

5.1.1 Zaciname 3
5.1.5 Casto kladené otdzky
¢ Slovnicek

Mohu importovat projekt/parametr/soubor EZCAD?
* Instalace galvorizeni - Tato ¢ast je urcena pouze pro

systém Windows a zahrnuje zmény ovladace potrebné LightBurn od verze 1.2.00 nemda moznost importovat nebo
k ovlddani galvo laseru. Pokud nepouzivate systém otevirat soubory nebo parametry projektu EZCAD.
Windows, mUzete prejit k ¢asti Instalace systému Vzhledem k tomu, Ze format soubor( neni zdokumentovan,
Galvo. a vzhledem k obrovskému mnozstvi Usili, které je treba

vynalozit na vytvoreni uzite¢cného a uceleného importéru,
to v soucasné dobé prosté neni mozné. Vyjimkou jsou
soubory pro korekci objektivu, jak je uvedeno zde.

e Nastaveni systému Galvo (import konfiguraci, jejich
ziskani od vyrobce)

* Korekce Cocky (vybouleni, zkoseni, trapéz, roztazeni)
e Rezim ramovani

L LightBurn v Linuxu nerozpozna vilaknovy laser
* Zamerenl pFipojeny pomoci USB
» Korekce valce
S timto problémem jsme se pfi vlastnim testovani v Ubuntu a
Fedore, dvou distribucich, které podporujeme, obecné

* Dilci vrstvy nesetkali.

« Rotary Laser je povazovan za zafizeni libusb a mél by fungovat.
Obcas se vSak jedna o problém s opravnénim USB. Zkuste
prosim nésledujici postup, ktery byl diskutovdn na nasem

5.1.2 Mechanika pro stfedné pokrocilé foru.

¢ Nastaveni systému Galvo

» Odpojte laser od pocitace.

¢ \VVyména . Spu sudo gedit /etc/udev/rules.d/usb.rules (m&iete pOUéI't
objektivu stit
Galvo. Doporucujeme vam podivat se na jejich kanal

* 3D fezané rytiny YouTube, kde najdete dalsi zdroje.

* Anatomie Galvo

5.1.3 Zapojena témata a diagnostika

* Laserové casovani (pro reSeni fyzikdlnich omezeni
galvohlav)

« Rizeni portu 10 (spousténi externich udalosti)

5.1.4 Crash kurz Galvo od spolecnosti Laser
Everything

Nasi pratelé ze spolecnosti Laser Everything pripravili
nékolik fantastickych videi o pouzivani LightBurn pro
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5. Dokumenty
libovolného textového editoru) a zadejte nasledujici

obsah:

> v .. SUBSYSTEM=="usb", MODE="0666"
e Ulozte soubor a zavrete jej.

. Spust'te: sudo udevadm control --reload-rules
* Nyni pripojte galvanicky konektor USB zpét k

pocitaci.
* Spustte LightBurn bez sudo a méli byste byt

schopni zarizeni automaticky najit a pripojit se k

nému.

Kde je nastaveni poklopu?

Srafovani v EZCADu je ekvivalentem "Vyplné" v
LightBurnu; doporuc¢ujeme se podivat na rlizné rezimy
editoru nastaveni rezu, abyste mohli LightBurn co
nejlépe vyuzit s galvo. Mdme také stranku porovnavajici
Srafovani v EZCADu.
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5.1.5 Casto kladené otazky

s nastavenim vyplné LightBurn, abyste mohli pfizplsobit

nastaveni, na které jste zvykli. Ay = .
Mohu prevadét soubory z EZCAD2 do LightBurn?

Od verze 1.2.01 nelze do LightBurnu prfimo importovat
soubor projektu Ezcad2. Pokud je mrizka v Ezcadu docCasné

Nékteré lasery vyzaduji po presunuti portd USB Uplny vypnuta, m@ze LightBurn v mnoha situacich snadno
restart zarizeni. Navrhovany postup je nasledujici: sledovat snimky obrazovky Ezcadu pro import umisténi.

Po pfFesunuti portti USB se nepfipoji k LightBurn!

1. Uplné vypnéte laser.

. g . 0. NV . $ioo
2. Presunte kabel USB do spravného portu. Moje galvo se snazi vyryt muj rotacni pristroj, co se déje?

3. Zapnéte laser. LightBurn umoznuje posunout "stred" rotac¢niho zafizeni pri
gravirovani pomoci rotac¢niho zarizeni, aby se
kompenzovalo, Ze rota¢ni zarizeni je fyzicky zarovnano k
ramu podle jiného vzoru nez objektiv. Dalsi informace
naleznete v ¢asti o vystupnich stredech.
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5.2 Slovnic¢ek pojm@ (Galvo)

Pozor

5.2 Slovnicek

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.

Dékujeme!

5.2.1 Galvo

Typ laserového pristroje, ktery pouziva radu ovlddanych
zrcadel k odrazeni paprsku laserového zdroje vysokou
rychlosti. To kontrastuje s "portalovymi" lasery, které
pohybuji fadou zrcadel podél samotného portélu s "¢ockou"
na konci, kterd jej zaostruje, nebo s diodovymi lasery, které
pohybuji samotnym laserovym zdrojem (obvykle pomoci
portalu).

Galvo Head Tower
KX
Lens

\ Fiber Optic

Controller

Laser Source

Work Area |

Anatomy of A Galvo _/

5.2.2 Zdroj:

Jednd se o ¢ast galvanického laseru, ktera je zodpovédna
za vyrobu samotného paprsku pouzivaného k provozu.
Ackoli se ve své podstaté nejedna o laserovou trubici,
laserové zdroje jsou svym Ucelem podobné trubicim, které
se nachdzeji v portalovych 4, laserech.

5.2.3 MOPA

Lasery s hlavnim oscildtorem a vykonovym zesilovacem
jsou specifickou trfidou vldknovych laserovych zdrojt, které
umoznuji ménit délku trvani pulzu (nikoli pouze energii a
frekvenci pulzu jako u jinych zdrojd).

Tato variabilita umozniuje takové pripady pouziti, jako je
trvanlivé barevné znaceni nerezovych oceli a titanu pomoci
pulzujicino paprsku, ktery kov ziha.

5.2.4 Véz

Jedné se o ¢ast galvanickych laserd, ktera je zodpovédna
za vertikalni pohyb galvanické hlavy nahoru a dol@. Véz
spojuje hlavu s optickym kabelem (ktery prenasi paprsek
ze zdroje) a s jakymkoli dalSim zafizenim, které se musi
pohybovat spolu s objektivem, aby bylo mozné zaostrit a
efektivné pracovat na zakdzce.
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5.2.5 Radmovani

Réamovani umoznuje presné umisténi prace. Jedna se o
operaci, ktera v realu obkresli praci na objektu/materialu,
ale s pouzitim nizsiho vykonu, takze ji
nerozreze/nevygraviruje. Obvykle vyzaduje, abyste byli
presné zaméreni.

5.2.6 Ram/zakladna

Jedna se o Cast galvanického laseru, ktera drzi véz a
zajistuje, Ze je pevna a neprevrati se. Obvykle ma nad
sebou pracovni stdl vétsi nez véz, aby byla stabilni.

5.2.7 Prlkaz Cleanup Pass

Posledni prdchod, obvykle s mensi Sitkou ¢Cary, vys$si
frekvenci a nizsim vykonem. Provadi se za Gcelem vycisténi

sazi a Ulomk& z abla¢niho zpracovani.

5.2.8 Ohnisko (pas)

Nejtenci ¢ast (zaostreného) paprsku, bod, ve kterém je
paprsek nejvice zaostreny. Dalsi informace naleznete na
strdnce Zaostrovani.

5.2.9 Ohniskové vzdéalenost

Vzdélenost od optického stfedu objektivu k ohnisku. Dalsi
informace naleznete na strdnce Zaostrovani.

5.2.10 Hloubka ostrosti (ohniskovy rozsah)

Pouzitelny dosah (zaostfeného) paprsku. Objevuje se na
obou strandch ohniska a lidi se v zavislosti na rlznych
faktorech, jako je ohniskovd vzdalenost ¢ocky, material,
ze kterého je paprsek vyroben.
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5.2.11 Velikost pole (Build Volume, Window

rezu, vykon laserového zdroje atd. Dalsi informace
naleznete na strdnce Zaostrovani.

5.2.11 Velikost pole (objem sestaveni, velikost
okna)

Tato pole popisuji maximalni plochu, kterou m@ze

objektiv nainstalovany v galvanickém zafizeni fyzicky .

/ N/ N, 4
pokryt pfi zaostreni. Dalsi informace naleznete na
strdnce Zaostrovani.

5.2.12 Wobble

Tuto funkci Ize povolit v editoru nastaveni strfihu na
s . Ly zafizenich galvo.
Kmitani znamenda schopnost paprsku otacet se kolem 9
urcité oblasti, ¢imz se obrobek vice zahfivd a dochazi k
vétSimu Ubéru materidlu.
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Galvo LightBurn 1.2

5.3 Instalace ovladacd (pouze systém

5.3 Instalace ovladact (pouze pro systém Windows)

Pozor

Tato Cast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.

Dékujeme!

Pokud jste si LightBurn jeSté nenainstalovali, za¢néte s jeho instalaci do pocitace.

5.3.1 Instalace ovladace

Pri instalaci programu LightBurn je na posledni obrazovce
instalatoru sada zaskrtavacich policek pro instalaci dalsich
ovladacd potrebnych pro urcité typy pocitac¢d. Budeme
muset pridat "EzCad2 ovladac", ktery pouzivéa galvo, nez
LightBurn uvidi galvo, které se snazite nastavit.

Pokud jste pfi prvni instalaci toto poli¢ko nezaskrtli, mizete
jednoduse spustit instala¢ni program znovu a zaskrtnutim
tohoto poli¢ka zajistit, aby byl ovlada¢ nainstalovan k
pouziti. Systém Windows vas pozada o zvyseni opravnéni k
instalaci a rychle nahradi ovladac poskytovany ve
vychozim nastaveni ovladac¢em, ktery méze LightBurn
pouzivat ke komunikaci s vasim galvanickym laserem.

Instala¢ni program ovladace se nachazi v souborech
LightBurn na adrese "C:\Program
Files\LightBurn\EzCad2Driver\" a Ize jej opét spustit pfimo
pomoci souboru "dpinst-x64.exe".

Iﬂormace

Tento nainstalovany ovladac nemusi spravné fungovat se

a Setup - LightBurn version 1.2.01 -

Completing the LightBurn
Setup Wizard

Setup has finished installing LightBurn on your computer. The
application may be launched by selecting the installed
shortcuts.

Click Finish to exit Setup.

[] mnstall FTDI serial driver (used by DSPs)

iInstall EzCad2 driver (used by galvos):

[] view change log
Launch LightBurn

LIGHTBURN

5.3.2 Obnoveni ovladace

V pripadé, Ze chcete pouzivat EZCAD, je navrat k
plvodnimu ovladacdi jednoduchy.

Otevrete Spravce zafizeni systému Windows - m{zete to
provést kliknutim na tlacitko "Start", zadanim prikazu
"Zarizeni" a automatickym dokoncenim.

Best match

= Device Manager
Sy

pane|

0 :'J?'."

Poté najdéte v seznamu zarizeni USBLMC - mélo by se
nachdazet v dolni ¢asti pod polozkou "Universal Serial Bus
devices" (viz nize):
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& Device Managar o 4

- DVOCD-RON dives -
W Mimware

G Human Irterface Devices

= IDE ATA/ATAP| contrallers

Tz Imagirg devicss

= Keyboards

[} Mice 2nd ceher pointing devices
I Moeaitars

2 Network adeaters

&Y Other devices

& Forts (COM & LPT)

~J Smatt card resders
I Software componeats
B Software devices
i Sound, viden and game controllers
S Storage conbolers
Bl Systern cavices
B Ureversal Senal Bus confrollers
w § Uriverssl Serial Bus devices
§ LSBLMCVE
= ':50 Print :‘r:wiL"

Kliknéte na zarizeni pravym tla¢itkem mysi a z kontextové
nabidky vyberte moznost "Odinstalovat zarizeni".

i Univerzal 5erial Bus controllers
i Universal Serial Bus devices
'- USBLM

Hpikats
== WSD Print | peate driver

Dizable device

ills the driver for

Uninstall d%ice
Scan for hardware changes

Properties

V dalsim okné zaskrtnéte poli¢cko pro odstranéni ovladace.
(ve skutecnosti se tim ze systému nic neodstrani, pouze se
ovladac zcela odpoji od tohoto zafrizeni).

Uninstall Device >

e 4 USBLMCVZ

Waming: You are about to uninstall this device from your system.

Delete the driver software for this device.

LUninsta Cancel

Kliknéte na tlacitko "Odinstalovat". Proces by mél byt rychle
dokoncen.

Pokud laser vypnete a znovu zapnete, systém Windows se
znovu pripoji, zjisti, ze pro toto zafizeni jiz ma ovladac
(stary ovladac LMC), a v seznamu zafizeni se opét objevi

blizko horni ¢asti jako zafizeni BJJCZ. To je vse - mUzete
opét pouzivat EZCAD.
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5.3.3 Vyména ovladacl podle

5.3.3 Vyména ovladacl na zdkladé Zadiga

V pripadé, ze vymeéna ovladace (provedené spusténim
instala¢niho programu) nefunguje, Ize navrhnout, abyste
zkusili pouzit Zadig (ndstroj pro vyménu ovladacd) a
nahradili ovladac vyrobce generickym ovladac¢em, aby s nim
LightBurn mohl komunikovat. NiZze jsou uvedeny tyto kroky.
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5.3.3 Vyména ovladac¢d podle

vse probihd podle ocekavani, trva to asi minutu, ¢asto

méné.
-IVména ovladaéd na bazi Zadig
B&hem instalace se zobrazi nékolik riznych zprav. Po

Stahnéte si Zadig, néstroj pro vyménu ovladace, z adresy dolv<once|:1| vas muze pozadat o restart, ale ten je
https:// zadig.akeo.ie/ a spustte jej. (nevyZzaduje instalaci) vyZadovan jen zfidka.
Zobrazi se okno, které vypada takto: E:

Device Options Help

El Zadig - *

Installing Driver... = "
Device Options Help USBLMCY2 it

Installing Driver...

~ ||| Edit Driver | Lmcv2u (v5.0. 16: T Hare Talorwis o
! WinUISB (ibush)

Usa 1D 9588 ‘9899 T libush-win32

Driver ‘ ‘ = ‘ WinLSB (v6.1.7600.16385) |2 HMore Information 5 Replace Driver - libusbk
WinUSB (ibusb) wap= | X WinUISB (Microsoft)
oo ]

lbush-nin32
w2 D

libusbk
WinUSB (Microsoft;

Installing driver. Please wait...

A new version of Zadig is available! Pokud Zadig selze, zkuste to znovu - témér vzdy
funguje a nékdy chybné hlasi nelspésnou instalaci, i
Otevrete nabidku "Moznosti" a povolte moznost kdyZz ve skutecnosti uspél. Na adrese
by to mél vidét:
El Zadig - *
Device Options Help =
List All Devices cice: Di
D[% Devies. bptg Driver Installation
Ignare Hubs or Caffiposite Parents ~ [ Edit
+  Create a Catalog File UsBLMCv2 .0. The driver was installed successfully.
| - More Information ¥
~  Sign Catalog & Install Autogenerated Certificate - \WinUSE flibusb
Uss I AfereNe bush-win32 Driver- | Wini : 5
MC\
Log Verbosity s Husbk Use D | 2588
S WinUSE (Microsoft) " — —— T -
P Reinstall Driver |V libusbk
WCIDLH WinUSB (Microsoft;
A new version of Zadig is available!
Driver Installation: SUCCESS

Pokud je vas laser EZCAD zapnuty a pfipojeny pomoci
USB kabel, méli byste v seznamu zarizeni vidét USBLMCV?2
(nebo velmi podobny), jako je tento:

El Zadig - *
Device Options Help

Microsoft@ LifeCam Cinema(TM) (Interface 2) ~ | [CJEdit
Microsoft® LifeCam Cinema(TM) (Interface 2)
Microsoft® LifeCam Cinema(TM) (Interface 0)
@300s Optical Gaming Mouse (Interface 0) ption
USB2.0-CRW ]
G300s Optical Gaming Mouse (Interface 1)

Intel(R) Wireless Bluetooth(R)

CORSAIR STRAFE RGB MK, 2 Mechanical Gaming Keyboard (Interface 1)

CORSAIR STRAFE RGB MK, 2 Mechanical Gaming Keyboard (Interface 0) soft)
Token JC

_

10 devices found.

Vyberte toto zarizeni a jako cilovy ovladac zvolte "WinUSB",
jako je tento:

El Zadig - X
Device Options Help

USBLMCY2 ~ [ Edit
Driver ‘Lmonu (v5.0.1636.1) ‘ (= ‘w\nuss (v6.1.7600.15385) ‘ = More Information
WinUSB (ibusb)
UsB ID libush-win32
a Replace Driver ad libusbk
REE E WinUSE (Microsoft;

10 devices found.

Zkontrolujte, zda je v poli "Ovlada¢" uvedeno LMCV2U a zda
ID USB pod nim odpovidé tomu, co vidite vyse. Pokud jste
laser s timto pocitatem dosud nepouzivali, m@ze byt pole
'Driver' misto toho prazdné.

Kliknéte na tlacitko "Nahradit ovladac" a pockejte na
dokonceni procesu. Ujistéte se, Ze pri tomto postupu
nemate spustény program EZCAD.

- pokud néco skutecné pouZivd hardware, vyména ovladace
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5.4 Pridanf a nastaveni galvorizeni

Galvo LightBurn 1.2

5.4 Pridani a nastaveni systému Galvo

Pozor

Tato Cast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Chcete-li nastavit a nakonfigurovat svlij galvanicky laser, musite vytvorit nové zafizeni a importovat nebo ru¢né zadat nastaveni
poskytnuté vyrobcem laseru.

Je také dobré nastavit novy profil zafizeni pro kazdy objektiv, ktery mate pro své galvanické zafizeni, protoze zména objektiv{
ovlivni mnoho parametrd. Zafizeni mQzete po nastaveni duplikovat tak, Zze na néj kliknete pravym tla¢itkem mysi v okné

"Zafizeni" a vyberete moznost "Duplikovat". To je nejjednodussi zplsob, jak pfidat novy profil pfi zachovani nastaveni, takze
budete muset aktualizovat pouze parametry, které se méni s objektivem.

Chcete-li pridat nové zarizeni LightBurn, kliknéte na tlacitko 'Devices'. Zde mate dvé moznosti: importér nebo rucni zadani.

5.4.1 Dovozce ! X

Kliknéte na tlac¢itko "Find my Laser" a LightBurn by mél & a New Device Wizard
detekovat ovladac JCZ a pridat jej za vas. Budete muset
zadat velikost pole (velikost pracovniho prostoru), ale i to

Ize pozdéji zménit. @ 1CZFiber device
7 X .
How do you want to connect to it?
a New Device Wizard E USB
Pick your laser or controller from this list:
grbl GreL-Lpc i
grbl GRBL-M3 (1.1 or earlier)
Loser iLaser
ﬁ JCZFiber % Mext Cancel
& Linuxene
m Marlin
_tp_;f _Puhan )
Iext Caniel
Vyberte JCZFiber, kliknéte na tlacitko Dalsi a zvolte "USB".
Je to prozatim jediny podporovany typ pripojeni.
-187/227 -
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5.4.1 Dovozce

Stejné jako u jinych laserovych zarizeni je tfeba zadat
velikost okna. (bézné se pouzivd rozmér 110 mm x 110
mm).
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Pred importem

Po importu

« a New Device Wizard

To configure settings manualy, skip the import and click next.
To Import existing EZCad configuration follow these steps:

* Click the "Import" button below

* Navigate to EZCad application directory
* Open "plug" directory

* Select the correct markcfg file

* It is typically markcfg7

Import EZCad Config

L

New Device Wizard

Cancel

%

EZCad Config Summary:

Click Next if settings are correct.
Otherwise import another config or cancel.

» Laser Type: Fiber

= Fiber Source Type: IPG_YLP
+Field Size: 110 mm

+ Enable PWM: Yes

= Min Freq: 20 kHz

+ Max Freq: 200 kHz

» Enable Q-Pulse Width: Yes
= Open MO Delay: 8000 ms
*Galvo 1is X: Yes

» Galvo 1 Negate: No

= Galvo 1 Scale: 0.83011
+Galvo 1Bulge: 1.03

+ Galvo 1 Skew: 1

» Galvo 1 Trapezoid: 1
+Galvo 2 Negate: No
+Galvo 2 Scale: 0.77343

» Galvo 2 Bulge: 0.95
*Galvo 2 Skew: 1

+ Galvo 2 Trapezoid: 1

* Frame Speed: 3000 mm/s
+Red Dot Always On: Yes

+ Red Dot Offset X: 0 mm

* Red Dot Offset Y: 0 mm

* Red Dot Scale X: 1.01

+ Red Dot Scale ¥: 1.01

* Red Dot Rest Pos X: 0 mm
* Red Dot Rest Pos Y: 0 mm
+ Red Light Port: -1

+ Start Marking Port: 15

= Ready Light Port: -1

+ Ready Light High/Low: High
* Start Mark Highf/Low: High
» Red Dot High/Low: High

Import EZCad Config

< Back Next =
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5.4.1 Dovozce

Vyberte konfiguracni soubor z nastaveni EZCADu (nebo
pokud jste obdrzeli kartu, e-mail apod. s témito
informacemi, kliknéte na tlacitko "Dalsi") Pravdépodobné
bude na disku USB, ktery jste obdrzeli od vyrobce. N&s byl

ve slozce "PLUG" v instala¢ni sloZzce "Ezcad2".

Iﬂormace

Pokud vas soubor markcfg7 obsahuje informace o korekci
objektivu, LightBurn se je pokusi automaticky importovat.
Pokud ji vase konfigurace neobsahuje, budete ji muset po
dokonéeni Prlivodce novym nastavenim zadat ru¢né v
Nastaveni zarizeni.

&« a New Device Wizard

What would you like to call it?

(If you have more than one, use this to tell them apart)

ICZFiber] |

What are the dimensions of the work area?

(The lengths, in mm, of the X and ¥ axis of your laser)

Y
-

-
-

X Axis Length 110 mm Y Axis Length 110 mm

Cancel

Musite zadat konkrétni rozméry pracovni plochy podle
vybéru vyrobce. Zatimco rozméry 110 x 110 mm jsou
velmi bézné, rizné nabizené modely a jejich pfislusné
rozméry jsou obvykle uvedeny na webovych strankach
vyrobce.
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& P New Device Wizard

That's it - you're done. Here's a summary:

@ JCZFiber E UsBe

JCZFiber

110mm x 110mm, origin at front left

Click "Finish" to add the new device.
N

Takto mate vée hotovo a mUizete zadit s kalibraci!

5.4.2 Rucni zadavani

Pokud vas laser nebyl dodan s nastavenim na jednotce USB

nebo pokud jednotku USB nemate k dispozici, budete
mozna muset kontaktovat vyrobce, aby vdm nastaveni

poskytl. Nastaveni galvanického laseru nelze najit metodou

pokus-omyl, a to z ddvodu slozitosti a rGznorodosti
konfigurace stroje. Nastaveni, kterd funguji na jednom
laseru, mohou znicit jiny.

Pokud bylo vase nastaveni zadadno na karté, v e-mailu
nebo jinym zpldsobem, ktery nefunguje s automatickym
importérem, mUzete tento krok preskodit kliknutim na
tlacitko "Dalsi", kdyz jste vyzvani k importu konfigurace
EZCAD.

V hlavnim okné otevrete polozku nabidky "Upravit" a
vyberte moznost "Nastaveni zarizeni".
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5.4.2 Rulni

B Device settings for JCZFiber (LMC4) - LightBurn 1.2.01 ? bS

Basic Settings Additional Settings

Field Red Dot
width 354.0mm = Offset: X 0.00mm <1 ¥ 0.00mm s
Height 354.0mm : Scale: ¥ 1.010 sy 1015 :
Angle 0.000° + RestPos: X 0.00mm Y 0.00mm &
Galvo Configuration Laser Source Configuration 10 Ports
Load COR file Clear Frame Speed (mm/sec) 4000 ;) INEEEEEEENEEEEEE
I e 2 v|  Resorion e ~ [ MLy
Galvo 1 Fiber Type |2PT Red Dot [None | | JL High
OB Galvo 1is X axis Enable Q-Pulse Width Setting OB StartMarking |15 v [ JL High
(O Reverse Direction (Negate) Open MO Delay (ms B

~ @0 Red Dot always on
Enable PwiM B0 @0 n
Max Freq (KHz) 150.000 [%

Scale 85.2310%
Bulge () 0.9500

Jump Setting Defaults

b 4 W

Skew // 1.0200 MinFreq (KHz) 1000 |3
Trapezoid /\ 1.0020 Enable Tk €00 Jump Speed (mm/sec) 4000 e

Galvo 2 P
Tickle Pulse (us) 1.00 = Min Jump Delay {us) 200 5

(D&t dsiias Tickle Frequency (kHz) 5.000 2
(O® Reverse Direction (Negate) Max Jump Delay {us) 400 :

Enable First Pulse Killer (FPK) Om
FPK Start power  10.00
FPK Increment  10.000

Scale 50.3310%
Bulge () 1.0200
Skew // 0.9800

Trapezoid [\ 0.9980

Jump Distance Limit (mm) 10,00 2

Ay W

Delay Defauits

Ay A Je

Other Options Laser On TC (us) 100 3
O Play sound on job finished Laser Off TC {us) 100 s
@0 Require framing before start End TC (i) 100 .

Polygon TC (us) 100 &
oK Cancel

Nastaveni Ize nyni zadat ru¢né tak, aby odpovidalo
nastaveni dodanému vyrobcem.

Upozornujeme, ze pfi ru¢nim zadavani téchto nastaveni je
treba kartu Dalsi nastaveni aktualizovat spravnymi
informacemi, aby simulace v nahledu fungovala spravné.

a Device settings for 110 Lens 60W J7 MOPA - LightBurn 1.2.00
Basic Settings Additional Settings

Simulation Settings
These settings are to adjust preview J simulation timing.
They do not affect your controller.

Maximum Speed X:  7000.0 (5] ¥: 7000.0 |5 mmjsec
Cut Acceleration ¥:  80000.0 |5 ¥: 80000.0 |5 mm/fsec”2
Engrave Acceleration ¥:  80000.0 (51 Y: B80000.0 (3 mm/sec”2
Rapid Speed:  7000.0 |5 mm/sec
Corner Accuracy: 0,010 = mm

mmsec

4k

Minimum Caorner Speed: 1.00

Cut Speed Scale:  100.0
Global Speed Scale: 1000 |5 %

e
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5.5 Konfigurace nastaveni

Galvo LightBurn 1.2 Advanced

5.5 Konfigurace nastaveni systému Galvo

Pozor

Tato Cast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Poznamka

Pokud jste import parametr( do aplikace EZCAD provedli v rdmci nastaveni zafizeni, mlzete tuto ¢ast pravdépodobné preskocit,
doporucujeme vsak ovérit, zda vSe probéhlo spravné. Pokud jste nastaveni EZCAD neimportovali, pokracujte ve ctent.

Nez budete moci galvanicky laser efektivné pouzivat, potrebuje LightBurn védét vice o vasem galvanickém laseru. Nize je

vysvétleni kazdé aktualné uvedené polozky v Nastaveni zafizeni * pro zafizeni Galvo.

Chcete-li urychlit rué¢ni zadavani, mzete bud spustit program EZCAD a pouze listovat strankami Param (F3), nebo si pofidit
snimky obrazovky a pouzit je jako referenci pri nastavovani programu LightBurn. VSechna tato nastaveni jsou prevzata primo z
programu EZCAD.

Spustte LightBurn, vyberte laser JCZFiber a kliknéte na Edit > Device Settings (nebo kliknéte na Device Settings* na panelu
nastrojt).
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5.5.1 Zakladni

# Device settings for JCZFiber (LMC4) - LightBurn 1.2.01 ? ot
Basic Settings Additional Settings
Field Red Dot
Width 354.0mm = Offset: ¥ 0.00mm = Y 0.00mm =
Height 354.0mm e Scale: X 1.010 =1 ¥ 1.015 ¥
Angle 0,000° Z Rest Pos: ¥ 0.00mm = Y 0.00mm Z
Galvo Configuration Laser Source Configuration 10 Ports
Load COR file Ol Frame Speed (mm/sec) 4000 : IHNNEEEEEEEEEEEE
| Laser Type (CO2 b il o g
Galvo 1 Fiber Type | JPT Fed Dot |[MNone - JTL High

(B Galvo 1is X axis
[ Reverse Direction (Megate)
Scale 85.2810%

Enable Q-Pulse Width Setting (Il Start Marking |15 =

T  HE0 Red Dot always on

8.000

Open MO Delay (ms)

ETN

= Enable PWWM B @0 Enable Blanking Delay (us) 100 =
Bulge () 0.5500 = Max Freq (KHz) 150.000 |% ,
Skew [/ 1.0200 z ] _ Jump Setting Defaults
- Min Freq (kHz) 1.000 =
Trapezoid 10020 = S
| p A Enable Ticke @0 Jump Speed (mmfsec) 4000 -
Galvo 2 -
o Tickle Pulse (us) 1.00 i Min Jump Delay (us) 200 =
B0 Galvo 2is X axis =
ok Tickle Frequency (KHz) 5.000 = "
(@ Reverse Direction (Megate) _ Max Jump Delay {us) 400 =
Seale 00.3310% | Enable First Pulse Killer (FPE) Ol A
Bulge () 1.0200 . FPK Start power 10,00 -~ Jump Distance Limit {mm) 10.00 =
Skew [/ 0.9800 e FPE Increment 10,000 -
= Delay Defaults
Trapezoid Y 0.9980 =
Other Options Laser On TC (us) 100 =
(@ Play sound on job finished Laser OFf TC (us) 100 =
@0 Require framing before start A
equire framing before star End TC (us) 100 .
Polygon TC {us) 100 =
oK Cancel

mUzete jej otodit tak, aby se choval, jako by byl ¢tvercovy s

P . . touto hodnotou.
5.5.1 Zakladni nastaveni

Velikost pole

Tato pole popisuji maximalni plochu, kterou m@ze objektiv Red Dot

nainstalovany v galvanickém zarizeni fyzicky pokryt pri
zaostreni. Vyména objektivl vzdy vyzaduje projit
nastavenim a kalibraci, aby bylo mozné vhodné vyladit a

Laser s ¢ervenym bodem je samostatny mechanismus, ktery
je v souladu s optikou vaseho galvanického laseru. Mze
vyzadovat jemné nastaveni, aby byl s touto optikou sladén, a

vytocit galusky.

Tato hodnota se také pouzivé k nastaveni pracovni oblasti
v programu LightBurn, takze 1 mm v programu LightBurn v
idedInim pripadé odpovidd 1 mm ve skutecnosti.

Uhel

Korekce natoceni pole - pokud korigujete natoceni
galvohlavy vzhledem k fyzickému vzoru upevnéni,
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odtud tato nastaveni pochazeji. Obvykle jsou uvedena v
konfiguraci aplikace EZCAD béhem nastaveni, ale mUzete je
také najit na instala¢nim médiu jako snimek obrazovky nebo
jiny textovy soubor.

5.5.2 Konfigurace Galvo
Nacist soubor COR - Soubor COR je soubor korekce

objektivu v aplikaci EZCAD. LightBurn je umi importovat a
doplnit méritko,
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vybouleni, zkoseni a nastaveni lichobézniku automaticky, a
pokud jste béhem nastaveni pouzili import markcfg7,
budete mit tyto hodnoty/soubor jiz nastaveny. V opacném
pripadé Ize toto pole ponechat prazdné a zadat je ru¢né v
poli Per Galvo Settings (Nastaveni pera).

Nastaveni na Galvo

Kazda galvo hlava je zodpovédna za jednu osu a ma
moznost jemného doladéni, aby fungovala optimalné.

Galvo 1
®0 Galvo 1 is X axis
O Reverse Direction (Negate)
Scale 100.0000 =
Bulge ( ) 1.0000 =
Skew [/ 1.0000 =
Trapezoid /\ 1.0000 =
Galvo 2
Om Galvo 2 is X axis
O® Reverse Direction (Negate)
Scale 100.0000 =
Bulge ( ) 1.0000 =
Skew [/ 1.0000 =
Trapezoid /\ 1.0000 =

Galvo (N) je osa X
Tento prepinac je propojen pro obé galvanicka zrcadla a
umoznuje urcit, které zrcadlo se pouzije pro pohyb X v
aplikaci LightBurn.

Obraceny smér (negace)
To prevrati vystupni chovani osy v pripadé, ze je ridici
signéal zpétné spojen s pohybem zrcadla.

Méritko, vybouleni, zkoseni a lichobéznik

Podrobnéjsi vysvétleni nize uvedenych nastaveni
naleznete v ¢asti Korekce objektivu.

SCALE
Percento, o které se vystupni osa Skaluje.
BULGE

Zkresleni v blizkosti / ve stredu ryteckého pole.

SKEW

Zkresleni na okrajich (v rozich) poli, které je tdhne smérem
ke svétovym stranam.
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5.5.3 Konfigurace laserového

TRAPEZOID

Uprava zUzeni roh{ pro odstranéni zkoseni.

Pfehrat zvuk pri dokonceni tlohy

Tato funkce odrazi funkci programu EZCAD, takze pocitac po
dokonceni aktualniho spusténi prehraje zvuk, zatimco
vsechny hlavy maji okno.

Pozadavek na ramovani pred zahajenim

Tato moznost nuti uzivatele pouzit rezim rdmovani a
zarovnat obrobek pred primym gravirovanim. Tlacitko Start v
okné laseru misto toho otevre dialogové okno Ramovani.

5.5.3 Konfigurace laserového zdroje

I‘Zbezpeéi

Vsechna tato nastaveni by méla byt importovana ze
systému EZCAD, jejich ru¢ni zména na nastaveni "odhadni
a zkontroluj" neni spravny postup. Takovy postup mdéze
poskodit vas laser, postupujte opatrné!

Laser Source Configuration
Frame Speed (mm/sec) 4000 =
Laser Type Fiber v
Fiber Type RAYCUS
Enable Q-Pulse Width Setting Om
Open MO Delay (ms) 8.000 =

Enable PWM ®0

Max Freq (KHz) 80.000 =

Min Freq (KHz) 20.000 =

Enable Tickle m0

Tickle Pulse (us) 1.00 =
Tickle Frequency (KHz) 5.000 =
Enable First Pulse Killer (FPK) Om

FPK Start power 10.00 =

FPK Increment 10.000 =

Rychlost snimki

Jednd se o maximalni rychlost nastroje pro zardmovani
c¢erveného bodu ve vasem galvanickém pristroji.
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Typ laseru

To se tyka konkrétniho typu pouzitého galvanického laseru.
V soucasné dobé jsou na vybér vidknové nebo -q, lasery.

Typ vlakna

Konkrétni vyrobce nebo zrnity typ laseru. To mUze
odhalit dalsi nastaveni v zavislosti na typu a kategorii
pouzitého laseru.

Povoleni nastaveni sifky Q-pulsu (MOPA)

Jedna se o specifické nastaveni laseru MOPA, které
upravuje jemné ¢asovani délky pulzl laseru. Cim vétsi je
¢asovani, tim méné husty je dopad pulzQ.

Zpozdéni otevieni MO (ms)

MOPA umoznuje Sirsi frekvencni rozsah ve srovnani s
typy laserl s prepinadem Q a toto zpozdéni umoziuje
nastavit tuto jemnou regulaci.

Povoleni PWM

To umoznuje nastaveni platného rozsahu ¢asovani PWM
u galvanickych laserl 5.

Tickle

coz lasery vyzaduji konstantni nizky vykon, aby mohly

trvale a spolehlivé strilet pri nizSich hustotach vykonu.
Pouziti
lechtani umoznuje upravit fizenou polohu tohoto prahu tak,

aby vznikaly lepsi rytiny s nizsim vykonem.

Ty vam poskytne vyrobce.

First Pulse Killer (FPK)

Toto nastaveni je rovné&z specifické pro g, Pro pocatecni
zapnuti trubice s 5 je potreba vyssi odbér energie, aby
bylo mozné zapnout trubice s g5

dodat mu energii. FPK umozruje zvolit a vyladit tento prvni
impuls, abyste dosahli bézné provozni energie.

Toto nastaveni Ize v pripadé potreby zjistit metodou pokus-
omyl.

5.5.4 Porty 10

Jedna se o externi prepinace nebo prvky pripojené k radici
na desce.

Prepinac High / Low urcuje, zda je zafizeni normaliné
vysoké nebo normdlné nizké, a urcuje, jaky signdl ma byt
interpretovan jako prepnuty.

5.5.4 Porty I0

Ne vSechny z nich mohou existovat nebo byt povoleny ve
vSech pfistrojich typu galvos. Pokud tomu tak neni, ¢islo
portu se zobrazi jako "Zadné".

IO Ports
01/23/456 7805 101112131415
Ready Light |None JL High

Red Dot [None W JL High

StartMarking |15 JL High

@0 Red Dot always on
a0 B

- — e -

Cervena 0 az 15

Tyto ¢ervené/zelené obdélniky predstavuji stav pin0 desky
Ezcad uvnitr vaseho galvanického laseru v daném okamziku
a Cisla predstavuji ¢islo portu na ridici jednotce. To je
uzite¢né pro diagnostiku plovoucich elektrickych spojd,
uvolnénych vodi¢l a potenciadlniho vychoziho nastaveni
zavislého na noznim pedalu.

I‘}ormace

Cerveny indikator v aplikaci LightBurn znamena, Ze je port
"LOW", tedy vypnuty, a zeleny indikator znamena, Ze je port
"HIGH", tedy zapnuty. Nékteré vyrabéné desky jsou aktivni
LOW na rozdil od aktivnich "HIGH". Pokud jsou vSechny porty
ve vychozim nastaveni zelené, budete pravdépodobné muset
zménit tvp spoustéce z "HIGH" na "LOW"

Pripravené svétlo

Jedna se o voli¢ pro prepinani LED diod na galvanické
hlavé, namirené na obrobek.

Red Dot

Toto je voli¢ pro povoleni externiho ¢erveného bodu.

Zahajeni znaceni

Jedna se o voli¢ pro spusténi nastavené gravirovaci tlohy,
ktery se obvykle spousti pomoci nozniho spinace na laseru.
Jak bylo uvedeno v ¢asti Porty 10, uzivatel mize zménit
¢islo pinu tak, aby odpovidalo ¢islu nozniho spinace nebo
spoustéciho signalu desky, typ spousténi signalu nebo jej
zcela zakézat. Prvni moznost je uzitecnd pro pouziti nozniho
pedalu, druha pro bezpecnost.

-194/227 - (C) LightBurn Software, LLC



5.5.5 Vychozi nastavenf

za prikdzanym stavem podle rozhodnuti jakéhokoli

‘2 softwaru, toto zpozdéni umoznuje nastaveni podobné jako
bezpeci u TC vypnuti laseru.

Pokud se vam laser aktivuje sporadicky a nepouzivate nozni Toto nastaveni se vztahuje na vsechny znackovaci tahy, pri
pedal, doporucujeme, abyste kolik "Start Marking" nastavili kterych se laser po provedeni vypne.

vyslovnéna vypnuto. Nékteré galvanické reguldtory nemaji
dostatecnou elektrickou ochranu obvodu a bludné napéti a
statickd elektfina mohou oznacit piny jako HIGH, neboli Polygon TC (ps)

"zapnuto" pro LightBurn. . , . __
Timto nastavenim se upravuje doba, po kterou laser "¢eka"

LightBurn ma v softwaru debouncing, aby se tento problém na konci kazdého segmentu polygonu, aby se laser mohl
v 1.2.02 co nejvice zmirnil. Aktualizujte prosim na verzi vhodné usadit a kompenzovat stejné zpozdéni, jaké je
1.2.02 nebo novéjsi, abyste si zajistili automatickou popsdno v nastaveni End TC. Toto nastaveni se pouzije
funkénost této funkce pouze pro polygonalni provedeni.

CERVENY BOD VZDY ZAPNUTY

Toto nastaveni vynucuje, aby externi ¢cerveny bod byl "vzdy Desired Line Marking Period
zapnuty", coz umoznuje jeho trvalé pouzivani nebo jeho n mm/s
vypnuti v pripadé potreby. Galvo Head Velocity

. 0 mm/s
POVOLIT ZASLEPENI

on
Tato volba umoznuje pokusit se vypnout ¢ervenou tecku
uvnitf galvanického prvku mezi kreslenim tvard. Tato
funkce neni podporovéna na vSech zarizenich.

Laser State

off

n seconds

Galve Jump Settings |

5.5.5 Vychozi nastaveni skoku

Tato nastaveni ridi rychlosti, kterymi se prepind, posunuje,
zpozduje nebo zkresluje povoleni zdroje a pohyb

galvohlavy. 5.5.6 Dalsi nastaveni
Jump SE.tting DE.fauItS a Device settings for JCZFiber - LightBurn 1.2.02 ? X
Basic Settings Additional Settings
N Simulation Settings

Jump Speed (mm/sec) 4000 =

They do not affect your controller.
Maximum Speed X:  7000.0
H Cut Acceleration X: 1500000.0
in Jump Delay (us =
Engrave Acceleration X: 1500000.0
Rapid Speed:  7000.0
Corner Accuracy:  0.010

Y 7000.0
¥: 1500000.0

+| mm/sec
+| mm/sec™2
Y: 1500000.0 |5 mmy/sec™2
mmj/sec

mm

L

Minimum Corner Speed: 1.00 mmj/sec

Max Jump Delay (us) 400

Cut Speed Scale:  100.0
Y Global Speed Scale 100.0

Jump Distance Limit (mm) 10.00 =+

%
Y%

Laser na TC (ps)

Pri pokusu o znaceni musi fyzicka zrcadla galvanické hlavy
dosdhnout pozadované rychlosti, nez zacnou znacit. Toto
jemné doladéni umoznuje uzivateli snizit potencidl vypaleni

bé&hem tohoto pocatecniho zrychleni nastavenim ¢asovani —
zdroje.
Tato karta nastaveni obsahuje specifické Upravy ¢asovani
Vypnuti laseru TC (us) pro simulaci a nahled, a to vyhradné pro okno nahledu.
Galvanicky pohon mUze fungovat i pfi jejich nespravném
Podobné jako v predchozim pripadé, kdy zrcadla galvanické nastaveni, pokud je ostatni ¢asovani a nastaveni spravné.

hlavy musi zpomalit pfi pokusu o ukonceni znackovaciho
pohybu, mUze pri zpomalovani dojit k efektu spéleni. Toto
nastaveni umoznuje jemné nastavit ¢asovani ukonceni.

Pokud se odhad v praxi vyrazné lisi od ¢asovani,
doporucujeme upravit tato nastaveni tak, aby odpovidala

hlavnim nastavenim zaFl’zenl’* .
Konec TC (ps)
Toto nastaveni upravuje dobu, po kterou laser ¢eka na
konci série vektorl. Vzhledem k tomu, Ze laser bude fyzicky
zpozdén.
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Galvo LightBurn 1.2 Advanced

5.6 Korekce objektivu

Pozor

5.6 Korekce

Tato Cast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.

Dékujeme!

Stejné jako u kamer pouzivanych v LightBurn je tfeba pro dosazeni nejlepsSiho vykonu provést kalibra¢ni rutinu, tak i u
galvanickych laserd. Mnoho vyrobcd dodava lasery s témito typy nastaveni a pfi pouziti importéru by mély byt automaticky

importovany.

Pokud LightBurn Importer nedetekuje nastaveni korekce objektivu pfi postupu podle privodce, Ize tato specifickd nastaven/
zkopirovat z nastroje Konfigura¢ni parametry aplikace EZCAD nebo je uzivatel najde ru¢né. Nastaveni zafizeni jinak mus/pochézet z
bezpeénostnich d@vodl od vyrobce, jak je uvedeno v ¢asti Nastaveni.

5.6.1 Velikost pole

Prestoze zamysSlend oblast pole nenf striktné soucasti
korekce objektivu, ovliviiuje vSechna nize popsané
nastaveni korekce a kalibrace. Velikost pole popisuje
maximalni oblast, kterou mUze objektiv pfi své ohniskové
vzdalenosti dosdhnout. Pri korekci nového objektivu
nezapomerite postupovat podle zde navrzenych kroka.

5.6.2 Uprava méfitka

Toto nastaveni Skaluje celkovou velikost zamysleného
laserového vystupu na osach X a Y. Pokud je nutné toto
nastaveni provést, zkontrolujte také, zda bylo dokonc¢eno
nastaveni [Machine Setup] a zda byla importovéna velikost
vaseho pole. V opa¢ném pfipadé mize dojit ke kompenzaci
velikosti pole v nespravné oblasti, coz komplikuje dalsi
Upravy.

5.6.3( ) Uprava vybouleni

Faktor vypouklosti umozriuje ménit, jak moc (pokud vibec)
jsou stredy tvarl zkreslené a roztazené.

OO
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5.6.4[ I Nastaveni sklonu

Faktor zkoseni umoznuje nastavit napéti v rozich navrhu,
¢imz se spodni ¢ast navrhu posune doleva nebo doprava
vzhledem k horni ¢asti.

[ L]

5.6.5 Nastaveni lichobézniku

Nastroj lichobéznik funguje podobné jako nastroj pro
Upravu zkoseni, kdy umoznuje zkresleni ndvrhu roztazenim
nebo sevienim "rohd" navrhu.

Uprava lichob&znikl umoziuje pritisknout jednu ¢ast k
druhé Odtud pochéazi ndzev néstroje, protoze umoziiuje
vytvorit z lichobéznikl ¢tverce a naopak.

AL
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5.7

Galvo UZIVATELSKE ROZHRANI

5.7 Radmovani

Pozor

Tato Cast je nové a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Rezim ordmovani je funkce laserd Galvo, kterd umoznuje pred gravirovanim zobrazit obrys navrhu na fyzickém objektu. Kliknutim
na tlacitko "Ramovani" v okné laseru nebo stisknutim kladvesy "F1" vyvolate okno rezimu rédmovani.

@ @ Live Framing

@0 Frame individually @0JImage bounds
Om (@ Tool layers only

P Start

L J Bounds

3 Hull = T

Reset Count

FanhY Cont .
v, Lontour O®Run Continuously ~ Count: 0

O® Repeat 1

<>

Close

R&zné moznosti umoznuji zvolit, jak presné bude rémecek ¢erveného svétla znazornovat tvary a které tvary se zobrazi.

BOUNDS

Tento rezim je jednoduchy obdélnik, ktery je nakresleny tak, aby obepinal tvary. Je extrémné rychly, ale nezobrazuje dobre slozité
tvary.
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5.7

W

HULL

Trup je to, co byste ziskali, kdybyste kolem svych tvar( natdhli gumovy pasek. Jeho kresleni je témér stejné rychlé jako kresleni
obdélnikovych ohraniceni, ale poskytuje mnohem blizsi priléhavost pro zaoblené nebo hladké tvary.
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5.7

CONTOUR

Obrys sleduje presné kontury tvarl - kresleni trva nejdéle, ale je nejpresnéjsi.

-199/227 - (C) LightBurn Software, LLC



5.7

RAM JEDNOTLIVE

Tento prepinac urcuje, zda chcete nakreslit jeden ohranicujici rdmecek nebo trup kolem vseho dohromady, nebo kolem kazdého
tvaru zvlast (tyka se pouze rezimd Ohraniéeni a Trup).

OBRAZOVE OMEZENI

Povolenim tohoto prfepinace se pokusite rychle obkreslit obrysy viech obrazk(, které mate v navrhu, namisto pouhého
zobrazeni obdélnikového ohrani¢eni celého obrazku.

POUZE VNE)Si TVARY

Tento prepinac rikd softwaru, aby neobkresloval vnitini tvary, jako jsou napriklad vnitfni strany pismen - obvykle to nema vliv
na umisténi, ale umoznuje to rychlejsi aktualizaci rdmecku (tyka se pouze rezimu Obrys).

Nudging

Pfi rémovani mlzete pomoci kldves se Sipkami posunout polohu grafiky o 1 mm. Podrzenim klavesy Shift se vzdalenost pohybu
zvétsi na 5 mm a podrzenim klavesy Ctrl se zmensi na 0,2 mm.

Pocitadlo uloh a vicendsobné béhy
COUNT

Tato hodnota se zvysi na konci kazdého Uspésného spusténi souboru. MUzete ji pouzit ke sledovani po¢tu oznacenych dilli nebo
poctu prlichodd jedné Ulohy. Stisknutim tlacitka Obnovit vratite pocet na nulu.
BEZi NEPRETRZITE

Zapnutim tohoto prepinace se Gloha automaticky znovu spusti po dokonceni a po kazdém spusténi se aktualizuje pocitadlo
spusténi. To je uzite¢né, pokud provadite velmi hluboké gravirovani a nejste si jisti, kolik préchod@ bude Uloha potfebovat. Pokud

prepinac vypnete, kdyz Uloha bézi, zastavi se po dokonceni aktualniho béhu.
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5.7

Varovani

Dbejte na to, aby byl laser pod fFadnym dohledem, a to i béhem dlouhych praci s vice prichody.

OPAKOVANI

Zapnéte tento prepinac a nastavte hodnotu poctu opakovani, aby se celd Uloha spustila urcity pocetkrat. Je to podobné jako u
moznosti "Spustit nepretrzité", s tim rozdilem, Ze se Uloha zastavi, jakmile doséhne poctu opakovani. Pokud tento prepinac
vypnete béhem béhu Ulohy, zastavi se po dokonceni aktualniho béhu.
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Galvo LightBurn 1.2 Kalibrace

5.8 Nastroje pro ostreni a kalibraci objektiv(

5.8 Nastroje pro ostfeni a kalibraci

I‘szor

Dékujeme!

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.

‘Zbezpeéi

vystupu vaseho galvanického zafizeni.

Jakékoli pouziti laseru, jak je popsano v této ¢asti, vyzaduje Gcinné a uzitecné ochranné bryle kalibrované na rozsah vinovych délek

Laserové ochranné bryle by mély mit vinové délky, proti kterym chrani, trvale vyznaceny na brylich.

Abyste mohli galvanicky laser efektivné pouzivat, musite ho mit dobre zaostreny, sefizeny a zkalibrovany. To umozni co nejlépe
vyuzivat funkce, jako je korekce valce, 3D rfezané gravirovani a dalsi.

5.8.1 Nalezeni ohniska

FOCAL LENGTH

Kazdy objektiv by mél byt oznacen ohniskovou
vzdalenosti, napriklad F330 pro 330mm objektivy nebo
F160 pro 160mm objektivy. To je dobry vychozi bod pro
zaostrovani, ale vyrobni rozdily vedou k rozdilim mezi
objektivy, takze byste méli zaostreni jesté doladit.
Zaostieni mUzete doladit hleddnim ostrych obrys v
zabéru nebo poslechem zvukovych signald.

Chcete-li pouzit "ostré obrysy" k ur¢eni ohniskové
vzdalenosti, musite ndvrh zardmovat a zvedat/spoustét
galvo, dokud nejsou okraje co nejostrejsi. To vyzaduje, aby
vase galvo mélo v linii Cerveny bod. Pri pouziti zvukovych
pokyni budete misto toho poslouchat hlasitéjsi zvuky paleni
nebo prskani za chodu ulohy. Spravna ohniskovéa vzdalenost
zpravidla vydava nejhlasitéjsi zvuky.

Zatimco hloubka ostrosti je rozsah, ktery poskytuje

vyryté vysledky, nalezeni optiméaliniho ohniska v rdmci
tohoto pole je dllezité pro zajisténi nejlepsich vysledkl a
nejlépe se hledd metodou pokust a omyld.
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Krok za krokem pro zaostfovani plochych objektt

. Zvednéte hlavici galvanické hlavice tak vysoko, jak to jen

pajde.

2. Spustte opakované gravirovani.
. Spustte hlavu, dokud nezacne vydavat hluk.

. Pomalu pokracujte déle dold, dokud nebude zvuk

. pokud se hluk zmirni, zvednéte jej zpét a podle toho

provedte doladéni.
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Pokud ma vase akrylatové pravitko hranu, mizete zmérit

6. Vase rovna plocha je nyni zamérena! ; 3 , . , N ;
posunuti pomoci posuvnych mérek a ziskat vzorec potrebny

7. Pokud ma vas laser cervené body se dvéma diodami, k pfesnému zméfeni ohniskové vzdalenosti.
které se posouvaji ru¢né, nastavte je vtomto bodé
znovu. Napovédu naleznete v uzivatelské prirucce k Pro rychlejsi a snazsi zaostreni laseru pfi praci s objekty
laseru. raznych velikosti je dobré vyrobit si nastroj, ktery mézete

umistit mezi okraj objektivu a objekt, abyste k nému mohli
e . , , . snadno zvedat a spoustét hlavu galvanického zamérovace.
5.8.2 Méreni ohniskove vzdalenosti M{ze to byt tak jednoduché, jako je hmozdinka spravné
Th’ délky oznacena tak, aby bylo zfejmé, ke kterému objektivu
patfi (pokud mate vice objektiv(). Dalsi oblibenou mozZnosti
je laserové vyrezani akryldtového zaostrovaciho néastroje
pro potrebnou velikost.

Ujistéte se, Ze mate prehled o tom, na jakou c¢ast laseru je
namérena ohniskova vzdalenost! Mozna vdm bude
vyhovovat méfit v jiném bodé nez ve spodni ¢asti objektivu,

a to je v porddku, pokud budete mérit ve stejné vysce. Videopriivodce pro Focus Sticks

Presné méreni vySe uvedené ohniskové vzdalenosti je

uzite¢ny postup, ktery urychluje vyménu rliznych a 5.8.3 Zaostrovani pro korekci valce

rGznorodych uGloh vzhledem k objektivu. Pouzijte

akryldtové pravitko (nejlépe takové, jehoz okraj zacind od Korekce vélce v rdmci LightBurn maximalizuje hloubku ostrosti
0"/0 mm) a mérte az do bodu, kdy se pravitko setkava s pouzitelnou pro gravirovani zémérnym rozostrenim laseru.
vnéjsi hranou objektivu. Dalsi informace naleznete zde.

) 201/227 - (C) LightBurn Software, LLC


https://www.deepl.com/pro?cta=edit-document&pdf=1

5.9 Oznaceni korekce valce

Galvo LightBurn 1.2 Advanced

5.9 Korekéni znacéeni valcl

Pozor

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Funkce Korekce valce (v aplikaci EZCAD nazvanéa ProjectMark) deformuje vystup vaseho navrhu a koriguje tak roztaznost, ke
které dochazi pri znaceni valcového predmétu, napriklad hrnku nebo bubnu, bez pouziti rotaéniho zarizeni.

Poznamka

Tato funkce je v soucasné dobé dostupna pouze na strojich galvo. Ackoli je v planu umoznit tuto funkci pro DSP a GRBL, nebude se
tato funkce na strojich DSP nebo GCode objevovat, dokud nebude tato zména provedena.

Teorie

Na obrazku nize predstavuji modré tvary obdélnik. Pokud byste obdélnik promitli pfimo na vélec, strany obdélniku by dopadaly

na valec v nizs§im bodé nez stred. Protoze se laser promitéd z jednoho bodu nad vasim objektem, znamené tato dodatecné
vzdalenost, Ze se strany obdélniku rozsiri a zakfivi, jako obdélnik nize oznaceny jako "Nekorigovany".

Pokud je povolen rezim korekce valce, program LightBurn zméni data odesilana do laseru tak, aby tuto skute¢nost kompenzoval.
LightBurn odesle néco podobného jako "Corrected" obraz a pfi gravirovani objektu se tyto efekty vzajemné neguji. Vysledkem jsou
ostré, vyrazné méné zkreslené vysledky, jako je tvar "Vysledek" zobrazeny nize.

Uncorrected Corrected

Result

Vybér objektivu

Pouziti této funkce je podminéno schopnosti oznacit cilovy objekt v potencialné Sirokém rozsahu ohnisek. Napriklad pokud mate

buben o priméru 75 mm a gravirujete grafiku o $ifce 50 mm, bude rozdil v ohniskové vzdalenosti od stfedu k okraji této grafiky
zhruba 10 mm.

Z tohoto dlivodu budete chtit pro svij galvanicky laser zvolit objektiv s Sirsim "polem" (pracovni oblasti). Napfiklad objektiv s
polem 110 mm (f=160 mm) mUze mit pouzitelny rozsah ohniska pouze kolem 1,5-2 mm. Objektiv s 300mm polem (f=430mm)
by vSsak mél byt schopen pomérné snadno zvladnout rozsah 10mm.
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5.9 Oznaceni korekce valce

Abyste vyuZili plnou hloubku ostrosti objektivu, budete chtit objektiv zaostrit ¢dste¢né na povrch valce, jak je popsano na
obrazku nize.

INCORRECT CORRECT
METHOD METHOD

g LENS )

Y

FOCAL POINT FOCAL POINT
FocaL_Y | DEPTH AT TOP OF.

HALFWAY INTO
PART OF
JOBOUT  HEIGHT OF JOB, WHOLE JOB
us

POINT | 1. OF FIELD MATERIAL ™\

JOB
| POSITION

CURVED
MATERIAL

Focal Depth on Curved Surfaces

Umisténi designu

LightBurn vzdy predpokladd, ze stfed zadanych tvard je ve stfedu objektu, na ktery gravirujete. Toto
zahrnuje, pokud pouzZivatRezani vybranych - kde bude vypocet stfedu vychézet pouze z téchto tvarl. Dél4 se to takto
e nemusite vzdy umistit objekt presné do stfedu pracovni plochy stroje. Pokud napfiklad musi byt vas umistovaci pripravek o 20

mm mimo stfed kvili otvordm v mfiZzce se zavitem, mlzete jednoduse upravit sv(j nadvrh tak, aby byl
20 mm mimo stfed, aby odpovidaly. Sprévné umisténi si samoziejmé mizZete ovéfit pomoci moznosti ordmeséni v okné panelu.

Tento predpoklad je u¢inén proto, ze pokud je objekt mimo stfed skute¢ného galvanického stfedu, mdze laser fyzicky dosahnout
na jednu stranu zakriveného povrchu vice nez na druhou. LightBurn ve skutecnosti pokfivi kazdou stranu vaseho navrhu vice i
méné podle tohoto posunu.

Ovliviuje také platnou hranici, do které Ize vas ndvrh umistit pro danou vzdalenost zrcadla a primér objektu.

Nastaveni

Chcete-li ji povolit, prejdéte do nabidky Ndastroje > Nastaveni korekce vdlce a zobrazi se tato obrazovka:
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5.9 Oznaceni korekce valce

a Cylinder Correction Setup - Ligh... ? X

20 Enable Cylinder Correction

100.00 ¥ Mirror Distance (mm)
50.00 ‘= Object Diameter (mm)

(@ Along X Axis () Along Y Axis

£ 01

(@ Convex () Concave

Show Valid Boundary

Ok Cancel

Zacnéte prepnutim moznosti "Povolit korekci valce" v horni ¢asti. Pozndmka: tato funkce neni zachovana napfi¢ relacemi
LightBurn, jako je tomu u nékterych rotord. Budete ji muset znovu povolit, kdykoli znovu spustite LightBurn a budete chtit tuto
funkci pouzivat.

Déle nastavte vzdalenost zrcadla od povrchu objektu. Pozndmka: nejedna se o vzdalenost zaostreni od objektivu, ale ve
skutecnosti od zrcadel. Tuto vzdalenost vsak zjistite pomérné snadno. Obvykle existuje trubice spojujici galvanickou hlavu se
zdrojem laseru a zrcadla jsou obvykle vycentrovana podél této trubice.

Na obrazku nize vidite vyznacenou strfedovou rovinu této trubice a vzdalenost od spodni ¢asti objektivu k této strfedové roviné.
Za predpokladu, ze mérite zaostrovaci vzdalenost od spodni ¢asti objektivu k povrchu objektu, jednoduse zmérte vzdéalenost od

spodni ¢asti objektivu ke stfedové roviné tubusu a pric¢téte ji k zaostrovaci vzdalenosti. Tuto hodnotu pouzijte pro vzdalenost
zrcadla.
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5.9 Oznaceni korekce vélce

Nakonec zadejte priimér objektu a vyberte osu, podél které se cilovy objekt zakfivuje.

Platna hranice

Vzhledem k tomu, Ze laser je promitan z pevného bodu na zakriveny povrch, existuji omezeni, kam na gravirovaném objektu
mizZe laser skute¢né dosdhnout.

V dialogovém okné Nastaveni korekce vélce, které je zobrazeno vyse-semnachéaziu dole tlacitko . Klepnéte na néj a zobrazi se
vlozte do navrhu obdélnik ve vrstvé nastroje TO, ktery vdm ukdze oblast, do niz Ize ndvrh umistit. Tato platna

hrani¢ni oblast je také ovlivnéna tim, jak daleko od stredu se vas objekt nachazi.

Pokud se pokusite spustit gravirovani s korekci valce nebo dokonce zobrazit nahled, kdyz je vads ndvrh mimo tuto hranici,
zobrazi se nasledujici dialogové okno:

a Impossible Cylinder Correction - LightBurn 1,1.00 >

With the given cylinder correction parameters (@ 66mm, mirror dist 501 mm, X axis)
and the current design size and placement, it is impossible to output the entire design.
Would you like to continue anyway?

You may also click Show Valid Area to be shown the valid boundaries

b= Show Valid Area Mo

Pokud se presto rozhodnete pokracovat, oblasti mimo platnou hranici budou z vystupu automaticky odriznuty. Na obrazku nize
muUzete vidét, ze skute¢né odstranil ¢asti mimo platnou oblast, které jsou vlevo zndzornény oranzové.
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5.9 Oznaceni korekce valce

9 Preview - LightBurn 1.1.00 — a *

Cut distance: 477375 mm (~41:58) Rapid moves: 284189 mm {~17:53) Total time estimated: 59:57

Playback Speed | BT OB Show traversalmoves @0 Shade according topower OB Invert 55:57

Black lines are cuts, Red lines are moves between cuts OB Backlash Start here Save Image Play | ok |

V tomto dialogovém okné mizete také zvolit, aby se vam hranice zobrazovala stejné jako v dialogovém okné nastaveni.
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5.10 Rychly preklad LightBurn Fill & EZCAD Hatch

Galvo UZIVATELSKE ROZHRANI

5.10 LightBurn Fill & EZCAD Hatch Rychly preklad

Pozor

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na foru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Pokud prichazite ze systému EZCAD a mate potiZze s nastavenim Srafovani, na které jste zvykli, podivejte se nize na navod, jak
prizplsobit vase obvyklé nastaveni Srafovani nastaveni vyplné LightBurnu.

Pokud si nejste jisti, jak upravit nastaveni rezu a gravirovani, podivejte se na stranku Editor nastaveni rezu.

Hatch n

Pozition Size[rm)
w [-16.208  |32415 ﬂ
v |-16.208  |32415
z o E

Aray | INPDHT|

v bark Contour E
¢ Hatchl 2 3

[+ Enable Type

[ Al cale §
[ Follow edge once

[ Cross hatch
Angle Pen Mo.

|III deg |. 1] j
Count 1
Line Distance 05 i

v Average distibute line

Edge Offzst (003 o
Start Offzet IEI— T
End Difset 0 mm
Linereduction ID— mnim
HumlLoops IEI—

Loop diztance IF M

[ Auta rorate angle

10 deg
[elete Hatch
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5.10.1 Mark Contour

MozZnost "Oznacit obrys" aplikace EZCAD?2 Ize replikovat
pomoci dil¢ich vrstev aplikace LightBurn. Vytvorenim
podvrstvy ¢ar a podvrstvy vyplné mizete dosdhnout
stejného efektu. Chcete-li nejprve vyriznout obrys, méjte
jako prvni podvrstvu ¢arovou podvrstvu. Chcete-li nejprve
vyplnit obrys, méjte jako prvni dil¢i vrstvu vypln.

5.10.2 Hatch 1, Hatch 2, Hatch 3

Aplikace EZCAD2 umozniuje na stejné geometrii vytvorit tri
rtzné poklopy. To je obdoba dil¢ich vrstev v LightBurnu.
Népovédu naleznete na prislusné strance.

5.10.3 Kfizové Srafovani

Tato funkce je v obou programech stejna a v obou je
zaskrtavaci policko.

-208/227 -

5.10.1 Obrys znacky

5.10.4 Vzory poklopQ

Jednosmérny poklop a obousmérny poklop

Obousmeérné Srafovani a jednosmérné

Srafovani v aplikaci EZCAD2 jsou stejné jako vychozi
Srafovani v aplikaci LightBurn, pricemz obousmérna
vypln je bud zapnutd, nebo vypnuta.

Prstencovy poklop / Pyramidovy poklop

pummsi]  Prstencové Srafovani aplikace EZCAD2
i je ekvivalentem funkce Offset Fill
aplikace LightBurn.

Hadi poklop

Hadi Srafovani odpovida bézné vyplni v LightBurn s
povolenou funkci Flood Fill.

Automatické otaceni uhlu poklopu

V aplikaci LightBurn je funkce EZCAD2 "automatické
otaceni Uhlu Srafovani" oznacena jako "Prir@stek Uhlu" v
nastavenf vrstvy / podvrstvy. Ackoli se nejedna o rezim
vyplné, je stéle relevantni pro replikaci styll vypIné
EZCAD2.
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5.11 Nastaveni otaceni

Galvo LightBurn 1.2 Advanced Rotaéni

5.11 Nastaveni rotacniho systému (Galvo)

Pozor

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na foru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!
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5.11 Nastaveni otacenf

Nastaveni rotace naleznete na panelu nastrojl s ikonou rotace, v nabidce "Laserové nastroje" v dolni ¢asti, nebo jej vyvolate pomoci

tlacitki ~ ctrl P e i) ® Cmd { Posun i)
pomo + + / + +
ci
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5.11 Nastaven/i otaceni
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Chuck  Vale&ky

¥s4 Rotary Setup - LightBurn 1.2.00 ? ped

Rotary Type

(@ Chuck

() Roller

(™ Enable Rotary

(@ Reverse Rotary Direction

B0 Return to starting point

Split Setup Rotary settings:
5.00 4! Split size (mm) 5000.0 5 steps per rotation
- 50.000mm |5 Object Diameter
0.10 & Owverlap (mm)
157.080mm 5 Circumference

Rotary Axis Motor speed settings:
@ X Axis 500 3 Min Speed (pulses/sec)
O ¥ Axis 3000 5 Max Speed (pulses/sec)
100 ‘5 Acceleration time (ms)
Test 3000 5 Return speed (pulses/sec)
OK Cancel
¥s, Rotary Setup - LightBurn 1.2.00 ? X

Rotary Type

() Chuck
(@ Roller

(O™ Enable Rotary
O™ Reverse Rotary Direction

B0 Return to starting point

Split Setup Rotary settings:
5000.0 5 steps per rotation

5.00 51 Split size (mm) 50.000mm (% Roller Diameter

With a roller rotary, the next two values are not used.
This is provided as a_helpfubgalculator.

50.000mm % Object Diameter

0.10 '3 Overlap (mm)

Rotary Axis

L |

157 NEMOMMm Cirernmferanra

5.11 Nastaveni otaceni
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5.11 Nastaveni otaceni

Chcete-li pouzivat rota¢ni zafizeni se znackovacim laserem, musite nejprve nastavit parametry rota¢niho zarizeni.

Poznamka

Pri otdceni kolem osy X budete chtit gravirovat podél osy X (s vyslednym Uhlem skenovani 0 nebo 180). Pri otédeni kolem osy Y
budete chtit gravirovat podél osy Y (s vyslednym Ghlem skenovani 90 nebo 270).

. Nejprve si vyberte, zda méate sklic¢idlo nebo rota¢ni vélec.

. Nastavte hodnotu "Kroky na ota¢ku" na pocet krokl motoru potfebnych k oto¢eni samotného oto¢ného kole¢ka o jednu celou
otacku po stisknuti tlac¢itka "Test". (mél by se otocit o celych 360 stuprill, zastavit se a pak se otodit zpét do vychoziho bodu).

. Nastavte min. a max. rychlost pohybu oto¢ného ovladace v impulsech za sekundu.
. Nastavte dobu akcelerace (doba narlstu rychlosti z min. na max. rychlost).
. Nastaveni hodnoty Rychlost navratu (tato hodnota udava, jak rychle se ma pohybovat pfi ndvratu do vychoziho bodu).

. Vyberte, zda se budete otacet kolem osy X nebo Y. (Pokud se valec nachazi podél vodorovné osy, vyberte moznost X, pokud se
nachazi podél svislé osy, vyberte moznost Y).

. Pokud je vystup obracené nebo je fezan v nespravném poradi, mlze byt nutné povolit pfepina¢ "Reverse Rotary Direction".

Poznamka

Ve vétsiné pripadd vam kroky/otacky a dalsi hodnoty poskytne vyrobce stroje, a to bud' jako snimek obrazovky na strédnce s parametry
otaceni v programu EZCAD, nebo jako textovy dokument.

Pokud neznate spravna ¢isla, tladitko "Test" v aplikaci LightBurn provede jeden pohyb skli¢idla nebo vélce o 360 stupid, pozastavi se
a vrati se na nulu s pouzitim aktualniho nastaveni, takze je mozné najit pouzitelné hodnoty metodou pokus-omyl.

Vys$e uvedené hodnoty, po odecéteni prdméru/poloméru objektu, by mélo byt nutné nastavit pouze jednou. Pokud vsak dojde ke zméné
rotacni jednotky nebo orientace, je vhodné provést nastaveni rotace znovu.

Nastaveni rozdéleni

Znacky Galvo spusti ¢ast Ulohy (rfez), otoci objekt, spusti dalsi rez atd.

ROZDELENA VELIKOST

Velikost jednotlivych dilkl se nazyvé "Velikost rozdéleni". Pokud je vas objekt kuzelovity, nepravidelného tvaru nebo nenf
dokonale zarovnan s osou otaceni, miize pouziti malé velikosti déleni pomoci snizit mezery nebo nespravné zarovnani déleni.

VeEtsi velikost rozdéleni zkrati ¢as potiebny ke spusténi Glohy, ale mlze byt obtizné&jsi zvolit takové nastaveni, aby nebyly
viditelné zadné prekryvy nebo mezery.

OVERLAP

Chcete-li odstranit viditeIné mezery mezi fezy, mUzete programu LightBurn zadat, aby je prekryval - zadani nulového prekryti
znamena, ze kazdy ez bude spustén samostatné. Nenulova hodnota prekryti vytvofi na koncich jednotlivych platkd takovyto
prekryv, jako je tento:

No overlap

1mm overlap

-213/227 - (C) LightBurn Software, LLC



5.11 Nastaveni otaceni

Pokud odstranujete barvu, eloxovani nebo jiny povrchovy povlak, doporucuje se pouzit maly presah. Pokud material prfimo zihate
nebo znadite, mohlo by pridani presahl vést k viditelnym artefaktlm.
SPUSTIT CELE TVARY

Pokud je zapnuta moznost "Spustit celé tvary, pokud je to mozné", pokusi se LightBurn vytvorit rozdéleni, které zachova tvary
neporusené. Tim Ize dosdhnout kvalitné&jsiho vysledku bez mezer a nesouososti tvard.

Spusténi ulohy

Kdyz je povolen rotacni rezim, stisknutim tlacitka Start v hlavnim okné se zobrazi okno Rotacni znaceni, které je zndzornéno zde

# Rotary Marking - LightBurn 1.2.01 ? 4
1 sSewe Pos: 0.000mm
| 0.500mm 13| Split size
= 5.000mm =
| 0.000mm |+ |Gverlap
| 64,000mm | % Object Diameter Erlnnzi
(@ Run whole shapes, if possible Jog ==
20.000mm ¥ Max shape size Jog <<

| 126.000mm '+ Output center

h Start I I Pause . Stop

Frame

[ e |
Lo

Zde mUzete nastavit velikost déleni, prekryti a prlmér objektu a také pohybovat rota¢nim zafizenim a spustit Glohu. Pfi
spousténi rota¢ni Ulohy se za aktudlni pozici rotace povazuje stfed stranky, na ktery jste klikli po kliknuti na tlacitko "Spustit"
VYSTUPNi CENTRUM

Toto nastaveni umozniuje posunout "stfed" rota¢niho pracovniho prostoru na ose, pro kterou je nastaven. To lze pouzit ke

kompenzaci toho, Ze vase rota¢ni zafizeni neni zarovnano presné k okraji pracovni plochy laseru. Toto nastaveni m@ze byt
zaporné i kladné a "stred" bude polovi¢ni velikosti dané osy v nastaveni Velikost pole.

Poznamka

Toto nastaveni Ize nastavit (od verze 1.2.01) pouze v okné "Béh" rotac¢niho znaceni, nikoli v okné "Ramovani". Pokud si prejete
zachovat pouzivani okna "Ramovani", mlzete jej nastavit zde a pak stejné pouzivat "Ramovani".

Zaméreni

Dalsi informace naleznete v ¢éasti Focusing.
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5.11 Nastaveni otaceni

FOCAL LENGTH

SHORTER LONGER

DEPTH OF FIELD
|USEABLE RANGE]

SMALLER FOCAL-POINT/KERF/DOT SIZE

L]
HIGHER BEAM DENSITY/STRENGTH

DEPTH
FIELD 5IZE AR OF FIELD

HIGH DE
MORE MATERI SUITABILITY

Focal Length Effect on Various Properties
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5.12 Vyména

Galvo LightBurn 1.2 Kalibrace

5.12 Vymeéna objektivu

Pozor

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Chcete-li zajistit nejlepsi vykon po vyméné objektivu v aplikaci LightBurn pri pouziti galvanického zarizeni, je tfeba nejprve
potvrdit nékolik zmén a nastaveni. Néktefi vyrobci poskytuji informace o kalibraci nového objektivu a d@razné doporucujeme,
abyste se predtim, nez budete pokracovat, podivali na jejich webové stranky a zjistili je ru¢né.

B Device settings for ICZFiber (LMC4) - LightBurn 1.2.01 ? ®
sy . .
5.12.1 Fyzickad vymeéna objektivu Bascsetings | Additol Setings
Field Red Dot
. o v . . width . = Offset: X 0.00r Y 0.00 -
Tento videopriivodce od spole¢nosti Laser Everything se el sssm e "

;g . . , . . Iy , . Height 354.0mm = Scaler X 1.010 vy 1015 =
zabyva fyzickou instalaci objektivu a mnoha nize popsanymi e [T R S — P :
polozkami s analogiemi EZCAD. Doporucujeme si toto video

" K . , Galvo Configuration Laser Source Configuration 10 Ports
od spolec¢nosti Laser Everything prohlédnout, abyste se Load COR fie Clear FrameSpeed (omfseg) 000 13/ AN EENEEEEEENNEEEE
m T v v . . v ’ 7 v . , ve Ready Light |None 11 High
ujistili, Ze vyména objektivu neposkodi vas stroj nebo vas pri I.:l LaserType (02 v =
. . Galvo 1 Fiber Type | JPT >
ni nezrani. OB Galvo 1is X axis Enable Q-Pulse Width Setting OB StartMarking |15 v | T1 High
OB Reverse Direction (Negate) N Open MO Delay (ms) 8.000 WD RedDotawayson
‘SC?\e) 85.2000% Bo Enable PWM B0 @0 Enable Blanking Delay (Us) 100 :
Bulge () 0.9500 = Max Freq (kHz) 150.000 |5
Skew // 1.0200 2. Min Freq (6Hz) 1000 - Jump Setting Defaults
L Tr:DEzmd J\ 10020 5 Enable Tidde @0 Jump Speed (mm/fsec) 4000 2
5.12.2 Duplikat originalu Laser L e & vodm oy () 20
. . p g D e ] Tickle Frequency (KHz) 5,000 % S .
Scale 90.8810% | Enable First Pulse Kiler (FPK) OB
v 7 s v . 7 . . - FPK Start power 10.00 = Jump Distance Limit {(mm) 10.00 5
V mnoha pfipadech znamena vyména galvanického objektivu g & e T
nutnost upravit mnoho nastaveni a provést novou kalibraci, Trapezod /) 0.9%80 |3 pelay efaults
~ . < " u . . 2 ve . Laser OnTC (us) 100 2
takze se jedna o "novy" stroj. Chcete-li laserové zafizeni v e Otars e
. L . ) v . " . " O Play sound on ob finished Laser OFf TC (us) 100 :
aplikaci LightBurn duplikovat, kliknéte na polozku "Devices 0 Require framing before start e B .
(Zarizeni) v okné "Laser" a kliknutim pravym tlac¢itkem mysi ) [ 2
na dany laser jej duplikujte.
oK Cancel
Nezapomerite dat duplikatu popisny a vystizny nazev, aby
se odliSoval od origindlu, a ujistéte se, Ze to je ten, ktery
budete upravovat.
7 Devices - LightBurn 1.2.00 ? X 5.12.4 Zamereni

Your Device List

& JCZFiber 50W (F110)

9t GRBL I} Duplicate
& sow (F420) Vénujte ¢as a postupujte podle krokd popsanych v ¢asti
Zaostrovani, abyste se ujistili, Zze vystup vaseho
galvanického zamérovace je ostry a zaostreny; méjte na
paméti, ze vase Cervené bodové ordmovani jiz nemusi byt
zaostrené v dlsledku zmény ohniskové vzdalenosti.

Po fyzické vyméné cocek je treba upravit zaostreni laseru i
bez dalsi kalibrace, aby byly vysledky co nejlepsi.

5.12.3 Velikost pole

Pfi vyméné Cocek se zméni i efektivni velikost pole laseru. 5.12.5 Méfitko, vybouleni, zkoseni, kalibrace
Velikost pole pro vas objektiv je obvykle uvedena na
webovych strankach vyrobce. Jakmile je galva zaostrena, je treba co nejlépe upravit

kalibraci vybouleni, zkoseni a lichobézniku, aby odpovidala
tomuto novému objektivu. Podrobnéjsi vysvétleni nastaveni
kalibrace naleznete v ¢asti Korekce objektivu a specificka
nastaveni zafizeni pro galvo.
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Varovani

Zatimco pocatecni testovani jste mozna provedli ve stredu
gravirovaciho pole, doporucujeme provést jeden nebo vice
testd na okraji pole, abyste doladili
stupnici/trapéz/oblouk/roztazeni a zajistili presnost a
konzistenci.

Pokud zjistite, Zze design je na okrajich vyrazné zkresleny,
ale uprostred ne, je pravdépodobné, ze mate Spatné
nastavenou Velikost pole. Budete muset postupovat podle
krok( na zac¢atku a pokusit se tento problém zmirnit.

Méritko
Pro otestovani méfitka doporucujeme zkusit v LightBurnu
zardmovat Ctverec zndmé velikosti (napriklad 60 mm) a
zmérit pomoci mérek vzdalenost mezi rohy, abyste mohli

podle potreby upravit méritko X a Y.

Bulge

Néasledné zmérte vybouleni konstrukce; vytvorte ¢tverec
témér tak velky, jak to vase pole dovoluje (chyby se na
okrajich galvanického pole zesiluji). PriloZzte hranu rovné

plochy prfimo mezi dva rohy strany a zkontrolujte, zda ¢ara

vybouleniny zasahuje do primky nebo ji presahuje, a
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5.12.5 Méfitko, vybouleni, zkoseni,

upravte nastaveni vybouleni podle toho. Tento krok opakujte
pro obé osy.

Trapézovy

Oradmujte Ctverec témér tak velky, jak vdm to dovoli vase
pole (chyby se na okrajich galvoobrazku zesiluji). Zmérte
délku horni hrany, porovnejte ji s délkou spodni hrany a

upravte hodnotu lichobézniku, dokud se nebudou shodovat.

Skew

Jemné doladéni zkoseni Ize provést bud' tak, ze podél dvou
okrajd vytycite Ctverec a zjistite, zda maji Uhel 90 stupnd,
nebo tak, ze ordmujete obdélnik témér tak velky, jak to
umoznuje vase pole (na okrajich pole se chyby zesiluji).
Zmeérte vzdalenost mezi protilehlymi rohy a porovnejte ji s
rozméry ostatnich protilehlych rohl (takze kdybyste
nameérené ¢ary obkreslili, vznikl by vdm pres zarémovany
Ctverec tvar X). Vasim cilem by pak mélo byt upravit
hodnotu lichobézniku, dokud nebudou obé& mérenf stejna.

Opakovani

Po provedenych zménach mizete tyto kontroly zopakovat,
abyste se ujistili, Ze jsou stéle spravné.
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5.13 3D Fezané rytiny

Galvo LightBurn 1.2

5.13 3D rfezané rytiny

Pozor

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Uzivatelé zarizeni Galvo bez Zivé osy Z maji moznost vytvaret pomoci LightBurn a svého zarizeni Galvo "2,5D" rytiny, které
vytvareji objekty s hmatovou a vizudlni hloubkou. LightBurn tento rezim nazyva "3D Sliced" kv(li podobnosti s platkovaci pro 3D
tisk; tam, kde se na 3D tiskarnach ukladaji horizontalni platky, LightBurn umoznuje subtraktivni operace po vrstvach.

ReZim 3D Sliced pouziva k vytvoreni hloubky gravirovani obrazky ve stupnich sedi zvané powermapy. Tmavsi odstiny Sedé
budou vyfezany vice prichody a budou hlubsi, zatimco svétlejsi odstiny Sedé budou vyrezany méné prlchody, takze budou
generuji rastrové obrazky ze souborl STL. Vykonovou mapu ve stupnich $edi Ize importovat do programu LightBurn jako jakykoli
jiny obrazek. Rezim 3D Sliced vyuziva hloubkovou mapu k vygenerovani az 256 krokl rytin, a to s plisobivymi vysledky.

a Cut Settings Editor - LightBurn 1.2.01 ? *
5.13.1 Jak nato
I < cx 0 ouout
Nejprve vytvorte obrazek mapy vysky ve stupnich sedi v _
libovolném nastroji a importujte jej do programu LightBurn. #0 outp -
Speed 100.0 5| mm/sec Frequency 20.00 | kHz
%

itk AT Max Power 20.00

%

Show Timings

Bi-directional scanning @0 MNegative Image Ol

Line Interval (mm) 0,100 ¥ 254 +| DPL

Scan Angle (deg) o =

Image Mode | 3D Sliced Pass-Through O

| i

Fill all shapes atonce @) Halftone angle 22.5

HOO s ¥ O S E— s EEE - WO

Fill groups together () Number of Passes 10

Fill shapes individually O Ramp Length 0.00
Enable dot-width adjust (Il Dot Width 0.080

LY
-

Otevrete Editor nastaveni vyrezu pro vrstvu, do které jste
importovali obrdzek, a zmérite jeji typ na "3D rozfezany".

Dither Sample

Used for deep engraving with a grayscale 3D Relief image

Reset to Default. | Make Default | [Make Default for Al | Ok | Cancel

Poté zménte polozku pocet prlichod na mnozstvi, které
chcete pro tuto operaci pouzit. Cim vice préichodd, tim
vyssi mlze byt efektivni rozliseni, i kdyz mdze byt nutné
snizit vykon tak, aby se nepronikalo hloubéji. Predstavte si
to jako "vysku vrstvy" u 3D tiskaren.
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5.13.2 Dalsi priklady

Poznamka 5.13.2 Dalsi priklady
Zpracovani slozitéjsich a rozsahlejsich navrhl maze trvat
déle kvali slozitosti generovani jednotlivych priichodd.
Pokud se zobrazi toto dialogové okno, budte trpélivi,
protoze pocita¢ mlze potfebovat né&jaky ¢as na pfipravu

avrhu

£ LightBurn 1.2.01 X

Rasterizing vectors [ images. ..

— o

Zkontrolujte ndhled a ovérte si, Ze se nadvrh chové podle
vasich predstav. Pokud pouzijete tlacitko prehrat, méli byste
vidét, jak se vas navrh vykresluje zdola nahoru, pricemz
¢erna barva oznacuje vyrytou ¢ast pro kazdou vrstvu.

B Preview - LightBum 1201 - o

Cut dstance: {~27:38:25) = (~5:22:53) Total d: 33:02:30
[Flanjhiack Speed I 1ox B0 show raversimoves OB Shads acrording to pawer O 1nvert 28:37:50
Black e ane ouls, Red ines are moves between wis Start here Save mapge Play ok !
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5.14 O spolecnosti

Galvo LightBurn 1.2 Advanced

5.14 O spolecCnosti Galvos

Pozor

Tato ¢ast je nova a pracuje se na ni. Pokud potrebujeme néco zménit, urcité ndm dejte védét na féru nebo prostrednictvim podpory.
Dékujeme!

Galvo Head

Fiber Optic

Laser Source

Anatomy of A Galvo

| Work Area |
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5.14.1 Podporované

Poznamka

5.14.1 Podporované typy

AktudIni typy a vyrobci podporovanych galvanickych
laserovych zdrojd (od verze LightBurn 1.2.00) jsou
nasledujici:

¢ Raycus (RAYCUS)

* JPT (JPT)

« IPG (IPG_YLP / IPG_YLPM)

« MAX (MAX / JPT)

° co2

* (od verze 1.2.02) UV

5.14.2 Nepodporované stranky

Jednd se o zafizeni, kterd mohou nékdy v budoucnu

uzivatelé

5.14.3 Zdroje
Vlakna

Vldknové lasery jsou neuvéritelné rozsifenym zarizenim,
protoze se pouzivaji pro sité na dlouhé vzdélenosti a s
vysokou Sitkou pasma; vldknové lasery napdjeji internet.
Vyuzivaji optickou drdhu z kfemenného skla, ktera vede
svétlo a vytvari uzky, primy paprsek, ktery je schopen
prenést neuvéritelné mnozstvi energie a dat. U galvanicky
ovlddanych vldknovych laserd to znamena, Ze paprsek se
mUze pohybovat extrémné rychle a provadét malé Gpravy
pomoci ovlddanych zrcadel, nikoliv slozitych portalovych
systémd.

Vzhledem k tomu, zZe paprsek je tvoren uvnitf pevného
mechanického zarizeni, jsou vldknové lasery povazovany
za "polovodiCova" zafizeni, zatimco g, laserové trubice

jsou obecné povazovany za "plynové".
stat".

KROK ZA KROKEM

. Svétlo se vytvari v laserové diodé, coz je specialni zdroj,
ktery je "Cerpan" do optického kabelu, coz vede k tomu,
ze se obcas oznacuje jako "zdroj Cerpadla”.

. Svétlo Cerpadla je vedeno do optického kabelu. Optické vlakno
je sice schopno prenéaset paprsek, ale plast (neboli obal) vldkna
je dlvodem, pro¢ paprsek zlstava uvnit/vldkna, misto aby se
rozptylil mimo néj.

. Svétlo je zesileno uvnitr laserové dutiny. Jak svétlo prochazi
touto oblasti, ¢astice stoupaji na vyssi energetickou Groven,
zachycuji se a jsou excitovany / uvolnény na zvlastni
vinovou délku. To umoznuje dopovana cast vlidkna smichana s
urcitymi prvky vzacnych zemin, ktera se pri tom odrazi tam a
zpét uvnitr "Braggovy mrizky". Zde dochédz/ke stimulované
emisi zarenl,

. Vznika laserové svétlo urcité vinové délky. Konkrétni prvek
(prvky) pouzity (pouzité) k dopovani vidkna ovlivriuje
(ovlivnuiji), jakou vinovou délku paprsek ziska.

¢ & « . oy

bychom je radi pouzili, ale zatim nemUtzeme
stoprocentné potvrdit jejich chovani.
* QUANTEL_M20HF

* QUANTEL_M20

* MANLIGHT_PL

* VGEN_YPFL

* EO

* QUANTEL_M20EG

* QUANTEL_M30EG

+ IPG_YLP_E

* HFB

* Orion Laser

5. Paprsek se uvolni a vytvaruje. Svétlo je v tomto bodé
kolimované (rovné) a pro vytvoreni pouzitelného tvaru pro
gravirovani, znaceni nebo jiné Gcely se k Upravé kolimace
pouzivaji Cocky a/nebo rozsifovace paprsku.

5.14.4 Q-Switched vs. MOPA

Tyto dva pojmy se ¢asto pouzivaji ve spojeni, ale co to
vlbec znamena? Co se prepina? Pro¢ se jednd o MOPA?

Lasery s vykonovym zesilova¢em s hlavnim osciladtorem
(Master Oscillator Power Amplifier, MOPA) umoznuji vétsi
nastaveni ¢asovani nez lasery s prepinanim Q. Lasery MOPA
umoznuji oddélené rizeni délky trvani pulzu a frekvence
pulzl, aby bylo mozné vytvaret velmi prfesné a
kontrolované rytiny nebo lepténi. Obecny rozsah laser(
MOPA mize byt pouhé 2 ns nebo az 500 ns, coz umozriuje
velmi presné nastaveni energie rozptylené do materilu.

Lasery s prepindnim Q nejsou obvykle takto nastavitelné a
pracuji s pevnou dobou trvéni, obvykle v rozmezi 80 az
140ns.

5.14.5 Laserové nastaveni ¢asovani

Galvanické lasery maji nékdy granuldrni, ale nastavitelné
ladéni zapnuti nebo vypnuti paprsku, stejné jako nastaveni
zrcadel. Nékteré z téchto kalibraci a nastavenf jsou v
programu Lens Correction nebo je poskytuje vyrobce laseru,
ale jemné ladéni pro najezd do rohu a rychlost mize
vyzadovat Upravu.
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B Device settings for JCZFiber (LMC4)

Basic Settings
Field

Additional Settings

Width 354,0mm
Height 354.0mm

Angle 0.000°

Galvo Configuration

Load COR file Clear
Galvo 1

OB Galvo 1is X axis
(O® Reverse Direction (Negate)
Scale 85.2810%
Buige () 0.9500
Skew // 1.0200
Trapezoid /| 1.0020
Galvo 2
B0 Galvo 2is X axis
OB Reverse Direction (Negate)
Scale 90.8810%
Buige () 1.0200
skew {/ 0.3800
Trapezoid /\ 0.9980
Other Options

v [F [ W

v [y [ J

OB Play sound on job finished
&0 Require framing before start

Laser Source Configuration

Frame Speed (mm/sec) 4000 ;] INENENEENEEEEEEE

- LightBurn 1.2.01 [ X
Red Dot

& Offset: X 0.00mm +| ¥ 0.00mm -

= Scale: ¥ 1.010 sy 1015 5

+ RestPos: X 0.00mm 1 Y 0.00mm &

10 Ports

e - ReadyLight |None

Fber Type |51 Red Dot |None

Enable Q-Pulse Width Setting Ol StartMarking |15«
Open MO Delay (ms) 8.000 2

@0 Red Dot always on

Enable PwM @0 @0 Enable Blanking Delay (us)
Max Freq (KHz) 150.000 2] smp Setting Defails
Min Freq (kKHz) 1.000 &

Enable Tickie @0 Epesd fom e
Tickle Pulse {us) 1.00 — Min Jump Delay (us)
Tickle Frequency (KHz) 5.000 .

Max Jump Delay (us)
Enable First Pulse Kiler (FPK) OB

FPK Start power 10.00
FPK Increment  10.000

2ump Distance Limit (mm)

A Wy

Delay Defauits
Laser ONTC (us) 100
Laser OFf TC (us) 100
End TC (us) 100

Polygon TC {us) 100

oK

TL High

J1 High

TL High

100 s

4000 S

200 3

10.00 s

Cancel

Laser na TC (pus)

Pfi pokusu o znaceni musi fyzicka zrcadla galvanické hlavy
dosdhnout pozadované rychlosti, nez za¢nou znacit. Toto

jemné doladéni umoznuje uzivateli snizit potencidl vypaleni

bé&hem tohoto pocatecniho zrychleni nastavenim ¢asovani

zdroje.

Vypnuti laseru TC (ps)

Podobné jako v predchozim pripadé, kdy zrcadla galvanické

hlavy musi zpomalit pri pokusu o ukonceni oznacovaciho

pohybu,
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5.14.5 Nastaveni ¢asovani

pfi zpomalovani mlze dojit k efektu vyhoreni. Toto
nastaveni umoznuje jemné nastaveni koncového ¢asovani.

Konec TC (ps)

Toto nastaveni upravuje dobu, po kterou laser ¢ekd na konci
série vektord. Vzhledem k tomu, ze laser bude fyzicky
zaostavat za prikdzanym stavem podle rozhodnuti jakéhokoli
softwaru, umoznuje toto zpozdéni nastaveni podobné jako u
TC Laser Off, pouze s vyjimkou konce polygon(.

Toto nastaveni se vztahuje na jakykoli znackovaci tah, pri
kterém se laser po provedeni vypne.

Polygon TC (pus)

Timto nastavenim se upravuje doba, po kterou laser "¢eka"
na konci kazdého segmentu polygonu, aby se laser mohl
vhodné usadit a kompenzovat stejné zpozdéni, jaké je
popsano v nastaveni End TC.

Desired Line Marking Period

n mm/s

Galvo Head Velocity

0 mm/s
on
Laser State

off

n seconds

Galve Jump Settings |
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6. Stitky

6.1 Pokrocilé

» Pokrocilé nastaveni mlstku LightBurn

* Nastaveni optimalizace

¢ Pouziti fotoaparatu

¢ Presun LightBurn na jiny pocitac

¢ Spusténi vice nezavislych instanci LightBurn
* Anatomie Galvo

* Nastaveni systému Galvo

« Korekce vélce

* Korekce objektivu

* Rotary pro Galvo

6 . 2 Dokumenty pro zac¢atecniky

¢ Pridani a konfigurace laseru
¢ Jak pouzivat LightBurn

* Instalace a nastaveni

* Typy laser(i

« Vas prvni projekt

¢ Co je LightBurn?

0.3 Kalibrace

* Nové nastaveni objektivu

* Zaméreni

6.4 Dsp

* Nastaveni oto¢ného ovladace

¢ Pouziti fotoaparatu

6.5 Upravy

e Otaceni o dva body

6.6 Prvni kroky

¢ Pridani a konfigurace laseru
¢ Jak pouzivat LightBurn

¢ Najit m@j laser

* Typy laser(

« V&S prvni projekt

e Co je LightBurn?
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6.7 GRBL

¢ Spolec¢né nastaveni GRBL/GCode
* Nastaveni otadceni (GRBL)

* Pouziti fotoaparatu

¢ Okno konzoly

¢ Okno pro presun

6.8 Galvo

¢ Pouziti fotoaparatu

e LightBurn & Galvos

* 3D fezané rytiny

¢ Anatomie Galvo

* Nové nastaveni objektivu
¢ Nastaveni systému Galvo
» Korekce valce

¢ EZCAD Hatch & LightBurn Fill
e Zaméreni

e Rezim rédmovani
 Instalace systému Galvo
* Korekce objektivu

* Rotary pro Galvo

* Nastaveni systému Galvo

6.9 Portal

¢ Nastaveni oto¢ného ovladace

¢ Nastaveni otaceni (GRBL)

6.10 Pravodci

¢ Laserova voditka

¢ Spusténi vice nezavislych instanci LightBurn

6.11 Knihovny

¢ Uméleckd knihovna

* Knihovna materialQ

6 . 1 2 LightBurn 1.2

e LightBurn & Galvos

¢ 3D rezané rytiny

* Anatomie Galvo

* Nové nastaveni objektivu
* Nastaveni systému Galvo
« Korekce vélce

*« Zaméreni
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Instalace systému Galvo
Korekce objektivu
Rotary pro Galvo

Nastaveni systému Galvo

6.13 LightBurn Bridge

Pokrocilé nastaveni mdstku LightBurn
LightBurn Bridge

0.14 Pravodci stroja

Pripojeni Ethernet (Ruida)
Priivodce blikanim Sculpfun S9

Pripojeni Ethernet (Trocen)

6.15 Primarni dokumenty

Spole¢na nastaveni GRBL/GCode
Konfigurace A Ruida

Najit mQj laser

Sprava licenci

Pokrocilé nastaveni mdstku LightBurn
LightBurn Bridge

Nastaveni optimalizace
Nastaveni optimalizace
Aktivace zkuSebni verze nebo licence
Prehled

Uprava obrazu

Vyhledavac stredisek

Nastroj pro rezani tvarl
Dokovaci nastroj

Test materialu

Nastroj Pravitko

Nastroje modifikatoru

Otéceni o dva body

Proménny text v aplikaci LightBurn
Panel nastrojd Usporadanf
Umélecka knihovna

Okno konzoly

Néstroje pro tvorbu

Strihy a vrstvy

Nastaveni zafizeni

Seznam soubor(

Text a pisma

Laserové ovladani

Nastaveni stroje

Knihovna materiald

Okno pro presun

Ciselné Gpravy

- 225/227 -

6.13 LightBurn Bridge

(C) LightBurn Software, LLC



« Nastaveni LightBurn

* Vlastnosti tvaru

6.16 Rotary

¢ Nastaveni oto¢ného ovladace
* Nastaveni otaceni (GRBL)

¢ Rotary pro Galvo

60.17 Ruida

* Konfigurace A Ruida
¢ Pripojeni Ethernet (Ruida)
¢ Seznam soubort

¢ Okno pro presun

6.18 Sculpfun s9

e Sculpfun S9 Prlvodce blikanim

6.19 Nastaveni

¢ Nastaveni zarizeni
* Nastaveni stroje

« Nastaveni LightBurn

6.20 Texta pisma

* Proménny text v aplikaci LightBurn

e Text a pisma

6.21 Hromovy laser

¢ Pripojeni Ethernet (Ruida)

0.22 Nastroje

¢ Pouziti fotoaparatu

« Prehled

« Uprava obrazu

¢ Vyhledavac stredisek

* Nastroj pro rezani tvard

* Dokovaci nastroj

¢ Nastroj Pravitko

¢ Nastroje modifikatoru

¢ Ota&ceni o dva body

¢ Proménny text v aplikaci LightBurn

* Nastroje pro tvorbu
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6.23 Trocen

6.23 Trocen

* Pripojeni Ethernet (Trocen)

0.24 Reseni problémi

* Problémy s pfipojenim
¢ Chyby GRBL

e LightBurn Editor

¢ Chyby LightBurn

¢ Problémy s vystupem
¢ Chyby Ruida

« Redeni problém

6.25 UZIVATELSKE ROZHRANiI

* Nastaveni oto¢ného ovladace
¢ Nastaveni otaceni (GRBL)
* Test materialu

¢ Nastroje modifikatoru

¢ Otaceni o dva body

¢ Panel nastroji Usporadani
¢ Umélecka knihovna

* Okno konzoly

* Nastroje pro tvorbu

e Strihy a vrstvy

* Nastaveni zarizeni

* Seznam soubord

¢ Text a pisma

* Laserové ovladani

* Nastaveni stroje

* Knihovna materiald

¢ Okno pro presun

« Ciselné Gpravy

* Nastaveni LightBurn

* Vlastnosti tvaru

¢ EZCAD Hatch & LightBurn Fill

¢ Rezim rémovani

6.26 Windows

¢ Spusténi vice nezavislych instanci LightBurn
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