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1. Preface

Dear Customer,

Thank you for purchasing our laser engraving machine. This device is a high-tech product that
integrates light, machinery, and electricity. In order for you to use and maintain the equipment better,
please read the user manual carefully and follow the steps in the manual.

Disclaimer

Any losses caused by improper use or failure to follow the steps in the user manual will be borne by
the individual. The final interpretation of the user manual belongs to our company, and we reserve
the right to modify any information, data, technical details, etc. in the manual.

2. Security Statement

Safety Precautions

* Laser processing can be risky, and users should carefully consider whether the object to be
processed is suitable for laser work.

*The object being processed and emissions must comply with local laws and regulations.

*This machine uses a Class IV laser (high-power laser radiation), which may cause the following
situations:

(1) Ignition of surrounding flammable materials;

(2) During laser processing, other radiation and toxic and harmful gases may be produced, depending
on the object being processed;

(3) Direct exposure to laser radiation can cause harm to the human body. There must be fire-fighting
equipment in the workplace, and flammable and explosive materials must not be stacked around the
workbench or machine. Good ventilation must also be maintained.

*The environment in which the machine is located should be dry, free from pollution, vibration, strong
electricity, strong magnetism and other interference. The working ambient temperature should be
5-30°C, and the working ambient humidity should be 35-65%RH.

*The working voltage of the machine is AC100-240V.

* During the operation of the machine, it must be monitored throughout. Before leaving, all power
must be cut off to prevent any unforeseen issues. If an abnormal situation occurs, please immediately
cut off the power and deal with it!

* It is strictly prohibited to place any reflective or diffuse objects in the machine that are not relevant
to its operation to prevent laser reflection on the human body or flammable materials.
*The machine should be kept away from electrical equipment sensitive to electromagnetic interfer-
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ence, which may cause electromagnetic interference to it.
* It is strictly forbidden for non-professionals to disassemble the laser engraver as there may be
dangers such as high voltage inside the machine.

., Warning
1.The laser engraving machine can produce laser light. It is strictly prohibited to place any living
organisms under the laser emission (the port is marked with a yellow warning sign).

2. Photosensitive patients are prohibited from using or getting close to the laser engraver.

3. When using the laser engraving machine, the operator and anyone near the machine must wear
laser safety glasses. Do not operate the laser machine without laser goggles. Our machine comes with
a pair of laser safety glasses. If you want to purchase additional goggles, the goggles should offer
wavelength protection between 400-445nm (+-5nm), have an outer diameter of +5, and meet a
minimum L5 level.

4.When the laser engraving machine is in operation, the user must pay close attention and not leave it
unattended to avoid ignition of the engraved material. Place the machine in a fireproof area and
ensure good ventilation. It is recommended to have a fire extinguisher nearby in case of emergencies.
5. Make sure there are no flammable materials near the laser engraving machine. We recommend
placing a honeycomb working table under the machine.

6. When operating the laser engraver, ensure that there is enough space around it. Engraving certain
materials may produce smoke, which should be vented out using a specialized exhaust system.

7.Do not touch the laser beam or the object being processed while the machine is in operation, as this
could cause serious injury or beam reflection. Additionally, avoid touching the radiator as it may be
hot due to the laser engraving machine working or just recently stopping.

8. Children or teenagers (especially those under 14 years old) are not allowed to use the laser
engraving machine alone and should be supervised by an adult at all times.

9.The operating temperature of the machine is 5°F-86°F (-15°C-30°C).

10. When laser engraving, there is a risk of fire. When the laser engraving machine is in use, it must be
supervised by a skilled operator who can use a fire extinguisher to handle any accidents that may
occur.

11. Our laser engraving machine is equipped with a built-in flame sensor to maximize the safety of our
equipment. But please note that no written or implied warranty is made regarding the availability or
functionality of the flame sensor.
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3. Diagram

1. Rear X-Axis
2. Left Y-Axis with Markings
3. Right Y-Axis

4. X-Axis Assembly
5. Laser Module
6. Front X-Axis with Markings

7. Control Box
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5. Emergency Stop

9. Flame Sensor Switch
10. Flame Sensor
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1.DC Port 6. Power Switch
2. USB Port 7.Reset Button
3. MicroSD Port 8. Security Lock
4. Alarm
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4. Specifications

Model X3 X3 Pro

Product Size 510x460x117 mm

Package Size 659x249x117 mm 800x249x117 mm

Weight 3.62 kg (N.W.), 431 kg (G.W.) 3.67 kg (N.W.), 5.14 kg (G.W.)
Size of Laser Module 40x40x60 mm 40x40x80 mm

Net Weight of Laser Module 2009 2209

Material of Main Frame

High-Strength Aluminium Alloy

Power Adapter AC 100-240V (Input), DC 12V 5A (Output)

Electrical Power 60W

Input of Laser 12V, 1.7A 12V, 3.4A
Laser Power 5+0.5W 10+£1W
Wavelength 4455 nm

Focal Length 40 mm

Spot Size of Laser Beam 0.05x0.07 mm 0.06x0.08 mm
Engraving Area 410x400 mm

Engraving Speed 10000 mm/min

Engraving Accuracy 0.01 mm

Method of Data Transmission

Wired Connection: USB Port (Type-B)

Materials for Laser Engraving

Wood, Acrylic, China, Fabric, Bamboo, Plastic Board, Leather, Fruit, Bread,

etc.
Heat Dissipation Fan Cooling
Service Life >10000 Hours
System Support Windows, Mac

Software Support LaserGRBL, LightBurn

File Format Support JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Flow of Air Pump \ 30L/m

Input Voltage of Air Pump \ 120V(US)/230V(EU)
Tilt Alarm 50+5°
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5. Package List

X-Axis Assembly with

Control Box *1 Power Adapter *1 Rear Left Stand *1 Front Right Stand *1  Rear Right Stand *1
[ I ]
‘ | | | |
Left Y-Axis *1 Right Y-Axis*1 Front X-Axis *1 Rear X-Axis *1
-
Laser Module *1 USB Cable *1 Wood Board *2 Aluminium Plate *1

I}
o
m

Focusing Screen *1

Goggles *1

Key *2

=

User Manual *1

T

M5*12 *5

M5*30 *5

I

M5%*8 with Gasket *5

= um

Manual Screw *1

FQE

ex Key 2mm *1

Hex Key 2.5mm *1

Cable Tie *2

—e—

Phillips Screwdriver *1

O

{

Timing Belt *2

Air Pump Kit *1 (For X3 Pro)
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6. Assembly Guide

Step 1: Connect the front X-axis and
Y-axes

M5%30

Step 2: Install the X-axis assembly
Slide the X-axis assembly into the
Y-axes in the direction shown.
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Step 3: Install the rear X-axis and rear stands

M5*8 with Gasket M5%12

!

M5%12

M5*8 with Gasket
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Step 4: Install the control box and front stand

[

=] ( ) (=)
(o_ @ Q@ ]
* =&
1 = 1 M5*12 M5*12
M5#*8 with Gasket a 1 M5*8 with Gasket
Step 5: Connect the limit
switch on the Y-axis
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Step 6: Install and tighten the belts

(1) Slide the belts through the wheels in the direction shown. Please note that the gears of the belt
should face down.

(2) Loosen the M5*8 screws with gaskets.

(3) Slide the belts through the holes above the M5*8 screws.

(4) Drag the belts hard and tighten the M5*8 screws firmly to fix the belts.
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Step 7: Install the laser module

(1)Slide the laser module into the sliding plate.
(2)Tighten the manual screw to secure the laser module.
(3)Plug the cable into the laser module.

Note: It is recommended to power off the machine for 10 minutes after 4 hours of engraving or
1 hour of cutting.

-11-
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Step 8: Focusing

(1) Place the focusing screen on the object.

(2) Move the laser head above the focusing screen.

(3) Hold the laser module with one hand and loosen the manual screw slightly with the other hand to
slide the laser head down slightly till it touches the focusing screen.

(4) Tighten the manual screw and remove the focusing screen.
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Step 9: Power up the machine

(1) Connect the power adapter.

(2) Connect the machine to your computer via the USB cable.

(3) Insert the key and turn it clockwise till it is aligned with the green spot.

(4) Turn the emergency stop clockwise.

(5) Press the power switch and check the indicator light on the top of the laser module. Please note

that the laser head is ready to work when the light is on. If the light is off, please reconnect the laser
cable or the power adapter. W

[

T | =

o

o

Power Inlet Emergency Stop  Power Switch
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7. Functions & Operations

immediately.

Parts Functions Operations
Alarm The alarm will sound and flash when | 1. Find out the cause of the alarm.
something abnormal occurs. 2. Eliminate this factor.
3. Press the reset button for 3 seconds
to reset the machine.
4. Follow the software operating
instructions to resume work.
Emergency Stop It stops the machine from working Press the button to stop the machine

from working and rotate the button
counterclockwise to get the machine
back to work.

Reset Button

It resets the machine.

Press the reset button for 3 seconds.

Security Lock

It locks and unlocks the machine.

Unlock: Insert the key and rotate it
counterclockwise.
Lock: Rotate the key clockwise.

Flame Sensor Switck

It turns the flame sensor on/off.

On: The machine stops working
automatically after detecting flames.
Off: The flame sensor stops working.

Flame Sensor

It detects if there is a fire in or around
the machine and activates the alarm
while also halting the machine's
operation in the event of a fire.

1. Check the environment and avoid
placing the machine in direct sunlight.
2. Contact customer service to adjust
the sensitivity of the flame sensor.
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3.Turn the flame sensor off and
temporarily suspend its use. Monitor
the machine in real-time while the
flame sensor is turned off.

4.1f the problem cannot be solved,
contact customer service and replace
the flame sensor.

Tilt Sensor

It detects the tilt angle of the
machine. When the machine tilts
beyond 50+5°, it will trigger the
alarm and stop the machine from
working.

Make the machine tilt less than 45°.

Limit Switches

They stop the movement of the
laser module when it moves to the
home point of the X-axis or Y-axis.

1.Check whether the limit switch wires
are short-circuited or disconnected.
2.Check whether the limit switches are
stuck or interfered.
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8. Driver
Download Methods

1.Download the driver from the link below.

2.Contact the customer service to get the file of the driver.

Note:

® For Windows users, if you're using a system below Win10, you'll need to install the driver
manually. If you're using the Win10 system or above, there is no need to install the driver.

® The driver for Mac users supports OS X 10.9 to OS X 10.15 and OS X 11.0 (Big Sur) and above.
® The driver for Linux users supports 32-bit and 64-bit systems.

® Please turn on the machine and connect it to your computer via the USB cable before
starting the driver!

Installation

For Windows Users:

1. Open the downloaded driver.

2. Click "INSTALL".

3. Click "OK" when the driver is installed successfully.

¥ DriverSetup(X64 — X
Device Driver Install / UnlInstall
Select INF CH341SER_INF -
WCH .CH
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

| 8271172823, 3.8.2023.82

éusa UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows
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For Mac Users:
1. Open the instructions.
2. Open the downloaded driver and follow the instructions to install it.

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg

For Linux Users:
1. Open the file - README.
2. Open the file - driver, and follow the "README" to install it

README driver
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9. Software
MKSLaser (App)

MKSLaser is a free mobile control software that supports Android and iOS devices.
1. Scan the QR code and download it.

Android

2. For detailed instructions on how to use the MKSLaser app, please download the user manual for the
app from the link below.

LaserGRBL

It's a free open-source software that supports Windows computers. Download it from:

http:/lasergrbl.com/download/

1. Install it. 2. Open the software. Select "COM3" and click "Connect".

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  File Colors  Language  Tools

— coms  |Baud 115200 - &
f
Ep

3

-~
-~

y |

install |
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3. Click "Open File" to select the engraving file.

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  File Colers Language Tools
COM [COM3 - |Baud 115200 ~|&
Filenamel
ngress[

4. Select the engraving mode and click “Next".

# Import Raster Image. o

A QGO A H O [ [emd | [

5. Select the operating parameters for laser engraving or cutting. (M3 is for constant power carving,
and M4 is for variable power. Please check section 10 for recommended operating parameters for

engraving or cutting different materials.)

Target image n
Speed
Engraving Speed 1000 mm,/min 5%

Laser Options

Lazer Mode M4 — Dymamic Fower V| B
S-MIN o 0. 0%
SMAK 1000 100, 0% u
Imagze Size and Position [mm]
[] dutosize 300 iadl EXIF |
Size W [100.0 H BT 8
Offset ¥ 0.0 ¥ 0.0 o
Cancel | | Create! |
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6. Click “Framing” to preview the engraving range and adjust the engraving position.

i : _ _

m""'s"""ld""15""2"""25
VRIS

A AR S

7. Click “Run Program”to start engraving

[ 2

LightBurn

L T B T

il

rnsoftwar i jon-try- -
1.Install it.

It's a paid professional software that supports MAC, Linux and Windows computers. Download it from
https:/ligh

2. Open the software and click “Find My Laser".
B Devicos  LightBurn 1.4.00

LightBurn-32Bit-

v1.4.00 [ETETTT | coormy || scewenato | s \
e ot e oo
5 Comecl
B Device Discovery Wizard - LightBurn 1.4.00 ? x
3. Select your device and click
“Add Device".

Type  Comnection
(GRBL (410mm x 410mm) at COM3 115200 baud  (GCode) Serial/USB
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4. Name your device and enter the X-axis and

Y-axis lengths, then click “Next".
Name: Mecpow X3

X Axis Length: 400mm

Y-Axis Length: 410mm

B3 New Device Wizard

What would you like to call it%
(If you have more than one, use this to tell them spart}

Necpow X3

What are the dimensions of the work area?
(The lengths, i the ¥ and ¥ exis of your L.
X Axis Lengt]

wn ¥ Amisz Length

g3
6. Click “Finish”.
7 X
& B New Device Wizard

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

grbl armL E Serisl B

Mecpow X3

400mm x 410mm, origin at front left

Click “Finish” to add the new device.

=

5. Select “Front Left" as the origin of
your laser and click “Next".

4 Y New Device Wizard

Where is the origin of your laser?
(Where is X0, ¥0 7)

Rear Left

() O Rear Right
® O

Front Left Front Right

@0 Auto “home” your laser on startup?

7. Select Mecpow X3 and click “OK".

B Devices - LightBurn 1.4.00 ?

Your Devics Lizt

4 Mecpow X3

//

GRBL ~ Seri al/USE
4100m % 400mm, origin at front left, auto-heme disabled
Find My Laser

Create Namually LightBurn Bridge

Make Dafault Rdit Benove

Tnport Preferences

Tnport

Export.

Canoel

Cancel

-20-



https://manualsfile.com

8. Click “Edit” - “Settings” and set the unit to “mm/min’, then click “OK".

=E2 !‘1 Bas ®&nﬂo‘ﬂ‘:'%|]'

@ e
=5

st con 0

B setings - ghtsur 1.400 T ox
Sl / Graion
(OB Beginner Mode (Simpler Interface) Curve Quality High
0 1810 satialising (lere, bat retts) 0 e Spetn Clihoncd
(O Filled Rendering (slower) (O Invert mouse wheel zoom direction
(O Reduce Motion (slower) (OB Show full screen line cursor
OB e Dk Bakgromd s e
0 siem Pileae puen L e D b atoition ot el
0 Tgure ovostbomis thopes € pusible DD o i G

Totbar Tom size ] omd reesine | bttt

ies / rids
Seter e 00 R 2 o
O / sec na / min Visual Grid Spacing [10.00 &
O Inches / sec TInches / min Grid Snap Distance [1.00

Tl
Sattings

9.Select “Current Position” in the “Start From”
section, and then select the circle in the lower

left corner in the “Job Origin” section.

Il Fause | EE]

[ Irrane {3 Frane Sare Glade

Start From:

{3} Home

Go to Origin
O
Job Orizin O
(O Cut Selected Graphies — (&)
OB Us: Selection Origin
@0 Optimize Cut Path
COM3

Devices | \Mecpow X3
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Current Position

-4+- Show Last Fosition

Optimization Settings

| T

Run GCode

o 0O
o O
c O

Click-Seleotion Tolerance (pixels) [3.0
Objsot Snsp Distance (pixels) [10.0

O Inches / an/sec O Inches / an/nin

Snapping

S 4 o
Cerl-irron om0 5 devov: [ S000[3]  Shiftnerow: [ 20000015
O Default Capture Systen O Black and ¥hite
@ Custon Canera Systen Kighest © Pl Color
OB Eotate capturss 90 degrees
ot

10.Click “File” - “Import” to import the
engraving file.

File | Edit Tools Arrange Laser Tools Wi
[ New Ctrl+N

New Window

Recent Projects +
P~ Open Cirl+0
3 Import Ctrl+1
® show Notes Cirl+Alt+N
B save Ctrl+S
R saveAs Ctrl+Shift+S
B save GCode Alt+Shift+L
[ Export Alt+X
Q Print (black anly) Ctrl+P
Q Print (keep colors) Ctrl+Shift+P

[ VR (. O
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11.You can modify the engraving size on the
top of the interface after importing the file.

KPos 205,000 |3 |mm Width|206.878  Smm |100.000 |S|& oee)
3
YPos|200.000 13 |nm n Height|138.683  [Slmm [100.000 [S|% OO0

h g Ve 60 -40
4

g 360

o

D 320

Ld

A

9 280

12.Select the engraving mode and set the
operating parameters for laser engraving or
cutting. (Recommended operating parameters
for engraving or cutting different materials are
listed in the next section.).

#  layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air
coo Bl tne - 60000/200 @O =0 © .
v
>
<

Layer Cotor [ Seoet Conre)
Pasz Count 1 14| Power Max (%) | 20.00 &

Interval (mm) | 0.100 %

Consele  Camera Comtrol Variable Teat

Cuts / Lavers

13.Click“Frame” to preview the engraving range and adjust the engraving position, then click

“Start” to start engraving.

Feady
11 peuse
T3 Frame {2} Frame
{3 Home Go to Origin

(Om Cut Selected Graphics
@B Use Selection Origin

@0 Optimize Cut Fath

Devices Com3

| =3

P start

Save GCode Run GCode

Start From: Current Fosition

O © O
Job Origin O O O
® O O

-4- Show Last Pasition
Optimization Settings

| [Mecpow %3 v
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EN
-10.Recommended Operating Parameters

Mecpow X3 (5W)
Mode Materials Power (%) Speed (mm/min) | Note
Wood Board 100 2500
Bamboo 100 2500
Solid Wood 100 2500
Leather 100 2000
Glass 100 700 The sgrface needs to
be painted.
Engraving The surface needs to be
Ceramics 100 700 applied with heat transfer
paper.
. The surface needs to
Acrylic 100 1500 be painted.

Stainless Steel 100 300

Anodized Metal 100 800
Fabric 40 5000

2mm Thick Board 100 180

3mm Thick Board 100 120

4mm Thick Board 100 920

Cutting

Cardboard 100 1500

Leather 100 100

Fabric 100 1500
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Mecpow X3 Pro (10W)

Mode Materials Power (o) Speed (mm/min) | Note

Wood Board 100 5000
Bamboo 100 5000
Solid Wood 100 5000
Leather 100 4500

Glass 100 1200 l:ep;‘i‘;izg’f needs to

Engraving The surface needs to be
Ceramics 100 1200 applied with heat transfer
paper.

Acrylic 100 2500 g’;epsa‘ij;ﬁaeﬁ needs to
Stainless Steel 100 600
Anodized Metal 100 1500
Fabric 20 5000
2mm Thick Board 100 300
3mm Thick Board 100 250
4mm Thick Board 100 200

Cutting 7mm Thick Board 100 920

Cardboard 100 2500
Leather 100 2000
Fabric 100 2500
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EN
. 11. Troubleshooting

1.The machine doesn’t respond when powered on.
A.Check if the machine is properly plugged into the socket and turned on.

2.The machine fails to connect to the computer.

A.Check if the USB cable is properly connected to both the computer and the machine.

B.Install the driver as instructed, and make sure the computer recognizes the device as a serial port.
C.Disconnect the USB cable and power supply, wait for 5 seconds, and then reconnect.

3.The engraving is too light or non-existent.

A.Make sure the machine is accurately focused according to the manual.

B.Adjust the engraving speed. If it engraves too fast, it may not have enough time to burn the object.

C.The image is too shallow. Imported images need to be clear, with fine lines, and not too light in color, as this will
directly affect the engraving effect.

D. Ensure the object being engraved is placed flat and parallel to the machine to avoid focusing issues.

4.The offline engraving process stops unexpectedly.
A.This may be due to incomplete image downloads during machine connection. Try downloading the image again.

12. Compliance Statement

c € This product is in compliance with the standards of the European Community.

This product complies with the Restriction of Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment (RoHS) EU rules restricting the use of hazardous substances in electrical and electronic
ROH S equipment to protect the environment and public health.

conditions: (1) this device may not cause harmful interference, and (2) this device must accept any

m This device complies with Part 15 of the FCC Rules Operation is subject to the following two
interference received, including interference that may cause undesired operation.

4, The laser warning sign is used to alert users and visitors if there is a risk of being exposed to a naked
I laser beam. Exposure to certain lasers can cause eye or optic damage and skin burns.

to This symbol indicates that the product is capable of being recycled.


https://manualsfile.com

INHALTE

UYL ¢ 1 1o T o RN 26
2. Sicherheitserklarung........ccccceeevvvueerriieciiiiccnnnnnnnnns 26
E 3 D TT- T T =10 1o o R 28
4. SpezifikatioNeN.......ccccccevriiirrrcrcrceeeeennennneneeecaeeceeaens 30
5. Lieferumfang......cccccovveeeiiiininininnneneniiccccssssnnneennnes 31
6. Montageanleitung.......ccccoeevveiririrrcccnnneneeneeneenaeaneees 32
7. Funktionen & Betrieb..........uuueeeeeeeeeeenennnniiiiiiiienenen. 38
8. Treiber ...ttt 40
9. SOFtWArE......eeiiiiieitiiiinettecee e senens 42
10. Empfohlene Betriebsparameter..................... 48
11. Problembewaltigung......ccccceoevvviniiinininnnccccnnnnnnnes 50

12. Konformitatserklarung.........ccccccceeveeeeeeeneeeenanaees 50


https://manualsfile.com

1. Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

Vielen Dank, dass Sie sich fiir unser Lasergravurgerat entschieden haben. Dieses Gerat ist ein
High-Tech-Produkt, das Licht, Maschinen und Elektrizitat vereint. Damit Sie das Geréat besser nutzen
und warten kdnnen, lesen Sie bitte das Benutzerhandbuch sorgféltig durch und befolgen Sie die
darin beschriebenen Schritte.

Haftungsausschluss

Jegliche Verluste, die durch unsachgemafBen Gebrauch oder Nichtbeachtung der Schritte im
Benutzerhandbuch verursacht werden, gehen zu Lasten der Person. Die endgliltige Interpretation
des Benutzerhandbuchs obliegt unserem

und wir behalten uns das Recht vor, alle Informationen, Daten, technischen Details usw. in diesem
Handbuch zu dndern.

2. Sicherheitserklarung

Sicherheitsvorkehrungen

* Die Laserbearbeitung kann risikoreich sein, und Benutzer sollten sorgfiltig priifen, ob das zu
bearbeitende Objekt flir die Laserarbeit geeignet ist.

* Das zu bearbeitende Objekt und die Emissionen miissen den ortlichen Gesetzen und Vorschriften
entsprechen.

* Dieses Gerat verwendet einen Laser der Klasse IV (leistungsstarke Laserstrahlung), der die folgende
Situationen:

(1) Entziindung von brennbaren Materialien in der Umgebung;

(2) Bei der Laserbearbeitung kénnen je nach dem zu bearbeitenden Objekt andere Strahlung sowie
giftige und schadliche Gase entstehen;

(3) Die direkte Einwirkung von Laserstrahlung kann den menschlichen Korper schadigen. Am
Arbeitsplatz missen Feuerldschgerate vorhanden sein, und brennbare und explosive Materialien
dirfen nicht um die Werkbank oder Maschine herum gestapelt werden. AuBerdem muss fiir eine gute
Beliiftung gesorgt werden.

* Die Umgebung, in der das Gerét steht, sollte trocken und frei von Verschmutzung, Vibrationen,
starker Elektrizitat, starkem Magnetismus und anderen Stérungen sein. Die Umgebungstemperatur
sollte 5-30°C und die Luftfeuchtigkeit 35-65%RH betragen.

* Die Betriebsspannung der Maschine ist AC100-240V.

*Wahrend des Betriebs der Maschine muss diese durchgehend tberwacht werden. Vor der Abreise
muss der Strom abgeschaltet werden, um unvorhergesehene Probleme zu vermeiden. Wenn eine
abnormale Situation auftritt, schalten Sie bitte sofort den Strom ab und kiimmern Sie sich darum!

* Es ist strengstens untersagt, reflektierende oder diffuse Gegenstande in das Gerat zu stellen, die fir
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den Betrieb nicht relevant sind, um Laserreflexionen auf den menschlichen Kérper oder brennbare
Materialien zu vermeiden.

* Das Gerét sollte von elektrischen Gerdten ferngehalten werden, die empfindlich auf elektromag-
netische Stérungen reagieren und diese verursachen konnen.

* Das Zerlegen des Lasergravierers durch Nichtfachleute ist strengstens untersagt, da im Inneren des
Gerats Gefahren wie Hochspannung bestehen konnen.

., Warnung

1. Die Lasergravurmaschine kann Laserlicht erzeugen. Es ist strengstens untersagt, lebende Organis-
men unter den Laserstrahl zu bringen (der Anschluss ist mit einem gelben Warnschild gekennzeich-
net). 2. Lichtempfindlichen Patienten ist es untersagt, das Lasergerat zu benutzen oder sich ihm zu
nahern. 3. Bei der Verwendung der Lasergravurmaschine mussen der Bediener und alle Personen in
der Ndhe der Maschine eine Laserschutzbrille tragen. Bedienen Sie das Lasergerat nicht ohne
Laserschutzbrille. Unser Gerat wird mit einer Laserschutzbrille geliefert. Wenn Sie eine zusatzliche
Schutzbrille kaufen mochten, sollte diese einen Wellenldngenschutz zwischen 400-445nm (+-5nm)
bieten, einen AuBendurchmesser von +5 haben und mindestens der Stufe L5 entsprechen.

4.Wenn das Lasergravurgerat in Betrieb ist, muss der Benutzer sehr aufmerksam sein und darf es nicht
unbeaufsichtigt lassen, um eine Entziindung des gravierten Materials zu vermeiden. Stellen Sie das
Gerat an einem feuerfesten Ort auf und sorgen Sie fiir eine gute Bellftung. Es wird empfohlen, ein
Feuerloscher in der Nahe zu haben, fur Notfalle.

5. Stellen Sie sicher, dass sich in der Ndhe des Lasergraviergerats keine brennbaren Materialien
befinden. Wir empfehlen, einen Wabenarbeitstisch unter die Maschine zu stellen.

6. Achten Sie beim Betrieb des Lasergravierers darauf, dass gentigend Platz um ihn herum vorhanden
ist. Beim Gravieren bestimmter Materialien kann Rauch entstehen, der tiber ein spezielles Abluftsys-
tem abgesaugt werden sollte.

7.Beriihren Sie weder den Laserstrahl noch das zu bearbeitende Objekt, wahrend das Gerét in Betrieb
ist, da dies zu schweren Verletzungen oder Strahlenreflexionen flihren kann. Vermeiden Sie auBBerdem
den Kuhler zu beriihren, da er durch die Arbeit des Lasergravierers oder den kirzlichen Stillstand heif
sein kann.

8. Kinder oder Jugendliche (vor allem unter 14 Jahren) diirfen das Lasergravurgerat nicht allein
benutzen und sollten jederzeit von einem Erwachsenen beaufsichtigt werden.

9. Die Betriebstemperatur des Geréts betragt 5°F-86°F (-15°C-30°C).

10. Bei der Lasergravur besteht Brandgefahr. Wenn das Lasergravurgerét in Betrieb ist, muss es von
einem geschulten Bediener beaufsichtigt werden, der mit einem Feuerléscher umgehen kann, um alle
Unfélle, die passieren kdnnen zu verhindern.

11. Unsere Lasergravurmaschine ist mit einem eingebauten Flammensensor ausgestattet, um die
Sicherheit unserer Geréate zu maximieren. Bitte beachten Sie jedoch, dass keine schriftliche oder
stillschweigende Garantie gegeben wird beziiglich der Verfuigbarkeit oder Funktionalitdt desFlam-
mensensors.
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3. Diagramm

1. Hintere X-Achse
2. Linke Y-Achse mit
Markierungen

3. Rechte Y-Achse

4. X-Achse Montage

5. Laser Modul
6. Vordere X-Achse mit
Markierungen
7. Kontrollbox

20—

40
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1. DC-Anschluss

2. USB-Anschluss

3. MicroSD-Anschluss
4. Alarm

5. Not-Aus

6. Netzschalter

o—1—o0
o

@Do?
;

o

7. Reset-Taste

8. Sicherheitsschloss

9. Flammensensor-Schalter
10. Flammensensor
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4. Spezifikationen

Modell X3 X3 Pro

ProduktgroRRe 510x460x117 mm

Paket-GroBe 659x249x117 mm 800x249x117 mm

Gewicht 3.62 kg (N.W.), 431 kg (G.W.) 3.67 kg (N.W.), 5.14 kg (G.W.)
GroBe des Lasermoduls 40x40x60 mm 40x40x80 mm
Nettogewicht des Lasermoduls 200g 2209

Material des Hauptrahmens

Hochfeste Aluminiumlegierung

Netzadapter AC 100-240V (Eingang), DC 12V 5A (Ausgang)
Elektrischer Strom 60W

Input des Lasers 12V, 1.7A 12V, 3.4A
Laser Leistung 5+0.5W 10+£1W
Wellenlénge 445+5 nm

Brennweite 40 mm

Spotgrofe des Laserstrahls 0.05x0.07 mm 0.06x0.08 mm
Gravurbereich 410x400 mm

Graviergeschwindigkeit 10000 mm/min

Gravur-Genauigkeit 0.01 mm

Methode der Dateniibertragung

Kabelgebundene Verbindung: USB-Anschluss (Typ-B)

Materialien fir die Lasergravur

Holz, Acryl, China, Stoff, Bambus, Kunststoffplatten, Leder, Obst, Brot usw.
Ventilator-Kiihlung

Warmeableitung

> 10000 Stunden

Nutzungsdauer Windows, Mac

System-Unterstiitzung LaserGRBL, LightBurn

Software-Unterstltzung JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Unterstiitzung von Dateiformaten \

Durchfluss der Luftpumpe \ 30L/m
Eingangsspannung der Luftpumpe 50+5° 120V(US)/230V(EV)

Neigungsalarm
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5. Lieferumfang

X-Achsen-Baugruppe mit

Hinterer linker

Vorderer rechter

Hinterer rechter

Steuereinheit *1 Netzadapter 1 Sténder *1 Stander *1 Stander *1
[ I ]
| | | ‘ | |
Linke Y-Achse *1 Rechte Y-Achse *1 Vordere X-Achse *1 Hintere X-Achse *1
-
Laser-Modul *1 USB-Kabel *1 Holzplatte *2 Aluminiumplatte *1
m
o l I
L]
Fokussierscheibe *1 Schutzbrille *1 Taste *2 Benutzerhandbuch

T

M5*12 %5

I

M5*8 mit Dichtung *5

M5*30 *5

= um

Manuelle Schraube *1

—

Sechskantschliissel 2mm *1
Sechskantschliissel 2,5mm *1

Kabelbinder *2

—e—

Kreuzschlitzschraubendreher *1

O

{

Zahnriemen *2

Luftpumpen-Kit *1 (Fir X3 Pro)
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6. Montageanleitung

Schritt 1: Verbinden Sie die vordere X-Achse
und Y-Achse

M5*30 M5*30
t— \ —3
— -

Schritt 2: Montieren Sie die X-Achse
Schieben Sie die X-Achsen-Bau-
gruppe in die die Y-Achsen in der
angezeigten Richtung.
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Schritt 3: Installieren Sie die hintere X-Achse und die hinteren Stander

M5%8 mit Dichtung M5%12 M5%12 M5%*8 mit Dichtung

l {

M5%30
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Schritt 4: Montieren Sie das Steuergerat und den vorderen Stander

[

M5%8 mit Dichtung

Schritt 5: SchlieBen Sie

M5%12

M5*8 mit Dichtung

den Endschalter an der
Y-Achse an.
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Schritt 6: Installieren und Spannen der Riemen

(1) Schieben Sie die Riemen in der gezeigten Richtung durch die Rader. Bitte beachten Sie, dass die
Zahnrader des Riemens nach unten zeigen mussen.

(2) Losen Sie die M5*8 Schrauben mit Dichtungen.

(3) Schieben Sie die Riemen durch die Locher oberhalb der M5*8-Schrauben.

(4) Ziehen Sie die Riemen fest und ziehen Sie die M5*8-Schrauben fest an, um die Riemen zu fixieren.
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Schritt 7: Installieren Sie das Lasermodul

(1)Schieben Sie das Lasermodul in die Schiebeplatte.

(2) Ziehen Sie die manuelle Schraube an, um das Lasermodul zu sichern.
(3) Stecken Sie das Kabel in das Lasermodul.

Anmerkung: Es wird empfohlen, das Gerdt nach 4 Stunden Gravur oder 1 Stunde Schneiden fiir
10 Minuten auszuschalten.

-36-
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Schritt 8: Fokussierung

(1) Setzen Sie die Mattscheibe auf das Objekt.

(2) Bewegen Sie den Laserkopf tiber die Einstellscheibe.

(3) Halten Sie das Lasermodul mit einer Hand fest und 16sen Sie die manuelle Schraube mit der
anderen Hand leicht, um den Laserkopf leicht nach unten zu schieben, bis er die Einstellscheibe
berihrt.

(4) Ziehen Sie die manuelle Schraube an und entfernen Sie die Einstellscheibe.

[ . — | - _4! —

_
L_If Tl {8
t WY | alml |
—) v -
0l 0l
o o |}
0l 000
—) T <

Schritt 9: Schalten Sie das Gerat ein

(1)SchlieBen Sie den Netzadapter an.

(2)Verbinden Sie das Gerét tiber das USB-Kabel mit lhrem Computer.

(3)Stecken Sie den Schlissel ein und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn, bis er auf den griinen Punkt
ausgerichtet ist.

(4) Drehen Sie den Notausschalter im Uhrzeigersinn.

(5) Driicken Sie den Netzschalter und tberpriifen Sie die Kontrollleuchte auf der Oberseite des
Lasermoduls. Bitte beachten Sie, dass der Laserkopf betriebsbereit ist, wenn die Leuchte leuchtet.
Wenn die Leuchte nicht leuchtet, schlieen Sie bitte das Laserkabel oder den Netzadapter wieder an.

\ USB-Anschluss @

[}

lloch

Stromeingang Not-Aus Netzschalter
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7. Funktionen & Betrieb

sofort arbeiten.

Teile Funktionen Betrieb
Alarm Der Alarm ertont und blinkt, wenn 1. Finden Sie die Ursache des Alarms
etwas Abnormales heraus.
passiert. 2. Eliminieren Sie diesen Faktor.
3. Driicken Sie die Reset-Taste fiir 3
Sekunden, um das Gerat zurlickzuset-
zen.
4. Folgen Sie den Bedienungsanweis-
ungen der Software, um die Arbeit
wieder aufzunehmen.
Not-Aus Sie verhindert, dass die Maschine Driicken Sie die Taste , um die

Maschine abzuschalten und drehen Sie
den Knopf gegen den Uhrzeigersinn,
um die Maschine wieder zum Laufen
zu bringen.

Reset-Taste

Setzt das Gerat zuriick.

Driicken Sie die Reset-Taste fiir 3
Sekunden.

Sicherheitsschloss

Es ver- und entriegelt die Maschine.

Entriegeln: Stecken Sie den Schlissel
ein und drehen Sie ihn gegen den
Uhrzeigersinn.

Verriegeln: Drehen Sie den Schlssel
im Uhrzeigersinn.

Flammensensor
Schalter

Schaltet den Flammensensor ein/aus.

Ein: Das Gerat stellt den Betrieb
automatisch ein, nachdem es
Flammen erkennt.

Aus: Der Flammensensor stoppt.
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Flammensensor

Es erkennt, ob ein Feuer in oder
umdie Maschine herum ist und
aktiviert den Alarm, wahrend er
gleichzeitig den Betrieb der
Maschine anhalt im Falle eines
Brandes.

1. Priifen Sie die Umgebung und
vermeiden Sie es, das Gerat in direktes
Sonnenlicht zu stellen.

2. Kontaktieren Sie den Kundendienst
Stellen Sie die Empfindlichkeit des
Flammensensors ein.

3. Schalten Sie den Flammensensor
aus und setzen Sie ihn vorlibergehend
aulBer Betrieb.

Uberwachen Sie die Maschine in
Echtzeit, wéhrend der Flammensensor
abgeschaltet wird.

4, Wenn das Problem nicht behoben
werden kann, wenden Sie sich an den
Kundendienst und ersetzen Sie den
Flammensensor.

Neigungssensor

Er erkennt den Neigungswinkel der
Maschine. Wenn die Maschine tiber
50+5° kippt, wird der Alarm
ausgeldst und die Maschine wird
abgeschaltet.

Neigen Sie die Maschine um weniger
als 45°.

Endschalter

Sie stoppen die Bewegung des
Lasermoduls, wenn es sich zum
Nullpunkt der X-Achse oder Y-Achse
bewegt.

1.Priifen Sie, ob der Endschalter
Einen Kurzschluss hat oder nicht
vollstandig verbunden ist.
2.Priifen Sie, ob die Endschalter
festsitzen oder gestort sind.
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8. Treiber

Download-Methoden

1.Laden Sie den Treiber Giber den unten stehenden Link herunter.

2.Wenden Sie sich an den Kundendienst, um die Datei des Treibers zu erhalten.

Anmerkung:

® Fiir Windows-Benutzer: Wenn Sie ein System unter Win10 verwenden, miissen Sie den Treiber
manuell installieren. Wenn Sie ein Win10-System oder héher verwenden, miissen Sie den Treiber
nicht installieren.

® Der Treiber fiir Mac-Benutzer unterstiitzt 0OS X 10.9 bis OS X 10.15 und OS X 11.0 (Big Sur)
und héher.

® Der Treiber fiir Linux-Benutzer unterstiitzt 32-Bit- und 64-Bit-Systeme.

@ Bitte schalten Sie das Gerdit ein und verbinden Sie es (ber das USB-Kabel mit Ihrem
Computer, bevor Sie den Treiber starten!

Installation

Flr Windows-Benutzer:

1. Offnen Sie den heruntergeladenen Treiber.

2. Klicken Sie auf "INSTALL".

3. Klicken Sie auf "OK", wenn der Treiber erfolgreich installiert wurde.

ﬁi' erSetup(X64 — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF |[:H3!l1SEH.INF -

WCH .CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH340

|__ 8271172823, 3.8.20823.82
gUsE UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows
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Fiir Mac-Benutzer:
1. Offnen Sie die Anleitung.
2. Offnen Sie den heruntergeladenen Treiber und folgen Sie den Anweisungen, um ihn zu installieren.

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg

Fiir Linux-Benutzer:
1. Offnen Sie die Datei - README.
2. Offnen Sie die Datei - Treiber, und folgen Sie den Anweisungen in "README', um ihn zu installieren.

README driver
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9.Software

MKSLaser (Anwendung)

MKSLaser ist eine kostenlose mobile Steuerungssoftware, die Android und iOS Gerédte untersttzt.
1. Scannen Sie den QR-Code und laden Sie ihn herunter.

Android

2. Fur eine detaillierte Anleitung zur Verwendung der MKSLaser-App laden Sie bitte das Benutzerhand-
buch fir die App unter dem folgenden Link herunter.

https://mecpow.com/pages/download-center

LaserGRBL

IEs handelt sich um eine kostenlose Open-Source-Software, die Windows-Computer unterstitzt.

Laden Sie es herunter von: http://lasergrbl.com/download/

1.Installieren Sie es. 2.0ffnen Sie die Software. Klicken Sie auf,Verbinden” und
wahlen Sie,,COM3".

4 LaserGREL v5.0.1

— Grbl  Bestand Kleuren Taal Gereedschk
Com |COM3 ~ | Baud | 115200 v | §f

Bestandsnaam /
. Voortgang l'l = B

install

-/

//
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3. Klicken Sie auf,Open Bestand’, um die
Gravurdatei auszuwahlen

4 LaserGRBL v3.0.1

Grbl  Bestand  Kleuren  Taal

Gereedsck

Com (COM3 ~ | Baud | 115200 ~ | )

Bestandsnaam |

Voortgang

4.Wahlen Sie den Gravurmodus und klicken Sie
auf,Volgende”.

4 ImportRaste mage: o x

Voorbeeld] originecl
Snooth 08 Bisskic)
SiopelSenidiald 5]

Begel tot Rasel optine
Richting [Hor
iz 3 Lisnenm a8

A BCE A S H [ )] [Vmn

5.Wahlen Sie die Betriebsparameter fir die Lasergravur oder das Laserschneiden aus. (M3 ist fiir das
Schnitzen mit konstanter Leistung und M4 fiir das Schnitzen mit variabler Leistung. Die empfohlenen

Betriebsparameter zum Gravieren oder Schneiden verschiedener Materialien finden Sie in Abschnitt 10.)

Doelafbeelding n
Snelheid

Engraving Speed 1000 mm,/min E%]
Lazer opties

Lazermodus M3 — Constant Fower v ﬂ
S-MIH a 0. 0%

S 1 0. 1% a

afbeeldingsgrootte en positie [mm]

[] dutomatisch formaat [300

e i

Grootte W H B3 2 E}
hfstand ¥ 0.0 ¥ 0.0 o HE
Annul ex en Creér!
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DE
- 6.Klicken Sie auf,Framing’, um eine Vorschau des Gravurbereichs anzuzeigen und die Gravurposition

anzupassen.
| —————
TN L B Y B L T SN [T - (WL T, SR T

.

b

%;z

[arrare

‘i N = Jhlds
& | f )
7 ‘ I
7 Klicken Sie auf,,Start Programma“, um mit der Gravur zu beginnen.

4

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

puter unterstitzt. Laden Sie es herunter von:

https:/lightburnsoftware.com/pages/trial-version-try-before-you-buy
2. Offnen Sie die Software und klicken Sie auf,Laser suchen”.

7 x

1.Installieren Sie es.

B Gerste - LightBurm 1.400

Gerdteliste

LightBurn-32Bit-
v1.4.00

3. Wahlen Sie |hr Gerat aus |8 ceasemnngs ssssers - ighiburm 1400
und klicken Sie auf,Gerat
hinzufiigen”.

T Comastion
(6Code)  Seral/USE

ook Cuedd
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4.Benennen Sie Ihr Gerat, geben Sie die Langen der 5.Wahlen Sie,Vorne Links” als Ursprung Ihres
X- und Y-Achse ein und klicken Sie dann auf,Next". Lasers und klicken Sie auf,Next”.

Name: Mecpow X3

Lange der X-Achse: 400 mm

Y-Achsenldnge: 410 mm

B Assistent fur neue Gerate | € EY Assistent fur neue Gerate

VWie michten Sie es nennen? Wo ist die Ausgangspos. lhres Lasers?

(Wern Sie mehr als eine haben, verwenden Sie diese, wn sie (o ist X0, ¥07)
auseinander 7u halten.

Necpow X3

Hinten links (O (O Hinten rechts

Vorne Lirks @ (O Vorne Rechts
Was =ind die Abmessungen des Arbeitsbereichs?
(Die Lingen in nm der ¥— und ¥-Achse Thres Lasers)

Linge der ¥-Achse wn T—hchsenldnge [410

@0 Laser beim Start in .huto-Home “ positionieren?

6. Klicken Sie auf ,Finish” 7.Wahlen Sie Mecpow X3 und klicken Sie auf,OK".

B Gerste - LightBurn 1.4.00 ? X

Geriteliste

4 Mecpow X3
| € B Assistent fur neue Gerate

Das war's ~ Sie sind fertiz. Hier ist eine /
Zusammenfassung

grbl ese E Seri al/USE

Mecpow X3
400mm x 410mm, Ausgangspos. bei Vorderseite links

3

Klicken Sie auf .Fertig stellen
hinzuzufigen,

, um das neue Gerdt

GREL - Serial/USB

400mn x 410w, origin at front left, home on startup

G
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8.Klicken Sie auf,Bearbeiten” - Einstellungen’, stellen Sie die Einheit auf ,mm/min”
ein und klicken Sie dann auf,OK".

B9 <unbensnnt> - Lightbum 1400

Dup

Offene Formen suswshien
Offene Formen zum Fallen susushien

Al Formen n derskuellen Schnitebene susshien
Enthane Formen suswshlen

Bidoptionen

Enstelungen

Gesteemstelungen

Maschinencimstellngen

Zeichnung debuggen
Konetieren um Schnciden Dcbuggen)

Onel [Beabeten | Werkieuge Anordnen LacerToos Fenster  Sprache il

Heox !

Y Entetungen - LighBun 1400

Hishoi enGittor
Besser £ 2

O ek
Ozl
SRS

T
Enstellungn

T x
me:

: S —

O ain N —

O vt il e 50 :

Shjsbsfngabatend (Fixed)

0 o Bt ari

reait; [ Sww s

Ade-peeil EXe

=

9.Wahlen Sie,Aktuelle Position” im Abschnitt,Starten
von” und dann den Kreis in der unteren linken Ecke
im Abschnitt,Ausganspos. des Auftrages”.

[ | R

L3 Babnen {2 Babmen

& Startpunkt | Gehe zur Startpos.

husgangspos

OB iuszevsblts Grafiken susschneiden
OB iusvablansgangspes. rerwenden
80 Schaittpfad optinieren

Gerlite coms
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GCode speichern GCode susfihren

yﬂ:tuelle Fosition ~
o} o O

des huftrags O O O
— (©) O @]

4= Letzte Position anzeigen

Optinisrungseinstellungen

| [Mecpen 23 ~

10.Klicken Sie auf,Datei” —,Importieren”,
um die Gravurdatei zu importieren.

B <unbenannt> - LightBurn 1.4.00
Datei | Bearbeiten Werkzeuge Anordnen LaserTocls Fenst
(s Neu Ctri«N jeyc]
&1 New Window e
Letzte Projekte ' o E
P Offnen Cirl-0
3 importieren Ctrl+l —
B  Notizen anzeigen Ctri+ Alt+N
) Speichen Ctrl=S.
[ Speichern unter tris Shift+ S
B GCode speichem Alt+Shift+L
[3 Exportieren AltsX
M Drucken (nur schwarz/weill) Ctrl+P
& Drucken (Farben beibehalten) CrlsShiftP
Verarbeitete Bitm chern
Hintergrundaufnahme speichern
Einstellungsordner &ffnen
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11.Nach dem Importieren der Datei konnen Sie

die Gravurgro3e oben auf der Benutzerober-
flache dandern.

12.Wahlen Sie den Gravurmodus und stellen Sie
die Betriebsparameter fiir die Lasergravur oder
das Laserschneiden ein. (Empfohlene Betrieb-
sparameter zum Gravieren oder Schneiden
verschiedener Materialien sind im néachsten
Abschnitt aufgefiihrt.)

a <unbenannt> * - LightBurn 1.4.00

Datei  Bearbeiten Werkzeuge Anordnen  Laser Tools

GEBGE Q@ BFET +RP 9/

%

oo [ sic

Layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air

Fenster 60000/200 E0 @O

Breite[233. 974

2mm [100. 000

|%

XPos|200.000 (3 |mm a

TFos 205 ooo

Hohe[280. 762

2 mn [100. 000

%

I~

<
400
Ebenenfarbe [ G-scbvindickeit tomrn)
Anzabl der Durchlinfe

Leistung Max (!

ntervall {un} Leistung Min (%)

Schnitts/Fhenen | Konsole  Kamorastewerung  Variabler Text

13.Klicken Sie auf,Rahmen”, um eine Vorschau des Gravurbereichs anzuzeigen und die Gravurposi-

tion anzupassen. Klicken Sie dann auf ,Start”,

Laser
Ready
IIPause .Stopp ’ Start
:] Rahmen ::: Rahmen GCode speichern Glode ausfilren
m‘Startpu.nkt Gehe rur Startpos. Starten von! #ktuelle Position v

@] o O

Muzzangzpos. des huftrags () (@] (@]

[ huzgewdhlte Grafiken ausschneiden O O

[ huzwahlauszanzspos. verwenden
B0 Schnittpfad optimieren

Gerdte COM3

um mit der Gravur zu beginnen.

-+- Letrte Fosition anzelgen
Optimierungzeinstellungzen

| Mecpow %3
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10.Empfohlene Betriebsparameter

Mecpow X3 (5W)
Modus Materialien Leistung®) |Geschwindigkeit(mm/min)| Hinweis
Holzbrett 100 2500
Bambus 100 2500
Massivholz 100 2500
Leder 100 2000
Glas 100 700 Die O_berﬂéche muss
gestrichen werden.
Gravur Die Oberfliche muss mit
Keramik 100 700 Warmeiibertragungspapiel
aufgetragen werden.
Die Oberflache muss
Acryl 100 1500 gestrichen werden.
Edelstahl 100 300
Eloxiertes Metal 100 800
Stoff 40 5000
2 mm dickes Brett 100 180
3 mm dickes Brett 100 120
4 mm dickes Brett 100 90
Schneiden
Karton 100 1500
Leder 100 100
Stoff 100 1500
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Mecpow X3 Pro (10W)
Modus Materialien Leistung) | Geschwindigkeit(mm/min) |Hinweis
Holzbrett 100 5000
Bambus 100 5000
Massivholz 100 5000
Leder 100 4500
oo | DieOberfiche muss
Gravur Die Oberfldche muss mit
Keramik 100 1200 Warmedibertragungspapier
aufgetragen werden.
Edelstahl 100 600
Eloxiertes Metal 100 1500
Stoff 20 5000
2 mm dickes Brett 100 300
3 mm dickes Brett 100 250
4 mm dickes Brett 100 200
Schneiden| 7 mm dickes Brett 100 90

Karton 100 2500
Leder 100 2000
Stoff 100 2500
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mﬂ. Fehlersuche

1.Das Gerat reagiert nicht, wenn es eingeschaltet wird.
A.Uberpriifen Sie, ob das Gerit richtig an die Steckdose angeschlossen und eingeschaltet ist.

2.Das Gerat kann keine Verbindung mit dem Computer herstellen.

A.Uberpriifen Sie, ob das USB-Kabel richtig an den Computer und das Gerit angeschlossen ist.

B. Installieren Sie den Treiber wie angegeben und stellen Sie sicher, dass der Computer das Gerét als seriellen Anschluss erkennt.
C.Trennen Sie das USB-Kabel und die Stromversorgung, warten Sie 5 Sekunden und schlieen Sie es dann wieder an.

3.Die Gravur ist zu schwach oder nicht vorhanden.

A.Vergewissern Sie sich, dass das Gerat gemaR der Bedienungsanleitung genau fokussiert ist.

B. Stellen Sie die Graviergeschwindigkeit ein. Wenn es zu schnell graviert, hat es moglicherweise nicht genug Zeit, das
Objekt zu brennen.

C. Das Bild ist zu unscharf. Importierte Bilder missen klar, mit feinen Linien und nicht zu hell sein, da sich dies direkt
auf den Gravureffekt auswirkt.

D. Stellen Sie sicher, dass das zu gravierende Objekt flach und parallel zur Maschine liegt, um Fokussierungsprobleme
zu vermeiden.

4.Der Offline-Gravurvorgang wird unerwartet abgebrochen.

A. Dies kann auf unvollstandige Bild-Downloads wahrend der Verbindung mit dem Computer zuriickzufiihren sein.
Versuchen Sie, das Bild erneut herunterzuladen.

12. Konformitatserkldarung

c € Dieses Produkt entspricht den Normen der Européischen Gemeinschaft.

Dieses Produkt erfiillt die Anforderungen der Beschrankung geféhrlicher Stoffe in Elektro- und
Elektronikgeraten (RoHS) EU-Vorschriften zur Beschrankung der Verwendung von gefahrlichen

ROH S Stoffen in Elektro- und Elektronikgerdten zum Schutz der Umwelt und Der 6ffentlichen
Gesundheit.

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen Der Betrieb unterliegt den folgenden zwei
c Bedingungen: (1) dieses Gerat darf keine schadlichen Stérungen verursachen und (2) dieses Gerat
muss die empfangenen Stérungen, einschlieflich Stérungen, die einen unerwiinschten Betrieb

verursachen kénnen, akzeptieren.

A Das Laserwarnsymbol wird verwendet, um Benutzer und Besucher zu warnen, wenn das Risiko
besteht, einem ungeschirmten Laserstrahl ausgesetzt zu werden. Der Kontakt mit bestimmten
1 Lasern kann zu Augen- oder Sehschéden und Hautverbrennungen fihren.

Y

‘o Dieses Symbol zeigt an, dass das Produkt recycelt werden kann.
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1. Introduccion

Estimado/a cliente:

Agradecemos su adquisicion de nuestra maquina de grabado laser. Este aparato representa un
producto avanzado que combina luz, maquinaria y electricidad. Para aprovechar al maximo el equipo
y asegurar su correcto mantenimiento, le recomendamos leer detenidamente el manual del usuario y
seguir sus instrucciones paso a paso.

Descargo de responsabilidad

La responsabilidad de cualquier pérdida derivada de un uso inadecuado o el no seguimiento de las
instrucciones del manual del usuario recae en el individuo. La interpretacion final del manual de
usuario pertenece a nuestra empresa, y nos reservamos el derecho de modificar cualquier informacion,
datos, detalles técnicos, etc. en el manual.

2. Declaracion de seguridad

Precauciones de seguridad

* Es importante tener en cuenta que el procesamiento laser puede implicar riesgos, por lo tanto, se
recomienda a los usuarios evaluar cuidadosamente si el objeto a procesar es adecuado para trabajar
con laser.

* Es imprescindible cumplir con las leyes y regulaciones locales respecto al objeto que se procesay las
emisiones generadas.

* Esta maquina esta equipada con un laser de clase 1V, el cual emite radiacién laser de alta potencia 'y
puede dar lugar a las siguientes situaciones:

(1) Ignicién de materiales inflamables circundantes;

(2) Durante el procesamiento laser, se pueden producir otras radiaciones y gases téxicos y nocivos,
dependiendo del objeto que se procesa;

(3) La exposicion directa a la radiacion laser puede causar dafos al cuerpo humano. Es necesario
contar con equipos contra incendios en el drea de trabajo y se debe evitar apilar materiales inflam-
ables y explosivos cerca del banco de trabajo o la maquina. Asimismo, es importante mantener una
adecuada ventilacion.

*Ademas, el entorno en el que se ubica la maquina debe estar seco, sin contaminantes, vibraciones,
corrientes eléctricas fuertes, campos magnéticos intensos y otras interferencias. La temperatura
ambiente de trabajo debe oscilar entre 5-30 °C, y la humedad relativa del ambiente de trabajo debe
situarse entre 35-65%.

* El voltaje de funcionamiento de la maquina es AC100-240V.

* Es fundamental mantener una supervision constante durante el funcionamiento de la maquina.
Antes de iniciar cualquier actividad, es necesario apagar completamente la energia para evitar
cualquier problema imprevisto. En caso de que se presente una situacion anormal, se debe interrum-
pir de inmediato la energia y abordar la situacién de manera adecuada.

* Se prohibe de manera estricta colocar objetos reflectantes o difusos en la maquina que no sean
necesarios para su funcionamiento. Esto se hace con el objetivo de evitar la reflexion del ldser en el
cuerpo humano o en materiales inflamables.

* Es necesario mantener la maquina alejada de equipos eléctricos que sean sensibles a interferencias
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ES
electromagnéticas, ya que esto puede ocasionar interferencias electromagnéticas en dichos equipos. .
* Esta totalmente prohibido que personas no profesionales desmonten el grabador laser debido a los

posibles peligros, como la presencia de alto voltaje, dentro de la maquina.

. Advertencia

K

1. Queda estrictamente prohibido exponer organismos vivos a la emision del laser producida por la
maquina de grabado laser. Esto se indica claramente con una sefial de advertencia amarilla en el
puerto correspondiente.

2. Las personas que sean fotosensibles tienen prohibido utilizar o acercarse al grabador laser debido a
los posibles efectos adversos que esto puede tener en su salud.

3. Durante el uso de la maquina de grabado laser, tanto el operador como cualquier persona en las
proximidades deben utilizar gafas de seguridad laser. Es imprescindible no operar la maquina laser sin
el uso de dichas gafas. Nuestra maquina incluye un par de gafas de seguridad laser. Si desea adquirir
gafas adicionales, estas deben ofrecer proteccion para longitudes de onda entre 400-445 nm (+-5 nm),
tener un diametro exterior de +5 y cumplir con un nivel minimo de clasificacion L5.

4. Durante el funcionamiento de la maquina de grabado laser, es crucial que el usuario esté atento y
no la deje desatendida para evitar cualquier riesgo de ignicidon del material que se estd grabando. Es
recomendable ubicar la maquina en un area que sea resistente al fuego y garantizar una adecuada
ventilacién. Se sugiere tener un extintor de incendios cercano en caso de situaciones de emergencia.
5. Es importante garantizar que no haya materiales inflamables en las proximidades de la maquina de
grabado laser. Se recomienda colocar una mesa de trabajo en forma de panal debajo de la maquina
como medida adicional de seguridad.

6. Al utilizar el grabador laser, es fundamental contar con suficiente espacio alrededor de la maquina.
El proceso de grabado de ciertos materiales puede generar humo, por lo que se recomienda contar
con un sistema de escape especializado para garantizar una adecuada ventilacion y eliminacion del
humo.

7. Es crucial no tocar ni el rayo laser ni el objeto en proceso mientras la maquina de grabado laser esté
en funcionamiento, ya que esto podria resultar en lesiones graves o la reflexion del rayo. Asimismo, se
debe evitar tocar el radiador, ya que puede estar caliente debido al funcionamiento continuo o
reciente detencion de la maquina de grabado laser. 8. Es necesario que los nifos o adolescentes,
especialmente aquellos menores de 14 aios, no utilicen la maquina de grabado laser de forma
individual. Siempre deben ser supervisados por un adulto responsable durante su uso.

9. La temperatura de funcionamiento de la maquina es de 5 °F a 86 °F (-15 °C a 30 °C).

10. Durante el proceso de grabado con laser, existe un riesgo potencial de incendio. Por lo tanto, es
esencial que la maquina de grabado laser esté bajo la supervision de un operador experto mientras
est4 en funcionamiento para controlar cualquier accidente que pueda ocurrir.

11. Nuestra maquina de grabado laser cuenta con un sensor de llama integrado para proporcionar un
nivel adicional de seguridad. Sin embargo, es importante tener en cuenta que no ofrecemos ninguna
garantia, ya sea explicita o implicita, en cuanto a la disponibilidad o funcionalidad del sensor de llama.
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3. Diagrama

1. Eje X trasero

2.EjeY izquierdo con marcas
3.EjeY derecho
4. Conjunto del eje X

5. Médulo laser

6. Eje X delantero con marcas
7. Caja de control

E%Eﬁ

Jo—— ]
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1. Puerto de DC

2. Puerto USB

3. Puerto microSD

4. Alarma

5. Parada de emergencia

? ° ¢ a
|

10

@oo?
;

6. Interruptor de encendido

7. Botoén de reinicio

8. Cerradura de seguridad

9. Interruptor del sensor de llama
10. Sensor de llama

-54-

= =)


https://manualsfile.com

o

4. Especificaciones

Modelo X3 X3 Pro

Tamafio del producto 510x460x117 mm

Tamafio del paquete 659x249%x117 mm 800x249x117 mm

Peso 3.62 kg (net.), 4.31 kg (bruto) 3.67 kg (net.), 5.14 kg (bruto)
Tamario del Médulo Laser 40x40x60 mm 40x40x80 mm

Peso neto del Médulo Laser

2009 2209

Material del bastidor principal

Aleacién de aluminio de alta resistencia

Adaptador de corriente

CA 100-240V (entrada), DC 12V 5A (salida)

Energia eléctrica 60W

Entrada de laser 12V, 1.7A 12V, 3.4A
Potencia laser 5+0.5W 10£1W
Longitud de onda 445+5 nm

Distancia focal 40 mm

Tamafo de punto del rayo laser 0.05x0.07 mm 0.06x0.08 mm
Area de grabado 410x400 mm

Velocidad de grabado 10000 mm/min

Precision de grabado 0.01T mm

Método de transmision de datos

Conexion por cable: Puerto USB (Tipo B)

Materiales para grabado laser

Madera, acrilico, porcelana, tela, bambu, tablero de plastico, cuero, fruta,

pan, etc.

Disipacion de calor

Enfriamiento del ventilador

Vida de servicio

>10000 Horas

Soporte del sistema

Windows, Mac

Soporte de software

LaserGRBL, LightBurn

Soporte de formato de archivo

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Flujo de la bomba de aire \ 30L/m
Voltaje de entrada de la bomba de aire \ 120V(US)/230V(EU)
Alarma de inclinacién 50+5°
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5. Package List

Conjunto del eje X con
caja de control *1

Adaptador de corriente *1

I

Soporte trasero
derecho *1

Soporte trasero  Soporte delantero
izquierdo *1 derecho *1

Eje Y izquierdo *1 Eje Y derecho *1 Eje X delantero *1 Eje X trasero *1
-
Modulo Laser *1 Cable USB *1 Tablero de madera *2 Placa de aluminio *1
m
o l I
L
Pantalla de enfoque *1 Gafas *1 Llave *2 Manual de usuario *1

T

M5%12 *5

I

M5*8 con junta *5

= um

Tornillo manual *1

M5%30 *5

Llave hexagonal 2 mm *1

Llave hexagonal 2,5 mm *1

—e—

Atadura de cables *2 Destornillador Phillips *1

O

{

Correa dentada *2

Kit de bomba de aire *1 (para X3 Pro)
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2
-6. Guia de montaje

Paso 1: Conectar el eje X delantero y los ejes Y

M5*30 M5*30
— \ —3
— -

Paso 2: Instale el conjunto del eje X
Deslice el conjunto del eje X en los ejes
Y en la direccion que se muestra.
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Paso 3:instale el eje X trasero y los soportes traseros

M5*8 con junta M5*12

!

M5*8 con junta

M5%30
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Paso 4: Instale la caja de control y el soporte delantero

[

=]
/ oo ® @ =
*
M2 M5*12

M5%*8 con junta

M5%8 con junta

Paso 5: Conectar el final
de carreraenel ejeY
6/ C
= ®
oo @ o
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Paso 6: Instalar y tensar las correas .

(1) Deslice las correas a través de las ruedas en la direccién indicada. Tenga en cuenta que los
engranajes de la correa deben mirar hacia abajo.

(2) Afloje los tornillos M5%8 con juntas.

(3) Deslice las correas por los orificios situados encima de los tornillos M5*8.

(4) Arrastre las correas con fuerza y apriete firmemente los tornillos M5*8 para fijarlas.
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Paso 7: Instale el médulo laser

(1)Deslice el moédulo laser en la placa deslizante.

(2) Apriete el tornillo manual para asegurar el médulo laser.
(3) Enchufe el cable en el médulo laser.

Nota: Se recomienda apagar la mdquina durante 10 minutos después de 4 horas de grabado o
1 hora de corte.
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Paso 8: Enfoque

(1) Coloque la pantalla de enfoque en el objeto.
(2) Mueva el cabezal laser por encima de la pantalla de enfoque.
(3) Sujete el moédulo laser con una mano y afloje ligeramente el tornillo manual con la otra mano para
deslizar el cabezal laser ligeramente hacia abajo hasta que toque la pantalla de enfoque.
(4) Apriete el tornillo manual y retire la pantalla de enfoque.

|

| =5 — = —
LI 1L L
of [l | TN | !
—)
il ]
Ugﬁ JT O J L]

s J

Paso 9: Encienda la maquina

(1) Conecte el adaptador de corriente.
(2) Conecte la maquina a su computadora a través del cable USB.
(3) Inserte la llave y girela en el sentido de las agujas del reloj hasta que esté alineada con el punto

verde.

(4) Gire la parada de emergencia en el sentido de las agujas del reloj.
(5) Pulse el interruptor de encendido y compruebe la luz indicadora en la parte superior del médulo

laser. Tenga en cuenta que el cabezal laser esta listo para funcionar cuando la luz esta encendida. Si la
luz estd apagada, vuelva a conectar el cable del laser o el adaptador de corriente.

|

Y

. @
()
| —
!

\ Puerto USB <
Qrificio d
© b !I 90° lallave

acadecomente 0o e 4G
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7. Funciones y operaciones

Partes Funcionalidad Operaciones
Alarma La alarma sonard y parpadeara 1. Averiglie la causa de la alarma.
cuando ocurra algo anormal. 2. Elimine este factor.

3. Presione el boton de reinicio durante
3 segundos para reiniciar la maquina.
4. Siga las instrucciones de funciona-
miento del software para reanudar el
trabajo.

Parada de Detiene el funcionamiento de la Presione el botén para detener el

emergencia maquina de inmediato. funcionamiento de la maquinay girelo

en sentido antihorario para que la
maquina vuelva a funcionar.

Botdn de reinicio

Reinicia la maquina.

Presione el botén de reinicio durante 3
segundos.

Bloqueo de
seguridad

Bloquea y desbloquea la maquina.

Desbloqueo: Inserte la llave y girela en
sentido antihorario.

Bloqueo: Gire la llave en el sentido de
las agujas del reloj.

Interruptor del
sensor de llama

Enciende/apaga el sensor de llama.

Encendido: La méquina deja de
funcionar automaticamente después de
detectar llamas.

Apagado: El sensor de [lama deja de
funcionar.

Sensor de llama

Detecta si hay un incendio dentro o
alrededor de la maquina y activa la

1. Compruebe el entorno y evite
colocar la méaquina bajo la luz solar
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alarma al tiempo que detiene el
funcionamiento de la maquina en
caso de incendio.

directa.

2.Pdngase en contacto con el servicio
de atencidn al cliente para ajustar la
sensibilidad del sensor de llama.

3. Apague el sensor de llama 'y
suspenda temporalmente su uso.
Monitoree la maquina en tiempo real
mientras el sensor de [lama esta
apagado.

4. Si el problema no se puede resolver,
comuniquese con el servicio al cliente
y reemplace el sensor de llama.

Sensor de Detecta el angulo de inclinacién de | Haga que la maquina se incline menos
inclinaciéon la maquina. Cuando la maquina se de 45°.

inclina mas alla de 50+5¢°, activara la

alarma y detendra el funcionamien-

to de la maquina.
Interruptores Detienen el movimiento del médulo | 1.Verifique si los cables del interruptor
de limite ldser cuando se mueve al punto de de limite estan cortocircuitados o

origen del eje X o del gje Y.

desconectados.
2.Compruebe si los interruptores de
limites estan atascados o interferidos.
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8. Controlador

Métodos de descarga

1. Descargue el controlador desde el siguiente enlace.

2.Pdngase en contacto con el servicio de atencidn al cliente para obtener el archivo del controlador.
Nota:

® Para los usuarios de Windows, si estd utilizando un sistema por debajo de Win10, tendrd que
instalar el controlador manualmente. Si estd utilizando el sistema Win10 o superior, no es
necesario instalar el controlador.

® F| controlador para usuarios de Mac es compatible con OS X 10.9a OS X 10.15y OS X 11.0
(Big Sur) y superior.

® £/ controlador para usuarios de Linux es compatible con sistemas de 32 y 64 bits.

® Encienda la mdquina y conéctela a su computadora a través del cable USB antes de iniciar el
controlador.

Instalacion

Para usuarios de Windows:

1. Abra el controlador descargado.

2. Haga clic en "INSTALL".

3. Haga clic en "OK" cuando el controlador se haya instalado correctamente.

3 or 4 — X
Device Driver Install / UnlInstall
Select INF CH341SER_INF -
WCH .CH
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

| 8271172823, 3.8.2023.82

éusa UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows
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Para usuarios de Mac:
1. Abra las instrucciones.
2. Abra el controlador descargado y siga las instrucciones para instalarlo.

PDF

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg

Para usuarios de Linux:
1. Abra el archivo README.
2. Abra el archivo - driver, y siga el "README" para instalarlo.

README driver
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9. Software
MKSLaser (Aplicacién)

MKSLaser es un software de control movil gratuito compatible con dispositivos Android e iOS.
1. Escanea el codigo QR y descargalo.

T

S

ios Android

2. Para obtener instrucciones detalladas sobre como utilizar la aplicacion MKSLaser, descargue el
manual de usuario de la aplicacion desde el siguiente enlace.
h ://m w.com, wnl -center

Laser GRBL

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

desde: http:/lasergrbl.com/download/

1. Instalelo. 2. Abra el software. Haga clic en "Conectar" y seleccione "COM3".

4 LaserGREBL v5.0.1

— Grbl  Archive Colores Idioma  Herrat

:.: COM Baudios | 115200 ~ |4}
Archivo A 7’
< . Progreso [ l/ H P

install
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3. Haga clic en "Abrir archivo" para seleccio- 4. Seleccione el modo de grabado y haga clicen
nar el archivo de grabado. "Siguiente".
4 LaserGRBL v5.0.1 o -

Grbl  Archive Colores  Idioma  Herrar

Progreso [

| L] | A GOEANE O H g [cod | [sician

5. Seleccione los parametros operativos para el grabado o corte por laser. (M3 es para tallado de
potencia constante y M4 es para potencia variable. Consulte la seccién 10 para conocer los parametros
de funcionamiento recomendados para grabar o cortar diferentes materiales).

Imagen objetivo n
Yelocidad
Engraving Speed (1000 mm/min [E%]

Opeiones de Laser

Lazer Mode M3 — Constant Power v| ﬂ
SIIH 0 0,0 % ﬂ
S 1 0.1 %

Tamafie de Imagen FosieiOn [mm]

D Tamafie hutomitico |300 IFT m

Tamafio W B2, 7 H 63,2 2

Inicio X 0.0 Y oo o _‘—i;
Cancelar || Crear! |
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-6.Haga clicen "Framing" para obtener una vista previa del rango de grabado y ajustar la
posicion de grabado.

)I'D'z'"ls'_"_'qcl"'ILS"'Izc"'lzs N FT
¥YiasD|e x NT s

7. Haga clic en "Ejecutar programa" para comenzar a grabar.

4

LightBurn
Es un software profesional de pago compatible con ordenadores MAC, Linux y Windows. Descarguelo
desde: /i ial-version-try- -you-
1. Instalelo. 2. Abra el software y haga clic en "Encontrar mi laser".
L
. : | s |
LightBurn-32Bit- :
e I
v1.4.00
3. Seleccione su dispOSitivo B tsmior- igiton 140 T ox
y haga clicen "Agregar et 51 G e
dispositivo“. yuwmm}nmmumbmd (6Code)  Serial/USB
“
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4. Asigne un nombre a su dispositivo e ingrese
las longitudes del eje X y el eje Y, luego haga clic

en "Next".

Nombre: Mecpow X3
Longitud del eje X: 400 mm
Longitud del eje Y: 410 mm

£ Asistente de nuevo dispositivo

LChmo 1e gustar'\a 1lamarla?

(Si tiene nis de une, use este pars distinguirles)

Mecpow X3

iCuiles son las dimensiones del Grea de trabajo?
(Las longitudes, en mm, de Los ejes X e ¥ de su liser)

Lonzitnd dal sje X o Longitud del eje ¥ [410

e

6. Haga clic en "Finish".

& B Asistente de nuevo dispositivo

Eso es todo, has terminado. Aqul tiens un resumen:

grbl e E Serial/ISE

Mecpow X3

400mm x 410mm origen en parte frontal izquierda

Haga clic en “Finalizar” para agregar el nuevo dispositive.

5. Seleccione "Delante izquierda"
como origen de su laser y haga clic en
"Next".

“ B Asistente de nueva dispasitivo

iDénde estd el origen de su ldser?
(iDbnde estd X0, ¥O7)

Detrits izquierds O O Detris derachs

nw@ O Delante derecha

@0 :iEstablecer “inicic” automfitico de su lfser al arrancar?

Hext Cancel

7.Seleccione Mecpow X3y haga clic en "OK".

B Dispositivos - LightBurn 1.4.00 ? X

Su lista de dispositives

ydw X3
g

/

GEBL - Sarial/USE

400mm % 410mm, origin at front left, hone on startwp

——— e . .
Predsterninar Editar Qui tar Exportar
Eeyerem— Cancal
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ES

8. Haga clic en "Editar" - "Ajustes" y configure la unidad en "mm/min", luego haga clic

en "OK".

B cuntti> - Lighttum 1400

ucivo ] HermientssOgenicar L Tools.

B toe

Seecconarodo
v selccon

®
+

e

Slecconsformes it

Slccionsforms:siet: pars s

&
4
[m}
(o]
o
D
W)
A
°
V4
o
g
5]
[
o

-
% Ao e
81 s dremiion

e

9.Seleccione "Posicién actual” en la secciéon "Empezar
desde"y luego seleccione el circulo en la esquina

Vertanaidoms s

cuka
criesits!

B Ajustes - LightBurm 1.400

Pt uttions
[Fk w2
| Pt

e

OB Nodo principiante (interfaz s single)
€0 abiliter susvizads de contorno (ads Lento, pere bonite)
OB Renderizado Leno (ais Lento)

| OB Rodace Nation (cdorer)

i dades/Cosdrnlas
Hejor para 002

O oz

O higsdas/s

O Puladas/on/see.

Aeoplanianto

€0 hcoplar o objetos

Ajustes de

Sistena d capturs de cinara
O Sistena de capture predaterninado

A ciners porzonalizado

B9 User Eundo osmure
D Mustrar Lus etiguetas de Los botones de 1a pelets
€0 Tenorar Les furmss fuers da Linites =i s posible

Tusaho del foona ds Lo busve & herrunientes

Ineranentos ds noviniento
Ctrl-Flacks:

Norasl

Hejor pars diodo

O Pl gadas/m/nin

et

Misina

suptures 80 grados

Flechs 50000 %

Bescluci6n da 1 cinara

Caidat de s 1
0t o perappeles il sisens

OB et 1o e 4 som 3 1 s 1t
(O Mostrar cursor de 1is pantalls conplata

OB Horra 1o oksin 35 e L e s
G oo G Th o

08 St vk s ot e

Tumsin o fusa [ nefuds
Contraste do cuneonl s [EomEEEa O
Al sl e [
Distancia do scoplaisnto de eusdefonla [L00
Talermie do selaseitn do alios Gixales) 0

I

istasin s it dn v o) (05
© homter 1 e
e
i et

O 8 blanco y negro
© 4 todo coler

sl

10.Haga clic en "Archivo" - "Importar"

para importar el archivo de grabado.

inferior izquierda en la seccion "Origen del trabajo".

Il Fauzar

[ erco

i Inicie

~y
{O Marco

Ir ol origen

OB Cortar grifices selecoionades

@B Usar origen de szeleccitn
B0 Optimizar ruta de corte

COM3

Dispositivos
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W retener

Guardsr GCode

Posicifn actual

0]
@]
@]

Enpazar desde

Origen del trabajo O
>

v o 8
-t-Mostrar Ultima posiciOn

Ajustes de optimizacidn

~ | | Mecpow X3

P Iniciar

Ejecutar GCode

B <untitied> - LightBurn 1400

Archivo | Editar  Heramientas  Organizar Laser Tooks  Ventana  Idic
0 Nuewo Ctri=N Joycyel
&1 New Window 100.000 3 %
Proyectos recientes .
¥ 100.000 2
(=2 Ctri-0
3 importar Ctrlsl S
B Mostrar notas CtrleAlteN
B Guardar rl+§
B Guardar come CONGift=5
b B Guardar GCode AltShiftsL
O (3 Exportar AltsX
o] & print (black only) CtrisP
O B print (keep colors) Ctrl+ Shift+P
Guardar mapa de bits procesado
Guardor captura defondo
Abrir carpeta de preferencias
i Export Prefs
Import Prefs
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11. Puede modificar el tamaro del grabado en la
parte superior de la interfaz después de importar
el archivo.

£ <untitled> * - LightBurn 1.4.00

Archivo  Editar Herramientas Organizar Laser Tools  Ventana

GOHBE @@ BLel +2020

Pos (200,000 [3]|nmy o Anchera[233. 924 |2 nn [L00.000 [2]%
Fos ¥[205.000 [$fon = Altwralzsn 762 [$em [L00.000 3%

-0 —40 40

N
V4 360

m

12. Seleccione el modo de grabado y establezca
los pardmetros operativos para el grabado o
corte por laser. (Los parametros de funciona-
miento recomendados para grabar o cortar
diferentes materiales se enumeran en la
siguiente seccion).

# layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air

oo [l imagen 60000/200 @0 @0 Csl .
-
>
<
Color de 1a capa [ velocidsd (osn) [ o002
Cuenta de pasadas | 1 [2] Fotencia nixina (8)
Intervelo (nm) | 0.100 |3 Potencie ninime (%) 20.00 %

Cortes/Capas  Comsela  Contral de cimara  Texto varisble

13.Haga clic en "Marco" para obtener una vista previa del rango de grabado y ajuste la posicion de
grabado, luego haga clic en "Iniciar" para comenzar a grabar.

Ready
Il eouser | pATes P Iniciar
:]Marco =:=Marco Guardar GCode Ejecutar GCode
mlnicio Ir al origen Emperar desde: Fosiecidn actual v

| Bemter gtons selleoefemadks

) T avilem dln oeilessin

Trigm Al Gpdbnde @ (@] @]
®

@] @]

B0 Optimizar ruta de corte

Dizpositives |COMS

v = T
-+-Mostrar Ultima posicitn
hjnstes de optimizacidn

v | [Mecpow X3 v
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10. Parametros de funcionamiento recomendados

Mecpow X3 (5W)
Modo Materiales Potencia (%) | Velocidad (mm/min) | Nota
Tablero de madera 100 2500
Bambu 100 2500
Madera Maciza 100 2500
Cuero 100 2000
Vidrio 100 700 La su_perﬁcie necesita
ser pintada.
Grabado La superficie debe aplicarse
Ceramica 100 700 con papel de transferencia
de calor.
P La superficie necesita
Acrilico 100 1500 ser pintada.
Acero inoxidable 100 300
Metal anodizado 100 800
Tela 40 5000
2Tablero de 2 mm 100 180
de espesor
Tablero de 3 mm 100 120
de espesor
Tablero de 4 mm 100 20
Corte de espesor
Cartéon 100 1500
Cuero 100 100
Tela 100 1500
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Mecpow X3 Pro (10W)

Modo Materiales Potencia (%) | Velocidad (mm/min) | Nota
Tablero de madera 100 5000
Bambu 100 5000
Madera Maciza 100 5000
Cuero 100 4500
. La superficie necesita
Vidrio 100 1200 ser pintada.
Grabado La superficie debe aplicarse
Ceramica 100 1200 con papel de transferencia
de calor.
s La superficie necesita
Acrilico 100 2500 ser pintada.
Acero inoxidable 100 600
Metal anodizado 100 1500
Tela 20 5000
Tablero de 2 mm 100 300
de espesor
Tablero de 3 mm 100 250
de espesor
Tablero de 4 mm 100 200
de espesor
Corte Tablero de 7 mm 100 90
de espesor
Carton 100 2500
Cuero 100 2000
Tela 100 2500
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11. Solucién de problemas

1. La maquina no responde cuando esta encendida.
A. Compruebe si la maquina estd enchufada correctamente en el enchufe y encendida.

2. La maquina no puede conectarse a la computadora.

A. Verifique si el cable USB estd conectado correctamente tanto a la computadora como a la maquina.

B. Instale el controlador seguin las instrucciones y asegurese de que la computadora reconozca el dispositivo como
un puerto serie.

C. Desconecte el cable USB y la fuente de alimentacion, espere 5 segundos y luego vuelva a conectarlo.

3. El grabado es demasiado ligero o inexistente.

A. Asegurese de que la maquina esté enfocada con precision de acuerdo con el manual.

B. Ajuste la velocidad de grabado. Si hace un grabado demasiado rapido, es posible que no tenga tiempo suficiente
para quemar el objeto.

C.Laimagen es demasiado superficial. Las imdgenes importadas deben ser claras, con lineas finas y sin colores
demasiado claros, ya que esto afectara directamente el efecto de grabado.

D. Asegurese de que el objeto que se esta grabando esté colocado plano y paralelo a la maquina para evitar
problemas de enfoque.

4. El proceso de grabado sin conexién se detiene inesperadamente.
A. Esto puede deberse a descargas incompletas de imagenes durante la conexién de la maquina. Intente descargar la
imagen de nuevo.

12. Declaracion de cumplimiento

c € Este producto cumple con los estandares de la Comunidad Europea (UE).

DEste producto cumple con las normas de Restriccion de Sustancias Peligrosas en Equipos
ROH S Eléctricos y Electronicos (RoHS) de la UE que restringen el uso de sustancias peligrosas en
equipos eléctricos y electronicos para proteger el medio ambiente y la salud publica.

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las Reglas de la FCC. El funcionamiento estd sujeto a las

c dos condiciones siguientes: (1) este dispositivo no puede causar interferencias perjudiciales y (2)
este dispositivo debe aceptar cualquier interferencia recibida, incluida la interferencia que pueda
causar un funcionamiento no deseado.

A La sefial de advertencia laser se utiliza para alertar a los usuarios y visitantes si existe el riesgo de
estar expuestos a un rayo laser desnudo. La exposicidn a ciertos laseres puede causar dafios
| oculares u épticos y quemaduras en la piel.
tl ol Este simbolo indica que el producto es reciclable.
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1. Préface

Cher client,

Nous vous remercions d'avoir acheté notre machine a graver au laser. Cet appareil est un produit de
haute technologie qui intégre la lumiére, les machines et I'électricité. Afin d'améliorer I'utilisation et
I'entretien de I'appareil, veuillez lire attentivement le manuel d'utilisation et suivre les étapes
indiquées dans le manuel.

Clause de non-responsabilité

Toute perte causée par une utilisation incorrecte ou le non-respect des étapes du manuel d'utilisation
sera a la charge de I'utilisateur. L'interprétation finale du manuel d'utilisation appartient a notre
société, et nous nous réservons le droit de modifier toute information, donnée, détail technique, etc.
dans le manuel.

2. Déclaration de sécurité

Précautions de sécurité

* Le traitement au laser peut étre risqué, et les utilisateurs doivent soigneusement vérifier si I'objet a
traiter est adapté au travail au laser.

* L'objet traité et les émissions doivent étre conformes aux lois et réglementations locales. * Cette
machine utilise un laser de classe IV (radiation laser de haute puissance), qui peut provoquer les
situations suivantes :

(1) Allumage des matériaux inflammables environnants ;

(2) Pendant le traitement laser, d'autres radiations et des gaz toxiques et nocifs peuvent étre produits,
en fonction de I'objet traité ;

(3) Lexposition directe au rayonnement laser peut causer des dommages au corps humain. Le lieu de
travail doit étre équipé d'un dispositif de lutte contre I'incendie et les matériaux inflammables et
explosifs ne doivent pas étre empilés autour de I'établi ou de la machine. Une bonne ventilation doit
également étre assurée.

* 'environnement dans lequel se trouve la machine doit étre sec, exempt de pollution, de vibrations,
d'électricité forte, de magnétisme fort et d'autres interférences. La température ambiante de travail
doit étre comprise entre 5 et 30°C, et I'humidité ambiante de travail doit étre comprise entre 35 et
65%HR.

* La tension de fonctionnement de I'appareil est de 100-240 V CA.

* Pendant le fonctionnement de la machine, celle-ci doit étre surveillée en permanence. Avant de
quitter I'appareil, il convient de couper I'alimentation électrique afin d'éviter tout probleme imprévu.
Si une situation anormale se produit, veuillezimmédiatement couper le courant et vous en occuper !
* |l est strictement interdit de placer dans la machine des objets réfléchissants ou diffus qui ne sont
pas utiles a son fonctionnement, afin d'éviter que le laser ne se refléte sur le corps humain ou sur des
matériaux inflammables.
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* La machine doit étre tenue a I'écart des équipements électriques sensibles aux interférences
électromagnétiques, qui peuvent provoquer des interférences électromagnétiques.

* |l est strictement interdit aux non-professionnels de démonter le graveur laser, car il peut y avoir des
dangers tels que la haute tension a l'intérieur de la machine.

., Attention

1. La machine a graver au laser peut produire de la lumiére laser. Il est strictement interdit de placer
des organismes vivants sous I'émission laser (le port est marqué d'un panneau d'avertissement jaune).
2.1l est interdit aux patients photosensibles d'utiliser le graveur laser ou de s'en approcher.

3. Lors de l'utilisation de la machine a graver au laser, l'opérateur et toute personne se trouvant a
proximité de la machine doivent porter des lunettes de sécurité laser. Ne pas utiliser la machine laser
sans lunettes de protection laser. Notre machine est livrée avec une paire de lunettes de sécurité. Si
vous souhaitez acheter des lunettes supplémentaires, celles-ci doivent offrir une protection contre les
longueurs d'onde comprises entre 400 et 445 nm (+-5 nm), avoir un diametre extérieur de +5 et
correspondre a un niveau L5 minimum.

4. Lorsque la machine a graver au laser fonctionne, |'utilisateur doit étre tres attentif et ne pas la laisser
sans surveillance afin d'éviter que le matériau gravé ne s'enflamme. Placez la machine dans un endroit
a l'abri du feu et assurez une bonne ventilation. Il est recommandé d'avoir un extincteur a proximité en
cas d'urgence.

5. Veillez a ce qu'aucun matériau inflammable ne se trouve a proximité de la machine a graver au laser.
Nous recommandons de placer une table de travail en nid d'abeille sous la machine.

6. Lorsque vous utilisez le graveur laser, veillez a ce qu'il y ait suffisamment d'espace autour de lui. La
gravure de certains matériaux peut produire de la fumée, qui doit étre évacuée a l'aide d'un systeme
d'échappement spécialisé.

7.Ne touchez pas le faisceau laser ou I'objet en cours de traitement lorsque la machine est en
fonctionnement, car cela pourrait provoquer des blessures graves ou une réflexion du faisceau. En
outre, évitez de toucher le radiateur car il peut étre chaud en raison du fonctionnement de la machine
a graver au laser ou de son arrét récent.

8. Les enfants et les adolescents (en particulier ceux de moins de 14 ans) ne sont pas autorisés a utiliser
seuls la machine a graver au laser et doivent étre surveillés par un adulte a tout moment.

9. La température de fonctionnement de l'appareil est comprise entre -15°C et 30°C (5°F et 86°F).

10. La gravure au laser présente un risque d'incendie. Lorsque la machine a graver au laser est utilisée,
elle doit étre surveillée par un opérateur qualifié qui peut utiliser un extincteur en cas d'accident.

11. Notre machine a graver au laser est équipée d'un détecteur de flamme intégré afin de maximiser la
sécurité de notre équipement. Toutefois, veuillez noter qu'aucune garantie écrite ou implicite n'est
donnée quant a la disponibilité ou au fonctionnement du capteur de flamme.
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3. Diagramme

1. Axe X arriere

2. Axe Y gauche avec marquages

3. AxeY droit

4. Assemblage de l'axe X

5. Module laser

6. Axe X avant avec

marquages

7. Boitier de commande
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1. Port CC
2. Port USB
3. Port MicroSD
4, Alarme

5. Arrét d'urgence

[N @

@ao?
;

ol

= )

o——1—e0
o
®
[°]

1

o

6. Interrupteur d'alimentation
7.Bouton de réinitialisation

8.Verrou de sécurité

9. Interrupteur du capteur de flamme
10. Capteur de flamme
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4. Spécifications

Modéle

X3 X3 Pro

Taille du produit

510x460x117 mm

Taille de la boite 659x249x117 mm 800x249x117 mm

Poids 3.62 kg (N.W.), 4.31 kg (G.W.) 3.67 kg (N.W), 5.14 kg(G.W.)
Taille du module laser 40x40x60 mm 40x40x80 mm

Poids net du module laser 2009 2209

Matériau du cadre principal

Alliage d'aluminium a haute résistance

Adaptateur électrique

AC 100-240V (entrée), DC 12V 5A (sortie)

Puissance électrique 60W

Entrée du laser 12V, 1.7A 12V, 3.4A
Puissance du laser 5+0.5W 10£1W
Longueur d'onde 445+5 nm

Longueur focale 40 mm

Taille du spot du faisceau laser 0.05x0.07 mm 0.06x0.08 mm
Zone de gravure 410x400 mm

Vitesse de gravure 10000 mm/min

Précision de la gravure 0.01 mm

Méthode de transmission des données

Connexion filaire : Port USB (type B)

Matériaux pour la gravure au laser

Bois, acrylique, Chine, tissu, bambou, panneau de plastique, cuir, fruits,

pain, etc.

Dissipation de la chaleur

Refroidissement par ventilateur

Durée de vie

>10000 Heures

Support du systéeme

Windows, Mac

Support logiciel

LaserGRBL, LightBurn

Support des formats de fichiers

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Débit de la pompe a air \ 30L/m
Tension d'entrée de la pompe a air \ 120V(US)/230V(EU)
Alarme d'inclinaison 50+5°
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5. Liste des éléments de la boite

Assemblage de I'axe X | o o
avec boitier de contréle *1 Adaptateur éléctric *1 Support arriére Support avant Support arriére
gauche *1 droit *1 droit *1
[ I ]
| | | ‘ | |
AxeY gauche *1 AxeY droit *1 Axe X avant *1 Axe X arriére *1
-
B B
Module laser *1 Cable USB *1 Planche en bois *2 Plaque en aluminium *1
m
[} l I
L
Ecran de mise Lunettes de o Manuel de
au point *1 protection *1 cle*2 I'utilisateur *1

[T E—

T

M5%12 %5 M5*30 *5 M5%8 avec joint *5 Vis manuel *1
(I @@:
Clé hexagonale 2mm *1 Attache-cable Tie *2

Clé hexagonale 2.5mm *1 Tournevis Phillips *1

O

{

Courroie de S =
distribution *2 Kit de pompe a air *1 (pour X3 Pro)
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6. Guide d’assemblage

Etape 1: Connecter I'axe X avant et les axes Y

M5%30

t— ‘

—

Etape 2 : Installer 'assemblage de I'axe X
Faites glisser I'ensemble de I'axe X dans les
axes Y dans la direction indiquée.

-82-
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Etape 3 : Installez I'axe X arriére et les supports arriére

M5*8 avec joint l M5*12 M5*12 l M5*8 avec joint

? 1 [

M5%30
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Etape 4 : Installer le boitier de commande et le support avant

[

M5*8 avec joint M5%8 avec joint

Etape 5 : Connecter
l'interrupteur de fin de
course sur l'axe Y
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Etape 6 : Installer et serrer les courroies

(1) Faites glisser les courroies a travers les roues dans le sens indiqué. Veuillez noter que I'engrenage de
la courroie doit étre orienté vers le bas.

(2) Desserrez les vis M5*8 avec les joints.

(3) Faites glisser les courroies dans les trous situés au-dessus des vis M5*8.

(4) Faites glisser les courroies avec force et serrez fermement les vis M5*8 pour fixer les courroies.

v)} (3)
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FR
-Etape 7 : Installation du module laser

(1)Faites glisser le module laser dans la plaque coulissante.
(2)Serrez la vis manuelle pour fixer le module laser.
(3)Branchez le cable dans le module laser.

Remarque : Il est recommandé d'éteindre la machine pendant 10 minutes aprés 4 heures de
gravure ou 1 heure de découpe.
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,
Etape 8 : Mise au point

(T)Placez I'écran de mise au point sur I'objet.

(2)Déplacez la téte du laser au-dessus de I'écran de mise au point.

(3)Tenez le module laser d'une main et desserrez Iégérement la vis manuelle de I'autre main pour faire
glisser la téte du laser vers le bas jusqu'a ce qu'elle touche I'écran de mise au point.

(4)Serrez la vis manuelle et retirez I'écran de mise au point.

| 7 | n

;@ = TR TR
L_If Il

—n
—
e
—

L
t

A=muya.

Etape 9 : Mise sous tension de I'appareil

(1)Branchez I'adaptateur d'alimentation.

(2)Connectez la machine a votre ordinateur via le cable USB.

(3)Insérez la clé et tournez-la dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu'a ce qu'elle soit alignée
avec le point vert.

(4) Tournez le bouton d'arrét d'urgence dans le sens des aiguilles d'une montre.

(5) Appuyez sur l'interrupteur d'alimentation et vérifiez le voyant lumineux sur le dessus du module
laser. Veuillez noter que la téte laser est préte a fonctionner lorsque le voyant est allumé. Si le voyant
est éteint, reconnectez le cable laser ou I'adaptateur d'alimentation.

(=4 )
—
i
\\ Port USB @
JTrou de
o o o
9Q° serrure
e il
Entrée Arrét d'urgence nterrupteur t
d‘allimentation ° _87_
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7. Fonctions et opérations

Piéces

Fonctions

Operations

Alarme

L'alarme retentit et clignote en cas
d'anomalie.

1. Déterminer la cause de l'alarme.

2. Eliminer ce facteur.

3. Appuyez sur le bouton de réinitiali-
sation pendant 3

secondes pour réinitialiser la machine.
4. Suivez les instructions d'utilisation
du logiciel pour reprendre le travail.

Arrét d'urgence

Elle arréte immédiatement le
fonctionnement de l'appareil.

Appuyez sur le bouton pour arréter le
fonctionnement de la machine et
tournez le bouton dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre pour
remettre la machine en marche.

Bouton de
réinitialisation

Elle réinitialise la machine.

Appuyez sur le bouton de réinitialisa-
tion pendant 3 secondes.

Verrou de
sécurité

Elle verrouille et déverrouille la
machine.

Déverrouiller : Insérez la clé et
tournez-la dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre.

Verrouiller : Tourner la clé dans le sens
des aiguilles d'une montre.

Commutateur de
capteur de
flamme

Elle active/désactive le capteur de
flamme.

Verrouiller : Tourner la clé dans le sens
des aiguilles d'une montre.Marche : La
machine s'arréte automatiquement
apres avoir détecté des flammes.
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Arrét : Le capteur de flammes cesse de
fonctionner.

Capteur de Il détecte la présence d'un incendie | 1.Vérifiez I'environnement et évitez de
flamme a l'intérieur ou autour de la placer la machine en plein soleil.
machine et déclenche I'alarme tout | 2. Contactez le service clientéle pour
en interrompant le fonctionne- régler la sensibilité du capteur de
ment de la machine en cas flammes.
d'incendie. 3. Eteignez le capteur de flammes et
suspendez temporairement son
utilisation. Surveillez la machine en
temps réel pendant que le capteur de
flamme est éteint.
4. Si le probleme ne peut étre résolu,
contactez le service clientele et
remplacez le capteur de flamme.
Capteur Il détecte I'angle d'inclinaison de la Faire en sorte que l'inclinaison de la

d'inclinaison

machine. Lorsque la machine
s'incline au-dela de 50+5°, il
déclenche I'alarme et empéche la
machine de fonctionner.

machine soit inférieure a 45°.

Interrupteurs
de limite

lIs arrétent le mouvement du
modaule laser lorsqu'il se déplace
vers le point d'origine de I'axe X ou
del'axe.

1.Vérifiez si les fils des interrupteurs de
fin de course sont court-circuités ou
déconnectés.

2.Vérifier si les interrupteurs de fin de
course ne sont pas coincés ou génés.
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8. Pilote

Méthodes de téléchargement

1. Télécharger le pilote a partir du lien ci-dessous.

https://mecpow.com/pages/driver-files

2. Contacter le service clientéle pour obtenir le fichier du pilote.

Remarque :

® Pour les utilisateurs de Windows, si vous utilisez un systéme inférieur a Win10, vous devrez
installer le pilote manuellement. Si vous utilisez un systeme Win10 ou supérieur, il n'est pas
nécessaire d'installer le pilote.

® Le pilote pour les utilisateurs Mac est compatible avec OS X 10.9 a OS X 10.15et 0S X 11.0
(Big Sur) et supérieur.

® Le pilote pour les utilisateurs de Linux est compatible avec les systémes 32 bits et 64 bits.
e Veuillez allumer I'appareil et le connecter a votre ordinateur via le cGble USB avant de
lancer le pilote !

Installation du pilote

Pour les utilisateurs de Windows :
1. Ouvrez le pilote téléchargé.
2. Cliquez sur "INSTALL"
3. Cliquez sur "OK" lorsque le pilote est installé avec succés.
# DriverSetup(X64 — X

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF CH3A1SER. INF -
WCH _CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

|__ 8271172823, 3.8.20823.082

@ UNINSTALL
5B

HELP

CH341SER_Windows
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Pour les utilisateurs de Mac :
1. Ouvrez les instructions.
2. Ouvrez le pilote téléchargé et suivez les instructions pour l'installer.

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg

Pour les utilisateurs de Linux :
1. Ouvrez le fichier README.
2. Ouvrez le fichier - driver, et suivez le "README" pour l'installer.

README driver
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9. Logiciel
MKSLaser (Application)

MKSLaser est un logiciel de controle mobile gratuit qui prend en charge les appareils Android et iOS.
1. Scanner le code QR et le télécharger.

Android

2. Pour obtenir des instructions détaillées sur |'utilisation de I'application MKSLaser, veuillez télécharg-
er le manuel d'utilisation de I'application a partir du lien ci-dessous.
https://mecpow.com/pages/download-center

LaserGRBL
C'est un logiciel open source gratuit qui prend en charge les ordinateurs Windows. Téléchargez-le sur :
http://lasergrbl.com/download/
1. Installez-le. 2. Ouvrez le logiciel. Cliquez sur "Connexion" et sélectionnez
"COM3".
4% LaserGREL v3.0.1
— Grbl  Fichier Couleurs Langues  Outils
N Port COM [COM3 | Vitesse en Baud | 11520( ~ | &/
. Mom du Fichjer | 7
o =
Progression [ ]{ = |"“>
~
~
install " |
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3. Cliquez sur "Ouvrir le Fichier" pour 4. Sélectionnez le mode de gravure et cliquez
sélectionner le fichier de gravure. sur "Suivant".

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  Fichier Couleurs Langues  Outils

Port COM [COM3 -~ | Vitesse en Baud | 11520[ ~ :ﬁ}

Mom du Fichier | ~| 7/
Progression [ ] 1 B
"| N QGOBA/F O [ =

5. Sélectionnez les parametres de fonctionnement pour la gravure ou la découpe au laser. (M3
correspond a la gravure a puissance constante et M4 a la puissance variable. Veuillez consulter la
section 10 pour connaitre les parameétres de fonctionnement recommandés pour la gravure ou la
découpe de différents matériaux.)

Image cible n

Vitesze
Engraring Speed 1000 mm/min (59

Options du Laser

Laser Mode |M3 — Constant Power w B
SMIH o 0. 0% B
S 1 0. 1%

Taille et Emplacement de 1 imaze [mm]

I:‘ Taille sutomatique 300 IFI m

Taille L H B3.2 @

TEcalage ¥ 0.0 T 0.0 & 7&
Abandonmer Créer !
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6. Cliquez sur "Framing" pour prévisualiser la plage de gravure et ajuster la position de gravure.

{ ., _ _ -

ARSI JES

7. Cliquez sur "Démarrer le Programme" pour commencer la gravure.

[ 4

LightBurn

C'est un logiciel professionnel payant qui prend en charge les ordinateurs MAC, Linux et Windows.

Téléchargez-le a partir de : https://lightburnsoftware.com/pages/trial-version-try-before-you-buy
1. Installez-le.

2. Ouvrez le logiciel et cliquez sur "Trouver mon laser".

B Appareils - LightBum 1.4.00 7 x
e chstms iy
-
LightBurn-32Bit- = m:.n.m.m | e | [ ]
v1.4.00 e =

3. Sélectionnez votre
appareil et cliquez sur v
"Ajouter un appareil". s O S5t S

/ (6Code) ~ Serial/Us8.

) Acstant e dtection d ppars - Lighfum 1400

o =
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4. Nommez votre appareil et entrez les longueurs 5. Sélectionnez "Avant gauche" comme
des axes X etY, puis cliquez sur "Next". origine de votre laser et cliquez sur "Next".

Nom : Mecpow X3

Longueur de l'axe X : 400 mm

Longueur de I'axe Y : 410 mm

ﬂ Assistant de nouvel appareil <« a Assistant de nouvel appareil

Comment aimeriez-vous 1% appeler ¢ 0l ge situe 1’ origine de votre laser 7

(51 wous en avez plusiewrs, utilizez celui—ci pour les difffrencier) (00 est 40, Y0 7)

|Mecpaw X3

Jeritre gawche (O (O hrrifre droite
Quelles sont les dimensions de la zone de Arant ga ® O vt droit
travail ?
(Les dimensions, en mm, des axes X et ¥ de votre laser)

Longueur de 1 axe ¥ mn Longuenr de 1" axe ¥

u A :
@0 Voulez-vous “autoguider” wotre laser au demarrage 7

Caneel

6. Cliquez sur "Finish". 7. Sélectionnez Mecpow X3 et cliquez sur "OK".

B Appareils - LightBurn 1.4.00 ? X
Liste de wos sppareils

7 X 4 Mecpow X3
& B Assistant de nouvel appareil /’
Ca v est, ¢ est fait. Volci un résur®

grbl reL E Serial AUSE

Mecpow X3

400mm ¥ 410mm, origine & avant gauche

Cliquez sur “Terminer” pour ajouter le nouvel appareil.

GREL ~ Serial/USB

400mn x 410mm, origin at front left, hone on startw

e o e ||| s e | i B [—
Cancel Déiniv par dfant Todifir Swpriner Exporter
EEr— o Canoel
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8. Cliquez sur "Modifier" - "Paramétres" et réglez I'unité sur "mm/min’, puis cliquez sur "OK".

B <unttied> - ightBum 1400

Eichier [ Moddier| Outls Disposer Laser Tols Fentre Langue _ Aide

BE® s ez
@ Besir Tienz
=
=+ row— cuen
L3 e slton s
&+ crlex
i R Cop CrleC
| e o
5 & s aw
Cobesnpcn v
8 8 Sppine
2l e e
L] s G
s "
O Osmmiatomes
pppe— a0
Stucionnaosfomes et
B e
Y S e e
Optons e 5
aramétres.

Paramtres de Fapparei

Parametes dela machine

Déboguerle dessin
Converti en coupe (déboguer)

B Paramétres - Lightgum 1400

9. Sélectionnez "Position actuelle" dans la section
"Démarrer a partir de', puis sélectionnez le cercle

Affishar Loz

Py

T x
(s
O e bttt silifie) Qi de 1o avhe 1 et
0 tiver i cbulcs Glas Lot sl effiose) 0 nilice Le mresspmiers d i
OB B areo roplissae (el Luxt) e e A T R
08 Atticher 1o crsen Linire en slein borm
O ek dotiver Lu otatve duns In Eebte aeinepals
R (I Y oo oy o o A
s Linites 5 ossible O Shor vrk aros cunter sxose
Tulle des otnes de L baree Zomits ] ol il depatice || netut
[T Contrasta /10 o321 QI 7
O ® winin D |
O towsafiee Fousesfin T T — |
O towsstnss O tossaaiain Redrince ds Sleotion ae clio (paels)
Distines & diguneat s Lo shjts Goels) (100 &l
[iTe—
i s Les hjets 0 g o Lo grille
Incrbents s dylacennt d
s F O — e wam s

Systtne s capture do Lu sinéra
O Systine de capture par défamt
(© Syxtbue dn cures perscnaslisé

Bésclation do Ls curbra
Vil par

Lo slas Sl

OB airs piroter Los cuptures de %0 dearés

Vs o e comers

© Tost an coslowr

Gl

dans le coin inférieur gauche de la section"Origi-

ne du travail".

10. Cliquez sur "Fichier" - "Importer"
pour importer le fichier de gravure.

£ <untitled> - LightBurn 1.4.00
Fichier | Modifies Outils Disposer Laser Tools Fenétre Langue £
HNouveau CtilsN ]
oY PRLT]
81 New Window 00 3%
e N 000 T %
ety B Ouvrir Ctriv0
@ importer Ctriel fMO_ 80
11 suspendre | BT P Dénarrer [ Afficher les notes Ctrie Alt=N
B Enregistrer s
. Enregistrer sous Ctrls MFe+S
(O Eattser B flcfmar 8o Exdouter GCode B ey
B Enregistrer GCode Alts Shift+L
— " N 3 Exporter AlteX
i} rutoguider | |Acofder & 1 origine| Démarrer A partir Fosition actuelle v
) ) o & Print (black only) CirisP
Origine du traveil O o) O & Print (keep colors) Ctrl+ Shift+P
) B Tes grebanes <lomlammts o O Envegistrer fimage bitmap traitée
OB Vtilizer 1 origine de la sélection -4~ Afficher la dernifre position Envegistrer la capture d'arriére-plan
B0 Optiniser le chenin de coupe Paranbtres d optinisation e e e e e
Appareils | |COMG | [Meopow 3 ~ Export Prefs
Import Prefs
Load Prefs Backup
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11.Vous pouvez modifier la taille de la gravure en 12. Sélectionnez le mode de gravure et définissez .
haut de l'interface aprés avoir importé le fichier. les paramétres de fonctionnement pour la

gravure ou la découpe au laser. (Les parameétres

de fonctionnement recommandés pour la gravure

ou la découpe de différents matériaux sont

répertoriés dans la section suivante.)

£ <untitled> * - LightBurn 1.4.00

Fichier Modifier Outils  Disposer Laser Tools Fenétre  Langu

[}E:EHElSGD&r#iEEI¢n®13ﬁ

# layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air
¥Fos[200. 000 Largeur\zaa szt [Slon [100.000 B]% e | image co00/200 @0 0 a

~
¥Pos[205.000 % nn = Hauteur\zso w2 [3fon [100.000 [5]w

t} 400 / LUl
m >

Coulew de calque [  vitesse Gnrnd
ombre de passages Fuissance nax (8) [ 20,00

Intervalle (mn) Puissance min (8} | 20.00 |2

Compes/Calques  Comsole  Commande de camfra  Texte de variable

13. Cliquez sur "Cadrer" pour prévisualiser la plage de gravure et ajuster la position de gravure, puis
cliquez sur "Démarrer" pour commencer la gravure.

L
Ready
II Suspendre . Arréter ’ IEmarrer
r1 ') . 2
LJ Cadrer A_# Cadrer Enregistrer GCode ExGeuter GCode
{8 futozuider hoctder @ 1’ orizine| Démarrer @ partir de : Position actuelle ~
O O O
Origine du travail O O O
(O Couper les zraphiques s#lectionnfs ® O O
O® Utilizer 1" origzine de la =#lection -‘i-- Afficher la dernifre position
B0 Optimiser le chemin de coupe Paramftres d optimization
Appareils | COME w | |Mecpow X3 e
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10. Parametres de fonctionnement recommandés

Mecpow X3 (5W)
Mode Matériaux Puissance (%) | Vitesse (mm/min) | Remarque
Planche de bois 100 2500
Bambou 100 2500
Bois massif 100 2500
Cuir 100 2000
Verre 100 700 La surface doit étre peinte.
Gravure La surface doit étre appliquée
Céramique 100 700 avec du papier de transfert
thermique.
Acrylique 100 1500 La surface doit étre peinte.
Acier inoxydable 100 300
Métal anodisé 100 800
Tissu 40 5000
Pann‘e'au Fieme 100 180
d'épaisseur
Pann‘e'au Fie3mm 100 120
d'épaisseur
a1 %
Coupe P
Carton 100 1500
Cuir 100 100
Tissu 100 1500
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Mecpow X3 Pro (10W)
Mode Matériaux Puissance (%) | Vitesse (mm/min) | Remarque
Planche de bois 100 5000
Bambou 100 5000
Bois massif 100 5000
Cuir 100 4500
Verre 100 1200 La surface doit étre peinte.
La surface doit étre appliquée
Céramique 100 1200 avec du papier de transfert
Gravure thermique.
Acrylique 100 2500 La surface doit étre peinte.
Acier inoxydable 100 600
Métal anodisé 100 1500
Tissu 20 5000
Panneau de 2 mm
d'épaisseur 100 300
Panneau de 3 mm 100 250
d'épaisseur
Panneau de 4 mm
d'épaisseur 100 200
Panneau de 7 mm
d'épaisseur 100 90
Coupe
Carton 100 2500
Cuir 100 2000
Tissu 100 2500
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11. Résolution des problémes

1. L'appareil ne répond pas lorsqu'il est mis sous tension.
A. Vérifiez que la machine est correctement branchée dans la prise et allumée.

2. L'appareil ne parvient pas a se connecter a I'ordinateur.

A. Vérifier que le cable USB est correctement connecté a l'ordinateur et a la machine.

B. Installez le pilote comme indiqué et assurez-vous que I'ordinateur reconnait le périphérique comme un port série.
C. Déconnectez le cable USB et I'alimentation, attendez 5 secondes, puis reconnectez.

3. La gravure est trop légére ou inexistante.

A. S'assurer que la machine est correctement mise au point conformément au manuel.

B. Ajustez la vitesse de gravure. Si la gravure est trop rapide, il se peut qu'elle n'ait pas assez de temps pour brdler l'objet.

C. L'image est trop peu profonde. Les images importées doivent étre claires, avec des lignes fines, et pas trop claires, car cela
affectera directement I'effet de la gravure.

D. Veillez a ce que l'objet a graver soit placé a plat et parallelement a la machine pour éviter les problémes de mise au point

4. Le processus de gravure hors ligne s'arréte de maniére inattendue.

A. Cela peut étre da a un téléchargement incomplet de I'image lors de la connexion a la machine. Essayez de télécharger a
nouveau l'image.et pas trop claires, car cela affectera directement I'effet de la gravure.

D. Veillez a ce que l'objet a graver soit placé a plat et parallelement a la machine pour éviter les problémes de mise au point

12. Déclaration de conformité

c € Ce produit est conforme aux normes de la Communauté européenne.

Ce produit est conforme aux régles de I'UE relatives a la limitation des substances dangereuses
dans les équipements électriques et électroniques (RoHS), qui restreignent l'utilisation de

ROH S substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques afin de protéger
I'environnement et la santé publique.

Cet appareil est conforme a la partie 15 des régles de la FCC Le fonctionnement est soumis aux

C deux conditions suivantes : (1) cet appareil ne doit pas causer d'interférences nuisibles, et (2) cet
appareil doit accepter toute interférence recue, y compris les interférences susceptibles de
provoquer un fonctionnement indésirable.

A Le panneau d'avertissement laser est utilisé pour avertir les utilisateurs et les visiteurs qu'il
existe un risque d'exposition a un faisceau laser nu. Lexposition a certains lasers peut
| provoquer des lésions oculaires ou optiques et des brilures cutanées.
‘o Ce symbole indique que le produit peut étre recyclé.
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1. Prefazione

Gentile Cliente,

Grazie per aver acquistato la nostra macchina per incisione laser. Questo dispositivo & un prodotto
high-tech che integra luce, macchinari ed elettricita. Per poter utilizzare e mantenere meglio
I'apparecchiatura, leggere attentamente il manuale dell'utente e seguire i passaggi del Manuale.

Disclaimer

Eventuali perdite causate da un uso improprio o dal mancato rispetto dei passaggi nel manuale
dell'utente essere a carico dell'individuo. L'ultima interpretazione di il manuale d'uso appartiene al ns
societa, e ci riserviamo il diritto di modificare qualsiasi informazione, dato, dettaglio tecnico, ecc. nel
manuale.

2. Dichiarazione di sicurezza

Misure di sicurezza

* L'elaborazione laser puo essere rischiosa e gli utenti dovrebbero considerare attentamente se
I'oggetto é essere lavorato e adatto per il lavoro laser.

* L'oggetto in lavorazione e le emissioni devono essere conformi alle leggi e ai regolamenti locali .

* Questa macchina utilizza un laser di Classe IV (radiazione laser ad alta potenza), che puo causare il
seguenti situazioni:

(1) Accensione di materiali infiammabili circostanti;

(2) Durante la lavorazione laser possono essere presenti altre radiazioni e gas tossici e nocivi Essere
prodotto, a seconda dell'oggetto in lavorazione ;

(3) Lesposizione diretta alla radiazione laser pud causare danni al corpo umano. Sul luogo di lavoro
devono essere presenti attrezzature antincendio e non devono essere presenti materiali inflammabili
ed esplosivi essere impilati intorno al banco da lavoro o alla macchina. Occorre inoltre mantenere una
buona ventilazione.

* 'ambiente in cui si trova la macchina deve essere asciutto, privo di inquinamento,

vibrazioni, forte elettricita, forte magnetismo e altre interferenze. La temperatura dell'ambiente di
lavoro dovrebbe essere compresa tra 5 e 30°C e I' umidita dell'ambiente di lavoro dovrebbe esserlo
35-65% di umidita relativa.

* La tensione di lavoro di la macchina € AC100- 240V.

* Durante il funzionamento di la macchina, deve essere monitorata per tutto il tempo. Prima di partire,
tutta I'alimentazione deve essere interrotta per prevenire problemi imprevisti. Se una situazione
anomala si verifica, si prega di interrompere immediatamente il potere e affrontalo!

* E severamente vietato posizionare oggetti riflettenti o diffusi nella macchina che non sono rilevanti
per il suo funzionamento per impedire la riflessione del laser sul corpo umano o materiali inflammabili
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materiali.

* La macchina deve essere tenuta lontana da apparecchiature elettriche sensibili all'elettromagnete t-
interferenze elettriche, che possono causare interferenze elettromagnetiche.

* E severamente vietato ai non professionisti smontare I'incisore laser come li possono esserci pericoli
come l'alta tensione all'interno della macchina.

I, Avvertimento

1. La macchina per incisione laser pud produrre luce laser. E rigorosamente vietato posizionare
Qualunque organismi viventi sotto I'emissione laser (la porta € contrassegnata da un segnale di
avvertimento giallo).

2. Ai pazienti fotosensibili & vietato utilizzare o avvicinarsi all'incisore laser.

3. Quando si utilizza la macchina per incisione laser , I'operatore e chiunque si trovi nelle vicinanze
della macchina deve indossare occhiali di protezione laser. Non utilizzare la macchina laser senza
occhiali laser. La nostra macchina viene fornita con un paio di occhiali di protezione laser. Se si
desidera acquistare ulteriori occhiali protettivi, gli occhiali devono offrire una protezione della
lunghezza d'onda compresa tra 400 e 445 nm (+-5 nm), hanno un diametro esterno di +5 e soddisfano
un livello minimo L5.

4. Quando la macchina per incisione laser € in funzione, |'utente deve prestare molta attenzione e non
lasciarla incustodita per evitare I'accensione di il materiale inciso. Posizionare la macchina in una zona
ignifuga e garantire una buona ventilazione. Si consiglia di accendere un fuoco estintore nelle
vicinanze in caso di emergenza.

5. Assicurarsi che non vi siano materiali inflammabili vicino alla macchina per incisione laser. Noi
consiglia di posizionare un piano di lavoro a nido d'ape sotto la macchina.

6. Quando si utilizza l'incisore laser, assicurarsi che vi sia spazio sufficiente attorno ad esso. Lincisione
di alcuni materiali pud produrre fumo, che deve essere scaricato utilizzando a sistema di scarico
specializzato.

7.Non toccare il raggio laser o I'oggetto in lavorazione mentre la macchina é all'interno
funzionamento, in quanto cio potrebbe causare lesioni gravi o la riflessione del raggio . Inoltre, evita
toccare il radiatore poiché potrebbe essere caldo a causa del funzionamento della macchina per
incisione laser o Appena fermandosi di recente.

8.1 bambini o gli adolescenti (soprattutto quelli sotto i 14 anni) non sono autorizzati a utilizzare il
macchina per incisione laser da sola e deve essere sempre supervisionata da un adulto.

9. La temperatura di esercizio della macchina e di 5°F-86°F (-15°C-30°C).

10. Durante l'incisione laser, esiste il rischio di fuoco. Quando la macchina per incisione laser & in uso,
deve essere supervisionata da un operatore esperto che puo utilizzare un estintore per maneggiare
eventuali incidenti che potrebbero verificarsi.

11. La nostra macchina per incisione laser & dotata di un sensore di fiamma integrato per massimizzare
la sicurezza delle nostre apparecchiature. Ma si prega di notare che non viene fornita alcuna garanzia
scritta o implicita per quanto riguarda la disponibilita o la funzionalita di il sensore di fiamma.
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3. Diagramma

1. Posteriore Asse X

2. Sinistra Asse Y con
marcature

3. Giusto Asse Y

4. Asse X Assemblaggio

5. Laser Modulo

6. Asse X anteriore con
marcature
7. Controllo Scatola

2o
4o

(]
— =

50

[©
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1.CC Porta

2. USB Porta

3. MicroSD Porta

4. Allarme

5. Arresto di emergenza

0 0

6. Interruttore di alimentazione

7. Ripristina Pulsante

8. Sicurezza Serratura

9. Interruttore del sensore di flamma
10. Flamma Sensore
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4. Specifiche

Modello X3 X3 Pro

Taglia del prodotto 510x460x117 mm

Dimensione del pacchetto 659%249%x117 mm 800x249x117 mm

Peso 3.62 kg (NW), 4.31 kg (GV) 3.67 kg (N.W.), 5.14 kg(G.W.)
Dimensioni del modulo laser 40x40x60 mm 40x40x80 mm

Peso netto del modulo laser 200 gr 2209

Materiale del telaio principale

Molta forza Alluminio Lega

Energia Adattatore CA 100-240V (ingresso), CC 12V 5A (Produzione)
Energia elettrica 60W

Ingresso del laser 12V, 1.7A 12V, 3.4A
Potenza laser 5+05W 10£1W
Lunghezza d'onda 4455 nm

Lunghezza focale 40 mm

Dimensione spot del raggio laser 0.05x0.07 mm 0.06x0.08 mm
Zona di incisione 410x400 mm

Velocita di incisione 10000mm/min

Incisione Precisione 0.01 mm

Modalita di trasmissione dei dati

Connessione cablata: porta USB (tipo B)

Materiali per Incisione Laser

Legna, Acrilico, porcellana, tessuto, bambu, bordo di plastica, Pelle, Frutta,

Pane, ecc.

Dissipazione di calore

Raffreddamento tramite ventola

Vita utile

> 10000 ore

Supporto di sistema

Finestre, Mac

Supporto software

LaserGRBL, LightBurn

Supporto del formato file

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Flusso di Pompa d'aria \ 30L/m
Ingresso Tensione di Pompa d'aria \ 120V(US)/230V(EU)
Inclinare Allarme 50+5°
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5. Pacchetto Elenco

Gruppo asse X con
Controllo Scatola *1

— \
Energia Adattatore *1  Supporto posteriore Supporto anteriore Supporto posteriore|
sinistro *1

destro *1 destro *1

Asse Y sinistro *1 Asse Y destro *1

Asse X anteriore *1 Asse X posteriore *1

Modulo laser *1

Cavo USB* 1

[

Tavola di legno * 2

[

Piastra di alluminio * 1

m

o

L
Schermo di
messa a fuoco *1

Occhiali * 1 Chiave *2

=

Manuale d'uso *1

T

M5*12*5 M5*30 *5

I

M5%*8 con guarnizione *5

= um

Vite manuale * 1

—

Chiave esagonale 2mm *1

Chiave esagonale da 2,5 mm *1 Fascetta per cavi * 2

—e—

Cacciavite a croce * 1

(
Cinghia =
dentata *2 Pompa d'aria Corredo *1 (Per X3 Pro)
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6. Montaggio Guida

Passo 1: collegare I'asse X anteriore e gli assi Y

M5*30

Passo 2:installare il gruppo dell'asse X
Inserire il gruppo dell'asse X all'interno gli assi
Y nella direzione mostrata.

M5*30
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Passo 3:installare I'asse X posteriore e i supporti posteriori

M5#*8 con Guarnizione M5%12 M5%12 M5#*8 con Guarnizione

-108-


https://manualsfile.com

Passo 4: Installazione della scatola di controllo e del cavalletto anteriore

t . M5*12 M5*12

A t

M5%*8 con Guarnizione M5#*8 con Guarnizione

Passo 5: Collegare il
finecorsa sull'asse Y ///
9

® @)
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Passo 6: Installazione e serraggio delle cinghie

(1) Far scorrere le cinghie attraverso le ruote nella direzione indicata. Tenere presente che gli
ingranaggi della cinghia devono essere rivolti verso il basso.

(2) Allentare le viti M5*8 con le guarnizioni.

(3) Far passare le cinghie attraverso i fori sopra le viti M5*8.

(4) Trascinare con forza le cinghie e serrare saldamente le viti M5*8 per fissarle.
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-Passo 7:installare il modulo laser

(1)Inserire il modulo laser nella piastra scorrevole.
(2) Serrare la vite manuale per fissare il modulo laser.
(3)Collegare il cavo al modulo laser.

Nota : esso E consigliato A energia spento IL macchina per 10 minuti dopo 4 ore Di incisione o 1
ora Di taglio .
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Passo 8: Messa a fuoco

(1) Posizionare lo schermo di messa a fuoco sull'oggetto.

(2) Spostare la testa del laser sopra lo schermo di messa a fuoco.

(3) Tenere il modulo laser con una mano e allentare leggermente la vite manuale con il con I'altra

mano per far scorrere leggermente la testa del laser verso il basso finché non tocca lo schermo di
messa a fuoco.

(4) Serrare la vite manuale e rimuovere lo schermo di messa a fuoco.

| | | |

L 1 |1l
I T { I ]
— v -
Il J I
ol i
I 0
- -

Passo 9: accendere la macchina

(1)Collegare I' alimentatore.

(2)Collegare la macchina al computer tramite il cavo USB.

(3)Inserire la chiave e ruotarla in senso orario finché non ¢ allineata con il punto verde.

(4) Ruotare I'arresto di emergenza in senso orario.

(5) Premere l'interruttore di alimentazione e controllare l'indicatore luminoso sulla parte superiore del
modulo laser. Tenere presente che la testa laser & pronta a funzionare quando la spia & accesa. Se la
spia & spenta, ricollegare il cavo del laser o I'adattatore di alimentazione.

W

)

) .
\ USB Porta @ Buco della

oy
- serratura
° Ii 90°
o
Ingresso alimentazione Arresto di Interrupteur
emergenza  d‘allimentation °
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7. Funzioni e operazioni

Parti Funzioni Operazioni
Allarme L'allarme suonera e lampeggera 1. Scopri la causa di l'allarme.
quando qualcosa di anormale 2. Elimina questo fattore.
si verifica. 3. Premere il pulsante di ripristino per 3
secondi per resettare la macchina.
4. Sequire il funzionamento del
software istruzioni per riprendere il
lavoro.
Arresto di Arresta la macchina da subito Premere il pulsante per arrestare il
emergenza funzionante. macchina dal lavoro e rotazione il

pulsante in senso antiorario per
rimettere in funzione la macchina.

Pulsante di reset

Resetta la macchina.

Premere il pulsante di ripristino per 3
secondi.

Sensore di
fiamma
Interruttore

Accende/spegne il sensore di flamma.

Acceso: la macchina smette di
funzionare automaticamente dopo il
rilevamento fiamme.

Spento: il sensore di fiamma si arresta
lavorando.

Sensore di fiamma
Interruttore

Accende/spegne il sensore di fiamma.

Acceso: la macchina smette di
funzionare automaticamente dopo il
rilevamento fiamme.

Spento: il sensore di fiamma si arresta
lavorando.
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Sensore di Rileva se c'e un incendio in o 1. Controllare I'ambiente e evitare di
fiamma intorno alla macchina e attiva esporre la macchina alla luce diretta
anche l'allarme l'arresto del del sole.
funzionamento della macchina in 2. Contatta il servizio clienti a
caso di a fuoco. regolare la sensibilita di la fiamma
sensore.
3. Spegnere il sensore di flamma e
sospenderne temporaneamente |'uso.
Monitora la macchina in tempo reale
mentre il sensore di fiamma e spento.
4.Se il problema non puo essere
risolto, contatta il servizio clienti e
sostituire il sensore di fiamma.
Sensore di Rileva I'angolo di inclinazione di IL Far inclinare la macchina meno di 45°.
inclinazione macchina. Quando la macchina si
inclina oltre i 50+5°, attivera
I'allarme e fermera la macchina dal
lavoro.
Interruttore Fermano il movimento del modulo 1.Controllare se il finecorsa i cavi sono
d'arresto laser quando si sposta il punto di in cortocircuito o disconnesso.

partenza dil'asse X o I'asse Y.

2.Controllare se i finecorsa sono
bloccati o interferiti.
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8. Autista

Scarica Metodi
1. Scaricare il driver dal collegamento sottostante.
2. Contatta il servizio clienti per ottenere il file del driver.
Nota:
® Per gli utenti Windows, se si utilizza un sistema inferiore a Win10, é necessario installare il
driver manualmente. Se si utilizza un sistema Win10 o superiore, non é necessario installare il
driver.
® [/ driver per gli utenti Mac supporta da OS X 10.9a OS X 10.15 e OS X 11.0 (Big Sur) e oltre.
® I/ driver per gli utenti Linux supporta sistemi a 32 e 64 bit.

® Siprega di accendere la macchina e collegarla al computer tramite il cavo USB prima di
awviare il driver!

Installazione

Per gli utenti Windows:

1. Aprire il driver scaricato.

2. Fare clic su "INSTALL"

3. Fare clic su "OK" quando il driver & stato installato correttamente.

4 — *
Device Driver Install / UnlInstall
Select INF CH341SER . INF v
WCH.CH
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

| 8271172823, 3.8.2023.82

éusa UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows
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Per gli utenti Mac:
1. Aprire le istruzioni.
2. Aprire il driver scaricato e seguire le istruzioni per installarlo.

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg

Per gli utenti Linux:
1. Aprire il file README.
2. Aprire il file - driver e seguire le istruzioni "README" per installarlo.

README driver
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9. Software
MKSLaser (Applicazione)

MKSLaser e un software di controllo mobile gratuito che supporta dispositivi Android e iOS.
1. Scansionare il codice QR e scaricarlo.

Android

2. Per istruzioni dettagliate sull'uso dell'app MKSLaser, scaricare il manuale d'uso dell'app dal link
sottostante.

LaserGRBL

E un software open source gratuito che supporta i computer Windows. Scaricalo da:
http://lasergrbl.com/download/

1. Installalo. 2. Aprire il software. Fare clic su "Connetti" e selezionare "COM3".

4 LaserGRBEL v5.0.1

Grbl  File Colori Lingua  Strumenti
w— COM [COM3  +|Baud [115200 ~| 4§}

File | /'
@) Esecuzion [ 11/ H B

-/

//

install
L]

-117-


https://manualsfile.com

3. Fare clic su "Apri file" per selezionare il file
diincisione.

4 LaserGRBL v5.0.1

Grkl  File Colori  Lingua  Strumenti
COM [COM3 v |Baud [115200 | &
File |
Esemu’nnel

| ?]

4, Selezionare la modalita di incisione e fare clic .
su "Avanti".

# Importa immagine raster o x

Shneto OmBicwbic) v

Media sritnetion

N e hrE o d

dmmolle || Avanti

5. Selezionare i parametri operativi per l'incisione o il taglio laser. (M3 & per intaglio a potenza costante
e M4 ¢ per potenza variabile. Consultare la sezione 10 per i parametri operativi consigliati per

l'incisione o il taglio di materiali diversi.)

Immagine finale

Veloeitil

Engraving Speed (1000 mm /min [GEx
Opzioni laser
Lazer Mode M3 — Constant Power V| n
SIH 0 0. 0%
S 1 0. 1% n
Timensicni & posizione immagine [mm]
[] hutosize [300 jiladl EXIF |
Dimensioni L S0 | & B3.2 E
Posizione X 0.0 T oo o oE

| Anmlla || Crea! |
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- 6. Fare clic su "Framing" per visualizzare in anteprima l'intervallo di incisione e regolare la posizione
dell'incisione.

&

Pt

7. Fare clic su "Esegui il programma" per avviare l'incisione.

[ 4

LightBurn

IE un software professionale a pagamento che supporta computer MAC, Linux e Windows. Scaricalo
da: /Ni ial-version-try- -you-

1. Installalo. 2. Aprire il software e fare clic su "Trova il mio laser".

7 x

| e [

LightBurn-32Bit- 5
v1.4.00 et et el

BY Individuazione guidata perierica - LightBur 1.4.00 7 x

3. Selezionare il dispositivo e
fare clic su "Aggiungi periferica".

sulls periferica Tipe  Co
m x 410mm) at COM3 115200 baud (6Code)  Seri

'119' oo puck | [egionet purifuried] | comcad |
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4. Assegna un nome al dispositivo e inserisci le
lunghezze dell'asse X e dell'asse Y, quindi fai clic su

"Next".

Nome: Mecpow X3
Lunghezza asse X: 400 mm
Lunghezza asse Y: 410 mm

£ Nuova procedura guidata periferica

Come worresti chiamarla?

(Se ns hai pill di wna, usa questo per diztinguerls)

Necpow X3

Ouali sono le dimensioni dell area di lavore?
(Le lungherze, in mm, dell’asse X e ¥ del laser)

T — "

Lungherza asse X [4

e

6. Fare clic su "Finish".

& B Nuova procedura guidata periferica

Eeco fatto - hai finito. Ecco una sintesi:

grbl smeL E Serial/USE

Mecpow X3

400mm x 410mm, origine in davanti sinistra

Fai clic su “Fine” per aggiungere la nuova periferica.

[Ea] | cwen

5. Selezionare "Avanti a sinistra" come
origine del laser e fare clic su "Next".

€ B Nuova procedura guidata periferica
Dov'é 1 origine del tuo laser?

(o' 10, 107)

Dodistre s sisistrs O O Indistro o destrs

dranti s sinistra @ O hvanti s destra

@0 Portare awtomaticamente il laser nella posizione “iniziale” all’ avwin?

o

7. Seleziona Mecpow X3 e fai clic su "OK".

B Periferiche - LightBum 14.00 ? x

Elenco perifarichs parsomali

4 Mecpoy X3

GREL - Serial /ISB

4AO0nm x 410mm, origin at front left, hone on startuwp

Trova il mio Leser || Crea mamsalnente Lightburn Bridge Inports
Rendi pradefinita Modifize Rimuovi Esporta
Tnport Breferences, 3 Canoel
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IT

8. Fare clic su "Modifica" - "Impostazioni" e impostare I'unita su "mm/min", quindi fare clic su "OK".

B <untitied> - LightBurn 1.4.00
File | Modifica | Strumenti Organizza LaserTools Finestra

B @ A

Ripristina

L3 selesiona o
L3 invertiseezione
[ T
4B Copia
t% Dupiice
(ﬂ Incolla

Incolla in posizione

c

c Converti in bitmap

¢

<

¢

R

I e
L oo e foma e b comete
I —

8 impotion

r* Impostazion periferica

8L mpostadion macching
Debug disegno
Convertiin taglo (debug)

lingua  Guida
ez
CleshifteZ

crien
Clsshifte1

=k u

160

B impostdon - Lightum 1400

Schermo / Grafica
OB Nodelith principiente (interfaceia pill senplice)
€0 #bilits antialissing (pil Lento, na migliore)
OB Rendering rieapito (it Lento)

OB Reduoe Hotion (slover)
OB Usa sfondo souro
€0 Nostra atichette pulsunts

Uit / Griglie
Micliore per 002

i tavolozza

€0 Igors Lo forne fuori Linite ze pessibile

il el purs i semanct )

Micliore per dodo

qulieh dlls e 1 i
80 Usa sppunti di sistena
0 vt £ s dll s 4l rotllin i wos
(O Mostra cursore linea a scherno intero
(O Mostra sbilitarione rotazione nella finestra principale
OB Show oylinder correstion enable on main window
O® Shov work ares oenter oross

Yo

s a ot [} st

Contrasto griclia Contrasto basso |

Om / sec
O Pollici / sec
O Pollici / mfses

Aggansio

0 Aggancia acli ogeett

Tnorenenti spostanento forma
CarlFraceia

7 nin
Pollici / nin
O Pollici / mn/nin

Loano 3

Sistens &i acquisizione dells Eotooaners
O sistens di soquisizione predefinito
@ Sistens di teleosnere personalizzato

OB Ruota soquisizioni di 90 gradi

Riselurione telecmers

»

Freocia: |

Visuelizza spariaturs griclia [10.00
0

Distenzs riglia nsguetica

Tellersnza zelerione olic (pixsl)

Distanza snep ad oggatto (Pixel) [10.0

0 hggancis dlls griglie

5.0000 2 Maivse-Freccia 20,0000 %

Viste telecamera

O Bisneo ¢ nero
@ A eolori.

efinite

Canoal.

9. Selezionare "Posizione attuale" nella sezione
"Inizia da", quindi selezionare il cerchio nell'ango-
lo in basso a sinistra nella sezione "Origine

lavoro".

|12

M eeane ) Prane

i Posizione iniziale | Vai all' origine

(O Taglia la zrafica seleriomata
(O Usz origine selezione
@0 Ottinizza il percorse di taglio

Com3

FPoriferiche
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10. Fare clic su "File" - "Importa" per
importare il file di incisione.

£ <untitled> * - LightBurn 1.4.00
File | Modifica Strumenti Organizza LaserTools Finestrs
(b HNuove Ctri+N j .l.. Q ﬁ
P oia New Window 2o [100.000
Progetti recent 2 S (s
B Api Ctrie0
B impota Ctriel _
Salva GLode Esequilode B Mostranote Ctris Alt+N
B saba L5
Inizia da; Fosizione attuale 9] B savaconnome Ctri+Shift+S
0 0 0 B salvaGCode Alt=Shift+L
. (3 Esponta AlteX.
Drigine lavors () (0] @]
— ® 0 0 o Print (black only) CtrisP
; 3 . & Pprint (keep colors) Cirl+Shift+P
-?-Mostra ultima posizione
Salva bitmap elaborata
Inpostazioni ottimizzarione Salva acquisizione sfondo
v Mecpor 13 ~ Apri cartella prefesiti
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11. E possibile modificare la dimensione
dell'incisione nella parte superiore dell'interfaccia
dopo aver importato il file.

£ <untitled> * - LightBumn 1.4.00

File Modifica Strumenti Laser Tools  Finestra  Ling!

GEHG @@ RLBE +LLL:
PosXmanargheua|211.64D

Pos¥|205.000 5

Organizza

on 100,000 £]s

= Mltezza[241.63¢ [S]on [100.000 3%

-a0 -

k 400
/
O

12. Selezionare la modalita di incisione e
impostare i parametri operativi per l'incisione o
il taglio laser. (I parametri operativi consigliati
per l'incisione o il taglio di materiali diversi sono
elencati nella sezione successiva.)

Tagli / Livelli
# layer Mode  Spd/Pwr  Output Show Air
0 [l mmagine 60000/200 @0 @0 ) .
v
>
4
Colore Livello [ velooith tn)
Hamero passagsi Potanza nassina ()
Intervallo (an) Botenza nin. (8) | 20.00 &
Tagli /Livelli Consolle  Controllo teleomera Testo varishile

13. Fare clic su "Frame" per visualizzare in anteprima l'intervallo di incisione e regolare la posizione
dell'incisione, quindi fare clic su "Avvia" per avviare l'incisione.

Ready

I I Pansza . Stop

:] Frame {_) Frame

fit Fosizione iniziale | ¥ai all’ origine

(W Tazlia la grafica selezionata
OB Usa crigine seleziome

@0 Ottimizza 1l percorso di taglic
COM3

Periferiche

~ | |Mecpow ¥3 v

’ hrvia
Salva GCode EzeguiGCade
Inizia da! FPeosizione attuale w
O O O

Origine lavora () O @]
®

o O

" g .
-1--Mostra ultima posizione

Impostazioni ottimizzazione

-122-


https://manualsfile.com

IT . - e
-10.Parametr| operativi consigliati

Mecpow X3 (5W)
Modalita Materiali Potenza %) | Velocita (mm/min) Nota
Tavola dilegno 100 2500
Bambu 100 2500
Legno Massello 100 2500
Pelle 100 2000
Vetro 100 700 La su_p_erﬁcie deve essere
verniciata.
Incisione La superficie deve essere
Ceramica 100 700 applicata con cartaa
trasferimento termico.
s La superficie deve essere
Acrilico 100 1500 verniciata.
Acciaio inossidabile 100 300
Metallo Anodizzato 100 800
Tessuto 40 5000
Pannello spesso 2 mm 100 180
Pannello spesso 3 mm 100 120
Pannello spesso 4 mm 100 90
Taglio
Cartone 100 1500
Pelle 100 100
Tessuto 100 1500
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Mecpow X3 Pro (10W)

Modalita Materiali Potenza (%) Velocita (mm/min) Nota
Tavola dilegno 100 5000
Bambu 100 5000
Legno Massello 100 5000
Pelle 100 4500
Vetro 100 1200 \I;:ranlcp;gcie deve essere
La superficie deve essere
Incisione Ceramica 100 1200 applicata con carta a
trasferimento termico.
Acrilico 100 2500 \I;grsnuigg?;cie deve essere
Acciaio inossidabile 100 600
Metallo Anodizzato 100 1500
Tessuto 20 5000
Pannello spesso 2 mm 100 300
Pannello spesso 3 mm 100 250
Pannello spesso 4 mm 100 200
Taglio Pannello spesso 7 mm 100 920
Cartone 100 2500
Pelle 100 2000
Tessuto 100 2500
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11. Risoluzione dei problemi

1.La macchina non risponde quando viene accesa.
A.Controllare se la macchina sia correttamente inserita nella presa e accesa.

2.La macchina non riesce a connettersi al computer.

A.Controllare se il cavo USB sia collegato correttamente sia al computer che alla macchina. B.Installare il driver come
indicato e assicurarsi che il computer riconosca il dispositivo come a porta seriale.

C.Scollegare il cavo USB e I'alimentatore, attendere 5 secondi, quindi ricollegare .

3. L'incisione é troppo chiara o inesistente .

A. Assicurarsi che la macchina sia accuratamente messa a fuoco secondo il manuale.

B.Adjust la velocita di incisione. Se incide troppo velocemente, potrebbe non avere abbastanza tempo per masterizzare l'oggetto.
ClLimmagine & troppo superficiale. Le immagini importate devono essere chiare, con linee sottili e non troppo di colore chiaro, in quanto cid
influira direttamente sull'effetto dellincisione.

D. Assicurarsi che l'oggetto da incidere sia posizionato in piano e parallelo alla macchina per evitare problemi di messa a fuoco

4.1l processo di incisione offline si interrompe inaspettatamente.
R.Ci6 potrebbe essere dovuto a download di immagini incompleti durante la connessione della macchina . Tentativo
scaricando di nuovo I'immagine.

12. Dichiarazione di conformita

c € Questo prodotto & conforme agli standard di IL Comunita Europea.

Questo prodotto & conforme alla Restriction of Hazardous

Sostanze nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche (RoHS) Norme dell'UE che limitano
ROH S I'uso di sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche e apparecchiature elettroniche per la

protezione dell'ambiente esalute pubblica.

Questo dispositivo & conforme alla Parte 15 di il funzionamento delle regole FCC E soggetto
alle seguenti due condizioni: (1) questo dispositivo non puo causare interferenze dannose e

c (2) questo dispositivo deve accettare qualsiasi interferenza ricevuta, incluse le interferenze
che potrebbero causare un funzionamento indesiderato.

7/ Il segnale di avvertimento laser viene utilizzato per avvisare gli utenti e i visitatori se c'¢ il
rischio di essere esposti a un raggio laser nudo. L'esposizione a determinati laser pud
| causare danni agli occhi o all'ottica e ustioni della pelle.
co Questo simbolo indica che il prodotto & in grado di essere riciclato.
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1. Przedmowa

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za zakup naszej maszyny do grawerowania laserowego. To urzadzenie to zaawansowany
technologicznie produkt, ktory integruje swiatto, mechanizm i elektrycznosc. Aby lepiej uzytkowac i
konserwowac sprzet, przeczytaj uwaznie instrukcje obstugi i postepuj zgodnie z zawartymi w niej
krokami.

Zastrzezenie

Wszelkie straty spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem lub nieprzestrzeganiem instrukgji
obstugi ponosi uzytkownik. Ostateczna interpretacja instrukcji obstugi nalezy do naszej firmy i
zastrzegamy sobie prawo do zmiany wszelkich informacji, danych, szczegétéw technicznych itp.
zawartych w instrukgji.

2. Oswiadczenie o bezpieczennstwie

Srodki bezpieczenstwa

* Obrobka laserowa moze byc ryzykowna, a uzytkownicy powinni doktadnie rozwazy¢, czy obrabiany
przedmiot nadaje sie do obrébki laserowej.

* Przetwarzany obiekt i emisje musza by¢ zgodne z lokalnymi przepisami i regulacjami.

*To urzadzenie wykorzystuje laser klasy IV (promieniowanie laserowe o duzej mocy), co moze
powodowac nastepujace sytuacje:

(1) Zapton otaczajacych materiatéw tatwopalnych;

(2) Podczas obrobki laserowej moga powstawac inne rodzaje promieniowania oraz toksyczne i
szkodliwe gazy, w zaleznosci od obrabianego przedmiotu;

(3) Bezposrednia ekspozycja na promieniowanie laserowe moze spowodowac uszkodzenie ciata
ludzkiego. W miejscu pracy musi znajdowac sie sprzet przeciwpozarowy, a wokoét stotu roboczego lub
maszyny nie wolno ukfada¢ materiatéw tatwopalnych i wybuchowych. Nalezy réwniez zadbac o dobrg
wentylacje.

* Otoczenie, w ktérym znajduje sie maszyna powinno by¢ suche, wolne od zanieczyszczen,

wibracji, silnej elektrycznosci, silnego magnetyzmu i innych zaktécen. Temperatura otoczenia podczas
pracy powinna wynosic¢ 5-30°C, a wilgotnos¢ otoczenia podczas pracy powinna wynosic¢ 35-65% RH.
* Napiecie robocze maszyny wynosi AC100-240V.

* Podczas pracy maszyny nalezy jg caty czas monitorowac. Przed wyjazdem nalezy odcig¢ zasilanie,
aby zapobiec nieprzewidzianym problemom. Jesli nienormalna sytuacja

wystapi, nalezy natychmiast odcia¢ zasilanie i zajg¢ sie tym!

* Surowo zabrania sie umieszczania w urzadzeniu jakichkolwiek odblaskowych lub rozpraszajacych
przedmiotdw, ktdre nie sg zwigzane z jego dziataniem, aby zapobiec odbiciu lasera od ludzkiego ciata
lub materiatéw tatwopalnych.

* Maszyne nalezy trzymac z dala od urzadzen elektrycznych wrazliwych na zaktécenia elektromag-
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netyczne, ktére moga powodowac zaktdcenia elektromagnetyczne.
* Surowo zabrania sie osobom nieprofesjonalnym demontowac grawerki laserowej, poniewaz
wewnatrz urzadzenia moze wystapi¢ niebezpieczerstwo w postaci wysokiego napiecia.

I\, Ostrzezenie

1. Maszyna do grawerowania laserowego moze wytwarzac swiatto laserowe. Zabrania sie umieszczania
jakichkolwiek organizméw zywych pod emisja lasera (port jest oznaczony zéttym znakiem ostrzegaw-
czym).

2. Pacjenci z nadwrazliwoscig na $wiatto nie moga uzywac ani zbliza¢ sie do grawera laserowego.

3. Podczas korzystania z maszyny do grawerowania laserowego operator i osoby przebywajace w
poblizu maszyny musza nosi¢ okulary ochronne chronigce przed laserem. Nie obstuguj urzadzenia
laserowego bez okularéw laserowych. Nasza maszyna jest dostarczana z parg laserowych okularéw
ochronnych. Jesli chcesz kupi¢ dodatkowe gogle, gogle powinny zapewnia¢ ochrone przed dtugoscia
fali w zakresie 400-445nm (+-5nm), miec srednice zewnetrzna +5 i spetnia¢ wymagania co najmniej na
poziomie L5.

4. Gdy grawerka laserowa pracuje, uzytkownik musi zachowac szczegdlng ostroznosc i nie pozostawiac
jej bez nadzoru, aby uniknac zaptonu grawerowanego materiatu. Umie$¢ maszyne w miejscu
ognioodpornym i zapewnij dobra wentylacje. Zaleca sie pali¢

gasnica w poblizu na wypadek sytuacji awaryjnych.

5. Upewnij sie, ze w poblizu urzadzenia do grawerowania laserowego nie ma materiatéw
tatwopalnych. Zalecamy umieszczenie pod maszyng stotu roboczego o strukturze plastra miodu.

6. Podczas obstugi grawerki laserowej upewnij sig, ze wokot niej jest wystarczajaco duzo miejsca.
Grawerowanie niektérych materiatéw moze powodowac wydzielanie sie dymu, ktéry nalezy
odprowadzi¢ za pomoca specjalistycznego uktadu wydechowego.

7. Nie dotykaj wiazki laserowej ani obrabianego przedmiotu, gdy maszyna jest wtaczona

dziafania, poniewaz moze to spowodowac powazne obrazenia lub odbicie wiazki. Dodatkowo unikaj
dotykania chtodnicy, poniewaz moze by¢ goraca ze wzgledu na prace lub niedawno zatrzymana
grawerke laserowa.

8. Dzieci i mtodziez (zwtaszcza ponizej 14 roku zycia) nie moga samodzielnie korzysta¢ z laserowe;j
maszyny grawerujacej i powinny by¢ przez caty czas nadzorowane przez osobe dorosta.

9. Temperatura pracy maszyny wynosi od -15°C do 30°C (5°F-86°F).

10. Podczas grawerowania laserowego istnieje ryzyko pozaru. Kiedy maszyna do grawerowania
laserowego jest w uzyciu, musi by¢ nadzorowana przez wykwalifilkowanego operatora, ktéry moze
uzyc¢ gasnicy, aby poradzi¢ sobie z ewentualnymi wypadkami.

11. Nasza grawerka laserowa jest wyposazona we wbudowany czujnik ptomienia, aby zmaksymal-
izowac bezpieczenstwo naszego sprzetu. Nalezy jednak pamieta¢, ze nie udziela sie zadnej pisemnej
ani dorozumianej gwarancji dotyczacej dostepnosci lub funkcjonalnosci czujnika ptomienia.
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3. Schemat

1.Tylna 0$ X

2.Lewa 08 Y z oznaczeniami
3.Prawa o$Y

4. Zespot osi X

5. Modut laserowy

6. Przednia o$ X z oznaczeniami

3o

7. Skrzynia kontrolna

20

50

60
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1. Port DC 6. Przetacznik zasilania

2. Port USB 7. Przycisk resetowania

3. Port MicroSD 8. Blokada bezpieczenstwa

4. Alarm 9. Przetacznik czujnika ptomienia
5. Zatrzymanie awaryjne 10. Czujnik ptomienia
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4. Specyfikacje

Model X3 X3 Pro

Rozmiar produktu 510x460x117 mm

Rozmiar paczki 659%x249x117 mm 800x249x117 mm

Waga 3.62 kg (N.W.), 4.31 kg (G.W.) 3.67 kg (N.W.), 5.14 kg (G.W))
Rozmiar modutu laserowego 40x40x60 mm 40x40x80 mm

Masa netto modutu laserowego 2009 2209

Materiat ramy gtéwnej Stop aluminium o wysokiej wytrzymatosci
Zasilacz AC 100-240V (Wejscie), DC 12V 5A (Wyjscie)
Energia elektryczna 60W

Wejscie lasera 12V, 1.7A 12V, 3.4A
Moc lasera 5+0.5W 10£1W
Dtugosc fali 4455 nm

Dtugosc ogniskowa 40 mm

Rozmiar plamki wiazki laserowej 0.05x0.07 mm 0.06x0.08 mm
Obszar grawerowania 410x400 mm

Szybkos¢ grawerowania 10000 mm/min

Doktadnos¢ grawerowania 0.01 mm

Sposab transmisji danych

Potaczenie przewodowe: Port USB (Typ-B)

Materiaty do grawerowania laserowego

Drewno, akryl, porcelana, tkanina, bambus, plastikowa ptyta, skéra,

owoce, chleb itp.

Rozpraszanie ciepta

Chtodzenie wiatrakiem

Zywotnoé¢

> 10000 godzin

System

Windows, Mac

Oprogramowanie

LaserGRBL, LightBurn

Format plikow

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Przeptyw pompy powietrza \ 30L/m
Napiecie wejsciowe pompy powietrza \ 120V(US)/230V(EU)
Alarm przechytu 50+5°
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5. Lista elementow

Zespot osi X ze skrzynka

‘
| ols

— J
kontrolng *1 Zasilacz *1 Tyln}/ Ie;/vy Przedpi prawy Tylny prawy
stojak *1 stojak *1 stojak *1
[ I ]
[ i 1 ‘ ‘
Lewa osY *1 Prawa osY *1 Przednia 03 X *1 Tylna 0§ X *1

Kabel USB *1

[

Modut laserowy *1 Ptyta drewniana * 2

[

Ptyta aluminiowa * 1

I}
o
m

Matéwka *1

Okulary ochronne *1 Klucze *2

=

Instrukcja obstugi *1

I

M5*8 z uszczelka *5

T

M5%12 %5

M5*30 *5

= um

Sruba reczna *1

Klucz szesciokatny 2 mm * 1
Klucz szesciokatny 2,5 mm * 1

Opaska kablowa *2

—e—

Srubokret krzyzakowy *1

©

Pasek rozrzadu *2

Zestaw pompy powietrza * 1 (dla X3 Pro)
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: :
6. Instrukcja montazu

Krok 1: Podfacz przednia os$ X i osie Y

M5*30 M5*30
t— \ —3
— -

Krok 2: Zainstaluj zespot osi X
Wsun zespot osi X do srodka
osie Y we wskazanym kierunku.

©
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Krok 3: Zainstaluj tylng o$ X i tylne stojaki

M5*8 z uszczelka M5#*8 z uszczelka
l M5%12 M5%12 l
? T s

M5%30
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Krok 4: Zainstaluj skrzynke kontrolng i przedni stojak

M5%12 M5*12

M5#*8 z uszczelka

Krok 5: Podfgcz wytgcznik
krancowy na osi Y
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PL
Krok 6: Zamontuj i napnij pasy .

(1) Przetoz pasy przez kota w pokazanym kierunku. Nalezy pamietac, ze kota zebate paska powinny by¢
skierowane w dot.

(2) Poluzuj $ruby M5%*8 z uszczelkami.

(3) Przet6z paski przez otwory nad Srubami M5*8.

(4) Przeciagnij mocno paski i dokre¢ mocno sruby M5%*8, aby zamocowac paski.
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Krok 7: Zainstaluj modut lasera

(1) Wsun modut lasera w ptytke przesuwna.

(2) Dokrec srube reczng, aby zamocowaé modut lasera.
(3) Podfacz kabel do modutu lasera.

Uwaga: Zaleca sie wytqczenie urzqdzenia na 10 minut po 4 godzinach grawerowania lub 1
godzinie ciecia.
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Krok 8: Skupienie

(1) Umies¢ matéwke na obiekcie.

(2) Przesun gtowice lasera nad matowke.

(3) Jedna reka przytrzymaj modut lasera, a druga reka lekko poluzuj srube reczna, aby lekko przesunac
gtowice lasera w dot, az dotknie matowki.

(4) Dokrec¢ srube reczng i zdejmij matowke.

I - — [ - —
C_If ,
i WY | i (i - |
—-—)
M J M
O o [
i T i
_‘ ‘ ‘ ‘ =

Krok 9: Wiacz urzadzenie

1) Podfacz zasilacz..

2)Podtacz urzadzenie do komputera za pomoca kabla USB.

3)Wtéz klucz i obré¢ go zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, az zréwna sie z zielonym punktem.
4) Przekre¢ wylgcznik awaryjny zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

5) Nacisna¢ wytacznik zasilania i sprawdzi¢ lampke kontrolng w gérnej czesci modutu lasera. Nalezy
pamietac, ze gtowica lasera jest gotowa do pracy, gdy lampka Swieci. Jesli kontrolka nie swieci sie,
nalezy ponownie podtaczy¢ kabel lasera lub zasilacz.

|

Vol _[® ol

)

Port USB =
X or @ Dziurka od|

>
o I 90° klucza
o - Zatrzymanie . ° - J
Wejscie zasilania N Przycisk zasilania
awaryjne _1 37_

(
(
(
(
(



https://manualsfile.com

7. Funkcje & dziatania

Czesci

Funkcje

Dziatania

Alarm

Alarm zabrzmi i zacznie miga¢, gdy
cos bedzie odbiegato od normy.

1. Znajdz przyczyne alarmu.

2. Wyeliminuj ten czynnik.

3. Nacisnij przycisk resetowania przez 3
sekundy, aby zresetowac urzadzenie.
4. Postepuj zgodnie z instrukcja
obstugi oprogramowania, aby
wznowi¢ prace.

Zatrzymanie
awaryjne

Powoduje to natychmiastowe
zatrzymanie pracy maszyny.

Nacisnij przycisk, aby zatrzymac prace
maszyny i obré¢ przycisk w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara, aby przywréci¢ maszyne do
pracy..

Przycisk resetowa-
nia

Resetuje maszyne.

Nacisnij przycisk resetowania przez 3
sekundy.

Blokada
bezpieczenstwa

Blokuje i odblokowuje maszyne.

Odblokowanie: Wi6z klucz i obré¢ go w
kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

Blokada: Obré¢ klucz zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

Przefacznik czujnika
ptomienia

Wiacza/wytacza czujnik ptomienia.

On: Urzadzenie przestaje dziata¢
automatycznie po wykryciu ptomienia.
Wyk.: czujnik ptomienia zatrzymuje
prace.
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Czujnik Wykrywa, czy w maszynie lub 1. Sprawdz otoczenie i unikaj
ptomienia wokét niej wybucht pozar i wystawiania urzadzenia na bezposred-
uruchamia alarm, zatrzymujac nie dziatanie promieni stonecznych.
jednoczednie prace maszyny w 2. Skontaktuj sie z obstuga klienta, aby
przypadku wykrycia ptomienia. wyregulowac czutos¢ czujnika
ptomienia.
3. Wytacz czujnik ptomienia i czasowo
wstrzymaj jego uzytkowanie.
Monitoruj maszyne w czasie
rzeczywistym, gdy czujnik ptomienia
jest wylaczony.
4. Jedli problemu nie mozna rozwiaza¢,
skontaktuj sie z obstuga klienta i
wymien czujnik ptomienia.
Czujnik Wykrywa kat nachylenia maszyny. Ustaw maszyne pod katem mniejszym
pochylenia Kiedy maszyna niz 45°.
przechyla sie o wiecej niz 50+5°,
uruchomi alarm i
Wylaczniki Zatrzymuja ruch modutu laserowe- | 1.Sprawdz, czy przewody wytacznika
krancowe go, gdy zbliza sie on do punktu kraricowego nie s zwarte lub

poczatkowego osi X lub osi Y.

beztadne.
2. Sprawdz, czy wytaczniki kracowe
nie sg zablokowane lub zaktécone.
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8. Sterownik

Metody Sciggania sterownika

1. Pobierz sterownik z ponizszego tacza.

2. Skontaktuj sie z obstuga klienta, aby uzyskac plik sterownika..

Notatka:

® W przypadku uzytkownikéw systemu Windows, jesli korzystasz z systemu ponizej Win10,
musisz recznie zainstalowac sterownik. W przypadku korzystania z systemu Win10 lub nowsze-
go nie ma potrzeby instalowania sterownika.

® Sterownik dla uzytkownikéw komputeréw Mac obstuguje systemy od OS X 10.9 do OS X 10.15
oraz OS X 11.0 (Big Sur) i nowsze.

® Sterownik dla uzytkownikdéw systemu Linux obstuguje systemy 32-bitowe i 64-bitowe.

® Wiqgcz urzqdzenie i podifgcz je do komputera kablem USB przed uruchomieniem sterownika!

Instalacja

Dla uzytkownikéw systemu Windows:

1. Otwérz pobrany sterownik.

2. Kliknij "INSTALL".

3. Kliknij "OK", gdy sterownik zostanie pomyslnie zainstalowany.

ﬁ:' erSetup(X(64 — *

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF CH341SER . INF -
WCH .CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348
|__ 02/11/2823, 3.8.2023.02

@ UNINSTALL
5B

HELP

CH341SER_Windows
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Dla uzytkownikéw komputeréw Mac:
1. Otworz instrukcje.
2. Otworz pobrany sterownik i postepuj zgodnie z instrukcjami, aby go zainstalowac.

PDF

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg

Dla uzytkownikéw systemu Linux:
1. Otwérz plik - README.
2. Otworz plik - sterownik i postepuj zgodnie z "README", aby go zainstalowac.

README driver
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9. Oprogramowanie
MKSLaser (Aplikacja)

MKSLaser to bezptatne mobilne oprogramowanie sterujace, ktére obstuguje urzadzenia z systemem
Android i iOS.
1. Zeskanuj kod QR i pobierz aplikacje.

ios Android
2. Aby uzyskac szczegdtowe instrukcje dotyczace korzystania z aplikacji MKSLaser, nalezy pobra¢
instrukcje obstugi aplikacji z ponizszego tacza.

LaserGRBL

Jest to bezptatne oprogramowanie typu open source, ktére obstuguje komputery z systemem
Windows. Pobierz go z: http://lasergrbl.com/download/

1. Zainstaluj go. 2. Otworz oprogramowanie. Kliknij,,Potacz” i wybierz,,COM3".

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  Plik Kolory Jezyk Marzedzia |

- COM (COM3 ~ | Baud | 115200 ~ Ll

Mazwa plifu | / | s
Q

Postep 1 | =0

-/

//

install
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PL
3. Kliknij,Otworz plik’, aby wybra¢ plik 4. Wybierz tryb grawerowania i kliknij,Nastepny”.
do grawerowania.

Podglad mmian Drygina!

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  Plik Kolory Jezyk MNarzedzia |

v| &

COM [COM3 v | Baud | 115200

Nazwa pliku |

Postep [

A Qe A S E g [ um‘.m

5. Wybierz parametry operacyjne do grawerowania lub ciecia laserowego. (M3 stuzy do rzezbienia ze
stalg moca, a M4 do zmiennej mocy. Sprawdz w rozdziale 10 zalecane parametry operacyjne do
grawerowania lub ciecia réznych materiatéw.)

Obraz docelowy n
Fredkose
Engraving Speed 1000 mm/min G

Opcje Lasera

Lazer Mode M3 - Constant Fower v| n
SMIH o 0.0% n
S 1 0.1%

Rozmiar 1 poryeja obrazn [mm]

I:l Automatyczny rozmiar | 300 TFT m
Rozmiar W S | H B3.2 &
Offzet % 0.0 ¥ .o o

| Analuj || Utyirz! |
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PL_|
6. Kliknij,,Framing’, aby wyswietli¢ podglad zakresu grawerowania i dostosowac pozycje grawerowania.

]LI,:,..-jir.".;d.'..—.'--—-;--'-z 5
Y280 #x|RET

7. Kliknij,Uruchom program’, aby rozpocza¢ grawerowanie.

4

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

goz
2. Otworz oprogramowanie i kliknij,Znajdz moj laser”.

7 x

1. Zainstaluj go.

) Ureadzeis - LightB 1400
sto wasiadh

A
e e e |
LightBurn-32Bit- Vi e dmti || Ei v e
v1.4.00 s sl g
B Kreator wykrywania urzadzen - LightBum 14.00 ? X

3. Wybierz swoje urzadzenie i
kliknij,,Dodaj urzadzenie”.

T Comnestion
(6Code)  Serial/USB.

Tnfornacie o wradzenin
(GREL (410mm x 410mm) at COMS 115200 baud

‘<

o n ot
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4. Nazwij swoje urzadzenie i wprowadz
dtugosci osi X iY, a nastepnie kliknij,Next".
Nazwa: Mecpow X3

Diugos¢ w osi X: 400 mm

Dtugosé w osi Y: 410 mm

B Kreator nowego urzadzenia

Jalk chcesz je nazwal?
(Tebli masz wigce] niZ jedno wradzenie, wiyj te] nazwy, aby je
rozrbinia)

|Mecpuw i3

Jakie s4 wymiary obszaru roboczego?

(Dhigoei lasera w osi X i ¥, w mm)

DhugoSE w osi X mm  DhugeS€ w osi ¥

G

6. Kliknij,,Finish".

Tox
& Y Kreator nowego urzadzenia
Ta wszystko - gotowe. Oto podsumowanie:
grbl et E Serial/158
Mecpow X3
400mm x 410mm, purkt poczatkowy w przéd lewa strona
Kliknij preyeisk .Zakanez” , by dodaC nowe urzadzenie.
Cancel

5. Wybierz,Przéd, lewa strona” jako
zrédto lasera i kliknij,,Next”.

& Y Kreator nowego urzadzenia

Jaki jest punkt poczatkowy lasera?
(Gdzie jest X0, YO7)

Tyh lews strena (O O Tyb prawa strons

Przdd, lewa strogges® (O FPrzdd, prawa strona

@D futomatyeznie ustawiC laser w pozycii bazows] po uruchomieniu?

7. Wybierz Mecpow X3 i kliknij,OK".

Cancel

Lista urzadzen

9 Urzadzenia - LightBum 1400 T x

% Mecpow X3

GIEL ~ Serial/USB

400mm % 410w, orizin at front lefr, home on startwp

Zrajdd mb; Laser Uewbrz reozis LightBarn Brides Inportuj
sy e gl Bt mt Ekaper tu
mport Freferences. s Ganosl
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8. Kliknij,Edycja”-,Ustawienia”i ustaw jednostke ,mm/min’, a nastepnie kliknij,OK".

9. Wybierz opcje,Biezgca pozycja” w sekgji
»Rozpocznij od’, a nastepnie wybierz kotko w

lewym dolnym rogu sekgji,Punkt poczatkowy
zadania".

"Wstrzymaj IStap ’ Start

et Ok Tpisz ol ey

12 Poczatek wkadu wepfhvaednyeh I8 do puktn poceathonegs m Bieftoa poyeja. v
> 0 0 0
takpooratiy dia 0 O O

(OB ycing] wybrane elenenty graficzme ® 0 0

O Uiyj gkt povzdthore samarzonego obiektn '+'Pakd ostatnid porye]§

@0 ptynelin Seiefke oidela Ustari enta optymalizac]i

Trzadzenaa | |CON3 v Mecpow 13 v
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pi [Edyga] Newedsia Rosmiei¢ LuserTools Okno Jesyk Pomoc
[ @ comi cutez Dok
p |[B] Zmmmmns = WbiLaiviosi
3 Odwrocwybsr CtrleShift| OB T L possatiaeyh Gtz intrkelsh et bl 1 Haka
T F wiens CurleX {ien o s
4% Korii e
L% powi culep ot »
CE Widej Culev i e ety
< Wilej w miejscu Arev i tonellive, o
c B Usus [y e 1 i Lt
§ . [Py
T Komwertujnascieks Cleshift-C i g
7| R eyl s O | el L el L e Gt s R T 5
sty s sisee im0 F
< P —
P - e 0 o
e didue ik (00
c AlteShift+0
P ano
[ Zemecz otuertc aztoty i Dom’
[F Zeanace otwarte kstaty do wypenienia i s
L Zomocswsmyskic kotaby w bicsacq werstuie ciscia Otemnriity
Zaznacz zaministe ksztahty
Opcje cbrazu »
Ustavienia
e
Ustavienia maszyny ==
Usur bledly 2 rysunku
e

10. Kliknij,,Plik” - ,Importuj’, aby
zaimportowac plik grawerowania.

B9 <untitled> - LightBurn 1400

Plk | Edya Nargdia Romiei¢ LaserTocls Okno Jezyk Pomoc

D tow w |pPliE

&1 New Window o (100,000 08
Ostatnie projekty P e e |

B Owin Ctrl+0

B importy Corel L

B Pokat uwagi Ctrl+Alt<N

B zpiz 5

B zapiszjake ClvShifteS

B Zapisz 6Code AltsShift=L

3 Eosporty Altex

& Print (black only) Ctrl+P

& Print ikeep colors) Ctrl+ Shift+P

zetworzong mape bitowa

rejestrowane tlo

[ ST RO A —
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11. Mozesz zmodyfikowac rozmiar grawerowania

w gornej czesci interfejsu po zaimportowaniu
pliku.

12. Wybierz tryb grawerowania i ustaw
parametry pracy dla grawerowania lub cigcia
laserowego. (Zalecane parametry operacyjne do
grawerowania lub ciecia réznych materiatéw sa
wymienione w nastepnej sekcji.)

£ <untitled> - LightBum 1400

Plik  Edycja Marzedzia

GEOGE QG RLET +APL

Rozmies¢ LaserTools Okno  Jezyk  Pomoc

& Lya Node Spiur
o [l obe: 630 @

Outpat Show A

toler varsty [ e )

Maks. nee ()
Tir mee (8) | 20.00 5

Cigsisfvarstey  Bonsola  Sterwame kmerd  Indamny tekst

13. Kliknij ,Kadr’, aby wyswietli¢ podglad zakresu grawerowania i dostosowac pozycje grawerowan-
ia, a nastepnie kliknij,Start’, aby rozpocza¢ grawerowanie.

Ready

BT

L3 Kade ) ade

{2 Foczatek uktady wspbirz@dnych| TdZ do punktu peczatkowego

OB Wycinaj wybrane elementy zraficzne
OB UZyj punktu poczatkowezo zarnaczoneze obiektu
80 Optymaliruj Scie?ke cigeia

Urradrenia | COM3

| BT P start

Zapisz GCode Uruchon GCode

Rozpecznij od: |BieZdca porveia

Q @] @]
Funkt poczdtkowy cadanis () O O
O O

: . . :
-1~ Poka? ostatnid pozyeje

Ustawisnia optymalizacii

~ | Mecpow X3
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10. Zalecane parametry pracy

Mecpow X3 (5W)
Tryb Materiaty Moc %) Predko$¢ (mm/min) Uwaga
Deska drewniana 100 2500
Bambus 100 2500
Lite drewno 100 2500
Skora 100 2000
Szkto 100 700 Eg"n"q';'g\fvg?]'g wymaga
Rytownictwo Powierzchnie nalezy
Ceramika 100 700 atozy¢ papierem
termotransferowym.
Akryl 100 1500 Egvn\q;rg\fvg?\lg wymaga
Stal nierdzewna 100 300
Anodowany metal 100 800
Tkanina 40 5000
Plyta o grubosci 2 mm 100 180
Ptyta o grubosci 3 mm 100 120
Ptyta o grubosci 4 mm 100 920
Cig¢
Karton 100 1500
Skora 100 100
Tkanina 100 1500
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Mecpow X3 Pro (10W)

Tryb Materiaty Moc (%) Predkos¢ (mm/min) Uwaga
Deska drewniana 100 5000
Bambus 100 5000
Lite drewno 100 5000
Skoéra 100 4500
Rytownictwo Powierzchnie nalezy
Ceramika 100 1200 atozy¢ papierem
termotransferowym.
Stal nierdzewna 100 600
Anodowany metal 100 1500
Tkanina 20 5000
Plyta o grubosci 2 mm 100 300
Ptyta o grubosci 3 mm 100 250
Ptyta o grubosci 4 mm 100 200
Cia¢ Ptyta o grubosci 7 mm 100 920
Karton 100 2500
Skéra 100 2000
Tkanina 100 2500
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11. Rozwigzywanie problemoéw

1. Maszyna nie reaguje po wiaczeniu.
A. Sprawdz, czy urzadzenie jest prawidtowo podtgczone do gniazdka i wigczone.

2. Urzadzenie nie tgczy sie zkomputerem.

A. Sprawdz, czy kabel USB jest prawidtowo podtgczony zaréwno do komputera, jak i do urzadzenia.

B. Zainstaluj sterownik zgodnie z instrukcja i upewnij sie, ze komputer rozpoznaje urzadzenie jako port szeregowy.
C. Odtacz kabel USB i zasilacz, odczekaj 5 sekund, a nastepnie podtgcz ponownie.

3. Grawer jest zbyt jasny lub nie istnieje.

A. Upewnij sig, ze urzadzenie jest doktadnie ustawione zgodnie z instrukcja.

B. Dostosuj predkos¢ grawerowania. Jesli graweruje zbyt szybko, moze nie mie¢ wystarczajgco duzo czasu, aby spali¢
przedmiot.

C. Obraz jest zbyt ptytki. Importowane obrazy musza by¢ wyrazne, z drobnymi liniami i niezbyt jasnymi kolorami,
poniewaz wptynie to bezposrednio na efekt grawerowania.

D. Upewnij sig, ze grawerowany przedmiot jest umieszczony ptasko i réwnolegle do maszyny, aby unikna¢
probleméw z ostroscia.

4. Proces grawerowania w trybie offline zostaje nieoczekiwanie zatrzymany.
A. Moze to by¢ spowodowane niekompletnym pobieraniem obrazu podczas potaczenia z komputerem. Sprébuj
ponownie pobrac obraz.

12. OsSwiadczenie o zgodnosci

c € Ten produkt jest zgodny z normami Wspolnoty Europejskiej.

Ten produkt jest zgodny z przepisami UE dotyczacymi ograniczenia stosowania niebezpiecznych

ROH S substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym (RoHS), ktére ograniczaja stosowanie
niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym w celu ochrony srodowiska i
zdrowia publicznego.

To urzadzenie jest zgodne z czescig 15 przepiséw FCC. Dziatanie podlega nastepujagcym dwém

c warunkom: (1) to urzadzenie nie moze powodowac szkodliwych zaktécen oraz (2) to urzadzenie musi
akceptowac wszelkie odbierane zaktocenia, w tym zaktdcenia, ktére mogg powodowac niepozadane
dziatanie.

7/ Laserowy znak ostrzegawczy stuzy do ostrzegania uzytkownikéw i gosci, jesli istnieje ryzyko
narazenia na nieostoniety promien lasera. Ekspozycja na niektdre lasery moze spowodowac

uszkodzenie oczu lub uktadu optycznego oraz oparzenia skory.

Y

co Ten symbol oznacza, ze produkt nadaje sie do recyklingu.
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% MECPOW

CHENGDU XINHONG]JIN TECHNOLOGY CO., LTD.
No. 26, 1/F, Building 3, No. 68, Haichang Road, Huayang Street,
Tianfu New District, Chengdu City, Sichuan, China

WWW.mecpow.com
support@mecpow.com
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