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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!

* |t 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 interference, 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.
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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 41°F-86°F (5°C-30°C).

10. Switch the machine off when it is not in use to avoid misuse by third parties.

11.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.

12. 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 function-
ality of the flame sensor.

Maintenance

Recommendations:
Switch off the machine for 10 minutes after 4 hours of engraving and 10 minutes after 1 hour of cutting.
The laser module is consumable.

3. Diagram
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1. DC Input Port

2. USB Port

3. Micro SD Port
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4. Power Switch

5. Emergency Stop Button

6. Control Panel

7. Screw for Fixing the Y-Axis Belt
8. Hose for Air Pump

9. WiFi Antenna

10. Air Assist Interface

Control Panel Introduction

11. Screws for Adjusting the Y-Axis Belt
12.Y-Axis Motor

13. Flame Sensor

14. Flame Sensor Switch

Key Icons Key Name Key Function
A Briefly press one of the keys, and the laser module will move Tmm in
4 P Arrow Keys the corresponding direction. Long press the key for 3 seconds or
N more, and the laser module will keep moving till you release the key
or the laser module hits the limit switch.
@ Home Press this key to return the laser module to the original position.
Press this key and the laser module will patrol the working area
Patrol Key of the first G-code file in the TF card.

Start/Pause Key

Press this key to start/pause engraving.

Stop Key

Press this key to terminate engraving.

TF Card Indicator

Light on when the TF card is detected and read.

-03-



https://manualsfile.com

4. Specifications

Model X4

Basic Specifications Product Size 685x620x190mm
Package Size 715x645x145mm
Weight 10.6kg
Input Voltage DC 24V
Rated Power 144W
Max. Engraving Area 410x400mm
Max. Engraving Speed 22000mm/min
Spot Size of Laser Beam 0.08 x0.Tmm
Tilt Alarm 50°+5

Software Support

MKSLaser APP, LaserGRBL, LightBurn

System Support

Windows, Mac, Linux

File Format Support

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Frame Material

Aluminum

Materials for
Laser Engraving

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

Laser Module Rated Power 77W
Input 24V 6A
Laser Power 22W
Air Pump Input Voltage 24V
Input Current 1.5A
Input Power 36W
Air Velocity 30L/min
Charger Input Voltage AC 100-240V
Input Current 2.5A
Output Voltage 24V
Output Current 6A
5. Package List
i

g 9]
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USB Cable *1

GO o —

Screwdriver *1

&) @) —=¢

TF Card *1

C}@

Wood Board *2 WiFi Antenna *1

o °
===
Power Adapter *1

I
b

User Manual *1 Cleaning Brush *1

-

Laser Module *1

Metal Plate *1 Goggles *1

J

T~

Raiser for Combination *4

Raiser *4 TF Card Reader *1 Wrench *1
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6. Assembly Guide

Step 1: Installing the WiFi Antenna

Step 2: Installing Rasiers
There are 8 screw holes for mounting raisers. Choose the appropriate holes to mount the raisers based on the

tabletop size.
Note: The other 4 raisers can be used in combination to further raise the machine as shown in the

second drawing.

l Combination Raisers
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Step 3: Installing the Laser Module

(1) Slide the laser module into the sliding plate. Fix the screws by hand after the laser module is adjusted to the
right height.

(2) Connect the power cable and exhaust pipe to the laser module according to the corresponding holes.
Note: A is the power cable of the laser module and B is the exhaust pipe.

Step 4: Installing the Air Pump

Attach the air pump to the tube of the machine and connect the air pump cable to the air assist interface.

Step 5: Focusing

(1) Pull down the focusing bar on the laser module.

(2) Hold the laser module with one hand and loosen the 2 screws to move the laser head.

(3) Slide the laser head downward slightly till the focusing bar touches the engraving object.
(4) Tighten the screws to secure the laser module, and then push the bar up into position.
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How to Adjust the Belt Tightness

The belts were adjusted at the factory. If the belts become loose after a period of use, they can be adjusted
to the proper tightness as follows.

Tightening Y-Axis Belts

(1) Loosen the screw 1 shown in the line drawing.

(2) Turn the screw 2 to tighten the belts as the line drawing shows.
(3) Tighten the screw 1 to secure the belts.

Tightening the Belt of X-Axis Assembly

(1) Loosen the screw of the device shown in the line drawing and move the device to tighten the belt of the
X-axis assembly as the line drawing shows.
(2) Tighten the screw to secure the belt.

—
©
> O@
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7.Functions & Operations

Parts

Functions / Abnormalities

Operations

Alarm

The alarm will sound when
something abnormal occurs.

1. Find out the cause of the alarm.

2. Eliminate this factor.

3. Press the emergency stop button for 3
seconds to reset the machine.Rotate the
button back to its original position after
pressing it.

4. Follow the software operating
instructions to resume work.

Emergency Stop

It stops the machine from working
immediately.

Press the button to stop the machine
from working and rotate the button
clockwise to get the machine back to
work.

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. It is

turned on/off via a mechanical switch.

1. Check the environment and avoid
placing the machine in direct sunlight.
2. Contact customer service to adjust
the sensitivity of the flame sensor.

Air Pump

It assists the machine during
operation.
Abnormality: It ceases functioning or

encounters operational abnormalities.

1. Check if the power adapter is
connected to a power source.

2. Check if the DC connector of the air
pump is properly plugged in.

3. Contact customer service if the
problem cannot be solved.

Laser Module

It engraves objects and materials.
Abnormality: The laser module fails to
work or encounters operational
abnormalities.

1. Check if the connection cable of the
laser module is properly connected.

2. Check if the main control box is
functioning normally.

3. Confirm if the software is correctly
installed or configured.

4, Contact customer service if the
problem cannot be solved.

Limit Switch

It restricts the motor's travel range.
Abnormality: The motor continuously
moves in the direction of the limit
switch, producing a distinct "clunk,
clunk, clunk" sound.

1. Check if the cable of the limit switch
is disconnected.

2. Check if the limit switch plug is
installed in place.

3. Check if the limit switch is making
contact with the corresponding
component.

4. Contact customer service if the
problem cannot be solved.
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Stepper Motor

It ensures the normal functioning of
the laser module.

1. Check if the cables match the required
specifications.

2. Confirm that the cables are correctly
connected.

3. Check if the control box is properly
functioning.

4. Check if the software is properly
installed or configured.

5. Contact customer service if the problem
cannot be solved.

Flame Sensor
Switch

It is used to control the activation
and deactivation of flame sensor
according to the actual situation.

ON state: the flame sensor is in
working condition, the machine stops
working automatically after checking
the flame.

OFF state: the flame sensor does not
work, you need to pay attention to the
fire phenomenon in real time.

Tilt Sensor

If the tilt angle of the machine is
greater than 50+5 degrees, the
machine will alarm and stop working.

Keep the machine at an angle of less
than 45 degrees.

Control Methods

1. Control via computer software
2. Control via control panel & TF card
3. Control via mobile App & TF card

1. Connect to a computer via the USB
cable and control via LightBurn or
LaserGRBL.

2. Work offline by using the control panel
and TF card.

3. Work offline by using MKSlaser and TF
card.
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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.

g:i' erSetup(X64 - x
Device Driver Install / Unlnstall
Select INF ‘[:H31I1SER.INF i
WCH.CH
INSTALL |__ USB-SERIAL CH34@

|__ 82/11/2823, 3.8.2023.062

gl_lsEi UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows

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

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34:VCPDriver.dmg CH34xVCPDriver.pkg
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For Linux Users:

1. Open the file - README.

2. Open the file - driver, and follow the "README" to install it

driver

9. Control via Computer Software

Connect the engraving machine with the software in real time via the USB cable. During operation,
you can start or stop the engraving machine through the control panel.

LaserGRBL

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

http://lasergrbl.com/download/

1. Install it.

-/

//

-11-

install

2. Open the software. Select "COM3" and click "Connect"

4 LaserGRBEL v5.0.1

Grbl  File Colers  Language  Tools

COM |COM3 v|Baud (115200 v | &
Filenam | 7’
Pragesd | T Ep

| A
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3. Click "Open File" to select the engraving file. 4. Select the engraving mode and click “Next".

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  File Colors Language Tools

COM [COM3 -~ |Baud [115200 |4
Filename |
Progress [
| Al A BOEAYH SR E [ [
5. Select the operating parameters for laser 6. Enter“M7”in the command box and press
engraving or cutting. (M3 is for constant Enter to start the air pump. To stop the air
power carving, and M4 is for variable power. pump, enter "M9" in the same box and press
Please check section 10 for recommended Enter.
operating parameters for engraving or
cutting different materials.) Grbl Fle Colors Language Tools 7
COM | com4 Baud 115200 v
Target image n I | 2 ﬁ
Speed
Engraving Speed [1O0D mmmin £} P I ] »

Laser Optiens

1.1h ['$" for help] "~

Laser Mode |M4 — Dynamic Power ~ @
SHIH 1] 0.0% a
S-MAX 1000 | 100.0%

Inage Size and Position [mm]

[ #ntosize [300 ol EXIF]
Size W [100.0 HETS a
Offset X 0.0 ¥ o o H

7. Click “Framing” to preview the engraving range and adjust the engraving position.

-
|
|
|
|
1
|
|
'

2 = —

b (TR S R Y B R YL R Y S A L T S T

Ve 8D|e|x M T| %

8. Click “Run Program”to start engraving

[ 4
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EN

LightBurn

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

https://lightburn ial- jon-try- -yYOu-|

1. Install it. 2. Open the software and click “Find My Laser".

| 2 Devices - Lighturn 1.5.04 ? X
Lighthurn Bridse | Tnport
Make Default Edit Remove Export
LightBurn-v1.5.04 .exe Izvort Fretereaces o [ cme
3. Select your device and click “Add Device".
&Y Device I;Ts(overy Wizard - LightBurn 1.5.04 ER ”><
Device info Type Connection
GRBL (410mm x 400mm) at CO--- (GC--+ Serial/USB
“
Go Back Cancel

4. Name your device and enter the X-axis and
Y-axis lengths, then click “Next” 5. Select “Front Left” as the origin of

Name: Mecpow X4 your laser and click “Next".
X Axis Length: 410mm
Y-Axis Length: 400mm

2 X ?

£ New Device Wizard & B New Device Wizard

What would you like to call it?

Where is the origin of your laser?
(If you have more than one, use this to tell them apart)

(Where is X0, YO ?)

Mecpow X4

Rear Left (O (O Rear Right
Front Left (® (O Front Risht
What are the dimensions of the work area?

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

X Axis Lensth m ¥ Axis Length nn

@ Auto “home” your laser on startup?

13-
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6. Click “Finish".

7. Select Mecpow X4 and click “OK".

P Devices - LightBurn 1.5.04 ? X
? X : :
Your Device List
o a8 Mecpow X4
« Y New Device Wizard
That's it - you re done. Here s a summary:
orbl grEL E Serial /USB
Mecpow X4
410mm x 400mm, origin at front left
Click “Finish” to add the new device.
GREL — Serial/USB
410nn x 400mm, orizin at front left, home on startup
Find My Laser | Create Namually  LishtBurn Bridge Inport,
Cancel Make Default Bdit Remove Export
Inport Preferences Cancel
s HE A : " P " s s OV
8. Click “Edit” - “Settings” and set the unit to “mm/min’, then click “OK".
£ <untitieds - LightBurn 1.5.04 9 Settings - LightBurn 1.5.04 ? X
File Edil Tools Anange Laser Tools Window language
B! @ Undo CtrivZ Display / Graphics
o @ Redo P~ O Beginner Yode (Simpler Interface) Curve Quality | High
| 3 Seectn . @ Enable Antialiasing (slower, but pretty) @ Use Systen Clipboard
£3 invert seection Cotshiftal 8 Filled Rendering (slower) 8 Invert mouse wheel zoom direction
iy P 8 Reduce Notion (slower) O Show full screen line cursor
4 G O Use Dark Background O Show rotary enable on main window
i & Show Palette Button Labels 8 Show cylinder correction enable on main window
@ Paste Ctrlav @ Ignore out-of-bounds shapes if possible @ Show work area center cross
£ pasteinplace Aty =
Y8 Delete Toolbar Icon Size [ ] Normal Font Size Default
§ ConverttoPath CrlashiftC Units / Grids
4 ey CtrisShift+B Better for C02 Better for diode Grid Contrast [Low Contrast ~
€ Closepath O m / sec @® mn / min Visual Grid Spacing [10.00 E
‘i Close selected paths with tolerance O Inches / sec O Inches / min Grid Snap Distance [1. 00 2
[ Auto-Join selected shapes Alt) O Inches / m/sec O Inches / m/min  Click-Selection Tolerance (pixels) [3.0 B
¢ Optimize selected shapes AlLSHiit+0 Object Snap Distance (pixels) [10.0 =
Delete Duplicates AltD
F Snapping
Select open shapes 0 Snap to Objects ® Snap to Grid
£ Select open shapes set to il -
¢ Select all shapes in current cut layer File Sl T e oi
o — e 4 [ Settines Ctrl-Arrow: 1.0000 Arrow 5.0000 % Shift-Arrow: 200000 &
I i N Camera Capture System Camera Resolution Camera View
MEEDED O Default Capture System O Black and White
& Settings

@ Custon Camera System
K Device Settings

@1 Machine Settings

Debug Draving
Convert to cut (debug) ‘

9. Click “Edit” - “Device Settings” and select “M7”
under “Air Assist” to allow the air pump to runin
sync with the machine.

B Device settings for Mecpow X4 - LightBurn 1.5.04 ? X
Basio Settings | (Code | Additiondl Settings
Vorking Size g Teser Offset T Contrel
Ensble pointer offse O® Ensble T axis
idnfonme ] OO0 T * o ey
X 0. O0nm < ¥ |0.O0nm B @ “]’"“ """”:1
- [FE ey pa—
Height 600 Onm |3 ¥
o Cle] OB Optinize Z moves
Seanning Offset Adjust Other options
(O® Ensble Scarning Offset Adjustment Tab Pulse idth (o,
Speed Line Shift Initial Offset (0l frioriime on St
(OB Fast Whi tespace Scan
i /min
O® Enzble $7 Jogzing
O Ensble DTR siznal
OB Ensble laser fire button
o [
@0 Ensble 'Out of Bounds' warning
OB Ensble GCode Clustering
&0 Return to Finish Tosition
X
135 st
w Oms
S—value max 1000 -
Baud Rate 115,200 ~
Transter node [EREEEEANNNG
A Delete
Inport Export (OB Ensble job checklist Edit
0K Cancel

@® Full Color

O Rotate captures 90 degrees

Cancel

10. Select “Current Position” in the “Start From”
section, and then select the circle in the lower
left corner in the “Job Origin” section.

Ready

lIFause .Stop > Start

[] Frame (_} Frame

‘mHome

Save GCode Run GCode

Go to Origin Start From; Current Fosition

Q
Q
Q

- Show Last Position

O® Cut Selected Graphics

O® Jze Selection Origin

o 0
Job Origin O O
—® O

&0 Qptimize Cut Path Optimization Settings

Devices CONMs ~ | | Mecpow X4 »
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11. Click “File” - “Import” to import the

engraving file.

File Edit Tools Arrange Laser Tools Wi
(b New Ctrl+N
61 New Window

Recent Projects 4
P~ Open Ctrl+O
D Import Ctrl+1
™ Show Notes Ctrl+Alt+N
B Save Ctrl+8
E‘E Save As Ctrl+Shift+5
) Save GCode Alt+Shift+L
[ Export Alt+X
é Print (black only) Cirl+P
Q Print (keep colors) Ctrl+Shift+P

S VR I

13. Select the engraving mode and set the
operating parameters for laser engraving or
cutting. (Recommended operating parameters

12. You can modify the engraving size on the
top of the interface after importing the file.

¥Pos[300.000 [#]mm . Vidth[201.409 #Jmm [100.000 *]% Q00
O®0O1
YPos[300.000 felum  Height[338.684 *lm [100.000 *l% (O
& B 80 —40 - o = —
LA
a 260
O
QO |52
D
Ll 480 (
A o

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

for engraving or cutting different materials are
listed in the next section.)

ETEE—— 5 <

£ Layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air Ready
coo l tine v G0000/200 @0 @O Lol .
Hrause | B P start
v
[]Frame {_) Frane Save GCode Run GCede
o}
‘mHome Go to Origin Start From: |Current Position
, 0 9 O
Job Origin O @] @)
< O® Cut Selected Graphics @® @] @)
. P H s
O® Uze Selection Origin =t=Show Last Position
Loyer Color [ seecd (onim) B0 Optimlze Cut Path Optimization Settings
Fass Count 102 Power Max (%) | 20.00 12
a= Tomn riites G Devices COM3 w | Necpow ¥4 ~
Tnterval {m) | 0.100 %
Cuts / Lavers  Comsele  Camera Control  Variable Text
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10. Control via Control Panel & TF Card

1. Prepare a LightBurn G-code file for engraving or cutting and save it in the root directory of the TF card.
Insert the TF card into the engraving machine. The indicator on the control panel lights up, indicating that the
file is loaded successfully.

Note:

® The TF card only supports the FAT32 format.

® The engraving machine reads the latest modified file in the root directory of the TF card by default when
there is more than one file in it.

® The engraver can only recognize NC and GC files with English names.

® The engraver can recognize NC and GC files saved with LightBurn. However, NC and GC files saved with
LaserGRBL can only be recognized by the engraver after being converted with MKSLaser. MKSLaser can be
obtained from the attached TF card or Mecpow.com.

2. Press the “Frame” key, and the machine will enter the preview mode. The laser module will move along the

X/Y axis to frame the target working area. You can then manually adjust the engraved object to the proper
position or use the arrow keys on the control panel to adjust the laser module to the proper position.

A :
4O [~ [ [=

3. Press the “Start/Pause” key to start engraving/cutting. If you need to pause while the engraver is working,
press the "Start/Pause" key and then press it again to continue engraving/cutting. If you need to terminate the
task, press the “Stop” key. When the engraving/cutting is complete, the laser module will move back to the
starting position. When not in working condition, press the "Start/Pause" key, and the engraver will repeat the
last engraving/cutting task, which is suitable for mass production.

Note:

® The“Start/Pause” and “Stop” keys have higher control access to the engraver than the computer software
and the mobile App, which means engraving/cutting tasks issued by your computer or mobile phone can be
started, paused and terminated directly through the control panel.

e If an engraving/cutting task issued by the computer or mobile phone is terminated, it can only be restarted
by the computer or mobile phone.

® The“Frame”and arrow keys do not work during the engraving/cutting process.
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11. Control via Mobile App & TF Card

MKSLaser is a free mobile application that supports Android and iOS devices.

App Download

Scan the QR code and download it.

ios Android
Wi-Fi Connection

1. Enable the Wi-Fi function of your phone and connect the Wi-Fi “Mecpow_*****,
Wi-Fi Name: Mecpow_*****
Wi-Fi Password: 12345678

Note:
® The "*****"in the Wi-Fi name is a random combination of numbers. It varies by machine.

@ To ensure the stability of the Wi-Fi signal, it is recommended to connect your phone to the Wi-Fi of the
engraving machine before inserting the TF card.

@ The app needs to be used with the TF card. The uploading of the engraving file will fail if the TF card has not
been inserted.

2. Open the MKSLaser app. 3. Click on the & icon.

¥
o @
(@]
2|

Creation Control

./J\ )
7N

Material Graving
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4. Enter the IP address: 192.168.4.1 5. Click on "Connect".

17:49 9 LA A 17:49 9 A
< Home Connect < Home Connect
IP Address IP Address
\ 192.168.4.1 | 192.168.4.1 |

Connect Connect

SearCh =

6.When "Connect" turns to "Disconnect", it means the Wi-Fi connection is successful.

17:49 7 S €0
< Home Connect
IP Address
|’ 192.168.4.1 \

Disconnect

For detailed usage of the MKSLaser app, please refer to the information in the TF card or download the user
manual by visiting the link below or scanning the QR code below.

18-
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EN
. 12. Recommended Operating Parameters

Mecpow X4 (22W)
Mode Materials Power (%) Speed (mm/min) | Note
Wood Board 20 3000
Bamboo 50 3000
Resin 13 1000
Leather 20 3000
Glass 50 1000 The surface needs to be painted.
| oo | Thesurfacencedsiobeapple
Acrylic 50 3000 The surface needs to be painted.
Stainless Steel 80 600
Rubber 50 3000
Carton 15 3000
8mm Thick Board 100 200
9mm Thick Board 100 130
10mm Thick Board 100 75
Cutting
0.2mm Paper 80 3000
2mm Leather 80 300
5mm Acrylic 100 100

13. 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.
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4.The offline engraving process stops unexpectedly. .

A. Verify if the emergency stop button has been accidentally pressed. If pressed, turn it to the right to release.
B. Check if the switch has been accidentally toggled off. If so, turn it back on.
C. If all the above appear to be normal, please contact customer service.

5.The software stops running abruptly during engraving.

A. Check whether the USB cable is loose.

B. Confirm that the software is installed correctly and the configuration files are accurate.
C. Ensure the engraving file is working properly.

D. If all the above appear to be normal, please contact customer service.

6.The machine moves correctly, but the laser remains inactive.
A.Validate that the laser module cable is correctly connected.

B. Check if there's any slight noise coming from the laser module's fan.

C. If all the above appear to be normal, please contact customer service.

For more questions and answers, please refer to the link below or scan the QR code below.

14. Compliance Statement

c E 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
ROH S Equipment (RoHS) EU rules restricting the use of hazardous substances in electrical and electronic
equipment to protect the environment and public health.

This device complies with Part 15 of the FCC Rules Operation is subject to the following two
conditions: (1) this device may not cause harmful interference, and (2) this device must accept any
interference received, including interference that may cause undesired operation.

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

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

e IE
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1. Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

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

Haftungsausschluss

Jegliche Verluste, die durch unsachgemafen Gebrauch oder Nichtbeachtung der Schritte im Benutzerhand-
buch verursacht werden, gehen zu Lasten der Person. Die endgiltige 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 sorgfaltig priifen, ob das zu bearbeitende
Objekt fur die Laserarbeit geeignet ist.

* Das zu bearbeitende Objekt und die Emissionen miissen den ortlichen Gesetzen und Vorschriften entsprech-
en.

* 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 kdnnen 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
mussen Feuerldschgerate vorhanden sein, und brennbare und explosive Materialien dirfen nicht um die
Werkbank oder Maschine herum gestapelt werden. Auflerdem muss fiir eine gute Belliftung gesorgt werden.
* Die Umgebung, in der das Gerat steht, sollte trocken und frei von Verschmutzung, Vibrationen, starker
Elektrizitdt, 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 tiberwacht 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 Gegensténde in das Gerét zu stellen, die fir den
Betrieb nicht relevant sind, um Laserreflexionen auf den menschlichen Kérper oder brennbare Materialien zu
vermeiden.

* Das Gerat sollte von elektrischen Geraten ferngehalten werden, die empfindlich auf elektromagnetische
Stérungen reagieren und diese verursachen konnen.

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

., Warnung

1. Die Lasergravurmaschine kann Laserlicht erzeugen. Es ist strengstens untersagt, lebende Organismen unter
den Laserstrahl zu bringen (der Anschluss ist mit einem gelben Warnschild gekennzeichnet). 2. Lichtempfindli-
chen Patienten ist es untersagt, das Lasergerat zu benutzen oder sich ihm zu ndhern. 3. Bei der Verwendung
der Lasergravurmaschine missen 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 Wellenlan-
genschutz 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 Entzlindung 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 Feuerldscher in der
N&he zu haben, fiir Notfalle.
5. Stellen Sie sicher, dass sich in der Nahe des Lasergraviergerdts keine brennbaren Materialien befinden. Wir
empfehlen, einen Wabenarbeitstisch unter die Maschine zu stellen.
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6. Achten Sie beim Betrieb des Lasergravierers darauf, dass geniigend Platz um ihn herum vorhanden ist. Beim
Gravieren bestimmter Materialien kann Rauch entstehen, der tiber ein spezielles Abluftsystem 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 fiihren kann. Vermeiden Sie auf3erdem
den Kuhler zu bertihren, da er durch die Arbeit des Lasergravierers oder den kirzlichen Stillstand heil3 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 betrdgt 41°F-86°F (5°C-30°C).

10. Schalten Sie das Gerat aus, wenn es nicht benutzt wird, um Missbrauch durch Dritte zu vermeiden.

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

12. Unsere Lasergravurmaschine ist mit einem eingebauten Flammensensor ausgestattet, um die Sicherheit
unserer Gerate zu maximieren. Bitte beachten Sie jedoch, dass keine schriftliche oder stillschweigende Garantie
gegeben wird beztglich der Verfligbarkeit oder Funktionalitat desFlammensensors.

Wartung

Empfehlungen:

Schalten Sie das Gerat nach 4 Stunden Gravieren und nach 1 Stunde Schneiden fiir 10 Minuten aus.
Das Lasermodul ist ein VerschleiBteil.

3. Diagramm 1o
2

1. Rechte Y-Achse
2. Hintere X-Achse o m + =
3. Linke Y-Achse
4. X-Achsen-Baugruppe
5.Vorrichtung zum Einstellen
des X-Achsen-Gurtes 30— Lo
6. Vordere X-Achse L
7. Luftpumpe
8. Steuerungs-Box

4o

"
o ]
5o © o
@ — MG
—)
fg 0 ]
=
60
7o
2 D mEcPow
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o o o o o o
12 3 4 5 6
T ;&)TT ”“w”
7 8 9 10
] ®
® ®
n 12 13 14 M
hi i hi
g g g g g
Y-axig Motor l @
Flame Sensor
E ON/OFF
] 8 8 ] 8
1. Gleichstromanschluss 6. Bedienfeld 10. Air-Assist-Schnittstelle
2. USB-Anschluss 7.Schraube zur Befestigung des 11. Schrauben zum Einstellen des
3. Micro-SD-Anschluss Y-Achsgurts Y-Achsen-Gurtes

4. Ein-/Ausschalter
5. Not-Aus-Taste

Einfiihrung in da

8. Schlauch fur Luftpumpe
9. WiFi-Antenne

s Bedienfeld

12.Y-Achse Motor
13. Flammensensor
14. Flammensensor-Schalter

Schliissel-Symbole

Name der Taste

Taste Funktion

Driicken Sie kurz eine der Tasten, und das Lasermodul bewegt sich 1

a Pfeil-T, mm in die entsprechende Richtung. Wenn Sie die Taste 3 Sekunden
9 P eil-Tasten oder langer driicken, bewegt sich das Lasermodul weiter, bis Sie die
v Taste loslassen oder das Lasermodul den Endschalter erreicht.
! Driicken Sie diese Taste, um das Lasermodul in die Ausgangsposi-
@ Startseite

tion zurlickzubringen.

Taste Patrouille

Driicken Sie diese Taste, und das Lasermodul fahrt den Arbeitsbere-
ich der ersten G-Code-Datei auf der TF-Karte ab.

Start/Pause-Taste

Driicken Sie diese Taste, um die Gravur zu starten/pausieren.

Stopp-Taste

Driicken Sie diese Taste, um die Gravur zu beenden.

TF-Karten-Anzeige

Leuchtet auf, wenn die TF-Karte erkannt und gelesen wird.
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4. Spezifikationen

Modell X4
Grundlegende ProduktgréRe 685x620x190mm
Angaben PaketgroBe 715 x 645x145mm
Gewicht 10.6kg
Eingangsspannung DC 24v
Nennleistung 144W
Max. Gravurfliche 410x400mm
Max. Graviergeschwindigkeit 22000mm/min
SpotgroRe des Laserstrahls 0.08x0.1Tmm
Kipp-Alarm 50°+5
Software-Support MKSLaser APP, LaserGRBL, LightBurn
Unterstitzte Betriebssysteme Windows, Mac / Linux
Unterstutzte Dateiformate JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF
Rahmen-Material Aluminiumlegierung
Materialien fiir die Lasergravur | Holz, Acryl, China, Stoff, Bambus,
Kunststoffbrett, Leder, Obst, Brot, etc.
Laser-Modul Nennleistung 77W
Eingang 24V 6A
Laserleistung 22W
Luftpumpe Eingangsspannung 24V
Eingangsstrom 1.5A
Eingangsleistung 36W
Luftgeschwindigkeit 30L/min
Ladegerit Eingangsspannung AC 100-240V
Eingangsstrom 2.5A
Ausgangsspannung 24V
Ausgangsstrom 6A
5. Lieferumfang
ib% ]

& B

USB-Kabel *1 Betriebshandbuch *1

il

Reinigungspinsel *1 Holz-Brett *2

H—

WiFi-Antenne *1

Metallplatte *1

Schutzbrille *1

Schraubenzieher *1

Laser-Modul *1

&)

—=C

Schraubenschliissel *1

q b

Erhéher fir Kombinationen*4

L]

Erh6her*4

TF-Kartenleser *1

TF-Karte *1
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6. Montageanleitung

Schritt 1: Installieren der WiFi-Antenne

Schritt 2: Einbau von Hebebiihnen
Es gibt 8 Schraublocher fiir die Montage der Erhhungen. Wahlen Sie je nach GroRe der Tischplatte die

entsprechenden Locher fir die Montage der Erhdhungen.
Hinweis: Die anderen 4 Erhéhungen kénnen in Kombination verwendet werden, um die Maschine

weiter anzuheben, wie in der zweiten Zeichnung gezeigt.

l Kombinierte Erhéhungen
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Schritt 3: Installation des Lasermoduls

(1) Schieben Sie das Lasermodul in die Schiebeplatte. Befestigen Sie die Sc
Lasermodul auf die richtige Hohe eingestellt ist.

(2) SchlieBen Sie das Netzkabel und das Abluftrohr an das Lasermodul an, i
Lécher anbringen.

hrauben von Hand, nachdem das

ndem Sie die entsprechenden

i
Yy
§

&

)

i

}
)

)

=
.

Schritt 4: Installieren der Luftpumpe
Befestigen Sie die Luftpumpe am Schlauch der Maschine und schlieen Sie
Schnittstelle der Luftunterstiitzung an.

das Kabel der Luftpumpe an die

[
L7

{1

-

Schritt 5: Fokussierung

1) Ziehen Sie die Fokussierleiste am Lasermodul nach unten.

(
(
(
(
ihre Position.
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2) Halten Sie das Lasermodul mit einer Hand und I6sen Sie die 2 Schrauben, um den Laserkopf zu bewegen.
3) Schieben Sie den Laserkopf leicht nach unten, bis der Fokussierbalken das zu gravierende Objekt beriihrt.
4) Ziehen Sie die Schrauben an, um das Lasermodul zu befestigen, und schieben Sie die Leiste nach oben in
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Einstellen der Gurtstraffheit

Die Riemen wurden im Werk eingestellt. Wenn die Gurte nach einer gewissen Nutzungsdauer locker
werden, kdnnen sie wie folgt auf die richtige Spannung eingestellt werden.

Spannen der Gurte der Y-Achse

(1) Losen Sie die in der Zeichnung gezeigte Schraube 1.

(2) Drehen Sie die Schraube 2, um die Riemen wie in der Zeichnung gezeigt zu spannen.
(3) Ziehen Sie die Schraube 1 fest, um die Riemen zu sichern.

Spannen des Riemens der X-Achsen-Baugruppe

(1) Losen Sie die Schraube der in der Zeichnung gezeigten Vorrichtung und bewegen Sie die Vorrichtung, um
den Riemen der X-Achsen-Baugruppe wie in der Zeichnung gezeigt zu spannen.

(2) Ziehen Sie die Schraube fest, um den Riemen zu sichern.

-28-


https://manualsfile.com

7.Funktionen & Betrieb

Teile

Funktionen / Stérungen

MaBnahmen

Alarm

Der Alarm ertdnt, wenn etwas
Ungewdhnliches passiert.

1. Bestimmen Sie die Ursache des Alarms.

2. Beseitigen Sie die Ursache.

3. Driicken Sie die Not-Aus-Taste fiir 3
Sekunden, um die Maschine zuriickzusetzen|
Drehen Sie den Knopf nach dem Driicken
wieder in seine urspriingliche Position.

4. Folgen Sie den Bedienungsanweisungen
der Software, um den Betrieb wieder
aufzunehmen.

Not-Aus

Das Gerat wird sofort angehalten.

Driicken Sie die Taste, um das Gerat
auszuschalten, und drehen Sie die Taste
im Uhrzeigersinn, um das Gerat wieder in
Betrieb zu nehmen.

Flammen-Sensor

Er erkennt, ob in der Maschine oder in
ihrer Umgebung ein Feuer ausgebro-
chen ist, [6st den Alarm aus und stoppt
im Falle eines Brandes den Betrieb des
Gerats. Er wird Uber einen mecha-
nischen Schalter ein- und ausgeschaltet.

1. Uberpriifen Sie die Umgebung und
vermeiden Sie es, das Gerat in
direktem Sonnenlicht aufzustellen.
2.Wenden Sie sich an den Kundend-
ienst, um die Empfindlichkeit des
Flammen-Sensors einzustellen.

Storung: Der Motor bewegt sich
kontinuierlich in Richtung des
Begrenzungsschalters und erzeugt
dabei ein deutliches " klack, klack,
klack" Gerdusch.

Luftpumpe Sie unterstiitzt die Maschine wihrend 1. Priifen Sie, ob der Netzadapter an eine
des Betriebs Stromquelle angeschlossen ist.
Stérung: Das Gerit funktioniert nicht 2. Prifen Sle,.ob f:ler.GIelchstror.nanschluss der
mehr oder weist Abweichungen vom Luftpumpe richtig eingesteckt ist.
Normalbetrieb auf. 3.Wenden Sie sich an den Kundendienst, wenn
das Problem nicht behoben werden kann.
Laser-Modul Er graviert Gegensténde und 1. Priifen Sie, ob das Verbindungskabel des
Materialien. Lasermoduls richtig angeschlossen ist.
Stérung: Das Lasermodul funktioniert | 2. Prifen Sie, ob die Hauptsteuerungs-Ein-
nicht oder weist Betriebsabweichun- heit ordnungsgemas funktioniert.
gen auf. 3. Uberpriifen Sie, ob die Software korrekt
installiert oder konfiguriert ist.
4. Wenden Sie sich an den Kundenservice,
wenn das Problem nicht behoben werden
kann.
Begrenzungss- Er schrankt den Bewegungsspiel- 1. Priifen Sie, ob das Kabel des Begrenzu-
chalter raum des Motors ein. ngsschalters abgeklemmt ist.

2. Priifen Sie, ob der Stecker des Begrenzu-
ngsschalters an seinem Platz installiert ist.
3. Prifen Sie, ob der Begrenzungsschalter
mit dem entsprechenden Bauteil in
Kontakt ist.

4. Wenden Sie sich an den Kundenservice,
wenn das Problem nicht behoben werden
kann.
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1. Priifen Sie, ob die Kabel den erforderli-
chen Spezifikationen entsprechen.

2. Stellen Sie sicher, dass die Kabel richtig
angeschlossen sind.

3. Priifen Sie, ob die Steuerungs-Box
ordnungsgemal funktioniert.

4. Prifen Sie, ob die Software richtig
installiert oder konfiguriert ist.

5. Wenden Sie sich an den Kundenservice,
wenn das Problem nicht geldst werden

Schrittmotor Er gewahrleistet das normale
Funktionieren des Lasermoduls.

kann.
Flammensensor Es wird verwendet, um die EIN-Zustand: Der Flammensensor ist in
Schalter Aktivierung und Deaktivierung von Betrieb, die Maschine schaltet sich nach der
ame-Sensoren entsprechend der Uberpriifung der Flamme automatisch ab.
aktuellen Situation zu steuern. AUS-Zustand: Der Flammensensor

funktioniert nicht, Sie mussen in Echtzeit
auf das Feuerphanomen achten.

Neigungssensor Wenn der Neigungswinkel der Halten Sie die Maschine in einem
Maschine mehr als 50+5 Grad betragt, | \yinkel von weniger als 45 Grad.

schlagt die Maschine Alarm und stellt
den Betrieb ein.

Steuerungsmeth- 1. Steuerung Giber Computersoftware 1. Uber das USB-Kabel an einen Computer
oden 2. Steuerung Uber das Bedienfeld und anschlieBen und tber LightBurn oder
die TF-Karte LaserGRBL steuern.
3. Steuerung tiber mobile App & 2. Arbeiten Sie offline iber das Bedienfeld
TF-Karte und die TF-Karte.
3. Arbeiten Sie offline mit MKSlaser und
TF-Karte.
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8. Treiber

Download-Methoden

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

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

Anmerkung:

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

® Der Treiber fiir Mac-Benutzer untersttitzt 0S 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 tiber das USB-Kabel mit Ihrem Computer, bevor
Sie den Treiber starten!

Installation

Fur Windows-Benutzer:

1. Offnen Sie den heruntergeladenen Treiber.

2. Klicken Sie auf "INSTALL".

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

# DriverSetup(X64 — X

Device Driver Install / UnInstall

select INF |BH3MSER.INF v

WCH.CH
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

|__ 8271172823, 2.8.2023.062
% UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows

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

PDF

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34<VCPDriver.pkg

-31-
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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

9. Steuerung liber Computersoftware

Verbinden Sie die Graviermaschine in Echtzeit tiber das USB-Kabel mit der Software. Wahrend des
Betriebs konnen Sie die Graviermaschine Uber das Bedienfeld starten oder anhalten.

LaserGRBL

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

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

1. Installieren Sie es. 2. Offnen Sie die Software. Klicken Sie auf ,Verbinden” und
wabhlen Sie,COM3".

4 LaserGREL v5.0.1
— Grbl  Bestand Kleuren Taal Gereedsch

Com [cOM3 ~|Baud [115200 | g¥f
Bestandsnaam 4
Voortgang ]m [)

| Al

-/

//

install
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3. Klicken Sie auf,Open Bestand’, um die

Gravurdatei auszuwahlen

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  Bestand  Kleuren  Taal

Gereedsck

Com |COM3 ~ | Baud | 115200 w |

Bestandsnaam |

Voortgang

5.Wahlen Sie die Betriebsparameter fiir die
Lasergravur oder das Laserschneiden aus. (M3 ist
fur das Schnitzen mit konstanter Leistung und
M4 fir das Schnitzen mit variabler Leistung. Die
empfohlenen Betriebsparameter zum Gravieren
oder Schneiden verschiedener Materialien
finden Sie in Abschnitt 10.)

Doelafbeelding

Snelheid
Engraving Speed 1000 mm#min G
Laser opties
Lazermodus (M3 — Constant Power ~| @
SHIH o 0.0%
S 1 0.1% n
Afheeldingszrootte en positie [mm]
[ Automatisch formaat [300 i3l EXIF |
Grootte W H 3.2 &
Afstand ¥ 0.0 ¥po o H

Armn] eren Creér!

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

4 Import Raster Image a X
{VoorbesTd] ori gineel
jrigen Smooth (HQ Bicubic) ~ -
o Sdowia
Kualiteit [3.000 (2] Lijnen/n a
Dtiimrtad
A BGOE A S H [f s | [Volemie
6. Geben Sie "M7" in das Befehlsfeld ein und
driicken Sie Enter, um die Luftpumpe zu starten.
Um die Luftpumpe zu stoppen, geben Sie "M9"
in das gleiche Feld ein und driicken Sie die
Eingabetaste.
Grbl Datei Farben Sprache Werkzeuge 7?7
COM |Com4 Baud | 115200 ~ %
Dateiname ‘ | 4
Fotschit | I EHe

h ['$' for help]

7. Klicken Sie auf,Framing”, um eine Vorschau des Gravurbereichs anzuzeigen und die Gravurposition

anzupassen.
ig._—-——"_'__
R R T

d

Pt

8. Klicken Sie auf,Start Programma’, um mit der Gravur zu beginnen.

4
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LightBurn

Es handelt sich um eine kostenpflichtige professionelle Software, die MAC-, Linux- und Windows-Comput-
er unterstitzt. Laden Sie es herunter von:
https://lightburnsoftware.com/pages/trial-version-try-before-you-buy

1. Installieren Sie es. 2. Offnen Sie die Software und klicken Sie auf,Laser suchen”

B e - Lignumi 504 T

Gorbtaliste

LightBurn-v1.5.04 .exe

e

3.Wahlen Sie Ihr Gerat aus und klicken Sie auf,Gerat hinzufligen”.

B Gersteerkennungs-Assstent - Lightgun 1.5.04 7 X

47

Gerbteintorn amestion

stionsn oo
(GRBL (410mm x300mm) at COMS3 115200 baud (6Code)  Seral/USE

L\

GoBuck Cencel

4.Benennen Sie Ihr Gerat, geben Sie die Léngen der 5.Wabhlen Sie Vorne Links” als Ursprung
X- und Y-Achse ein und klicken Sie dann auf,Next". Ihres Lasers und klicken Sie auf,Next”.
Name: Mecpow X4

Lange der X-Achse: 410 mm

Y-Achsenldnge: 400 mm

. | & B Assistent far neue Gerdte
B Assistent fur neue Gerate

Wo ist die Ausgangspos. Ihres Lasers?

P s 9
Vie michten Sie es nermen? We ist X0, T0%)

(Werm Sie mehr als eine haben verwenden Sie diese, un sie
auseinander zu halten

Necpow X4

Hinten links (O (0 Hinten rechts

Yorne Links @ (O Vorne Kechts

¥as sind die Abmessungen des Arbeitshereichs?
(Mie Lingen in mm der ¥~ und V-Achse Thres Lasers)

Linge der X-hohse nm ¥-Achsenlinge an @0 Laser beim Start in .duto-Home © positionieren?

T
e P
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o

6. Klicken Sie auf ,Finish”

| € B Assistent fur neue Gerdte
Das war's ~ Sie sind fertiz. Hier ist eine
Zusammenfassung :
grbl ersL E Serial /USE

Mecpow X4
410mm x 400mm, Ausgangspos. bei Vorderseite links

Elicken Sie auf .Fertig stellen®,

hinzuzufigen.

um das neue Gerdt

7.Wabhlen Sie Mecpow X4 und klicken Sie auf,OK".

B Gerste - LightBum 1.5.04 ? X
Gerbtaliste

5 MecpowX4

GREL ~ Serial/USB
4100 x 400mm, origin at front left, home on startup

Laser suchen Mamaell erstellen || LightBurn Bridee Tnportieren

A= Standard setzen Bearbeiten Entfernen Exportieren

G
- Einstellongen inportieren o ]| coma
8. Klicken Sie auf,,Bearbeiten” - ,Einstellungen’, stellen Sie die Einheit auf,mm/min”
ein und klicken Sie dann auf,OK".
Y <unbensnnt> - LightBurn 1.5.04
el
B Auswahl umkehren Cte Shift+1 Anzei ge/Grafik
5 - T
¢ .
[up o
o] =
(o]
o)
] preve | Defude
A
) Rustorkonrast [Goringee Fonerat 9
VA - Vi T — |
o e
= o i o
B oot
G el
e Enthaktene Formen auswahlen 5.0000 2] nschal t-Pfeil: 20,0000 |2
Bidoptionen » n

Gertecintelungen
Moschineneintelngen

Zeichnung debuggen

Komvertiere sum Schneiden (Debuggen)

£ %0 Grad

9. Klicken Sie auf "Bearbeiten" - "Gerateeinstel-
lungen" und wahlen Sie "M7" unter "Luftunter-
stutzung", damit die Luftpumpe synchron mit
der Maschine lauft.

£ Geratecinstellungen fiir Mecpow X4 - LightBurn 1.5.04 ? x
Grandeinstellungen | Goods  Zushtcliche Einstellungen
Arbei bsarine Origin Laser-Versatz Z Control

OB Zeiger-Versatz aktivieren OB Z-hchse aktivieren

sinbma Bl 00 || e T 8 23k whioen
Hike @0 = 80 Fur relative Z-Bewegungen

OB Z-Bevegumngen optinieren
Weiters Optionen =

Tabiapulsbreite (mn) [0.050 |5

€0 huto-Hone bein Hochfahren

08 Schneller Learraum—Soan

0[] an/nin

SoaxcVersatz ampassen
OB SoacVersatrhrpassung aktivieren

BTt —

OB § Jogsing aktiviersn
OB DTRSignal sktivieren

08 Laser—Feuerknopt aktivieren

8 Luser on when franing

€0 Warnung huflerhalb des Bereichs * aktivieren
OB Enable GCode Clustering.

€0 Zurick rur Endposition

xo.0 sh:oo +

Air Assiat

w Om
L N
Baudrate 5200 o
Thertragungsnodus Gaputfert v
Hinzufigen Lozchen.

Tnportieren Exportiersn OB ufeabenliste aktiviersn Bearbei ten

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

(] 5

| HE

P start

ke ) Eabmen EBodle cyafiethom GCode ausfilren

sw—)'mmm Position v
o o ©Q

huszangspos. des Auftrags () Q Q
OB usgendhlte Grafiken susschneiden —) © Q o

far Startpurkt | |Gehe rur Startpes

(OB Auswaklsusgangspos. verwenden -}~ Letzte Position anzeigen

@0 Schnittpfad optimieren Optinierungseinstellungen

Gerdte Cams v Mecpow X4 ~
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11. Klicken Sie auf,,Datei” -, Importieren’,
um die Gravurdatei zu importieren.

Datei Bearbeiten Werkzeuge Anordnen LaserTools Fenst
(5 Neu CtrisN jeyc
&1 New Window 00 =
Letzte Projekte [
P Gffnen Cirl+0
3 Importieren Ctrl+! —
3 Notizen anzeigen Cirl=Alt+N
M Speichern Ctrl+S
B Speichern unter trl Shift+ S
B GCode speichem Alt+Shift-L
[3 Exportieren AltsX
M Drucken (nur schwarz/weill) Ctrl+P
& Drucken (Farben beibehalten) Ctrl« Shift=P
Verarbeitete Bitmap speichern
Hintergrundaufnahme speichern
Einstellungsordner offnen

13. Wahlen Sie den Gravurmodus und stellen
Sie die Betriebsparameter fir die Lasergravur
oder das Laserschneiden ein. (Empfohlene
Betriebsparameter zum Gravieren oder
Schneiden verschiedener Materialien sind im
ndchsten Abschnitt aufgefihrt.)

# Layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air
coo [ Bie  so000/200 @ e o] N
-
>
<
Thenentarbe [ 6oscbvindi et (omn)
nzahl der Durohliufe Leistung Max (%)
Tntervall (m) Leistung Min (8) | 2000 3
Sehnitte/Fhenen | Kemsole  Kamerssteverung  Varisbler Text

12. Nach dem Importieren der Datei konnen Sie die
GravurgroBe oben auf der Benutzeroberflache andern.
Datei Werkzeuge  Anordnen Fenster

GOBGE @@ Ll + 29/

¥Pos[200.000 & mmy g (Brei te[233. 924
TPos[205.000  2fem = Hihe|280. 762

k 400 -
4

m

Bearbeiten Laser Tools

2 nm 100,000 [2]%

2mn [t00 000 [5]%

—40

14. Klicken Sie auf,Rahmen”, um eine Vorschau des
Gravurbereichs anzuzeigen und die Gravurposition
anzupassen. Klicken Sie dann auf,Start’, um mit der
Gravur zu beginnen.

Ready
I Eanse | B3 P stare
[ Rabmen ) Rabmen GCode speichern GOnde ausfubren
{aY startpumkt | Gehe zur Startpos Starten von: Aktuelle Position ~
o O O
Musgangspes. des Auftrags O O (0]
OB husgewihlte Grafiken ausschneiden C] O O
OB huswahlausgangspos. vernenden -4- Letzte Position anzeigen
B0 Schrittpfad optiniaren Optini erungseinstallmgen
Gerlte CON3 ~ | Mecpow X4 v
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10. Steuerung uber Bedienfeld und TF-Karte

1. Bereiten Sie eine LightBurn G-Code-Datei zum Gravieren oder Schneiden vor und speichern Sie sie im
Stammverzeichnis der TF-Karte. Setzen Sie die TF-Karte in das Graviergerat ein. Die Anzeige auf dem
Bedienfeld leuchtet auf und zeigt an, dass die Datei erfolgreich geladen wurde.

Hinweis:

® Die TF-Karte unterstiitzt nur das FAT32-Format.

® Die Graviermaschine liest standardmaRig die zuletzt gednderte Datei im Stammverzeichnis der TF-Karte,
wenn sich mehr als eine Datei darauf befindet.

® Der Graveur kann nur NC- und GC-Dateien mit englischen Namen erkennen.

® Der Graveur kann NC- und GC-Dateien erkennen, die mit LightBurn gespeichert wurden. NC- und GC-Datei-
en, die mit LaserGRBL gespeichert wurden, kann der Gravierer jedoch nur erkennen, nachdem sie mit
MKSLaser konvertiert wurden. MKSLaser kann von der beigefiigten TF-Karte oder von Mecpow.com bezogen
werden.

2. Dricken Sie die Taste "Frame", und das Gerat wechselt in den Vorschaumodus. Das Lasermodul bewegt sich
entlang der X/Y-Achse, um den Zielarbeitsbereich einzurahmen. Sie kénnen dann das gravierte Objekt
manuell in die richtige Position bringen oder die Pfeiltasten auf dem Bedienfeld verwenden, um das
Lasermodul in die richtige Position zu bringen.

A i

Q@D [~ b B

3. Driicken Sie die Taste "Start/Pause", um mit dem Gravieren/Schneiden zu beginnen. Wenn Sie die Arbeit des
Gravierers unterbrechen miussen, driicken Sie die Taste "Start/Pause" und dann erneut, um mit dem Gravie-
ren/Schneiden fortzufahren. Wenn Sie den Vorgang beenden mochten, driicken Sie die Taste "Stop". Wenn der
Gravier-/Schneidevorgang abgeschlossen ist, fahrt das Lasermodul in die Ausgangsposition zurlick. Wenn das
Gerat nicht in Betrieb ist, driicken Sie die Taste "Start/Pause", und der Gravierer wiederholt den letzten
Gravier-/Schneidevorgang, der fiir die Massenproduktion geeignet ist.

Hinweis:

® Die Tasten "Start/Pause" und "Stop" haben einen hoheren Steuerungszugriff auf den Gravierer als die
Computersoftware und die mobile App, d. h. Gravur-/Schneideaufgaben, die von Ihrem Computer oder
Mobiltelefon ausgegeben werden, konnen direkt Giber das Bedienfeld gestartet, angehalten und beendet
werden.

o Wird eine vom Computer oder Mobiltelefon ausgegebene Gravur-/Schneideaufgabe beendet, kann sie nur
Uber den Computer oder das Mobiltelefon neu gestartet werden.

® Die "Rahmen"- und Pfeiltasten funktionieren wéahrend des Gravier-/Schneidevorgangs nicht.
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11. Steuerung uber Mobile App & TF-Karte

MKSLaser ist eine kostenlose mobile Anwendung, die Android- und iOS-Geréte unterstitzt.

App herunterladen
Scannen Sie den QR-Code und laden Sie die App herunter.

i0s

Wi-Fi-Verbindung

1. Aktivieren Sie die Wi-Fi Funktion Ihres Telefons und verbinden Sie das Wi-Fi "Mecpow_**¥***",
Wi-Fi Name: Mecpow_*****

Wi-Fi Kennwort: 12345678

Hinweis:

® Das, *****" im WLAN-Namen ist eine zuféllige Zahlenkombination. Es variiert je nach Maschine.

® Um die Stabilitat des WLAN-Signals zu gewdhrleisten, wird empfohlen, Ihr Telefon vor dem Einsetzen der
TF-Karte mit dem WLAN der Graviermaschine zu verbinden.

@ Die App muss mit der TF-Karte verwendet werden. Das Hochladen der Gravurdatei schlagt fehl, wenn die
TF-Karte nicht eingelegt ist.

2. Offnen Sie die MKSLaser-App. 3. Klicken Sie auf das ¢ -Symbol.

o @7

Creation Control

‘/\/\ .1 8
|\

Material Graving
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. 4, Geben Sie die IP-Adresse ein: 192.168.4.1 5. Klicken Sie auf ,Verbinden”.

17:499 LURCH 41] 17:499 ol = €D
< Home Connect < Home Connect
IP Address IP Address
192.168.4.1 192.168.4.1

Connect Connect

SearCh =

6.Wenn ,Verbinden” zu,,Trennen” wird, bedeutet dies, dass die Wi-Fi-Verbindung erfolgreich ist.

17:49 7 TR o)
< Home Connect
IP Address
\ 192.168.4.1 \

Disconnect

Fiir die detaillierte Verwendung der MKSLaser-App lesen Sie bitte die Informationen auf der TF-Karte oder
laden Sie das Benutzerhandbuch herunter, indem Sie den untenstehenden Link aufrufen oder den QR-Code

scannen.
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12.Recommended Operating Parameters

Mecpow X4 (22W)
Modus Materialien Leistung) |Geschwindigkeit(mm/min)| Hinweis
Holzbrett 20 3000
Bambus 50 3000
Kunstharz 13 1000
Leder 20 3000
Glas 50 1000 Die Qberﬂéche muss
gestrichen werden.
Gravur Die Oberflache muss mit
Keramik 80 1000 Waérmetibertragungspapier
aufgetragen werden.
Die Oberflache muss
Acryl 30 3000 gestrichen werden.
Edelstahl 80 600
Gummi 50 3000
Karton 15 3000
8mm dicker Karton 100 200
9mm dicker Karton 100 130
10 mm dicker Karton 100 75
Schneiden
0,2 mm Papier 80 3000
2mm Leder 80 300
5mm Acrylglas 100 100

13. Problembewaltigung

1.Das Gerat reagiert nicht, wenn es eingeschaltet wird.
A.Uberpriifen Sie, ob das Gerét 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 Gerat 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 méglicherweise nicht genug Zeit, das
Objekt zu brennen.

C. Das Bild ist zu unscharf. Importierte Bilder miissen 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.
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4. Der Offline-Graviervorgang wird unerwartet abgebrochen.
A. Prifen Sie, ob der Notausschalter versehentlich gedriickt wurde. Wenn er gedriickt wurde, drehen Sie ihn nach
rechts, um ihn zu l6sen.
B. Priifen Sie, ob der Schalter versehentlich ausgeschaltet wurde. Wenn ja, schalten Sie ihn wieder ein.
C.Wenn alle oben genannten Punkte normal erscheinen, wenden Sie sich bitte an den Kundenservice.

5.Die Software hort wahrend der Gravur abrupt auf zu laufen.

A. Prufen Sie, ob das USB-Kabel locker ist.

B. Vergewissern Sie sich, dass die Software korrekt installiert ist und die Konfigurationsdateien korrekt sind.
C. Vergewissern Sie sich, dass die Gravurdatei ordnungsgemaB funktioniert.

D. Wenn alle oben genannten Punkte normal zu sein scheinen, wenden Sie sich bitte an den Kundenservice.

6.Das Gerat bewegt sich korrekt, aber der Laser bleibt inaktiv.

A. Prifen Sie, ob das Lasermodulkabel richtig angeschlossen ist.

B. Uberpriifen Sie, ob der Liifter des Lasermoduls ein leichtes Gerdusch von sich gibt.

C.Wenn alle oben genannten Punkte normal zu sein scheinen, wenden Sie sich bitte an den Kundenservice.

Weitere Fragen und Antworten finden Sie unter dem nachstehenden Link oder scannen Sie den nachstehen-
den QR-Code.

14. Konformitatserkldarung

c € Dieses Produkt entspricht den Normen der Europdischen Gemeinschaft.

Dieses Produkt erfillt die Anforderungen der Beschrankung gefahrlicher Stoffe in Elektro- und
Elektronikgeréten (RoHS) EU-Vorschriften zur Beschréankung der Verwendung von geféhrlichen

ROH S Stoffen in Elektro- und Elektronikgeraten 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, einschlieBlich Stérungen, die einen unerwiinschten Betrieb

verursachen konnen, akzeptieren.

W, 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 Sehschaden und Hautverbrennungen fiihren.

co 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 interpretacién 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 recomien-
da 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 procesa y las
emisiones generadas.

* Esta maquina estd equipada con un laser de clase IV, el cual emite radiacion laser de alta potencia y puede
dar lugar a las siguientes situaciones:

(1) Ignicién de materiales inflamables circundantes;

(2) Durante el procesamiento l&ser, se pueden producir otras radiaciones y gases toxicos y nocivos, dependien-
do del objeto que se procesa;

(3) La exposicion directa a la radiacién laser puede causar dafos al cuerpo humano. Es necesario contar con
equipos contra incendios en el area de trabajo y se debe evitar apilar materiales inflamables 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 interrumpir 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 laser en el cuerpo humano o en
materiales inflamables.

* Es necesario mantener la maquina alejada de equipos eléctricos que sean sensibles a interferencias
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.

I\ Advertencia

1. Queda estrictamente prohibido exponer organismos vivos a la emision del ldser producida por la maquina de
grabado laser. Esto se indica claramente con una sefal 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 proximi-
dades deben utilizar gafas de seguridad laser. Es imprescindible no operar la maquina laser sin el uso de dichas
gafas. Nuestra méaquina incluye un par de gafas de sequridad laser. Si desea adquirir gafas adicionales, estas
deben ofrecer proteccion para longitudes de onda entre 400-445 nm (+-5 nm), tener un didametro 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 ignicién del material que se esta grabando. Es recomendable ubicar
la maquina en un drea que sea resistente al fuego y garantizar una adecuada ventilacion. 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
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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 ventilacién y eliminacién 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 detencién de la
maquina de grabado laser. 8. Es necesario que los nifos o adolescentes, especialmente aquellos menores de 14
anos, 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 41°F a 86°F (5°C a 30°C).

10. Desconecte la maquina cuando no esté en uso para evitar el uso indebido por parte de terceros.

11. 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 esta en funciona-
miento para controlar cualquier accidente que pueda ocurrir.

12. 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.

Mantenimiento

Recomendaciones:

Apague la maquina durante 10 minutos después de 4 horas de grabado y 10 minutos después de 1 hora de
corte.
El médulo laser es consumible.

3. Diagrama 1

2
1. Eje Y derecho

2. Eje X trasero |
3. EjeY izquierdo Il
4. Conjunto del eje X

5. Dispositivo de ajuste
de la correa del eje X

6. Eje X frontal -
7.Bomba de aire
8. Caja de control

4o
e
5o © °c D ©
© — e og
L N5
W‘] D
=
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2. Puerto USB
3. Puerto de Micro SD

4. Interruptor deencendido
5. Botdn de parada de emergencia 9. Antena WiFi

. Puerto de Entrada de CC

7.Tornillo de fijacién de la correa del

ejeY

Introduccioén al panel de control

6. Panel de control

8. Manguera para bomba de aire

10. Interfaz de asistencia de aire
11.Tornillos para ajustar la correa del eje Y
12. Motor del eje Y

13. Sensor de llama

14. Interruptor del sensor de llama

Iconos de las teclas

Nombre de la tecla

Funcién de la tecla

A
g B
M

Teclas de flecha

Pulse brevemente una de las teclas y el médulo laser se movera 1
mm en la direccion correspondiente. Presione prolongadamente la
tecla durante 3 segundos o mas, y el médulo laser seguira movién-
dose hasta que suelte la tecla o el médulo laser golpee el interruptor
de limite.

Inicio

Pulse esta tecla para devolver el médulo laser a la posicion original.

Tecla Patrulla

Pulse esta tecla y el médulo laser patrullara el drea de trabajo del
primer archivo de cédigo G de la tarjeta TF.

Tecla Inicio/Pausa

Pulse esta tecla para iniciar/pausar el grabado.

Tecla Stop Pulse esta tecla para finalizar el grabado.
Indlcgdor de Se enciende cuando se detecta y lee la tarjeta TF.
tarjeta TF
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4. Especificaciones

Modelo X4
Especificaciones Tamano del producto 685x620x190mm
basicas Tamano del paquete 715x645x145mm
Peso 10.6kg
Tensién de entrada DC 24V
Potencia nominal 144W
Area de grabado méx. 410x400mm
Velocidad de grabado max. 22000mm/min
Tamano del punto del rayo laser| 0.08x0.1mm
Alarma de inclinacién 50°+5

Soporte de software

MKSLaser APP, LaserGRBL, LightBurn

Soporte del sistema

Windows, Mac, Linux

Soporte de formato de archivo

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Material del marco

Aluminio

Materiales para grabado laser

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

Médulo laser Potencia nominal 77W
Entrada 24V 6A
Potencia laser 22W

Bomba de aire Voltaje de entrada 24V
Corriente de entrada 1.5A
Potencia de entrada 36W
Velocidad del aire 30L/min

Cargador Voltaje de entrada AC 100-240V
Corriente de entrada 2.5A
Voltaje de salida 24V
Corriente de salida 6A

5. Contenido del paquete

=g — [

=

=—=
Adaptador de corriente *1 Cable USB *1 Manual de usuario *1  Cepillo de limpieza *1 Tablero de madera *2 Antena WiFi *1
D “@” @@:
Placa metélica *1 Gafas *1 Destornillador *1

q L]

o
S

Elevador*4

Elevador para combinacion*4

Tarjeta TF *1

e )

Lector de tarjetas TF *1

—=C

Llave inglesa *1
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6. Guia de montaje

Paso 1: Instalacion de la antena WiFi

Paso 2: Instalacién de los elevadores

Hay 8 agujeros para tornillos para el montaje de los elevadores. Elija los orificios adecuados para montar los
elevadores en funcion del tamario del tablero.

Nota: Los otros 4 elevadores se pueden utilizar en combinacién para elevar aun mds la mdquina
como se muestra en el sequndo dibujo.

Elevadoras combinadas
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Paso 3: Instalacion del médulo laser

(1) Deslice el moédulo laser en la placa deslizante. Fije los tornillos a mano una vez que el médulo laser esté
ajustado a la altura correcta.
(2) Conecte el cable de alimentacion y el tubo de escape al mdédulo laser segun los orificios correspondientes.

Paso 4: Instalacion de la bomba de aire
Acople la bomba de aire al tubo de la maquina y conecte el cable de la bomba de aire a la interfaz de
asistencia neumatica.

L
vl

Paso 5: Enfoque

1) Tire hacia abajo de la barra de enfoque del médulo laser.

2) Sujete el modulo laser con una mano 'y afloje los 2 tornillos para mover el cabezal laser.

3) Deslice el cabezal laser ligeramente hacia abajo hasta que la barra de enfoque toque el objeto grabado.
4) Apriete los tornillos para fijar el modulo laser y, a continuacién, empuje la barra hacia arriba hasta su
posicion.

(
(
(
(
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Cémo ajustar la tension del cinturén

Las correas vienen ajustadas de fabrica. Si las correas se aflojan después de un periodo de uso, se pueden
ajustar a la tensién adecuada de la siguiente manera.

Apriete de las correas del eje Y

(1) Afloje el tornillo 1 que se muestra en el dibujo lineal.

(2) Gire el tornillo 2 para apretar las correas como se muestra en el dibujo.
(3) Apriete el tornillo 1 para fijar las correas.

Apriete de la correa del conjunto del eje X

(1) Afloje el tornillo del dispositivo mostrado en el dibujo lineal y mueva el dispositivo para apretar la correa
del conjunto del eje X como muestra el dibujo lineal.

(2) Apriete el tornillo para fijar la correa.

-49-
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7. Funciones y operaciones

Partes Funciones / Anomalias Operaciones
Alarma La alarma sonara cuando ocurra algo 1. Descubre la causa de la alarma.
anormal. 2. Elimina este factor.

3. Pulse el botén de parada de emergencia
durante 3 segundos para reiniciar la
maquina. Gire el botén a su posicién
original después de pulsarlo.4. Sigue las
instrucciones de funcionamiento del
software para reanudar el trabajo.

Parada de Detiene el funcionamiento de la Pulse el boton para detener el funciona-

emergencia maquina de inmediato. miento de la maquinay girelo en el

sentido de las agujas del reloj para que la
maquina vuelva a funcionar.

Sensor de llama

Detecta si hay fuego en o alrededor de
la maquinay activa la alarma,
deteniendo también la operacién de la
maquina en caso de fuego. Se
activa/desactiva mediante un
interruptor mecanico.

1. Verifica el entorno y evita colocar la
maquina bajo luz solar directa.

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

Bomba de aire

Asiste a la maquina durante la
operacion.

Anomalia: Deja de funcionar o
encuentra anomalias operativas.

1. Verifica si el adaptador de corriente esta
conectado a una fuente de alimentacion.

2. Verifica si el conector DC de la bomba de aire
esta correctamente enchufado.

3. Ponte en contacto con el servicio al cliente si el
problema no se puede resolver.

Médulo laser

Graba objetos y materiales.
Anomalia: El médulo laser no
funciona o encuentra anomalias
operativas.

1. Verifica si el cable de conexién del modulg
laser estd correctamente conectado.

2. Verifica si la caja de control principal esta
funcionando normalmente.

3. Confirma si el software esta instalado o
configurado correctamente.

4. Ponte en contacto con el servicio al cliente
si el problema no se puede resolver.

Interruptor de
limite

Limita el rango de movimiento del
motor.

Anomalia: El motor se mueve
continuamente en la direccion del
interruptor de limite, produciendo
un distintivo sonido "clunk, clunk,
clunk".

1. Verifica si el cable del interruptor de
limite esta desconectado.

2.Verifica si el enchufe del interruptor
de limite estd instalado en su lugar.
3.Verifica si el interruptor de limite esta
en contacto con el componente
correspondiente.

4. Ponte en contacto con el servicio al
cliente si el problema no se puede
resolver.
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Motor paso a
paso

Asegura el funcionamiento normal
del modulo laser.

1. Verifica si los cables cumplen con las
especificaciones requeridas.

2. Confirma que los cables estén
conectados correctamente.

3. Verifica si la caja de control funciona
correctamente.

4. Verifica si el software estd instalado o
configurado correctamente.

5. Ponte en contacto con el servicio al
cliente si el problema no se puede
resolver.

Interruptor del
sensor de llama

Sirve para controlar la activaciéon y
desactivacion del sensor ame en
funcién de la situacion real.

Estado ON: el sensor de llama esta en
condiciones de trabajo, la maquina
deja de funcionar automaticamente
después de comprobar la llama.
Estado OFF: el sensor de llama no
funciona, es necesario prestar atencion
al fenémeno del fuego en tiempo real.

Si el dngulo de inclinacion de la

Sensor de Mantenga la maquina en un dngulo
inclinacion maquina es superior a 50+5 grados, la | inferior a 45 grados.

maquina emitird una alarma y dejara

de funcionar.
Métodos de 1. Control a traves del software del 1. Conectar a un ordenador a través del
control ordenador cable USB y controlar a través de LightBurn

2. Control a través del panel de
control y la tarjeta TF

3. Control mediante aplicacion movil
y tarjeta TF

o LaserGRBL.

2.Trabaja sin conexion mediante el panel
de control y la tarjeta TF.

3. 3. Trabajar sin conexién utilizando
MKSlaser y la tarjeta TF.
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8. Controlador

Métodos de descarga

1. Descargue el controlador desde el siguiente enlace.

2.Péngase 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.

® £/ controlador para usuarios de Mac es compatible con OS X 10.9 a 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.

# DriverSetup(X64 - X

Device Driver Install / Unlnstall

Select INF CH341SER. INF -
WCH .CH
HGESIGILL |__ USB-SERIAL CH348

|__ 82/11/2823, 3.8.2023.82

% UNINSTALL

HELP

CH341SER_Windows

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

PDF I e

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH3VCPDriver.dmg CH34<VCPDriver.pkg
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Para usuarios de Linux:

1. Abra el archivo README.
2. Abra el archivo - driver, y siga el "README" para instalarlo.

README driver

9. Control a través del software del ordenador

Conecte la maquina de grabado con el software en tiempo real a través del cable USB. Durante el
funcionamiento, puede iniciar o detener la maquina de grabado a través del panel de control.

Laser GRBL
Es un software gratuito de cédigo 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 LaserGREL v5.0.1
— Grbl  Archive Colores  |dioma  Herrar
‘if COM [COM3 | Baudios &
° Archiva ‘ #

Progreso [ l D"

//

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

3 mportar magen Rastrizads

4 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  Archivo  Colores  Idioma  Herrar

COM |COM3 | Baudios 115200 ~ 4§

Archivo | —P| /

Progreso [ ] 1 BB “

| A | N BOBAYH oW (o] [smes
5. Seleccione los pardmetros operativos para el 6. Introduzca "M7" en la casilla de comandos y pulse
grabado o corte por laser. (M3 es para tallado de  Intro para poner en marcha la bomba de aire. Para
potencia constante y M4 es para potencia detener la bomba de aire, introduce "M9" en la

variable. Consulte la seccion 10 para conocerlos ~ misma casilla y pulsa Intro.
parametros de funcionamiento recomendados
para grabar o cortar diferentes materiales).

Imagen objetivo n Grbl  Archivo Colores Idioma Herramientas  ?
Welloptidedl COM COM Baudos 115200 %
Engraving Speed 1000 mm/min 5% Achivo | | )
Opciones de Laser .
F F'rogreso[ |1 Jp
Laser Mode M3 — Constant Fower ~| B
SMIH 1] 0,0 % n |
S 1 01 % 1h ['$" for help] N
Tamafio de Imagen v PosiciOn [mm]
[] Tamafo Automdtica [300 iadl EXIF|
Tamaho W B2, 7 H 63,2 &
Inicio X 0.0 ¥ 0.0 o:F
Cancelar Crear!

posicion de grabado.
'22'/30 T3E
b/ @ B A || || P
. — 4 59
7 |l all Ce D i Rl | A

7.Haga clic en "Framing" para obtener una vista previa del rango de grabado y ajustar la
R T =T
e
<
8. Haga clic en "Ejecutar programa" para comenzar a grabar.

e
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ES
LightBurn

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

1. Instalelo 2. Abra el software y haga clic en "Encontrar mi laser".
B Dispositivos - Lightum 1.5.04. 7 x

LightBurn-v1.5.04 .exe — :j A:j - :
it

3. Seleccione su dispositivo y haga clic en "Agregar dispositivo".

9 Asistente de descubrimientadedisposiivos - LigtBurn1 504 :ox

Infornacitn del & cxne
(GREL (410mm x300mm) at COMS 115200 baud (6Code)  Seris/USE

4. Asigne un nombre a su dispositivo e ingrese 5. Seleccione "Delante izquierda"

las longitudes del eje X y el eje Y, luego haga clic como origen de su laser y haga clic en
en "Next". "Next".

Nombre: Mecpow X4

Longitud del eje X: 410 mm
Longitud del eje Y: 400 mm

EY asistente de nuevo dispositivo « B Asistente de nuevo dispositivo

iCmn le gustaria llamarlo?

(Si tiene niis de uns, use esto para distinguirlos)

|Mecpuw X4

:Dénde estd el origen de su 1éser?y
(iDdnde estd X0, ¥07)

Detrits izquierds (O O Detris derachs

) A Dalants izquisrda @ (O Delants derecha
iCuldles son las dimensiomes del Grea de trabajo?

{Las Longitudes, enmm, de Loz ejes ¥ o ¥ de =u liser)
Longitud del eje & wn Longitud del eje ¥ m

@0 :iEstablecer "inicic” automfitico de su ldser al arrancar?

o

4?‘!'mt -

-55-


https://manualsfile.com

6. Haga clic en "Finish". 7.Seleccione Mecpow X4 y haga clic en "OK".

B Dispositivos - LightBurn1.5.04. ? X

Su lista de dispositives

4 Mecpow X4

& B Asistente de nueve dispositivo

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

grbl ereL E Seri al/ISE

Mecpow X4
410mm x 400mm, origen en parte frantal izquierda

Haga clic en "Finalizar” para agregar el nuevo dispositivo.

GRBL ~ Serial /U5E
410mm % 400mm, origin at front left, hone on startuwp

Encontrar i liser || Crear namuslnents LightBurn Bridge Tnportar

Cancel [ — Baicer . [
Epre— Cancal

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

B cuntec> -Lhun1.5.04

iyt
oKk B2
B Ajustes - Lightbun1.5.04 T x
o ==L PantallGrdgicos
e 8o peimipisate intetes s 2ime) Caidad de cwve 1 Mt
. 0 Habiliter susvizado de contorno (nds Lento, pero bonite) €0 Vs o1 portapapeles del sistens
; OB Bendarizede Leno (ss Lante) OB Invertis Lu dirscoitn del zoom de 1a ruede dsl ratén
OB Buduoe Hotion (zlover)
e OB Usar £ondo o
A 0 Mostrar las etiquetas de los botones de la palets OB show cylinder correction ensble on main windov
€0 Tonorar Lus ormas fusra de Linites =i oz posible 08 Show vork axea e arozs
y Tuniie ded one de 1 bare 1 PR | -
Ui dades Gl os
fejor para 2 Hejor para diodo Contracts ds ousdelouls Contracts bajo 9]
o
R O © awnian Tipaciade vizual da enadfesle [I.00 15|
. 5 O Pulgadas/s O Falcadas/iin Distancis de scopleniento de cusdricala [1.00 s
O rilesdesfonsses O rulesdes/on/nin Toluransia da selescifa dn elios (pfxeles) [2.0 5

Seecconsformas st s el
Aeoplamianto
0 hooplar & sbistos 0 hoosler s 1a cusdricula

Inersnentos ds movinisnto

Selecconafomassietas B Distancia de scoplaniento de shisto (pfxsles) [10.0 5

Opciondemagen » Corl Plech Mok [ —

o) o s Sistena de captura de cinara Resclusitn de 1a oinara Vista de clnara
g err— O Sistens de capturs pradstemminado P Ol s
© Sistens do cinara pursinalizedo %0 © & todo color

€2 ot e i

Ocpurrdinio OB Girar capturas 0 srados

Cometia core deur)

e

9. Haga clic en "Editar" - “Rjustes del dispositivo" y 10.Seleccione "Posicion actual” en la seccion
seleccione "M7" en "Asistencia de aire" para "Empezar desde" y luego seleccione el circulo
permitir que la bomba de aire funcione en en la esquina inferior izquierda en la seccion

sincronizacion con la maquina. Origen del trabajo".

9 Ajustes del dispositivo para Mecpow X4 - ightBurn 1.504 T x

Ajustes bisicos | Glods  Ajustes adicionales

e (N gy (G o A Zominad
Amh“n 00 (O Hebilitar compensacin del puntero g :-bx]xt;r ;Je z
t [0 Bt w3 BUeeiniime
@0 OB Optinizar movimientos T

Ajuste de 1a conpensasitn del escanco Otras opciones Ready
Ancho de pulso de pestaia (m) [0

OB Habilitar ajuste de s conpensaciin dal esosne

Velosidad Canbio de Lines Conpensacitn iniots| 0 mnicio sutmdtico al iniciar

10 pauser W oetener P Inicier

OB Habilitar compensasitn §

OB HebiLiter sefal TR

OB Hailiser o botén de disparo Liser
Laser on when framins rmM ~\ .

o e o L Merce {_}Marco Guardar GCode Ejscutar GCods

0 Hoilicer 1u advertencia “Fusra de Linites

OB Braile Gode Clustering

&0 Velrer o Le posiicn find

xfoo Jefo =] {ar Inicio Ir 4l erigen Enpezar desde |Posicifn actual v

w Om O O O
e I Origen del trabajo O [®) O
——— (@]

Voot n beudicn (115 20w
5 OB Cortar grifices selecsionades ® O

Mods da transfevencis |En bilfer

OB Usar origen de seleccitn -4+ Mostrar Ultima posicifn
@0 Optimizar ruta de corte Ajustes de optimizaeiln
Agregar Eliminar Dispositives |COM3 “  Mecpow X4 ~

Inortar Exportar OB Ensble job checklist Editar
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ES

11.Haga clic en "Archivo" - "Importar”
para importar el archivo de grabado.

Archivo | Editar Herramientas Organizar Laser Tools Ventana Idic
5 Nuevo Curl+N .pg)p
&1 New Window TaT S o
Proyectos recientes » -
- 100.000 S %
P Abri Ctrl+0
3 Importar Ctrl+| —
[ Mostrar notas Ctri+Alt+N
B Guardar 1§
R Guardar como CoMhift+ 5
B Guardar GCode Alt+Shift+L
(3 Exportar ARtsX
& Print (black only) Ctrl+P
M Piint (keep colors) CtrleShift+P
Guardar mapa de
Guardar captura de fondo
Abrir carpeta de preferencias
Export Prefs
Import Prefs

13. 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).

Cortes/Capas

#  Layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air

oo [l tmagen 600007200 D @ Esl .
~
o}
>
<

Color de 1a cops [ velocidad (mim)
Cuents de pasades Potencia nézina (%) [ 20,0013
Intervalo (un) Fotencia minina ()  20.00 3

Consola

Control de clmara

CortesTapas Texto variable
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12. Puede modificar el tamano del grabado en la parte
superior de la interfaz después de importar el archivo.

Archive Editar Herramientas Organizar  Laser Tools

Ventana

GEBE @@ RLRE +PPL

Pos 1[200.000 5 ]mm o jhnchura[233.924  [£]nn [100. 00D

-
-

%

Pos ¥[205.000 [&]mm = Altuwalzg0.762 [$mm [100.000

-

%

—-40 40

k -80
/

m

360

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

Léser
Ready
1] pausar W retener P Iniciar
r ~ .
L Maree O Marco Guardar GCods Ejecutar Glods
&} Inicio Ir sl erigen Empezar desde: |Posieifn actual
o o o
Origen del trabajo (O (@] O
OB Cortar grificos selaccionadas ® O O

OW Usar origen de seleoifn -4 Mostrar Ultima posicifn

B0 Optimizar ruta de corte Ajustes de optimizacitn

Dispositives| COM3 ~ | Mecpow H4
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10. Control a través del panel de control y la tarjeta TF

1. Prepare un archivo LightBurn G-code para grabar o cortar y gudrdelo en el directorio raiz de la tarjeta TF.
Inserte la tarjeta TF en la maquina de grabado. El indicador del panel de control se ilumina para indicar que el
archivo se ha cargado correctamente.

Nota:

® La tarjeta TF sélo admite el formato FAT32.

® La maquina de grabado lee el ultimo archivo modificado en el directorio raiz de la tarjeta TF por defecto
cuando hay mas de un archivo en ella.

® E| grabador sélo puede reconocer archivos NCy GC con nombres en inglés.

® E| grabador puede reconocer archivos NCy GC guardados con LightBurn. Sin embargo, los archivos NC 'y GC
guardados con LaserGRBL sélo pueden ser reconocidos por el grabador después de ser convertidos con
MKSLaser. MKSLaser se puede obtener de la tarjeta TF adjunta o Mecpow.com.

2. Pulse la tecla "Frame", y la maquina entrara en el modo de vista previa. El médulo laser se moverd a lo largo
del eje X/Y para enmarcar el drea de trabajo objetivo. A continuacién, puede ajustar manualmente el objeto
grabado a la posicion adecuada o utilizar las teclas de flecha del panel de control para ajustar el médulo laser

a la posicion adecuada.
A )

A@> =~ pi (m

3. Pulse la tecla "Inicio/Pausa” para iniciar el grabado/corte. Si necesita hacer una pausa mientras el grabador
esta trabajando, pulse la tecla "Inicio/Pausa" y luego pulsela de nuevo para continuar grabando/ cortando. Si
necesitas finalizar la tarea, pulsa la tecla "Stop". Una vez finalizado el grabado/corte, el médulo laser volvera a
la posicién inicial. Cuando no esté en condiciones de trabajar, pulse la tecla "Inicio/Pausa", y el grabador
repetird la Ultima tarea de grabado/corte, lo cual es adecuado para la produccién en masa.

Nota:

® Las teclas "Inicio/Pausa" y "Stop" tienen un mayor acceso de control al grabador que el software del
ordenador y la aplicacion mdvil, lo que significa que las tareas de grabado/corte emitidas por el ordenador o
el teléfono movil se pueden iniciar, pausar y finalizar directamente a través del panel de control.

® Si se finaliza una tarea de grabado/corte emitida por el ordenador o el teléfono movil, solo puede reiniciarse
desde el ordenador o el teléfono movil.

® E| "Marco" y las teclas de flecha no funcionan durante el proceso de grabado/corte.
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11. Control mediante aplicacion maévil y tarjeta TF

MKSLaser es una aplicacién movil gratuita compatible con dispositivos Android e iOS.

Descarga de la App

Escanee el codigo QR y descarguela.

i0os

Conexién Wi-Fi

1. Active la funcion Wi-Fi de su teléfono y conecte el Wi-Fi "Mecpow_***¥*",
Nombre Wi-Fi: Mecpow_****#*
Contrasefna Wi-Fi: 12345678

Nota:

® | "¥**¥*" an ] nombre de Wi-Fi es una combinacién aleatoria de numeros. Varia segun la maquina.

® Para garantizar la estabilidad de la sefial Wi-Fi, se recomienda conectar su teléfono al Wi-Fi de la maquina de
grabado antes de insertar la tarjeta TF.

® La aplicacién debe usarse con la tarjeta TF. La carga del archivo de grabado fallara si no se ha insertado la
tarjeta TF.

2. Abra la aplicacion MKSLaser. 3. Haga clic en el icono &.

Creation Control

5 N
k. ZIS

Material Graving
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5.Haga clic en "Connect".

4. Ingrese la direccién IP: 192.168.4.1

17:499 ELECS 40 17:499 BLRC 417
< Home Connect < Home Connect
IP Address IP Address
192.168.4.1 192.168.4.1

e

searCh =

6. Cuando "Connect" cambia a "Disconnect’, significa que la conexion Wi-Fi se realizd correctamente.

17:49 9 LR 400
< Home Connect
IP Address
|’ 192.168.4.1 \

Disconnect

Para obtener informacién detallada sobre el uso de la aplicacién MKSLaser, consulte la informacion de la
tarjeta TF o descargue el manual de usuario visitando el siguiente enlace o escaneando el cédigo QR que

aparece a continuacion.
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ES . . .
.12. Parametros de funcionamiento recomendados

Mecpow X4 (22W)
Modo Materiales Potencia (%) | Velocidad (mm/min) | Nota
Tablero de madera 20 3000
Bambu 50 3000
Resina 13 1000
Cuero 20 3000
" La superficie necesita
Vidrio 50 1000 ser pintada.
Grabado La superficie debe aplicarse
Cerdmica 80 1000 con papel de transferencia
de calor.
- La superficie necesita
Acrilico 50 3000 ser pintada.
Acero inoxidable 80 600
Goma 50 3000
Cartén 15 3000
Cartbn de8 mmd 100 200
e grosor
Carton de 9 mm 100 130
de grosor
Cartgn d:-:- 10rmm 100 75
Corte € groso
Papel de 0,2 mm 80 3000
Cuero de 2 mm 80 300
5mm Acrilico 100 100

13. Solucién de problemas

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

2. La maquina no puede conectarse a la computadora.

A. Verifique si el cable USB esté 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 imagenes 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.
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4. El proceso de grabado sin conexién se detiene inesperadamente.

A. Verifica si se ha presionado accidentalmente el botén de parada de emergencia. Si esta presionado, giralo hacia la
derecha para liberarlo.

B. Verifica si el interruptor se ha apagado accidentalmente. Si es asi, vuelve a encenderlo.

C. Si todo lo anterior parece estar normal, ponte en contacto con el servicio al cliente.

5. El software se detiene abruptamente durante el grabado.

A. Verifica si el cable USB esta suelto.

B. Confirma que el software esté instalado correctamente y los archivos de configuracion sean precisos.
C. Asegurate de que el archivo de grabado esté funcionando correctamente.

D. Si todo lo anterior parece estar normal, ponte en contacto con el servicio al cliente.

6. La maquina se mueve correctamente, pero el laser permanece inactivo.
A.Valida que el cable del médulo laser esté correctamente conectado.

B. Verifica si hay algun ruido leve proveniente del ventilador del médulo laser.

C. Si todo lo anterior parece estar normal, ponte en contacto con el servicio al cliente.

Para obtener mds preguntas y respuestas, consulte el siguiente enlace o escanee el cddigo QR que aparece a
continuacion.

14. 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 esté 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.

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 exposicion a ciertos laseres puede causar dafios

oculares u épticos y quemaduras en la piel.

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 integre la lumiére, les machines et I'électricité. Afin d'améliorer |'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.

* L'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 probléme imprévu. Si une situation
anormale se produit, veuillezimmédiatement couper le courant et vous en occuper!

* || 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 inflamma-
bles.

* La machine doit étre tenue a I'écart des équipements électriques sensibles aux interférences électromag-
nétiques, 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.

I, Attention

1. La machine a graver au laser peut produire de la lumiere 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. Il 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, '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 diamétre extérieur de +5 et correspondre a un niveau L5 minimum.

4. Lorsque la machine a graver au laser fonctionne, I'utilisateur doit étre trés 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 I'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 systéme 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
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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 I'appareil est comprise entre 41°F et 86°F (5°C et 30°C).
10. Mettez la machine hors tension lorsqu'elle n'est pas utilisée afin d'éviter toute utilisation abusive par des
tiers.
11. 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.
12. 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.

Entretien

Recommandations :
Eteindre la machine pendant 10 minutes aprés 4 heures de gravure et 10 minutes apres 1 heure de découpe.
Le module laser est un consommable.

3. Diagramme

1. Axe des Y droit
2. Axe des X arriére 1o

3. Axe des Y gauche 2
4. Assemblage de I'axe des X

5. Dispositif de réglage de la -2 : °
courroie de l'axe X
6. Axe des X avant
7. Pompe a air
8. Boitier de commande Zo—
4o
r
;@ o El @@"
> 1o °_°ol
60
7o
g X mecPow
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. Port d'entrée CC
2. Port USB
3. Port Micro SD

4. Interrupteur d'alimentation
5. Bouton d'arrét d'urgence

6. Panneau de controle

7.Vis de fixation de la courroie de I'axe Y
8.Tuyau pour la pompe a air

9. Antenne WiFi

10. Interface d'assistance pneumatique

11.Vis pour le réglage de la courroie de 'axe Y
12. Moteur de I'axe Y

13. Détecteur de flamme

14. Interrupteur du détecteur de flamme

Introduction au panneau de contréle

Icones des touches

Nom de la touche

Fonction de la touche

Touches fléchées

Appuyez brievement sur I'une des touches et le module laser se
déplacera de 1 mm dans la direction correspondante. Appuyez
longuement sur la touche pendant 3 secondes ou plus, et le module
laser continuera a se déplacer jusqu'a ce que vous relachiez la touche
ou que le module laser atteigne l'interrupteur de fin de course.

Accueil

Appuyez sur cette touche pour remettre le module laser dans sa
position initiale.

Touche Patrouille

Appuyez sur cette touche pour que le module laser patrouille dans
la zone de travail du premier fichier de code G de la carte TF.

Touche Start/Pause

Appuyez sur cette touche pour démarrer/pause la gravure.

Touche Stop Appuyez sur cette touche pour terminer la gravure.
Indicateur , . .
S'allume lorsque la carte TF est détectée et lue.
de carte TF
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4. Spécifications

o

Modéle X4
Spécifications Dimensions du produit 685x620x190mm
de base Dimensions du package 715x645x145mm
Poids 10.6kg
Tension d'entrée DC 24V
Puissance nominale 144W
Surface de gravure max. 410x400mm
Vitesse de gravure max. 22000mm/min
Taille du spot du faisceau laser | 0.08 x 0.1mm
Alarme d'inclinaison 50°+5
Support logiciel MKSLaser APP, LaserGRBL, LightBurn
Support du systeme Windows, Mac, Linux
Support du format de fichier JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF
Matériau du cadre Aluminium
Matériaux pour la Bois, acrylique, porcelaine, tissu, bambou,
gravure au laser panneau en plastique, cuir, fruits, pain, etc
Module laser Puissance nominale 77W
Entrée 24V 6A
Puissance du laser 22W
Pompe 4 air Tension d'entrée 24V
Courant d'entrée 1.5A
Puissance d'entrée 36W
Vélocité d'air 30L/min
Chargeur Tension d'entrée AC 100-240V
Courant d'entrée 2.5A
Tension de sortie 24V
Courant de sortie 6A

5. Liste des éléments de la boite

=
Q —

Adaptateur d'alimentation *1

Cable USB *1 Mode d'emploi *1

Brosse de nettoyage *1

] =

Panneau de bois *2

[

Plaque métallique *1

Lunettes de protection *1

Tournevis *1

il |

e ——

Pompe a air *1

0]

S

of j

Réhausseur*4

Réhausseur pour combinaison*4

Carte TF *1

&)

Lecteur de carte TF *1

Clé*1
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6. Guide d’assemblage

Etape 1 : Installation de I'antenne WiFi

Etape 2 : Installation des rehausses
Il'y a 8 trous de vis pour le montage des barres stabilisatrices. Choisissez les trous appropriés pour monter

les élévateurs en fonction de la taille de la table.
Remarque : les 4 autres rehausseurs peuvent étre utilisés en combinaison pour surélever davantage

la machine, comme le montre le deuxiéme dessin.

Rehausseurs combinés
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Etape 3 : Installation du module laser

(1) Faites glisser le module laser dans la plaque coulissante. Fixez les vis a la main aprés avoir réglé le module
laser a la bonne hauteur.

(2) Connectez le cable d'alimentation et le tuyau d'échappement au module laser en fonction des trous
correspondants.

Etape 4 : Installation de la pompe a air
Fixez la pompe a air au tube de la machine et connectez le cable de la pompe a air a l'interface d'assistance a
I'air.

\

yA N4

Etape 5 : Mise au point

(1) Abaissez la barre de mise au point du module laser.

(2) Tenez le module laser d'une main et desserrez les deux vis pour déplacer la téte laser.

(3) Faites glisser la téte du laser vers le bas jusqu'a ce que la barre de mise au point touche I'objet a graver.
(4) Serrez les vis pour fixer le module laser, puis poussez la barre vers le haut pour la mettre en position.
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Comment ajuster la tension de la ceinture

Les courroies ont été réglées en usine. Si les courroies se détendent aprés une certaine période d'utilisation,
elles peuvent étre réglées de la maniére suivante.

Serrage des courroies de I'axe Y

(1) Desserrer la vis 1 indiquée dans le schéma.

(2) Tourner la vis 2 pour serrer les courroies comme l'indique le schéma.
(3) Serrer la vis 1 pour fixer les courroies.

Serrage de la courroie de I'axe X

(1) Desserrer la vis du dispositif indiqué dans le schéma et déplacer le dispositif pour serrer la courroie de
I'assemblage de I'axe X comme l'indique le schéma.

(2) Serrer la vis pour fixer la courroie.

- 70-


https://manualsfile.com

7. Fonctions & Opérations

Pieces

Fonctionnalités / Anomalies

Opérations

Alarme

L'alarme retentit en cas d'anomalie.

1. Déterminez la cause de l'alarme.

2. Eliminez ce facteur.

3. Appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence
pendant 3 secondes pour réinitialiser la
machine. Tournez le bouton pour le
remettre dans sa position initiale apres
I'avoir enfoncé.

4. Suivez les instructions d'utilisation du
logiciel pour reprendre le travail.

Arrét
d'urgence

Elle arréte immédiatement le
fonctionnement de la machine.

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

Détecteur de

Elle détecte la présence d'un incendie a

1. Vérifiez I'environnement et évitez de

fonctionnement.
Anomalie : Elle est activée/désactivée
par un interrupteur mécanique.

flamme l'intérieur ou autour de la machine et | placer la machine en plein soleil.
active l'alarme tout en arrétant le 2. Contactez le service clientéle pour
fonctionnement de la machine en cas | régler la sensibilité du détecteur de
d'incendie. Elle est activée/désactivée | flamme.
par un interrupteur mécanique.

Pompe a air Elle assiste la machine durant son 1. Vérifiez que l'adaptateur d'alimentation est

connecté a une source d'alimentation.
2.Vérifiez que le connecteur CC de la pompe a
air est correctement branché.

3. Contactez le service clientéle si le probléeme
persiste.

Module laser

Elle grave des objets et des matériaux.
Anomalie : Le module laser ne
fonctionne pas ou présente des
anomalies de fonctionnement.

1. Vérifiez que le cable de raccordement
du module laser est correctement
branché.

2. Vérifiez que le boitier de commande
principal fonctionne normalement.

3. Vérifiez que le logiciel est correctement
installé ou configuré.

4. Contactez le service clientele sile
probléme persiste.

Interrupteur
de fin de
course

Elle limite la plage de déplacement
du moteur.

Anomalie : Le moteur se déplace
continuellement dans la direction
de l'interrupteur de fin de course, en
produisant un son distinct "clic, clic,
clic".

1. Vérifiez si le cable de l'interrupteur
de fin de course est déconnecté.

2. Vérifiez si la prise de l'interrupteur de
fin de course est installée en place.

3. Vérifiez si l'interrupteur de fin de
course est en contact avec le
composant correspondant.

4. Contactez le service clientéle sile
probléme persiste.
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Moteur pas a
pas

Elle assure le fonctionnement
normal du module laser.

1. Vérifiez que les cables répondent
aux spécifications requises.

2. Confirmez que les cables sont
correctement connectés.

3. Vérifiez que le boitier de commande
fonctionne correctement.

4. Vérifiez que le logiciel est correcte-
ment installé ou configuré.

5. Contactez le service clientele si le
probléme persiste.

Interrupteur du
capteur de flamme

Il est utilisé pour contréler
I'activation et la désactivation d'un
méme capteur en fonction de la
situation réelle.

Etat ON : le capteur de flamme est en état
de fonctionnement, la machine s'arréte
automatiquement apres avoir vérifié la
flamme.

Etat OFF : le capteur de flamme ne
fonctionne pas, vous devez étre attentif au
phénomene d'incendie en temps réel.

SiI'angle d'inclinaison de la machine

Capteur Maintenez la machine a un angle
d'inclinaison est supérieur a 50+5 degrés, la inférieur a 45 degrés.

machine déclenche une alarme et

s'arréte de fonctionner.
Méthodes de 1. Contréle par logiciel informatique 1. Connectez l'appareil & un ordinateur a
controle 2. Controle via le panneau de I'aide du cable USB et contrdlez-le a I'aide de

commande et la carte TF
3. Contrdle via l'application mobile et
la carte TF

LightBurn ou LaserGRBL.

2. Travaillez hors ligne en utilisant le
panneau de commande et la carte TF.

3. Travailler hors ligne en utilisant MKSlaser
et la carte TF.
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F

: 8. Pilote

Méthodes de téléchargement

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

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

Remarque :

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

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

® Le pilote pour les utilisateurs de Linux est compatible avec les systémes 32 bits et 64 bits.

o Veuillez allumer I'appareil et le connecter a votre ordinateur via le cable 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 succeés.
#5 DriverSetup(X64) - *

Device Driver Install / Unlnstall

Select INF ‘BH3h1SER.INF v
WCH.CH
HGESIEILL |__ USB-SERIAL CH34@
|__ 82/11/2823, 3.8.2023.62

@ UNINSTALL
5B

HELP

CH341SER_Windows

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

\/4

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS
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Pour les utilisateurs de Linux :
1. Ouvrez le fichier README.
2. Ouvrez le fichier - driver, et suivez le "README" pour l'installer.

README driver

9. Controle via le logiciel de I'ordinateur

Connectez la machine a graver au logiciel en temps réel via le cable USB. En cours de fonctionnement, vous
pouvez démarrer ou arréter la machine a graver via le panneau de commande.

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 LaserGRBL v5.0.1

— Grbl  Fichier Couleurs Langues  Outils

-/

Mom du Ficter |
- [

Progression

//

install
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3. Cliquez sur "Ouvrir le Fichier" pour
sélectionner le fichier de gravure.

4. Sélectionnez le mode de gravure et cliquez sur
"Suivant".

 Importe Iimage Raster o x

4 LaserGRBL v5.0.1
Grbl  Fichier Couleurs  Langues  Qutils
Port COM Vitesse en Baud | 11520( ~ ﬂ}
Mem du Fichier | ~| Vs
Progression [ ]'I = [\,
A

5. Sélectionnez les paramétres de fonctionne-
ment 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 paramétres de
fonctionnement recommandés pour la gravure
ou la découpe de différents matériaux.)

6. Entrez "M7" dans la boite de commande
et appuyez sur Enter pour démarrer la
pompe a air. Pour arréter la pompe a air,
entrez "M9" dans la méme boite et

appuyez sur Entrée.

Image cible = Grbl  Fichier Couleurs Langues Outils ?
Vitesse Port COM COM4 Vitesse en Baud | 115200 v
Engraving Speed 1000 mm/min 3] Nom du Fctier | %
Options du Laser Progression [ ]1 ap
Laser Mode M3 — Constant Fower ~ @ Mo ‘
ST o 0.0% a ®érbl 1.1h ['$' for help] A
SMAK 1 0.1% &ur

S
Taille et Emplacement de 1’ image [mm]
[ Taille autonatique [300 U EXIF|
Taille L H a2 &
Décalaze ¥ 0.0 ¥ 0o o

Abandonner Créer !

7. Cliquez sur "Framing" pour prévisualiser la plage de gravure et ajuster la position de gravure.

r

{s . — = = — — —

| R
i
"

V4o

[

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

4
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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.

LightBurn-v1.5.04 .exe

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

1500 B

=

3. Sélectionnez votre appareil et cliquez sur "Ajouter un appareil".

0 Acsistont dedétection de Fappare - LightBum1.5.04 ?

Infos sur 1 appareil Tee o

/m (@10mm x400mm) at COM3 115200 baud (6Code)  Seri

oo nk =

4. Nommez votre appareil et entrez les longueurs
des axes X et Y, puis cliquez sur "Next".

Nom : Mecpow X4

Longueur de I'axe X : 410 mm

Longueur de I'axe Y : 400 mm

a Assistant de nouvel appareil

Comment aimeriez-vous 1’ appeler ¢

(51 vous en avez plusiewrs, utilizez celui—ci pour les difffrencier)

‘Mecpow X4

Ouelles sont les dimensions de la zone de
travail ¥
(Les dimensions, enomm, des axes X et V de votre laser)

wr Longueur de Ve ¥ (100 3]

Longuenr de L' axe X |4

=

5. Sélectionnez "Avant gauche" comme
origine de votre laser et cliquez sur "Next".

< a Assistant de nouvel appareil

01 se situe 1'origine de votre laser ¢
{0l est %0, Y0 7)

keritre gwshe O O drrifre droite

y@ O hvant deodt

@0 Youlez-vous “autoguider” votre laser au démarrage ¢

] [ camt
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6. Cliquez sur "Finish". 7. Sélectionnez Mecpow X4 et cliquez sur "OK".

B Appareils - LightBum 1.5.04 ? X

Liste de vos appareils

4 Mecpow X4

€ B Assistant de nouvel appareil f

Ca v est, ¢ est fait. Volci un résur®
grbl creL E Serisl /U5E

Mecpow X4
410mm x 400mm, origine 8 avant gauche

Cliquez sur “Terminer” pour ajouter le nouvel appareil.

GREL ~ Serial A5
410mn x 400mm, origin st front left, hone on stertu

Créer mamallenent

Trouver mon laser LightBurn Bridge Inporter
Cancel Définir par défant Todifier Suppriner Exporter
. Cancel
8. Cliquez sur "Modifier" - "Parametres” et réglez I'unité sur "mm/min’, puis cliquez sur "OK".
B <untitied> - LightBum1.5.04 o B Parométres - LightBum 1.5.04 rox

Eichier [ Modiier| Outls Disposer Laser Tools Fenétre Langue  Aide

Supprimer s doublons

Sélecionnerles formes owvetes
Séiectionnerles formes ouvetes & remplc
Séectionn

e e formes dans e calque de coupe actuel

Options dmage

» .
% Pucametres derappaci
a| =l

Déboguer e dessin
Convertcen coupe (deboguer)

[‘otg e iz o gl mlifite) Gedit dn 1 1 Lt
e P
s Lt iz tfione) Ot i e
o £ Tt seciorner anea oo e 4 8 Tt L dianii s o da Tl dn G Lt
T3 mererlséection Cutesntl B éfichar L s Livhaire n sloin oren
+ s OB Veiliser n fod snbre O e T it oo B i T
@ o 0 465 Lus Libllés ds bntons dn Lu pulasts i
& o e €0 Igorer Les fornes hors Tinites i ossible
B cor ey Mlcher Lo || Taille o s de b douils ] Sanid
Collr e pice Aoy s
® . diéafniles

)
/

0
o
(o
D
W]
A
Q

4
o
)
5]
@

o

Frégérable pour 022 Erdbrable pour dicke

O s
O rovesfses
O rosesfnss
- it
AreShite0 0 Migur s Lex hjets
Arp

Tnorénants de Eplussasnt &
Ceed + Hocke

Systéne de captars do Ta cwére
O Systine de coptare por difant
© Syetine 2o o ik

OB i piveter Los oaptures de 90 dugrés

Bésalution ds 1u cwmbrs

Distanee & digenest sur Les abjats Gixels) [10.0 B
0 Miger swr 1u grille
F Y —

ke

EXIE

et

9. Cliquez sur "Edit" - "Parametres de l'apparei” et
sélectionnez "M7" sous "Air Assist" pour
permettre a la pompe a air de fonctionner en
synchronisation avec la machine.

10. Sélectionnez "Position actuelle" dans la
section "Démarrer a partir de", puis sélectionnez
le cercle dans le coin inférieur gauche de la
section"Origine du travail".

B Paramétres de Fappareil pour Mecpow Xd- LightBur 1504 T ox

Purumbres de base | GCode
Taille de Lo surface de travail

Paranbires supplénentaires
Dcalage Luser
OB Aotiver 1o doalage du pointeur

Origin

Legr[@0om 3] OO

Z Contral

* ®0 O Optiniser les déplacements Z
Ajustement du décalage du balayage Autres options Beady
i s P i Larev 2 ipilaion d poist e muacin )
" B0 Autoguidsge su Emarrage .
Vitesse Déealage des Li: Décalage initial Suspendre ArrEter Dénarrer
| Sl e m >
L= =
O Activer le bouton de dbclenchenent du laser LCedrer o Cadrer Emagiey €0t Eioiz €80t

Oterm o Bty
(B2 ¥ e Al

OB Eaable Geode Clustering

0 Bute 1 porition do fin

1 o s g|

£ hutoguider | [Accbder A 1 erizine Démarremyhsinan wtelle | v
o] (o] (o]

Comnande prewmstique
w Oom
Velewr S mex

OB Couper Lz graphiques sélectiomés
OB Utiliser L' origine de La sélection

Origine du travail O (@] Q
——)® O O

-4 AEficher la dernifre position

Débit on bunds 115 200 v @0 fptimiser le chemin de coupe

/

Faranétraz & sptinization
Hode d transtert (K abasire tunpon v

hppereils | |COM3 | [Mecpow X4 ™
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11. Cliquez sur "Fichier" - "Importer"
pour importer le fichier de gravure.

Fichier | Modifier Outils Disposer LaserTools Fenétre Langue £
0y Noueau e PPPT
ed
New Window 200 IEdn
Projets récents » .
’ 000 318
B Ouvrir Ctri+0
3 importer Ctrlel | (R T
Afficher les notes Crl+ Alt=N
B Enregistrer
2 Enregistrer sous Ctrle FtsS
B Enregistrer GCode Alt+ShifteL
(3 Exporter AlteX
& Print (black only) Ctri+P
& Print (keep colors) Ctrl+Shift+P
Enregistrer limage bitmap traitée
Enregistrer la capture d'arriére-plan
Ouvrir le dossier des préférences
Export Prefs
Import Prefs
Load Prefs Backup

13. Sélectionnez le mode de gravure et définissez
les parametres de fonctionnement pour la
gravure ou la découpe au laser. (Les paramétres
de fonctionnement recommandés pour la gravure

11.Vous pouvez modifier la taille de la gravure en
haut de l'interface aprées avoir importé le fichier.

Fichier Modifier Outils Disposer LaserTools Fenétre  Langu

[}tjEH}CaGDQT#iiflénQJDﬁ
¥Pos[z00. 000 [£]]

TFPos 205 0o

Largeur|233 924 [$]|on [100.000 [3]%

= HauteurlQBU 72 [3]en [100.000 (2]

/rb

I~

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

ou la découpe de différents matériaux sont
répertoriés dans la section suivante.)

# Layer Mode Spd/Pwr  Output Show Air
Ready
coo [l mage 60000/200 €0 e 0 .
= 1 suspendee W actter P Dénarrer
© o m : :
L Cadrer (i Cadrer Enregistrer GCode Exfcuter GCode
{a) hutoguider | Aecfder & 1 origine Démavrer 4 partir de : FPosition actuells ~
>
o @] O
< Origine du travail O O O
OB Couper Les graphiques sélectionés O] O O
Om Utilizer 1" origine de 1z sflection -4- &fficher 1a dernifre position
Coolew de calque [ vieesse Gond -
Honbre de passages | 1 /3] Puissance nax (%) (2 pitindsz e dienin de come Parandtres d optinization
Intervalle (mm) Puissance nin (%) | 20.00 % Apparsils | |COMG | Meopow 24 v
Coupes/Calques  Comsole  Commande de camfra  Texte de variable
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. 10. Controle via le panneau de contréle et la carte TF

1. Préparer un fichier LightBurn G-code pour la gravure ou la découpe et I'enregistrer dans le répertoire racine
de la carte TF. Insérez la carte TF dans la machine a graver. Le voyant du panneau de commande s'allume,
indiquant que le fichier a été chargé avec succés.

Remarque :

® La carte TF ne prend en charge que le format FAT32.

® La machine a graver lit par défaut le dernier fichier modifié dans le répertoire racine de la carte TF lorsqu'elle
contient plus d'un fichier.

® Le graveur ne peut reconnaitre que les fichiers NC et GC dont le nom est en anglais.

® | e graveur peut reconnaitre les fichiers NC et GC enregistrés avec LightBurn. Cependant, les fichiers NC et
GC enregistrés avec LaserGRBL ne peuvent étre reconnus par le graveur qu'apres avoir été convertis avec
MKSLaser. MKSLaser peut étre obtenu a partir de la carte TF jointe ou de Mecpow.com.

2. Appuyez sur la touche "Frame" et la machine entrera en mode de prévisualisation. Le module laser se
déplace le long de I'axe X/Y pour encadrer la zone de travail cible. Vous pouvez ensuite ajuster manuellement
I'objet gravé a la bonne position ou utiliser les touches fléchées du panneau de commande pour ajuster le
module laser a la bonne position.

A i

A@®@> =~ pi (=

3. Appuyez sur la touche "Start/Pause" pour lancer la gravure/la découpe. Si vous devez faire une pause
pendant que le graveur travaille, appuyez sur la touche "Start/Pause", puis appuyez a nouveau sur cette
touche pour continuer la gravure/découpe. Si vous devez interrompre la tache, appuyez sur la touche "Stop".
Une fois la gravure/découpe terminée, le module laser revient a sa position initiale. Lorsqu'il n'est pas en état
de marche, appuyez sur la touche "Start/Pause” et le graveur répétera la derniére tache de gravure/découpe,
ce qui convient a la production de masse.

Remarque :

® Les touches "Start/Pause” et "Stop" ont un meilleur accés au graveur que le logiciel de l'ordinateur et
I'application mobile, ce qui signifie que les taches de gravure émises par votre ordinateur ou votre téléphone
mobile peuvent étre démarrées, mises en pause et terminées directement par le panneau de commande.

® Si une tache de gravure émise par I'ordinateur ou le téléphone portable est interrompue, elle ne peut étre
redémarrée que par l'ordinateur ou le téléphone portable.

® Les touches "Frame" et les touches fléchées ne fonctionnent pas pendant le processus de gravure/découpe.
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11. Controle via I'application mobile et la carte TF
MKSLaser est une application mobile gratuite compatible avec les appareils Android et iOS.
Téléchargement de I'application

Scannez le code QR et téléchargez 'application.

ios Android
Connexion Wi-Fi

1. Activez la fonction Wi-Fi de votre téléphone et connectez le Wi-Fi "Mecpow_*****",
Nom du Wi-Fi : Mecpow_*****
Mot de passe Wi-Fi: 12345678

Note:
® | e « ****¥* 5 dans le nom du Wi-Fi est une combinaison aléatoire de chiffres. Cela varie selon la machine.

® Pour garantir la stabilité du signal Wi-Fi, il est recommandé de connecter votre téléphone au Wi-Fi de la
machine de gravure avant d'insérer la carte TF.

® |'application doit étre utilisée avec la carte TF. Le téléchargement du fichier de gravure échouera si la carte
TF n'a pas été insérée.

2. Ouvrez l'application MKSLaser. 3. Cliquez sur l'icone e

Creation Control

5 NP
ik ZIN

Material Graving
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4. Saisissez I'adresse IP : 192.168.4.1 5. Cliquez sur "Connecter".

17:499 EURC 40l 17:499 o > €D
< Home Connect < Home Connect
IP Address IP Address
\ 192.168.4.1 | " 192.168.4.1 |

Connect Connect

SearCh =

6. Lorsque « Connecter » devient « Déconnecter », cela signifie que la connexion Wi-Fi est réussie.

17:49 7 ol = €0
< Home Connect
IP Address
\ 192.168.4.1 [

Disconnect

Pour une utilisation détaillée de I'application MKSLaser, veuillez vous référer aux informations contenues dans
la carte TF ou télécharger le manuel d'utilisation en visitant le lien ci-dessous ou en scannant le code QR
ci-dessous.

https://mecpow.com/pages/download-center
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12. Parametres de fonctionnement recommandés

Mecpow X4 (22W)
Mode Matériaux Puissance (%) | Vitesse (mm/min) | Remarque
Planche de bois 20 3000
Bambou 50 3000
Résine 13 1000
Cuir 20 3000
Verre 50 1000 La surface doit étre peinte.
Gravure La surface doit étre appliquée
Céramique 80 1000 avec du papier de transfert
thermique.
Acrylique 50 3000 La surface doit étre peinte.
Acier inoxydable 80 600
Caoutchouc 50 3000
Carton 15 3000
Pann‘e'au Fie8mm 100 200
d'épaisseur
Pann‘e,au Fie9mm 100 130
d'épaisseur
epmsseun | 100 75
Coupe P
Papier de 0,2 mm 80 3000
Cuir de 2 mm 80 300
5mm Acrylique 100 100

13. Soluciéon de problemas

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 lI'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 l'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 Iégére 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 I'objet.

C. Limage 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 I'objet a graver soit placé a plat et parallelement & la machine pour éviter les problémes de mise au point.
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4.Le processus de gravure hors ligne s'arréte de maniére inattendue.

A. Vérifiez que le bouton d'arrét d'urgence n'a pas été actionné accidentellement. Si c'est le cas, tournez-le vers la
droite pour le débloquer.

B. Vérifiez si l'interrupteur a été accidentellement désactivé. Si c'est le cas, réactivez-le.

C. Si tous les éléments ci-dessus semblent normaux, priére de contacter le service clientéle.

5.Le logiciel s'arréte brusquement en cours de gravure.

A. Vérifiez si le cable USB est mal branché.

B. Vérifiez que le logiciel est installé correctement et que les fichiers de configuration sont conformes.
C. Vérifiez que le fichier de gravure fonctionne correctement.

D. Si tous les éléments ci-dessus semblent normaux, priére de contacter le service clientéle.

6.La machine se déplace correctement, mais le laser reste inactif.

A. Vérifiez que le cable du module laser est correctement connecté.

B. Vérifiez si le ventilateur du module laser émet un léger bruit.

C. Si tous les éléments ci-dessus semblent normaux, priére de contacter le service clientéle.

Pour plus de questions et de réponses, veuillez vous référer au lien ci-dessous ou scanner le code QR
ci-dessous.

14. 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 I'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 regue, 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.

to 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

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

* '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 sequenti
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 puo causare danni al corpo umano. Sul luogo di lavoro devono
essere presenti attrezzature antincendio e non devono essere presenti materiali infiammabili 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 infiammabili 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
I'alta tensione all'interno della macchina.

., 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, I'utente deve prestare molta attenzione e non lasciarla
incustodita per evitare '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. L'incisione di alcuni
materiali puo produrre fumo, che deve essere scaricato utilizzando a sistema di scarico specializzato.
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7.Non toccare il raggio laser o I'oggetto in lavorazione mentre la macchina é all'interno
funzionamento, in quanto cid 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 41°F-86°F (5°C-30°C).

10. Spegnere la macchina quando non € in uso per evitare I'uso improprio da parte di terzi.

11. 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.

12. 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.

Manutenzione

Raccomandazioni:
Spegnere la macchina per 10 minuti dopo 4 ore di incisione e 10 minuti dopo 1 ora di taglio.
I modulo laser & consumabile.

3. Diagramma

1. Asse Y destro
2. Asse X posteriore

2
3. Asse Y sinistro

4. Gruppo asse X ® mm ¢ ®

5. Modulo laser
6. Dispositivo di regolazione
della cinghia dell'asse X
7.Pompa d'aria 30— Lo
8. Cassetta di controllo -
4o
2
0 ®
50 © ©
@ — ° eg
[—
097
J=
6c
7o

X mEcPOow
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1. Porta di ingresso CC
2. Porta USB
3. Porta micro SD

4. Interruttore di alimentazione
5.Tasto di arresto d'emergenza

6. Pannello di controllo
7.Vite per il fissaggio della cinghia

dell'asse Y

8.Tubo flessibile per pompa dell'aria
9. Antenna WiFi

10. Interfaccia di assistenza aerea

11. Viti per la regolazione della cinghia dell'asse Y
12. Motore dell'asse Y

13. Viti per la regolazione della cinghia dell'asse Y
14. Motore dell'asse Y

Introduzione al pannello di controllo

Icone dei tasti

Nome del tasto

Funzione del tasto

g P
v

Tasti freccia

Premendo brevemente uno dei tasti, il modulo laser si sposta di T mm
nella direzione corrispondente. Premendo a lungo il tasto per almeno
3 secondi, il modulo laser continuera a muoversi fino a quando non
verra rilasciato il tasto o il modulo laser non colpira il finecorsa.

Casa

Premere questo tasto per riportare il modulo laser alla posizione
originale.

Tasto pattuglia

Premendo questo tasto, il modulo laser perlustra I'area di lavoro del
primo file di codice G contenuto nella scheda TF.

Tasto Avvio/Pausa

Premere questo tasto per avviare/ mettere in pausa l'incisione.

Tasto Stop

Premere questo tasto per terminare l'incisione.

Indicatore
della scheda TF

Siaccende quando la scheda TF viene rilevata e letta.
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4. Specifiche

Modello X4
Specifiche di base Taglia del prodotto 685x620x190mm
Dimensioni della confezione 715x645x145mm
Peso 10.6kg
Tensione di ingresso DC 24v
Potenza nominale 144W
Area di Incisione max. 410x400mm
Velocita di incisione max. 22000mm/min
Dimensione del fascio laser 0.08x0.1mm
Allarme inclinazione 50°+5
Supporto software MKSLaser APP, LaserGRBL, LightBurn
Sistemi supportati Windows, Mac, Linux
File supportati JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF
Materiale del telaio Alluminio
Materiali per Legno, Acrilico, Porcellana, Tessuto, Bambu,
I'incisione laser Pannello in plastica, Pelle, Frutta, Pane, ecc.
Modulo laser Puissance nominale 77W
Input 24V 6A
Potenza del laser 22W
Pompa d'aria Tensione di ingresso 24V
Corrente in ingresso 1.5A
Potenza diingresso 36W
Velocita aerea 30L/min
Caricabatterie Tensione di ingresso AC 100-240V
Corrente in ingresso 2.5A
Tensione di uscita 24V
Corrente in uscita 6A

5. Liste des éléments de la boite

=g — (] =

Adattatelientazione *1 Cavo USB *1 Manuale d'uso *1  Spazzola per la pulizia *1 Tavola di legno *2 Antenna WiFi *1

Piastra in metallo *1 Occhiali *1 Cacciavite *1 Pompa d'aria *1 Modulo laser *1
H
N A o
q || g j

Scheda TF *1 Lettore di schede TF *1 Chiave *1

Sollevatore *4 Sollevatore per combinazione*4
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6. Montaggio Guida

Fase 1: Installazione dell'antenna WiFi

Fase 1: Installazione dei raisers
Per il montaggio dei rialzi sono disponibili 8 fori per le viti. Scegliere i fori appropriati per montare i rialzi in

base alle dimensioni del piano del tavolo.
Nota: gli aitri 4 riaizi possono essere utilizzati in combinazione per sollevare ulteriormente la

macchina, come mostrato nel secondo disegno.

Sollevatori combinati
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Fase 3: Installazione del modulo laser
(1) Far scorrere il modulo laser nella piastra scorrevole. Fissare le viti a mano dopo aver regolato il modulo laser
all'altezza giusta.

(2) Collegare il cavo di alimentazione e il tubo di scarico al modulo laser in base ai fori corrispondenti.

Fase 4: Installazione della pompa dell'aria
Collegare la pompa dell'aria al tubo della macchina e collegare il cavo della pompa dell'aria all'interfaccia di
assistenza all'aria.

Fase 5: messa a fuoco

(1) Abbassare la barra di messa a fuoco sul modulo laser.

(2) Tenere il modulo laser con una mano e allentare le 2 viti per spostare la testa laser.

(3) Far scorrere la testa laser leggermente verso il basso finché la barra di messa a fuoco non tocca l'oggetto da
incidere.

(4) Serrare le viti per fissare il modulo laser, quindi spingere la barra in posizione.
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Come regolare la tensione della cinghia

Le cinghie sono state regolate in fabbrica. Se le cinghie si allentano dopo un certo periodo di utilizzo, &
possibile regolarle per ottenere il giusto serraggio come segue.

Serraggio delle cinghie dell'asse Y

(1) Allentare la vite 1 indicata nel disegno.

(2) Ruotare la vite 2 per stringere le cinghie come indicato nel disegno.
(3) Serrare la vite 1 per fissare le cinghie.

Serraggio della cinghia del gruppo dell’asse X

(1) Allentare la vite del dispositivo indicato nel disegno e spostare il dispositivo per stringere la cinghia del
gruppo dell'asse X come indicato nel disegno.

(2) Serrare la vite per fissare la cinghia.

—
©
o
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7. Funzioni e operazioni

Part Funzioni/anomalie Operazioni

Allarme Lallarme suona quando si verifica 1. Scopri la causa dell'allarme.
un'anomalia. 2. Elimina questo fattore.

3. Premere il pulsante di arresto di
emergenza per 3 secondi per
resettare la macchina. Ruotare il
pulsante nella sua posizione
originale dopo averlo premuto.

4. Sequire le istruzioni operative del
software per riprendere il lavoro.

Arresto di Arrestaimmediatamente il funziona- Premere il tasto per arrestare il funziona-

emergenza mento della macchina. mento della macchina e ruotare il tasto in

senso orario per rimetterla in funzione.

Sensore di Rileva se c'e un incendio all'interno o ) ) .

fiamma intorno alla macchina e attiva I'allarme 1 Controllare I'arT1b|ente ed evitare di

. . esporre la macchina alla luce solare
arrestando anche il funzionamento .
. . e diretta.
della macchina in caso di incendio. Si . L
. L ) ) 2. Contattare il servizio clienti per
attiva/disattiva tramite un interruttore s
. regolare la sensibilita del sensore fiamma.
meccanico.

Pompa d'aria Assiste la macchina durante il 1. Controlla se I'alimentatore & collegato a una
funzionamento. fonte di alimentazione.

Anomalia: cessa di funzionare o 2. Controllare se il connettore CC della pompa

riscontra anomalie operative. dell'aria & collegato correttamente.

anomalie operative. 3. Contatta il servizio clienti se il problema non
puo essere risolto.

Modulo laser Incide oggetti e materiali. 1. Controllare se il cavo di collegamento
Anomalia: il modulo laser non del modulo laser é collegato corretta-
funziona o presenta anomalie mente.
operative. 2. Controllare se la scatola di controllo

principale funziona normalmente.

3. Confermare se il software & installato o
configurato correttamente.

4. Contatta il servizio clienti se il problema
non puo essere risolto.

. o 1. Controllare se il cavo del finecorsa &

interruttore Limita la corsa del motore. scollegato.

d'arresto Anomalia: il motore si muove 2.Controllare se la spina del finecorsa &
continuamente nella direzione del installata in posizione.
finecorsa, producendo un distinto 3.Controllare se il finecorsa & in
suono "clunk, clunk, clunk contatto con il componente corrispon-

dente.
4. Contatta il servizio clienti se il
problema non puo essere risolto.
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Motore
passo-passo

Garantisce il normale funzionamen-
to del modulo laser.

1. Controllare se i cavi corrispondono
alle specifiche richieste.

2. Verificare che i cavi siano collegati
correttamente.

3. Controllare se la scatola di controllo
funziona correttamente.

4. Controlla se il software ¢ installato o
configurato correttamente.

5. Contatta il servizio clienti se il
problema non puo essere risolto.

Interruttore del
sensore di flamma

Viene utilizzato per controllare
I'attivazione e la disattivazione del
sensore ame in base alla situazione
reale.

Stato ON: il sensore di fiamma & in
funzione, la macchina smette di funzionare
automaticamente dopo aver controllato la
fiamma.

Stato OFF: il sensore di fiamma non
funziona, & necessario prestare attenzione
al fenomeno dell'incendio in tempo reale.

Se lI'angolo di inclinazione della

2. Controllo tramite pannello di
controllo e scheda TF

3. Controllo tramite app mobile e
scheda TF

Sensore di Mantenere la macchina a un angolo
inclinazione macchina & superiore a 50+5 gradi, la inferiore a 45 gradi.

macchina si allarma e smette di

funzionare.
Metodi di 1. Controllo tramite software del 1. Collegare il computer tramite il cavo USB
controllo computer e controllarlo tramite LightBurn o

LaserGRBL.

2. Lavorare offline utilizzando il pannello di
controllo e la scheda TF.

3. Lavorare offline utilizzando MKSlaser e la
scheda TF.
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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 10.9 a OS X 10.15 e OS X 11.0 (Big Sur) e oitre.
® 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 é stato installato correttamente.
ﬁ DriverSetup(X64) o %

Device Driver Install / UnInstall

Select INF CH3IWISER.INF

WCH.CH
|__ USB-SERIAL CH348
|__ 8271172823, 3.8.2023 .02

INSTALL

éUss UNINSTALL

HELP

CH341SER Windows

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 CH34xVCPDriver.pkg
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Per gli utenti Linux:

1. Aprire il file README.
2. Aprire il file - driver e seguire le istruzioni "README" per installarlo.

README driver

9. Controllo tramite software del computer

Collegare la macchina per incisione al software in tempo reale tramite il cavo USB. Durante il
funzionamento, e possibile avviare o arrestare la macchina per incisione attraverso il pannello di

controllo.

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 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  File Colori  Lingua  Strumenti

— CoM [com3 v |Baud 115200 v |}

File | akd

o} Esecuzion [ l'l Iil[:}

-/

1/

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

3l LaserGRBL v3.0.1

Grbl  File Colon  Lingua  Strumenti
COM [com3 v |Baud 115200 |/
File |

Esecuzione [

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 n
Velociti

Engraving Speed 1000 mm#min G

Tpoton Logas

Lazer Mode M3 — Constant Power ~ B
SMIH o 0.0% n
S 1 0.1%

Dimensioni e posizione immagine [mm]
[] hutosize [300 afl EXIF |
Dimensioni L A B3 EZ ['5

Posizione X 0.0 T 0o o) :&
Anmulla Crea!

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

% Import immagine aster o x

Shumato (MBiowbic) .
no Media aritnetion 5

AN e S (g Roweta] [vaats

6. Immettere "M7" nella casella di comando e
premere Invio per avviare la pompa dell'aria. Per
arrestare la pompa dell'aria, immettere "M9" nella
stessa casella e premere Invio

Grbl  Fle Colori Lingua Strumenti ?

COM COM4 Baud | 115200 v
Fle [ |
Esecuzione I l 1 E‘ 3

1.1h ['$" for help] ~

7. Fare clic su "Framing" per visualizzare in anteprima l'intervallo di incisione e regolare la posizione

dell'incisione.

. ==

I N 1 B 17 = B T

Y1l 8110]#

Pormtre

Pormrar

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

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

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

Y pesteriche - LightBum 1,504 T x

Hlunos peri fariab persenall

T
LightBurn-v1.5.04 .exe e o
et Caneel

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

B Individuazione guidata periferca - Lightum 1.5.04 7 x
Infornazioni sulls periferica Tipe  Comnection
L (410mm x 400mm) at COMS 115200 baud (6Code)  Serial/USB

L\

G o

4. Assegna un nome al dispositivo e inserisci le 5. Selezionare "Avanti a sinistra" come
lunghezze dell'asse X e dell'asse Y, quindi fai clicsu  origine del laser e fare clic su "Next".
"Next"

Nome: Mecpow X4

Lunghezza asse X: 410 mm
Lunghezza asse Y: 400 mm

? % T X
£ Nuova procedura guidata periferica & B Nuova procedura guicatsperferica

Come vorresti chiamarla? Dov'& ' arigine del tuo laser?

(Se me hai pill di wna usa questo per distinguerla) (Dov' & 10, 107)

|Mecpnw X4

Indietro a sinistra () (O Tndietro a destra

hvanti a sinistra ® (O Avanti a destra
(uali sono le dimensioni dell’area di lavoro?
(Le lungherze, in mm, dell’ azze ¥ & ¥ del lazer)

Lungherea aese ¥ o Tunghassa sase 1 -

. . . @y isow o o
@0 Portare automaticamente il laser nella posiziene “iniziale” all’ayvio?
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6. Fare clic su "Finish".

4 B Nuova procedura guidata periferica

Eceo fatto - hai finito. Eceo una sintesi:

grbl et E Serial /USB

Mecpow X4

410mm x 400mm, origine in davantl sinistra

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

Cancel

8. Fare clic su "Modifica" -

B <untives> - LightBum 1.5.04

7. Seleziona Mecpow X4 e fai clic su "OK".

£ Periferiche - LightBum 1.5.04 ? X
Elenco periferiche personali
# Mecpoy X4
GRBL — Seri sl /USE
410mm % 400mm, origin at front left, home on startup

Trova il mio laser Cres manualmente Li ghtBurn Bridze Inporta

Bendi predefini ta Hodi fica Rimori Tsporta
Inport Preferences 3 Cancel

"Impostazioni" e impostare l'unita su "mm/min’, quindi fare clic su "OK".

e [l | Stuvents Ogerice Lo o Fve Ungae G B inpostioni-

Annulls ctez ;| o"* n

@ Rprstins P
Seleziona tutto. CtrieA rel0-00 5w
eriseleone cnesnie
- cutx
coin anec
Duplca anp
Incol v
ol psicione awv
mina e
Comvrtintmccistn cuteswinec
Converintensp CuteShiteB
p—
i percors slsona con tolanza
E— aen
Selsions forme spene
Selstons e formespee mpostat per I rempimento
Selsons ute e frm ne o dagh comerts -
Selsona forme contente Dot
Opsioniimmagine ,
[——
mpostaionspeferica
mposason macchina
oebug dsegno
Conuartinagio Gebug)

LightBum1.5.04

Scherno / Grafie
OB Modalith prinsipiante (interfacoia pill senplice)
0 bilita antialissing (5il Lento, na micliors)
OB Rendering risnpito (3il Lents)

OB Reduce Notion (slover)

OB Usa sfonds souwo

0 Mostra atichette pulsanti tavslozza

80 Tenora Lo forne fuori Linite se possibile

Higliore per diodo

Dinensione foone nella bura decli stranenti
Vnith / Griglie
Migliors per C02
O/ sec

O Pollici / sec
O Pollici / anfsec

® wm / nin
O Pellici / nin
O Pellici / m/nin

Aggancic
0 Aggancia acli ossetty

Tncranenti spostanents forna

Ctrl-Freceis Lo % Frecein
di seqisizi Eotocun Biselurione telocen
tina & soquisizions predefinito Inpostazi

© Sistons di telecancre persenalizate s

OB Ruste soguisizioni & 90 gradi

ne predinita

i aecs ] e
B0 Usa sppunti & sistens
08 et 1 s 4l son Al reblln 4w
(O Nostra cursore linea a schermo intero
8ot e e e sl st prisipde
(O Show cylinder correction ensble on main window
O Show work ares center cross
Fornale

Dinensione del font | Defult

Contrasto griclia Contrasto basso

Visualizza spacisturs griclis [10.00

Distanza griclis nagetica [L0:

Tellerenza selasions clic (pixel)

Distanza saep ad ogeetto (pixel) [10.0

0 hgguncia alla griglia

5.0000

Fraseis 20,0000 1%

Canoal

9. Fare clic su "Modifica" - "Impostazioni
periferica" e selezionare "M7" sotto "Assisten-
za aria" per consentire alla pompa dell'aria di
funzionare in sincronia con la macchina.

£ impostazioni della periferica per Mecpow X4 - LightBurn 1.5.04

Tnpostarion di base  GCeds  Altre impostazioni

10. Selezionare "Posizione attuale" nella
sezione "Inizia da", quindi selezionare il
cerchio nell'angolo in basso a sinistra
nella sezione "Origine lavoro".

Ready

0ffset laser
OB ibilits offsat puntstors

7 Control
OB biLita asse 7
. = | (BB Syt diraziona 2
= BBETD ) 5l ol il 9
OB Gttinizra novinenti 2

Area di lavoro
teerra [0 5]
e o e [3]

Regolarione offset di soansione

Oricin
(e]e]
(Cle]

% [0.00m

Altre opzioni
Lar ghezza impulso Linguetta (mm)
€0 hutoHone in arvio

OB Scansione spario bianco veloce

OB #bilita regolazions offset di soansione

Velociti Spostamento Lin Dffset inizidle

O #bilita $] Joesing
O bilita segnale DTR
OB ibilita pulsante di attivazions laser

OB Laser on when franing

€0 #bilita 1 avviso “Fuori Linite”
OB Enable 6Code Clustering

€0 Ritorna alla posizions finale

x[o.0 2o ]
Assistenze arie
® Oms
Vel s e[t 5]
Baud Rate 115.200
Moddlit & trasferinento [BREEESAl
Aggiungi Elimina
Inperta Esporta (OB Enable job checklist Modifica
Cancel

1 ase

[lrane O Frane

R Posizione iniziale

OB Taglis Lo srafics saleiomats
OB Uss origine selezione
B0 ttinizas il pereorse & taglio

Periferiche |CON3

Vai a1l origine

| B | N

Salvs GCods EsequitCods

Fosizions sttudle
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11. Fare clic su "File" - "Importa" per
importare il file di incisione.

File | Modifica Strumenti Organizza LaserTools  Finestra
Cb Nuovo CtrisN hpOf
&1 New Window <am |100.000
Progetti recent L 5 Yo
(=2 Cirl-0
B mporta Ctriel e
B Mostra note Ctrl+AlteN
(= LS
B saiva con nome Ctri+Shift+S
B sshva GCode Alt=Shift=L
3 Esporta AltsX
M Print (black only) Ctri+P
& Print (keep colors) Ctri= Shift+P
Salva bitmap elaborata
Salva acquisizione sfondo
Apri cartella preferiti

13. 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

Velooitd (an/n)
Potenza nassina ()

Eotenza min () 20.00 3

Colore Livello [

Wumere passags

Intervello (o

12. E possibile modificare la dimensione
dell'incisione nella parte superiore dell'interfaccia
dopo aver importato il file.

File Modifica

GEBGE QG RLpD +LLL!

Posk[200.000  [3]mmy mLarshezza 211640 $on [100.000 [2]%

Post[206. 000 [#]mm = Alterzaz41.634 (5] [100.000 [2]%
_80 -

400

Strumenti  Organizza LaserTools  Finestra  Ling

O~

14. 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.

[z Bt | Jom

Tagli / Livelli  Consolle  Controlls telecamera  Testo varishile
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10. Controllo tramite pannello di controllo e scheda TF.

1. Preparare un file G-code LightBurn per l'incisione o il taglio e salvarlo nella directory principale della scheda
TF. Inserire la scheda TF nella macchina per incidere. Lindicatore sul pannello di controllo si accende per
indicare che il file é stato caricato correttamente.

Nota:

@ La scheda TF supporta solo il formato FAT32.

® Perimpostazione predefinita, la macchina per incidere legge I'ultimo file modificato nella directory
principale della scheda TF quando vi sono pit file.

® ['incisore puo riconoscere solo i file NC e GC con nomi in inglese.

® |'incisore puo riconoscere i file NC e GC salvati con LightBurn. Tuttavia, i file NC e GC salvati con LaserGRBL
possono essere riconosciuti dall'incisore solo dopo essere stati convertiti con MKSLaser. MKSLaser puo essere
ottenuto dalla scheda TF allegata o da Mecpow.com.

2. Premere il tasto "Frame" e la macchina entrera in modalita anteprima. Il modulo laser si sposta lungo l'asse
X/Y per inquadrare I'area di lavoro target. E quindi possibile regolare manualmente l'oggetto inciso nella
posizione corretta o utilizzare i tasti freccia sul pannello di controllo per regolare il modulo laser nella

posizione corretta.
A i

A®D> ~ i) [

3. Premere il tasto "Avvio/Pausa” per avviare l'incisione/taglio. Se & necessario fare una pausa mentre l'incisore
sta lavorando, premere il tasto "Avvio/Pausa" e poi premerlo di nuovo per continuare l'incisione/il taglio. Se si
desidera terminare I'attivita, premere il tasto "Stop". Al termine dell'incisione/taglio, il modulo laser torna alla
posizione iniziale. Quando non ¢ in funzione, premere il tasto "Avvio/Pausa” e l'incisore ripetera I'ultima
operazione di incisione/taglio, adatta alla produzione di massa.

Nota:

® | tasti "Avvio/Pausa" e "Stop" hanno un accesso di controllo all'incisore superiore a quello del software del
computer e dell'applicazione mobile, il che significa che le attivita di incisione/taglio emesse dal computer o
dal telefono cellulare possono essere avviate, messe in pausa e terminate direttamente attraverso il pannello
di controllo.

® Se un'attivita di incisione/taglio emessa dal computer o dal cellulare viene terminata, pud essere riavviata
solo dal computer o dal cellulare.

e | tasti "Cornice" e freccia non funzionano durante il processo di incisione/taglio.
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T
. 11. Controllo tramite App mobile e scheda TF

MKSLaser e un'applicazione mobile gratuita che supporta i dispositivi Android e iOS.

Scaricare I'applicazione

Scansionare il codice QR e scaricarla.

ios Android

Connessione Wi-Fi

1. Attivare la funzione Wi-Fi del telefono e collegare il Wi-Fi "Mecpow_***#*",
Nome Wi-Fi: Mecpow_*****

Password Wi-Fi: 12345678

Nota:

® || "¥**¥¥" ne| nome Wi-Fi & una combinazione casuale di numeri. Varia in base alla macchina.

® Per garantire la stabilita del segnale Wi-Fi, si consiglia di connettere il telefono al Wi-Fi della macchina per
incidere prima di inserire la scheda TF.

® L'app deve essere utilizzata con la scheda TF. Il caricamento del file dell'incisione fallira se la scheda TF non e
stata inserita.

2. Apri l'app MKSLaser. 3. Fare clic sull'icona &2.

% B+
g~

Creation Control

‘/J\ ) fo
7|\

Material Graving
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4. Immettere |'indirizzo IP: 192.168.4.1 5. Fare clic su "Connetti".

17:49 9 o gD 17:499 EURCY 4
< Home Connect < Home Connect
IP Address IP Address
\ 192.168.4.1 | \ 192.168.4.1

Connect Connect

S

6. Quando "Connetti" diventa "Disconnetti", significa che la connessione Wi-Fi é riuscita.

17:49 4 Y ol
< Home Connect
IP Address
]/ 192.168.4.1 |

Disconnect

Per un utilizzo dettagliato dell'applicazione MKSLaser, consultare le informazioni contenute nella scheda TF o
scaricare il manuale d'uso visitando il link sottostante o scansionando il codice QR.

https://mecpow.com/pages/download-center
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12.Parametri operativi consigliati

o

Mecpow X4 (22W)
Modalita Materiali Potenza %) | Velocita (mm/min) | Nota
Tavola dilegno 20 3000
Bambu 50 3000
Resina 13 1000
Pelle 20 3000
Vetro 50 1000 La sqperﬁcie deve essere
verniciata.
Incisione La superficie deve essere
Ceramica 80 1000 applicata con carta a
trasferimento termico.
. La superficie deve essere
Acrilico 50 3000 verniciata.
Acciaio inossidabile 80 600
Gomma 50 3000
Cartone 15 3000
Cartone spesso 8 mm 100 200
Pannello di 9 mm
di spessore 100 130
Pannello di 10 mm
. di spessore 100 &
Taglio
Cartada 0,2 mm 80 3000
Pelle da2 mm 80 300
Acrilicoda 5 mm 100 100

13. 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 & 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.
CLimmagine & troppo superficiale. Le immagini importate devono essere chiare, con linee sottili e non troppo di colore chiaro, in quanto cio
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
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4.1l processo di incisione offline si interrompe in modo imprevisto.

A. Verificare se il pulsante di arresto di emergenza é stato premuto accidentalmente. Se premuto,
ruotarlo verso destra per rilasciarlo.

B. Controllare se l'interruttore e stato disattivato accidentalmente. Se & cosi, riaccendilo.

C. Se tutto quanto sopra sembra essere normale, contattare il servizio clienti.

5.1l software smette di funzionare improvvisamente durante l'incisione.

A. Controllare se il cavo USB & allentato.

B. Confermare che il software sia installato correttamente e che i file di configurazione siano accurati.
C. Assicurarsi che il file di incisione funzioni correttamente.

D. Se tutto quanto sopra sembra essere normale, contattare il servizio clienti.

6.La macchina si muove correttamente, ma il laser rimane inattivo.
A.Verificare che il cavo del modulo laser sia collegato correttamente.

B. Controlla se c'é qualche leggero rumore proveniente dalla ventola del modulo laser.
C. Se tutto quanto sopra sembra essere normale, contattare il servizio clienti.

Per ulteriori domande e risposte, consultare il link sottostante o scansionare il codice QR qui sotto.

14. 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 sequenti due condizioni: (1) questo dispositivo non pud 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'e il
rischio di essere esposti a un raggio laser nudo. L'esposizione a determinati laser puo
| causare danni agli occhi o all'ottica e ustioni della pelle.

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, ktéry integruje swiatto, mechanizm i elektrycznos¢. Aby lepiej uzytkowac i
konserwowac sprzet, przeczytaj uwaznie instrukcje obstugi i postepuj zgodnie z zawartymi w niej krokami.

Zastrzezenie

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

2. Oswiadczenie o bezpieczenstwie

Srodki bezpieczenstwa

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

* Przetwarzany obiekt i emisje muszg byc¢ zgodne z lokalnymi przepisami i regulacjami.

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

(1) Zapton otaczajgcych materiatéw tatwopalnych;

(2) Podczas obrébki 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 wokét stotu roboczego lub maszyny nie wolno
uktada¢ materiatéw tatwopalnych i wybuchowych. Nalezy réwniez zadba¢ 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 wynosi¢ 5-30°C, a wilgotno$¢ otoczenia podczas pracy powinna wynosic¢ 35-65% RH.

* Napiecie robocze maszyny wynosi AC100-240V.

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

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

* Surowo zabrania sie umieszczania w urzadzeniu jakichkolwiek odblaskowych lub rozpraszajacych przedmi-
otéw, 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 elektromagnetyczne,
ktore moga powodowac zaktécenia elektromagnetyczne.

* Surowo zabrania sie osobom nieprofesjonalnym demontowac grawerki laserowej, poniewaz wewnatrz
urzadzenia moze wystapic¢ niebezpieczenstwo w postaci wysokiego napiecia.

., Ostrzezenie

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

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 muszg nosi¢ okulary ochronne chroniace 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 $rednice zewnetrzna +5 i spetnia¢ wymagania co najmniej na poziomie L5.

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

gasnica w poblizu na wypadek sytuacji awaryjnych.

5. Upewnij sig, 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 wokét niej jest wystarczajaco duzo miejsca. Grawerowan-
ie niektorych materiatéw moze powodowac wydzielanie sie dymu, ktéry nalezy odprowadzi¢ za pomoca
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specjalistycznego uktadu wydechowego.

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

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

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

9. Temperatura pracy maszyny wynosi od 41°F do 86°F (5°C do 30°C).

10. Wytacz urzadzenie, gdy nie jest uzywane, aby unikna¢ niewtasciwego uzycia przez osoby trzecie.

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

12. Nasza grawerka laserowa jest wyposazona we wbudowany czujnik ptomienia, aby zmaksymalizowa¢
bezpieczenstwo naszego sprzetu. Nalezy jednak pamietad, ze nie udziela sie zadnej pisemnej ani dorozumianej
gwarancji dotyczacej dostepnosci lub funkcjonalnosci czujnika ptomienia.

Konserwacja

Zalecenia:
Wylaczy¢ urzadzenie na 10 minut po 4 godzinach grawerowania i 10 minut po 1 godzinie ciecia.
Modut lasera jest materiatem eksploatacyjnym.

3. Schemat

1.08Y prawa
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3.05Y lewa 1o
4. tacznik osi X 2
5. Urzadzenie do regulacji |
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7. Pompa powietrza
8. Panel sterowania
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1. Gniazdo wejsciowe DC 6. Panel sterowania 11. Sruby do regulacji paska osi Y
2. Wejscie USB 7. Sruba mocujaca pasek osi Y 12.Silnik osi Y
3. Wejscie Micro SD 8.Waz do pompy powietrza 13. Czujnik ptomienia
4. Whacznik zasilania 9. Antena WiFi 14. Whacznik czujnika ptomienia
5. Wytacznik awaryjny 10. Interfejs wspomagania powietrza

Wprowadzenie do panelu sterowania

Ikony kluczy Nazwa klawisza Funkcja klawisza

Krétkie nacisniecie jednego z przyciskdw spowoduje przesuniecie

A modutu laserowego o 1T mm w odpowiednim kierunku. Dtugie
4 » Klawisze strzatek | nacisniecie przycisku przez 3 sekundy lub dtuzej spowoduje, ze
V modut laserowy bedzie sie poruszat do momentu zwolnienia

przycisku lub uderzenia modutu laserowego w wytacznik kraricowy.

@ Strona giéwna Nacisnij ter_1 pnjzyask, aby przywréci¢ modut laserowy do pierwot-
nego potozenia.

Nacisniecie tego przycisku spowoduje patrolowanie przez modut

Frame Klawisz patrolu laserowy obszaru roboczego pierwszego pliku G-code na karcie TF.
@ Przch’;stSatart/ Nacisnij ten przycisk, aby rozpoczaé/wstrzymac grawerowanie.
IE Klawisz Stop Nacisnij ten przycisk, aby zakonczy¢ grawerowanie.

o Wskaznik karty TF | Zapala sie po wykryciu i odczytaniu karty TF.
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4. Specifiche

o

Model X4
Parametry Rozmiar produktu 685x620x190mm
podstawowe Rozmiar opakowania 715x645x145mm
Waga 10.6kg
Napiecie wejsciowe DC 24V
Moc znamionowa 144W
Maks. Pole grawerowania 410x400mm
Maks. Predkos¢ grawerowania | 22000mm/min
Rozmiar plamki wigzki laserowej| 0.08x0.1mm
Alarm przechytu 50°+5
Oprogramowanie MKSLaser APP, LaserGRBL, LightBurn
System Windows, Mac, Linux
Obstugiwane formaty plikow JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF
Materiat ramy Aluminium
Materiaty do Drewno, akryl, porcelana, tkanina, bambus,
grawerowania laserowego plyta z tworzywa sztucznego, skora, owoce, chleb itp.
Modulo laser Moc znamionowa 77W
Wejscie 24V 6A
Moc lasera 22W
Pompa d'aria Napiecie wejsciowe 24V
Prad wejsciowy 1.5A
Moc wejsciowa 36W
Predkos$¢ powietrza 30L/min
Caricabatterie Napigcie wejsciowe AC 100-240V
Prad wejsciowy 2.5A
Napiecie wyjsciowe 24V
Prad wyjsciowy 6A

5. Liste des éléments de la boite

P E
‘
="

Zasilacz *1

& B

Kabel USB *1 nstrukcja obstugi*1

Szczotka do czyszczenia *1

] =

Plyta drewniana *2 Antena WiFi *1

[

GO =

€l |

Metalowa ptytka *1 Okulary ochronne *1 Srubokret *1 Pompa powietrza *1 Modut lasera *1
H
[ — A ' o
E( l l E( @ scer
Podnosnik *4 Podnosnikdla kombinacji *4 Karta TF *1 Czytnik kart TF *1 Klucz *1
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6. Instrukcja montazu

Krok 1: Instalacja anteny WiFi

Krok 1: Montaz najazdéw

Dostepnych jest 8 otwordw na sruby do montazu wspornikéw. Wybierz odpowiednie otwory do zamontow-
ania podpdrek w zaleznosci od rozmiaru blatu.

Uwaga: Pozostate 4 wsporniki mogq byc¢ uzywane w potgczeniu w celu dalszego podniesienia
urzqdzenia, jak pokazano na drugim rysunku.

Podnosniki kombinowane

=11
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Krok 2: Instalacja modutu lasera

(1) Wsun modut lasera do ptyty przesuwnej. Po ustawieniu modutu laserowego na odpowiedniej wysokosci
nalezy recznie dokreci¢ Sruby.
(2) Podtacz kabel zasilajacy i rure wydechowa do modutu laserowego zgodnie z odpowiednimi otworami.

A B
= — |
= A
. —
" =
| )
/ =
. 2 ! o

Krok 3: Instalacja pompy powietrza
Podtacz pompe powietrza do rurki urzadzenia i podtacz kabel pompy powietrza do interfejsu wspomagania
powietrzem.

Krok 4: Ustawianie ostrosci

(1) Pociggnij w dét drazek ogniskowania na module lasera.

(2) Przytrzymaj modut lasera jedna reka i poluzuj 2 Sruby, aby przesuna¢ gtowice lasera.

(3) Przesun gtowice lasera lekko w dét, az pasek ogniskowania dotknie grawerowanego obiektu.
(4) Dokrec $ruby, aby zabezpieczy¢ modut lasera, a nastepnie przesun listwe w gore.
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Jak wyregulowa¢ naprezenie paska

Paski zostaty wyregulowane fabrycznie. Jesli paski poluzujg sie po pewnym czasie uzytkowania, mozna je
wyregulowac do odpowiedniego naprezenia w nastepujacy sposob.

Napinanie paskéw osi Y

(1) Poluzuj $rube 1 pokazana na rysunku liniowym.

(2) Przekrec¢ srube 2, aby napig¢ paski zgodnie z rysunkiem.
(3) Dokrec srube 1, aby zabezpieczy¢ paski.

Napinanie paska zespotu osi X

(1) Poluzuj srube urzadzenia pokazanego na rysunku liniowym i przesun urzadzenie, aby napia¢ pasek zespotu
osi X zgodnie z rysunkiem liniowym.

(2) Dokrec srube, aby zabezpieczy¢ pasek.

—
o
= s
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7. Funkcje i dziatanie

przestaje dziata¢ lub wystepuja
nieprawidtowosci w jego dziataniu.
anomalie operative.

Czesci Funkcje / nieprawidtowosci Dziatanie
Alarm Alarm wigczy sie w przypadku 1. Ustal przyczyne alarmu.
wystapienia nieprawidtowosci. 2. Wyeliminuj ten czynnik.
3. Nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego
na 3 sekundy, aby zresetowac urzadzenie.
Po nacisnieciu przycisku obré¢ go z
powrotem do pierwotnej pozycji.
4, Postepuj zgodnie z instrukcjami obstugi
oprogramowania, aby wznowi¢ prace.
Wylacznik Powoduje natychmiastowe Nacisnij przycisk, aby zatrzymac prace
awaryjny zatrzymanie pracy urzadzenia. urzadzenia i obrdé¢ przycisk zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara, aby
przywrdci¢ urzadzenie do pracy.
Czujnik Wykrywa pozar w urzgdzeniu lub w 1. Sprawdz otoczenie i nie wystawiaj
ptomienia jego poblizu i aktywuje alarm, urzadzenia na bezposrednie dziatanie
jednoczesdnie zatrzymujac jego promieni stonecznych.
dziatanie w przypadku pozaru. Jest on | 2. Skontaktuj sie z dziatem obstugi
wiaczany/wylaczany za pomoca klienta w celu dostosowania czutosci
przefacznika mechanicznego. czujnika ptomienia.
Pompa Wspomaga urzadzenie podczas pracy. | 1.Sprawdz, czy zasilacz jest podigczony do
powietrza Nieprawidfowos¢: Urzadzenie Zrodfa zasilania.

2. Sprawdz, czy zlacze DC pompy powietrza jest
prawidtowo podfaczone.

3. Jesli nie mozna rozwigzac problemu, nalezy
skontaktowac sie z dziatem obstugi klienta.

Modut lasera

Graweruje przedmioty i materiaty.
Nieprawidtowosé: Modut lasera nie
dziata lub wystepuja nieprawidtowos-
ci w dziataniu.

1. Sprawdz, czy kabel taczacy modutu
lasera jest prawidtowo podtaczony.

2. Sprawdz, czy gtdwny panel sterowania
dziata prawidtowo.

3. Sprawdz, czy oprogramowanie jest
prawidtowo zainstalowane lub skonfig-
urowane.

4. Jedli nie mozna rozwigzac problemu,
nalezy skontaktowac sie z dziatem obstugi
klienta.

Wyfacznik
graniczny

Ogranicza zakres ruchu silnika.
Nieprawidtowos¢: Silnik porusza sie
w sposob ciagty w kierunku
wyfacznika granicznego, wydajac
wyrazny brzek.

1. Sprawdz, czy kabel wytacznika
granicznego jest odtaczony.

1.Sprawdz, czy wtyczka wytgcznika
granicznego jest zamontowana na swoim
miejscu.

2. Sprawdz, czy wytacznik graniczny styka
sie zodpowiednim elementem.

4. Jesli nie mozna rozwigzac problemu,
nalezy skontaktowac sie z dziatem obstugi
klienta.
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Silnik krokowy

Zapewnia normalne funkcjonowan-
ie modutu lasera.

1. Sprawdz, czy kable s3 zgodne z
wymaganymi specyfikacjami.

2. Sprawdz, czy kable sa prawidtowo
podtaczone.

3. Sprawdz, czy panel sterowania dziata
prawidtowo.

4. Sprawdz, czy oprogramowanie jest
prawidtowo zainstalowane lub
skonfigurowane.

5. Jesli nie mozna rozwiagzac problemu,
nalezy skontaktowac sie z dziatem
obstugi klienta.

Przetacznik

Stuzy do sterowania aktywacja i

Stan WLACZONY: czujnik ptomienia dziata,

czujnika dezaktywacja czujnika ame w urzadzenie zatrzymuje prace automaty-

ptomienia zaleznosci od aktualnej sytuacji. cznie po sprawdzeniu ptomienia.
Stan WYLACZONY: czujnik ptomienia nie
dziafa, nalezy zwraca¢ uwage na zjawisko
pozaru w czasie rzeczywistym.

Czujnik Jedli kat nachylenia urzadzenia Utrzymuj urzadzenie pod katem

nachylenia przekracza 5045 stopni, urzadzenie mniejszym niz 45 stopni.

uruchomi alarm i przestanie dziatac.
Metody 1. Sterowanie za pomoca 1. Podfacz do komputera za pomocg kabla
sterowania oprogramowania komputerowego USB i steruj za pomoca LightBurn lub

2. Sterowanie za pomoca panelu
sterowania i karty TF

3. Sterowanie za pomoca aplikacji
mobilnej i karty TF

LaserGRBL.

2. Praca w trybie offline przy uzyciu panelu
sterowania i karty TF.

3. Praca w trybie offline przy uzyciu aplikacji
MKSlaser i karty TF.
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8. Sterownik

o

Metody Sciggania sterownika

1. Pobierz sterownik z ponizszego tacza.

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

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 nowszego 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 urzgdzenie i podfgcz 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.
¥ DriverSetup(X64 - X

Device Driver Install / UnInstall

Select INF CH341SER. TNF o
WCH.CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH34@
|__ 8271172023, 3.8.2023.82

@ UNINSTALL
UZE

HELP

CH341SER_Windows

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

CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS CH34XVCPDriver.dmg CH34VCPDriver.pkg
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Dla uzytkownikéw systemu Linux:
1. Otworz plik - README.
2. Otworz plik - sterownik i postepuj zgodnie z "README", aby go zainstalowac.

README driver

9. Sterowanie za pomocg oprogramowania
komputerowego

Podtacz maszyne do grawerowania do oprogramowania w czasie rzeczywistym za pomoca kabla USB.
Podczas pracy mozna uruchomic lub zatrzymac¢ maszyne grawerujacg za pomoca panelu sterowania.

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 Narzedzm I
\— COM [COM3 v |Baud |1152m
. Mazwa plifu | ¥
® Postep [
install
A
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PL
. 3. Kliknij,,Otwérz plik’, aby wybra¢ plik

do grawerowania.

3 LaserGRBL v5.0.1

Grbl  Plik Kolory Jezyk  MNarzedzia
COM Baud 115200 &
Nazwa pliku | — | 7
Postep [ l1 = L\’

3

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.)

4. Wybierz tryb grawerowania i kliknij,Nastepny”.

Podelad misn Orygine

Jekoie  [-000 [5] Linii/em
[ Podelad Linii

A

Hastepmy

GEE b o

6. Wprowadz "M7" w polu polecen i nacisnij
Enter, aby uruchomi¢ pompe powietrza. Aby
zatrzymac pompe powietrza, wprowadz "M9"
w tym samym polu i nacisnij Enter.

Obraz docelowy [« | Grol Plk Kolory Jezyk Narzedza Pomoc
Predkose
TR COM |CON4 Baud | 115200 v &
Engraving Speed 1000 mm/min [E5]
. Nazwa pliu | | 7/
Opcje Lasera
Lazer Mode M3 — Constant Power v n Postep I ] TE D
S5SNI al 0. 0% M9
a8
S 1 0.1% 10 ['s' for help] A
Rormiar 1 poryeja obraru [mm]
I:‘ Automatyezny rozmiar | 300 DFI m
Rormiar W HB3.2Z [
Offset X 0.0 ¥ 0.0 o H#
Pasilln Utwrz!

7. Kliknij,,Framing’, aby wyswietli¢ podglad zakresu grawerowania i dostosowac pozycje grawerowania.

AFRIEEE

£

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

| 2
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LightBurn

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

goz /i ial-

1. Zainstaluj go.

LightBurn-v1.5.04 .exe

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

) Urzadzeia - LightBum1.5.04 T x

ste weadieh

[ Lightburn Bridse Tnportuj

Bhsporta

|

Ustan jako domyblne By e

Tnport Freferences Cancal.

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

Y Keestor wywanio uradied - LightBurm 1.504

2 x

Infornscie o wradzenin v Connection

(GRBL (410mm x 400mm) at COM3 115200 baud (6Code) ~ Serial/USB.

Go Back

Canoel

4. Nazwij swoje urzadzenie i wprowadz
dtugosci osi X i Y, a nastepnie kliknij,,Next".
Nazwa: Mecpow X4

Diugos¢ w osi X: 410 mm

Diugos¢ w osi Y: 400 mm

£ Kreator nowego urzadzenia

Jak chcesz je nazwaC?
(Teli masz wiGsej mi? jedno wrradrenie, wiyj tej nawy aby je
rozrdiniat)

[Hecpow X4

Jakie s8 wymiary ohszaru roboczego?

(Mhuzodei lasera ® ozmi X 1 1, w mn)

DhugodC w ozi X [4 mn DhugodC w ozi ¥

Cancel

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

4 B Kreator nowege urzadzenia

Jaki jest punkt poczdtkowy lasera?
(Gdrie jest ¥O, YO?)

Tyl prawa strona

Tyt lewa strona O O

Fribd, lewa stro O Prrfd, prava strona

@0 kutomatycznie ustawiC laser w pozyeil bazowe) po uruchomieniu?

Cancel
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PL 6. Kliknij,,Finish".

ToX
€ B Kreator nowego urzadzenia
To wezystko - gotowe. Oto podsumowanie:
grbl czw E Serial/USB
Mecpow X4
410mm % 400mm, pukt poczatkowy w przod lews stroma
Kliknij przyeisk .Zakoficz” , aby dodaC nowe urzadzenie.
Cancel

7. Wybierz Mecpow X4 i kliknij,OK".

Lista urzadsen

£ Urzadzenia - LightBurn 1.5.04 7 x

o8 Mecpow X4

GREL ~ Serial/Ush

410mn x 400w, orizin at front left, home on startwp

Zrajdd néj Laser Uewbrz reozis LightBarn Bridee Inportuj
Ustan jako domySlne Edvtnj su Ekpor tuj
Tnport Preferences: [ Cancel

8. Kliknij,Edycja”-,Ustawienia”i ustaw jednostke ,mm/min’, a nastepnie kliknij,OK".

B <umtiticd>  Lightbum 1.5.04
pik [[E3jGA] Naedsia Rozmieié LaserTooks Okno Jezyk Pomoc

[=E-2

Ponéw Carle kit Z

0@ comi cuz
3

Zaznacz wszystko
Odurde wybse

B&S+00 0

Wiiej w miejacu
Usun

®

Zaznacs otwerte ksstalty
Zaznacz otwarte ksatatty do wypenienia
Zaznacz wszystiie ksztahty w biezacej warstwie ciecia

Zaznacz zamknicte ksztaky

t
4
C
G
a
g
L
£
<
&
C
&
g
r

Opcje obrazu >
Ustawienia
Ustawienia urzadzenia

Ustawienia maszyny

OB € ey st o 50 st

Usuf biedy  rysunku
Konwertuj na ciscie (usuwanie bledéw)

9. Kliknij "Edytuj" - "Ustawienia urzadzenia" i wybierz
"M7" w sekgji "Wspomaganie powietrzem", aby pompa

powietrza dziatata w synchronizacji z urzadzeniem.

B Ustauienia urzadzenia dlz Mecpow X4 - LightBurn 1.5.04 ? X
Posturns setienic | Geuds | Oniathrs wetionia
Sonter sboers Geigin rssmaieis Luses LGt
N - O® #acz przesunieie wskafnika OB wiaez o8 7
Swoost@Oom F Q0 D mmivieviin | Rt
. N - " © ED Tylko wrgledne ruchy w osi I
Ly SL ®0 D@ Zoptymalimej ruchy w osi Z
Semusic orzesmigsi« skamovania P
(O Wigez rezulacje prresuni€eia skmowsnia Szeroko$¢ impulsa zakbadki (mm) [0.
Fadott resenmigeie 1 esathos e :
(OB 3zybkie skanovanie bishych znakéw
OB #iacz prresuvanie
OB #acr sygnal R
OB 3z proyeisk strzau lasera
O e o ehos i
0 #3er ostrreZenie ,Pora granicami”
OB trtle coote Clstering
@0 Powrft do pozyeji koicowe]
oo oo 3
LT
@ Om
— T T —" |
Predhosé transnisji |115 200 <
Toh prseslond [Birerany
g >
Dods Vs
= Bagrtss O bl b ezt T8
cut
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10. Wybierz opcje ,Biezaca pozycja” w sekcji
+Rozpocznij od’, a nastepnie wybierz kétko w lewym
dolnym rogu sekgji ,Punkt poczatkowy zadania”.

Ready

I Stop ’ Start

" Ystroyma)

u Kadr ::) Kadr Tapisz Gode Truchon GCode

Rozpormnd] od: |Biefce pozyeja %

0 0 0
Puskt pocrathowy zadinia 0 0 0
— @ 0 O

T 7 ;
“i*Rokad ostatnid porye)§

m]’aczatek et ppblrzdrych 1 do punktu poezathoregs

(OB Wyeing] wybreme elenenty graficme
OB Vyj pushtn posrathorego zamestonego obisktu
00 Optymalizyj Soiedlg cigoia Ustanienia optwmelizac]i

lrradzents | O3 v Meepow 14 v



https://manualsfile.com

12. Mozesz zmodyfikowac rozmiar grawerowania w
goérnej czesci interfejsu po zaimportowaniu pliku.

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

Plk | Edya Naredia Romiei¢ LaserTocls Okno Jezyk Pomoc Pl fdyGa MNamedria Rommiei¢ laserTooks Okno Jezk Pomoc
e = = = -
O by wn | PPNa e
9 e BEBE 00 ¢kl 4000 0
Ostatnie projekty ' b o000 b=d
B Owin (] -
(3 tmpory Ctrlel b3
B Poket uwagi Ctrl=Alt<N
B zwpiz 5
B zapiszjake ClvShifteS
B Zapisz 6Code Alts ShiftL
(3 Exsportyj AlteX
& Print (black only) Ctrl+P
& Piint ikeep colors) Ctrl+Shift+P
Zapisz przetworzong maps bitows
Zapisz zarejestrowane tio
.

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

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

grawerowanie.

& Loyer Mode SpdPur  Output Show Ai Ready

@ [l obe: 6wy @ @ 0 .
[ stramsj | B2 P st
v
rm e g
[kt Okl Lepisz Ghole Urushon &ade
1} Porzatek uhtady wepbirzedych| &2 do purktu possatheveso Bozpoczni] od: |Bisfaea pozveje v

0O 0 0

) Punkt poczatkory zadania () 0 0

f 8 Pycins myhrane slenenty grafisme ® 0 O

tolor warstry [ e i)

Tks. e (§)
Tin mic (8) | 20.00 5

Liczta praej

Interwd (m)

Cootyfvarstyy  Bonsola  Sterwale kmerd  Iniemny tekst

(O 12y] punkin poczdthowess ameczonezo obiektu
0 Optynalizyj Eoielhg oigoia

Vrzadzenie |03

T . ;
“+=Pokal ostatnid pozye)€
Vstanienia optynalizaoyi

v Mg 12 v
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10. Sterowanie za pomocg panelu sterowania i karty TF

1. Przygotuj plik LightBurn G-code do grawerowania lub ciecia i zapisz go w katalogu gtéwnym karty TF. Wtéz
karte TF do urzadzenia do grawerowania. Wskaznik na panelu sterowania zaswieci sie, wskazujac, ze plik zostat
pomysinie zaladowany.

Uwaga:

e Karta TF obstuguje tylko format FAT32.

e Grawerka domyslnie odczytuje ostatnio zmodyfikowany plik w katalogu gtéwnym karty TF, jesli znajduje sie
na niej wiecej niz jeden plik.

® Grawer rozpoznaje tylko pliki NC i GC z nazwami w jezyku angielskim.

® Grawer moze rozpoznac pliki NC i GC zapisane za pomoca LightBurn. Jednak pliki NC i GC zapisane za
pomocg LaserGRBL mogg byc¢ rozpoznawane przez grawer tylko po konwersji za pomoca MKSLaser. Program
MKSLaser mozna pobra¢ z dotaczonej karty TF lub ze strony Mecpow.com.

2. Nacisnij przycisk "Frame", a urzadzenie przejdzie do trybu podgladu. Modut lasera przesunie sie wzdtuz osi
X7Y, aby wykadrowa¢ docelowy obszar roboczy. Nastepnie mozna recznie ustawi¢ grawerowany obiekt we
wiasciwej pozycji lub uzy¢ przyciskdw strzatek na panelu sterowania, aby ustawi¢ modut lasera we wiasciwej

pozycji.
A )

4@ D> i~ 1 (=

3. Nacisnij przycisk "Start/Pauza’, aby rozpocza¢ grawerowanie/ciecie. W przypadku koniecznosci wstrzymania
pracy grawerki nalezy nacisng¢ przycisk "Start/Pauza', a nastepnie nacisna¢ go ponownie, aby kontynuowac
grawerowanie/ciecie. Jesli chcesz zakonczy¢ zadanie, nacis$nij przycisk "Stop". Po zakoriczeniu grawerowan-
ia/ciecia modut laserowy powrdéci do pozycji wyjsciowej. Jesli urzadzenie nie jest w stanie pracy, naci$nij
przycisk "Start/Pauza', a grawerka powtdrzy ostatnie zadanie grawerowania/ciecia, co jest odpowiednie dla
produkcji masowej.

Uwaga:

® Przyciski "Start/Pauza" i "Stop" maja wigkszy dostep do sterowania grawerka niz oprogramowanie
komputerowe i aplikacja mobilna, co oznacza, ze zadania grawerowania/wycinania wykonywane przez
komputer lub telefon komoérkowy mozna uruchamia¢, wstrzymywac i koriczy¢ bezposrednio za pomoca
panelu sterowania.

® Jesdli zadanie grawerowania/ciecia wykonane za pomoca komputera lub telefonu komérkowego zostanie
zakoniczone, mozna je ponownie uruchomic tylko za pomoca komputera lub telefonu komérkowego.

o Klawisze "Frame" i strzatek nie dziatajg podczas procesu grawerowania/ciecia.
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11. Sterowanie za pomocg aplikacji mobilnej i karty TF .
MKSLaser to bezptatna aplikacja mobilna, ktéra obstuguje urzadzenia z systemem Android i iOS.

Pobieranie aplikacji

Zeskanuj kod QR i pobierz aplikacje.

ios Android
Potaczenie Wi-Fi

1. Wiacz funkcje Wi-Fi w telefonie i potacz Wi-Fi "Mecpow_*****",
Nazwa Wi-Fi: Mecpow_**¥***
Hasto Wi-Fi: 12345678

Uwaga:

® ¥**¥¥"\w nazwie sieci Wi-Fi to losowa kombinacja cyfr. Zalezy to od maszyny.
® Aby zapewnic stabilno$¢ sygnatu Wi-Fi, zaleca sie podigczenie telefonu do Wi-Fi maszyny grawerujacej
przed wtozeniem karty TF.

o Aplikacja musi by¢ uzywana z karta TF. Przesytanie pliku grawerowania nie powiedzie sig, jesli karta TF nie
zostata wtozona

2. Otworz aplikacje MKSLaser. 3. Kliknij ikone 2.

Creation Control

‘/\/\ . s
|\

Material Graving
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4. Wpisz adres IP: 192.168.4.1 5. Kliknij,Connect".

17:499 o T ED 17:499 o T €
< Home Connect < Home Connect
IP Address IP Address
192.168.4.1 192.168.4.1 ‘

L

searCh =

6. Kiedy ,Connect” zmieni sie na,Disconnect’, oznacza to, ze potaczenie Wi-Fi zostato pomysinie nawiazane.

17:49 7 il = €0
< Home Connect
IP Address
|’ 192.168.4.1 \

Disconnect

Aby uzyskac szczegdtowe informacje na temat korzystania z aplikacji MKSLaser, nalezy zapoznac sie z
informacjami na karcie TF lub pobra¢ instrukcje obstugi, odwiedzajac ponizsze tacze lub skanujac ponizszy
kod QR.
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12. Zalecane parametry pracy

Mecpow X4 (22W)
Tryb Materiaty Moc (%) Predkos$¢ (mm/min) Uwaga

Deska drewniana 20 3000
Bambus 50 3000
Zywica 13 1000
Skéra 20 3000

Szkto 50 1000 e ymaga

Rytownictwo Powierzchnie nalezy
Ceramika 80 1000 atozy¢ papierem
termotransferowym.

Akryl 50 3000 g‘(’)"nvqi:g\fvhar;ig."vymaga
Stal nierdzewna 80 600
Guma 50 3000
Karton 15 3000
Ptyta o grubosci 8 mm 100 200
Ptyta o grubosci 9 mm 100 130

Plyta o grubosci 10 mm 100 75
Cig¢

Papier 0,2 mm 80 3000
Skéra 2 mm 80 300
Akryl 5mm 100 100

13. Rozwigzywanie problemoéw

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

2. Urzadzenie nie tgczy sie z komputerem.

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

B. Zainstaluj sterownik zgodnie z instrukcja i upewnij sig, 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¢ wystarczajaco 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 rownolegle do maszyny, aby uniknac
problemoéw z ostroscia.
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PL
. 4.Grawerowanie offline zostaje nieoczekiwanie zatrzymane.
A. Sprawdz, czy przycisk zatrzymania awaryjnego nie zostat przypadkowo nacisniety. Jesli zostat nacisniety, obré¢ go
w prawo, aby go zwolnic.
B. Sprawdz, czy wytacznik nie zostat przypadkowo przetaczony. Jesli tak, wiacz go ponownie.
C. Jesli wszystkie powyzsze sposoby okazaty sie niewystarczajace, skontaktuj sie z dziatem obstugi klienta.

5.0programowanie wytacza sie nagle podczas grawerowania.

A. Sprawdz, czy kabel USB nie jest poluzowany.

B. Upewnij sig, ze oprogramowanie zostato poprawnie zainstalowane, a pliki konfiguracyjne sg prawidtowe.
C. Sprawdz, czy plik grawerowania jest prawidfowy.

D. Jesli wszystkie powyzsze sposoby okazaty sie niewystarczajace, skontaktuj sie z dziatem obstugi klienta.

6.Urzadzenie porusza sie prawidtowo, ale laser nie dziata.

A. Sprawdz, czy kabel modutu lasera jest prawidtowo podtaczony.

B. Sprawdz, czy z wentylatora modutu lasera nie wydobywa sie niewielki hatas.

C. Jesli wszystkie powyzsze sposoby okazaty sie niewystarczajace, skontaktuj sie z dziatem obstugi klienta.

Wiecej pytan i odpowiedzi mozna znalez¢ pod ponizszym linkiem lub skanujac ponizszy kod QR.

14. Oswiadczenie o zgodnosci

c € Ten produkt jest zgodny z normami Wspoélnoty 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 czesciag 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 moga powodowac niepozadane
dziatanie.

uszkodzenie oczu lub uktadu optycznego oraz oparzenia skory.

1/, Laserowy znak ostrzegawczy stuzy do ostrzegania uzytkownikéw i gosci, jesli istnieje ryzyko
narazenia na nieostoniety promien lasera. Ekspozycja na niektére lasery moze spowodowac
co Ten symbol oznacza, ze produkt nadaje sie do recyklingu.
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