X3S (12W)
Modus Materialien Leistung (%) Gesc(:gv;i/ldiirgkeit Hinweis
Madera de tilo de 6 mm 100 130 1 pasada
Madera de tilo de 8 mm 100 100 1 pasada
Madera de tilo de 10 mm 100 90 1 pasada
Madera de tilo de 12 mm 100 100 2 pasadas
Madera de tilo de 15 mm 100 100 3 pasadas
Tablero de dlamo de 3 mm 100 300 1 pasada
Corte Tablero de dlamo de 6 mm 100 100 2 pasadas
Tablero de alamo de 7 mm 100 50 2 pasadas
Carton 100 400
Cuero 100 600
Tela 100 1000
Acrilico negro de 3 mm 100 100 1 pasada
Acrilico negro de 10 mm 100 100 4 pasadas
Remarque:

1. Toutes les données de coupe a 12 W ont été obtenues avec le laser connecté a une pompe a air.
2. La puissance et la vitesse de gravure ci-dessus ne sont données qu'a titre indicatif; les valeurs réelles prévaudront.

12. Dépannage

1. Pourquoi la graveuse laser X3S ne répond-elle pas aprés avoir été allumée ?

Cause : Elle n'est pas alimentée.

Solution : Vérifiez la prise, l'interrupteur et la prise électrique de la machine pour vous assurer que la connexion est correcte et que
l'alimentation électrique est normale.

2. Pourquoi la machine ne peut-elle pas se connecter a l'ordinateur ?

Causes:

a: Cable USB non connecté

b : Pilote mal installé

¢ : Autres circonstances exceptionnelles

Solutions :

a: Vérifiez que les deux extrémités du cable USB sont bien insérées dans les interfaces de l'ordinateur et de la machine. Notez que les
ports USB situés sur le panneau avant de certains ordinateurs de bureau peuvent ne pas fonctionner ; connectez-vous plutét aux ports
arriére.

b : Terminez l'installation du pilote en suivant les instructions d'utilisation. Si l'ordinateur reconnait I'appareil comme un port série aprés
l'installation, cela indique que la connexion matérielle a réussi.

¢ : Débranchez le cable USB et l'alimentation. Laissez I'appareil complétement éteint pendant 5 secondes avant de le reconnecter.

3. Pourquoi I'appli mobile ne répond-elle pas lors de la connexion a l'appareil ?

Causes:

a : Connexion Wi-Fi incorrecte.

b : Problémes de compatibilité.

Solutions :

a : Vérifiez que l'adresse IP est correcte : 192.168.4.1, puis vérifiez a nouveau la connexion Wi-Fi ; reportez-vous au manuel
d'utilisation de I'appli pour plus de détails.

b : Pour les téléphones nouvellement commercialisés ou aprés une mise a jour du systeme, si des problemes de connectivité
surviennent en raison de probléemes de compatibilité, contactez notre service client. Il est préférable de fournir une capture
d'écran de la configuration de votre téléphone afin de faciliter 'assistance technique.
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4. Pourquoi l'effet de gravure est-il [éger ou absent ?

Causes :

a: Mise au point incorrecte.

b : Profondeur de gravure insuffisante.

c : Vitesse de 'image.
d : Emplacement de l'objet.

Solutions :

a: Consultez le manuel d'utilisation pour obtenir une mise au point précise.

b : Probléme causé par une vitesse excessive ou un temps de gravure insuffisant. Reportez-vous a la section des parametres
de gravure dans le manuel pour réajuster les parameétres.

c: Les images importées doivent étre claires. Des lignes trop fines ou des couleurs trop pales nuisent directement a la qualité

de la gravure.

d: Lobjet a graver est positionné en biais. La distance focale du laser étant fixe, l'objet doit étre placé a plat et parallelement
au corps de la machine. Sinon, la distance focale devient imprécise, ce qui entraine des résultats de gravure anormaux.

Pour plus de questions et de réponses, veuillez vous référer au lien ci-dessous ou scanner le code QR ci-dessous.
https://mecpow.com/pages/faq

13. Déclaration de conformité

C€

Ce produit est conforme aux normes de la Communauté européenne.

&

Ce symbole indique que le produit peut étre recyclé.

z
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Ce symbole indique que le produit ne doit pas étre éliminé avec les déchets ménagers. Le produit
doit étre envoyé a des installations de collecte séparée pour la récupération et le recyclage des
équipements électriques et électroniques.
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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. Lultima 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 € essere
lavorato é 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 seguenti
situazioni:

(1) Accensione di materiali infiammabili circostanti;

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

(3) Lesposizione diretta alla radiazione laser pu6 causare danni al corpo umano. Sul luogo di lavoro devono essere
presenti attrezzature antincendio e non devono essere presenti materiali inflammabili ed esplosivi essere impilati
intorno al banco da lavoro o alla macchina. Occorre inoltre mantenere una buona ventilazione.

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

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

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

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

* E severamente vietato posizionare oggetti riflettenti o diffusi nella macchina che non sono rilevanti per il suo
funzionamento per impedire la riflessione del laser sul corpo umano o materiali inflammabili 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 l'incisore laser come i possono esserci pericoli come l'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, '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, l'utente deve prestare molta attenzione e non lasciarla
incustodita per evitare I'accensione di il materiale inciso. Posizionare la macchina in una zona ignifuga e garantire una
buona ventilazione. Si consiglia di accendere un fuoco estintore nelle vicinanze in caso di emergenza.

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

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

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

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

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

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

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

3. Diagramma

1. Asse X posteriore

2. Asse Y sinistro con scala

3. Asse Y destro

4. Gruppo asse X

5. Modulo laser

6. Asse X anteriore con scala

7. Scatola di controllo

8. Ingresso pompa aria (Nota: la pompa aria deve essere acquistata separata-

mente.) e =

L§ ? I j
1 |

30—

1
2o

a4, | I ‘
F mk =
j 0o - Hl @

., ] g ]
5, \ 7555 i

52,

—
\——

7o ' .
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9. Porta Type-C

10. Porta CC e
11. Porta per scheda TF
12. Interruttore di alimentazione

100
4. Specifiche
Potenza laser W | 12W
Dimensioni prodotto 547x573x227 mm
Dimensioni confezione 590x330x130 mm
Peso netto 2.7 kg |2.8 kg
Lunghezza d'onda 4455 nm
Potenza elettrica 60W
Adattatore di alimentazione CA 100-240 V (ingresso), CC 12 V 5 A (uscita)
Area di incisione 360x360 mm
Velocita di incisione 10000 mm/s
Metodo di trasmissione dati connessione WiFi, connessione cablata di tipo C
Dimensioni del raggio laser 0,05x0,07 mm 0.06x0.08 mm
Precisione di incisione 0,01 mm
Materiali per laser Incisione carta, bambu, legno, tessuto, metallo (non lucido), acrilico, plastica, pelle, pane, frutta, vetro
(non specchiato), ceramica, ecc.
Supporto sistemi Windows, MacOS, Android, i0S
Supporto software LaserGRBL, LightBurn, MKSLaser (app mobile)
Formati file supportati JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF
Angolo allarme inclinazione 1545°
Durata laser =10000 ore

5. Contenuto della confezione

% L = 1 I 1
Asse Y sinistro con scala*1 Asse Y destro*1 Modulo di controllo anteriore con scala*1 Asse X posteriore*1
$— <= = Hmmmm D]
Gruppo asse X*1 Gruppo barra liscia con giunto*1
Vite M5%30 mm*5 Vite M5*16 mm*5
ﬂﬁmm ° ] ||@| (ﬂ K%
Vite M5*10 mm con Q’:’D . Occhiali*1 Chiave esagonale da 2,5 mm*1
guarnizione*3 Adattatore di alimentazione*1 Chiave esagonale da 3,0 mm*1
Laser*] Cavo dati*1 Tavola di legno*2 Scheda TF*1
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Manuale utente*1 Lettore di schede*1 Morsetto per cavi*2 Fascetta fermacavi*2

6. Guida all'assemblaggio

Passaggio 1: Prendere 'asse Y sinistro con scala, I'asse Y destro e il modulo di controllo anteriore con
scala, assemblarli come mostrato in figura, quindi fissare saldamente i tre moduli con viti M5x30 e

M5x16.
] L]
Asse Y sinistro con scala Asse Y destro

T I TN |

. . M5%*30
Modulo di controllo anteriore con scala -
A =
— F tﬂ
M5*16
Passaggio 2: Installare I'asse X posteriore.
I I | |
= S — I
5
i
—
g
i -
—
— Asse X posteriore G
M5*30 = {%ﬁ B —» M5*30
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Passaggio 3: Inserire il modulo dell'asse X nello slot corrispondente, quindi fissarlo saldamente con viti M5x10 con
guarnizioni.

L . L

M5*10 | ( [ M5%10

- o e <
=I i = s R
[ d ® _ tﬂ\\~
= L

ERE “ € N

— K =
3\0(
O /e AR

Passaggio 4: Installare il gruppo barra liscia (inserire dalla direzione dell'asse X posteriore)

(1) Spingere il modulo dell'asse X nella parte inferiore dell'asse X posteriore, posizionare il gruppo barra liscia e far
scorrere il giunto su entrambe le estremita per collegarlo alla macchina.

(2) Dopo aver installato i giunti, serrarli saldamente con una chiave esagonale da 2,5 mm.

Nota: applicare una forza sufficiente per garantire un bloccaggio saldo.

)
-

Hrt o

| B

BIe
I Asse X posteriore @ Asse X posteriore ! F

(1) Installare il giunto (2) Installare il giunto
con spazio libero con accoppiamento
stretto




IT
Passaggio 5: Collegare rispettivamente l'interruttore fine corsa dell'asse Y, il cavo del motore dell'asse Y, il -
cavo del motore dell'asse X e il blocco terminale dell'interruttore fine corsa dell'asse X.

Passaggio 6: Fissare il cavo.
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Passaggio 7: Installare il modulo laser

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

Passaggio 8: Messa a fuoco

(1) Ruotare la linguetta di messa a fuoco in senso orario nella posizione inferiore.

(2) Allentare il dado del modulo laser in senso orario e abbassare il laser fino a quando la linguetta di messa a fuoco tocca
l'oggetto stampato.

(3) Serrare il dado del modulo laser in senso antiorario e ritrarre la linguetta di messa a fuoco.

[
WY
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Passaggio 9: collegare il connettore di alimentazione CC e il cavo dati alle rispettive porte, collegare le altre estremita al
computer, quindi accendere l'interruttore di alimentazione.
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7. Fonctions et opérations

Parti

Funzioni

Metodo di risoluzione dei problemi

Porta USB

Supporta la connessione al PC per il
controllo del dispositivo e la
trasmissione dei dati.

Installa il driver USB.

Ingresso di alimentazi-
one CC

Dotato di un sistema di alimentazione
stabile per garantire il funzionamento
continuo del dispositivo.

Verificare che la spia funzioni correttamente o
sostituirla con un alimentatore funzionante.

Slot per scheda TF

Inserire la scheda TF nello slot
dell'incisore, quindi controllare il
dispositivo per eseguire le attivita di
incisione tramite I'app mobile MKS.

1. Verificare che la scheda TF funzioni corretta-
mente.
2. Se il problema persiste, contattare il servizio
clienti.

Interruttore di
alimentazione

Controllo dell'interruttore di alimentazi-
one con un clic; la spia si accende in
modo sincrono dopo l'avvio per una
chiara visibilita dello stato.

Verificare che la spia funzioni correttamente o
sostituirla con un alimentatore funzionante.

Sensore di inclinazione

Rileva lI'angolo di inclinazione della
macchina. Se l'inclinazione supera i
1545°, scatta l'allarme e la macchina si
arresta automaticamente.

Assicurarsi che I'angolo di inclinazione
della macchina non superi i 15°.

Finecorsa

Impediscono al modulo laser di
muoversi quando raggiunge la
posizione iniziale dell'asse X o
dell'asse.

1. Verificare che i cavi del finecorsa non
siano in cortocircuito o interrotti.

2. Verificare che i finecorsa non siano
bloccati o interferiti.

Wi-Fi integrato

Supporta la connessione wireless con
i telefoni cellulari, consentendo un
comodo utilizzo del dispositivo
direttamente tramite I'app MKS.

1. Attiva la rete Wi-Fi del telefono e verifica se il
segnale Wi-Fi corrispondente del dispositivo
viene rilevato.

2. Prova a connettere il telefono al segnale Wi-Fi
e verifica se la connessione € riuscita.

3. Apri 'app mobile MKS e verifica se riesce a
stabilire una connessione con il dispositivo.

4. Se la connessione non viene ancora stabilita
dopo le operazioni sopra descritte, contatta il
servizio clienti per assistenza.

-105-




8. Autista

Scarica Metodi

1. Scaricare il driver dal collegamento sottostante.
https://mecpow.com/pages/driver-files

& meEcPow Mome  Machines v 3D Printer P8 sarvent  Acoessores v | Mol Center &

Help Center 1

FAGS Download Center
User Manual

Driver Files

Laser Software
Firmware Download

APP User Manual

2. Contatta il servizio clienti per ottenere il file del driver.
Nota:
Il driver per gli utenti Mac supporta da 0S X 10.9a 0S X 10.15e 0S X 11.0 (Big Sur) e oltre.
Il driver per gli utenti Linux supporta sistemi a 32 e 64 bit.
Si prega di accendere la macchina e collegarla al computer tramite il cavo USB prima di avviare 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.

Device Driver Install / UnInstall
Select INF |cn3u1SEn.INF v
WCH.CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

|__ 82/11/2823, 3.8.2023.62

% UNINSTALL

HELP

CH3415ER_Windows

Per gli utenti Mac:
1. Aprire le istruzioni.
2. Aprire il driver scaricato e seguire le istruzioni per installarlo.
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CH34VCPDriver.d ’ .
CH34X_DRV_INSTAL_INSTRUCTIONS i CH34NCPDriver.plg

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

driver
README

9. Controllo tramite software per computer

Collegare la macchina per incisione al software in tempo reale tramite il cavo USB. Durante il funziona-
mento, € 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/

2. Aprire il software. Selezionare "COM" e "115200", quindi fare clic
su "Connetti".

1. Installalo.

& LaserGRBL v7.12.0
Car % Grbl [ File A Genera @ Colori )
COM Baud | 115200 )
File R
Esecuzione L °

-/

//

install
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3. Fare clic su "Apri file" per selezionare il file 4, Selezionare la modalita di incisione e fare clic
di incisione. su "Avanti".

@ importa immagine raster (=] %

® LaserGRBL v7.12.0 " e

Seals Sfumato (WGBioubic)

x Gf‘bl a File A Genera 0 Colori Mgsrites  Medin aritnetios

Luninositd ——
Contrasto —
B

COM CoM3 Baud 115200 - W -

[ Saglin

Stroments di conversions
File e O Lines per lines
() Ditharing thit BF
1 -
Xl

(0 Lines contrals
() Passthrough

) Vatterizsa!

Line Te Line Dptions

Direzions Orizzomtale

iu-ll.ﬂ 6000 i3 Linse/mn i}
@ simpleLaser 1.1h ['$" for help] C) et Hibes
B ey
5. (1) Selezionare la velocita di incisione. (Si consiglia di | Immagine finale w
fare riferimento alla tabella dei parametri di incisione.) I e
(2) Selezionare "Modalita Laser": selezionare "M4" per Eagraving Spasd I | ww/uin -
l'incisione e "M3" per il taglio. R
. . Opzioni laser
(3) Impostare la potenza di incisione, 1000 & la -
. Laser Mode | M4 — Dynamic Power [i]
potenza massima.
. . L S-HMIN 0 0.0%
(4) Impostare la dimensione dell'incisione. il
. STAX 400 40. 0%
(5) Fare clic su "Crea". |
Dimensioni e posizione immagine [mm]
|
| [[] Autosize 300 IFI [EXIE)
Dimensioni L 41.8 A 477 o
‘ Posiziome X 0.0 ¥ 0.0 85O

‘ annulla Crea!

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

|
|
|

ET T T TN T T T hHE T T T g

F NS

B R =

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

® LaserGRBLv7.120

% Grbl [P File A Genera @ Colori [
COM CcOoM3 Baud 115200 W
Fle t20jpg Bs
Esecuzione 10O

M7

@ simpleLaser 1.1h ['$' for help] /
@ce x2.e08 v1.332

@3 s3e.000 Fleee

@c1 vs3.e0e

@c1 x45.000

@oc1 v1.323

@61 x2.000

Grs

@ce xe ve '1 08'
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LightBurn

E un software professionale a pagamento che supporta computer MAC, Linux e Windows. Scaricalo da:
https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial.

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

9 Periferiche - LightBurn 1.6.03 ? *

Bienceiperfferiche porscuall

ITrova il mio 1ﬁser|Crea manualmente LightBurn Bridge Importa
LightBum-ﬂ .6.03 Rendi predefinito Modifica Rimuowvi Esporta
Importa preferenze OK Cancel

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

£ Rilevamento guidato periferica - LightBurn 1.6.03 % EYRilevamento guidato periferica - LightBurn 1.6.03 X

|
periferica sia collegata tramite USB e

Informazioni sulla periferica Tipo Collegam

. . |GRBL (360mm x 360mm) at++ (G Serial/USB
‘ranno scansionate le periferiche connes
ntata la ricerca delle periferiche rice ‘ /

Y

Go Back || Avanti Cancel Go Back  JAggiungi periferical Cancel
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 clic su origine del laser e fare clic su "Next".
"Next".
Nome: Mecpow X3S
Lunghezza asse X: 360 mm
Lunghezza asse Y: 360 mm i o
? X
& B Nuova procedura guidata periferica
¢ BY Nuova procedura guidata periferica
. : . Dov'& 1" origine del tuo laser?
Come si desidera chiamarla? L
Dov & X0, Y07)
(Se ne hai pin di una, usa questo per distinguerla)
Mecpow X3S
Indietro a sinistra () O Indietro a destra
f:-' Avanti a destra
Quali sono le dimensioni dell’ area di
lavoro?
(Le lunghezze, in mm, dell asse X e Y del laser)
1ghezza asse X 360 [*| mm :a dell asse Y mm © Portare automaticamente il laser nella posizione “iniziale” all avvio?
Next Cancel Next Cancel
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6. Fare clic su "Finish". 7. Seleziona Mecpow X3 e fai clic su "OK".

? X
£ Periferiche - LightBurn 16.03 ? X
& BY Nuova procedura quidata periferica |M73$
ecpow X
R o | GRBL | GCode
Feco fatto, hai finito. Ecco una sintesi: /'
ol oL [ Serial/lss
Mecpow X3S
360mm X 360mm, origine 1n davanti sinistra
GRBL - Serial/USB
410mm x 400mm, origin at front left, home on startup
i y Wi A . Trova il mio laser Crea manualmente LightBurn Bridge Importa
Fai clic su "Fine" per aggiungere la nuova periferica.
Rendi predefinito Modifica Rimuovi Esporta
Importa preferenze | 0K | Cancel
| —
Finish Cancel
H n HH n n H Hil H 1 . n H n H H H n n
8. Fare clic su "Modifica" - "Impostazioni" e impostare I'unita su "mm/min", quindi fare clic su "OK".
T ——— B impostazion - LightBum 1603 T X
03
File Modifica Strumenti Organizza Strumentilaser Finestra Lingua Guida Scharmo / Grafica
Bl @ Annulla Cirl+Z ® Wodalit principiante {interfaccis pia semplice) Qualita della curva | Alta
A O Ripristina Ctrl«Shift+Z @ Abilica an sing - (pit lento, ma miglicrel @ [sa appunti di sistema
- [7 seleziona tutto Ctri+A ™ Rendering riempito {pid lentel ® Inverti il senso dello zoom della rotelling del mouse
r] Invert selezione Ctel+Shift+1 o Riducl il movieento (pid lenta) ™ Yostra cursore iines & scherno: intero
B Lof Tagha el X ™ (s sfondo sciiro 0 Yastra sbilitazione rotazione nells finestra principale
6 R copia Cul+C m Mostra etichette pulsanti tavolozia ™ Mastra sbilitazione correzione cilindro sulla finestra principale
8 ED Duplca CtrleD i o Tgnora le forne fueri fnite se possibile o Moetra 1a croce al centre dell'area di lavoro
B incolla Curley Scherno &
E Incedla in pesizione AltsV | unita Dimensions icone nells barra degli strmenti W Normale  Dimensione del font I Default
; M Eiimina Unith / Grighie
P Converti it pertso Cirl<ShiftsC Better for C02/galvo Higliore per diodo Contraste griglia Contrasto basso
Converti in bitmag CtrlwShifts B m  secondn 0 m /it Visuslizzs zpazisturs griglis 10 00 :
Chiudi tracciato () Pollici / see J PolTict 7 mn Distanza griglia magnetica 1. 00 .
Chivd| | percarsi selezionati con tolleranza L Pallici / m/see LI Pollici / m/min Tolleranza selezione clic (pixel) 3.0 :
Unisc automaticamanis e forme selez: Blted Distanza snap ad oggetto (Pi: 10. 0 :
.ﬂ.f"'jl'lm le .‘c-".:e selezionate Alr+Shift+0r Azgancio
Efimina duplicati Alt+D o Aggancia agll oggetti o Apgancia alla grighia
Sglez?onafumeapem i ent o I ionl | Incrementi spestamento forma
Seleziona le forme aperte impostate per il riempimento file Crrl-Freccia: 1. 0000 5 Freceia: 5. 0000 & Meduse-Freceia: 20, 000 ¥
Selaziona tutte ke forme nel livello di taglio comrente = A -
= Sisrema di acquisizione della forocamera Risaluzione fotocamera Vista fotocamera
Selezions forme contenute P A ol 1 T iy -
x i} 2 Sletena di acquislizicne predefinito lope nreds Blanto-& nero
Selaziona forme pli piccele di quelle selesionate O Sistema di telecanere personalizzato esin 0 A colori
“m” i il 0
—— ™ Ruots scquisizioni di 90 gradi
o
J |mpostazion: periferica
@1 Impostazioni macchina i
: iy Cancel

9. Selezionare "Coordinate assolute" nella sezione 10. Fare clic su "File" - "Importa" per

importare il file di incisione.

File Modifica Strumenti Organizza Strumenti

"Inizia da", quindi selezionare il cerchio nell'ango-

lo in basso a sinistra nella sezione "Origine

lavoro". [ Nuovo Ctrl+N
©1 Nuova finestra
Progetti recenti »
Ready j Ctrl+O
Ctrl+l
Pausa Stop Avvio
" . ’ Mostra note Ctri+Alt+N
[]Frame {:}Frame Salva GCode EseguiGCode B Salva Ctrl+S
[ salva con nome Ctrl+Shift+S
mPosizmne iniziale Vai all origine Inizia da:|Coordinate assolute v B Salva GCode Alt+Shift+L
™ Abilita rotazione Esporta Alt+X
) ; ) Origine lavoro B =
© Taglia la grafica selezionata Preferences »
W llsa of s8] °i'i§ostra ultima posizione Bundles ¥
© (ttimizza il percorso di taglic Impostazioni ottimizzazione Q Stampa (solo nero) Ctrl+P
Periferiche COM3 ofecpor X3S Q Stampa (mantieni i colori) Ctrl+Shift+P
Salva bitmap elaborata
Salva acquisizione sfondo
B Esai Ctrl+Q

Laser Sposta  Controllo fotocamera  Testo variabile
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- 11. E possibile modificare la dimensione dell'incisi- 12. Selezionare la modalita di incisione e
impostare i parametri operativi per l'incisione o il

taglio laser. (I parametri operativi consigliati per
I'incisione o il taglio di materiali diversi sono

ﬂlightﬁurn - LightBurn 1603 elencati nella sezione successiva.)

one nella parte superiore dell'interfaccia dopo
aver importato il file.

Tagl / Livell

File Modifica Strumenti Organizza Strumentilaser Finestra |

&DBQ 0@ +%Eﬁ b @ ﬁ) p”m g no* M 1 b # Livello Modalita Vel/Pot. Risultato Mostra Aria ,

COOB  Immagine 20000/600 @ i 0

PosK205.000 wmm_ Larghezzal30.987 [smm[100.00 7% /
Post200.000 mm Alteszal28.341 sm{i00.00 5% !
TREEERY RS ‘
, l’u' 7 ¢
0 Colore Livello Velocith (m/a] 200
=i Nmero passaggi n‘Lenza massina (] 60.00
Intervallo (m) 0.10% Potenzamin. (4 200+

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

Laser

Ready
II Pausa .Sr op ’ Avvio
e e . 3
L JFrame \_sFrame Salva GCode EseguiGCode
mPosizione iniziale Vai all’origine Inizia da: Coordinate assolute v

m Ahilita rotazione o
) . ) Origine lavoro
® Taglia la grafica selezionata

L H + + T
W Usa corigine selezione | =+=Mostra ultima posiziene
m Ottimizza il percorseo di taglio Impostazioni ottimizzazione
Periferiche COM3 ~  obl)ecpow X3S

Laser Sposta Controlleo fotocamera Testo variabile
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10. Controllo tramite App mobile e scheda TF

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

Scaricare l'applicazione

Scansionare il codice QR e scaricarla.

Android

Connessione

Abilita la funzione Wi-Fi del tuo telefono e connettiti al Wi-Fi "Mecpow_******",
Nome Wi-Fi: Mecpow_******

Password Wi-Fi: 12345678

Nota:

1. Il simbolo "******"™ ne| nome & una combinazione casuale di numeri. Varia a seconda della macchina.

2. 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.

3. Lapp deve essere utilizzata con la scheda TF. Il caricamento del file di incisione non andra a buon fine se la
scheda TF non é stata inserita.

Connessione

1. Apri I'app MKSlaser. 2. Fare clic sull'icona 69-

é \ Home

B E
QD

MKS

B
g

Creation Control

7 NP
k) M

Material Graving
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3. Inserisci l'indirizzo IP. 192.168.4.1 4, Fai clic su "Connetti".

12:14 2 HERC S 25 ) 12:14 2 I 35 ]
< Home Connect < Home Connect
= =
[ |
IP Address IP Address

| 192.168.4.1

192.168.4.1

Search Laser

Search Laser

5. Quando "Connetti” diventa "Disconnesso”, significa che la connessione Wi-Fi & avvenuta correttamente.

17:4949 LR 40
<{ Home Connect
IP Address

{\ 192.168.4.1

Disconnect

Introduzione alle funzioni di controllo
Fare clic sul pulsante Controllo per accedere alla pagina Controllo e controllare le funzioni seguenti.

17:58 ¢ LR 16 18:03 4 L 5 ]

® & Back Control
X: Coordinate asse X

é
X Y 5 X Y .
S: Potenza di uscita della testa laser

PAN
@ 3 H B q I> ———> Controllare i movimenti degli assi X e Y
N
o o S m L ———> Controllare |a velocita di movimento

Imen m soom  ———3 Controllare la distanza di ogni movimento

> Tornare all'origine

® N\ | 7
_/ i_\ > Posizionare la posizione corrente come origine
> Attivare il laser
Mataral G A @ H# Il ——> Abilitare I'assistenza aerea
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Introduzione alla funzione di creazione

(1) Torna alla homepage e clicca su "Creazione” per
accedere alla pagina di creazione.

18:04 ¢ LR a5
< Back Creation

———— S Pennello

> Gomma

> Fotocamera

Clear Text Next

e ———> Disegno

Album

€53 =

(3) Abbellisci I'immagine con le funzioni seguenti.

Fai clic sulla freccia rivolta verso destra per passare alla
pagina di impostazione dei parametri dopo aver
abbellito Iimmagine.

18:24 94 o €D

£ Back Style

':(-):- Brigh 8
0% 200%
0 -
0% 160%
C -»

(2) Clicca sull'icona Fotocamera/Al-
bum/Disegno per importare un'immagine.

18:24 4 o gD

£ Home Creation

« = @

(4) Imposta il nome del file, la dimensione, la
velocita di lavoro e la potenza del laser.

18:24 - g

£ Back Params Setting

B File Name
DLC32001 ne

Work Speed A Laser Power

1000 mmfmin “ 0-1000
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IT
- (5) Fare clic sulla freccia a forma di croce e

spostare la testa laser nel punto di partenza

desiderato.
18:24 - gD

| L3 II
)
|
W )
A
[a File Name izi
DLC32001 ne a 43 Wy

Work Speed A Laser Power

& 3 #

(7) Torna alla pagina di impostazione dei
parametri e clicca sull'icona di inquadratura
per controllare l'area di incisione.

18:24 " = gD

£ Back Params Setting

(6) Fare clic sull'icona della posizione per
posizionarla.

18:03 4 ELRC 45 |

< Back Control

X R
0.0 0.0
AN

N D

Amm s50mm

s m et

\

7 f £ JATRM S 1 AT
\ \ i I\
E File Name !L Size
DLC32001 ne ﬂam mm

@ Wark Speed A Laser Power
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(8) Clicca sull'icona di incisione per caricare il
file di incisione e iniziare l'incisione.

18:24 w2 ED

£ Back Params Setting

\

@ Wark Speed A Laser Power




(9) Clicca su "Conferma”

Upload s

(11) Accedi alla pagina di incisione.

18:26 7 w2 ED

( Graving

0 1.88%

DLC32001.nc
¥ 17.200 Y 4500

E 100% S 100%

(10) Clicca su "Conferma”.
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IT

- 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

Help Center

FAQs Download Center
Installation User Manual +
Driver Files .
Firmware Download +
APP User Manual =:

MKSLaser APP Instructions for Mecpow Laser Engravers
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11. Parametres de Fonctionnement Recommandés

X3S (7 W)
Modalita Materiali Potenza (%) | Velocita (mm/min) | Nota
Pannello di legno 70 2000
Bambu 70 2000
Incisione Pelle 80 2000
Cartone 70 2500
Acrilico nero 70 2000
Metallo anodizzato 80 1500
Tessuto 60 2000
Pannello di pioppo da 2 mm 100 200 1 passaggio
Pannello di pioppo da 3 mm 100 150 1 passaggio
Taglio Cartone 100 300
Pelle 100 300
Tessuto 100 700
Acrilico nero da 3 mm 100 100 3 passaggi
X3S (12W)
Modalita Materiali Potenza (%) | Velocita (mm/min) Nota

Tavola di legno 50 3000

Bambu 50 3000

Incisione Pelle 60 3500

Cartone 50 3500

Acrilico nero 50 4000

Metallo anodizzato 60 3000

Tessuto 40 4000
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X3S (12W)
Modalita Materiali Potenza (%) Velocita (mm/min) | Nota

Tiglio 6 mm 100 130 1 passata
Tiglio 8 mm 100 100 1 passata
Tiglio 10 mm 100 90 1 passata
Tiglio 12 mm 100 100 2 passate
Tiglio 15 mm 100 100 3 passate
Tavola di pioppo 3 mm 100 300 1 passata
Taglio Tavola di pioppo 6 mm 100 100 2 passate
Tavola di pioppo 7 mm 100 50 2 passate

Cartone 100 400

Pelle 100 600

Tessuto 100 1000
Acrilico nero 3 mm 100 100 1 passata
Acrilico nero 10 mm 100 100 4 passate

Nota:

1. Tutti i dati di taglio a 12 W sono stati ottenuti con il laser collegato a una pompa d'aria.
2. La potenza e la velocita di incisione sopra indicate sono indicative solo a titolo di riferimento; valgono le valori effettivi.

12. Risoluzione dei problemi

1. Perché l'incisore laser X3S non risponde dopo l'accensione?

Causa: Non acceso

Soluzione: Ispezionare la presa, l'interruttore e la presa di corrente della macchina per verificare che il collegamento sia corretto
e che l'alimentazione sia normale.

2. Perché la macchina non riesce a connettersi al computer?

Cause:

a: Cavo USB non collegato

b: Driver non installato correttamente

c: Altre circostanze eccezionali

Soluzioni:

a: Verificare che entrambe le estremita del cavo USB siano inserite saldamente nelle interfacce del computer e della macchina. Si noti
che le porte USB sul pannello frontale di alcuni computer desktop potrebbero non funzionare; collegarle invece alle porte posteriori.

b: Completare l'installazione del driver seguendo le istruzioni operative. Se il computer riconosce il dispositivo come porta seriale dopo
l'installazione, cio indica che la connessione hardware é avvenuta correttamente.

c: Scollegare il cavo USB e l'alimentatore. Lasciare il dispositivo completamente spento per 5 secondi prima di ricollegarlo.

3. Perché I'app mobile non risponde quando si connette al dispositivo?

Cause:

a: Connessione Wi-Fi errata

b: Problemi di compatibilita

Soluzioni:

a: Verificare che l'indirizzo IP sia corretto: 192.168.4.1 e verificare nuovamente la connessione Wi-Fi; consultare il manuale
utente dell'app per i dettagli.

b: Per i telefoni di nuova uscita o dopo aggiornamenti di sistema, se si verificano problemi di connettivita dovuti a problemi di
compatibilita, contattare il nostro servizio clienti. Fornire uno screenshot della configurazione del telefono facilitera un
supporto tecnico tempestivo.
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