4, Perché I'effetto di incisione & debole o assente?

Cause:

a: Messa a fuoco errata

b: Profondita di incisione insufficiente

c: Velocita dell'immagine

d: Posizionamento dell'oggetto

Soluzioni:

a: Consultare il manuale utente per ottenere una messa a fuoco precisa.

bh: Causato da velocita eccessiva o tempo di combustione insufficiente. Fare riferimento alla sezione dei parametri di incisione
nel manuale per regolare nuovamente le impostazioni.

c¢: Le immagini importate devono essere nitide. Linee eccessivamente sottili o colori shiaditi compromettono direttamente la
qualita dell'incisione.

d: Loggetto da incidere & posizionato in modo angolato. Poiché la lunghezza focale del laser & fissa, l'oggetto deve essere
posizionato in piano e parallelo al corpo macchina. In caso contrario, la lunghezza focale diventa imprecisa, con conseguenti
risultati di incisione anomali.

Per ulteriori domande e risposte, consultare il link sottostante o scansionare il codice QR qui sotto.
https://mecpow.com/pages/faq

13. Dichiarazione di conformita

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

Questo simbolo indica che il prodotto & in grado di essere riciclato.

domestico. Il prodotto deve essere inviato a centri di raccolta differenziata per il

Co
E Questo simbolo indica che il prodotto non deve essere smaltito come rifiuto
recupero e il riciclaggio di apparecchiature elettriche ed elettroniche.
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1. Przedmowa

Szanowny Kliencie,

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

Zastrzezenie

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

2. OsSwiadczenie o bezpieczenstwie

Srodki bezpieczenstwa

* Obrébka laserowa moze by¢ ryzykowna, a uzytkownicy powinni doktadnie rozwazy¢, czy obrabiany przedmiot nadaje
sie do obrébki laserowe;.

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

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

(1) Zapton otaczajacych materiatéw tatwopalnych;

(2) Podczas obrébki laserowej mogg 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 uktadaé
materiatéw tatwopalnych i wybuchowych. Nalezy réwniez zadba¢ o dobrg wentylacje.

* Otoczenie, w ktorym 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 wilgotnos$¢ otoczenia podczas pracy powinna wynosi¢ 35-65% RH.

* Napiecie robocze maszyny wynosi AC100-240V.

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

wystgpi, nalezy natychmiast odcigé¢ zasilanie i zajgé sie tym!

* Surowo zabrania sie umieszczania w urzadzeniu jakichkolwiek odblaskowych lub rozpraszajgcych przedmiotéw,
ktore 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, ktére
moga powodowac zaktdcenia elektromagnetyczne.

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

., Ostrzezenie

1. Maszyna do grawerowania laserowego moze wytwarzac swiatto laserowe. Zabrania sie umieszczania jakichkol-
wiek organizméw zywych pod emisjg lasera (port jest oznaczony zéttym znakiem ostrzegawczym).

2. Pacjenci z nadwrazliwoscig na $wiatto nie mogg 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 chronigce przed laserem. Nie obstuguj urzagdzenia 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), mie¢ $rednice
zewnetrzng +5 i spetnia¢ wymagania co najmniej na poziomie L5.

4. Gdy grawerka laserowa pracuje, uzytkownik musi zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ i nie pozostawiac jej bez
nadzoru, aby unikngé zaptonu grawerowanego materiatu. Umie$s¢ maszyne w miejscu ognioodpornym i zapewnij
dobrg wentylacje. Zaleca sie pali¢

gasnica w poblizu na wypadek sytuacji awaryjnych.

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

6. Podczas obstugi grawerki laserowej upewnij sie, ze wokoét niej jest wystarczajgco duzo miejsca. Grawerowanie
niektérych materiatéw moze powodowac¢ wydzielanie sie dymu, ktéry nalezy odprowadzi¢ za pomoca specjalistyczne-
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mo uktadu wydechowego.

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

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

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

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

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

11. Nasza grawerka laserowa jest wyposazona we wbudowany czujnik ptomienia, aby zmaksymalizowa¢ bezpieczenst-
wo naszego sprzetu. Nalezy jednak pamietac, ze nie udziela sie zadnej pisemnej ani dorozumianej gwarancji
dotyczacej dostepnosci lub funkcjonalnos$ci czujnika ptomienia.

3. Schemat

1. Tylna 0$ X

2. Lewa 0$ Y ze skalag

3. Prawa os Y

4. Zespot osi X

5. Modut laserowy

6. Przednia os$ X ze skalg

7. Skrzynka sterujaca

8. Wlot pompy powietrza (Uwaga: pompa powietrza wymaga osobnego

zakupu.) e e
L%lé . %%J
| |
1
20
4, | T ‘
Agiile=/18 T =
nigE= =
5o\ %zzgz /
6o i
7c =" — . _ }E = T
e —— H
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9. Port Type-C

10. Port DC

11. Gniazdo karty TF

12. Przetgcznik zasilania

4. Specyfikacja

Moc lasera W | 12w
Wymiary produktu 547x573x227 mm

Wymiary opakowania 590x330x130 mm

Masa netto 2.7kg |2.8 kg
Dtugosc¢ fali 445+ 5nm

Moc elektryczna 60W

Zasilacz AC 100-240 V (wejscie), DC 12 V 5 A (wyjscie)

Pole robocze 360 x 360 mm

Predko$¢ grawerowania 10000 mm/s

Spos6b transmisji danych

potaczenie Wi-Fi, potgczenie przewodowe Type-C

Rozmiar plamki wigzki laserowej

0.05x 0.07 mm 0.06x0.08 mm

Doktadnos$¢ grawerowania

0.01 mm

Materiaty do grawerowania laserowego

papier, bambus, drewno, tkanina, metal (niematujacy), akryl, plastik, skéra, chleb, owoce,

szkto (nie lustrzane), ceramika itd.

Obstugiwane systemy

Windows, macOS, Android, i0S

Obstugiwane oprogramowanie

LaserGRBL, LightBurn, MKSLaser (aplikacja mobilna)

Obstugiwane formaty plikéw

JPEG, BMP, GIF, PLT, PNG, DXF

Kat alarmu przechytu

15+5°

Zywotno$¢ lasera

= 10000 godzin

5. Zawartosc opakowania

Lewa 0§ Y ze skalg*1

L=——F

Przedni modut sterujgcy ze skalg*1

Prawa o0$ Y*1 Tylna 0$ X*1

—f

Zespdt osi X*1

==

=

iy o

Zespdt prowadnicy gtadkiej

Sruba M5*30 mm*5

ze sprzegtem*1 Sruba M5*16 mm*5

o

Sruba M5*10 mm z podktadkg*3

o

=

Klucz imbusowy 2.5 mm*1
Klucz imbusowy 3.0 mm*1

Zasilacz*1 Gogle ochronne*1

ot

Laser*1

Przewdd danych*1

o

Deska drewniana*2

Karta TF*1
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Instrukcja obstugi*1 Czytnik kart*1 Uchwyt przewodu*2 Opaska zaciskowa*2

6. Instrukcja montazu

Krok 1: Wez lewg 0S$ Y ze skalg, prawg 0$ Y oraz przedni modut sterujgcy ze skalg, zt6z je jak pokazano
na rysunku, a nastepnie solidnie skre¢ trzy moduty $srubami M5x30 i M5x16.

Lewa oS Y ze skalg Prawa osY
= et Illlllly
~
N
~
N
N\
M5#*3Q ) . M5#%30
— Przedni modut sterujacy ze skalg ¢
= | il —
M5*16
Krok 2: Zamontuj tylng o$ X.
1] I
=
i
-
w ]I
i N
07
— Tylna o$ X <
M5*30 ¢ A 5 —» M5*30

_1 24_ Etw M5*16 M5*16utﬁ



PL
Krok 3: Wsun modut osi X w odpowiednie gniazdo, a nastepnie solidnie przykre¢ go srubami M5x10 z podktadkami. -

1 ® iHW l
M54T0 | AN IZ.MO

.:.’. te E3 1= \
N
g e s ﬂf Ny I
il j .
S ol ] @ & | o0 [
— K = :
DO
o / \ ©
. J

Krok 4: Zamontuj zesp6t prowadnicy gtadkiej (wsun od strony tylnej osi X)

(1) Wsun modut osi X do dolnej czesci tylnej osi X, umie$¢ zespét prowadnicy gtadkiej na miejscu i przesun sprzegta
na obu koricach, aby potaczy¢ je z urzadzeniem.

(2) Po zamontowaniu sprzegiet dokre¢ je mocno kluczem imbusowym 2.5 mm.

Uwaga: Uzyj odpowiedniej sity, aby zapewni¢ pewne zablokowanie.

} :

Ry

I Tylnaos$X o Tylna 0§ X

(1) Zamontuj sprzegto (2) Zamontuj sprzegto 0

z pozostawiong na ciasne
szczeling dopasowanie
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PL
- Krok 5: Podtacz odpowiednio wytgcznik koficowy osi Y, kabel silnika osi Y, kabel silnika osi X oraz blok
terminali wytgcznika koricowego osi X.

B

-
-
-
-
—
—

Krok 6: Zabezpiecz przewody.

i
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PL
Krok 7: Zamontuj modut laserowy -

(1) Wsun modut laserowy na ptytke przesuwna.
(2) Dokre¢ srube reczng, aby unieruchomi¢ modut laserowy.
(3) Podtacz przewdd do modutu laserowego.

Krok 8: Ustawianie ostrosci

(1) Obroé¢ pokretto regulacji ostrosci w prawo do dolnej pozyciji.

(2) Poluzuj nakretke modutu lasera, obracajac ja w prawo, i opus¢ laser, az pokretto regulacji ostrosci dotknie drukowa-
nego obiektu.

(3) Dokre¢ nakretke modutu lasera, obracajac jg w lewo, i cofnij pokretto regulacji ostrosci.

© © ©

W ED\

WY

e || [

l WY
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Krok 9: Podtgcz wtyk zasilania DC i przewdd danych do odpowiednich portéw, podtgcz drugie korice do komputera, a
nastepnie wiacz przetgcznik zasilania.

-128-



7. Funkcje & dziatania

Czesci

Funkcje

Metoda rozwigzywania problemoéw

Port USB

Umozliwia potgczenie z komputerem
PC w celu sterowania urzadzeniem i
transmisji danych.

Zainstaluj sterownik USB.

Wejscie zasilania DC

Wyposazone w stabilny uktad
zasilania, aby zapewnic¢ ciggta prace
urzadzenia.

Sprawdz, czy kontrolka dziata prawidtowo, lub
wymien zasilacz na sprawny.

Gniazdo karty TF

W16z karte TF do gniazda grawerki, a
nastepnie steruj urzgdzeniem i wykonuj
grawerowanie przez aplikacje mobilng
MKS.

1. Sprawdz, czy karta TF dziata prawidtowo.
2. Jesli problem nie ustgpi, skontaktuj sie z
obstuga klienta.

Przetacznik
zasilania

Jednoprzyciskowe sterowanie
zasilaniem, kontrolka zapala sie
réwnoczesnie po uruchomieniu,
zapewniajgc czytelng informacje o
stanie.

Sprawdz, czy kontrolka dziata prawidtowo, lub
wymien zasilacz na sprawny.

Czujnik przechytu

Wykrywa kat przechytu urzadzenia.
Jesli przechyt przekroczy 15 + 5°,
wigczy sie alarm, a urzadzenie
automatycznie zatrzyma prace.

Upewnij sie, ze kat przechytu urzadzenia
nie przekracza 15°.

Wytacznik krarncowy

Zatrzymuje ruch modutu laserowego
po osiggnieciu pozycji bazowej osi X
lub osi Y.

1. Sprawdz, czy przewody wytacznika
kraricowego nie sg zwarte lub przerwane.
2. Sprawdz, czy wytacznik kraricowy nie
jest zablokowany lub nic go nie blokuje.

Wbudowane Wi-Fi

Obstuguje bezprzewodowe potaczenie
z telefonem, umozliwiajgc wygodne
sterowanie urzgdzeniem bezposred-
nio w aplikacji MKS.

1. Wigcz WLAN w telefonie i sprawdz, czy
mozna wykry¢ odpowiedni sygnat Wi-Fi
urzadzenia.

2. Sprébuj potgczyé telefon z tym sygnatem
Wi-Fi i potwierdz, czy potaczenie jest udane.

3. Otworz aplikacje mobilng MKS i sprawdz, czy
moze nawigzac potgczenie z urzadzeniem.

4. Jesli potaczenia nadal nie da sie nawigza¢ po
wykonaniu powyzszych czynnosci, skontaktuj
sie z obstuga klienta w celu uzyskania pomocy.
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8. Sterownik

Metody Sciggania sterownika

1. Pobierz sterownik z ponizszego tgcza.
https://mecpow.com/pages/driver-files

& mecPow Home  Machines v 30 Printer Filament  Accessories v | veip canter &

Help Center 1

Download Center

User Manual

m o

Laser Software

Firmware Download

APP User Manual

2. Skontaktuj sie z obstugg klienta, aby uzyskaé plik sterownika..
Notatka:

Sterownik dla uzytkownikéw komputeréw Mac obstuguje systemy od 0S X 10.9 do 0S X 10.15 oraz 0S X 11.0
(Big Sur) i nowsze.

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

Wiacz urzadzenie i podigcz je do komputera kablem USB przed uruchomieniem sterownika!

Instalacja

Dla uzytkownikéw systemu Windows:

1. Otworz pobrany sterownik.

2. Kliknij "INSTALL".

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

B DiiverSetup(s )

Device Driver Install / UnlInstall

Select INF |t:|-131n SER.INF ]

WCH.CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH348

|__ 82/11/2823, 3.8.2023.02
@ UNINSTALL
USE

HELP

CH3415ER_Windows

Dla uzytkownikéw komputeréw Mac:
1. Otwérz instrukcje.
2. Otworz pobrany sterownik i postepuj zgodnie z instrukcjami, aby go zainstalowaé.
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CH34X_DRV_INSTAL INSTRUCTIONS L ERVEIR) CHBAVCPDriver.pky

Dla uzytkownikow systemu Linux:
1. Otworz plik - README.

2. Otworz plik - sterownik i postepuj zgodnie z "README", aby go zainstalowac.

README driver

9. Sterowanie przez oprogramowanie komputerowe

Podtacz maszyne do grawerowania do oprogramowania w czasie rzeczywistym za pomocg kabla USB.
Podczas pracy mozna uruchomi¢ lub zatrzyma¢ maszyne grawerujgcg za pomocg 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 program. Wybierz ,COM” i ,115200", a nastepnie kliknij

»Connect”.

® LaserGRBL v7.12.0

%X Grbl [ Plik A Generate

® Kol

COM | Baud [115200

-/

Nazwa pliku
Postep

//

install

¥

ﬁdib
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- 3. Kliknij ,Otwérz plik”, aby wybraé plik do
grawerowania.

F. W = PR
) LaserGRBL v7.12.0

% Grbl [ Plik A Generate @ Ko
COM COM3 Baud 115200 - W\
Nazwa pliku — |D
Postep 1 5 ©

@ simpleLaser 1.1h ['$' for help]

5. (1) Wybierz predko$¢ grawerowania. (Zaleca sie
skorzystanie z tabeli parametréw grawerowania).
(2) Wybierz ,Laser Mode": wybierz ,M4" do
grawerowania i ,M3" do ciecia

(3) Ustaw moc grawerowania, 1000 oznacza moc
maksymalna.

(4) Ustaw rozmiar grawerowania.

(5) Kliknij ,Create”.

4. Wybierz tryb grawerowania i kliknij ,Nastepny”.

.impom’ ohraz rastrowy o x
Paramatry

nieh romsbar  Gudki (M Bieubie)
Shals szaredel  frednis wrytastycsas
TJuensid

Eantrast

e

Narepdrie do kenversii
© fledrenie linii do linii
O thit BY Ditharing

) Waktoryzowns!

O Limin drodkovs

O Fassthrough

Line Te Line Optioans

Kiurunek FPorisay

Jukodd  6.000 i Liniifm a
(7] Podglad linii

S COHE[ihE & A0 8wy [@hm

Obraz docelowy -
Predkosé
Engraving Speed 3000' | mm/min =

Opcje Lasera

Laser Model M4 - Dynamic Fower d
SIOH 1] 0. 0% 8
S-MAX 400 40. 0%

Rozmiar i pozycja obrazu [mm]

[] Automatyczny rozmiar 300 IPI ([EXIF)

Rozmiar W 41.8 H 47.7 ]

Offset X 0.0 Y 0.0 56
Arluj Utworz!

6. Kliknij ,Framing”, aby wyswietli¢ podglad zakresu grawerowania i dostosowac¢ pozycje grawerowania.

G e - = — — —

u

e

%

B

K

R

Vil 8180

sl-_'ll!|1dlll|1grl||zdlllfzs

‘CMA.\

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

® LaserGRBL v7.12.0
% Grbl [RAPlik A Generate @ Kolo
COM coma Baud 115200

Nazwa pliku t20jpg

O|R #

Postep L
M7

@ simpleLaser 1.1h ['$' for help]
S
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LightBurn

To ptatne, profesjonalne oprogramowanie obstugujgce komputery MAC, Linux i Windows. Pobierz je ze
strony: https://lightburnsoftware.com/pages/download-trial.

1. Zainstaluj go.

LightBurn-v1.6.03

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

£ Urzadzenia - LightBurn 1.6.03 ? x

Lista urzadzen

| Znajdz moj laser I Utworz recznie LightBurn Bridge Importuj

Ustaw jako domy$lne

Import Preferences

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

ﬁ Kreator wykrywania urzadzen - LightBurn 1.6.03

X

J

Go Back Dalej

4. Nazwij swoje urzadzenie i wprowadz

dtugosci osi X i Y, a nastepnie kliknij ,Next".

Nazwa: Mecpow X3S
Dtugos¢ osi X: 360 mm
Dtugosé¢ osi Y: 360 mm

< B Kreator nowego urzadzenia

Jak chcesz je nazwad?

(Je$li masz wiecej niZz jedno urzadzenie, uzyj tej

nazwy, aby je rozréZniad)

Mecpow X3S

Jakie sg wymiary obszaru roboczego?

(Dhigogci lasera w osi X 1 Y. w mm)

tugosé w osi X J:nm tugos$é w osi Y mm

Next

Cancel

lzenie jest podigczone do portu USB, i k

Wyszukamy podigczone urzgdzenia
probujemy znaleZ¢ rozpoznawane urzgdzen

Cancel

Edvtuj Usuf Eksportuj

0K Cancel

a Kreator wykrywania urzadzen - LightBurn 1.6.03 X

Informacje o urzadzeniu Typ Connectic
GRBL (360mm x 360mm) at-- (G- Serial/USB

/

Go Back | Dodaj urzadzenie Cancel

4

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

& B Kreator nowego urzadzenia
Jaki jest punkt poczgtkowy lasera?

(Gdzie jest X0, Y07)

Tyl lewa strona () () Tyl, prawa strona
Przod, lewa strona @) O Przéd, prawa strona

m Automatycznie ustawiG laser w pozycji bazowej po uruchomieniu?

Next ‘ Cancel
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6. Kliknij ,Finish”.

7. Wybierz Mecpow X3S i kliknij ,OK".

? X : .
a Urzadzenia - LightBurn 1.6.03 ? x
& B Kreator nowego urzadzenia I Lista urzadzen =
S bl Mecpow X3S
To wszystko - gotowe. Oto podsumowanie: GRBL | GCode
ot oL (3 serial /s
Mecpow X3S
360mm % 360mm, punkt poczgtkowy w przéd lewa strona
i
GC v » ; | GRBL - Serial/USB
{1 rzycisk .Zakoncz"” , aby doda€ nowe urzgdzenie. |
Kliknij praycisk koficz” , . m rzgdzenie | 410mm x 400mm, origin at front left, home on startup
Znajdé moj laser |Utworz recznie LightBurn Bridge Importuj
Ustaw jako domyélne Edytuj Usun Eksportuj
Finish Cancel Import Preferences OK Cancel
pre J = = |
. .. .y . .y . -y . . .. "
8. Kliknij ,Edycja” - ,Ustawienia” i ustaw jednostke ,mm/min”, a nastepnie kliknij ,OK".
] LightBumn - LightBum 1.6.03 ——
Plik Edycja Marzedzia Rozmiesc Laser Tools Okno Jezyk Pomoc HLPSWEM-Ugh'Iﬁmn'I.&Ui ; X
BE@ Conij Ctrl+Z Fydwietlanie/ prafika
Pox GNoW Ctrl+Shift+, o Tryb dla poczgthfacyeh (prostszy interfes) Jakose krzvwe) Fyzoka
@° Cirl+Shift+ 2 Tryb dla pocegties aeych o8 i
B ﬂ Zaznacz wzystko Ctrl+A @ Wger wypladzanie irawedzi (powolne, lepsze efelity) o [y} schowka systesowegn
e Y Ocurdé wvbin Cirl+Shifts| o Fypelnices rendsrowasie (wolniejszel  Odwred kierunek powiekszania kilkien myszy
v3 : I ™ Reduce Notion [slover) ™ Pokad kursor na pelym ekranie
7 + Wiytnij Ctrl+X =50 sy " R 1 T e
4 % Kobiui Ctilac ™ [y ciemmegn th o Pokad cpcje wacrania proystaski cbratowe] w ghmym cknie
El ':‘OI}_ - N o Poka stvkiety proveiskie palety o Show cylinder correction enable on main window
o . B?J Powiel Cirl+D o Jedli to motiine, ignorui keztalty poza granicami ™ Show work area center cross
o B Wklej Ctrl+V
li] 1 Widej w migjscu Alt+V Yf"i_’i’“l”‘l“ Rozmiar {ken pasks parzedzi | Tokle  Roaniar cacionki Default
i jednostii
9 W Usun : Jednosthi/statkl
& Komwertul na £ +Shift+C Better for C02/gaive ia lepsza w preypadiy fasera diodovego Nontrast siathi Niski kootrast
(onwertuj na Sclecke Ctrl+Shift+C
Konwertuj na mape bitowa Ctrl+Shift+B m (dstepy w siates wizualnej 10.00 &
Zamknij Sciezke A U caleinin Odleghéd proyeiggania siatki 100 &
Zambknij wybrane sciezki z tolerancja 7 ¢ale/minin Toleranc fs svboru klikniecis (pikselal 3.0 :
Automatycznie dotacz wybrane ksrtalty Al Odlesbst prefeigsania coiskty {pikselel 10.0 c
Zoptymalizuj wybrane ksztalty Alt+Shift+0 Preyeiggame
Usut duplikaty AltsD © Proyeiaga) do obiektdw @ Prayeiaea) do stathi
k Proyrosty prezsuvania Ksztattu
CEIMEZ 0TS Kiztay o Ustawienia Cerl + straaba: L0000 s Straalia: 50000 % Shift + strzaka: 0,000 %
Zaznacz otwarte ksztalty do wypeinienia _ plikiw i > = T
Zaznacz wizystkie kstalty w biezacej warstwie ciecia Systen praechwyyvania cbraz ¢ hasery i Yiekk 5 hamiiy
}‘a-mn;- 'amltﬂl.E'E'l:-':l'lil Domyélay =0 proechwytisania ony$la Czarno-biaty
B A 0 Hiestandardowy systen kaner b3z 0 Petny kolor

Select shapes smaller than selected
Opcje obrazu
i
J Ustawienia urzadzenia
1/{1 Ustawienia maszyny

9. Wybierz opcje ,Wspétrzedne bezwzgledne” w
sekcji ,Rozpocznij od”, a nastepnie wybierz kétko w
lewym dolnym rogu sekcji ,Punkt poczagtkowy

o (hri¢ przechwycony cbraz o 90 stopni

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

£ <untitled> - Mecpow X3 - LightBurn 1.6.03
Plik Edycja MNarzedzia Rozmiesé Laser Tools Okno |

zadania”.
Laser
Ready
“l.\'strz:nna; .Stop
£ Tadr Okadr

{8 Poczatek ukdadu wspitrzedaych Id2 do punktu poczatkowego

o filgz przystawke obrotova

© fiycinaj wybrane elementy graficzne

o [y]
o (ptymalizuj Scietke ciecia

Urzadzenia COM3

Laser Przesufi  Sterowanie kamera  Imienny tekst
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Zapisz GCode

Punkt poczatkowy zadania
—F

Uruchon GCode

Rozpocznij od:|Wspitrzedne bezwz -

-i-Poknz gstatnia pozycje

Ustawienia optymalizacji

v yilecpow X3S

Do Nowy Ctri+N
&1 New Window
Ostatnie projekty ,
= Otwérz Ctrl+O
[ o Ctri+l
=] Pokaz uwagi Ctri+Alt+N
B zapisz Ctrl+S
A Zzapisz jako Ctrl+Shift+S
) zapisz GCode Alt+Shift+L
[3 Eksportuj Alt+X
Preferences *
Bundles v
Q Print (black only) Ctrl+P
Q Print (keep colors) Ctrl+Shift+P
Zapisz przetworzong mape bitowa
Zapisz zarejestrowane tlo
B3 wyjdz Ctrl+Q
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11. Mozesz zmodyfikowa¢ rozmiar grawerowania w 12. Wybierz tryb grawerowania i ustaw parametry -

gornej czesci interfejsu po zaimportowaniu pliku. pracy dla grawerowania lub ciecia laserowego.

(Zalecane parametry operacyjne do grawerowania
lub ciecia réznych materiatéw sg wymienione w

a <untitled> * - Mecpow X3 - LightBurn 1.6.03 . .
nastepnej sekcji.)

Plik Edycja Narzedzia Rozmies¢ Laser Tools Okno Jezyk Pomoc

GOBE 00 4Rkl +200 e D gk #4 AT 084 Sil { T

. na 0si|X205.000 ¥m_{zerokodé 130.987 fe ) e
Poz. na 0si|X205.000 '+ m _3zerokos¢ 130.987 fsmm 100.000 ¥ Wi Ty ki e Pl
O OO/ ¢ © 0 i

100 120 140 160 180 200 220 | 260 /

Poz. na 0si]¥200.000 sm [Fysokos¢ 128, 341 Smm 100.000

I':J ]
CJ 190

0 )

Kolor warstay Predhost (m/s] 20005

Licabe proejé] 15 Yaks. me (§ 60008

Interval (m) 0.10050 Min. moe (8 ZT0s

13. Kliknij ,Kadr”, aby wyswietli¢ podglad zakresu grawerowania i dostosowaé pozycje grawerowania, a

nastepnie kliknij ,Start”, aby rozpoczaé grawerowanie.

Laser

Ready
'l‘l’strzy‘maj .Stop bS‘Lart

E]Kadr {:}Kadr Zapisz GCode Uruchom GCode

‘mPoczqtek uktadu wspolrzednych IdZ do punktu poczatkowego Rozpocznij od: Wspolrzedne bezwz -

o Wgcz przystawke obrotows _
Punkt poczatkowy zadania
W Wycinaj wybrane elementy graficzne

-+-Fokaz ostatnia pozycje

o [Zyj punktu poczatkowego zaznaczonege obiektu

m Optymalizuj Scie2ke ciecia Ustawienia optymalizacji

Urzgdzenia COM3 od Mecpow X3S

Laser Przesun Sterowanie kamera Imienny tekst
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10. Kontrola przez aplikacje mobilna i karte TF

MKSLaser to bezptatna aplikacja mobilna, ktéra obstuguje urzadzenia z systemem Android i i0S.

Pobieranie aplikacji

Zeskanuj kod QR i pobierz aplikacje.

Potgczenie

Wiacz funkcje Wi-Fi w telefonie i potacz sie z siecig ,Mecpow_#xx##x",
Nazwa Wi-Fi: Mecpow_**¥**¥x

Hasto Wi-Fi: 12345678

Uwaga:

1. *****" w nazwie to losowa kombinacja cyfr. R6zni sie w zalezno$ci od urzadzenia.

2. Aby zapewnic¢ stabilnos$¢ sygnatu Wi-Fi, zaleca sie potgczyc¢ telefon z Wi-Fi grawerki przed wtozeniem karty TF.
3. Aplikacja dziata razem z kartg TF. Wysytanie pliku do grawerowania nie powiedzie sie, jesli karta TF nie zostata
wtozona.

Potgczenie

1. Otworz aplikacje MKSlaser. 2. Kliknij ikong ~ £2.

Creation Control

7\/\ N7
— ) —

I\

Material Graving
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3. Wpisz adres IP. 192.168.4.1 4. Kliknij ,Connect”.

12:14 2 HARC =] 121144 HARC =]
<{ Home Connect <{ Home Connect
| Bluetooth Connect WiFi Connect Bluetooth Connect
IP Address IP Address

192.168.4.1

192.168.4.1
_

5. Gdy ,Connect” zmieni sie na ,Disconnected”, oznacza to, ze potgczenie Wi-Fi zostato nawigzane.

ol =

17:49 9

< Home Connect

IP Address
[' 192.168.4.1

Disconnect

Wprowadzenie do funkcji sterowania
Kliknij przycisk Control, aby przej$¢ do strony sterowania i sprawdzi¢ ponizsze funkcje.

|

A =] 18:03 9 Y S

17:58 9
Home
® & Back Control

X: wspotrzedne osi X

@

X Y S X X S Y: wsptrzedne osi Y
0.0 0.0 0.0 00 0.0 - Wepotrzedn . .
S: moc wyjsciowa gtowicy laserowej

PAN

@ :} i; I|: q D ——> Sterowanie ruchem osi X i osi Y
N4

e e o m piat —> Sterowanie predkoscia ruchu

Tmm m 80mm ——> Sterowanie dystansem kazdego ruchu

> Powr6t do punktu bazowego

@ N/
/‘/\ —,i\— > Ustawienie biezacej pozycji jako punktu bazowego
> Aktywacja lasera
hesteril Eraviic fAS 9 #* il ———> Witaczenie nadmuchu powietrza (air assist)
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- Wprowadzenie do funkcji tworzenia

(1) Wré¢ do ekranu gtéwnego i kliknij ,Creation”, aby (2) Kliknij ikone Aparat/Album/Rysowanie,
przejsc¢ do strony tworzenia. aby zaimportowac obraz.
18:04 ¥ o @3 18:24 4 LU 38
< Back Creation < Home Creation
5 ° . —— > Pedzel | 0 .
| > Gumka

> Aparat

Clear Text Next
Album

B = e —— > Rysowanie

(3) Ulepsz obraz za pomoca ponizszych funkgiji.

Po ulepszeniu obrazu kliknij strzatke w prawo, aby (4) Ustaw nazwe pliku, rozmiar, predko$¢ pracy

przej$¢ do strony ustawien parametrow. i moc lasera.
18:24 7 oo gL 18:24 o 2 EDD
£ Back Style < Back Params Setting

B File Name Size
DLC32001

200%

@ Wark Speed

Lager Power
0—1000

‘IUUD mimjmin

160%
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(5) Kliknij ikone krzyza ze strzatkami i przesun
gtowice laserowg do wybranego punktu

startowego.
18:24 LR 16 ]
< Back Params Setting

2 | Fi
DLC32001 ne 39 ¥ 43

Work Speed A Laser Power

& 3 #

(7) Wré¢ do strony ustawien parametréw i
kliknij ikone ramki, aby sprawdzi¢ obszar
grawerowania.

18:24 e

< Back Params Setting

(6) Kliknij ikone lokalizacji, aby ustawi¢
pozycje.

18:03 4 ELRC 45 |

< Back Control

X R
0.0 0.0

Amm s50mm

DLCS 2001

Work Speed Laser Power
mm,‘mln 0 1000

@ 0 #* &

(8) Kliknij ikone grawerowania, aby przesta¢
plik do grawerowania i rozpoczg¢ grawerowan-

AR 'III,:I' /)
B File Name 'L Sy
DLC32001 ﬂﬂm -
@ Work Speed A L
ki C' 1000

" 7 139
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- (9) Kliknij ,Confirm". (10) Kliknij ,Confirm”.

(11) Przejdz do strony grawerowania.

18:26 ¥ ol 2 EE

( Graving

0 1.88%

DLC32001.nc
¥ 17.200 Y 4500

E 100% S 100%
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Aby uzyskac szczeg6towe informacje na temat korzystania z aplikacji MKSLaser, nalezy zapoznac -
sie z informacjami na karcie TF lub pobrac instrukcje obstugi, odwiedzajgc ponizsze tgcze lub

skanujac ponizszy kod QR.

-center

Ll
Lid
L]
L -
L4 Ld
L] L]
L4
L] - L] L]
.8 88 88 L] . LI ]
* 2888 48 L
“ & 8 » S809808 #0 e

Help Center

FAGS Download Center
Installation User Manual +
Driver Files B
Firmware Download +

APP User Manual =

MKSlaser APP Instructions for Mecpow laser Engravers
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11. Zalecane parametry pracy

X3S (7 W)
Tryb Materiaty Moc (%) Predko$¢ (mm/min) | Uwaga
PDeska drewniana 70 2000
Bambus 70 2000
Skoéra 80 2000
Grawerowanie
Karton 70 2500
Czarny akryl 70 2000
Metal anodowany 80 1500
Tkanina 60 2000
Deska topolowa 2 mm 100 200 1 przejscie
Deska topolowa 3 mm 100 150 1 przejscie
Ciecie Karton 100 300
Skoéra 100 300
Tkanina 100 700
Czarny akryl 3 mm 100 100 3 przejscia
X3S (12W)
Tryb Materiaty Moc (%)  |Predko$é¢ (mm/min) Uwaga
Deska drewniana 50 3000
Bambus 50 3000
Skéra 60 3500
Grawerowanie
Karton 50 3500
Czarny akryl 50 4000
Metal anodowany 60 3000
Tkanina 40 4000
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X3S (12W)
Tryb Materiaty Moc (%) | Predko$¢ (mm/min) Uwaga
Lipa 6 mm 100 130 1 przejscie
Lipa 8 mm 100 100 1 przejscie
Lipa 10 mm 100 90 1 przejscie
Lipa 12 mm 100 100 2 przejscia
Lipa 15 mm 100 100 3 przejscia
Deska topolowa 3 mm 100 300 1 przejscie
Ciecie
Deska topolowa 6 mm 100 100 2 przejscia
Deska topolowa 7 mm 100 50 2 przejscia
Karton 100 400
Skoéra 100 600
Tkanina 100 1000
Czarny akryl 3 mm 100 100 1 przejscie
Czarny akryl T0 mm 100 100 4 przejscia
Uwaga:
1. Wszystkie dane ciecia o mocy 12 W zostaty uzyskane przy uzyciu lasera podtgczonego do pompy powietrzne;.
2. Powyzsza moc i predkos$¢ grawerowania sg jedynie wskazéwkowe; obowigzujg rzeczywiste wartosci.

12. Rozwigzywanie problemoéw

1. Dlaczego grawerka laserowa X3S nie reaguje po witgczeniu zasilania?

Przyczyna: urzadzenie nie jest wigczone

Rozwigzanie: Sprawdz gniazdko, przetgcznik i gniazdo zasilania urzadzenia, aby upewni¢ sie, ze potgczenie jest prawidtowe i z
asilanie dziata.

2. Dlaczego urzadzenie nie moze potaczy¢ sie z komputerem?

Przyczyny:

a: przewod USB nie jest podtgczony

b: sterownik nie zostat poprawnie zainstalowany

c: inne nietypowe okoliczno$ci

Rozwigzania:

a: Sprawdz, czy oba korice przewodu USB sg pewnie podtgczone do komputera i urzadzenia. Pamigtaj, ze przednie porty USB w
niektérych komputerach stacjonarnych moga nie dziataé, w takim przypadku podtacz do portéw z tytu.

b: Zainstaluj sterownik zgodnie z instrukcja. Jesli po instalacji komputer rozpozna urzadzenie jako port szeregowy, oznacza to, ze
potaczenie sprzetowe zostato nawigzane prawidtowo.

c: Odtagcz przewod USB i zasilacz. Pozostaw urzadzenie catkowicie wytgczone przez 5 sekund, a nastepnie podtgcz ponownie.

3. Dlaczego aplikacja mobilna nie reaguje podczas tgczenia z urzgdzeniem?

Przyczyny:

a: nieprawidtowe potaczenie Wi-Fi

b: problemy z kompatybilnoscia

Rozwigzania:

a: Sprawdz, czy adres IP jest poprawny: 192.168.4.1, i ponownie zweryfikuj potgczenie Wi-Fi; szczegoty znajdziesz w instrukcji
aplikaciji.

b: W przypadku nowych modeli telefonéw lub po aktualizacji systemu, jesli pojawig sie problemy z tgcznos$cia wynikajgce z
kompatybilnosci, skontaktuj sie z obstuga klienta. Dotgcz zrzut ekranu z konfiguracja telefonu, aby przyspieszy¢ wsparcie
techniczne.

-143-



PL

4. Dlaczego efekt grawerowania jest staby lub go nie ma?

Przyczyny:

a: nieprawidtowo ustawiona ostros$¢

b: zbyt mata gtebokos¢ grawerowania

c: predkosé¢ obrazu

d: ustawienie przedmiotu

Rozwigzania:

a: Skorzystaj z instrukcji obstugi, aby precyzyjnie ustawié ostros¢.

b: Wynika ze zbyt duzej predkosci lub zbyt krétkiego czasu wypalania. Odwotaj sie do sekcji parametréw grawerowania w
instrukcji i ponownie dostosuj ustawienia.

c: Importowane obrazy musza by¢ wyrazne. Zbyt cienkie linie lub blade kolory bezposrednio pogarszajg jakos$¢ grawerowania.
d: Grawerowany przedmiot jest ustawiony pod katem. Poniewaz ogniskowa lasera jest stata, przedmiot musi leze¢ ptasko i
réwnolegle do korpusu urzgdzenia. W przeciwnym razie ogniskowa bedzie nieprawidtowa, co spowoduje nieprawidtowe
rezultaty grawerowania.

Wiecej pytan i odpowiedzi mozna znalezé pod ponizszym linkiem lub skanujac ponizszy kod QR.
https://mecpow.com/pages/faq

13. Oswiadczenie o zgodnosci

c € Ten produkt jest zgodny z normami Wspdlnoty Europejskiej.

Ten symbol oznacza, ze produkt nadaje sie do recyklingu.

Produkt nalezy przekaza¢ do punktéw selektywnej zbiérki odpaddw w celu odzysku i

&
E\/ Ten symbol wskazuje, ze produktu nie nalezy wyrzuca¢ jako odpadu domowego.
recyklingu urzadzen elektrycznych i elektronicznych.
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Hereby, CHENGDU XINHONGJIN TECHNOLOGY CO., LTD declares that the radio equipment type
Laser Engraver X3S is in compliance with Directive 2014/53/EU. The full text of the EU declaration of
conformity is available at the following internet address:
https://cdn.shopify.com/s/files/1/0777/1547/2695[files/EU-DoC-us_EN_For_X3S.pdf?v=1768460368

Hiermit erklart CHENGDU XINHONGJIN TECHNOLOGY CO., LTD, dass der Funkanlagentyp Laser
Engraver X3S der Richtlinie 2014/53/EU entspricht. Der vollstandige Text der EU-Konformitat-
serkldrung ist unter der folgenden Internetadresse verfugbar:
https://cdn.shopify.com/s/files/1/0777/1547/2695/files/EU-DoC-de_DE_For_X3S.pdf?v=1768467763

e X

EC REP SERVICES SL
EC | REP Calle Gran Via 49,7 DCH.Madrid 28013 Spain
Email: ecrepservice@hotmail.com Tel: +34682797075

CHENGDU XINHONGJIN TECHNOLOGY CO., LTD.

No. 26, 1/F, Building 3, No. 68, Haichang Road, Huayang Street,
Tianfu New District, Chengdu City, Sichuan, China
WWW.mecpow.com support@mecpow.com

FCCID:2BQVW-X3S IEC60825-1: 2014 Made in China





