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LETTER FROM TWOTREES

Dear Customers,

Thank you for choosing us.

It's customer-oriented idea, continuous innovation and pursuit of excellence that
enable everybody to have wonderful experience in using process.

We believe that this manual will be helpful.

Hope you enjoy the good time with TwoTrees.

If you have any problems, please feel free to contact us via:

Website: www.twotrees3d.com

Facebook: https://www.facebook.com/twotrees3d
For general inquiry: info@twotrees3d.com

For technical support: service@twotrees3d.com
We will contact you within 24 hours.

TwoTrees Team

SAFETY GUIDELINES

Warning:

Laser engraving machine cannot directly carve or cut material that reflects the
light,may cause injury.

The product has a high engraving speed and is not recommended for industrial
cutting. And the laser head is consumable.

Do not operate the laser head directly with your hands . Please wear goggles.

The laser diode is a sensitive component,please prevent static damage.

(This product has an electrostatic protection design.but there is still a possibility of
damage).

We do not assume any responsibility for any improper use of this equipment or
any damage or damage caused by improper use. The operator is obligated to use
this laser engraving machine only in accordance with its designated purpose,
instructions in its manual, and relevant requirements and regulations.

PRECAUTIONS

(@ Avoid looking steadily at the laser, which may damage your eyes.

@ Avoid touching directly when the machine is working.

You can place a metal plate under the engraved or cut object to
prevent your table being burned through.

Avoid combustible object or gas.

m. Keep it away from children or pregnant women.

% Do Not take apart the laser without instructions.

}X'{ Do Not use it on material that reflects the light.

% Protective eyewear should be worn by anyone nearby during use.
Turn off the power when not use.

m Nearby objects present a risk of pinching or crushing injury.

(D Please follow the instruction,due to misuse will be at your own risk.
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ABOUT YOUR MACHINE

TTS-20 PRO

Laser Module Air Pumps Honeycomb Panels
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MAIN PARAMETERS

Model TTS-20 PRO
Machine Size 695620125 mm
Machine Weight 3.2kg
Engraving Size 418*418 mm
Laser Wavelength 450+5nm
Engraving Accuracy 0.1 mm

Advice for engraving speed

10000mm / min

Software Support System

Mac, Windows

Material Aluminum Profile + Plastic Parts
Electrical Requirement 24V 4ADC
Motherboard 32bit
Laser Power C20000mwW

File Format

NC,BMP,JPG,PNG,GCODE,ETC

Supported Software

LaserGRBL (Windows), Lightburn (Common)

Power Type

USA/EU Plug (Optional)

Software Support Languages

Chinese, English, Italian, French, German

Working Environment

RHTemperature 5-40°C, Humidity 20-60%RH

Engraving Method

USB Connect PC, TF Card (APP, Webpage control)

Engraving Materials

Wood, Plastic, Paper, Leather, Sponge Paper, Alumina

Engraving Mode Image carving / Text carving / Scanning carving /

Contour carving / Pixel carving
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ASSEMBLING THE MACHINE

Installation of master control box

Master Control Box

(Port facing up) M3X20

Installation of bellows mounts

Bellows Mounts M3 X 6




ASSEMBLING THE MACHINE

Installation of X-axis End Stop

~8 3

X-axis End Stop M3 X6

Installation Laser Modul

Laser Module

Q‘_: Push into the groove according to the shape of
the slider. If you cannot push in the slider,please
e adjust the hand screw.
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SETUP TTS-20 PRO m
Bellows fixing

“Cable tie (in the kit)"
Secure the bellows to the seat, which can be fixed with a tie.

Adjustment of X-axis parallelism

The package does
not include the ruler.

C TR T S P T TR

Adjustment by loosening the screw at the bottom.

The X-axis beam needs to be guaranteed to be parallel,

otherwise it will not engrave properly.
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SET UP TTS-20 PRO MACHINE WIRING m
Adjustment of timing belt X-axis motor cable

Y1 motor X-axis limit cable Y2 motor

W,
[l =)
A

oy

wrench

Side timing belt adjustment:
Lock the timing belt fixing screws on one side, pull the

timing belt tight on the other side and then lock the side

g,

SCrews.
X-axis timing belt adjustment:

Check that the timing belt is hung on the X-axis motor

Adjust the focus Engraving/cutting height

Fixed-thickness plate

L, Laser Module

Y2 motor pair wiring  Y-axis limit Laser module wiring

Fixed-thickness plate
(At the bottom)

After the wire is connected, please try to push the machine
to move and check whether the wire will interfere with the

Engraving material movement of the machine.




HONEYCOMB PANEL INTRODUCTION

The method of using honeycomb needle

Four honeycomb pins are fixed
in the corner of the carved
material to ensure that the
material will not buckle.
Note: stainless steel will be
deformed by heat, the
honeycomb needle can not be

fixed steadily

Stick non-slip sheets to the aluminium sheet

First confirm the position of the e e
paste anti-slip sheet with 7 '
honeycomb board, and then
paste the anti-slip sheet
(honeycomb board corner

protection may interfere with the

attention to avoid position) .

External auxiliary accessories can be added
(included only in some packs)

- ==

Heightening kit

Rotary module

Engraving Material Pack

For detailed infomation, please do the enquiry: www.twotrees3d.com
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MEET YOUR TTS-20 PRO

Machine Introduction

X Motor

Air Hose Fitting

Insert the air hose into this position, you can use a tie to secure the air hose to the
bellows to prevent the appearance of affecting the movement of the machine

Laser Module

Laser Shield

Y1 Mot Display Port
oter TF Card Siot Y2 Motor
USB Port

Power Port
Power Switch

Motherboard Introduction Antenna
(No access location)
X Motor Y1 Motor Y2 Motor Y Limit Switch
Motherboard Fans Laser Module X Limit Switch

08
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HOW TO START?

Install the control Install the driver Connect the machine

Assemble the machine software on the

on the computer to the computer
computer

—— 1. Read the product manual in detail and follow the steps in the manual

How to to assemble the machine.

L— 2. Tutorial Video Watch it on Youtube!

www.youtube.com Search : TWO TREES Official :

Downloaded in LaserGRBL website, it's free. Watch video

[ http://lasergrbl.com/download/ (The installation package is also available on
the TF card from the manufacturer)

LaserGRBL For Windows

LightBurn is a paid software, only 30 days for free.
https://lightburnsoftware.com/ (The installation package is also available on

lightburnsoftware.comC

-- L
am (S
Windows Mac OS Linux

the TF card from the manufacturer)
. . lasergrbl.com Q
LightBurn For Windows, MAC
o

LASER

Windows

— Driver Name: CH340SER.EXE
Where is the program?
1. The TF card attached by the manufacturer.
Search: CH340SER :"‘:M}"" P

2. Open the LaserGRBL software on your computer - @ Flach Grbl Frmware
The "Tools" menu of the LaserGRBL software. @ b Clp sl

Note: Install the driver unsuccessfully will cause the computer to fail to connect
to the machine

[ Operating steps:

1. Turn on the machine.

2. Connect the machine to the computer with the USB cable.

3. Open LaserGRBL software
«In the COM checkbox, choose the COM number of the machine. (usually not

COoM1)
«In the Baud checkbox, choose 115200. w "Connect" button
«Click on the "Connect” button to connect successfully.

(detailed operation) coM | Baud | 115200 v Gf”

Please check the back of the manual for

4, Open LightBurn software(Activated)
«Choose “Create manually” .

«Choose “GRBL” ,NEXT. Create Manually B Serial/USB
«Choose “Serial/USB" .
«Set the length of the working area. qbl GRBL

«Set Origin: Front left.

+Turn off auto "home*, NEXT. | Devices | [cmt | |emeL v
«In the COM checkbox, choose the COM number of the
I machine. (usually not COM1, MAC not showing COM)

Engraving Learning Process!

CONNECT PC

1. connect the machine with the computer installed with LaserGRBL
software with USB data cable.

2. Plug in the power.

3. Open LaserGRBL on the computer.

4. Select the specific port number and baud rate—115200 (Figure A.10)

5. Click the lightning sign. When the lightning sign changes to the red “X”
and the direction sign is lit, it indicates that the connection is successful.

(Figure A1)

Generally, the COM port does not need to be selected manually, unless
multiple serial port devices are connected to the computer, you can find the
port of the machine in the device manager of the windows system (as shown

in Figure A.09). A simpler way is to try the displayed port number one by one.

.‘5. Device Manager * LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help Grbl  Fle Colors Language Tools
e @ Hm B Choose the vt [0 | &

| i

o R E correct port

> Audio inputs and outputs =

> E:l Computer it ;J It
> wm Disk drives

> [ Display adaptors

> BB Firmware

> W Human Interface Devices
> ) IDE ATA/ATAP! controllers Choose baud rate 115200  Lightning sign
> Keyboards

> [ Mice and other pointing devices

> [ Meonitors

s I Network adapters

v i Ports (COM & LPT)

§ USB-SERIAL CH340 (COMS)

[T (con) A0

> 91 Print queues v

. [ Processors Successful —o o o

Filename ‘

COM |COME | Baud 115200 . &|7 Foe4 Goo 10
T4 nes: BlBuHer. |F_ctima’ted'ﬁme:

SILIELE [

Al

Note:

If you cannot find the correct port in the “Ports”, you may need to

Method 1: Click "Tools" in the menu to install CH340 driver (This function is
not available in some software versions);

Method 2: Copy the "CH340ser. Exe" file in the TF Card (USB flash disk) to the
computer and install it.

n
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GRBL INTRODUCTION

1. Software Downloading

LaserGRBL is one of the most popular DIY laser engraving software, which
can be downloaded in LaserGRBL website http://lasergrbl.com/download/
(The installation package is also available on the TF card from the
manufacturer or USB flash disk).

Brief introduction:

LaserGRBL is easy to use. However, LaserGRBL only supports Windows
system (Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10).

For Mac users, you can also choose LightBurn, which is also an impressive
engraving software, but it's not free. And this software also supports
Windows system.

Note: The engraving machine needs to be connected with the computer
during engraving, and the software of the engraving machine cannot be

turned off.

2. Software Installation

Double click the software installation package to start the software

installation and click “Next” until the installation is complete.

4 Setup - LaserGRBL Rhyhorn —

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing LaserGREL,
then dick Next.

Additional shortouts:
] Create a desktop shortout

3. Language

Click "Language" on the menu at the top to select the language you need.

4 LaserGRBL w4.3.0
Grbl  File Colors

COM [COMm1 | Baud

Filename
Progress

Language Tools 7?7

m=noE

EGIrFNEEEDNEG

English

Italian

Spanish

French

German

Danish

Brazilian

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Palish

Greek

Turkish

4. Load Engraving File

Click "File" and "Open File" in turn, as shown in figure 8.1, and then select the

graph you want to engrave.
LaserGRBL supports files in the formats of NC, BMP, JPG, PNG, etc.

4 LaserGREL v4.3.0
Grbl  Fle Colors

Language Tools

Filename

Progress

COM E # Open File
% Append File
€% Reload Last File
Quick Save
Save (Advanced Options)

Send To Machine

Send From Position

51
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5. Set picture parameters, engraving mode and
engraving quality.

1. LaserGRBL can adjust the sharpness, brightness, contrast, highlight and
other properties of the target graph. We can preview window effect during

adjustment, and adjust the effect to your satisfaction.

2. In the engraving mode, "Line-to-line Tracking" and "1Bit Shaking" can

usually be chosen;"1Bit Shaking" is more suitable for carving grayscale graph.

Please Choose "Vector Diagram" or "Center Line" if you need cutting.

3. Engraving quality essentially refers to the line width of laser scanning.
This parameter mainly depends on the size of the laser spot of the
engraving machine.

Note: The recommended engraving quality range is 12-15. Different
materials have different reactions to laser irradiation, so the specific value
depends on the specific engraving material.

4. At the bottom of the preview window, the graph can also be rotated,
mirrored, cut and so on.

After completing the above settings, click next to enter the settings of

engraving speed, engraving energy, and engraving size.

4 Import Raster Image. o x

N o [ Color adjustment;
intensity adjustment

Choose engraving mode
I Quality: 12-15

(recommended)
I

Direction adjustment;
pattern cutting
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6. Set engraving speed, engraving energy,and
engraving size

1. The recommended engraving speed is 1000, which is considered to be a
relative appropriate value after repeated experiments. Of course, you can

increase or decrease this speed according to your preference. A faster
engraving speed will save time but lead to the decline in the engraving
effect. Slower speed is the opposite.

2. In laser mode, there are two instructions: M3 and M4. M4 instruction is
recommended for engraving in "1bit jitter" mode, and M3 instruction is
recommended for other cases. If you have only M3 instruction on the laser,
please check whether the laser mode is used in the GRBL configuration.

Please refer to the official instructions of LaserGRBL for GRBL configuration.

3. Choice of engraving energy. Choose it according to different materials.

4. Finally, set the size and click the "Create" button to complete the setting
of all engraving parameters.

Target image n

St The default engraving speed is

Inging Spee‘i 1000 and can be adjusted as required

Laser Options

Laser O§ (M3 | Laser OFF MG | [H
Set the energy value. Improper
B

energy will affect the engraving effect

0 e 1000

Image Size and Position [mm]

[] Autosize [300 Al EXIF |

‘Sixe v T e Enter the size of the graph you
e o T 0O pr want to engrave

Cancel Create!

Save GCODE file

Click "File" in the menu at the top of the software interface, enter the
drop-down menu, and select "Save". Copy the saved .nc file to the TF card
and insert the TF card into the engraver to use the file to engrave your work.

Use the "MKSLaserTool" software in TF to add preview codes to Gecode files.

15




REFERENCE OF MATERIALS

For engraving :

Material Speed (mMm/min) Power (%) Times
Plywood 6000 50 1
Acrylic 6000 20 1
Leather 6000 20 1
Electroplated coating 1000 100 1
Powder coating 6000 50 1
Anodic alumina 6000 20 1
Stainless steel 3000 100 1
Density board 6000 60 1
pebble 6000 100 1
Plastic board 6000 40 1
Cardboard 6000 50 1
For Cutting :
Material Speed (mMm/min) Power (%) Times
Plywood Tmm 600 100 1
Plywood 2mm 450 100 1
Plywood 3mm 280 100 1
Plywood 4mm 200 100 1
Plywood 5mm 150 100 1
Plywood 6mm 100 100 1
Plywood 7-8mm 100 100 1-2
Acrylic Tmm 500 100 1
Acrylic 3mm 200 100 1
Acrylic 6mm 100 100 1-2
Note:
The energy value is set to 500, and the laser intensity accounts for 50% of the
power.

The energy value is set to 1000, and the proportion of laser intensity to power
is 100%. The larger the energy, the faster the speed can be set.

The above parameters only for reference. Due to the different properties of
the materials, please adjust the parameter values according to the actual

situations.
16

TEST BEFORE USE

1. Turn on the machine, and connect it to the computer.

2. Movement test:
Control the machine to move up, down, left and right on the software, to

check whether the direction and distance are right.(Fig. AO1)

3. Laser emission test:

Software import custom icons, then click to sent out laser(weak laser). Wear
goggles and observe whether the laser module emits blue light.(Fig. A02)
4. Test the files in the TF card:

Note: laser will generate heat and glare, which may cause harm. Please

follow the instructions to avoid injury.

00
QGO "
« 000 ,

nes: Bl Buffer | Estimated Time:

( Fig. AO1)

Set the origin Low laser Strong laser

VI B R ASSIZ IR T

d Time: 6 min
( Fig. AO2)

Emit the laser Find edge on outline

1. After the laser head has been used for a period of time, it is necessary to clean
the lens of the light outlet under the laser head to ensure normal cutting ability
2. Wiping the lens must be done after the machine is powered off, otherwise
the laser will hurt people

3. After wiping the lens, please dry it naturally for about 3-5 minutes and wait
for the lens to dry before powering it on, otherwise the light will cause the lens
to break

4. You can watch the video tutorial by scanning the QR code of the manual

17



APP CONNECTION

The WIFI of this machine is a signal sent by the ESP32 chip of the main
board. The machine has been set up when the machine leaves the factory.
After the machine is turned on, the main board will send out the WIFI
network with the name Laser XXXXX (XXXXX refers to the serial number of
the main board, the serial number of each machine). all different)

1. Open the Laser XXXXX network found by the mobile phone connection,
enter the password 12345678, and connect to the network.

2. Open the APP and enter the connection options interface. Enter the IP
address: 192.168.4.1 and click connect.

3. After the APP slicing is completed, you need to insert the TF card into
the motherboard when uploading files. If the upload fails, please confirm

whether the TF card is normal.

Connect

IP Address

192.168.4.1

X ¥
o0 o0

Creation Control

CONNECT

Material Graving

Set UP
(Select software _| Connect —
language here)

Connection
options

APP main interface
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AFTER-SALES SERVICE

The guarantee period is 12 months from the date of purchase.

1. Missing/Damaged/Defective Parts

Within 7 days of the date of receipt, we will replace any parts for free of charge
including shipping fees.

After 7 days of the date of receipt, we will replace any parts for free of charge.

But you need to pay the shipping fees.

2. Customer Damaged Parts: You need to pay for the cost of the parts and

the shipping fees.

3. courier company loss, missing, damaged, and defective parts.

a. Lost or damaged shipments must be reported to the carrier within the
carrier's claim window, and you need to inform us within 7 days of the date of
receipt.

b. For any parts lost or damaged during shipping, you need to take photos or
video and send them to us.

c. Once the Carrier dispute is settled, please provide us with all communica-
tions with the carrier. It is the customer’s responsibility to keep us up to date
with ALL communication with the carrier.

d. For Missing Parts, you need to fill out a Service Ticket.

e. For Damaged Parts, you need to fill out a Service Ticket and send us the
photos or video.

f. If the part is one of the LCD Panel, Power Supply or Mainboard, you need to

ship the part back to us and we will send a new one.

19




LETTER FROM TWOTREES

Sehr geehrte Kunden,

Vielen Dank, dass Sie sich fur ein Produkt der Firma TwoTrees entschieden haben.

Im Rahmen der Kundenzufriedenheit und unserem Qualitatsanspruch, sind wir
stehts bestrebt unsere Produkte und deren Qualitat weiter zu verbessern.

Wir hoffen diese Anleitung wird Ilhnen helfen, die bestmoglichen Erfahrungen
mit unserem Produkt zu sammeln.

Bei Problemen kénnen Sie uns jederzeit kontaktieren:

Webseite: www.twotrees3d.com

Auf Facebook: https://www.facebook.com/twotrees3d
Fur allgemeine Fragen: info@twotrees3dcom

Fur technische Unterstlitzung: service@twotrees3d.com
Sie erhalten innerhalb von 24h eine Antwort.

innerhalb von 24h eine Antwort.

TwoTrees-Team

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Warnung:

Die Lasergravurmaschine kann kein Material, das das Licht reflektiert, direkt schnit-
zen oder schneiden, was zu Verletzungen fuhren kann.

Das Produkt hat eine hohe Graviergeschwindigkeit und ist nicht fur das industrielle
Schneiden geeignet. Und der Laserkopf ist ein Verbrauchsmaterial.

Bedienen Sie den Laserkopf nicht direkt mit Inren Handen. Bitte tragen Sie eine
Schutzbrille.

Die Laserdiode ist ein empfindliches Bauteil, bitte vermeiden Sie statische
Schaden.

(Dieses Produkt hat einen elektrostatischen Schutz Design, aber es gibt immer
noch eine Moéglichkeit der Beschadigung).

Wir Ubernehmen keine Verantwortung fur eine unsachgemaBe Verwendung
dieses Gerats oder flr Schaden, die durch unsachgemafie Verwendung verursacht
werden. Der Bediener ist verpflichtet, dieses Lasergravurgerat nur in Ubereinstim-
mung mit dem vorgesehenen Zweck, den Anweisungen in der Bedienungsanlei-
tung und den einschlagigen Anforderungen und Vorschriften zu verwenden.

@
y
)
M
@
X
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VORSICHTSMASSNAHMEN

Vermeiden Sie es, standig in den Laser zu schauen,
da dies lhre Augen schadigen kann.

Vermeiden Sie es, das Gerat direkt zu berlihren,
wenn es in Betrieb ist.

Sie kdnnen eine Metallplatte unter das gravierte oder geschnittene
Objekt legen, um zu verhindern, dass lIhr Tisch durchgebrannt wird.

Vermeiden Sie brennbare Gegenstande oder Gase.

Halten Sie es von Kindern und schwangeren Frauen fern.

Nehmen Sie den Laser nicht ohne Anleitung auseinander.

Verwenden Sie ihn nicht auf Materialien, die das
Licht reflektieren.

Alle Personen, die sich wahrend der Benutzung in der Nahe

aufhalten, sollten eine Schutzbrille tragen.

Schalten Sie das Gerat aus, wenn Sie es nicht benutzen.

In der Nahe befindliche Gegenstande bergen die Gefahr von
Quetschungen und Verletzungen.

Bitte befolgen Sie die Anweisungen,
bei unsachgemaBem Gebrauch liegt das Risiko bei Ihnen.
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TTS-20 PRO Maschine

Laser Modul Luftpumpen Honigwabenplatten

33 B S

M3 X 20 M3 X 6 Faltenbalghalterungen Endanschlag der
X-Achse

Adapter fur die  Stromversorgungs- USB Kabel Schraubenschlussel
Stromversorgung kabel
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WICHTIGSTE PARAMETER

ZUSAMMENBAU DER MASCHINE

Einbau des Hauptschaltkastens

(Anschluss nach oben gerichtet)

Modell TTS-20 PRO
GroBe 695*620*125
Gewicht 3.2 kg
Arbeitsflache 418*418 mm
Laser Wellenlange 4505 nm
Graviergenauigkeit 01 mm
Graviergeschwindigkeit 10000mm / min
Software Support System Mac, Windows
Material Aluminum Profile + Kunststoff Teile
Elektrischer Anschluss 24V 4A DC
Hauptplatine 32bit
Laser Leistung C20000mWwW
Dateiformat NC, DXF, BMP, JPG, PNG, GCODE
Unterstltze Software LaserGRBL (Windows), Lightburn (Common)
Stromanschluss USA /EU Plug (Optional)
Software unterstlitzte Sprachen Chinese, English, Italian, French, German
Arbeitsumgebung RHTemperatur 5-40°C, Luftfeuchte 20-60%RH
Graviermethode USB Connect PC, TF Card (APP, Webpage control)
Gravurmaterial Holz, Kunststoff, Papier, Leder, Schaumstoff, Pappe, Alumina
Graviermodus IBildGravur/Text Gravur /Raster Gravur /

Contour carving / Pixel carving
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Master-Kontrollbox M3 X 20

Montage der Faltenbalgbefestigung

Faltenbalgbefestigungen M3 X 6




ZUSAMMENBAU DER MASCHINE
Einbau des Endanschlags der X-Achse

Endanschlag der X-Achse M3 X 6

Einbau des Lasermoduls

Laser Modul

Wenn Sie den Schieber nicht einschieben
kénnen, stellen Sie bitte die Handschraube
nach.
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TTS-20 PRO EINRICHTEN m
Balgbefestigung

Hinter dem
Lasermodul

"Kabelbinder

(im Lieferumfang)".

Befestigen Sie den Faltenbalg am Sitz, der mit einem
Kabelbinder fixiert werden kann.

Einstellen der Parallelitat der X-Achse

Das Lineal ist nicht im
Lieferumfang enthalten.

Die Einstellung erfolgt durch Losen der
Schraube an der Unterseite.

Der Strahl der X-Achse muss garantiert parallel sein,

sonst wird er nicht richtig graviert.




TTS-20 PRO EINRICHTEN MASCHINENVERKABELUNG

Einstellen des Zahnriemens

X-Achse Motorleitun
Y1 Motor  X-Achse Grenzwertlin?e Y2 Motor
e

-
A

oy

. SechskantschlUssel
Seitliche Zahnriemeneinstellung: ,

Fixieren Sie die Befestigungsschrauben des Zahnriemens
auf einer Seite, ziehen Sie den Zahnriemen auf der anderen

Seite stramm und fixieren Sie dann die seitlichen

a3

Schrauben.
Einstellung des Zahnriemens der X-Achse:
Prufen Sie, ob der Zahnriemen auf der Zahnriemenscheibe

des X-Achsen-Motors hangt, und ziehen Sie dann die

Einstellen des Fokus Gravur-/Schnitthdhe

Platte mit fester Dicke

m Laser Modul

Verdrahtung des GrenzederY-Achse Verkabelung des
Y2-Motorpaares(Unten) Lasermoduls

Nachdem das Kabel angeschlossen ist, versuchen Sie bitte,
die Maschine zu bewegen und prufen Sie, ob das Kabel die

Bewegung der Maschine behindert.
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WABENPLATTE EINFUHRUNG

Die Methode der Verwendung von Wabennadeln

Vier Wabenstifte sind in den
Ecken des geschnitzten
Materials befestigt, um
sicherzustellen, dass sich das
Material nicht verzieht.
Hinweis: Edelstahl wird durch
Hitze verformt, die Wabennadel
kann nicht stabil befestigt
werden

Stick non-slip sheets to the aluminium sheet

First bestatigen die Position der
Paste Anti-Rutsch-Folie mit
Wabe Bord, und dann flgen Si
die Anti-Rutsch-Folie
(Wabenplatten-Eckenschutz
kann die Aufmerksamkeit
beeintrachtigen, um die Position
Zu vermeiden)

Externes Zusatzzubehoér kann hinzugefiigt werden
(nur in einigen Paketen enthalten)

- ===
- ===
- ==
R —

Erhéhungsset Drehbares Modul Graviermaterial-Pack

Detaillierte Informationen erhalten Sie auf Anfrage unter: www.twotrees3d.com
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TREFFEN SIE IHRE TTS-20 PRO

Maschine Einfiihrung

X Motor
Luftschlauchverschraubung

Stecken Sie den Luftschlauch in diese Position, Sie kbnnen
Sie den Luftschlauch mit einem Band am Faltenbalg befestigen,
um eine Beeintrachtigung der die Bewegung der Maschine zu beeintrachtigen

Laser Modul

Laserschutzschild

Y1 Mot Display-Anschluss
oter TF-Kartenschlitz
USB-Anschluss

Y2 Motor

Stromanschluss
Netzschalter

Motherboard Einflihrung Antenne
(Kein Zugangsort)
X Motor Y1 Motor Y2 Motor Y Endschalter
Motherboard-Lifter Laser Modul X Endschalter
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WIE FANGT MAN AN?

Montieren Sie die Installieren Sie die Installieren Sie den Treiber] Verbinden Sie das Gerat

h Steuerungssoftware auf dem Computer mit dem Computer
Maschine auf dem Computer & e

1. Lesen Sie das Produkthandbuch genau durch und befolgen Sie die

) Schritte im Handbuch, um die Maschine zusammenzubauenm
Wie man =

2. Tutorial Video
Watch it on Youtube!
www.youtube.com Search : TWO TREES Official

Watch video

Es kann von der LaserGRBL-Website heruntergeladen werden und ist kostenlos.

http://lasergrbl.com/download/ (Das Installationspaket ist auch auf der

TF-Karte des Herstellers verfligbar) LaserGRBL fur Windows

LightBurn ist eine kostenpflichtige Software, nur 30 Tage kostenlos.

https://lightburnsoftware.com/ (Das Installationspaket ist auch auf der
TF-Karte des Herstellers verfligbar)
LightBurn flr Windows, MAC

@@

LASER Windows Windows Mac OS Linux

— Name des Treibers: CH340SER.EXE

Wo befindet sich das Programm?
1.. Auf der vom Hersteller angebrachten TF-Karte.

Suche: CH340SER Tools 2

N % Install CH340 Driver
2. Offnen Sie die LaserGRBL-Software auf lhrem ®  Flash Grbl Firmware
Computer Das Menl "Werkzeuge" der @ 9P CLp| HuLMILe

LaserGRBL-Software.

Wie man

L— Hinweis: Wenn die Installation des Treibers fehlschlagt, kann der Computer
keine Verbindung mit dem Gerat herstellen.

[ Bedienschritte:
1. Schalten Sie das Gerat ein.
2. Verbinden Sie das Gerat lGiber das USB-Kabel mit dem Computer.
3. Offnen Sie die LaserGRBL-Software.
* Wahlen Sie im Kontrollkdstchen COM die COM-Nummer des Gerats.
(normalerweise nicht COM1)
« Wahlen Sie im Kontrollkastchen Baud 115200. @ "Connect" button
« Klicken Sie auf die Schaltflache "Verbinden", um eine erfolgreiche
Verbindung herzustellen.

Wie man (Detaillierte Informationen zur Bedienung finden Sie auf der Riickseite

des Handbuchs) coM | Baud 115200 v &
4, Offnen Sie die LightBurn-Software (Aktiviert)
*Wahlen Sie "Manuell erstellen".
+Wahlen Sie "GRBL" NEXT. Crosts Bunelly E Serial/USB
«Wabhlen Sie "Seriell/USB" . grbl GreL
«Legen Sie die Lange des Arbeitsbereichs fest.

{

«Legen Sie den Ursprung fest: Vorne links. [ peices | cou | e v
«Schalten Sie die automatische "Home"-Funktion aus, NEXT.

«Wahlen Sie im Kontrollkdstchen COM die COM-Nummer des Gerats.

L (normalerweise nicht COM1, MAC zeigt COM nicht an)

Lernprozess Gravieren!
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VERBINDUNG ZUM PC

1. Verbinden Sie das Graviergerat mit dem Compute, auf dem die LaserGRBL-Soft-
ware installiert ist, Gber ein USB-Datenkabel.

2. SchlieBen Sie die Stromversorgung an, schalten Sie das Graviergerat ein

3. Offnen Sie die LaserGRBL Software auf dem Computer.

4. Wahlen Sie die spezifische Portnummer und Baudrate aus - -115200 (Abbil-
dung A10)

5. Klicken Sie auf das Blitzzeichen. Wenn das Blitzzeichen in das rote "X" wechselt
und das Richtungsschild leuchtet, zeigt dies an, dass die Verbindung erfolgreich
war. (Abbildung A1)

Im Allgemeinen muss der COM-Port nicht manuell ausgewahlt werden, es sei denn,
es sind mehrere serielle Port-Gerate an den Computer angeschlossen. Sie finden
den COM-Port im Gerate-Manager des Windows-Systems (wie in Abbildung A.09
gezeigt). Eine andere Mdglichkeit besteht darin, die angezeigte Portnummern
nacheinander auszuprobieren.

é Device Manager 4 LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help Grbl File Colors Language Tools
ez m M= Choosethe __ [cow[ME - Jead i ][4

|
v M DFSKTP-E= correct port Filename |

> q Audio inputs and cutputs Progress l—'l__

> B Computer

> wm Disk drives Al10

» [l Display adaptars

> BE Firmware

> ffl Human Interface Devices Choose baud rate 115200  Lightning sign

*® |DE ATA/ATAP! contrallers
Keyboards

ﬂ Mice and other pointing devices
Monitors

> I Network adapters

~ {§_Ports (COM & LPT)

@ USB-SERIAL CH340 (COMS)
Eiwl (COMT) gt
» [ Print queues Successful
> u Processors o o o

[ -+ 000 ,

nest 0 | Buffer | Estimated Time:

COM |COME + | Baud (115200 | %

Anmerkung:

Wenn Sie den richtigen Port in den "Ports" nicht finden kdnnen, mussen Sie
moglicherweise folgendes tun:

Methode 1: Klicken Sie imm Menu auf "Extras", um den CH340-Treiber zu installieren
(Diese Funktion ist in einigen Softwareversionen nicht verflgbar);

Methode 2: Kopieren Sie die Datei "CH340ser. Exe" von der TF-Karte (bzw.
USB-Flash-Disk) auf den Computer und installieren Sie diese durch Doppelklick.

Folgen Sie den Anweisungen.
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GRBL EINFUHRUNG

1. Herunterladen der Software

LaserGRBL ist eine der beliebtesten DIY-Lasergravur-Software Lésungen, die auf der
LaserGRBL-Website http://lasergrbl.com/download/ heruntergeladen werden kann
(Das Installationspaket ist auch auf der beiliegenden SD-Karte oder USB-Flash-Disk
zu finden).

Kurze Einfuhrung:

LaserGRBL ist einfach zu bedienen. LaserGRBL unterstutzt die Windows-Systeme
(Win XP /Win 7 /Win 8 /XP /Win 10 / Win 11).

Fur Mac-Benutzer,Sie kdnnen LightBurn als Softwarelésung nutzen, eine hervorra-
gende Gravursoftware, die jedoch nicht kostenlos ist. Die Software ist ebenfalls fur
Windows-Systeme erhaltlich.

Hinweis: Die Graviermaschine muss wahrend der Gravur mit dem Computer
verbunden sein, und die Software der darf dabei nicht ausgeschaltet werden.

2. Software-Installation

Doppelklicken Sie auf das Softwareinstallationspaket, um die Softwareinstallation
zu starten. Klicken Sie auf "Weiter", bis die Installation abgeschlossen ist.

. Setup - LaserGRBL Rhyharn -

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing LaserGREBL,
then dick Next.

Additional shorteuts:
] Create a desktop shortout
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3. Sprache

Klicken Sie in der Menuleiste auf "Language”, um die gewlUnschte
Sprache auszuwahlen.

i LaserGRBL v4.3.0
Grbl Fle Colors Language Tools 7

COM |COM1 | Baud| &5 English
Tirior Bl halian
T Spanish

French

m=H

German
Danish

Brazilian

Russian

Chinese (simplified)
Chinese (traditional)
Slovak

Hungarian

Czech

Polish

Greek

Turkish

Elii I FTNEEELE

4, Gravurdatei laden

Klicken Sie nacheinander auf "Datei" und "Datei 6ffnen", wie in Abbildung
8.1 dargestellt, und wahlen Sie dann die Datei aus, die Sie gravieren méchten.
LaserGRBL unterstutzt Dateien in den Formaten NC, BMP, JPG, PNG, DXF uvm.

¥ LaserGRBL v4.3.0
Grbl File Colors Language Tools ?

CoM E + Dpen File

% Append File

@ Reload Last File

[ Quick Save

Filename

Progress

Save (Advanced Options)

Send To Machine

Send From Position

D1
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5. Stellen Sie die Bildparameter, den Gravurmodus und
die Gravurqualitat ein.

1. LaserGRBL kann die Scharfe, Helligkeit, Kontrast, Hervorhebung und andere
Eigenschaften der Gravur anpassen. Diese Einstellungen werden in einen
Vorschaufenster angezeigt und Sie kdnnen den Effekt der Einstellungen Ihren
BedUrfnissen anpassen.

2. Im Gravurmodus kénnen in der Regel "Line-to-Line Tracking" und "IBit Shaking"
gewahlt werden;" 1Bit Shaking" eignet sich besser zum gravieren von Graustufendia-
grammen. Bitte wahlen Sie "Vektordiagramm" oder "Mittellinie", wenn Sie ein Objekt
schneiden méchten.

3. Die Gravurqualitat bezieht sich im Wesentlichen auf die Linienbreite des Lasers.
Dieser Parameter hangt hauptsachlich von der GréBe des Laserspots der Gravier-
maschine ab.

Hinweis: Der empfohlene Gravurqualitatsbereich liegt zwischen 12 und 15. Verschie-
dene Materialien haben unterschiedliche Reaktionen auf Laserbestrahlung, so dass
der spezifische Wert vom spezifischen Gravurmaterial abhangt.

4. Am unteren Rand des Vorschaufensters kann das Diagramm auch gedreht,
gespiegelt, ausgeschnitten usw. werden. Nachdem Sie die obigen Einstellungen
vorgenommen haben, klicken Sie auf Weiter, um die Einstellungen fir Gravur-
geschwindigkeit, Gravurenergie und Gravurgréfie zu konfigurieren.

4 Import Raster Image o X

Farbanpassung
Intensitatsanpassung

Gravurmodus wahlen
@ L @W Qualitat: 12-15

(empfohlen empfohlen)

Richtungseinstellung;
Schnittmuster
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6. Gravurgeschwindigkeit, Gravurenergie und
GravurgrofBe einstellen

1. Der Wert fur die empfohlene Gravurgeschwindigkeit betragt 1000, was

nach wiederholten Experimenten als relativ zuverlassiger Wert angesehen

wird. Naturlich kénnen Sie diese Geschwindigkeit nach Ihren Winschen erhéhen
oder verringern. Eine schnellere Gravurgeschwindigkeit spart Zeit, fUhrt aber zum
Rlckgang des Gravureffekts. Langsamere Geschwindigkeiten bewirken einen
starkeren Gravureffekt.

. Im Lasermodus gibt es zwei Anwendungsmodi: M3 und M4, Der M4-Modus wird
far die Gravur im "1bit Jitter" -Modus empfohlen, und der M3-Modus wird fur alle
andere Anwendungen. Wenn Sie nur den M3-Modus wahlen kénnen, prufen Sie
bitte ob der richtige Lasermodus in der GRBL-Konfiguration verwendet wird. Bitte
beachten Sie dazu die offiziellen Anweisungen von LaserGRBL fur die GRBL-Konfig-
uration.

. Wahl der Gravurenergie. Wahlen Sie die Laserleistung nach den verschiedenen
Materialien.

4. Stellen Sie schlieBlich die GréBe ein und klicken Sie auf die Schaltflache "Erstel-
len", um die Einstellung aller Gravurparameter abzuschlieBen.

Target image n
Speed . .
. The default engraving speed is 1000
Lngreving SPEE& and can be adjusted as required
Lazer Optiens

Lazer OH HB ~| Laser OFF ME ~ ﬂ

: Set the energy value. Improper energy
sHoy 0 SMAX 1000 }7 - .
‘ o will affect the engraving effect

Image Size and Position [mm]
[] hutosize 300 Al EXIF |

‘Size v S T Enter the size of the graph you want
= to engrave
Offset X 0.0 ] i

Cancel Create!

GCODE-Datei speichern

Klicken Sie in der oberen Mentuleiste in der Softwareoberflache auf "Datei", rufen Sie
das Dropdown-Menu auf und wahlen Sie "Speichern”. Kopieren Sie

die gespeicherte .nc-Datei auf die TF-Karte und legen Sie die TF-Karte in die
Graviermaschine ein, um die Datei zum Gravieren lhreres Objektes zu verwenden.
Benutzen Sie die Software "MKSLaserTool" in TF, um Vorschaucodes zu
Gcode-Dateien hinzuzuflugen.
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GRAVUR-PARAMETER

Zum Gravieren:

Material Geschwind?gkeit Leistung (%) | Frequenz
(mm/min)
Sperrholz 6000 50 1
Acryl 6000 20 1
Leder 6000 20 1
Uberzug 1000 100 1
Pulverbeschichtete Teile 6000 50 1
eloxiertes Aluminium 6000 20 1
Rostfreier Stahl 3000 100 1
MDF 6000 60 1
Stein 6000 100 1
Kunststoffplatten 6000 40 1
Karton 6000 50 1
Zum Schneiden:
Material Geschwindigkeit Leistung (%) | Frequenz
(mm/min)
Sperrholz Tmm 600 100 1
Sperrholz 2mm 450 100 1
Sperrholz 3mm 280 100 1
Sperrholz 4mm 200 100 1
Sperrholz 5mm 150 100 1
Sperrholz 6mm 100 100 1
Sperrholz 7-8mm 100 100 1-2
Acryl- Tmm 500 100 1
Acryl- 3mm 200 100 1
Acryl- 6mm 100 100 1-2
Anmerkung:

Der Energiewert ist auf 500 eingestellt, und die Laserintensitat macht 50 % der Leistung aus.
Der Energiewert ist auf 1000 eingestellt, und das Verhaltnis der Laserintensitat zur Leistung
betragt 100 %. Je gréBer die Energie, desto schneller kann die Geschwindigkeit eingestellt
werden.

Die oben genannten Parameter dienen nur als Referenz. Aufgrund der unterschiedlichen Materi-
aleigenschaften sollten Sie die Parameterwerte entsprechend den tatsachlichen Gegebenheiten
anpassen.
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VOR DEM ERSTEN GEBRAUCH

1. SchlieBBen Sie das Graviergerat and den Computer an und schalten Sie es ein..
2. Bewegungstest:

Steuern Sie die Maschine testweise in der Software, versuchen Sie die Maschine
nach oben, unten, links und rechts zu bewegen, um zu tberprufen, ob alle
Einstellungen richtig sind. (Abb. AO1)

3. Laserprifung:

LaserGBRL ,importieren benutzerdefinierte Symbole* wahlen und klicken Sie
dann auf schwacher Laser und anschlieBend auf Laser emittieren, um ein schwa-
ches Laserlaserlicht zu senden. Tragen Sie eine Schutzbrille und beobachten Sie,
ob der Laserkopf blaues Licht aussendet. (Abb. A02)

4. Testen Sie die Dateien auf der TF-Karte:

Hinweis: Der Laser erzeugt Warme und Reflexionen was zu starken Schaden
fuhren kann. Bitte folgen Sie den Anweisungen, um Verletzungen zu vermeiden.

00
QGO "
« @00 ,

nes: Bl Buffer | Estimated Time:

( Bild AO1)

Legen Sie den Niedriger  Starker
Ursprung fest  Laser Laser

L

”

&/ B ot
V18I0 o] ARITIRIL
d Time: 6 min
Sende den Kante am (Bild A02)
aser aus Umriss finden

1. Nachdem der Laserkopf einige Zeit verwendet wurde, muss die Linse des
Lichtauslasses unter dem Laserkopf gereinigt werden, um eine normale
Schneidfahigkeit zu gewahrleisten

. Das Abwischen der Linse muss erfolgen, nachdem die Maschine ausges-
chaltet wurde, da der Laser sonst Personen verletzt

. Nachdem Sie die Linse abgewischt haben, trocknen Sie sie bitte etwa 3-5
Minuten lang auf naturliche Weise und warten Sie, bis die Linse getrocknet ist,
bevor Sie sie einschalten, da das Licht sonst dazu fuhrt, dass die Linse bricht

. Sie kdnnen das Video-Tutorial ansehen, indem Sie den QR-Code des
Handbuchs scannen
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APP-VERBINDUNG

Das WIFI dieser Maschine ist ein Signal, das vom ESP32-Chip der
Hauptplatine gesendet wird. Die Maschine ist eingerichtet, wenn die
Maschine das Werk verlasst. Nachdem die Maschine eingeschaltet wurde,
sendet die Hauptplatine das WIFI-Netzwerk mit dem Namen Laser_XXXXX
(XXXXX bezieht sich auf die Seriennummer der Hauptplatine, die
Seriennummer jeder Maschine). alle anders)

1. Offnen Sie das von der Mobiltelefonverbindung gefundene Netzwerk
Laser_XXXXX, geben Sie das Passwort 12345678 ein und stellen Sie eine
Verbindung zum Netzwerk her.

2. Offnen Sie die APP und rufen Sie die Schnittstelle fur
Verbindungsoptionen auf. Geben Sie die IP-Adresse ein: 192.168.4.1 und
klicken Sie auf Verbinden.

3. Nachdem das APP-Slicing abgeschlossen ist, mussen Sie die TF-Karte
beim Hochladen von Dateien in das Motherboard einlegen. Wenn der

Upload fehlschlagt, bestatigen Sie bitte, ob die TF-Karte normal ist.

Connect

IP Address

192.168.4.1

@

Creation

Material Graving

Anschlussmo .
— lichkeiten ° Einrichten— Verbinden —
(Wahlen Sie hier die
Softwaresprache)

APP-Hauptschnittstelle

KUNDENDIENST

Die Garantiezeit betragt 12 Monate ab Kaufdatum.

1. Fehlende/beschadigte/defekte Teile

Innerhalb von 7 Tagen nach Erhalt ersetzen wir alle Teile kostenlos,
einschlieBlich Versandkosten.

Nach 7 Tagen nach Erhalt ersetzen wir alle Teile kostenlos. Aber Sie mussen die
Versandkosten Ubernehmen.

2. Beschadigte Teile durch Kunden: Sie mussen fur die Kosten der Teile und
die Versandkosten aufkommen

3. Verlust, fehlende, beschadigte und defekte Teile durch das Transportun-
ternehmen.

a. Verlorene oder beschadigte Sendungen mussen dem Transportunterneh-
men innerhalb des Reklamationsfensters des Spediteurs gemeldet werden,
und Sie mussen uns innerhalb von 7 Tagen nach Erhalt dartber informieren.
b. FUr alle Teile, die wahrend des Versands verloren gehen oder beschadigt
werden, mussen Sie Fotos oder Videos aufnehmen und an uns senden.

c. Sobald der Spediteurstreit beigelegt ist, stellen Sie uns bitte alle Mitteilun-
gen mit dem Spediteur zur VerfiUgung. Es liegt in der Verantwortung des
Kunden, uns Uber die GESAMTE Kommunikation mit dem Spediteur auf dem
Laufenden zu halten.

d. Fur fehlende Teile muUssen Sie ein Serviceticket ausfullen.

e. Fur beschadigte Teile mussen Sie online ein Service-Ticket ausfullen und uns
Fotos oder Videos senden.

f. Wenn es sich bei dem Teil um ein LCD-Panel, Netzteil oder Mainboard
handelt, mussen Sie das Teil an uns zurlckschicken und wir senden lhnen ein
neues zu.
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MEPbI NPEAOCTOPOXXHOCTHU

NMUCbMO OT TWOTREES

fAoporue KnueHtoi: ( 'é CrapaiiTech He CMOTPETb NPAMO Ha J1a3ep, 3TO MOXET NOBPeauTb [Masa.
Cnacnbo, 4To BbIGpanu Hac.

Mbl Bcerfa opyeHTMpPyeMcsi Ha NOTPEBHOCTU KNIMEHTa, HenpepbiBHbIe
WHHOBALMM 1 CTPEMJIEHNME K COBEPLLEHCTBY, KOTOPbIE MO3BOSIOT KaXAOMY

HACMAANTBCA MCNO/Ib30BAHNEM HaLIeN NPOAYKLMK. N36eraiite HEMOCPEACTBEHHOIO NPUKOCHOBEHNSA BO BPeMs paboTbl MALLMHbI.

MbI cHMTaeM, 4TO 3TO PYKOBOACTBO CTaHeT Ans Bac nonesHbim.
Hapeemcs, Bam noHpaBuTCA cnonb3oBaThb NpoayKuumio TwoTrees.

Ecniny Bac BO3HUKHYT Kakue-nnm60 npobaeMbl, Moxanyicra, CBHKUTECH C HAMU Bbl MOXXETE MOMECTUTb METANMYECKYHO NIACTUHY NOZ, BbIrPaBUPOBaHHbI
yepes: WA BbIpe3aHHbIN 06BEKT, 4TOObI MPeAOTBPaTUTL NPOXMraHUe CTona.

CanT: www.twotrees3d.com

Facebook: https: https://www.facebook.com/twotrees3d

Ons obuero 3anpoca: info@twotrees3d.com V36eraiTe roptoynx NnpeamMeToB UM rasa.
[Nna TexHuYecKkou nogaepxku: service@twotrees3d.com

MbI cBSXKEMCS € BaMU B TeyeHme 24 4acos.

KomaHpa TwoTrees m. XpaHuTe ero B HeAOCTYMHOM [/151 AETel 1 6epeMeHHbIX YEHLLMH MecTe.

Q He pa3bupaiiTe nasep 6e3 MHCTPYKLUUNA.

NMPABW/IA BE3ONACHOCTH ®

MpegynpexpaeHue: Exz He ncrnonb3yiTe ero Ha MaTepuanax, oTpaXkatoLux CBer.
ﬂa3epr||7| rpaBI/IpOBaﬂbellh CTaHOK HEe MOXEeT HanpAMylo pe3aTb WM pesatb MaTtepuan,
0Tpa>Ka|ou.|,v||7| CBET, YTO MOXeET NPUBECTN K TpaBMaM.

I'IponyKT MMeET BbICOKYIO CKOPOCTb rpaBMPOBKM N HE pekomMeHAyeTcAa AnA I'IpOMbILUJ'leHHOVI %
pe3Kkun. n Jla3epHanA roJjioBka ABNAETCA pacXo4HbIM MaTepuaaoM.

3aWmnTHbIE OYKUN JOMKHbI HOCUTb BCE, KTO HAaX0AMNTCA pPaAoOM BO
BpemMsa Ucnonb3oBaHUs.

He ynpaBnanTe nasepHori ronoeko pykamu.[loxanyiicra, HageHbTe 3allUTHble OYKM.

ﬂa3epr||7| avoa  ABnAeTcA 4YyBCTBUTEJIbHbIM  KOMMNOHEHTOM, nomanyMCTa, npenorBpatuTe

CTATMHECKOE NOBPEXACHNE. BhikntovaliTe NuTaHMe, KOraa He Nob3yeTech.
(3TOT npPoAYKT MMeeT KOHCTPYKUUIo C 3ﬂeKTp0CTaTI/NecKOVI 3alMTON, HO BCe Xe cywiecTsyeTt

BEPOATHOCTb nospe)Kneva).

Haxopswmecs nobnmMsocTu npegMeTbl NpeacTaBnsoT

PUCK 3alLleEMNEHNA UNN pa3faBNBaHNUA.

Mbl He Hecem HVKaKOI OTBETCTBEHHOCTU 3a HEHaANeXallee NCMosib3oBaHme
JlaHHOro 060PYAOBaHMA N 60N yLiep6 nnu yuepd, BbI3BaHHbIN m

HenpaBuJibHbIM I/ICI'IOJ'Ib3OBaHVIeM.OI'IepaTOp 006s13aH UCMONb30BaTb 3TOT
na3epr||7| rpaBI/IpOBaJ'IbeIVI CTAHOK TOJIbKO B COOTBETCTBUN C €ro Ha3HauyeHuem, MHCTPYKUnAMU

B €ro PyKOBOACTBE V1 COOTBETCTBYIOLLVMY TPEOOBaHVAMM 1 NpaBuiamMu. (D I'Io)KanyVICTa, cnep,y|7|Te MHCTPYKLUMN, HENpaBU/IbHOE UCMNOJIb3OBaHUe

6yAeT Ha Balll CTpax U PUCK.
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O BALUEW MALLUHE

TTS-20 PRO MalunHbl

NazepHblii Mogynb

BO3JJ'yLIJH bleé HAaCOChbl

=) =)
=) =)

M3 X20 M3 X6 CunbdOoHHbIe KpenneHus

- ]

Apantep nutaHus  Kabenb nuTaHus USB-kabenb

CoToBble NaHeNun

N

KoHe4yHas
TOYKa ocn X

—J
—
De—C

raeyHbl KoY
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OCHOBHbIE NMAPAMETPbI

Mopenb TTS-20 PRO
Pasmep 695*620*125
Bec ycTpoiicTBa 3.2kg
Mnowagb rpaBUpPOBKU 418*418 mm
[AnvHa BonHbl nasepa 450£5nm
ToYHOCTb rpaBUPOBKU 0.1 mm

CKOpOCTb FPpaBUPOBKU

10000mm / min

Cuctema nogaepxku Mo

Mac, Windows

Matepuan AntoMUHWEBLIN NpodWb + NNacTUKOBbIE feTaNM
Tpe60BaHUSA K 3/IeKTPUYECTBY 24V 4A DC
CucrtemMHas nnara 32bit
MouHocTb nasepa C20000mW
dopwmar daitna NC, BMP, JPG, PNG, GCODE n T.4.

Noppepxusaemoe MO

Nazep GRBL (Windows), Lightburn (06wwui1)

Tun nutaHus

LTencenbHas Bunka CLUA/EC (onumoHanbHo)

A3bIku nogpepxxku NO

KUTaNCKUI, aHTIMNCKUIA, UTaNbAHCKUN,

bpaHLy3CKMI, HeMeLKNin

Pa6ouas cpepa

Temnepatypa 5-40 °C, BnaxxHocTb 20-60%

MeTopf, rpaBUPOBKU USB-nogkntoyerue MK, TF-kapTa (npunoxeHue, Beb-cTpaHuLa)

MaTtepuanbl gnsi rpaBUPOBKYU

[epeso, MNnacTuk, bymara, Koxa,

r'y6yatas bymara, FnnHosem

PeXXuM rpaBUpoBKU  Pe3bba n3obpaeHnem / Pesbba TekcToM / Pesbba co ckaHepom /

KoHTypHas pe3bba / MukcenbHas pe3bba
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CBbOPKA MALLUHDI

YcTaHOBKa r/1aBHOro 6/10ka ynpaBneHus

[naBHbIN 610K ynpaBeHus
(nopTom BBEPX)

M3 X20

YcTaHOBKa KpenneHui cunbgoHa

CunbdoHHbIX KpenaeHun M3 X6
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CBOPKA MALLUHDI

YcTtaHoBKA KoHeyHas Touyka ocu X

"

KoHeuHasa Touka ocn X

YcTaHOBKa na3epHoro moayns

Na3zepHbIn Moy nb

BcTaBbTe B KaHaBKy B COOTBETCTBUU € hopMOi
nonsyHka. Ecnv Bbl He MOXeTe HagaBUTb Ha
NON3YHOK, NOXanyncTa, oTperynmpymnTe py4yHomn

BUHT.

42

HACTPOWKA TTS-20 PRO m
KpenneHue cunbgoHa

3a nasepHbiM
Mopaynem

"KabenbHas CTXKa
(8 KOMNNIEKTE)"

3akpenuTte cunbhOoH Ha CUAEHbE, KOTOPOE MOXHO
3aKpenuTb C MOMOLLbH CTSKKM.

PerynupoBka napannenbHocTtu ocu X

B KOMNeKT NocTaBKu
He BXOAUT INHENKa

PerynmpoBka nyTeMm ocnabneHuns BUHTa BHU3Y

Banka ocu X fonxHa 6bITb rapaHTMPOBaHHO NapansenbHa,

MNHa4ye rpaBUpOBKa He 6y;|eT BbINOJIHEHA JOTXKHbIM o6pasoM.
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HACTPOWMKA TTS-20 PRO

PerynupoBka peMHst

raeyHblN KoY

BokoBas perynnmpoBKa pemHs:
3admKCMpynTe KpenexHble BUHTbI PEMHS C O4HON CTOPOHbI,
TYro HaTsSIHUTE PeMeHb C PYrOi CTOPOHbI, @ 3aTeM
3auKcnpyriTe 6OKOBbIE BUHTDI.

Perynuposka pemHs 'PM no ocu X:

Y6eantech, YTO peMeHb NOABELLIEH Ha WKMBe ABUraTens ocu
X, 3aTeM 3aTAHUTE PYYHOWN BUHT HaTsHKUTENS.

PerynupoBKa hokyca BbicoTa rpaBUpOBKM/pe3Ku

MnacTuHa GUKCUPOBAHHOM
b /1a3epHblii Mogyib T OTHINHDI

MaTepuan gns rpaBUpOBKM

MALLUHHAA NPOBOAKA

JnHma motopa oan X

Y1 moTtop OrpaHuuuTenbHad imHuaoan X Y2 moTop

Y2 moTop npoBoaKu napbl OrpaHuyeHne [1poBOaKa nasepHOro

(BHU3Y) noocmyY mMoayns

Mocne Toro, Kak NPOBOf, MOAK/IOYEH, MONpobyinTe
MOATONIKHYTb MALUUHY K ABWXEHWIO U MPOBepbTE, He byaeT nn

npoBoA MewWaTb ABMXEHNIO MaLLUNHbI.




COTOBbIE NAHE/IN BBEAEHUE

MeTopa ucnonb3oBaHUnA COTOBOM Ur bl

YeTblpe coTOBbIX WTUDTA
3aKpeneHbl B yray BbIpe3aHHOIo
MaTepwuana, 4Tobbl
rapaHTUpoBaTb, 4TO MaTepua
He 6ypeT crmbaTbcs.
lMprmeyaHue: HepxKaBetoLwas
cTanb bygeT gedopmmpoBaThes
nof Bo3encTBMeM Tenna,
COTOBas UrNla He MOXeT BbITb
3aKpeneHa ycTon4rBo

anKﬂeﬁTe HeCKo/ib3dlwue 1MCThbl K alOMUHUEBOMY JINCTY

CHavana noATBepauTe NONOXKEHNE
HaKneeHHoro
NPOTMBOCKOb3ALLErO NNCTA C
COTOBOM JOCKOMW, a 3aTEM
HaKnenTe NPOTUBOCKONb3SALWMIA
auct

(3awwmMTa yrnoB COTOBOW NANTHI
MOXeT MeLlaTb, YTobbl U36exaTb
MOSIOXEHUS)

Mo>XHO f,06aBUTb BHELLHME BCIOMOraTe/ibHble aKceccyapbl
(BXOAAT TONBKO B HEKOTOPbIE KOMMIEKTbI)

2 2 ® A

i \- =

=

KommnekT ans H i y KoMMneKT MaTepuanos
palLMBaHMS BbICOTbI BESECILEIEBEIE ANS rPaBUPOBKMU

[Ons nonyyeHus nogpo6Hoi MHopMaLMK, MoXanyimcTa, caenaiTe sanpoc: www.twotrees3d.com
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NMO3HAKOMbBTECbH CO CBOUM
TTS-20 PRO

BeBepeHue B MalUUHYy

X mMoTop
PUTUHT BO3AYLUHOIO WjaHra

BcTaBbTe BO3AYLUHbIVA LWAAHT B 3TO MONOXKEHNE, MOXHO MOXHO UCMOJb30BaTh
CTAXKY, UTOObI 3aKPEMUTL BO3AYLIHbILLNAHT Ha CUNbGOHA,
4TO6bI NPEAOTBPATUTL NMOABNEHVIE ABUKEHNE MALLNHDI

NasepHblit MOAYb

NazepHbin WuT

MopT gucnnes

TF pa3bem gnsa KapThbl
usB nng A P

MopT nuTaHusa
Mepekniovatens

Y1 moTop Y2 Motor

BBepfeHUe B MaTePUHCKYIO NaaTy

AHTeHHa (6e3 gocTyna)

XmoTtop Ylmotop Y2moTop X KOHLLeBOW BbIKAtOYaTENb
. . X KOHLieBOW
BeHTMNATOPbI MaTEPUHCKOM NNaThl  JlazepHblii MOAyNb BbIKNIOYaTENb

VGS

41151381




KAK HAYATbB?

YcraHoBuTe ynpasnfwuiee
nporpamMmMmHoe obecneyeHune

Install the control software MogkntounTe annapat

K KOMMbIOTEPY

CobepuTe MaLIMHY on the computer

Ha KoMnboTEP

1.. Noppo6HO NpoymnTaiiTe pyKOBOACTBO MO IKCM/yaTaLUK U3AENUA U
BbINO/IHUTE YKa3aHHbIE B HEM AeNCTBUS N0 c60pKe MaLIMHbI. E"i'
i !

Kak

2. Tutorial Video !L!ﬁ,
Watch it on Youtube! !
www.youtube.com Mowuck : TWO TREES Official = ﬂ#{
CkauuBaeTcs Ha caiTe LaserGRBL, 3To 6ecnnaTtHo. Watch video

[ http://lasergrbl.com/download/(ycTaHOBOYHbI NaKeT TaKXKe AOCTYNEH Ha
TF-kapTe oT npousBoguTens).

Kak

LaserGRBL Ans Windows
LightBurn - 3To nnaTtHas nporpamMma, 6ecniaTHo npefocTaBaseTcs TonbKo 30 AHel.

https://lightburnsoftware.com/(ycTaHOBOUHbI NaKeT TaKxe AocTyneH Ha TF-kapTe

oT npouseopuTens). lasergrbl.com Q lightburnsoftware.comc

LightBurn gns Windows, MAC " ~ P
o

2B

LASER Wind
— Wwms ppaiisepa: CH340SER.EXE incows

T'Ae HaxopauTCs nporpamma?

1..TF-kapTa, npunaraemMas npon3soanTeneM.

Mouck: CH340SER

2. OTKpoiiTe nporpaMmMHoe o6ecneyeHue LaserGRBL Ha KoMnbloTepe
MeHio "UHCcTpyMeHTbI" nporpammHoro o6ecneyeHus LaserGRBL

—— [pumevaHue: HeypaayHas ycTaHOBKa ApaiiBepa NpuBefeT K TOMy, YTO
KOMMNbIOTEP HE CMOXXET NOAK/IOYUTLCSA K MallnHe
Tools 7
#  Install CH340 Driver
[~ 3tanbl pa6oTbl: - ®  Flash Gebl Fimware
@ sy Cp) pusmeie
1. BKAo4YMTE MaLLUHY.
2. MopakouMTe annapaT K KOMNbIOTepy ¢ nomolblo USB-kabens.
3. OTKpoiiTe nporpaMmMHoe o6ecneyeHue LaserGRBL
*B nosne COM Bbi6epute Homep COM MalmHbI. (06b14HO He COM1)
B none Baud Bbi6epuTe 115200. Q} "Connect" button
*HaxxmuTe Ha kHonky "Connect" ans ycnewHoro nogKAO4YeHUs.
(MoxxanyiicTa, 03HaKOMbTEChb C NOAPO6HBIM ONMcaHMeM paboTbl Ha 06paTHOM

CTOpPOHE PyKOBOACTBA) coM + | Baud [115200 v| €}

4. OTKpoiiTe nporpammy LightBurn (akTuBmpoBaHa)

[

-BblGepuTe "Co3paTh BpyUHy" .
«Bbl6epuTe "GRBL", NEXT.
*Bbl6epuTe "Serial/USB" .

*YcTaHOBUTe a/IMHY paboyeit o6acTu.
*YctaHoBuTe Origin: MepepHsas nesas. ; GRBL

Create Manually 5 Serial/USB

*BbikntouynTe aBTOMaTUYeckyto "Home", NEXT.
*B none "COM" Bbi6epuTe Homep COM MaluMHbI. (06bI4HO He COM1, MAC

He noka3sbiBaeT COM). | Devices | coMi ~ | |GREL v|

Mpouecc 06y4yeHus rpaBMpoOBaHUIO!
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NOAKNOYEHUE NK

1. MogKNoYMTe MaLLNHY K KOMMNbIOTEPY C YCTAaHOB/IEHHbBIM MPOrpaMMHbIM
obecneyeHnem
LaserGRBL c nomouibto USB-kabens ans nepegayv gaHHbIX

« [logknto4YnTE NUTAHKE.

« OTKpoViTe LaserGRBL Ha KoMmnbloTepe.

« BbibepuTe KOHKPETHbIV HOMEP NopTa U CKOPOCTb Nepegayn — 115200 (puc.
A.10).

o LLlenkHMTe 3HaYOK MOTHUK. Korga 3Ha40K MOJTHUM M3MEHUTCS Ha KpacHbI «X»
n
3aropuTcs 3HaK HanpaB/eHWs, 3TO O3HAYaEeT, YTO COeAUHEHNE YCTaHOBIEHO
yCnewHo.
(pnc. A.11)
Kak npaBuno, COM-NopT He HY)KHO BbIBUPaTb BPYYHYHO, €C/IM K KOMMbIOTEpY He
NOAKIOYEHO
HECKO/IbKO YCTPOWCTB C NMOCefoBaTe/IbHbIM MOPTOM, Bbl MOXETE HAaNTV NOPT
MallVHbI B
pucneTyepe yctpoiicT cuctembl Windows (kak nokasaHo Ha puc. A.09). bonee
npocToli cnocob — nonpoboBaTb 0To6paXkaeMble HoMepa NOPTOB OAMH 3a APYrUM.

& Device Manager 4 LaserGRBL v3.8.0

File Action View Help Grbl Fle Colors Language Tools

e T HE B BbiGepute
R E NpaBubHbIA NOPT

> Audio inputs and outputs =
> é Computer Progress F__,_,
> Disk drives

> I Display adaptors Al10
> B Firmware

¥ Hurmnan Interface Devices

¥ A A AR connolics BbibepuTe CKOpoCTb Nepegaym faHHbix 115200

» 2 Keyboards

> U Mice and other pointing devices 3HaK MOJTHUN
> Monitors

s I8 Nehwork adapters

v [ Ports (COM & LPT)

RIAL CH340 (COME)

v”Baw [115200 vw-ﬁ}

Fl\ena‘me |

» 5 Print queues =

> [ Processors YcnewHo — ° o o

COM |COME& - | Baud 115200
o I Fo64 o o o 10
ATl nes: Dl Buffer | | Estimated Time:
MpumeyaHue:

Ecnu Bbl He MOXKeTe HaTV MPaBUIIbHbIN NOPT B «[lopTax», BaM MOXET NOTpeboBaTbCA:
Cnoco6 1: HaxxmuTe «MHCTPYMEHTDI» B MEHI0, YTOObl ycTaHOBUTL Apaiisep CH340

(3Ta GyHKLUA HeJOCTYMNHA B HEKOTOPbIX BEPCUAX MPOrpamMMHOro obecneyeHus);

Cnoco6 2: Ckonupyite dainn «CH340ser.Exe» ¢ TF-KapTbl (pnaw-grcka USB) Ha komnbloTep
1 yCTaHOBUTE €ro. 49




BBEAEHUE GRBL 3. f3bIK

HaxxmuTe «A3bIk» B MEHIO CBEPXY, YTOObI BbIOPATh HYXXHbIN A3bIK.
4 LaserGRBL v4.3.0

1. nporpaMMHoe 06eCI1e‘-IEHVIe Grbl File Colors Language Tools ?

coM Baud| BB English
Of}HO 13 CaMblIX MOMNY/SIPHBIX MPOrpamMM f/151 JOMaLLHel 1a3epHON Flename | | il italian
rpaBMpPOBKMU, KOTOPOE MOXHO 3arpy3nTb Ha Beb-cainTe LaserGRBL Progress : = Spanish
http://lasergrbl.com/download/ (ycTaHOBOYHbIV MAKET TaKXe AOCTYMNEH Ha il French
TF-kapTe oT npoussoaguTens unu Ha USB-HakonuTene). B German
KpaTkoe BBegeHMe: a= Danish
LaserGRBL npocT B Mcrnonb3oBaHnu. OgHaKo OH NOAAEPXKUBAET TONIbKO & Brazilian
cuctemy Windows (Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10). = Russian
Ecnv Bl nonib3oBaTenb Mac Bbl MOXeTe BblbpaTh NpunoxeHue LightBurn, B Chinese (simplified)
KOTOPOE TakXe ABNSETCS eLie OJHUM NONyAsiPHbIM MPOrPaMMHbIM @ Chinese itraditional)
obecneyeHnem gnsi FpPaBMpPOBKM, HO OHO He becnnaTHoe. M 3To nporpaMmHoe Em  Slovak
obecneyeHue TaKxe nogaepxnsaet cuctemy Windows. = Hungarian

bm Czech

MpumMeyaHue. (paBMPOBabHbIN CTAHOK AOMKEH ObITb MOAKIOYEH K =  Polish
KOMMblOTEpy BO BpeMsi FpaBMPOBKU, U BO BpeMsi paboTbl FpaBUPOBabHOIO = Greek
CTaHKa ero He/b3s OTK/0YaTh. B Turkish o

2. YcTaHOBKA NporpamMmMHoro obecnevyeHus .
4, 3arpyska ¢aunna rpaBuUpoBKu

[BaXap! LWENKHNUTE Ha NaKeT YyCTaHOBKM, 4TOBbl HaYaTh YCTAHOBKY Haxxmute «®@aiin» n «OTKpbITb alin» No ovyepeam, Kak NoKasaHo Ha pucyHke 8.1,
NporpaMMHoOro obecneyeHus, n HaxxmmanTe «[lanee», Noka yCTaHOBKa He a 3aTeM BblbepuTe haiin, KOTOPbIN Bbl XOTMTE BbIrpaBUpoBaTh. LaserGRBL
6yneT 3aBepLieHa. nopaepxmaeT dannbl B popmatax NC, BMP, JPG, PNG 1 T. 4.

3 LaserGRBL v4.3.0

¥ Setup - LaserGRBL Rhyhom - Grbl File Colors Language Tools ?

COM E + Open File

% Append File

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Filename
Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing LaserGREL, @ RE." oa d Last FI|E.'
then dick Next. Progress | =
Quick Save
Additional shortcuts:
[] Create a desktop shortcut Save (Advanced Options)

Send To Machine

Send From Position

we
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5. YcTaHOBKa napameTpoB usobpaxeHus,
peXXuma rpaBMpPoOBKU U KayecTBa rpaBUPOBKU.

1. LaserGRBL moxeT perynnmpoBaTtb Pe3KOCTb, APKOCTb, KOHTPACTHOCTb,
Bblie/IeHNe 1
Lpyrue cBOWCTBA LeneBoro rpacda. Mbl MOXeM NpefBapuUTe/ibHO NPOCMOTPETb
3(pheKTbl B OKHe BO BPeMSI HACTPOMKM 1 TakKe HaCcTpouTb 3pdekTbl No Ballemy
YCMOTPEHMUIO.
o B pexxvime rpaBrpoOBKM 06bIYHO MOXKHO BbIGpaTh
«[loCTpoYHOE OTCNeXnBaHME» U
«1-BUTHOE BCTpsAXMBAHMUE»; «1-BUTHOE BCTPsSXMBaHME» BoMblie MOAXOAUT AJs
Bblpe3aHus rpada B rpagaumsx ceporo. Moxanyiicta, Bbibepute «BekTopHas
guarpammar unu «LleHTpanbHas NMHWS», €CIM BaM HYXXHO HavyaTb Pe3ky.
« KayecTBo rpaB1poBKM B OCHOBHOM 3aBMCUT OT LUMPUHbI IMHUN
Na3epHOro CKaHMpoBaHMsI.
3TOT NapameTp B OCHOBHOM 3aBUCUT OT pa3Mepa Jla3epHoro
NATHA rPaBUPOBAIbHOIO CTAHKa.
MpumeyaHue. PekoMeHAYeMbI Mana3oH KavyecTBa
rpaBvpoBKK — 12-15. Pa3nunyHblie
MaTepuasnbl No-pa3HOMY pearvpyroT Ha na3epHoe obnyyeHue,
MO3TOMY KOHKPETHOE 3Ha4YeHMe 3aBUCUT OT KOHKPETHOro MaTepuana
L5 TPAaBUPOBKMU.
o B HV)XHEN YacTn OKHa NpefBapuTe/IbHOro NPocMoTpa rpada TaKxe MOXHO
MoOBOpPaYMBaTh,
3epkKasnbHo oTobpaxaTb, 0bpesaTb 1 Tak fanee. [Nocne
3aBepLUEHUS BblLIEYKa3aHHbIX HACTPOEK HaXkMuTe «[Janeex», 4Tobbl
BOMTW B HACTPOWMKMN CKOPOCTU rPaBUPOBKU, SHEPTUU FPaBUPOBKU
1 pasmepa rpaBUpPOBKHY.

4 Import Raster Image o X

— PETY/INPOBKA LIBETA;
e TEDE 0 w I KAYECTBO: 12-15

S (PEKOMEHAYETCS)

BbIEOP PEXXUM "'PAB/POBKW

BbIKPOMKA

PEFYIMPOBKA NHTEHC/BHOCTHU

PEFYIMPOBKA HAMPAB/IEHS;

6. YCTaHOBKa CKOPOCTY FPaBUPOBKM,
3HEepPrum rpaBMpPoOBKM U pa3Mepa rpaBUPOBKU.

1. PekomeHpyemas CKOpOCTb rpaBnpoBKu cocTasnseT 1000, 4To
CYMTAETCH OTHOCUTENBHO
NOAXOASALLMM 3HAYEHEM NOCEe HECKOMBbKUX UCMONb30BaHMUM
obopypoBaHus. KoHe4YHo, Bbl
MOXeTeyBeMYUTb UAN YMEHbLWNTb 3TY CKOPOCTb B COOTBETCTBUM C BaLLVMU
npeanoyYTeHnsaMuU. bonee BbICOKasi CKOPOCTb FPaBUPOBKM CIKOHOMUT BpeMs,
HO NpMBeaeET K yXyaLeHuto achdekTa rpaBUpPOBKU. MeHbLLas CKOPOCTb HA060POT.
« B nasepHoMm pexuviMe ecTb fiBe MHCTPYKUnn: M3 n M4, HCTpyKumS
M4 pekomeHayeTCs 415 rpaBUpOBKM B pexxnume "1bit jitter", a HCTpyKuma
M3 pekomeHayeTca Ans apyrux cnyyvaes. ECany Bac eCTb TONbKO MHCTPYKLUUS
M3 Ha nasepe, NpoBepbTe, UCMOMBL3YETCS NN PEXMM Nlazepa B KOHbUrypaumm
GRBL. MoxanyicTa, obpaTutech K odmLmanbHbiM MHCTPYKUMAM LaserGRBL
N5 HacTpoikm GRBL
« BbI6Op 3HEprumn rpaBMpoBKU. BbibepuTe ero B COOTBETCTBUU C
TUMOM MaTepuana.
o HakoHel, ycTaHOBMTe pasmep M HaxmuTe KHOMKy «Co3paTb», YTO6LI
3aBepLUINTb HAaCTPOWKY BCEX MApaMEeTPOB FPaBPOBKMU.

Target image n
Speed CKOPOCTb FPaBMPOBKM MO YMOMHYAHNIO
Engraving Speed COCTaBﬂﬂeT 1000 1 MOXET BbITb M3MeHEeHa

Mo Mepe HeobXOAMMOCTMU.

Lazer Options

Lazer OF MZS «| Laser OFF ME n

sHIy 0 SMAX {1000
s 3Hepruisi NoBnMsieT Ha 3cheKT rpPaBUPOBKU

Image Size and Position [mm]

[] dutezize 300 il EXIF |
‘Sixe L0 0f H 49.5

BenyTe pasmep rpaca, KoTopbIli Bbl
XOTUTE BbIrPaBMpPOBaTh

Offset % 0.0 ¥ 0o g
Cancel Create!
CoxpaHute ¢aitn GCODE

HaxxmuTe «Paiin» B MEHIO B BEPXHEN YacTu HTepdeiica NporpaMmbl, BOVANUTE B
pacKpblBaloLLeecsi MeHo U BbibepuTe «CoxpaHnTb». CKOMMPYWTE COXpaHeHHbIN
dain .nc Ha TF-kapTy 1 BcTaBbTe TF-KapTy B rpaBep, YTo6bl NCMOMb30BaTh haiin ans
rpaBMpPOBKM Balleli paboTbl. Micnonb3yiTe nporpaMMHoe obecneyeHune
«MKSLaserTool» B TF, 4To6bl 06aBUTb KOAbI NpeiBapUTENbHOrO MPOCMOTPa B
aiinbl Geode.
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CNPABKA MATEPUA/NIOB

[lns rpaBUpOBKMU:

MaTtepuan f;:;g;:; MowHocTb (%)| Frequenz
daHepa 6000 50 1
AKpun 6000 20 1
Koxa 6000 20 1
MokpbITHe 1000 100 1
[leTanu C NOPOLLKOBBLIM MNOKPbITUEM 6000 50 1
AHOAUPOBaHHbIN aNOMUHUIA 6000 20 1
HepxaBetowas ctanb 3000 100 1
MAD 6000 60 1
KameHb 6000 100 1
MnacTukoBble NNCTbI 6000 40 1
KapToH 6000 50 1
[nsa pesku:
MaTtepuan Ckopocre MouHocTb (%)| Frequenz
(MM/MUH)

®daHepa 1 MM 600 100 1
daHepa 2 MM 450 100 1
daHepa 3 MM 280 100 1
daHepa 4 MM 200 100 1
daHepa 5 MM 150 100 1
daHepa 6 MM 100 100 1

daHepa 7-8 MM 100 100 1-2
AKpun -1 MM 500 100 1
Akpwun - 3 MM 200 100 1

AKpUn - 6 MM 100 100 1-2

MpumevaHue:

3HayvyeHune 3Heprun yctaHosneHo Ha 500, a MHTEHCMBHOCTb Na3epa coctaBnseT 50% Mo HOCTH.
3HayeHune 3Heprum yctaHosneHo Ha 1000, a OTHOLEHWE UHTEHCUBHOCTY Nla3epa K MOLLHOCTN PaBHO
100%. Yem 60nblie 3HEPrus, TEM BbILLIE CKOPOCTb MOXET ObITb YCTAaHOBMEHA.

BbllweyKka3aHHble MapaMeTpbl TOMbKO [Nsl CMpaBKW. M3-3a pa3/vyHbIX CBOWCTB MaTepuanos,
noXanyncTa, OTPerynnpyinTe 3Ha4eHns NapameTpoB B COOTBETCTBUM C PeasibHbIMU CUTYaLUSIMU.
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TECT NEPEA4 UCIMNMOJ/Ib3OBAHUEM

1. BKOYMTE MALWIMHY Y MOAKNIOYMTE €€ K KOMMbIOTEPY.

o TeCT ABMKEHUS:
YnpaBnaiiTe yCTPOMCTBOM, YTO6bI ABUraTbCS BBEPX, BHU3, BIEBO U BNPABO C MOMOLLbIO
NporpaMMHOro obecrneyeHns, 4Tobbl NPOBEPUTL NPABUIbHOCTb HaNpPaBAEHUs U
paccTosHus (puc. A01).

o TECT N1a3epHOro n3nyyeHuns
MporpammHoe obecneyeHrie UMNOPTUPYET NOb30BaTENbCKME 3HAYKM, 3aTEM HAXMUTE,
4yTO6bI OTNPABUTL Na3ep (cnabblii nasep). HageHbTe 3aLMTHbIE O4KM U MOCMOTPUTE,
M3Ny4YaeT N la3epHblil MOAYIb CUHWIA CBeT. (puc. A02)

« [poBepkKa daiinos Ha TF-KapTe:
MpumeyaHuve: nasep BbIgeNseT TeNNO0 N 6UKN, KOTOPbIE MOTYT NPUYMHUTL BPes,
3[10pPOBbIO.
MoxxanyicTa, cnegyte MHCTPYKLUUAM, YTOObI N36€XaTb TPABM.

Q00
-Qa® " — !
- 000 , o = =

nes: Dl Buffer | Estimated Time:
(puc. AO1)

Cnabbliii nasep

CunbHbIN nasep

@M =1L

HaiiTu Kpail Ha KOHType (puc. A02)
N3nyvatowuii nazep

YCTaHOBUTE UCTOYHUK

gl

d Time: 6 min

1. nocne Toro, Kak nasepHasi ronoska Mcnonb3oBanach B Te4eHMe ONpPefeneHHOro
nepuoga BpeMeHu, HEO6XOAMMO OUYNCTUTD JIMH3Y BbIXOfa CBETA MOJ, 1a3epHOM
TO/I0BKOW, YTO6bI 06€ecrneynTb HOPMabHYH PEXYLLYH CMOCOBHOCTb.
2. MpOTUPKY IMH3 HEOBXOAMMO BbIMOHSTH MOC/E BbIKIOYEHMS MALLMHBI, MHAYE
nasep MOXeT
%pM‘-IVIHI/ITb Bpef 3A0POBbI0.

. [ocne NpoTMpKY 06bEKTUBA BbICYLLINTE €F0 ECTECTBEHHBIM 06pPa3oM B Te4eHUe 3-5
MUHYT 1
MoJOXANTE, MOKA 06 BEKTUB BbICOXHET, NMPEXAE YEM BKIHOYATb €r0, UHAYe CBET MOXKET
npuBecTu
K MOSIOMKe 06bEKTUBA.

« Bbl MOXeTe NpocMOTpeTb BUAECOUHCTPYKLMIO, OTCKaHUpoBaB QR-kof.
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MopknwoyeHue APP

WIFI 3TOI MalUUHBbI - 3TO CUTHaN, NocbinaeMbliii Yunom ESP32 rnaBHol nnaTbl.
CTaHOK 6bls1 HACTPOEH, KOrAa CTaHOK NOKWMHYN 3aBOA. Mocne BKIOYEHUS
MallVHbI FnaBHas nnaTa 6ygeT nocbiath WIFI ceTb ¢ uMeHeM Laser_XXXXX
(XXXXX 03Ha4aeT cepuinHbIi HoMep FNaBHOM NJaTbl, CEPUIHBIA HOMEP KaXaoMn
MalUWHbI). BCE pasHble).

1. OTKpoinTe ceTb Laser_XXXXX, HaliAeHHY0 C MOMOLLbIO NMOAKNOYEHMS
Mo6unbHOro TeniecdoHa, BBeanTe Naposb 12345678 1 NOAKNIOYMTECH K CETU.

2. OTkpoliTe APP 1 BoiguTe B MHTEpdeic napaMeTpoB NOAK/YEHMS.
Beegute IP-agpec: 192.168.4.1 n HAXMUTE KHOMKY MOAK/MOYEHUS.

3. Mocne 3aBeplueHns Hape3ku APP, BaM HeobxoanMo BCTaBuUTb TF KapTy B
MaTepUHCKyYo NnaTy npw 3arpyske daiinos. Eciv 3arpyska He ygaeTcs,

noxanyncra, npoBepbTe, B nopsaake v TF-kapTa.

Connect

IP Address

192.168.4.1

CONNECT

@

Creation Control

Material

_I'IOBaK’%VII(?:g::/Iﬂ YctaHosute UP_| MNogknoynTb—
A (BbibepuTe 3gech A3bIK
nporpamMMHOro obecrneyeHus)

OcHOBHOW MHTepdenc NPUNOXEHNS

NOCAENPOAAXHOE OBCNTYXXUBAHUE

FapaHTUIHbIV CPOK COCTABASAET 12 MecALEeB C MOMEHTA NOKYMKMU.

1 « OTCyTCTBYIOLWME/MOBPEXAEHHbIE/AedeKTHbIE feTanun
B TeyeHne 7 gHeW ¢ gaTbl NoAyYeHUst Mbl 6eCnnaTHO 3aMeHMM Ntobble AeTanu, Bkaoyas
CTOMMOCTb AOCTABKM.
Mo nctedeHnmn 7 gHel C MOMEHTa NOyYeHMs Mbl 6ecniaTHO 3aMeHuUM Nntobble geTanu.
Ho BaM HY)XXHO ONAaTUTb CTOUMOCTb JOCTABKU.

o [leTanu, noBpexpaeHHble KANeHTOM: BaM HeOBXOAMMO ONNAaTUTb CTOUMOCTb

eTanei n CTOMMOCTb JOCTaBKU.

« [oTeps, HepocTatoWMe, NOBPEXAeHHbIe U aedeKTHbIe AeTanu KypbepcKon
KOMMaHUM.
a. O MOTePSIHHbIX MN NOBPEXAEHHbIX OTNPaBAEHUSAX HEOHXOAMMO COOBLNTD
nepeBO34MKY B TE4EHNE OKHA /151 MPETEH3UN NepPeBO34YMKY, N Bbl LOMKHbI COOBLWUTD
HaM B TeyeHue 7 AHeN ¢ AaTbl MONyYeHMs.
b. Ansa nobbix geTanen, NoTepPsiHHbIX UM MOBPEXAEHHbIX BO BpeMsi 4OCTAaBKM, BaM
HeobxoanMo caenatb hoTorpadum Unn BUAEO U OTNPABUTbL UX HaM.
c. Mocne Toro, Kak Cnop ¢ NepeBo34YMKOM by eT yperyMpoBaH, NpefoCcTaBbTe HaMm
nepenuncky ¢ NnepeBo34YnKoM. KnmeHT HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOObI AepxKaTb
Hac B Kypce BCEX coobLLeHMIA C mepeBO34MKOM.
d. lns HegocTaloWmX getanein BaM He0H6X0AMMO 3aMONHUTL CEPBUCHbIN buneT.
e. [1ns NOBpeXAeHHbIX AeTanein BaMm Heo6xo4MMO 3anofHUTb CEPBUCHbIN 6UneT n
0TNpaBuTb Ham cdhoTorpadurm unmn Bugeo.
f. Ecnn getanb oTHoCUTCS K XKK-naHenun, 610Ky NnMTaHUs UM MaTePUHCKON nnaTe, BaM
HeobxoAMMO OTNPaBUTL €e 06PaTHO K HaM, 1 Mbl OTNPaBNM HOBY!O.
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