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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 indus-
trial 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 possi-
bility 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 regula-
tions.

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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Y-axis right frame X1 Y-axis left frame X1

— %

X-axis beam X1 Carriage and lifting

module X1
01

Y-axis front profile X1 Y-axis back profile X1

-

Motherboard

Tensioner module X1 and wires X1

Bellows X axis
Holder X1

(s

M3*6 X2

g

M5*10 X4

Bellows Holder X1

q——

M3*20 X2

-

M5*20 X8

BN
"

Fixed-length M3*8 X2
column seat

g

M4*20 X2 M4*50 X3

SD card X1

card reader X1

B

Tracheal fittings X1 USB Cable X1
TTS 55Pro
L———h
5.5W Laser X1 11mmFixed-length column  Foot Pad X4 Powerli\éggter X1
TTS 10Pro
““ \”“A : 1
N
10W Laser X1 23mm Fixed- Foot Pad X4 24V4A
N length column Power Adapter X1
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MAIN PARAMETERS

Model

TTS Pro

Machine Size

570*510*150 mm

Machine Weight 3kg
Engraving Size 300*300 mm
Laser Wavelength 445+5nm
Engraving Accuracy 0.1 mm

Engraving Speed

30000mm / min

Software Support System

Mac, Windows

Material

Aluminum Profile + Plastic Parts

Electrical Requirement

(TTS-55PRO12V4ADC)(TTS-10PR0O24V4ADC)

Laser Power

DB-5500 / DB-10000mW (Optional)

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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ASSEMBLY

1. Install the frames
After assembly of frames

1.2 Install the frames
Screw M5*20x 4

The countersunk head pore of Y-axis front
profile faces inside. And the

graduated side faces up. The profile scale is
used to measure the sizeof the engraved object.

Y-axis front profile

Y-axis front profile

Y-axis back profile

Y-axis right frame

Note:

(D The position of each frame cannot be changed.
(2) The countersunk head pore (the enlarged part)
of Y-axis front profile faces inside.

1. First you need to install the frame while
you don’t need to tighten the screws;
2. Make sure all profiles align.

2. Install the foot pads

Screw M5*10 x 4

(D Push the foot pads in. First tighten the screw M5*10 in blue area, and then

ighten the screw M5*20 in green area

Screw M5*20 x 4

(@ Finally, tighten the M5*20 screws in red area. Note: Please follow the steps above
to tighten the M5*20 screws.

TTS-55pro TTS-10 pro

Foot Pad X4 Foot Pad X4

M5-20(
\ M510

04



Check whether the POM wheel of the left and right parts of the Y-axis fits
the profile and whether the movement is smooth and there is no jam

Left unit Right unit
Eccentric nuts Eccentric nuts

Note: @ It is the most appropriate position to feel a little friction between the POM
wheel and the profile when rotating the POM wheel.

@ If the wheel rotates in the air and does not fit the profile, the eccentric nut can be adjusted clockwise from the direction
of the screw head with an open-end wrench.

3.1 Put the synchronous belt of the carriage on the synchronous wheel

of the X-axis motor . -

The teeth of the timing

Carriage and lifting module X1 belt face the timing pulley

e

anEYIUN LY v
a

3.2 Push the carriage into the X-axis beam

(@ The carriage pushes into the side (@ The frame seal is at the bottom, (3 The wire is between the X-axis beam
of the X-axis white terminal. and the cables tobe placed in the seal and the pom wheel

Rear view
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3.3 Place the assembled carriage on the machine frame and
hand-tighten the screws, then assemble the tensioner.

Attention to the
carriage direction

The frames to -
be aligned Check 3.5 for the guide on
well at slot tensioner installation.

3.4 Fixed X-axis beam

Align the X-axis beam
with the slot

screw M4*50 x 2

Place the timi
belt on the profile

1}

First screw two M4 * 50 screws to fix X axis beam (not too tight, adjust X axis beam parallel)

06



3.5 Tensioner Installation 4. Adjust the X-axis beam to make sure it is parallel with the front

@ You need to disassemble the tensioner first, unscrew the hand screw of the tensioner and back frame.

to take out the Tensioner Inner Parts and unscrew the top screw to take out the idler.

Tensioner Ten;lol?er Thumb
Internal parts shel Thumb

@ Put the timing belt of the carriage on the idler of the tensioner, and then lock the <
screw to the inner part of the tensioner

@) Push the tensioner internals into the tensioner housing shell (Tensioner has a fixed Note: When installing, please make sure that the X-axis beam is parallel to the front and
slot, pay attention to the installation method) rear beam profiles. You can use the rectangle on the scale for auxiliary adjustment.
Without parallelism, the Y-axis will be difficult to move and affect the engraving effect.

Tensioner has slot, pay attention to assemble them in
right direction and push them in into the right position

Tensioner

; 5. Tighten the X-axis synchronous belt. Note: Install the laser module
housing shell

at a vertical angle (90°).

@ Lock up the tensioner retaining screws
screw M4*20 x2

Note: Note:

Synchronous belt needs to be tightened, otherwise it D 1tis the most appropriate position to feel a )

may cause the problem of engraving misalignment. little friction between the POM wheel and the profile
when rotating the POM wheel.

@ If the wheel rotates in the air and does not fit
the profile, the eccentric nut can be adjusted
clockwise from the direction of the screw head with
an open-end wrench.

—

The teeth of the timing belt should face the guide groove
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6. nstall the bellows holder and Fixed-length column holder

7. Install the motherboard box
Screw M3*20 x 2

8. Install the bellows

Note: Fix the bellows with black wire tie.

WIRING

Y2 Connector

Y1 Motor

Laser Module

Note: Incorrect connection between X-axis and Y1 motor line will lead to
abnormal movement.

ADJUSTMENT

Method to adjust the synchronous belts on both sides

Y2 Motor

If they loose, first loosen the pressing screws on both sides, then fasten the
synchronous belt, and push the pressing screws to the corner and tighten them.
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REFERENCE OF MATERIALS

For engraving :

Material | Spee(mmjmmin) | Power (56 | Speed (mmyjmin) | Power (6)| ™5
Plywood 1500 20 3000 40 1
Acrylic 1500 20 3000 40 1
Leather 3000 10 6000 10 1
Electroplated coating 300 100 500 100 1
Powder coating 1500 100 3000 100 1
Anodic alumina 1500 80 3000 40 1
Stainless steel 1000 100 1500 100 1
MDF 1500 60 3000 60 1
Peddle 1500 100 3000 100 1
Plastic sheet 1500 40 3000 40 1
Cardboard 1500 50 3000 50 1

For Cutting :

Material Spe-lf:e-[als(?'r'\sn?\;?nin) o Spegs(:r?r':wr/?nin) TS poRro| Power (%)
Plywood 1Tmm 200 1 100 1 100
Plywood 2mm 100 1 150 1 100
Plywood 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Plywood 4mm 100 2-3 150 1-2 100
Plywood 5mm 100 2-3 150 3 100
Plywood 6mm 100 3-4 150 2-3 100

Plywood 7-8mm 100 3—4 150 2—3 100
Acrylic Tmm 100 1 150 1 100
Acrylic 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Acrylic 6mm 100 3-5 150 2-3 100

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.

n

ADJUST THE FOCUS
TTS-55 PRO

5.5W Blow air block fixed
focus introduction

BlOw air block
Shading block

Object

"Engraving" uses the 1 step

"Cutting 2mm" uses the 2 step

—— "Cutting 4mm" uses the 3 step
"Cutting 6mm" uses the 4 step

Fixed-length column
Focus adjustment before engraving:
Before engraving, the focus need to be adjusted. The focus needs to be on the surface of the engraved object. It can
use a fixed-focus column for auxiliary adjustment. Place the fixed-focus column between the engraved object and the
adjustment block, and rotate the Z-axis lifting module to make the laser module stick on the 1st steps of the fixed
focus column.
Focus adjustment before cutting: (Be careful of damage to the laser hood by impact)
Before cutting, the focus needs to be in the middle of the fault of the engraved object, so according to different plate
thicknesses, the corresponding focus should be set, and the Z-axis lifting module should be rotated to adjust.
Assuming the object is 2mm, use the 2nd step of the fixed focus column;
The object is 4mm, using the 3rd step of the fixed focus column;
The object is 6mm, using the 4th step of the fixed focus column.

Laser Laser
module module

TWO TREES

TWO TREES

2.00

Sculpt objects Sculpt objects
Engraving Cutting
uses the 1 step The thickness of the engraved object

is 2mm Adopt the second step
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TTS-10 PRO

10W laser module fixed
focus introduction

Laser module

Adjustment block

.0022.00 23.00 5000

Focus adjustment before engraving: Fixed-length column

Before engraving, you need to adjust the focus. The focus needs to be on the surface of the engraved object. The height

of the fixed-focus column is 23mm. You can use the fixed-focus column for auxiliary adjustment. Place the fixed-focus
column between the engraving object and the adjustment block, and rotate the Z axis. The lifting module makes the

laser module stick to the fixed focus column; the laser module and the engraving object keep 50mm, and the adjusting

block and the engraving object keep 23mm.

Focus adjustment before cutting: (the laser module protective cover needs to be removed)

Before cutting, the focus needs to be in the middle of the fault of the engraved object, so according to different plate
thicknesses, the corresponding focus should be set, and the Z-axis lifting module should be rotated to adjust
Assuming the object is 2mm, use the second step of the fixed focus column, and keep the adjustment block 22mm
from the engraved object.

The object is 4mm, the third step of the fixed focus column is used, and the adjustment block is kept 21mm from the
engraved object

Laser Laser
module module
| | 1500 T 0 | | ¥5.00
Adjustment Adjustment
block block

50.00

Sculpt objects

Sculpt objects

Engraving Cutting
The thickness of the engraved
object is 2mm,and the secondstep
of the fixed focus column is used
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MEET YOUR (TTS-55 PRO)(TTS-10 PRO)

Machine Introduction

X Motor

Laser Module

Laser Shield

Y2 Motor
Display Port

TF Card Slot
USB Port
Power Port
Power Switch

. Antenna .
Motherboard Introduction (No access location)

X Motor Y1 Motor Y2 Motor Y Limit Switch

Motherboard Fans Laser Module X Limit Switch

Beni=n
LERERERES

i
4113111011 ‘
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HOW TO START?

Assemble the machine

Install the control
software on the
computer

Connect the machine
to the computer

Install the driver

on the computer

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

[T

to assemble the machine.

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.com@

al 4
= o
Windows Mac OS Linux

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

LASER

Windows

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

% Install CH340 Driver
2. Open the LaserGRBL software on your computer - O Bk G bl s
The "Tools" menu of the LaserGRBL software. @ Lo opl Huwmes

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
COM1)
«In the Baud checkbox, choose 115200. w "Connect” button

«Click on the "Connect” button to connect successfully.

com ] Bud (115200 9|

Please check the back of the manual for

(detailed operation)

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. q-bl GRBL

«Set Origin: Front left.

+Turn off auto "home*, NEXT. | Devices | [comi ~ | |GREL v
«In the COM checkbox, choose the COM number of the
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 A11)

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.

& Device Manager 4 LaserGRBL v3.80
File Action View Help Grbl  Elle Colors Language Iools
LI 8- 7 Bl Choose the _ [couEm et [1oaw ] &)
< PR correct port o

5> | Audio inputs :nd outputs

3 8 Compuier - I

3w Disk drives
> 5] Display adaptors

> 3 Firmware

> B Humen Interface Devices

> =g IDE ATA/ATAP! controllers

> E= Keyboards

> (§ Mice and other pointing devices
> [ Monitors

> B Network adarters

v R Ports (COM &LPT)

CH340 (COM)
comn A0

5 550 Print queues »

> B messt; Successful 7° o o

Choose baud rate 115200 Lightning sign

COM |COME v | Baud 115200 |
I I = nes: 0| Buffer | Estimated Time:

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.

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.

§ Setup - LaserGRBL Rhyhorn —

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additionsl tasks you would ke Setup to perform whie instaling LaserGRBL,
then cick Next.

Additional shortouts:
[7] Create a desktop shortaut
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4. Load Engraving File

Click "File" and "Open File" in turn, as shown
Click "Language" on the menu in figure 81, and then select the graph you
at the top want to engrave. LaserGRBL supports files in
to select the language you need. the formats of NC, BMP, JPG, PNG, etc.

3. Language

4 LaserGREL v43.0

Grbl  File Colors language Tools ? 3 LaserGRBL v4.3.0
com [comt | Baud| BB English 5
- il Grbl File Colors Language Tools ?
Flename [ | 4z
froror o T com [cdl/  Open i
il French p :
= German Flename| ¥ Append File
iZ Danish T % Reload Last File
& Brazilian Quick Save
== Russian ) :
B Chinese (simplified) Save (Advanced Options)
B Chinese (traditional) :
o ek Send To Machine
= Hungarian Send From Position
bs  Czech
= H 1
Greek =
Turkish

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;"IBit 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
Paramsters Preview Original
Resizs  |Smeoth (2 Bioubic) -
it e J— Color adjustment;
e —— intensity adjustment
White lin —
(m):1
Conversion Tool \y
@ Line To Line Tracing —
O 1hit M Dithering LS =\ Choose engraving mode
O Veotorize!
O Contarline
Direction Horizomtal v .
° Quality: 12-15
;‘lxty 1000073 ] 1; a 1l (recommended)
Line brevior
Direction adjustment;
‘ pattern cutting
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6. Set engrayving 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

Speed The default engraving speed is

Engraving Sl’“d 1000 and can be adjusted as required

Laszer Options
Laser OF [ o/ Lezer 0FF (15 < @

Set the energy value. Improper
smy D S woo | @

energy will affect the engraving effect
Inage Size and Position [mn]

[ Autosize [300 21 B3

‘sgze W ED } 496 }7 Enter the size of the graph you
Offset % 0.0 T 0.0 i 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 Gcode files.

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
060"
« 000 ,

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

(Fig. AOT)

Set the origin  Low laser Strong laser

VS R O K TSI

d Time: 6 min ‘
Emit the laser  Find edgé on outline (Fig. A02)

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
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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

CONNECT

SEARCH LASER

BEE8
Q P

Creation Control

Material Graving

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

APP main interface

Connection
options

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 communications 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.
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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.
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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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Y-Achse Rahmen Y-Achse Rahmen Y-Achse Rahmen Y-Achse Rahmen

links X1 rechts X1 vorne X1 hinten X1

Hauptplatine

~ . Werkzeugwagen .
X-Achse Profil X1 mit Hohenverstellung X1 Riemenspanner Xl and Kabel X1
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BE i W

Halter Kabelschutz Feste Lange M3*8 X2
X Achse X1 Halter Kabelschutz X1 Siulensity

MMW—M

M3*6 X2 M3*20 X2 M4*20 X2 M4*50 X3

O —

M5*10 X4 M5*20 X8 SD-Karte X1 Kartenleser X1

"

Trachealanschlisse X1 USB Kabel X1
TTS 55Pro
L———h

[ . . 12V4A

5.5W Laser X1 TimmFeste LAnge der Sdule Standfuss X4 Netzadapter X1
TTS 10Pro
— (- >
N

10W Laser X1 23mm Fest- Ldnge Saule FuBpolster X4 24V4A

\ Netzadapter X1
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TECHNISCHE DATEN

Modell TTS pro
Grofe 570*510*150 mm
Gewicht 3kg
Arbeitsflache 300%300 mm
Laser Wellenlange 445+5nm
Graviergenauigkeit 0.1mm
Graviergeschwindigkeit 30000mm / min
Software Support System Mac, Windows
Material Aluminum Profile + Kunststoff Teile
Elektrischer Anschluss (TTS-55PR0O12V4ADC)(TTS-10PRO24V4ADC)
Laser Leistung DB-5500 / DB-10000mW (Optional)
Dateiformat NC, DXF, BMP, JPG, PNG, GCODE
Unterstiitze Software LaserGRBL (Windows), Lightburn (Common)
Stromanschluss USA/EU Plug (Optional)

Software unterstiitzte 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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MONTAGE

1. Installieren Sie die Rahmen
Nach der Montage des Rahmens

1.2 Installation des Rahmens
Schrauben M5*20 x 4

Die Vertiefung fur die Senkkopfschrauben
im "Y-Achse Rahmen vorne" zeigen

dabei nach innen. Und die abgestufte
Seiten nach oben Schrauben M5*20 anden
griin markierten Positionen

M5*20

Y-Achse Frontprofil Y-Achse Links Rahmen

Y-Achse Rlckenseite

Y-Achse rechts

Rahmen
Anmerkung: 1. Zuerst miissen Sie den Rahmen
(D Die Position der einzelnen Rahmenteile kann installieren, dabei die Schrauben
nichﬁ gedndert werden. ) zuerst nicht fest anziehen.
@ Die Senkkopféffnungen (der vergréRerte Teil) 2. Stellen Sie sicher, dass alle Profile parallel
des vorderen Profils der Y-Achse, zeigt nach innen. zueinander ausgerichtet sind.

2. Installieren Sie die GeratefliBe

Screw M5*10 x 4

(D Schraube GeratefuBe aufstecken. Zuerst die blau markierten M5*10
Schrauben anziehen, anschlieBend die

Schraube M5%20 x 4
(2 Zum Schluss ziehen Sie die M5*20 Schrauben im roten Bereich fest. Hinweis:
Bitte befolgen Sie die obigen angegebenen Schritte, und ziehen anschlieRen.

TTS-55pro TTS- 10 pro

M5*20| | Foot Pad X4 Foot Pad X4
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Uberpriifen Sie, ob das POM-Rad des linken und rechten Teils der Y-Achse
zum Profil passt und ob die Bewegung glatt und nicht klemmt

Linke Seite Rechte

Exzentermutter Exzentermutter

Hinweis: @ Stellen Sie mit Hilfe der Exzentermutern, die Laufrollen so ein, dass sie sich noch mit leichter Reibung, einzeln
mit den Fingern drehen lassen.

@ Sollte sich das Rad in der Luft drehen und nicht zum Profil passen, kann die Exzentermutter mit einem
Gabelschliissel aus Richtung des Schraubenkopfes im Uhrzeigersinn verstellt werden.

3.1 Setzen Sie den X-Achsen-Synchronriemen mit dem Werkzeug auf die
Synchronriemenscheibe.

j o=

Werkzeugwagen mit

Héhenverstellung X1 Die Zdhne des Zahnriemens

zeigen zur Zahnscheibe

3.2 Schieben Sie den Schlitten in den Trager der X-Achse

®Schlitten mit Ausrichtnut in (@Der Kunststoffstreifen des Profils zeigt 3)Der Draht geh h di
die X-Achse schieben nach unten. Und der Draht wird hineingepresst @ ﬁ{tterzets%eo&fjﬁgéegle

Riickansicht
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3.3 Platzieren Sie den montierten Schlitten auf dem Maschinenrahmen und ziehen
Sie die Schrauben handfest an, dann montieren Sie den Spanner.Sie den Spanner.

das Profil mit den
Schlitzen ausrichten

3.4 Fester X-Achsen-Balken

Laufrichtung

Achten Sie auf die

Richten Sie den X-Achsen-
Balken mit dem Schlitz aus

Legen Sie den Zahnriemen
auf das Profil

Siehe 3.5 fiir die Montage

Schraube M4*50 x 2

Schrauben Sie zuerst zwei M4 * 50-Schrauben, um den X-Achsenbalken zu befestigen (nicht zu fest, stellen Sie den X-Achsenbalken

parallel ein)
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3.5 Zusammenbau des Spanners 4, Stellen Sie die X-Achse so ein, dass sie parallel ist

(D Sie miissen zuerst den Spanner zerlegen, die Handschraube des Spanners [6sen, um die
inneren Teile des Spanners herauszunehmen, und die obere Schraube |6sen, um die
Spannrolle herauszunehmen.

Spanner Interna Spannerschale Randelschraube

@ Put the timing belt of the carriage on the idler of the tensioner, and then lock the
screw to the inner part of the tensioner

@ Decken Sie den Schitten tiber der Spannrolle des Spanners ab und ziehen Sie die Hinweis: Achten Sie bei der Installation darauf, dass der X-Achsen-Balken parallel zu den vorderen und hinteren Balkenprofilen
Schrauben an der Innenseite des Spanners fest. ist. Sie kdnnen das Rechteck auf der Skala zur Hilfseinstellung verwenden. Ohne Parallelitdt wird die Y-Achse schwer zu
bewegen und zu beeinflussen sein der Gravureffekt.

Spanner hat Schlitz, Einbaurichtung Tensionern
beachten und einschieben Gehduseschale

Note: Install the laser module

5. Tighten the X-axis synchronous belt. at a vertical angle (90°).

@ Arretieren Sie die Befestigungsschraube des Spanners
Schraube M4*20 x2

Note:
Synchronous belt needs to Note: ) e
be tightened, otherwise it may cause i']t/‘tlltelfsr‘t?t?on;%iettape%rr(])?hr?}g%pwlosmon tofeela
H H H I Ictl Wi
the problem of engraving misalignment. wheel and the profile when rotating the
POM wheel.

@If the wheel rotates in the air and does not fit
the profile, the eccentric nut can be adjusted clockwise
from the direction of the screw head
with an open-end wrench.

Die Zéhne des Zahnriemens sollten zur Fiihrungsnut zeigen
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6. Installieren Sie den Halter fiir den Kabelschutz und den
Halter fiir Fokusierhilfe

VERKABELUNG

Y2-Stecker

X-Achsen

7. Installieren Sie den Kabelschutz
Screw M3*20 x 2

Y1 Motor Laser Einheit Y2 Motor
Hinweis:

Eine falsche Verbindung zwischen der X- und Y1-Motorleitung fiihrt zu einer
falschen Bewegungsrichtung !

8. Installieren Sie den Kabelschutz

EINSTELLUNGEN
Hinweis: Befestigen Sie den Kabelschutz mit den beiliegenden Kabelbindern.

Methode zum Einstellen der Antriebsriemen auf beiden Seiten der Y Achse

I1Sollte die Riemenspannung nicht ausreichend sein, 16sen Sie zuerst die
Einstellschrauben auf beiden Seiten, spannen Sie den Riemen, in dem Sie
die Muttern der Schrauben nach auBen driicken und ziehen sie anschlieBend
die Einstellschrauben wieder fest.
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REFERENCE OF MATERIALS

Zum Gravieren:

Material Ges-(lc;rl;ms Vn\,l]si/.rifzi:?:keit L‘|;|i'sst 3 }15;(22) G es(%fvgi/a;i%keit L-!ejrsstl]gg(r‘% )| Frequenz
Sperrholz 1500 20 3000 40 1
Acryl 1500 20 3000 40 1
Leder 3000 10 6000 10 1
Uberzug 300 100 500 100 1
Pulverbeschichtete Teile 1500 100 3000 100 1
eloxiertes Aluminium 1500 80 3000 40 1
Rostfreier Stahl 1000 100 1500 100 1
MDF 1500 60 3000 60 1
Stein 1500 100 3000 100 1
Kunststoffplatten 1500 40 3000 40 1
Karton 1500 50 3000 50 1

Zum Schneiden:
TTS 5.5Pro TTS 10Pro
Material Geschwindigkeit | TTS 5.5Pr0 | Geschwindigkeit | TTS 10Pro| | eistung(9s)
(mm/min) Frequenz (mm/min) Frequenz
Sperrholz Tmm 200 1 100 1 100
Sperrholz 2mm 100 1 150 1 100
Sperrholz 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Sperrholz 4mm 100 2-3 150 1-2 100
Sperrholz 5mm 100 2-3 150 3 100
Sperrholz 6mm 100 3-4 150 2-3 100
Sperrholz 7-8mm 100 3—4 150 2-3 100
Acryl- Tmm 100 1 150 1 100
Acryl- 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Acryl- 6mm 100 3-5 150 2-3 100
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 groéBer die Energie, desto schneller kann die

Geschwindigkeit eingestellt werden.
Die oben genannten Parameter dienen nur als Referenz. Aufgrund der
unterschiedlichen Materialeigenschaften sollten Sie die Parameterwerte entsprechend den tatsachlichen Gegeben-

heiten anpassen.
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LASER FOKUS EINSTELLEN
TTS-55 PRO

5.5W Blow Air Block fest
Fokus-Einfiihrung

Blow air block

Spalte mit fester Lange

Abdeckung der Beschattung

Object

"Gravieren" verwendet die 1 Schritte

"Schneiden 2mm" verwendet die 2 Schritte

/—"Schneiden 4mm" verwendet die 3 Schritte
"Schneiden 6mm" verwendet die 4 Schritte

Spalte mit fester Lange
Fokuseinstellung vor dem Gravieren:

Vor dem Gravieren muss der Fokus eingestellt werden. Der Fokus muss auf der Oberflache des gravierten Objekts liegen. Es kann
eine Saule mit festem Fokus fiir die Hilfseinstellung verwenden. Platzieren Sie die Sdule mit festem Fokus zwischen dem
gravierten Objekt und dem Blasluftblock und drehen Sie das Z-Achsen-Hebemodul, damit das Lasermodul auf den ersten Stufen
der Sdule mit festem Fokus haftet.

Fokuseinstellung vor dem Schneiden: (Vorsicht vor Schaden an der Laserhaube durch StoRe)

Vor dem Schneiden muss der Fokus in der Mitte des Fehlers des gravierten Objekts liegen, daher sollte je nach Plattendicke der
entsprechende Fokus eingestellt und das Z-Achsen-Hubmodul zum Einstellen gedreht werden.

Angenommen, das Objekt ist 2 mm groR, verwenden Sie den 2. Schritt der Spalte mit festem Fokus;

Das Objekt ist 4 mm grof, wobei der 3. Schritt der Spalte mit festem Fokus verwendet wird;

Das Objekt ist 6 mm grof, wobei der 4. Schritt der Spalte mit festem Fokus verwendet wird.

Laser Laser
module module
fworrees | [ || T TWOTREES
2.00
Object Object
Gravieren Schneiden

Verwendet den 1 Schritt Die Dicke des gravierten Objekts

betrdgt 2 mm verwendet den 2 Schritte
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TTS-10 PRO
10W Lasermodul feststehend Fokus EinfuUhrung

Laser module

Einstellblock

21.0022.00 23.00 20.00

. . Spalte mit fester Lange
Fokuseinstellung vor dem Gravieren:

Vor dem Gravieren miissen Sie den Fokus einstellen. Der Fokus muss auf der Oberfléche des gravierten Objekts liegen. Die
Hohe der Fixfokussaule betragt 23 mm. Sie konnen die Fixfokussaule zur Hilfseinstellung verwenden. Platzieren Sie die Saule
mit festem Fokus zwischen dem Gravierobjekt und dem Einstellblock und drehen Sie die Z-Achse. Das Hebemodul sorgt
dafiir, dass der Einstellblock an der festen Fokussaule haftet; Das Lasermodul und das Gravurobjekt halten 50 mm, und der
Einstellblock und das Gravurobjekt halten 23 mm.

Fok i llung vor dem Schneiden: (Die Schutzabdeckung des Lasermoduls muss entfernt werden)

Vor dem Schneiden muss der Fokus in der Mitte des Fehlers des gravierten Objekts liegen, daher sollte je nach Plattendicke
der entsprechende Fokus eingestellt und das Z-Achsen-Hubmodul zum Einstellen gedreht werden

Angenommen, das Objekt ist 2 mm groR, verwenden Sie die zweite Stufe der Sdule mit festem Fokus und halten Sie den
Einstellblock 22 mm vom gravierten Objekt entfernt.

Das Objekt hat einen Abstand von 4 mm, die dritte Stufe der Fixfokussaule wird verwendet und der Einstellblock wird 21 mm

vom gravierten Objekt entfernt gehalten

Laser Laser
module module
i | | | %5.00 | [ | 15.00
Einstellblock Einstellblock

Object

Gravieren Cutting
Die Dicke des gravierten Objekts betragt
2 mm, und derzweite Schritt der Saule
mit festem Fokus wird verwendet
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TREFFEN SIE IHRE (TTS-55 PRO)(TTS-10 PRO)

Maschine Einfuhrung

X Motor

Laser Modul

Laserschutzschild

Y1 Motor
Display-Anschluss
TF-Kartenschlitz
USB-Anschluss
Stromanschluss
Netzschalter

Motherboard Einflihrung

X Motor Y1 Motor Y2 Motor

Motherboard-Lufter Laser Modul

=]
enEn g
N HJ”HI_’
1
EERERRREY
—* EHENNEL AR

Y2 Motor

Antenne
(Kein Zugangsort)

Y Endschalter

X Endschalter
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WIE FANGT MAN AN?

Installieren Sie die
Steuerungssoftware
auf dem Computer

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

Maschine auf dem Computer mit dem Computer

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

Schritte im Handbuch, um die Maschine zusammenzubauenm
it
2. Tutorial Video .

Watch it on Youtube! k
www.youtube.com Search : TWO TREES Official [=]+5:
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 flir Windows

Wie man

LightBurn ist eine kostenpflichtige Software, nur 30 Tage kostenlos.

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

@@

Windows Mac OS Linux

— Name des Treibers: CH340SER.EXE
Wo befindet sich das Programm?

1.. Auf der vom Hersteller angebrachten TF-Karte.
Suche: CH340SER T

comp : -
2. Offnen Sie die LaserGRBL-Software auf lhrem ®  Flash Grbl Firmware
Computer Das Menli "Werkzeuge" der @ Lo Cup| puumee
LaserGRBL-Software.

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

Bedienschritte:
1. Schalten Sie das Gerét ein.
2. Verbinden Sie das Gerat Uber das USB-Kabel mit dem Computer.
3. Offnen Sie die LaserGRBL-Software.
* Wahlen Sie im Kontrollkastchen 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.
(Detaillierte Informationen zur Bedienung finden Sie_alff der Riickseite
des Handbuchs) coMm | Baud [115200 v g
4, Offnen Sie die LightBurn-Software (Aktiviert)
*Wahlen Sie "Manuell erstellen".

Wie man

(

+Wahlen Sie "GRBL" NEXT. Crosts Bunelly E Serial/USB
«Wabhlen Sie "Seriell/USB" . 9““ p—

«Legen Sie die Lange des Arbeitsbereichs fest.

« Legen Sie den Ursprung fest: Vorne links. | beices | [cou o oL v

«Schalten Sie die automatische "Home"-Funktion aus, NEXT.
*Wahlen Sie im Kontrollkdstchen COM die COM-Nummer des Gerats.
I (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-Software installiert ist,
Uber ein USB-Datenkabel.

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

3. Offnen Sie die LaserGRBL Software auf dem Computer.

4. Wahlen Sie die spezifische Portnummer und Baudrate aus - - 115200 (Abbildung A.10)

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 Moglichkeit besteht darin, die angezeigte Portnummern nacheinander
auszuprobieren.

é Device Manager * LaserGRBL v3.8.0

File Action View Help Grbl  Fle Colors Language Tools

as mEDE Choose the
- correct port
v & DFSKTOP-E

> Q Audio inputs and cutputs Progress L

> I Computer
% wm Disk drives Al10
» [ Display adaptars
> i Firmware
> f@ Human Interface Devices Choose baud rate 115200  Lightning sign
» @ IDE ATA/ATAPI controllers

Keyboards

VHBa [115200 v“lﬂ}

|
Filename: |

>
> 8 Mice and other pointing devices
> Monitors

s I Network adapters

~ [l Ports (COM & LPT)

v
» 00 Print queues Successful
> t] Processors
-QGO
COM |coms | Baud 415200 &’7 Foed oo° 10
S T = nes: 0| Buffer | Estimated Time:

Anmerkung:

Wenn Sie den richtigen Port in den "Ports" nicht finden kénnen, mussen Sie moglicherweise folgendes tun:
Methode 1: Klicken Sie im MenU auf "Extras”, um den CH340-Treiber zu installieren (Diese Funktion ist in einigen
Softwareversionen nicht verfugbar);

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.

GRBL EINFUHRUNG

1. Herunterladen der Software
LaserGRBL ist eine der beliebtesten DIY-Lasergravur-Software Lésungen, die auf der LaserGRBL-Website http://laser-
grbl.com/download/ heruntergeladen werden kann (Das Installationspaket ist auch auf der beiliegenden SD-Karte
oder USB-Flash-Disk zu finden).
Kurze Einflihrung:
}.aserGRBL ist einfach zu bedienen. LaserGRBL unterstiitzt die Windows-Systeme (Win XP /Win'7 /Win 8 / XP /Win 10

Win1).
Fur Mac-Benutzer, Sie kénnen LightBurn als Softwarelésung nutzen, eine hervorragende 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 Rhyhorn - X

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would ke Setup to perform whie instaling LaserGREL,
then dick Next.

Additional shor teuts:
[ Create a desktop shorteut
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3. Sprache 4. Gravurdatei laden

Klicken Sie in der MenUleiste auf Klicken Sie nacheinander auf "Datei" und
"Language’, um die gewlnschte "Datei 6ffnen", wie in Abbildung

Sprache auszuwahlen. 8.1 dargestellt, und wahlen Sie dann die

Datei aus, die Sie gravieren mochten.
LaserGRBL unterstutzt Dateien in den
Formaten NC, BMP, JPG, PNG, DXF uvm.

b LaserGRBL v4.3.0

Gl re oo i LaserGRBL v4.3.0
CoM |CoM1 ~|Baud|§E  English .
[t v]o= Grbl File Colors Language Tools ?

Fleame [ | Bl ialian

Progress (| T CoM E /__Open File
il French 5
= German Fiename | P Append File
= i Reload Last Fil
ZZ  Danish Figess % eload Last File
@ Brazilian T Ol o
mm  Russian
B Chinese (simplified) Save (Advanced Options)
B Chinese (rraditional) =
= e > Send To Machine
= Hungarian 3 Send From Position
M Ceech
- roich H‘ 1
= Greek ol
@

Turkish

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 kénnen den Effekt der Einstellungen lhren
Bedurfnissen anpassen.

2. Im Gravurmodus kdénnen in der Regel "Line-to-Line Tracking" und "1Bit Shaking" gewahlt werden;" 1Bit Shaking"
eignet sich besser zum gravieren von Graustufendiagrammen. Bitte wahlen Sie "Vektordiagrammm" oder "Mittellinie",
wenn Sie ein Objekt schneiden mdéchten.

3. Die Gravurqualitat bezieht sich im Wesentlichen auf die Linienbreite des Lasers. Dieser Parameter hangt hauptsach-
lich von der GréBe des Laserspots der Graviermaschine ab.

Hinweis: Der empfohlene Gravurqualitatsbereich liegt zwischen 12 und 15. Verschiedene 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 fur
Gravurgeschwindigkeit, Gravurenergie und GravurgréBe zu konfigurieren.

4 Import Raster Image o X

Parsneters Frevier Origind
Resize  [Snooth 0 Bicwbic) v/

e [ Farbanpassung

Gonteast —— Intensitatsanpassung
White Min —

(=

oo

Ottt .
S V2 S [— AT Gravurmodus wéhlen
Ot

O Y

Direstion [Horizontal v .

wuatiey [18.095] 1 1 Qualitat: 12-15

(empfohlen empfohlen)

[ Line Frevian

Richtungseinstellung;
ey Schnittmuster
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6. Gravurgeschwindigkeit, Gravurenergie und
GravurgroBe 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 Wiinschen erhéhen oder verringern. Eine
schnellere Gravurgeschwindigkeit spart Zeit, fihrt aber zum Ruckgang des Gravureffekts. Langsamere
Geschwindigkeiten bewirken einen starkeren Gravureffekt.

2.Im Lasermodus gibt es zwei Anwendungsmodi: M3 und Mé4. Der M4-Modus wird flr die Gravur im "1bit Jitter" -Modus
empfohlen, und der M3-Modus wird fiir 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 flr die GRBL-Konfiguration.

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

4. Stellen Sie schlieBlich die GroBe ein und klicken Sie auf die Schaltflache "Erstellen”, um die Einstellung aller
Gravurparameter abzuschlieBen.

Target image [ =]
Speed N .
= . - The default engraving speed is 1000
Engraving Spggdm and can be adjusted as required
Laser Options
Laser O [ | Laser 0FF 6 | @
v P Set the energy value. Improper energy

ik | Emlis fow | @ will affect the engraving effect
Inage Size and Fosition [mm]
[ autosize 300 Al EXIF|

- Enter the size of the graph you want
[size wEMI  npes I — grapny

to engrave
Offset % 0.0 Yoo |

Cancel Create!

GCODE-Datei speichern

Klicken Sie in der oberen Menlleiste 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 GCravieren lhreres Objektes zu verwenden. Benutzen Sie die Software
"MKSLaserTool" in TF, um Vorschaucodes zu Gcode-Dateien hinzuzufligen.

VOR DEM ERSTEN GEBRAUCH

1. SchlieBen 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 Uberprufen, ob alle Einstellungen richtig sind. (Abb. AO1)

3. Laserprufung:

LaserGBRL ,importieren benutzerdefinierte Symbole wahlen und klicken Sie dann auf schwacher Laser und
anschlieBend auf Laser emittieren, um ein schwaches 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.

W
-Q0a0 "
- 000 ,
nes: Bl Buffer ‘ Estimated Time:
( Bild AO1)
Legen Sie den Niedri
iedriger
Ursprung fest Lasegr Starker Laser LTIEY

HIRE B oSy N

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

2. Das Abwischen der Linse muss erfolgen, nachdem die Maschine ausgeschaltet wurde, da der Laser sonst
Personen verletzt

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

4, Sie kénnen 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 fir Verbindungsoptionen auf. Geben Sie die IP-Adresse ein:
192.168.4.1 und klicken Sie auf Verbinden.

3. Nachdem das APP-Slicing abgeschlossen ist, missen 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

CONNECT

Control

Material Graving

Anschlussmog - .
L2 > Einrichten _| Verbinden —
lichkeiten (Wahlen Sie hier die
Softwaresprache)

APP-Hauptschnittstelle
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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 flr die Kosten der Teile und die Versandkosten
aufkommen

3. Verlust, fehlende, beschadigte und defekte Teile durch das Transportunternehmen.

a. Verlorene oder beschadigte Sendungen mussen dem Transportunternehmen 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 Mitteilungen mit dem
Spediteur zur Verfigung. 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 muUssen Sie online ein Service-Ticket ausflillen und uns Fotos oder
Videos senden.

f. Wenn es sich bei dem Teil um ein LCD-Panel, Netzteil oder Mainboard handelt, missen Sie
das Teil an uns zurlickschicken und wir senden lhnen ein neues zu.
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MUCbMO OT TWOTREES MEPbI NPEQOCTOPOXXHOCTU

[Aoporue KnueHTbl:

Cnacnbo, 4To BbIGpanu Hac.

Mbl Bcerfa opyeHTMpPyeMcsi Ha NOTPEBHOCTU KNIMEHTa, HenpepbiBHbIe
WHHOBALMW 1 CTPEMIEHNE K COBEPLUEHCTBY, KOTOPbIe NO3BONSIOT KaXAOMY

CrapaiTech He CMOTPETH MPSIMO Ha fla3ep, 3TO MOXET NOBPEeAWTL [Masa.

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.u/||7| CBET, YTO MOXeET NPUBECTN K TpaBMaM.

I'IponyKT MMeEeT BbICOKYIO CKOPOCTb rpaBMPOBKM U HE pekomMeHAyeTcA AnA I'IpOMbILUﬂeHHOVI %
pe3Kkun. n Jla3epHanA rojioBka ABNAETCA pacXo4HbIM MaTepuanoM.

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

He yﬂpaBﬂHﬁTe na3epH0|7| rONI0BKOW pyKaMI/I.nO)KaJ'IyI?ICTa, HafieHbTe 3alNTHbl€ OYKWN.

ﬂa3epr||7| Ao ABnAeTcA 4YyBCTBUTEJIbHbIM  KOMMOHEHTOM, nomanyMCTa, npenorBpatuTe

CTATMHECKOE NOBPEXACHNE. BhikntovaliTe NuTaHMe, KOraa He Nob3yeTech.
(3TOT NPOAYKT MMEET KOHCTPYKLUMIO C /IEKTPOCTAaTUUYECKON 3aLUUTON, HO BCE Ke CyLecTByeT

BEPOATHOCTb nospe)Kneva).

Haxopswmecs nobnmMsocTu npegMeTbl NpeacTaBnsoT

PUCK 3alLleEMNEHNA UNN pa3faBNBaHNUA.

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

HenpasuJibHbIM I/ICI'IOJ'Ib3OBaHVIeM.OI'IepaTOp 006513aH UCMONb30BaTb STOT
na3epr||7| FpaBI/IpOBaJ'IbeIVI CTAHOK TOJIbKO B COOTBETCTBUN C €ro Ha3HayeHuem, MHCTPYKUnAMU

B €ro PyKOBOACTBE V1 COOTBETCTBYIOLLVMY TPEOOBaHVAMY 1 NpaBuiamMu. (D I'Io)KanyVICTa, cnep,y|7|Te MHCTPYKLUNN, HENPaBU/IbHOE UCMNOJ/Ib30OBaHUE

6yAeT Ha Balll CTpax U PUCK.




OrNABNEHUE

KoMnoHeHTbI 41
TexHn4yeckme gaHHble 43

MoHTax 44

MaTepuHcKkas niata CupeHbe ¢ KONOHHOM M3*8 X2

[epxaTtenb ocn X

MpoBoaka 50 1 nposopa X1 cunbbona X1 b1KCMPOBaHHO ANUHbI
HacTpoliku 50
CnpaBo4HMK No MaTepuanam 51 M W —
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TpaxeanbHble GputrHrn X1 USB Kabel X1
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TTS 55Pro
CMNCOK 3AMNYACTEN

L———h

“g | v"\u“‘/
e TR B R Nasep XlrMOIJ.l,H 11 mM®uKcnpoBaHH Mopywka 12V4A
oCTbi0 5,5 BT ast /IHA KONMOHHbI ans Hor X4 Brnok nuTtaHms X1 j

MNpaBas pamka JleBasi pamka MepeaHwnii npodunb 3aaHuii npodunb f \
noocmY X1 no ocn Y X1 no ocn Y X1 no ocun Y X1 TTS 10Pro
A
-
Nazep X1 MoLyHO KonowrHa cb”KcngOBaHHOV' HoxHast 24V4A
A/1MHbI 23 MM CeTeBoii apanTep X1
Tlyd ocn X X1 Mopgynb nepeBo3Ku n Mogynb HaTsxmuTens X1 [epxatenb \ cTbto 10 BT nopylueyka X4 A p
nogbvema X1 cunbdoHa X1
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OCHOBHbIE NAPAMETPbI CBOPKA

1. CEOPKA 1.2 YctaHOBKa pambl

Mocne c6opku kapkaca BuHT M5*20 x 4
CKpblITas rofoBKa nepegHero npoduas no ocu

Mopenb TTS pro Y obpalueHa BoBHYTpb. A rpagynpoBaHHas
cTopoHa obpalyeHa Beepx. Lkana npoduns
NCcnonb3yeTcs Ana usMepeHns pasmepa

Pasmep 570*510*150 mm rpaBMpyemoro o6beKTa.

MepeaHuii npodunb M5720
Bec ycTpoiicTBa 3kg no ocn Y ~
Mnowaab rpaBMpoOBKM 300*300 mm
[nvHa BoNHbI Nasepa 445+5nm \ £ . M5*20
TOYHOCTb rpaBUPOBKKN 0.1 mm
CKOpOCTb rpaBMpPOBKK 30000mm / min
Cuctema nopgepxku MO Mac, Windows MPABAS| PAMKA
MaTtepuan ANOMUHUEBBIV NPOdWb + NIAaCTUKOBbIE feTanun
TpeboBaHus K 3N1eKTpUYeCTBy (TTS-55PRO12V4ADC)(TTS-10PRO24V4ADC) PUMESAHUE:

( BHYIMAHWE MPABU/IbHO YCTAHOBUTH i-ycp*;m?’;g;?ﬁg;{ji“@i“;g_PaMy, npu 3TOM

- - JIEBYHO V1 MPABYIO HYACTY 3
MouwHoCTb nasepa DB-5500 / DB-10000 MBT (qononHuTeNnbHO) B R Bx (MEUEHAS YACT) 2.¥Bepuech, 4To Bee NPOGUN BHPOBHEHSI.
y MEPEAHEFO NPO®UASA MO OCK Y

dopmar darina NC, BMP, JPG, PNG, GCODE n T.4. OBPALLEHA BHYTPb.
Mopnepxveaemoe MO Nazep GRBL (Windows), Lightburn (06wwui)

2. YcTaHOBKa onopbl
Tvn nuTaHua LTencenbHas Buika CLUA/EC (onumoHanbHo) BUHT M5*10 x 4

o o o o o (DBcTaBbTe OMopHble NofAKNaaku. CHavana 3aTaHuTe BUHT M5*10 B

A3bIkn noagepxku MO KUTANCKUW, aHTNUNCKNN, UTAaTbSAHCKNN, CWHell 06nacTy,a 3aTeM 3aTsHUTE BUHT M5*20 B 3eN1eHOI 30He.

BuHT M5*20 x 4

(@HaKoHeLy, 3aTsHUTe BUHTbI M5*20 B KpacHoii o6nacTu. MpuMeyaHme: 3aTsHyTb BUHTbI M5*20,
B COOTBETCTBUM C BblLIEYKa3aHHbLIMU LWaramu.

paHLy3CcKuiA, HeMeLKui

Pa6ouas cpega TemnepaTtypa 5-40 °C, BnaxkHocTb 20-60%
MeTop[ rpaBUPOBKU USB-nogkntoyerme MK, TF-kapTa (NpunoxeHue, Be6-cTpaHnLa)
MaTepwanbl 4nsa rpaBUpoBKU [epes.o, MNnactuk, bymara, Koxa,

l'y6uaTtas 6ymara, FnnHo3em

PeXu1m rpaBMpoBKK Pe3bba nsobpaxeHuem / Pe3bba TekcToM / Pe3bba co ckaHepoMm /

KoHTypHas pe3bba / MukcenbHas pesbba

TTS-55pro TTS-10 pro
M5*10

Mopywka HoxHas
Ans Hor X4 nogyweyka X4
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Y6epunTech, 4To Koneca POM neBoro 1 npaBoro 6510koB ocu Y nogxoasaT K npodunsm, obecrneyvas
nnaBHoe ABWKeHVe be3 3aepaHus.

JleBasi cTopoHa MNpaBas cTopoHa
SKCLEHTPUKOBBIE raitku JKCLEHTPUKOBbIE rankun

MpumeyaHue:

(Dflyywe Bcero, Koraa Bbl NOBOpa4MBaeTe Koneco Pom 1 4yBCTByeTe He6O/bLLOE TPeHKe MexAy KonecoMm Pom u npodunem
(DEcnu Koneco NoABeLLeHo 1 BpalaeTcst 6e3 npuxatusi Npoduns, MOXHO OTPEryIMpoBaTb IKCLLEHTPUKOBYIO raiky no
4acoBOW CTPesIKe C MOMOLLbIO OTKPbITOrO rae4yHOro K/to4a Co CTOPOHbI FOSIOBKU BUHTA.

3.1 HageHbTe CUHXPOHHDIN peMeHb KapeTK! Ha CUHXPOHHDIN LWKUB
psurartens ocu X ,

Moaynb nepeBo3ku 1
nogbema X1

3y6bs pemHs TPM
o6palueHsbl K wkuey NPM.

3.2 BcTaBbTe KapeTKy B 6anky ocu X

(DKapeTka ToNKaeT B CTOPOHY @MnacTtvkoBas neHTa npoduns obpaueHa (3kabenb HaxoauTCs
6enoro knemmbl ocn X BHUM3. /I NpoBOf 3anpeccoBaH BHYTPb Heé. mexay 6ankoit ocv X 1 Konecom

Bupg c3agn
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3.3 MomecTuTe co6paHHYI0 KapeTKy Ha paMy MalUMHbI U BPYYHYHO
3aTAHUTE BUHTbI, 3aTEM CO6EpUTE HAaTSHKUTEND.

O6paTuTe BHUMaAHME Ha
Hanpae/ieHNe KapeTKn

Mpodunb

coBragaet ¢ npopessamn CmoTpuTe 3.5 ans cbopku

3.4 dukcupoBaHHas 6anka no ocu X
BUHT M4*50 x 2

CoBmecTute 6anky CHHXPOHHbIN peMeHb
ocu X ¢ npopesbto pacnosnoxeHbl Hag, npodunem

CHayasna BBUHTUTb BPYYHYIO ABa BUHTa M4*50, 4To6bl 3aKpenuTh nonepeyHyo 6anky ocu X (He HYXKHO CIMLWKOM
3aTArMBaTh, HYXXHO PeryvpoBaTh NapannenbHOCTb NonepeyHon 6anku ocm X)
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3.5 cobupaTtb HaTXUTENb 4. OTperynupyiTe napannenbHocTb ocu X

@ CHavana HY>XHO pa3o6paTb HaTHKNTE b, OTKPYTUTb BUHTbI HATSHKUTEN S, BbIHYTb
BHYTPEHHME YaCTUHATHKNTENA U OTKPYTUTb BUHTbI, BbIHYTb HATSHKHbIV POTUK.

BHyTpeHHue vacTn BWHT C HakaTaHHoI
HaTsHKUTENs Kopnyc HaTshxuTens ron0BKo

(2) HapieHbTe CUHXPOHHBI PeMeHb KapeTKM Ha POSIUK HaTSHXMUTENS, @ 3aTeM
HaBWHTWUTb BUHTbI HAa BHYTPEHHEN YacTW HATSKUTENS.

(3 BCTaBUTb BHYTPEHHIOK YaCTb HATSHKUTENS B KOPMYC HAaTsHKUTENs . M
- MpuMeyaHue: Npu ycTaHoBKe ybeanTecs, 4To 6anka ocu X napannenbHa npohunam nepepHeit u 3afHei 6anku.Bel MoxeTe
(cnepyet 06paTUTh BHUMaHMWe Ha CMOCO6 MOHTaXa HaTSHXKUTENS, MOCKObKY HAaTSHKUTENbUMEET UKCMPOBaHHbIN Na3 ) UCTIONb30BATb MPAMOYTONbHUK Ha LIKANG ANA AOMOIHHTENLHOM PeryNMpoBKy.5es Napaniennama och Y 6yaeT TpYAHO
nepeMeLLaTh ¥ BO3AENCTBOBATb I(dEKT rPpaBUPOBKU.

HaTshxuTens umeeT npopessb, He06XoANMO 06paTUTL
BHMMaHMe Ha HanpaBneHne yCTaHOBKM 1 NOIOXKEHWE BCTaBUTb. Kopnyc HaTskuTenst

5. HaTtaHuTe 3y64aTbiil peMeHb ocu X Eg’g‘ﬁﬂf,[;i’;‘:‘i‘,J‘;;*g‘h’f@{)‘if“eP”"'” Moayne noa

@TaHHOW ros10BKOM

(®) HAaBUHTUTb KPENEXHbI BUHT HATsHKUTENS
Schraube M4*20 x2

MpumeyaHue. 3y6yaThiii peMeHb Heo6Xo[UMO
HaTAHYTb, B NPOTUBHOM C/1y4ae 3TO MOXeT NPUBeCTU K
CMelLLEHUIO FPaBUPOBKU.

MpumevaHme:

(@) Nlyywe Bcero, Koraa Bbl MOBOpayMBaeTe KONeco
Pom v 4yBCTByeTe HeGOMbLIOE TPEHNE MEXAY
Konecom Pom n npodunem

(2) Ecnm Koneco nopageLueHo v Bpawaetcs 6e3
npyxaTus NPodUAsi, MOXHO OTperynnposaTb
3KCLEHTPUKOBY!O raiiky no 4acoBOM CTPenke ¢
MOMOLLbO OTKPBITOTO FrA@YHOTO K/Tt04a CO CTOPOHbI
rONOBKW BUHTA.

3y6bsi peMHsi TPM gomkHbI 6bITb 06palLeHbl B HAaNPaBAsIoLLYO KaHaBKY.
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6. YcTaHOBKa fepxatens cuibdoHa U gepKaTenst KOJIOHHbI C
¢ uKcMpoBaHHON gINHHOMN.

9. YcTaHOBKa KOPpO6KM MaTepUHCKOM NJaThbl
BUHT M3*20 x 2

9. YcTaHOBKa cunboHa

MpumeyaHue. 3akpenuTte cunbhOH YEPHOW MPOBOIOYHOW CTSXKKOW.
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SANEKTPOMPOBOAKA

[suratens ocn X

Y1 [iBuraTens

NazepHbiii Mogy b

MpumevaHmne. HeBepHoe coepnHeHne Mexay ocbto X U NMHWen gauratens Y1
npuBeaeT K HernpaBUIbHOMY IBUKEHUIO.

Y2 [iBuratenn

PEr'YI1MPOBKA

MeTop perynupoBKu 3y6uaTbix peMHel ¢ 06enx CTOpoH

Ecnu oHn ocna6n|/|, CHavana ocnabbre NPWXNMHbIE BUHTbI C obenx CTOPOH, 3aTeM
3aKpenuTe 3y6‘-|BTbII/I peMeHb, NPWXMUTE NMPMKNUMHbIE BUHTbI K YTy U 3aTAHUTE UX.
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CNPABKA MATEPUA/IOB

[ina rpaBnpoBKu:

M TTS5.5Pro TTS5.5Pro TTS 10Pro TTS10Pro | rroquenz
arepwan CkopocTb(MM/MUH) | MowHOCTb (%) | CkOpoCTb(MM/MUH)  [MowHoCTb (%)
PaHepa 1500 20 3000 40 1
Axpun 1500 20 3000 40 1
Koxa 3000 10 6000 10 1
MokpbiTre 300 100 500 100 1
'qua“I:"of(ggﬁf::fB"'M 1500 100 3000 100 1
AnopupOBaKHId 1500 80 3000 40 1
HepxaBetowas ctanb 1000 100 1500 100 1
MAd 1500 60 3000 60 1
KameHb 1500 100 3000 100 1
MnacTukoBble NUCTbI 1500 40 3000 40 1
KapToH 1500 50 3000 50 1
[nsa pesku:
Matepuan CKOJJCSTE'(?APND)MMH) Tlif{gﬁam CK0p1—0-I—C§':(()MPh;7MMH) TJE?CIT?)FT,LO Leistung (%)
®daHepa 1 MM 200 1 100 1 100
®daHepa 2 MM 100 1 150 1 100
daHepa 3 MM 100 2-3 150 1-2 100
daHepa 4 MM 100 2-3 150 1-2 100
daHepa 5 MM 100 2-3 150 3 100
®daHepa 6 MM 100 3-4 150 2-3 100
daHepa 7-8 MM 100 3—4 150 2-3 100
Akpun - 1 Mm 100 1 150 1 100
AKpwn - 3 MM 100 2-3 150 1-2 100
AKpUN - 6 MM 100 3-5 150 2-3 100
Mpumevanme:

3Ha4vyeHune 3Heprumn yctaHosneHo Ha 500, a MHTEHCMBHOCTb Na3epa coctaBnseT 50% MoLwHoOCTH.
3HauyeHune 3Heprum yctaHoBneHo Ha 1000, a OTHOLWEHWE UHTEHCUBHOCTM N1a3epa K MOLLHOCTN PaBHO
100%. Yem 60nblUe 3HEPTUS, TEM BbILLIE CKOPOCTb MOXET ObITb YCTAHOB/IEHA.

BbllweykasaHHble MapaMeTpbl TOMbKO A/s1 CMpaBKW. M3-3a pas3fnMyHbIX CBOWCTB MaTepuanos,
noXanyncTa, OTPErynupynTe 3Ha4eH1si NapamMeTpoB B COOTBETCTBUM C PeasibHbIMU CUTYALUSMU.
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HACTPOMKA ®OKYCUPOBKU

TTS-55 PRO
5.5W 610K npoayBKu Bo3ayxa GrKCUpPOBaHHbIN BBefeHe GoKyca

YCTPOICTBO NPOAYBKU BO3AYXOM

3alWmMTHas KpbllKa U3 akpuna

[paBMpOBanbHbIN 06BEKT

MepBasi cTyneHb Ans "rpaBUpoBKn"

"Bbipe3aTh 2 MM" C UCNONb30BAHNEM 2-1i CTYMEHbKM

—— "Bbipe3aTb 4 MM" C UCMONb30BaHKEM 3-11 CTYMEHbKM

"Bbipe3aTb 6 MM" C UCMONb30BaHWEM 4-11 CTYNEHbKMN

KonoHHa ¢ prKcMpoBaHHbIM hOKYCcoM

Perynupogeka okyca nepep rpaBupoBKoii:

Mepep rpaBMPOBKOI HEOHXOAMMO OTPEryNnpoBaTh hoKyc, POKyC AOMKEH HAXOANTLCS HA MOBEPXHOCTY rPaBMPOBAHHOIO
06beKTa, MOXeTe UCMOMb30BaTb KOMOHHY C (PUKCUPOBAHHOU (hOKYCHPOBKOM ANs BCNOMOraTeNbHOM PerynnpoBKu,
MOMECTUTE KONIOHKY MeX/y 06beKTOM FPaBNPOBKM 1 610KOM peryMpoBKi.BpaLlaTh NOAbEMHBI MOAYb OCU Z, 4TOGbI
nasepHblii MOAYNb Bbln NPUKPENeH K NepBoi CTyNeH KONOHHbI.

PerynupoBka ¢okyca nepep peskoii : (BybTe 0CTOPOXHbI, YTO6bI HEe MOBPeANTL 3aLUTHYIO KPbILLKY Npu yaape )
Mepep pe3koii hoKyc AOMKEH HAXOAUTLCS B CepefiMHe pa3ioMa rpaBMPOBaHHOrO 06beKTa, NO3TOMY CNefyeT YCTaHOBUTL
NOAXOAALWIA OKYC B COOTBETCTBUM C PA3NMYHOI TONWMHON NNACTUHLI. BpalaTb NOAbEMHbI MOAYb OcU Z Ans 6onee
TOYHOW PerysMpoBKH.

"Bblpe3aTb 2 MM" C UCNONb30BaHMEM 2-11 CTyNeHbKY "BbipesaTb 4 MM" € UCMONb30BaHWEM 3-I1 CTYNEHbKM

"Bblpe3aTb 6 MM" C NCNONb30BAHMEM 4-11 CTYNEHbKM

nasepHblii NnasepHblin
MOoayNb Mopay/b

TWO TREES

TWO TREES
2.00
[paBMpOBanbHbI 06BEKT paBvipoBanbHbIi 06BbEKT
I'paBupoBka Peska

MepBas cTyneHb Ans "rpaBuposku” "Bblpe3aTb 2 MM" C UCMONb30BaHNEM

2-11 CTyneHbKK
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TTS-10 PRO
10 BT nasepHbiit MOAynb GUKCMpOBaHHbI Gpokyc BeegeHne

JlazepHblii MOAYb

Bnok perynnposku

[paBMpoBanbHbIVi 06BEKT

21.0022.00 23.00

20.

00

PerynupoBka ¢okyca nepep rpaBupoBKoi KonoHHa ¢ hukcnpoBaHHbIM hoKycom
lMepep rpaBYpPOBKOL HEOBXOAMMO OTPErynnpoBaTh hOoKyc, POKYC LOMMKEH HAXOAUTLCS Ha MOBEPXHOCTY IPaBUPOBAHHOTO
06beKTa, BbICOTa KONOHHbI PUKCMPOBAHHOIO hOKyCa COCTABASET 23MM, MOXHO 1CMOMb30BaTb KOMOHHY (PUKCUPOBAHHbIN
oKyC /15 BCIOMOraTeNbHOW PerynnpoBKY, YyCTaHOBUTb KONIOHHY MeX/y rPaB1pOBaHHbIM O6GbEKTOM 1 1a3epHbIM

Mopaynem.Bpaiate NogbeMHbIN MOAYNb OCK Z, 4TOBbI Na3epHbIN MOAYb NPUKPENNSNCS K KONOHHe DUKCUMPOBaHHOMY dhoKycy ;

JlazepHblii MOAYNb HAXOAMTCS Ha PacCTOAHMM 50 MM OT BbIrPaBMPOBAaHHOTO 06beKTa,610K perynnpoBKm
1 rPaBMPOBaHHbI OGBEKT yepXKMBaNCh PACCTOSHIUE Ha 23MM.
PerynupoBka ¢okyca nepep, pe3koit:(Heo6xo[1Mo CHATL 3aLUTHYIO KPbILLKY Jla3epHOro Mopyns)

pe3Koii poKyC AOMKEH HAXO[NTLCS B CEPeANHE Pa3NomMa rpaBUpOBaHHOIO 06BEKTA, NO3TOMY CliefyeT YCTaHOBUTb MOAXOAALLMI

(hOKyC B COOTBETCTBUM C Pa3nnyHON TOMLMHON NAACTUHbI.BpaliaTb NOAbEMHOTO MOAYIs MO ock Z Anst 6onee TOYHOW
perynnposku.Hanpumep, o6beKT cocTaBnseT 2 MM, MCMONb3ys BTOPYIO CTyNeHb KONOHHbI C pUKCUPOBaHHbIM GOKyCOM,
NnasepHblii MOAYb YAEPXKMBAETCS Ha 22 MM OT rPaBUPOBaHHOrO 06bEKTa.

O6beKT 4 MM, UCMONb3Y5 TPETHIO CTYMEHb KONIOHHbI C PUKCUPOBAHHbIM DOKYCOM, Na3epHblii MOAYb yAepX1BaeTcs Ha 21 MM OT

rpaB1pOBaHHOIo 06bekTa

Nna3epHbIn
Moy b

nasepHbIn
Mopay/b

$5.00

| | $5.00
JIOK PETYIMPOBKU

50.00

23.00

[PaBMpPOBaNbHbIN 06bEKT

Peska
"Bblpe3aTb 2 MM" C UICMO/b30BaHNEM
2-4 CTyNeHbKM

IpaBMpPOBasibHbIN 06BEKT

F'paBupoBKa
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MO3HAKOMbTECh CO
CBOWM (TTS-55 PRO)(TTS-10 PRO)

BeefeHne B MalWnHy

XmoTop

NasepHbiii Mogyb

JNlazepHbiii WnT

Y1 moTop ' Y2 Motor

MopT gucnnes

TF pa3bem gnsa KapTbl
UsB noFF)JT A P
MopT nuTaHns
MepekntovaTens
BBeAeHMe B MAaTEPUHCKYIO NNaTy AnTeHHa
(6e3 pocTyna)
X KOHUeBOW

XwmoTop Ylmotop Y2wmoTop BbIK/OYaTENb

BeHTUnATOpBI X KOHLIeBOW
MaTepUHCKO NnaThl BbIKNlOYaTeNb

NasepHbiii MOAYb
VGS
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KAK HAYATb?

YcTaHoBUTe ynpaBasioLiee
nporpamMmMHoe obecneyeHve
Ha KoMMbloTep

Install the control software MopkntounTe annapat

K KOMMbloTepy

CobepuTe MawwnHy on the computer

— 1..MopApo6HO NpoynTaiiTe pyKOBOACTBO MO 3KCNyaTaLumn U3fenus u

K BbINO/IHUTE YKa3aHHble B HEM [eCTBMUSA No c6opKe MallnHBI. .-E'i
aK

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

Watch video

CkaumBaeTcs Ha caiite LaserGRBL, 3To 6ecnnaTHo.
http://lasergrbl.com/download/(ycTaHOBOUHbII NaKeT TaKKe AOCTYNEH Ha

TF-kapTe oT npou3BoauUTEns).
LaserGRBL ins Windows

OT npoussopuTens). lightburnsoftware.comG

lasergrbl.com Q

LightBurn - 3To nnaTtHas nporpamma, 6ecniaTHo npefocTaBaseTcs ToabKo 30 AHell.
https://lightburnsoftware.com/(ycTaHoBOUHbI NaKeT TaKXe AocTyneH Ha TF-kapTe

LightBurn gns Windows, MAC

=- ~~ KT (.ai
= .
LAsER Windows a Windows M.co;s Linux

— Wms ppaiiBepa: CH340SER.EXE
I'Ae HaxopuTCcs nporpamma?
1..TF-kapTa, npunaraemas npoussoguTenem.
Mouck: CH340SER

2. OTKpoiTe NnporpaMMHoe obecneyeHune LaserGRBL Ha KomnbloTepe
MeHto "NHCTpyMeHTbI" nporpaMmHoro o6ecnevyenus LaserGRBL

— TpuMeyaHue: HeypayHasi ycTaHOBKa ApaiiBepa NpUBEAET K TOMY, 4TO
KOMMbIOTEP HE CMOXKET NOAKMIYUTHCS K MaLUUHe _—
[ 3Tanbl pa6oTbi: - S
1. BKNIOYUTE MaLLVHY. e
2. MopakAouUTE annapaT K KOMMbOTEPY ¢ noMoLbio USB-kabens.
3. OTKpoiiTe nporpaMmMHoe o6ecneyeHne LaserGRBL
«B none COM Bbi6epute Homep COM MaluuHbI. (06b14HO He COM1)
B none Baud BbiGepuTe 115200. $ "Connect" button
*HaxxmuTe Ha kHonky "Connect" ans ycnewHoro NoAKIOYeHUs.
(MoxanyiicTa, 03HaKOMbTECh € MOAPO6HBIM onucaHuem paboTbl Ha o6paTHoii

CTOpPOHE PYKOBOACTBA) CcoM +| Baud [115200 v| &

4, OTKpoiTe nporpammy LightBurn (akTuBMpoBaHa)

I

+Bbl6epuTe "Co3gaTh BpyuHyto" .
-Bbl6epuTe "GRBL", NEXT. — v E Serial/USB
*Bbl6epuTe "Serial/USB" .

*YcTaHoBUTe gnHy paboyeii obnactu.
*YcTaHoBuTe Origin: NepepHss neBas. qbl GRBL
*BbikntounTe aBTomMaTuyeckyto "Home", NEXT.

*B none "COM" Bbi6epuTe HoMmep COM MawwuHbl. (06b14HO He COM1, MAC

He NokasbiBaeT COM). [ Devices | [comt | [GrEL ‘|

Mpouecc 06y4yeHns rpaBupoBaHuIo!

NOAKNIOYEHUE MK

1. MopgKNo4MTE MaLWNHY K KOMMbIOTEPY C YCTaHOB/ nporp obecnet LaserGRBL
c nomouybto USB-kabens s nepefayn AaHHbIX

2. MopkNoYnTe NUTaHNe.

3. OTkpoiiTe LaserGRBL Ha komnbloTepe.

4. BbibepuTe KOHKPETHbI HOMEp MopTa 1 CKOPOCTb Nepefayn — 115200 (puc. A.10).

5. LLlenkHuTe 3Ha4OK MOTHMU. KOrfia 3Ha4OK MOTHUM N3MEHWUTCS Ha KPACHbIi «X» 1 3aropuTcs 3HaK HanpasneHus,
3TO 03HAYAET, YTO COEAUHEHNE YCTAHOBEHO YCMELHO.

(puc. A.11) Kak npasuno, COM-NopT He Hy)XHO BbIGUPaTb BPYUHYI0, €C/IN K KOMMbIOTEPY He NOAK/TI0YEHO
HeCKO/bKO YCTPOWCTB C NOCNe0BaTe IbHbIM OPTOM, Bbl MOXeTE HaliTW NOPT MALUMHbI B AUCTIETYEpe YCTPOICTB
cuctemsbl Windows (kak nokasaHo Ha puc. A.09). Bonee npocToii cnoco6 — nonpo6osaTb 0To6paxaemble HomMepa
NOPTOB O/IMH 3a APYTUM.

& Device Manager # LaserGRBL v3.8.0
File  Action !'E_W ﬂEIP Grbl  File Colors Language Tools
== | Ha = BbibepuTe Jead o 5
np 7 nopt | E il
v 3 DFS;T’;_"'E 4 Filename: |
> udic inputs and outputs —
> ; Computer o L_
> wm Disk drives A10
» [ Display adaptors
> B Firmware
> Hurnan Interface Devices
> *@ IDE ATA/ATAPI controllers BbibepuTe ckopocTb nepepaun aaHHbix 115200  3Hak mMonHum
> Keyboards
> U Mice and other pointing devices
> [ Monitors
s 150 Network adapters
~ @ Ports (COM & LPT)
> = Print queues w
> [ Processors

- 17
QGO "

COM |(COME + | Baud 115200
T f F964 o o o 10
ATl nes: Dl Buffer | | Estimated Time:
MpumeyaHue: .

Ecnu Bbl He MOXeTe HailTV MPaBWAbHbIA NOPT B «[TopTax», BaM MOXKET noTpebosaTbCa:

Cnoco6 1: Haxmute «MHCTPYMEHTbI» B MEHI0, 4Tobbl yCTaHOBUTL Apaiisep CH340

(3Ta GYHKUMA HEJOCTYMHA B HEKOTOPbIX BEPCKAX MPOrpaMMHOro obecneueHus);

Cnoco6 2: CkonupyiiTe dain «CH340ser.Exe» ¢ TF-kapTbl (pnaw-ancka USB) Ha KOMMbloTepy yCTaHOBWTE €ro.

BBEAEHUE GRBL

1. MporpamMmmHoe obecneyeHue

O[}HO M3 CaMbIX MOMY/SPHbIX MPOrPaMM A/isi LOMALUHeN Na3epHOI rPaBUPOBKM, KOTOPOE MOXHO 3arpy3uTb Ha
Beb6-caiTe LaserGRBL

http://lasergrbl.com/download/ (ycTaHOBOUHbIN NaKeT TaKxe AOCTyNeH Ha TF-kapTe OT NPOV3BOAUTENS MW HA
USB-HakonuTene).Kpatkoe BBefieHmne:LaserGRBL npocT B ncnonb3osaHum. OfHaKo OH NOAAEPKMBAET TONbKO
cucremy Windows (Win XP/Win 7/Win 8/XP/Win 10).

Ecnu Bbl nonb3oBatens Mac Bbl MOXeTe BbiGpaTh npunoxexue LightBurn, koTopoe Takxe SiBNSETCS elue OgHUM
nonysipHbIM MPOrpaMMHbIM 06ecreyeHmeM Aas rpaBupoBKU, HO OHO He GecnnaTHoe. M 3To nporpammHoe
obecrneyeHune Takxe nogaepxusaert cuctemy Windows.

MpuMeyaHwue. [paBUpPOBasbHbIN CTAHOK JOMKEH 6bITb MOGKIOYEH K KOMMbIOTEPY BO BPEMS TPaBUPOBKM, U BO BPeMst
paboTbl rPaBMPOBabHOIO CTAHKA €ro He/b3s OTK/M0YATb.

2. YcTaHOBKa NporpaMMHoOro o6ecneyeHus

[1BaXAbl LWENKHUTE Ha NaKeT YCTaHOBKM, YTOGbI Ha4aTb YCTAHOBKY NPOrPaMMHOro obecneyeHus, u HaxmuManTe
«[lanee», NoKa ycTaHOBKa He byfeT 3aBeplueHa.

¥ Setup - LaserGRBL Rhyhorn - X

Select Additional Tasks
Which additional tasks shouid be performed?

Select the additional tasks you would ike Setup to perform while instaling LaserGRBL,
then dick Next.

Additonal shortcuts:
[/] Create a desktop shortcut

56




3. AA3bIK 4. 3arpyska daiina rpaBMpoBKN
HaxMuTe «513bIK» B MEHIO CBEPXY, HaxmuTe «daiin» n «OTKpbITL aiin» no oyepean,
4TOBbI BbIGPATH HYXKHbIIA S3bIK. KaK NokasaHo Ha pucyHke 8.1, a 3aTeM BbibepuTe

aiin, KOTOPbIN Bbl XOTUTE BbIrPaBUPOBAT.
LaserGRBL nogpepxwuBaet caiibl B popmatax NC,
BMP, JPG, PNG 1 T.4.

4 LaserGRBL v4.3.0

Grbl Flle Colors Llanguage Tools 2 3 LaserGRBL v4.3.0
com [comt | Baud| 5 English 5
LTS Grbl File Colors Language Tools ?

Italian

Spanish coM E 7 _OpenFle
French :
e Fiename | ®  Append File
B %5 Reload Last File
rogress | *

Braziian o Quick Save
Russian

Filename
Progress

Danish

Chinese (simplified) Save (Advanced Options)

i P Send To Machine

Hungarian % Send From Position

Czech

o ‘ ‘ 1

Greek 2
@ Turkish

5. YcTaHOBKa NapaMeTpoB n3o6paxeHus,
peXxuma rpaBUPOBKU U KayecTBa FPaBUPOBKMU.

1. LaserGRBL mMoxeT perynmpoBaTth pe3KoCTb, APKOCTb, KOHTPACTHOCTb,BbleNeHne u

Apyrue cBonCTBa LieneBoro rpaca. Mbl MOXeM NpeABapuUTeNbHO MPOCMOTPETL 3P PEKTbI B OKHE BO BPEMSI HACTPONKM U
Talkoke HaCTPOUTb 3 heKTbI NO BalleMy YCMOTPEHWIO.

2. B pexxnme rpaBUpOBKU 06bIYHO MOXHO BbI6PaTh «[OCTPOYHOE OTCEXMBaHUE» U «1-6UTHOE BCTPSIXMBaHWEY;
«1-6UTHOe BCTpsiXMBaHWe» Gonblie MOAXOAUT ANs Bbipe3aHus rpada B rpajauusx ceporo. fMoxanyicra, Bbibepute
«BekTopHas gnarpamma» unu «LleHTpanbHas MMHNSA», €N BaM HYXKHO HayaTb Pe3Ky.

3. KayecTBO rpaBMpPOBKYM B OCHOBHOM 3aBVCUT OT LUIMPUHbI IMHUK 1a3€PHOT0 CKaHUPOBaHMS.

3TOT NnapamMeTp B OCHOBHOM 3aBWCUT OT pa3Mepa J1a3epPHOro NsATHa rPaBMPOBasIbHOTO CTaHKa.

MpumeyaHve. PekoMeHayeMbll [1ana3oH Ka4ecTBa rpaBnpoBKU — 12-15. Pa3nuyHble MaTepuranbl

No-pasHOMy pearupytoT Ha nasepHoe oby4yeHne, NO3TOMY KOHKPETHOE 3Ha4YeHIe 3aBUCUT OT KOHKPETHOTO

MaTepuana s rpaBypoBKU.

4. B HyKHell YacTy OKHa NpeABapuTebHOrO MPOCMOTPa rpada Takke MOXHO MOBOPa4MBaTh,3epkaibHO 0TO6paxaThb,
obpe3aTb 1 Tak Aanee. [Tocne 3aBepLUeHMs BbileyKa3aHHbIX HACTPOEK HaxxmMuTe «[lanee», 4To6bl BONTH B

HaCTPOWIKN CKOPOCTU FPaBUPOBKM, SHEPTUMU FPAaBUPOBKM 1 pa3Mepa rpaBUPOBKU.

4 Import Reste Image. o x

Ererien Oricinad

— PErYIMPOBKA LIBETA;
PErYIMPOBKA UHTEHCMBHOCTWN

BbIBOP PEXXUM F'PABMPOBKIN

KAYECTBO: 12-15
(PEKOMEHYETCS)

| PETY/IIPOBKA HAMPAB/IEHNS;
BbIKPOVKA

57

6. YCTaHOBKa CKOPOCTY rPaBUPOBKM,
3HEepruu rpaBMPOBKU U pa3Mepa rpaBUPOBKU.

1. PekomeHpayemas CKOpPOCTb rpaBMpoBKK cocTasnseT 1000, 4TO cyMTaeTCA OTHOCUTENbHO MOAXOAALMM
3HaYeHMeM Noc/e HeCKObKUX NCMOb30BaHUii 060pyAoBaHNs. KOHe4Ho, Bbl

MOXETeYBeMYNTb UV YMEHBLIUTb 3TY CKOPOCTb B COOTBETCTBIU C BALLVMMU NPEANOYTEHUSMU.
Bosnee Bbicokasi CKOPOCTb FPaBUPOBKM CIKOHOMUT BPEMSsi, HO NMPUBEET K yXyALeHuto adhdekTa
rpaBMPOBKU. MeHblLasi CKOPOCTb Hao60opoT.

2. B nazepHoOM pexxvmMe ecTb ABe MHCTPYKLuuK: M3 n M4. HCTpyKums

M4 pekoMeHpyeTCst Ans rpaBUPOBKU B pexume "1bit jitter", a HcTpykums

M3 pekoMeHpyeTCst Ans Apyrux cnyvaes. ECny Bac €CTb TONbKO MHCTPYKLUS

M3 Ha na3sepe, NpoBepbTe, UCMONb3YETCS NN PEXWM Na3epa B KoHburypaummn GRBL. MoxanyiicTa,
obpaTnTeck KopuLManbHbIM MHCTPYKLMAM LaserGRBL anst HacTpoiiku GRBL

3. Bbibop 3Heprum rpaBrpoBku. BoibepnTe ero B COOTBETCTBUM C TUINOM MaTepuana.

4. HakoHeL,, yCTaHOBWTE pa3Mep 1 HaXXMUTE KHOMKY «Co3[aTby, YTOBbI 3aBEPLUNTL HACTPOWKY BCEX
napameTpOB rpaBUPOBKY.

Target image B
S CKOpOCTb rPaBUPOBKM MO YMONHAHMIO

Eusraving Speed (000 | n/nin | @ cocTasaset 1000 1 MOXeT BbiTb M3MeHeHa
M0 Mepe HeoBXOANMOCTH.

Laser Optisns
Laser O MG~ Laser OFF 16 ~ [@

= yCTaHOBMTe 3HauYeHue aHepruu. HenpasunbHas
S S B 3Heprus NoeanseT Ha 3 deKT rpaB1poBKM
Image Size end Position [mm]
[ hutesize 300 3l EXIF|

[size W EED | Hpo5 BBepuTe pasmep rpada, KOTOPbIN Bbl
= : XOTWTE BbIrPaBMpOBaTh
Offset ¥ 0.0 Yoo e

Cancel Create!

CoxpaHuTe ¢aiin GCODE

HaxmuTe «daiin» B MEHIO B BEpXHel YacTv nHTepdelica nporpamMmmbl, BOMAMTE B PaCKPbIBatOLLEeCsi MEHIO 1 BbibepuTe
«CoxpaHuTb». CKONMpyiiTe coXxpaHeHHbI daiin .nc Ha TF-kapTy 1 BcTaBbTe TF-KapTy B rpaBep, YTO6bl UCMONb30BaTh aiin
[151 TPaBUPOBKYM BalLel paboTbl. Mcnonb3yiite nporpamMmmHoe obecneveHue «MKSLaserTool» B TF, 4To6bl ,06aBUTb KOfbI
npegBapuTenbHOro NpocMoTpa B dainbl Geode.

TECT NEPEJ UCNOJIb3OBAHUEM

1. BktounTe MalLUHY 1 MOAK/TIOYUTE ee K KOMMbIoTepy.
2. TeCT pBUXKEHUS:

YnpaBnsiiTe yCTpOWCTBOM, YTOGbI ABUraTbCsl BBEPX, BHI3, BIEBO M BMPABO C MOMOLLbIO NPOrpaMMHOro obecrneyeHus,
4YTO6bI NPOBEPUTL NPaBUIbHOCTb HaNpaBaeHs U paccTosiHus (puc. A01).

3. TecT nasepHOro U3ny4eHus

MporpamMmHoe obecreyeHre UMNOPTUPYET NO/b30BaTEbCKME 3HAYKM, 3aTeM HaXXMUTE,

4TO6bI OTMPaBUTL Na3ep (cnabbiii Nasep). HageHbTe 3alLMUTHbBIE O4KM U MOCMOTPUTE, U3MTy4aeT M Na3epHblii MOAY b
CUHWI cBeT. (puc. A02)

4. Mposepka aiinos Ha TF-kapTe:

MprMeyaHue: nasep BbigensieT TeMo u 61K, KOTopble MOTYT MPUYNHUTL Bpeq 3[0poBbio. MoxanyiicTa,

cnepynTe UHCTPYKLUMSAM, 4To6bl n36exaTb TpaBM.

w

00
=Q0a0 "~
« 000 ,

nes: 0| Buffer | Estimated Time:
(puc. AOT)

YCTaHOBUTE NCTOYHUK CunbHbIN Nasep

6] B RS AR T

b G [

o |
WN3nyyatolymii nasep HaliiTu kpaii Ha KoHType (puc. A02)

1. Mocne Toro, kak N1a3epHas rooBKa UCMONb30Banach B Te4EHUE ONpPefeNeHHOro Neprofa BpeMeHM, HeobXxoanmMo
OYUCTUTB JIMH3Y BbIXOAA CBETA MO, STA3€PHOM FOI0BKOM, 4TO6bI 06€CneyYnTb HOPMabHYH PEXYLLYIO CMOCOBHOCTb.
2. [pOTMPKY IMH3 HEOHXOAUMO BbIMOHSAT MOC/E BbIK/MIOYEHUS MALLVHBI, UHAYe N1a3ep MOXET NPUYNHUTD

Bpef, 30,0POBbI0.

3. Mocne NpoTUpKM 06BEKTVBA BbICYLLINTE €r0 eCTECTBEHHbIM 06Pa30M B TeueHne 3-5 MUHYT 1 MOAOKANTE,

MoKa 06bEKTHB BbICOXHET, MPEeX/e YeM BK/IoYaTb €ro, MHaye CBET MOXET MPUBECTUK MOIOMKe 06beKTHBa.

4. Bbl MOXeTe MPOCMOTPETb BUAEOVHCTPYKLIMIO, OTCKaHMpoBaB QR-kop,.
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MoaxniouyeHue APP

WIFI 3TOM MaLmMHbI - 3TO CUTHas, MocbinaeMbii Yunom ESP32 rnaBHol nnatbl. CTaHOK 6bi1 HACTPOEH, KOrAa CTaHOK
NOKUHYN 3aBog. Mocne BKAYeHMs MallviHbl FnaBHas nnata 6yaet nocbinath WIFI ceTb ¢ umeHem Laser_XXXXX (XXXXX
03Ha4yaeT cepuitHbIii HOMep FNaBHOW NNaTbl, CEPUIHBI HOMEP KaX/[0l MallKHbI). BCE pa3Hble).

1. OTkpoMuTe ceTb Laser_XXXXX, HalgeHHYH0 C MOMOLLbIO NOAKIIOYeHNs MOBUIbHOTO TenedoHa, BBeAuTe Naposb
12345678 v NOAKNIOYUTECH K CETU.

2. OTkpoiiTe APP 1 BoiifuTe B MHTepdelic napamMeTpoB noak/toyeHns. Beegnte IP-agpec: 192.168.4.1 1 HaxmuTte
KHOMKY NOAKIOYEHNS.

3. Mocne 3aBeplueHns Hape3ku APP, Bam Heo6xo41Mo BCTaBUTb TF KapTy B MaT@PUHCKYIO MiaTy npu 3arpyske ¢annos.

Ecnu 3arpyska He yaeTcs, noxanyicTa, nposepbTe, B nopsake nu TF-kapTa.

Connect

IP Address
X Y
— — 192.168.4.1
000 000

CONNECT

: SEARCH LASER

Creation Control

Material Graving

BapuaHTbi YcraHosute UP_| MoAKNoYUTL —
noaknto4eHns (Bbi6epwTe 3aech 3biK
nporpamMMHoro obecrneyexus)

OCHOBHOW MHTepdEC NPUNOXKEHNS

NOCNAEMNPOAAXHOE OBCNTYXXUBAHUE

FapaHTUIHbIV CPOK cOCTaBAAET 12 MecsL,EeB C MOMEHTa NOKYMKMU.
1. OTcyTcTBYIOWME/NOBPEXAEHHbIE/AedeKTHbIE AeTanu

B TeyeHuve 7 gHel ¢ gaTbl MOMyYeHUs Mbl 6ECMIaTHO 3aMeHUM Ntobble feTanu, BKIovasi CTOMMOCTb
[OCTaBKMU.

Mo ncTeyeHUn 7 gHEN C MOMEHTA MOJTyYeHUs Mbl 6eCnaTHO 3aMeHUM Ntobble AeTanu. Ho Bam
HY)XXHO OMaTUTb CTOMMOCTb JOCTaBKM.

2. [leTanu, NOBPEXAEHHbIE KIMEHTOM: BaM HEOOXOAMMO ONNaTUTb CTOMMOCTb AeTanei u
CTOMMOCTb [JOCTaBKMU.

3. NoTeps, HefocTawLWMe, NOBPEXAEHHbIE U AedeKTHbIE AeTaNN KyPbePCKON KOMMaHUN.

a. O MOTEPsIHHBIX N MOBPEXAEHHBIX OTMPaBAEHUSX HEOOXOAMMO COOBLUTL NEPEBO34YMNKY B
TeyeHue OKHa A/19 NPETEH3MMN NMEePEBO3YMKY, U Bbl O/KHbI COOBLNTL HaM B TedeHne 7 aHeN ¢
ZaTbl MONlyYeHus.

b. [ins nobbix geTanei, NOTEPsSIHHbIX NN MOBPEXAEHHbIX BO BPeMsi AOCTAaBKM, BaM HEO6X0AMMO
cpenaTb poTorpadum Unn BUAEO U OTNPaBUTb UX HaM.

c. locne Toro, KaK Cnop ¢ NepeBo34MKOM ByfieT yperympoBaH, NpefocTaBbTe HaMm NepenmcKy ¢
nepeBo34YNKOM. KNMEeHT HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, 4TOObI AiepXaTh Hac B Kypce BCEX
COOBLUEHNI C NEPEBO3YNKOM.

d. Ans HepgocTalowWwyx feTaneil BaM HEOH6XOAMMO 3anoHUTbL CEPBUCHbIN buneT.

e. [1n5 NOBpeXAeHHbIX AeTanei BaM HE06X0gMMO 3aMONHUTL CEPBUCHBIN BUMET U OTNPaBUTb HaM
doTorpadun nnm suaeo.

f. Echv geTanb oTHocuTCs K XKK-naHenu, 610Ky NMTaHUs UM MaTEPUHCKON NaaTe, BaMm
Heobxo[MMO OTNPaBUTb ee 06PaTHO K HaM, U Mbl OTMPaBUM HOBYH.
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