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INTRODUCCION

Estimados clientes,

Gracias por elegirnos.

Es la idea orientada al cliente, la innovacion continua vy la busqueda de
la excelencia lo que permite a todo el mundo tener una experiencia
maravillosa en el proceso de uso.

Creemos que este manual le serd util.

Si tiene algun problema, no dude en ponerse en contacto con nosotros.

DIRECTRICES DE SEGURIDAD

Advertencia:

La maquina de grabado laser no puede tallar ni cortar directamente material
que refleje la luz, ya que podria causar lesiones.

El producto tiene una alta velocidad de grabado y no se recomienda para el
corte industrial. El cabezal laser es consumible.

No utilice el cabezal ldser directamente con las manos. Utilice gafas
protectoras. El diodo laser es un componente sensible, evite dafilos por
electricidad estatica.

(Este producto tiene un disefio de proteccion electrostatica, pero todavia
hay una posibilidad de dafo).

No asumimos ninguna responsabilidad por el uso inadecuado de este equipo
ni por los dafos o desperfectos causados por un uso incorrecto. El operador
estad obligado a utilizar esta maqguina de grabado laser soélo de acuerdo con
su propodsito designado, las instrucciones de su manual, y los requisitos y
regulaciones pertinentes.



PRECAUCIONES

(@ Evite mirar fijamente al laser, ya que podria dafar sus ojos.

g Evite tocar directamente cuando la maquina esté funcionando.

Puede colocar una placa metalica debajo del objeto grabado o
cortado para evitar que se queme la mesa.

Evite los objetos o gases combustibles.
Manténgalo alejado de los niflos vy las mujeres embarazadas.

No desmonte el laser sin instrucciones.

No lo utilice sobre material que reflecte la luz.

llevar gafas de proteccion durante el uso.

Desconecte la alimentacion cuando no la utilice.

Los objetos cercanos presentan un riesgo de lesiones
por pellizco o aplastamiento.

28
K
PN
% Todas las personas que se encuentren cerca deben

@ Por favor, siga las instrucciones, debido a un mal uso sera bajo

SuU propio riesgo.




LISTA DE PIEZAS
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Perfil Y marco Perfil Y marco Perfil frontal del Perfil posterior
derecho X1 izquierdo XI eje Y X1 del eje Y X1
L
Perfil X X1 Carro y médulo de 5 Placa base y
y Médulo tensor X1 cables X1
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M3*6 X2 M3*20 X2 M4*20 X2 M4*50 X3
M5*10 X4 M5*20 X8 Tarjeta SD X1 Lector de
tarjetas X1
Kit de Cable USB X1
herramientas X1
® TTS 55Pro

T
12v
5.5W Laser X1 Columna de longitud Reposapiés X4 Adaptador de
\ fija de 1Tmm corriente X1 j




PARAMETROS PRINCIPALES

Tamano de la maquina 570*510*150 mm
Peso de la maquina 3 kg
Tamano del grabado 300300 mm
Longitud de onda del laser 445£5nm
Precision de grabado 0,1 mm
Velocidad de grabado 30000mm / min
Sistema de soporte de software Mac, Windows
Material Perfil de aluminio + Piezas de plastico
Requisitos eléctricos TTS-55PRO12V
Potencia laser DB-5500
Formato de archivo NC, BMP, JPG, PNG, GCODE, ETC
Software compatible LaserGRBL (Windows), Lightburn (Comun)
Lenguajes de soporte de software Chino, inglés, italiano, francés y aleman
Entorno de trabajo RHTemperatura 5-40°C, Humedad 20-60%RH
Método de grabado Conexion USB PC, tarjeta TF (APP, control de pagina web)
Materiales de grabado Madera, plastico, papel, cuero, papel esponja, alimina
Modo Grabado Esculpido de imagenes / Esculpido de textos / Esculpido por

escaneado / Esculpido de contornos / Esculpido de pixeles




MONTAJE

1. Instale los marcos

Tras el montaje de los bastidores 12 Instalacién de los marces

Tornillo M5*20 x 4

La cabeza avellanada del perfil frontal del eje Y mira
hacia dentro. Y el lado graduado mira hacia arriba

La escala de perfil se utiliza para medir el tamano
del objeto grabado..

Eje Y: eje frontal

Eje Y marco izquierdo

Perfil posterior del eje Y

Eje Y marco
derecho ‘
Nota
. ) 1. Primero tienes que instalar el marco
(@D La posiciéon de cada fotograma no puede modificarse mientras que no es necesario apretar los
2 El poro de la cabeza avellanada (la parte agrandada) tornillos:
del profile frontal del eje Y mira hacia el interior. 2. Asegurese de que todos los profiles estén

alineados

2. Instalar las almohadillas para los pies
Tornillo M5*10 x 4
(D Empuje las almohadillas de los pies hacia dentro. Primero apriete el tornillo M5*10 de la zona azul
y. a continuacion, apriete el tornillo M5*20 de la zona verde
Tornillo M5*20 x 4
@ Por ultimo, apriete los tornillos M5*20 de la zona roja. Nota: Siga los pasos anteriores para apretar
los tornillos M5*20

TTS-55 pro

M50

M5-20(




Compruebe si la rueda POM de las partes izquierda y derecha del eje Y se ajusta al
profil y si el movimiento es suave y no hay atascos.

Unidad izquierda Unidad derecha

Tuercas excéntricas Tuercas excéntricas

Nota: @ Es la posicisn mas adecuada para sentir un poco de friccién entre la rueda POM y el profile al girar la rueda POM.
2)Si la rueda gira en el aire y no se ajusta al profil, la tuerca excéntrica puede ajustarse en el sentido de las agujas
del reloj desde la direccion de la cabeza del tornillo con una llave fija.

3.1 Coloque la correa sincrona del carro en la rueda sincrona
del motor del eje X
j -

Los dientes de la correa de distribucion estéan

Carro y médulo de elevacion X1 . | Stribucion i
orientados hacia la polea de distribucién del eje X

3.2 Introducir el carro en la viga del eje X

Con el carro del eje Y que tiene doble motor (motor arriba y abajo) a nuestra izquierda, el carro del eje Y con un solo motor a nuestra derecha,
entonces el carro del eje X debe estar frente a nosotros. Este carro del eje X debe estar con una rueda en la parte inferior y las dos ruedas en la
parte superior.

La viga del eje X debe tener los cables en la parte inferior, con el conector blanco de nuestro lado derecho, apuntando al carro del eje Y que
tiene un solo motor.

@ El carro empuja hacia el lado (2 Los cables estan en la parte inferior (@ EI cable esta entre la viga del eje
del terminal blanco del eje X. Xy larueda pom

Vista trasera




3.3 Coloque el carro montado en el bastidor de la maquina y apriete a mano

los tornillos; a continuaciéon, monte el tensor.

Atencién a la
direccion del carro

Los marcos deben .
estar bien alineados Consulte en 3.5 la guia
en laranura de instalacion del tensor.

3.4 Eje X fijo

Tornillo M4*50 x 2

Alinear la viga del
eje X con la ranura

Coloque la correa de
distribucion en el perfil

Primero atornille dos tornillos M4 * 50 para fijar la viga del eje X (no demasiado apretado, ajuste la viga del eje X en

paralelo)



3.5 Instalacién del tensor

@ Primero debe desmontar el tensor, desenrosque el tornillo manual del tensor para sacar las piezas internas del
tensor y desenrosque el tornillo superior para sacar la polea tensora.
Carcasa del

Tensor Piezas Torn
tensor ornillos de

mariposa

@ Coloque la correa dentada del carro en la polea tensora del tensor v, a continuacion, bloquee el tornillo en la parte
interior del tensor.

internas

(3 Empuje los componentes internos del tensor en la carcasa del tensor (el tensor tiene una ranura fija, preste
atencién al método de instalacién).

El tensor tiene una ranura, preste atencién para montarlos en Carcasa del
la direccion correcta y empuijarlos en la posicion correcta. tensor

@ Bloquee los tornillos de sujecion del tensor
Tornillo M4*20 x2

Los dientes de la correa dentada deben estar orientados hacia la ranura guia



4. Ajuste la viga del eje X para asegurarse de que estd paralela al bastidor
delantero y trasero.

Nota: Al instalar, por favor asegurese de que la viga del eje X es paralela a los perfiles de la viga delantera
y trasera. Puede utilizar el rectangulo de la escala para el ajuste auxiliar. Sin paralelismo, el eje Y tendra
difficultad para moverse y affectar el grabado

5. Apriete la correa sincrona del eje X. Nota: Instale el modulo Isser
en angulo vertical (90°).

Apriete el tornillo
mariposa

Nota Nota:

Es necesario apretar la correa sincrona, de lo (D Es la posicién mas adecuada para sentir un poco
contrario puede causar el problema de desalineacién de friccion entre la rueda POM y el perfil al girar la
de grabado. rueda POM.

(2) Si la rueda gira en el aire y no se fija al perfil, la
tuerca excéntrica puede ajustarse en el sentido de
las agujas del reloj desde la direccidn de la cabeza
del tornillo con una llave fija.



6. Instale el soporte de fuelle y el soporte de columna de longitud fija

7. Instale la caja de la placa base
Tornillo M3*20 x 2

8. Instale el fuelle

Nota: Fije el fuelle con una brida de alambre negra (precinto).




CABLEADO
N

Conector Y2

Motor Y1 Modulo laser Motor Y2

Nota: Una conexién incorrecta entre el eje X y la linea del motor Y1 provocard un movimiento anormal

AJUSTE

Método para ajustar las correas sincronas de ambos lados

Si se aflojan, afloje primero los tornillos de presion de ambos lados, luego fije la correa sincrona, y empuje
los tornillos de presion hacia la esquina y apriételos.




REFERENCIA DE MATERIALES

Para grabar :

Material | \etocicaq (mmminy|Potencia (9 |Velocidad (m/minyporencis (0] <
Contrachapado 1500 20 3000 40 1
Acrilico 1500 20 3000 40 1
Cuero 3000 10 6000 10 1
Revestimiento galvanico 300 100 500 100 1
Recubrimiento en polvo 1500 100 3000 100 1
Alumina anddica 1500 80 3000 40 1
Acero inoxidable 1000 100 1500 100 1
MDF 1500 60 3000 60 1
Fendlico 1500 100 3000 100 1
Lamina de plastico 1500 40 3000 40 1
Carton 1500 50 3000 50 1

Para cortar :

Material TTS55Pro | TTS 5.5Pro TTS10Pro  |TTS10Pro| Potencia
Velocidad (mm/min)|  Veces |Velocidad (mm/min) Veces (%)
Contrachapado Tmm 200 1 100 1 100
Contrachapado 2mm 100 1 150 1 100
Contrachapado 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Contrachapado 4mm 100 2-3 150 1-2 100
Contrachapado 5mm 100 2-3 150 3 100
Contrachapado 6mm 100 3-4 150 2-3 100
Contrachapado 7-8mm 100 3—4 150 2-3 100
Acrilico Tmm 100 1 150 1 100
Acrilico 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Acrilico 6mm 100 3-5 150 2-3 100

Nota

El valor de energia se establece en 500, y la intensidad del laser representa el 50% de la potencia
El valor de energia se fija en 1000, y la proporcidén entre la intensidad del laser y la potencia es del 100%. Cuanto

mayor sea la energia, mayor sera la velocidad

Los parametros anteriores soélo sirven de referencia. Debido a las diferentes propiedades de los materiales, por favor

ajuste los valores de los pardmetros de acuerdo a las situaciones reales.




AJUSTAR EL ENFOQUE

TTS-55 PRO

5.5W Bloque de aire de soplado fijo
Enfoque: Introduccion

Bloque de aire de soplado

Bloque de sombreado

Objeto

THO TREES

="

Maodulo laser

"Grabado" utiliza el paso 1
“Corte 2mm” utiliza el paso 2
“Corte 4mm” utiliza el paso 3

“Corte 6mm” utiliza el paso 4

Columna de longitud fija

Ajuste del enfoque antes del grabado:

Antes de grabar, es necesario ajustar el enfoque. El enfoque debe estar en la superficie del objeto grabado. Puede
utilizar una columna de enfoque fijo para el ajuste auxiliar. Coloque la columna de enfoque fijo entre el objeto grabado
y el bloque de ajuste, y gire el mdédulo de elevacion del eje Z para que el modulo Idser se adhiera a los primeros pasos

de la columna de enfoque fijo.

Ajuste del enfoque antes de cortar: (Cuidado con dafiar la campana del ldser por impacto)

Antes de cortar, el enfoque debe estar en el centro de la falla del objeto grabado, por lo que de acuerdo a los
diferentes espesores de placa, el enfoque correspondiente debe ser ajustado, y el mddulo de elevacion del eje Z debe
ser girado para ajustar. Suponiendo que el objeto es de 2mm, utilice el 22 paso de la columna de enfoque fijo;

Si el objeto es de 4 mm, utilice el 3er paso de la columna de enfoque fijo;
Si el objeto es de 6 mm, utilice el 42 paso de la columna de enfoque fijo.

Modulo
laser

Esculpir objetos

Modulo
laser

2.00

Grabado
utiliza el paso 1

Esculpir objetos

Corte

El grosor del objeto grabado es
de 2 mm Adoptar el segundo paso



CONOCE A TU (TTS-55 PRO)(TTS-10 PRO)

Introduccién de la maquina

Motor eje X

Mddulo laser

Escudo laser

Motor 1 eje Y Motor 2 eje Y

Puerto de pantalla
Ranura para tarjeta SD

Puerto USB

Puerto de alimentacion
Interruptor de alimentacién

Antena

Introduccién a la placa base (Sin ubicacion de acceso)

Motor X Motor Y1 Motor Y2 Final de carrera Y

Ventiladores de ) )
placa base Maodulo laser X Final de carrera

B \
REPEERRRE

i -
43137131




{COMO EMPEZAR?

Instalar el software de
control en el ordenador

Montar la méaquina Instalar el controlador Conectar la maquina

en el ordenador al ordenador

___ 1. Lea detenidamente el manual del producto y siga los pasos del

manual para montar la méquina.

2. Video Tutorial iMiralo en Youtube!
www.youtube.com BuUsqueda : TWO TREES Official

|
e i
Se descarga en el sitio web de LaserGRBL, es gratuito. Ver el video
— http://lasergrbl.com/download/ (El paquete de instalacién también estd disponible
en la tarjeta TF/SD del fabricante)
LaserGRBL Para Windows

LightBurn es un software de pago, sélo 30 dias gratis.

https://lightburnsoftware.com/ (El paquete de instalacién también esta disponible

lightburnsoftware.com

en la tarjeta TF del fabricante).

lasergrbl.com Q
LightBurn Para Windows, MAC

LASER

Nombre del controlador: CH340SER.EXE
¢Do6nde esté el programa?

1. La tarjeta TF conectada por el fabricante.
Buscala: CH340SER Tools 2

% Install CH340 Driver
2. Abra el software LaserGRBL en su ordenador El - @ Flosh Grbl Firmware
menu «Herramientas» del software LaserGRBL. @ LS CLp| HuLMSLe

Nota: Si el controlador no se instala correctamente, el ordenador no podra
conectarse a la maquina.

— Pasos operativos:

1. Encienda la méaquina.

2. Conecte la maquina al ordenador con el cable USB.

3. Abra el software LaserGRBL

4. En la casilla COM, elija el nimero COM de la méquina. (normalmente no COM1)

En la casilla Baudios, seleccione 115200. $ "Boton” Conectar

Pulse el botén «Conectar» para conectarse correctamente

(funcionamiento detallado). oM | Baud [115200 v| €

4. Abra el software LightBurn (activado)

|

* Elija «Crear manualmente».

* Seleccione «GRBL», SIGUIENTE Create Manually B Serial/USB
* Seleccione «Serie/USB».

* Establezca la longitud del drea de trabajo
o > grbl GraL

* Establezca el origen: Frontal izquierdo

* Desactive el home automatico Devices | COMI | |GREL v
* En la casilla COM, elija el numero COM de la maquina.
__ (normalmente no COM1, MAC no muestra COM)

Proceso de aprendizaje del grabado



CONECTAR PC

1. Conecte la maquina con el ordenador instalado con el software LaserGRBL con el cable de datos USB

2. Enchufe la alimentacion.

3. Abra LaserGRBL en el ordenador.

4. Seleccione el numero de puerto especifico vy la velocidad en baudios-115200 (Figura A.10).

5. Haga clic en el rayo. Cuando la sefal luminosa cambie a la «X» roja y se encienda la sefal de direccion, indica
que la conexion se ha realizado correctamente. (Figura A.11)

Generalmente, no es necesario seleccionar manualmente el puerto COM, a menos que haya varios dispositivos
de puerto serie conectados al ordenador, puede encontrar el puerto de la maquina en el administrador de
dispositivos del sistema Windows (como se muestra en la Figura A.09). Una forma mas sencilla es probar el
numero de puerto mostrado uno a uno.

M Device Manager 4 LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help Grbl  Ele Colors Language Iools
e o Bz B Eljael | ek [1mew ] &7
~ & DFSKTOP-& puerto Filename
> i Audio inputs :nd outputs correcto ;
> B Computer fnss I

> Disk drives
> [ Display adaptors

> B Fimmware

> [ Human Interface Devices
A Elija la velocidad en baudios 115200  Senal luminosa
> E= Keyboards

> @ Mice and other pointing devices

> [ Monitors.

> 1 Network adapters

~ il _Ports (COM &1PT)

CH340 (COME)

covm A0

> = Print queues v

> [ Processors EXitO

COM |COME Baud | 115200 ™
e I =4 nes: 0| Buffer | Estimated Time:
Al

Nota:

Si no puede encontrar el puerto correcto en «Puertosy, puede que tenga que hacer lo siguiente

Método 1: Haga clic en «Herramientas» en el menu para instalar el controlador CH340 (Esta funcién no esté
disponible en algunas versiones de software);

Método 2: Copie el archivo «CH340ser. Exe» en la tarjeta TF/SD (disco duro USB) al ordenador e instalelo.

GRBL INTRODUCCION

1. Descarga de software

LaserGRBL es uno de los software de grabado laser DIY mas populares, que se puede descargar en el sitio web
de LaserGRBL http://lasergrbl.com/download/ (El paquete de instalacion también esta disponible en la tarjeta TF
del fabricante o disco flash USB).

Breve introduccion:

LaserGRBL es facil de usar. Sin embargo, LaserGRBL solo es compatible con el sistema Windows (Win XP/Win 7/
Win 8/XP/Win 10). Para los usuarios de Mac, también puede elegir LightBurn, que también es un impresionante
software de grabado, pero no es gratis. Y este software también es compatible con el sistema Windows.

Nota: La maqguina de grabado necesita estar conectada con el ordenador durante el grabado, y el software de la
maquina de grabado no se puede apagar.

2. Instalacién del software
Haga doble clic en el paguete de instalacion del software para iniciar la instalacion del software y haga clic en
«Siguiente» hasta que finalice la instalacion.

T Setup - LaserGRBL Rhyhorn -

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

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

Aditional shortuts:
[/] Create 2 desktop shortaut




3. Idioma 4. Cargar archivo de grabado

Haga clic en «Idioma» en el menu de la parte Haga clic en «Archivo» y «Abrir archivo» sucesivamente,

superior para seleccionar el idioma que como se muestra en la figura 8.1, y seleccione el grafico

necesites. que desea grabar. LaserGRBL admite archivos en los
formatos NC, BMP, JPG, PNG, etc.

4 LaserGRBL v4.3.0

Gibl  File Colors Language Tools ? 4 LaserGRBL v4.3.0
oM [coM1t | Baud| & English <
T Grbl  File Colors Language Tools ?

g — L
e : = Spanish
1]

French

/ OpenFile

4% Append File

German Fllename

i2 Danish T @ Reload Last File

@ erazilian Bl Ouick Save

== Russian

@ Chinese (simplified) i Save (Advanced Options)

: ;:::ie e P Send To Machine

= Hungarian 5B Send From Position

bm  Czech

= ‘H 1
Greek =

Turkish

5. Configura los pardmetros de imagen, el modo de grabado y la calidad de grabado.

1. LaserGRBL puede ajustar la nitidez, brillo, contraste, resaltado y otras propiedades del grafico de destino.
Podemos previsualizar efecto de ventana durante el ajuste, y ajustar el efecto a su satisfaccion.

2. En el modo de grabado, «Line-to-line Tracking» y «IBit Shaking» pueden ser usualmente elegidos; «1Bit
Shaking» es mas adecuado para grabar graficos en escala de grises. Por favor, elija «Diagrama Vectorial» o
«Linea Central» si necesita cortar.

3. La calidad del grabado se refiere esencialmente al ancho de linea del escaneado laser. Este pardmetro
depende principalmente del tamafo del punto laser de la maqguina de grabado.

Nota: El rango de calidad de grabado recomendado es de 12-15. Diferentes materiales tienen diferentes
reacciones a la irradiacion laser, por lo que el valor especii<co depende del material de grabado especifico
4. En la parte inferior de la ventana de vista previa, el grafico también se puede girar, reflejar, cortar, etc.
Después de completar los ajustes anteriores, haga clic en siguiente para entrar en la configuracion de la
velocidad de grabado, la energia de grabado, y el tamano de grabado.

4 Import Raster Image o X

Paransters Ereviev Original

Resize  [Suooth 0 Bichic) o .

e — Ajuste del color;

s — ajuste de la intensidad
Wies Rlin —
[3en
Conversion Tool {
@ Line To Line Tracing
e M= D /-0 =N Elija el modo de grabado

) thit BN Di thering

O Centerline

Direction [Horizemtal |

ey [0 8 1] Calidad: 12-15

[ Line Preview

(recomendado)

[ = [ ] Ajuste de la direccion;
corte de patrones




6. Ajuste la velocidad de grabado, |la energia de grabado y el tamafio de
grabado.

1. La velocidad de grabado recomendada es 1000, que se considera un valor relativamente adecuado
después de repetidos experimentos. Por supuesto, puede aumentar o disminuir esta velocidad segun sus
preferencias. Una velocidad de grabado mas rapida ahorrara tiempo pero provocara la disminucion del efecto de

grabado. Una velocidad mas lenta es lo contrario.
2. En el modo laser, hay dos instrucciones: M3 y M4. La instruccion M4 se recomienda para el grabado en modo «Ibit

jitter», y la instruccion M3 se recomienda para otros casos. Si sdlo tiene la instruccion M3 en el laser, compruebe si el
modo laser se utiliza en la conicguracion GRBL. Por favor, consulte las instrucciones oficciales de LaserGRBL para

GRBL conikguration.
3. Eleccion de la energia de grabado. Eligela segun los diferentes materiales.
4. Por ultimo, establezca el tamafio y haga clic en el boton «Crear» para completar la configuracion de todos los

parametros de grabado.
Target image B
Speed

Engraving speed La velocidad de grabado por defecto es de 1000 y

puede ajustarse segun las necesidades

Lazer Options
Laser OF (M3 | Laser 0FF 15 ~| @
SN ] SK o | @ Ajuste el valor de energia. Una energia inadecuada

Tismins el pae i [l afectara al efecto de grabado

[ kutesize [300 PT
‘Size » S H 49.5 }7 Introduzca el tamafo del grafico que desea grabar
0ffset X 0.0 y oo S

Cancel Create!

Guardar archivo GCODE

Haga clic en «Archivo» en el menu de la parte superior de la interfaz del software, entre en el menu
desplegable y seleccione «Guardar». Copie el archivo .nc guardado en la tarjeta TF e inserte la tarjeta TF en el
grabador para utilizar el archivo para grabar su trabajo. Utilice el software «MKSLaserTool» en TF para afiadir

cédigos de vista previa a los archivos Gcode.

PROBAR ANTES DE USAR

1. Encienda la maquina y conéctela al ordenador.

2. Prueba de movimiento:

Controlar la maguina para moverse hacia arriba, abajo, izquierda y derecha en el software, para comprobar si
la direccién vy la distancia son correctas.(Fig. AOT)

3. Test de emision laser:
El software importa iconos personalizados, a continuacién, haga clic para enviar laser (laser débil). Use gafas

protectoras y observe si el moédulo laser emite luz azul.(Fig. A02)
4. Compruebe los archivos de la tarjeta TF:
Nota: el l&dser generara calor y deslumbramiento, lo que puede causar danos. Por favor, siga las instrucciones

para evitar lesiones.

00
060"
« 000 ,

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

(Fig. AOT)

Fijar el origen Laser débil Laser fuerte

R S e

d Time: & min
T ]
Emitir el |aser Buscar el borde en el contorno (Fig. A02)

1. Después de utilizar el cabezal laser durante un periodo de tiempo, es necesario limpiar la lente de la salida
de luz situada debajo del cabezal laser para garantizar una capacidad de corte normal

2. La limpieza de la lente debe realizarse después de apagar la maquina, de lo contrario el ladser danara a las
personas

3. Después de limpiar la lente, por favor séquela naturalmente durante unos 3-5 minutos y espere a que la
lente se seque antes de encenderla, de lo contrario la luz haréd que la lente se rompa

4. Puedes ver el video tutorial escaneando el cédigo QR del manual



CONEXION APP

El WIFI de esta maquina es una senal enviada por el chip ESP32 de la placa base. La
maaquina ha sido configurada cuando la maqguina sale de la fabrica. Después de
encender la maquina, la placa principal enviara la red WIFI con el nombre MKS-
DLCXXXXX (XXXXX se refiere al numero de serie de la placa principal, el nUmero de
serie de cada maquina; todos diferentes)

1. Abra la red MKS-DLCXXXXX encontrada por la conexiéon del teléfono movil,
introduzca la contrasefia 12345678, y conéctese a la red.

2. Abra la APP vy entre en la interfaz de opciones de conexioén. Introduzca la direccion IP
192.168.4.1 y haga clic en conectar.

3. Una vez que la APP se haya completado, es necesario insertar la tarjeta TF en la placa

base para cargar los archivos. Si la carga falla, comprueba si la tarjeta TF es normal.

Connect

IP Address

192.168.4.1

Control

Creation

Material

Graving

Set UP (Seleccione
aqui elidioma del  —
software)

| Opcion de
conexién

Conectar—

Interfaz principal de la APP

SERVICIO POSVENTA

El periodo de garantia es a partir de la fecha de compra.

1. Piezas danadas por el cliente: Deberd abonar el coste de las piezas y los gastos de envio.

2. No nos hacemos responsables de pérdidas de la empresa de mensajeria, piezas
perdidas, dafnadas y defectuosas.

3. Deben cumplirse las normas indicadas en este manual para mantener el estado de
garantia.

Rev.2



MANUAL DO PRODUTO
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Nota: A imagem serve apenas de referéncia, prevalecendo o produto real.
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INTRODUCAO

Caros clientes,

Obrigado por nos ter escolhido.

E o pensamento orientado para o cliente, a inovacdo continua e a procura
da exceléncia que permite a todos ter uma experiéncia maravilhosa no
processo de utilizacdo.

Acreditamos que este manual Ihe sera util.

Se tiver algum problema, n&o hesite em contactar-nos.

DIRECTRIZES DE SEGURANCA

AViso:

A maquina de gravacao a laser ndo pode esculpir ou cortar diretamente
material que reflicta a luz, uma vez que isso pode causar ferimentos.

O produto tem uma velocidade de gravacao elevada e ndo é recomendado
para o corte industrial. A cabeca do laser é consumivel.

N&o utilizar a cabeca de laser diretamente com as maos. Usar oculos de
protecdo. O diodo laser € um componente sensivel, evite danos provocados
por eletricidade estatica.

(Este produto tem um design de protecao eletrostatica, mas ainda existe a
possibilidade de danos).

N&o assumimos qualquer responsabilidade pela utilizacdo incorrecta deste
equipamento ou por danos ou avarias causados por uma utilizacdo
incorrecta. O operador é obrigado a utilizar esta maquina de gravacado a
laser apenas de acordo com a sua finalidade, as instrucées do manual e os
requisitos e regulamentos relevantes.



DE&TE XY

PRECAUCOES

Evite olhar fixamente para o laser, pois isso pode
danificar os seus olhos.

Evitar tocar diretamente quando a maquina estiver em
funcionamento.

Pode colocar uma placa de metal por baixo do objeto
gravado ou cortado para evitar que a mesa se queime.

Evitar objectos ou gases combustiveis.

Manter afastado do alcance das criancas e das mulheres
gravidas.

Ndo desmontar o laser sem instrugcdes.

Né&o utilizar em materiais que reflictam a luz.

Durante a utilizacao, todas as pessoas que se encontrem nas
proximidades devem usar 6culos de protecao.

Desligue a alimentacdo quando n&o estiver a ser utilizada.

Os objectos proximos apresentam um risco de lesdes por
beliscdo ou esmagamento.

Siga as instrucdes, a utilizacdo incorrecta é por sua conta e risco.




LISTA DE PECAS

Perfil frontal do
eixo Y X1

Perfil Y da moldura
esquerda X1

Perfil Y da
moldura direita X1

Médulo de
tensionamento X1

Perfil X X1 Carrinho e médulo

de elevacgéo X1

R AL 9

Eixo de fole X Suporte de foles X1
Suporte X1

Banco de pilar de
comprimento fixo

P —

M3*6 X2

M3*20 X2 M4*20 X2

s e U

Tarjeta SD X1

M50 X4

M5*20 X8

B s —

Kit de

*-__

Perfil do eixo Y da
retaguarda X1

— W e -

Placa principal e
cabos X1

M3*8 X2

M4*50 X3

Lector de
tarjetas X1

ferramentas X1 Cabo USB X1
® TTS 55Pro
T
: 12V
5.5W Laser X1 Coluna de comprimento  Apoio para os Adaptador de
pés X4

\ fixo de 11 mm

alimentacéo X1 j




PARAMETROS PRINCIPAIS

Tamanho da maquina

570*510*150 mm

Peso da maquina 3 kg
Tamanho da gravagéo 300300 mm
Comprimento de onda do laser 445£5nm
Precisdo de gravacao 0,1 mm

Velocidade de gravacdo

30000mm / min

Sistema de suporte de software

Mac, Windows

Material

Perfil de aluminio + pecas de plastico

Requisitos eléctricos

TTS-55PRO12V

Poténcia laser

DB-5500

Formato do ficheiro

NC, BMP, JPG, PNG, GCODE, ETC

Software compativel

LaserGRBL (Windows), Lightburn (Comun)

Linguas de suporte do software

Chinés, inglés, italiano, francés, alemao, italiano, francés

Ambiente de trabalho

RHTemperatura 5-40°C, Humidade 20-60%RH

Método de gravacao

Ligacdo USB PC, cartao TF (APP, controlo de pagina Web)

Materiais de gravacao

Madeira, plastico, papel, couro, couro, papel esponja, alumina

Modo gravado

Escultura de imagem / Escultura de texto / Escultura de

digitalizacao / Escultura de contorno / Escultura de pixéis




MONTAGEM

1. instalar os quadros

B 1.2 Instalagdo dos quadros
Apods a montagem dos quadros Parafuso M5e20 x 4

A cabeca escareada do perfil frontal do eixo Y esta
virada para dentro. E o lado graduado esté virado

para cima. A escala do perfil é utilizada para medir
o tamanho do objeto gravado

Eixo Y: eixo frontal ,,/

Quadro esquerdo do eixo Y

Perfil traseiro do eixo Y

Quadro direito
do eixo Y

Nota 1. Em primeiro lugar, é necessario instalar o
quadro, embora né&o seja necessario
apertar os parafusos;

Certifique-se de que todos os perfis estao
alinhados

D A posicdo de cada fotograma ndo pode ser alterada.
2 O poro da cabeca escareada (a parte alargada) do
perfil frontal do eixo Y estd virado para dentro 2

2. Instalacédo dos pés

so M5*10 x 4

@ Empurre as almofadas para os pés para dentro. Primeiro, aperte o parafuso M5*10 na zona azul e,
em seguida, aperte o parafuso M5*20 na zona verde.
Parafuso M5*20 x 4

@ Por fim, aperte os parafusos M5*20 na drea vermelha. Nota: Siga os passos acima para apertar os
parafusos M5*20.

TTS-55 pro
M5*101§

T \ Almofada para pés X4
M520| |
M50



Verificar se a roda POM nos lados esquerdo e direito do eixo Y encaixa no perfil e
se 0 movimento € suave e ndo ha encravamento.

Unidade direita
Porcas excéntricas

Unidade esquerda
Porcas excéntricas

Nota: @ Esta é a posicdo mais adequada para sentir algum atrito entre a roda POM e o perfil ao rodar a roda POM
no profil, a porca excént pode ser ajustada no sentido dos
3 do parafuso com uma chave de bocas

@ Se a roda rodar no ar e n&o enc
ponteiros do reldgio a partir da direcéo da cabeg

3.1 Colocar a correia sincrona do carrinho na roda sincrona do motor do eixo X.

j -

Os dentes da correia de distribuicéo estao

Carrinho e modulo de elevacéo X1 > ¢ TIDUICAO € .
orientados para a polia de distribuicdo do eixo X.

QNG LON DU
dINISO 1ON 00

3.2 Introduzir o carro na viga do eixo X

Com o carrinho de eixo Y que tem dois motores (motor superior e inferior) & nossa esquerda, o carrinho de eixo Y com um tnico motor a
nossa direita, o carrinho de eixo X deve estar a nossa frente. Este carrinho do eixo X deve ter uma roda na parte inferior e duas rodas na parte

superior.
A viga do eixo X deve ter os cabos na parte inferior, com o conetor branco do nosso lado direito, apontando para o carro do eixo Y que tem

um Unico motor.

(3 O cabo encontra-se entre a viga
do eixo X e a roda do pomo.

@ O carro empurra para o lado (@ Os cabos est&o na parte inferior
do terminal branco do eixo X

Vista traseira



3.3 Colocar o carro montado na estrutura da maquina e apertar
manualmente os parafusos, depois montar o tensor.

Atencdo a direcao
do carrinho

Os quadros devem -
estar bem alinhados Ver 3.5 para o guia de
na ranhura. instalagcéo do tensor.

3.4 Eixo X fixo

Alinhar o feixe do eixo
X com a ranhura

Parafuso M4*50 x 2

Colocar a correia de
distribuicdo no perfil

Primeiro, aparafusar dois parafusos M4 * 50 para fixar a viga do eixo X (ndo apertar demasiado, ajustar a viga do
eixo X em paralelo)



3.5 Instalacdo do tensor

@ Em primeiro lugar, retire o tensor, desaperte o parafuso manual do tensor para retirar as pecas internas do
tensor e desaperte o parafuso superior para retirar a polia do tensor.

Tensor Pecas Caixa do
tensor Parafuso de
internas

orelhas

@ Cologue a correia de distribuicdo do carro na polia do tensor e, em seguida, bloqueie o parafuso no interior do
tensor.

(3 Empurre os componentes internos do tensor para dentro da caixa do tensor (o tensor tem uma ranhura
fixa, preste atencéo ao método de instalagcéo).

O tensor tem uma ranhura, pelo que deve prestar atencdo Caixa do
para o montar na diregdo correta e empurra-lo para a tensor
posicdo correta

@ Hoquear os parafusos de fixacdo do tensor
Parafuso M4*20 x2

Os dentes da correia de distribuicdo devem estar virados para a ranhura de guia.



4. Regule a viga do eixo X para garantir que fica paralela a estrutura
dianteira e traseira.

Nota: Ao instalar, certifique-se de que o feixe do eixo X estd paralelo aos pinos dos feixes dianteiro e
traseiro. Pode utilizar o retadngulo na escala para ajuste auxiliar. Sem paralelismo, o eixo Y terd
difficuldade para se mover e afetar a gravagao

Nota: Instalar o médulo laser num

5. Apertar a correia de sincroniza¢do do eixo X. angulo vertical (90°).

Apertar o
parafuso de
orelhas

Nota:
Nota
E necessario apertar a correia sincrona, caso - Esta é a posicdo mais adequada para sentir um
contrario pode causar o problema de pouco de friccdo entre a roda POM e o perfil ao
desalinhamento da gravagéo. rodar a roda POM.

Se a roda rodar no ar e ndo bloquear no
parafuso, a porca excéntrica pode ser ajustada no
sentido dos ponteiros do reldgio a partir da
direcdo da cabeca do parafuso com uma chave de
bocas.



6. Instale o suporte do fole e o suporte da coluna de comprimento fixo.

7. Instalar a caixa da placa-mée

Parafuso M3*20 x 2

8. Instalar o fole

Nota: Fixe o fole com uma bragadeira de arame preta (vedante).




CABLAGEM

Conector Y2

Motor Y1 Modulo laser Motor Y2

Nota: Uma ligacéo incorrecta entre o eixo X e a linha do motor Y1 provocard um movimento anormal

AJUSTAR

Método para apertar as correias sincronizadoras de ambos os lados
Se ficarem soltas, desapertar primeiro os parafusos de fixagcdo de ambos os lados, depois apertar a correia
sincronizada, empurrar os parafusos de fixagdo para o canto e aperta-los




REFERENCIA DE MATERIAL

Para registar :

Materil Velocidade Gmm/miny [Potancia (6 velocidacle (mmymirypotoncis (0] 2
Contraplacados 1500 20 3000 40 1
Acrilico 1500 20 3000 40 1
Couro 3000 10 6000 10 1
Revestimento galvanico 300 100 500 100 1
Revestimento em pd 1500 100 3000 100 1
Alumina anddica 1500 80 3000 40 1
Aco inoxidavel 1000 100 1500 100 1
MDF 1500 60 3000 60 1
Pedalea 1500 100 3000 100 1
Pelicula de plastico 1500 40 3000 40 1
Cartao 1500 50 3000 50 1

Para cortar :

Material TTS55Pro | TTS 5.5Pro TTS10Pro  |TTS10Pro| Poténcia
Velocidade (mm/min)|  Vezes [Velocidade (mm/min) Vezes (%)
Contraplacado Tmm 200 1 100 1 100
Contraplacado 2mm 100 1 150 1 100
Contraplacado 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Contraplacado 4mm 100 2-3 150 1-2 100
Contraplacado 5mm 100 2-3 150 3 100
Contraplacado 6mm 100 3-4 150 2-3 100
Contraplacado 7-8mm 100 3—4 150 2-3 100
Acrilico Tmm 100 1 150 1 100
Acrilico 3mm 100 2-3 150 1-2 100
Acrilico 6mm 100 3-5 150 2-3 100

Nota

O valor de energia esta definido para 500 e a intensidade do laser representa 50% da poténcia.

O valor de energia é definido para 1000 e o racio entre a intensidade do laser e a poténcia é de 100%. Quanto maior

for a energia, maior sera a velocidade.

Os parametros acima s&o apenas para referéncia. Devido as diferentes propriedades dos materiais, € necessario

ajustar os valores dos pardametros de acordo com as situagdes actuais




AJUSTAR A FOCAGEM

TTS-55 PRO

Bloco de ar com ventilador fixo de 55 W
Abordagem: Introducdo

Bloco de ar de sopro THO TREES

Bloco de sombreamento

Objeto

"Gravacao” utiliza o passo 1

“Cortar 2mm” utiliza o passo 2

——"Cortar 4mm" utiliza o passo 3
"Cortar 6mm” utiliza o passo 4

Coluna de comprimento fixo

Ajuste da focagem antes da gravacao:

Antes de gravar, € necessario ajustar a focagem. A focagem deve estar na superficie do objeto gravado. Pode utilizar
uma coluna de focagem fixa para um ajuste auxiliar. Colocar a coluna de focagem fixa entre o objeto gravado e o
bloco de ajuste, e rodar o modulo de elevacdo do eixo Z de modo a que o mddulo laser adira aos primeiros passos da
coluna de focagem fixa.

Ajustar a focagem antes do corte: (Cuidado para ndo danificar a cobertura do laser por impacto).

Antes de cortar, o foco deve estar no centro da falha do objeto gravado, por isso, de acordo com as diferentes
espessuras da placa, o foco correspondente deve ser ajustado e 0 modulo de elevagcédo do eixo Z deve ser rodado
para ajustar. Assumindo que o objeto tem 2 mm, utilize o 22 passo da coluna de focagem fixa;

Se o objeto tiver 4 mm, utilize o 32 passo da coluna de focagem fixa;

Se o objeto tiver 6 mm, utilize o 42 passo da coluna de focagem fixa.

Modulo .
. Maodulo
laser .
laser
2,00/
Esculpir objectos Esculpir objectos
Gravacdo Corte
utilizar o passo 1 A espessura do objeto gravado &

de 2 mm Adotar o segundo passo



CONHECA O SEU (TTS-55 PRO)

Introdu¢do da maquina

Motor do eixo X

Mddulo laser

Escudo laser

Eixo Y do motor 1 Eixo Y do motor 2

Porta de ecra
Ranhura para cartdo SD
Porta USB

Porta de alimentacéao eléctrica
Interruptor de alimentacé&o

Antena

Introducao a placa-mée (Sem local de acesso)

Motor X Motor Y1  Motor Y2 Interruptor de fim de curso

Ventoinhas d )
\aca-‘m;as @ Modulo laser Y X Interruptor de fim
P VGS de curso

B \
REPEERRRE

i -
43137131




COMO COMECAR?

Instalar o controlador Ligar a maquina ao

Instalar o software de
controlo no computador

Montagem da méaquina

no computador computador

1. Leia atentamente o manual do produto e siga 0s passos

do manual para montar a maquina.

2. Video Tutorial Ver no Youtube!

www.youtube.com Pesquisa : TWO TREES Oficial

Descarregado do sitio Web da LaserGRBL, é gratuito. Ver o video

— http://lasergrbl.com/download/ (O pacote de instalacdo também estda disponivel
no cartdo TF/SD do fabricante)

LaserGRBL para Windows

O LightBurn é um software pago, apenas 30 dias gratuitos.

https://lightburnsoftware.com/ (O pacote de instalag&o também esta disponivel no

cartdo TF do fabricante).

LightBurn Para Windows, MAC

Nome do controlador: CH340SER.EXE
Onde estd o programa?

1. O cartdo TF ligado pelo fabricante. Descarregue-

: Tools 7
o CH340SER %  Install CH340 Driver
2. Abrir o software LaserGRBL no seu computador ®  Flash Grbl Firmware
O menu “Ferramentas” do software LaserGRBL. @ bop oipl HmaLe

Nota: Se o controlador n&o estiver corretamente instalado, o computador
ndo conseguira ligar-se a maquina.

— Etapas operacionais:

1. Ligar a maquina.

2. Ligar o terminal ao computador com o cabo USB.

3. Abrir o software LaserGRBL

4. Na caixa COM, selecionar o nimero COM da maquina (normalmente ndo
COMM.

Na caixa Baud, selecionar 115200. a} “Botdo” Ligar

Premir o boté&o “Ligar” para estabelecer a ligacdo com

éxito (operacdo detalhada). "oy ™ a-:a 115200 W)

4. Abrir o software LightBurn (ativado)

|

* Selecionar “Criar manualmente”.

* Selecionar "GRBL", SEGUINTE Create Manually B Serial/USB
* Selecionar “Série/USB".

* Defina o comprimento da area de trabalho
grbl GraL

* Definir a origem: Frente esquerda

* Desativar o inicio automatico Devices | COMI v GRBL v

* Na caixa COM, selecionar o nimero COM da maquina

L__ (normalmente ndo COMI, o MAC n&o mostra COM)

Processo de aprendizagem da gravura



LIGAR PC

1. Ligar a maquina ao computador com o software LaserGRBL instalado com o cabo de dados USB.

2. Ligar a fonte de alimentacao.

3. Abrir o LaserGRBL no computador.

4. Selecionar o numero de porta especifico e a taxa de transmisséo - 115200 (Figura A.10).

5. Clicar no feixe. Quando o sinal luminoso muda para o “X” vermelho e o sinal de diregéo se acende, isso
indica que a ligagao foi bem sucedida (Figura A.11).

Geralmente, ndo € necessario selecionar manualmente a porta COM, a ndo ser que existam varios dispositivos
de porta série ligados ao computador, pode encontrar a porta da maguina no gestor de dispositivos do
sistema Windows (como mostrado na Figura A.09). Uma forma mais facil é testar o niumero da porta
apresentada, uma a uma.

M Device Manager 4 LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help Grbl  Ele Colors Language Iools
P I Escolhera | [BIE el mew &)
~ & DFSKTOP-Z porta Fiename
> W Audioinputs and outputs correta : 5
> B Computer fnss I

> Disk drives
> [ Display adaptors

> 8 Firmware

> [ Human Interface Devices
. Selecionar a taxa de transmissao 115200 Sinal luminoso
> E= Keyboards

> @ Mice and other pointing devices

> B Monitors

> 1 Network adapters

~ il _Ports (COM &1PT)

CH340 (COME)

covm A0

> F Print queues -
> [ Processors Sucesso

COM |COME Baud | 115200 ™
e I =4 nes: 0| Buffer | Estimated Time:
Al

Nota:

Se n&o conseguir encontrar a porta correta em “Ports”, podera ter de fazer o seguinte.

Método 1: Clicar em “Tools” no menu para instalar o controlador CH340 (esta funcdo ndo estd disponivel em algumas
versbes de software);

Método 2: Copiar o ficheiro “CH340ser. Exe” do cartdo TF/SD (disco rigido USB) para o computador e instala-lo.

INTRODUCAO DO GRBL

1. Descarregamento de software

O LaserGRBL é um dos mais populares softwares de gravacéo a laser DIY, que pode ser descarregado do sitio
Web do LaserGRBL http://lasergrbl.com/download/ (o pacote de instalacdo também esta disponivel no cartdo
TF ou no disco flash USB do fabricante).

Breve introdugégo:

O LaserGRBL ¢ facil de utilizar. No entanto, o LaserGRBL s6 é compativel com o sistema Windows (Win XP/Win
7/Win 8/XP/Win 10). Para os utilizadores de Mac, podem optar pelo LightBurn, que é também um software de
gravagao impressionante, mas nao € gratuito. E este software também é compativel com o sistema Windows.

Nota: A maquina de gravar tem de estar ligada ao computador durante a gravacéo e o software da maquina de
gravar ndo pode ser desligado.

2. Instalac&o do software
Faca duplo clique no pacote de instalacdo do software para iniciar a instalacéo do software e clique em
Seguinte” até a instalagdo estar concluida.

¥ Setup - LaserGRBL Rhyhorn -

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

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

Aditional shortuts:
[/] Create 2 desktop shortaut




3. Lingua 4, Carregar ficheiro de gravagédo

Clique em “Idioma” no menu na parte Clicar sucessivamente em “Ficheiro” e “Abrir ficheiro”,

superior para selecionar o idioma como mostra a figura 8.1, e selecionar o grafico que se

pretendido. pretende gravar. O LaserGRBL suporta ficheiros nos
formatos NC, BMP, JPG, PNG, etc.

4 LaserGRBL v4.3.0

Gibl  File Colors Language Tools ? 4 LaserGRBL v4.3.0
COM [COM1 | Baud| &8 English p— .
- TR Grbl  File Colors Language Tools ?
Filename el
Progress | ok # Open File
0l French 3
Frar T % Append File
o= Reload Last File
Darish P =
@ erazilian Bl Ouick Save
= Russian : ;
B Chinese (simplified) Save (Advanced Options)
@ Chinese (traditional) 2
= o P> Send To Machine
= Hungarian 5B Send From Position
bm  Czech
= it ‘H 1
Greek =
Turkish

5. Definir os parametros de imagem, o modo de gravac¢ao e a qualidade da gravacéo.

1. O LaserGRBL pode ajustar a nitidez, o brilho, o contraste, o realce e outras propriedades do grafico alvo.
Podemos pré-visualizar o efeito da janela durante o ajuste, e ajustar o efeito de acordo com a sua
satisfagao.

2. No modo de gravacao, “Line-to-line Tracking” e “IBit Shaking” podem ser normalmente escolhidos; “1Bit
Shaking” é mais adequado para gravar graficos em escala de cinzentos. Se precisar de cortar, escolha
“Tracado Vetorial” ou “Linha Central”.

3. A qualidade da gravacao refere-se essencialmente a largura da linha da digitalizac&o a laser. Este
parédmetro depende principalmente do tamanho do ponto de laser da maquina de gravacéo.

Nota: O intervalo de qualidade de gravag¢ao recomendado é de 12-15. Diferentes materiais tém diferentes
reacgdes a irradiacéo laser, pelo que o valor especifico depende do material de gravagao especifico.

4. Na parte inferior da janela de pré-visualizacéo, o grafico também pode ser rodado, espelhado, cortado,
etc. Depois de concluir as definicdes acima, cligue em Seguinte para introduzir as definicdes de velocidade
de gravacéo, energia de gravacao e tamanho da gravacao.
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Paransters Preview (Qriginal

Resize [Snooth 0 Bioubic) 9 ~

e — Regulacdo da cor;
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Conversion Tool €
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¢ M0 a— P W Selecionar o modo de gravacao

© tbit BN Dithering
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Direction [Horizemtal |

Godiey [0000E] 1 8 1] Qualidade: 12-15

[JLine Freview (recomendado)
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6. Ajustar a velocidade de gravacdo, a energia de gravacdo e o tamanho

da gravacao.
1. A velocidade de gravacao recomendada € de 1000, o que é considerado um valor relativamente adequado apds

repetidas experiéncias
apo6s experiéncias repetidas. Naturalmente, pode aumentar ou diminuir esta velocidade de acordo com a sua

preferéncia. Uma velocidade de gravacao mais rapida poupara tempo, mas resultara numa diminui¢do do efeito de
gravacdo. Uma velocidade mais lenta é o oposto.

2. No modo laser, existem duas instrugdes: M3 e M4. A instru¢cdo M4 é recomendada para gravar no modo “Ibit
jitter”, e a instrucdo M3 é recomendada para outros casos. Se so tiver a instrugdo M3 no laser, verifique se o modo
laser é utilizado na configuracdo GRBL. Consultar as instrugées oficiais do LaserGRBL para a configuracdo do GRBL.
3. Escolha da poténcia de gravagao. Escolha-o de acordo com os diferentes materiais.

4. Por fim, defina o tamanho e clique no botdo “Criar” para concluir a configuracdo de todos os parametros de

gravacao.
Target image B
Speed

Engraving speea A velocidade de gravacéo predefinida é de 1000 e
T e pode ser ajustada conforme necessario.

Laser OF (M3 | Laser 0FF 15 ~| @
SN o SIAY o | @ Ajustar o valor da energia. Uma energia

Tismins el pae i [l inadequada afectara o efeito de gravacéo.

[ kutesize [300 PT
‘Size » S H 9.5 }7 Introduzir o tamanho do gréfico a gravar
0ffset X 0.0 y oo S

Cancel Create!

Guardar ficheiro GCODE

Cligue em “Ficheiro” no menu na parte superior da interface do software, entre no menu pendente e
selecione “Guardar”. Copie o ficheiro .nc guardado para o cartdo TF e insira o cartdo TF no gravador para
utilizar o ficheiro para gravar o seu trabalho. Utilize o software “MKSLaserTool” no TF para adicionar cédigos

de pré-visualizagdo aos ficheiros Gcode.

TESTAR ANTES DE UTILIZAR

1. Ligar o terminal e liga-lo ao computador

2. Teste de movimento:
Controlar o movimento da maquina para cima, para baixo, para a esquerda e para a direita no software, para

verificar se a dire¢do e a distancia estdo corretas (Fig. AO1).

3. Teste de emissao de laser:

O software importa icones personalizados e, em seguida, clica para enviar o laser (laser fraco). Usar ¢culos de
protecdo e observar se o modulo laser emite luz azul (Fig. AO2).

4. Verificar os ficheiros no cartéo TF:
Nota: O laser ird gerar calor e brilho, o que pode causar danos. Siga as instrucdes para evitar lesdes.

00
060"
« 000 ,

nes: 0| Buffer | Estimated Time:
( Fig. AO1)

Fixacéo da origem Laser fraco Laser forte

HQ -‘

d Time: 6 min

T ]
Emitir o laser Encontrar a aresta no contorno (Fig. A02)

1. Depois de utilizar a cabega do laser durante um periodo de tempo, € necessario limpar a lente de saida
da luz por baixo da cabec¢a do laser para garantir uma capacidade de corte normal.
2. A limpeza da lente deve ser efectuada depois de desligar a maquina, caso contrario o laser pode

prejudicar as pessoas.

3. Depois de limpar a lente, seca-la naturalmente durante cerca de 3-5 minutos e esperar que a lente seque
antes de a ligar, caso contrario a luz fard com que a lente se parta.

4. Pode ver o tutorial em video digitalizando o codigo QR no manual.



LIGACAO DA APLICACAO

O WIFI desta maquina é um sinal enviado pelo chip ESP32 na placa-mée. A maquina foi
configurada quando sai da fabrica. Depois de ligar a maqguina, a placa principal envia a
rede WIFI com o nome MKS-DLCXXXXXXX (XXXXX refere-se ao nimero de série da
placa principal, o numero de série de cada maquina; todos diferentes).

1. Abrir a rede MKS-DLCXXXXX encontrada pela ligagdo do telemovel, introduzir a
palavra-passe 12345678 e ligar a rede.

2. Abra a APP e entre na interface de op¢des de ligacdo. Introduzir o endereco IP
192.168.4.1 e clicar em ligar.

3. Quando a aplica¢&o estiver concluida, é necessario inserir o cartdo TF na placa-mae
para carregar os ficheiros. Se o carregamento falhar, verifique se o cartdo TF esta
normal.

Connect

IP Address

192.168.4.1

Creation Control

Material

Graving

Opc&o de Set UP (Selecionar ]
o ug‘iiao aqui o idioma do— Ligar
software)

Interface principal da APP

SERVICO POS-VENDA

O periodo de garantia é a partir da data de compra.

1. Pecas danificadas pelo cliente: O cliente terd de pagar o custo das pecas e os custos de
envio.

2. Perdas da empresa de correio, pecas perdidas, danificadas e defeituosas.

a. Os envios perdidos ou danificados devem ser comunicados a transportadora dentro do
periodo de reclamacao da transportadora e o utilizador deve informar-nos.

b. Para qualquer peca perdida ou danificada durante o envio, deve tirar fotografias ou
gravar um video e envia-lo para nos.

c. Uma vez resolvido o litigio com a transportadora, o cliente deve fornecer-nos todas as
comunicacdes com a transportadora. E da responsabilidade do cliente manter-nos
actualizados sobre TODAS as comunica¢gdes com a transportadora.

d. Para pecas em falta, é necessario preencher uma Ficha de Assisténcia.

e. No caso de pecas danificadas, € necessario preencher um Boletim de Assisténcia e
enviar-nos fotografias ou videos.

f. Se se tratar de uma peca do painel LCD, da fonte de alimentacdo ou da placa-maéae, deve
devolvé-la e enviar-lhe-emos uma nova.

Rev.2
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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.

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

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 hot 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.
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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.

Keep it away from children or pregnant women.

Do Not take apart the laser without instructions.

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.

Nearby objects present a risk of pinching or crushing injury.

@ Please follow the instruction,due to misuse will be at your own risk.




PART LIST

-v-__

Y-axis right frame X1 Y-axis left frame X1 Y-axis front profile X1 Y-axis back profile X1
-
X-axis beam X1 Carriage and lifting Tensioner module X1 Motherboard
module X1 and wires X1
. ‘ ‘ NN
Bellows X axis Bellows Holder X1 Fixed-length M3*8 X2
Holder X1 column seat
M3*6 X2 M3*20 X2 M4*20 X2 M4*50 X3
M5*10 X4 M5*20 X8 SD card X1 card reader X1

B s —

Tool Kit X1 USB Cable X1

= TTS 55Pro

iy
: . 12V4A
5.5W Laser X1 1lmmFixed-length column  Foot Pad X4 Power Adapter X1

.




MAIN PARAMETERS

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-10PRO24V4ADC)

Laser Power

DB-5500

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




ASSEMBLY

1. Install the frames

1.2 Install the frames
After assembly of frames Screw M5+20 x4

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.

/ M5*20
Y-axis front profile , Y-axis left frame

Y-axis back profile
Y-axis right frame

Note:

N e 1Fi i Il the fi hil
(D The position of each frame cannot be changed. irst yt?u need to !nsta the frame while
) you don'’t need to tighten the screws;

2) The countersunk head pore (the enlarged part) 2. Make sure all profiles align.
of Y-axis front profile faces inside.

2. Install the foot pads
Screw M5*10 x 4

@ 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-55 pro
M5*101§

\ Foot Pad X4
|

M5-20( J
M50



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

QNG LON DU
dINISO 1ON 00

3.2 Push the carriage into the X-axis beam

(@ The carriage pushes into the side 2 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




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 Place the timin
with the slot belt on the profile

screw M4*50 x 2

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



3.5 Tensioner Installation

(D You need to disassemble the tensioner first, unscrew the hand screw of the tensioner
to take out the Tensioner Inner Parts and unscrew the top screw to take out the idler.

Tensioner Tensioner

Thumb
Internal parts

shell
screws

@ 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

(3 Push the tensioner internals into the tensioner housing shell (Tensioner has a fixed
slot, pay attention to the installation method)

Tensioner has slot, pay attention to assemble them in

Tensioner
right direction and push them in into the right position

housing shell

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

The teeth of the timing belt should face the guide groove



4. Adjust the X-axis beam to make sure it is parallel with the front
and back frame.

Note: When installing, please make sure that the X-axis beam is parallel to the front and
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.

5. Tighten the X-axis synchronous belt. Note: Install the laser module
at a vertical angle (90°).

Note: Note:
Synchronous belt needs to be tightened, otherwise it @ Itis 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.



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 Y2 Motor

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

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.




REFERENCE OF MATERIALS

For engraving :

Material | Spee(mmjrmin) | Power (46 | Speed (mmjmin) | Power ()| TS
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 spons ooty | TESP™0 | Speed (mrmyimin | sinen® | Power (56
Plywood 1mm 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 34 150 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.




ADJUST THE FOCUS
TTS-55 PRO

5.5W Blow air block fixed
focus introduction

BIOW air block
Shading block

THO TREES

"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 Tst 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



MEET YOUR (TTS-55 PRO)(TTS-10 PRO)

Machine Introduction

X Motor

Laser Module

Laser Shield

Y2 Motor
Display Port
TF Card Slot
SB 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

i

1
43137131
B - ¥




HOW TO START?

Install the control

Assemble the machine

Install the driver Connect the machine
software on the

computer

on the computer to the computer

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

to assemble the machine. [=

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

Watch video

Downloaded in LaserGRBL website, it's free.

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

the TF card from the manufacturer)
LightBurn For Windows, MAC

Driver Name: CH340SER.EXE
Where is the program?

1. The TF card attached by the manufacturer.
Search: CH340SER

Tools 7
% Install CH340 Driver
2. Open the LaserGRBL software on your computer @®  Flash Grbl Firmware

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

(detailed operation) COM | Baud 115200 v| g

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 | coMt v | |GRBL 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 A10)

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.

& Device Manager 4 LaserGRBL v3.8.0
File Action View Help

L 30N 7 B Choose the |
~ & DFSKTOP-E correct port
| Audio inputs and outputs
> B Computer
w Disk drives
I Display adaptors
B Fimware
> [ Human Interface Devices
> B IDE ATA/ATAR! controllers Choose baud rate 115200  Lightning sign
E= Keyboards
[ Mice and other pointing devices
> [ Monitors
P Network adapters
@ Ports (CcOM & 1LPT)

Grb\ Ele

Colors.

Language

Flename

Progress

<

Al10

> 7= Print queues :
P
3 Processors Successful

g

000

000
0

(1
G
[}

COM |COMB Baud (115200 &% (
Fts I =& nes: o\BuHer

Al

Estimated Time:

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

Additional shortcuts:
[/ Create a desktop shortcut

prey =



4. Load Engraving File

Click "File" and "Open File" in turn, as shown
Click "Language" on the menu in figure 8.1, 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 LaserGRBL v4.3.0

Grbl Fle Colors Language Tools ? 4 LaserGRBL v4.3.0
COM [COM1 | Baud| &8 English .
- TR Grbl  File Colors Language Tools ?
Filename el
Progress | ok # Open File
0l French 4 3
4
= German T % Append File
+ Reload Last File
Dam‘s‘h Progress @
@& erazilan e
= Russian "
@ Chinese (simplified) Save (Advanced Options)
@ Chinese (traditional) 2
Send To Machine
wm Slovak
= Hungarian Send From Position
bm  Czech
= it ‘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
Parameters Preview (Qriginal
Resize  |Snooth (HQ Bioubic) 9
Brightness — Color adjustment;
et —— intensity adjustment
Whita Clin —
(7
Conversion Tool \)7
@ Line To Line Tracing —
O thit B Di tharing Ms=0x e\ Choose engraving mode
O Veotarize!
O centarline
Direction Horizontal ~ .
’ e Quality: 12-15
Sal“’ om0 ] a -1 (recommended)
Line Preview
Direction adjustment;
E pattern cutting




6. Set engraying 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 "Tbit
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

Sioat = The default engraving speed is

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

Lazer Options

Laser OF (M3 | Laser 0FF 15 ~| @

Set the energy value. Improper
SHOF 0 S-IAX oo | @

energy will affect the engraving effect
Inage Size and Pozition [mm]
[ kutesize [300 PT

‘Size w E H 49.5 }7 Enter the size of the graph you
Offset ¥ 0.0 ¥ 0o o 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. AOT)

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
- Q0&GQ
« 000

nes: 0| Buffer | Estimated Time:

(Fig. AOT)

Set the origin  Low laser Strong laser

lﬂi% o]

d Time: & 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



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 MKS-DLCXXXXX (XXXXX refers
to the serial number of the main board, the serial number of each machine). all different)

1. Open the MKS-DLCXXXXX 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

BE8
Q P

Creation Control

Material Graving

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

Connection
options

APP main interface

AFTER-SALES SERVICE

The guarantee period is from the date of purchase.

1. Customer Damaged Parts: You need to pay for the cost of the parts and the shipping fees.

2. 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.

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.

Rev.2
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