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Welcome

Al
Thank you for purchasing the Genmitsu 3018-PROVer V2 CNC Machine from SainSmart.

Included in your package will be a USB Stick, you will find:
e PDF version of this manual

e Windows USB Driver

e GrblControl/Candle software for Windows

e Sample files

Please visit SainSmart Online Resource Center installing drivers and software for your CNC.

https://docs.sainsmart.com/3018-prover-v2

The driver and software can also be found on the included USB stick.

For technical support, please email us at support@sainsmart.com

Help and support is also available from our Facebook group. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)

Scan QR code

e to join the group

s
_.




Disclaimer

|

Please be careful when using your CNC machine.This machine is an electrical device with moving parts and
dangerous areas.

e Genmitsu CNC Machines are for Indoor Use Only.

e You must be 18 years or older to operate this machine, unless supervised by a knowledgeable adult familiar
with the machine.

e Wear the proper Personal Protection Equipment (Safety Glasses etc.).
e Always place the CNC Machine on a stable surface.

e The SainSmart Genmitsu CNC Machine is supplied with Switchable Power Supply 230VAC or 115VAC.
Never use a different power supply; it may cause malfunctions or damage to the machine.

e The 3018-PROVer V2 utilizes a high amp power supply. It is recommended that you do not plug the CNC
Router into an extension cord, or power strip as it may damage the machine.

e Ensure the Emergency stop button is easily accessible at all times.
e Never disassemble the Power Supply or Electrical Components. This will VOID the warranty.

e DO NOT TOUCH the machine spindle, or place any body part near the working area when the machine is
operating.Serious injury may oCcur.

e DO NOT leave children unsupervised with the CNC Machine even when it's not operating. Injury may occur.
e DO NOT leave the machine unattended while it's operating.

e Ensure your CNC Machine is in a well-ventilated area. Some Materials may discharge smoke or fumes
during operation.



Specifications
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Model Name 3018-PROVer V2

Work Area 11.18" x 7.1" x 1.6" (284 x 180 x 40 mm)
Control Board Compatibility GRBL 1.1h

Driver Chip TB67S109

MCU 32-bit

Max Speed 2000 mm/min

CAM Software

Candle, Carveco Maker, Easel, UGS

Frame Material

All Aluminum

X-Z Axis Assembly Material

Plastic

Leadscrew

ACME T8 (8mm), Pitch: 2mm, Lead: 4mm

Control Software

GrblControl(Candle)

Motion System

Screw- Driven

Spindle Motor

775 motor, 12V~24V, 9000 RPM

Stepper Motor

1.3 A, 12V, 0.25 Nm torque (2.2 in-Ib)

Power Supply

24V/AA




Part 1- Unboxing & Checking Package Contents
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Optional Accessories (Not Included)

Consider following optional upgrades or accessories to make your CNC experience better!
You can find them on www.sainsmart.com. Save 10% with discount code PROVER10.

Compressed Spot MC40A, 1/8" Shank,
Fixed Focus FAC Dust Shoe CNC Cutter Milling
Laser Module Carving Bit Set, 40-PCS

KABA Desktop CNC
Enclosure




Part 2- Mechanical Installation
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2.1 Preparing your base assembly

What you will need

Friddidafi
[
=

Allen Wrench Set,
3mm, 5mm

a Y-axis Base Assembly @ (2) M6*10mm Bolt

Step 1: Flip the Y-Axis Base Assembly upside down and remove the cable ties from the bearing mount.

Step 2: Move the spoilboard to align the two screw holes of the spoilboard with the two screw holes of the centered nut
seat as shown below.

Step 3: Lock them with two pieces of M6*10mm bolts.

(2) M6*10mm Bolt

—

Centered Screw Holes
Nut Seat of the Nut Seat




2.2 Installing Rubber Feet to Y-Axis Base Assembly

What you will need

® —

Allen Wrench Set,
e (4) Rubber Foot 3mm, 5mm

Step 1: Locate the 4 pre-drilled holes and install the rubber feet onto each corner using the Allen wrench.




2.3 Install Y-Axis Base to X / Z Axis Gantry

What you will need

( L/;l\ \T” Wf m \1 Wﬁ
l <

9 X-Axis/ Z-Axis Gantry é‘rlll,lenq Vgr?n:Ch Set, @ (8) M5*22mm Bolt

Step 1: Turn the Y-axis base assembly upside down and place it on a flat surface.
Step 2: Align the gantry fixing holes with the corresponding screw holes on the both sides of the Y-axis base assembly.

(4) M5*22mm Bolt

Screw Holes of Y Axis



Step 3: Tighten the M5*22 bolts respectively through the fixing holes of the gantry and into the corresponding screw holes
on the Y-axis base and secure it with the 3mm Allen Wrench.




2.4 Installing the Spindle

What you will need

- =5 — =
© spindie @ ER11 1/8 “ Collet D Lo ‘gronoh Set @® Wrench

Step 1: Unscrew the black collar from the spindle and insert the collet. Make sure the collet is locked in place by pushing
it till it “clicks”. Then screw the Collar and Collet back into the spindle.

Step 2: Loosen the Spindle Mount Hex Screw.
Step 3: Slide the spindle into the spindle mount until the external sleeve of the spindle is fully inserted.




Step 4: Tighten the Hex screw to secure the Spindle. Do not over tighten the screw, as it can damage the mount.




2.5 Install the Acrylic Baffles

What you will need

&s

O (2) Acrylic Baffle e Wrench Set, @ (8) M5*10mm Bolt @ (8) 20M5 T-Slot Nut

You first will need to identify the left baffle and the right baffle first, by placing the baffle along the aluminum frame as
shown in the diagram below, each piece will fit the shape of the frame. Peel off the protective paper from the baffles.

Step 1: Insert the M5*10mm bolts from the outside of the baffle (For example, for the left-side baffle, the M5 bolt should
insert from the left side). Then put the T-Slot nut onto the bolt from the other side using your hand. One turn only. Keep
them loose for now. Orient the T-Slot nuts horizontally (Note that the distance between the T-nut and the acrylic shield
should be 2-3mm after screwing in).

Step 2: Place T-Slot nuts into the side of the machine so that the baffle is aligned with the edge of the frame.

M5*10mm Bolt



Step 3: Now tighten the M5 bolts to secure the baffle. Repeat the steps to install the other side.

7~

Congratulations! Now your machine frame is fully assembled! Now let’'s move on to wiring.




Part 3- Wiring
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1. Following the Wiring Diagram Below to connect the spindle motor cables.

The red wire is connected to the positive pole of the spindle motor, and the black wire is connected to the
negative pole of the spindle motor.

Black Wire

Red Wire

Positive Pole
Negative Pole




2. Insert the Y-axis stepper motor cable and Y-axis limit switch cable into the corresponding control board interface as
shown below.

Y Axis Stepper
Motor Socket ‘_

Y Axis Stepper
Motor Cable (4 wires)

Y Axis Limit Switch
Cable Socket

Y Axis Limit
Switch Cable (3 wires)



Cable Management

What you will need

@ cable Tie

1. Use the cable ties to fix the cable management on the cable holder as shown below.

2. Use the manual jog wheels to move the X, Y, Z axis fully and make sure they could move freely and not restricted by
the cables.

Cable Tie




Tips for Installing the Clamps

Please refer to the below images to install the clamps.

Make sure that the screw screwing depth can not exceed the bottom of the aluminum platform, otherwise the screw will
hit the frame of the machine.

-
’
’
’
4
-
-
S~ — - -

The Bottom of the
Aluminum Platform
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Label Description

Marker Instruction

Power 24V Power Interface
USB USB Interface

MPG Hand Wheel Interface

Offline controller

Offline Control Interface

E-STOP

Emergency Stop Switch interface

Probe Z Axis Zero Tool Interface
X-LIM X-Axis Limit Switch

Y-LIM Y-Axis Limit Switch

Z-LIM Z-Axis Limit Switch

Laser Laser Module Interface

Air Air Pump Interface

Spindle Spindle Motor Interface

X Axis X-Axis Stepper Motor Interface
Y Axis Y-Axis Stepper Motor Interface
Z Axis Z-Axis Stepper Motor Interface




Part 4- Software Setup
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1. Driver Installation

Install the driver (sofeware — Driver - CH340SER.exe)

% DriverSetup(X64) Lil_lg ﬁ DriverSetup(X64) = P
Device Driver Install § Uninstall Dewice Driver Install { Uninstall
SB'BCt INF FilB : CH341 SEFLINF /l’l 1 A IRIC 21 CLIDATC Y IRIC o
DriverSetup M

éUEE —>

CH3405ER

WCH.CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH340

|__ 1140442011, 3.3.2011.11

UNINSTALL

HELP

:] The drive is successfully Pre-installed in advance!




2. To Determine your Machine's COM port:

* Windows XP: Right click on "My Computer", select "Manage", select "Device Manager".

* Windows 7: Click "Start" — Right click"Computer" — Select "Manage" — Select "Device Manager" from left pane.

* In the tree, expand "Ports (COM & LPT)"

* Your machine will be the USB Serial Port(COMX), where the “X" represents the COM number, for example COM12.
* If there are multiple USB serial ports, right click each one and check the manufacturer, the machine will be "CH340".

L' Open
() 1

Map network drive...

Disconnect network drive...

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

A Computer Management

5 [ |

Eile Action View Help

«=| 2 BE &

&/ Computer Management (Local

» g2 Shared Folders
#% Local Users and Groups|
(%) Performance
2
4 {55 Storage
(=9 Disk Management
s Services and Applications

4 FADIBL

-5 DVD/CD-ROM drives

b 2% Human Interface Devices

b g IDE ATA/ATAPI controllers

- 5 Imaging devices

--& Jungo

. 2= Keyboards

-8 Mice and other pointing devices
- I Monitors

s Network adapters

% 75" Ports (COM & LPT) ) 3
i Y3 USB-SERIAL CH340 (COML2)

"L Processors

..%| Sound, video and game controllers

. {8 System devices
- § Universal Serial Bus controllers

Actions

a [} System Tools --{8 Computer e e .
+ () Task Scheduler - x Disk drives
. [ Event Viewer . B, Display adapters More Actiens 4




3. Grblcontrol (Candle) Connecting to the Controller

First time use will require you setup the appropriate COM PORT and Baud rate.

Step 1: Software should automatically select the port number.

Step 2: If it does not recognize automatically select the "Baud" drop down menu and select 115200.
Step 3: Click “OK" to save.

[Z] Grblcontrol (Candle) . — "

Fle [Service | Help
G- Settings 1 State |

l [G0 654 GIT GZ1 590 G34 MO MS M9 TO FO. 50.] -

Sender
Machine information
Control

User commands

o @ 2 - 0 G 3

Sender

[¥] Ignore ervor responzes

Set to defaults

Heightmap [7] Automatically set parser state before sending fron selected line
I

Parser Wachine information
Visualizer

St ey garied 30 Units [m -]
Tool model |

Rapid speed 2500 Acceleration. 100
Console
Panels Sl mpood mem ¢ 0 T, 10000 }
Colors Laser power min. ] nax 10000 |
Font Control

Probe conmands

630621638, ZZ-S0F100 692214 GOZ25
Safe positien conmands:
621680; 653600

[] “Restore origin” moves tool in: | Flane -

User conman s

Button 1:

60
Button 2:

4 C=D) coea |

I
e T ]
[@) Settings . —— - T

|Connection Connection




Part 5- Test Project
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1. Grblcontrol (Candle)

7 sainsmart.nc - Grblcontral (Candle) = | B S|

G-code program State

———————————————————————— File Service Help
Work coordinates

3D preview interface, hold the
left mouse button, can rotate [GC:60 G54 GIT G21 5a0 34 M5 M3 TO Fo 510000] - oo o oo T il
Angle, scroll the mouse wheel, +--| |7°'* --! Coordinate Display '

Machine coordinates |

can be enlarged, or reduced. w s T fmmmmmmmmmmn i
:: Status: Tdle

1
If you cannot see anything, you E
need to change to a computer
1
1

. Common operation button,
__. the mouse icon on the above
1 shows the specific function

with support for OpenGL2.0
graphics cards.

X 0000 .. 39.812 00:00:00 / 00:01:56
Y: 0000 10,300 Buffer: 0/ 0/ 0 Tl
Z: 0200 5.000 Vertices: 1059
39.812 /10,300 / 5,200 FPS: 63
# Command State espon: *
1 Go0 In queue fcoTT T mT T IO I T T T !
-4 Manual operation interface !
2 G1 75 F500 Tn queue !
3 G1 X0 YO In queue
4 MO03 S6000 In queue o= o
Conzole —
5 G1 X9.95 2.1 In queue
6 G1 Z-0.2 F200 In queue i
1 [ m ] v
[ cheek [ Seroll | Open ! Resat, ! Send = | Pause

E Open G code E Send G code

1 1
__________ U |




2. Run G code for processing

1. Click [open], Select the G code to run.

2. Click on the manual operation panel, move the spindle to the starting point of the engraving, so that the tool and the
workpiece just touch.

3. Click [ZeroXY] [Zero Z] Clear the XYZ axis coordinate.

4. Click [Send] running G code.

3. About firmware parameters
The parameters of the control board have been configured according to 3018-PROVer V2.

[ sainsmart.nc - Grblcontral (Candle) =E
File Service Help
G-cods program State
#ork coordinates:
[60:G0 G54 617 621 680 684 M5 M3 TO FO 5100001 - -
F/5 0/ 0 w 0. 000 0,000 0.000
Wachine coordinates:
L1 ”
0. 000 0. 000 0. 000
KA
2 Status: Tdle
Control 3
X 0.000 ... 3812 00:00:00 7 000158 | = Spindle
T: 0000 10.300 Buffer: 0 /0 /0 2
Z: -0.200 5.000 Vertices: 1058 = ~
33,612 /10,300 / 5.200 FES: 63 s
E]
# Command State espon: * L
L
: o e L ‘ @
L= |
2 G1Z5 F500 In queue
3 G1 X0 V0 In queue E‘
4 MO03 S6000 In queue - e )
Conzole
5 G1 X9.95 ¥9.1 In queue
6 G17-0.2 F200 In queue il
< 1, b
[lenees Fserolt 4 ( open )| Beset | sena )[4 reuse Abort




Part 6- Z Probe Setup
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Probe Function Introduction

1. Grblcontrol (Candle) Probe operating instructions
Step 1: Probe commands editing

Z14 is the height of the tool setting block,which requires actual measurement, and Z25 is the height of the tool lifting,
which can be configured as required.

Probe G code After editing Probe Tool height

G90G21G38.2Z2-50F100 G90G21G38.22-50F100
G92 714 G92 Z12.35

GO0 Z25 GO0 z13




Step 2: Probe commands filled in Grblcontrol (Candle)

(1] Candle | = | & RS
Groode 2 )
] Settings [ g _
Connection EormaoRion o o
t
Sender =
Fort: COMG - Band: 115200 - 5 5
Machine information
Control Sender ot connected
User commands [7] Tgnare error responses
Heightmap futomatically set parser state before sending from selected line
Parser Machine information l— L
Visualizer
Status guery period: 40 Tnits: D] n
Tool model o [+ |
Rapid speed: 2500 heceleration: 100
Console
Panels Spindle speed min. : u] masx. | 20000
X0 Colors Laser power mim. : u] masx. | 255
2 B/@
im0 Font Control
0.000
Probe commands:
621690635, 22-30F100; 692 Z12.3&; GOZ13
Safe position commands:
521690; G53GOI0 =00
I:l "Restore origin” mowes tool in: Flane
User commands br 1° Heo such
Button 1: i
el
Button 2:
1
Set to defaults ()4 ] [ Cancel
Check Mmoae @7 RUTOSCEOLL Upen TESET ETid Tauze ABGET 4

Z12.35; G0Z13




Step 3: Connect the probe tool to the controller probe interface.
Step 4: Click the “Z-probe” button, Z-axis automatic tool to zero.

Grblcontrol (Candle

File Service Help

Greode program

[GC:G0 G54 GIT G21 590 GB4 MS M@ TO FO S10000]
Ffs: 040

¥o0.000 ... 0.000
T: 0,000 ... 0.000
Z: 0,000 ... 0.000
0.000 /0,000 F 0.000

ut

00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0
Wertices: 145

FFS: B2
# Command State iesponse
D Check D Serall Feset Send Fauze Abort

State

Work coordinates:

0. 000 0,000 0,000

Machine coordinates:
0. 00a 0.000 0,000

Status:

Contraol

8
Console

$3% < [M53G:Cantion: Unlocked]
olt

510000 < ok

1 [




Part 7- Offline Controller
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The offline interface is designed according to our offline controller and does not match with other companies' offline
controllers.Do not connect other devices or controllers, or risk damaging the control board or other devices.

1. Button Functions Introduction

GRBL OFFLINE CONTROLLER
MENU

Settings

[Jog Step: xCmm
[Status: IDLE

Genmitsu

Marker | Instruction
Manual moving distance option (xC, x0.01, x0.1, x1) in xC mode,
press the key to keep moving; x0.01 means press the manual

STEP | button once and the machine moves 0.01mm; x0.1means press
the manual button once and the machine moves 0.1mm;
x1 means press the button once and the machine moves 1mm,;

Select | Move cursor

Enter Save/confirm/pause/start/return to main interface (long press),
release (long press) limit switch to trigger alarm

X+ X+move, parameter modification (in setting state)

X- X-move, parameter modification (in setting state)

Y+ Y+move, parameter modification (in setting state)

Y- Y-move, parameter modification (in setting state)

Z+ Z+move

Z- Z-move




2. Parameter Settings

1. Select the "Settings" interface icon as shown in Figure 1, click the [Enter] button to enter the parameter setting interface,

as shown in Figure 2.

GRBL OFFLINE CONTROLLER

Jog Step: 1 mm
Status: IDLE

Genmitsu

Move Curs
Enter: Save
Genmitsu =

Function Instruction

JOG Feed X, Y, Z axis movement speed

Spindle RPM Spindle speed

Probe Feed Z Probe movement speed

Probe Tool Height | Modify the height of Z Probe

Z Rise Height Tool lifting height (this value must be greater than the counter block value)
Modify the XY Z movement speed(click +10), modify the spindle speed (click +100), modify the

Y+ Z axis moving speed during tool setting (click +1), modify the height of Z Probe (click +1),modify
the tool lifting height (click +1)
Modify the XY Z movement speed(click -10), modify the spindle speed (click -100), modify the

Y- Z axis moving speed during tool setting (click -1), modify the height of Z Probe (click -1),modify
the tool lifting height (click -1)

X+ Modify the height of the Z Probe (Click +1)

X- Modify the height of the Z Probe (Click -1)

Select Move the cursor

Enter Save & Return




3. Introduction of Control Functions
Select the "Prepare" screen icon, as shown below:

GRBL OFFLINE CONTROLLER

Frepare

Reset

|Jog Step: 1 mm

Status: IDLE

Genmitsu ﬁ

Function Instruction

Spindle Turn on/off spindle

Probe Z-axis automatic tool setting

Home Move the spindle to home position

Zero-XY Set the X anq Y work origin to the current XY bit position. Use this when using the Z-Probe to
zero the Z axis.

Zero-XYZ Set the X 'Y Z work origin to the current XY bit position. Use this if not using the Z-Probe.

Start Project Select G code to start the engraving job

Reset Reset the router

Single step movement distance.Click STEP button to switch the distance parameter
Jog Step: xC mm | 0.01/0.01/1/XC (It will move continuously in XC mode.For example, if you long press the Y+ button,
the machine will keep moving in the Y+ direction, and stop moving when you release the button.)

Show the machine status. It will show ALARM when the limit switches or emergency stop button

Status IDLE . . .
N are triggered. You need to find the cause of the fault or reset the machine.




4. Run the G-code program

1. Select the "Start project" and click the [Enter] button to enter the program selection interface, as shown in Figure 1.
2. Click the [Select] button, select the program that needs to be processed, and click [Enter] to enter the preparation

program interface, as shown in Figure 2.

3. Click [Enter] button again to start running the program, as shown in Figure 3, click [Enter] could pause the processing,
click [Enter] again to resume processing, long press [Enter] to return to the main interface.

4. Click "Exit" to exit the program or click "Repeat" to run the program again after machining is completed as shown in

Figure 4.

GRBL OFFLINE CONTROLLER

Genmitsu

GRBL OFFLINE CONTROLLER
Engraving [SDZ
WP 0S: 0: 0: 0
X 0.000
Y 0.000

o~ )
Processing
time ~

|

Coordinates|_

|

File size |~~

{

Repeat

processing

Ss
Exit ]‘~
- wwo| Machine
status

— Processing

= ==={ progress

GRBL OFFLINE CONTROLLER

WHEEL. NC
Size:
Enter:Start

Genmitsu

GRBL OFFLINE CONTROLLER

Engraving [Spg
WP 0S: 0: 0: 30

Engr aving .
completed! \&
ime: 0: 0: 30

WHEEL. NC
Status: IDLE
I | 00%

Genmitsu



5. Machine Alarm and Solutions

1. Figure 1 shows the ALARM when the control board is not powered or the emergency stop button is pressed. Press the
power switch to lift the alarm, if it still shows the same ALARM, please make sure that you have released the emergency
stop button.

2. Figure 2 shows the ALARM when the limit switches are triggered. Long press the ENTER button until the status shows
IDLE.

GRBL OFFLINE CONTROLLER GRBL OFFLINE CONTROLLER

MENU

m Prepare

Check Estop!

Settings

ROH Settings

. xC mm
: ALARM

Jog Step: xC mm
Status: ALARM

Genmitsu

Genmitsu




Inhalt

Al
Wil KOMMeN - - - - - oo eeeeieiiiiieaieiiees 35
Warnhinwelse -------- oo eeeeeeceeeceeas 36
Specifications --------- oo 37
1 — Lieferumfang ------------cmmm 38
2 — Mechanischer Zusammenbau ----------- oo 41
3 — Elektrischer Anschluss ----------mmm oo 49
4 — Software Einrichtung ---------- - - oo oo 55
5—TestProjekt ------------moom e 58
6 — Z Probe Einstellungen ----------------omm 60

7 — Offline Controller --------------mmmm e e 63



Willkommen

|

Vielen Dank, dass Sie die Genmitsu 3018-PROVer V2 Fras-/Graviermaschine von SainSmart gekauft haben.

Im Lieferumfang ist ein USB-Stick enthalten. Auf diesem befinden sich:
e PDF Version des Benutzerhandbuchs

e Windows USB-Treiber

e GrblControl/Candle Software fur Windows

e Beispieldateien

Bitte besuchen Sie das SainSmart Online Resource Center zur Installation von Treibern und Software fir ihre

CNC Fras-/Graviermaschine. https://docs.sainsmart.com/3018-prover-v2

Der Treiber und die Software befinden sich auch auf der mitgeliefertem microSD-Karte.

Bei Garantie- oder Supportproblemen senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com

Hilfe und Unterstutzung erhalten Sie am einfachsten in unserer Facebook-Gruppe.
(SainSmart Genmitsu CNC Users Group, https://www.facebook.com/groups/SainSmart. GenmitsuCNC)

ryof [m] .
K F T Scannen Sie den
i QR-Code, um der

_.-._..: Gruppe beizutreten




Warnhinweise

|

Bitte seien Sie vorsichtig beim Benutzen ihre Fras-/Graviermaschine. Diese Maschine ist ein elektrisches Gerat
mit beweglichen Teilen und gefahrlichen Bereichen.

e CNC Fras-/Graviermaschinen von Genmitsu sind nur fur den Gebrauch innerhalb eines Gebaudes bestimmt.

e Sie muUssen mindestens 18 Jahre alt sein, um diese Maschine bedienen zu dlrfen, es sei denn, Sie werden
von einem sachkundigen, mit der Maschine vertrauten Erwachsenen beaufsichtigt.

e Tragen Sie eine ausreichende und richtige, persdnliche Schutzausristung (Schutzbrille usw.).
e Stellen Sie die Fras-/Graviermaschine immer auf eine stabile Oberflache.

e Die SainSmart Genmitsu Fras-/Graviermaschine wird mit einem Schaltnetzteil fur den Betrieb an 230V AC
oder 110V AC geliefert. Verwenden Sie niemals eine andere Stromversorgung; diese kann Fehlfunktionen
oder Schaden an der Maschine verursachen.

e Stellen Sie sicher, dass der Not-Aus-Schalter jederzeit leicht zuganglich ist.

e Demontieren Sie niemals die Stromversorgung oder andere, elektrische Komponenten. Dies fihrt zum
Erléschen der Garantie.

e BERUHREN SIE NICHT die Maschinenspindel und platzieren Sie keine Kérperteile in der Nahe des
Arbeitsbereichs, wenn die Maschine in Betrieb ist. Dies kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

e Lassen Sie Kinder NICHT unbeaufsichtigt mit der CNC-Maschine, auch wenn diese nicht in Betrieb ist. Es
besteht Verletzungsgefahr.

e Lassen Sie die Maschine NICHT unbeaufsichtigt, wahrend sie in Betrieb ist.

e Stellen Sie sicher, dass sich lhre GENMITSU Fras-/Graviermaschine in einem gut bellfteten Raum befindet.
Einige Materialien konnen wahrend der Bearbeitung Rauch oder Dampfe abgeben.



Specifications
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Modell Name

3018-PROVer V2

Arbeitsbereich 284mm x 180 mm x 40 mm (11.18" x 7.1" x 1.6")
Kompatibilitat der Steuereinheit GRBL 1.1h

Schrittmotortreiber TB67S109

MCU 32-bit

Maximale Verfahrgeschwindigkeit 2000 mm/min

CAM Software

Candle, Carveco Maker, Easel, UGS

Material der Konstruktion

Aluminum

Material der Portalstiitzen

Kunststoff

Leitspindel Mafde und Typ

ACME T8 (8 mm), Pitch: 2 mm, Lead: 4 mm

CAM Software

Grbl Control (Candle)

Bewegungssystem Spindelantrieb
Spindel 775 Motor, 12V~24V, 9000 RPM
Schrittmotoren 1,3A,12V, 0,25 Nm

Netzteil

24V | 4A




1 — Lieferumfang

|

L

o Y-Achsen Basisbaugruppe

3

O 4) Gummifui

Q Schaltnetzteil

9 X-Achsen/Z-Achsen
Briickenbaugruppe

0O (2) Acryl-Seitenwand

@ Netzkabel (US)

e Spindelmotor mit
ER11 Spannring

a Offline Controller

@ Netzkabel (EV)

S

N, 2

o ER11 3,175 mm
(1/8 “) Spannfutter

@ USB-A <-> USB-B
Kabel

@ (2) Endschalter



@ Flachbandkabel fiir
Offline Controller

@ Kabelbinder

1 iCro

@ MicroSD Karte

[ Z\\m&t@ww

@ (9) Schraube,
M5 x 10 mm

My
WL

@ Arbeitsklemmensatz

—_—

SechskantSechs-
kantschlissel-Satz,
3 mm; 5 mm

@ MicroSD-Karten-Lesegerat

=

@ (9) Nutenstein M5 x 20 mm

@ Messwerkzeug
fur Z-Achse

q
—

@® ER11 Maulschlissel

| RrENNRRR R

@ (2) Schraube,
M6 x 10 mm

il
il

@ 20° Vv Bit Set

“
=

@ Benutzerhandbuch

( T
QLR N
Q

@ (9) Schraube,
M5 x 22 mm



Optionales Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

Ziehen Sie die folgenden optionalen Upgrades oder Zubehorteile in Betracht, um Ihre CNC-Erfahrung zu verbessern!
Sie finden sie auf www.sainsmart.com . Sparen Sie 10% mit dem Rabattcode PROVER10.

I

FAC-Lasermodul mit MCA40A, 1/8"-Schaft,
L N KABA Desktop
komprimiertem Punkt Staub-Schuh CNC-Fraser CNC-Gehause
und festem Fokus Fras-Schnitz-Bit-Satz, 40-teilig

|
|




2 — Mechanischer Zusammenbau

|

2.1 Vorbereitung der Basisbaugruppe

Was wird benotigt:

Friiddaiii
[
=

a Y-Achsen Basisbaugruppe @ SechskantSechskantschlissel, 5 mm @ (2) Schraube M6 x 10 mm

Schritt 1: Drehen Sie die Y-Achsen-Basisbaugruppe auf den Kopf und entfernen Sie die zur Transportsicherung
verwendeten Kabelbinder von der Lagerhalterung.

Schritt 2: Richten Sie den Mittelschlitz der Aluminium-Bauplatte mit der blauen Y-Achsengewindespindelhalterung aus,
wie in der nachfolgenden Abbildung gezeigt.

Schritt 3: Um die Leitspindelhalterung zu befestigen, ziehen Sie beide M6 x 10 mm-Schrauben mit dem 5 mm
SechskantSechskantschlissel an.

(2) Schraube M6 x 10 mm

Schraubenldcher der Arbeitsplatte g

—

Schraubenlécher
der Spindelhalterung




2.2 Montage von GummifiiBen an der Y-Achsen-Basisbaugruppe

Was wird benotigt:

i S

e (4) GummifiRe @ Sechskantschlissel, 3mm

Schritt 1: Lokalisieren Sie die 4 vorgebohrten Lécher und befestigen Sie unter Zuhilfenahme des Sechskantschlissels
an jeder Ecke einen der 4 GummifuRe.

\




2.3 Montage der Briickenbaugruppe auf der Basisbaugruppe

Was wird benoétigt:

( (T
1NN R

Q

9 X-Achsen/Z-Achsen Briickenbaugruppe @ Sechskantschlissel, 3mm @ (8) Schraube M5 x 22 mm

Schritt 1: Positionieren Sie, wie unten dargestellt, die X-Achsen/Z-Achsen Briickenbaugruppe Uber lhre Y-Achsen
Basisbaugruppe

Schritt 2: Richten Sie die Befestigungslécher der Briickenbaugruppe mit den entsprechenden Schraubenléchern auf
beiden Seiten der Y-Achsen-Basisbaugruppe aus.

(4) Schraube
M5 x 22 mm

: s : \
Befestigungsldcher der -

Briickenbaugruppe

-
~——

~/

(4) Schraube M5 x 22 mm

Schraubenlocher der
Y-Achsen-Basisbaugruppe



Schritt 3: Stecken Sie die M5 x 22 mm-Schrauben durch die Befestigungslocher der Brickenbaugruppe in die
entsprechenden Locher der Y-Achsen-Basisbaugruppe. Ziehen Sie diese mit dem 3-mm-Sechskantschlissel fest.




2.4 Montage des Spindelmotors

Was wird benotigt:

Spindelmotor mit ER11 3,175 mm
(3]

ER11 Spannring (1/8 “) Spannfutter @ Sechskantschlissel, 3 mm @ ER11 Mauschlissel

Schritt 1: Schrauben Sie den schwarzen Spannring von der Spindel ab und setzen Sie das Spannfutter ein. Stellen Sie
sicher, dass das Spannfutter durch Schieben arretiert wird. Schrauben Sie dann den Spannring wieder auf die Spindel.

Schritt 2: Lésen Sie die Sechskantschraube der Spindelbefestigung.
Schritt 3: Schieben Sie die Spindel in die Aufnahme, bis die AuRenhllse der Spindel vollstandig eingesetzt ist.




Schritt 4: Ziehen Sie die Sechskantschraube an um die Spindel zu sichern. Ziehen Sie die Schraube nicht zu fest an, da
dies die Halterung beschadigen kann.




2.5 Montage der Acryl-Seitenwande

Was wird benotigt:

ﬂwmwmmm 4 /
;{ e = =
'— ( iz ‘ = ;‘ ,
S A

. . (8) Schraube, (8) Nutenstein,
@ (2) Acryl-Seitenwand @ Sechskantschlissel, 3mm @ M5x10mm @ M5x20mm

Identifizieren Sie zuerst die linke und die rechte Seitenwand, indem Sie die Seitenwand passend zur Form an den
Rahmen anlegen. Ziehen Sie das Schutzpapier von den Seitenwanden ab.

Schritt 1: Setzen Sie die Schrauben M5 x 10 mm von der AuRenseite der Seitenwand ein (z.B. fur die linke Seitenwand
sollte die M5-Schraube von der linken Seite eingesetzt werden). Dann setzen Sie den Nutenstein von der anderen Seite
mit der Hand und lediglich einer Umdrehung auf die Schraube. Belassen Sie das ganze vorerst locker. Richten Sie die
Nutensteine horizontal aus. (Beachten Sie, dass der Abstand zwischen dem Nutenstein und der Acrylseitenwand nach
dem Einschrauben 2-3 mm betragen sollte.).

Schritt 2: Setzen Sie die Nutensteine so in die Seite der Maschine ein, dass die Seitenwand mit der Kante des Rahmens
bindig ist.

Schraube M5 x 10 mm




Schritt 3: Ziehen Sie nun die M5-Schrauben an, um die Seitenwand zu befestigen. Wiederholen Sie die Schritte, um die
andere Seitenwand zu befestigen.

Herzlichen Glickwunsch, jetzt ist ihre Genmitsu 3018-PROVer V2 Fras-/Graviermaschine bereits mechanisch
vollstandig montiert.

Kommen wir nun zur Verdrahtung!




3 — Elektrischer Anschluss

Al

1. Schliel3en Sie die Kabel des Spindelmotors gemal dem nachstehenden Schaltplan an.

Das rote Kabel ist mit dem Pluspol des Spindelmotors verbunden, das schwarze Kabel mit dem Minuspol des
Spindelmotors.

Schwarzes Kabel

Rotes Kabel

Pluspol
Minuspol




2. SchlieRen Sie das Kabel flr den Y-Achsen Schrittmotor und das Kabel fur den Y-Achsen-Endschalter an den
entsprechenden Anschlissen der STeuerbaugruppe an, wie unten gezeigt.

Y-Achsen Schrittmotor Schnittstelle

Kabel fiir Y-Achsen Schrittmotor (4 adrig)

Y-Achsen Endschalter Schnittstelle

Kabel fur Y-Achsen Endschalter (3 adrig)



Kabel Management

Was wird bendétigt:

@ Kabelbinder

1. Verwenden Sie die Kabelbinder, wie unten gezeigt, um die Kabel an den Kabelhaltern und untereinander zu befestigen.

2. Verwenden Sie die manuellen Stellrdder, um die X-, Y- und Z-Achsenposition zu verstellen, und vergewissern Sie sich,
dass die Bewegungen nicht durch die Kabel behindert werden.

Kabelbinder




Tipps zur Montage der Klemmen

Bitte beachten Sie die nachstehenden Bilder zur Installation der Klammern.

Achten Sie darauf, dass die Einschraubtiefe der Schraube die Unterseite der Aluminiumplattform nicht Gberschreitet, da
die Schraube sonst den Rahmen der Maschine trifft.

Schraube

Die Unterseite der
Aluminiumplattform

Schraube



Anschlussbelegung

-
Spindelmotor

()

Y-Achsen Schrittmotor Z-Achsen Schrittmotor

Luftpumpe

(Leteomee )
SER
.

Laser-Modul

Netzschalter

Netzteil 24 V 5 A

n  4$454555%5

X-, Y-, Z-Achsen Endschalter

Messwerkzeug
fur Z-Achse

Offline Controller Notaus-Schalter




Bezeichnungen auf der Steuerbaugruppe

Marker Beschreibung
Power 24 V Stromversorgungsanschluss
USB USB-Anschluss
MPG Anschluss fir Bedienungshandrad

Offline controller

Anschluss fur Offline Controller

E-STOP Anschluss fur Notaus-Schalter

Probe Anschluss fur Messwerkzeug flir Z-Achse
X-LIM Anschluss fur X-Achsen Endschalter
Y-LIM Anschluss fur Y-Achsen Endschalter
Z-LIM Anschluss fur Z-Achsen Endschalter
Laser Anschluss fur Lasermodul

Air Anschluss flr Luftpumpe

Spindle Anschluss fur Spindelmotor

X Axis Anschluss fur X-Achsen Schrittmotor

Y Axis Anschluss fur Y-Achsen Schrittmotor

Z Axis

Anschluss fur Z-Achsen Schrittmotor




4 — Software Einrichtung

Al

1. Treiber Installation

Installieren Sie die Treiber (sofeware — Driver - CH340SER.exe)

% DriverSetup(X64) Lil_lg ﬁ DriverSetup(X64) = P
Device Driver Install § Uninstall Dewice Driver Install { Uninstall
SB'BCt INF FilB : CH341 SEFLINF /l’l 1 A IRIC 21 CLIDATC Y IRIC o
DriverSetup M

§UEE —>

CH3405ER

WCH.CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH340

|__ 1140442011, 3.3.2011.11

UNINSTALL

HELP

:] The drive is successfully Pre-installed in advance!




2. COM-Anschluss lhres Rechners ermitteln:

* Windows XP: Rechtsklick auf "Arbeitsplatz", "Verwalten" auswahlen, "Gerateman ager" 6ffnen.

* Windows 7: Klick auf "Start", Rechtsklick auf "Computer", "Verwalten", "Gerateman ager" 6ffnen.

* Erweitern Sie im Baum "Ports (COM & LPT)"

* lhr Gerat ist der serielle USB-Anschluss (COMXx), wobei das "x" fur die COM-Nummer steht, zum Beispiel COM12.
* Wenn es mehrere serielle USB-Anschllsse gibt, prifen Sie den Hersteller, der richtige ist "CH340".

o

Open
:
Map network drive...

Disconnect netwerk drive...

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

& Computer Management

< m b

+ (@] Event Viewer
.+ ] Shared Folders
. & Local Users and Groups
(%) Performance
2
4 2= Storage
(=9 Disk Management
54 Services and Applications

HEI=]
Eile Action Miew Help
= 2E EE =
& Computer Management (Local | 4 |5 FAO181 Actions.
4 |}} System Tools 8 Computer Device Manager N
+ (T) Task Scheduler b g Disk drives

&, Display adapters
b e DVD/CD-ROM drives
0% Human Interface Devices
b C IDE ATA/ATAPI controllers
= Imaging devices
& Jungo
2 Keyboards
I Mice and other pointing devices
» B Menitors
» &¥ Network adapters
7 Ports (COM & LPT)
: 7' USB-SERIAL CH340 (COML12)
1} Processors
% Sound, video and game controllers
15 System devices

¢ Universal Serial Bus controllers

Mare Actions




3. Steuerung mittels Grblcontrol (Candle)

Bei der erstmaligen Verwendung mussen Sie den entsprechenden COM-Port und die Baudrate einstellen.

Schritt 1: Die Software sollte die Portnummer automatisch auswahlen.

Schritt 2: Wenn diese nicht automatisch erkannt wird, wahlen Sie das Dropdown-Mentu "Baud" und wahlen Sie 115200.
Schritt 3: “OK” klicken zum speichern.

I creonvol conce e

File~[fSerice ]| " Help
& Settings 1 State fl

| Worle coordinates

‘
H

l [G0 G54 GLT G21 GI0 G34 MO MS MI TO FO. 30.]

[ Settings O

‘Conned\on | Connection

Sender s @) 2 - [0 5o 3-

Machine information

Control Bt
User commands Tenore error responses "
Heightmap hutomatically set parser state before sending from selected line |
h
Parser Wachine information E|
Visualizer X
Status query period: 30 Units mn v
Tool model I
Eapid speed 7500 heeeleration 100
Console
panels Sl mefl mhm, 2 o o 10000 kb
Colors Laser power min o max 10000 I
Font Control

Frobe commands

GA06G21635. 22-50F100 682214 GOZZS

Safe position commands
621680, G53G0Z0

[] "Restors origin” meves tosl in: | Flane -

User commands

Button 1

Button 2

ot

4 CED) o




5 — Test Projekt

M
1. Grblcontrol(Candile)

| 3D-Vorschau: halten Sie die

| linke Maustaste, um den

. Winkel zu verandern. Scrollen
| Sie das Mausrad zum

' VergréRBern oder Verkleinern

Wenn Sie nichts sehen
kénnen, missen Sie auf
einen Computer mit
Unterstutzung fir OpenGL2.0
Grafikkarten wechseln.

[f] sainsmart.nc - Grblcontrol (Candle)

= [ |

Fle Service Help

G-code program

State

Fs0

X 0000 .. 39.812
Y: 0000 10,300
Z: 0200 5.000

39.812 J 10,300 / 5.200

[GC:G0 G54 GIT G21 GAn Ga4 MS M3 TO Fo S10000]
o

00:00:00 / 00:01:58
Buffer: 0/ 0/ 0

Work coordinates

0. 000 0.000
Machine coordinates
N ”
0. 000 0.000
LE]
K Statns:

0.000

, Schaltflachen fir manuelles

_ 1 oben zeigt die spezifische

I
1
1 Verfahren. Das Maussymbol |
1
| Funktion :

Vertices: 1059
FPS: 63

# Command State espon: *
1 GoO In queue
2 G1 75 F500 In queue
3 G1 X0 YO In queue
4 MO3 S6000 In queue ~ 4
5 G1 X9.95 9.1 In queue Fenzcle
6 G1 Z-0.2 F200 In queue i
‘< . L3
[ Check [ Sevall @m@ Pauss ibort | |
e L B !
| Befehl senden! 1  G-Code an : Befehlseingabefeld |
bmm e e oo - - Steuerbaugrupper “------------- 4
1

senden :



2. G-Code zur Bearbeitung ausfiihren
1. Klicken Sie auf [open]. Wahlen Sie den auszufihrenden G-Code.

2. Klicken Sie auf das manuelle Bedienfeld.
Bewegen Sie die Spindel zum Startpunkt der Gravur, so dass das Werkzeug und das Werkstlick gerade so berlhren.

3. Klicken Sie auf [ZeroXY] [Zero Z]. Loschen Sie die Koordinate der XYZ-Achse
4. Klicken Sie auf [Send], um den G-Code auszuflihren.

3. Uber Firmware Einstellungen
Die Einstellungen des Control Boards wurden fur die 3018-PROVer V2 konfiguriert.

[ sainsmart.nc - Grblcontral (Candle) =E
File Service Help
G-cods program State
#ork coordinates:
[60:G0 G54 617 621 680 684 M5 M3 TO FO 5100001 - -
F/5 0/ 0 w 0. 000 0,000 0.000
Wachine coordinates:
L1 ”
0. 000 0. 000 0. 000
KA
2 Status: Tdle
Control 3
X 0.000 ... 3812 00:00:00 7 000158 | = Spindle
T: 0000 10.300 Buffer: 0 /0 /0 2
Z: -0.200 5.000 Vertices: 1058 = ~
33,612 /10,300 / 5.200 FES: 63 s
E]
# Command State espon: * L
L
: o e L ‘ @
L= |
2 G1Z5 F500 In queue
3 G1 X0 V0 In queue E‘
4 MO03 S6000 In queue - e )
Conzole
5 G1 X9.95 ¥9.1 In queue
6 G17-0.2 F200 In queue il
< 1, b
[lenees Fserolt 4 ( open )| Beset | sena )[4 reuse Abort




6 — Z Probe Einstellungen

|
Ubersicht der Funktionalitit

1. Grblcontrol (Candle) Probe Anleitung
Schritt 1: Probe Befehle bearbeiten

Z14 (14 mm) ist der Standardwert. Dieser muss entsprechend der tatsdchlichen Dicke des Messwerkzeugs angepasst
werden.

Z25 (25 mm) ist die H6he, auf die das Werkzeug angehoben wird, welche ebenfalls verandert werden kann.

G-Code fiir Messwerkzeug Nach der Bearbeitung Dicke des Messwerkzeugs

G90G21G38.2Z2-50F100 G90G21G38.22-50F100
G92 714 G92 212.35

GO0 Z25 GO z13




Schritt 2: Befehle fiir Messwerkzeug in Grblcontol(Candle) eingeben

(1] Candle | = | = 28 |
Groode 2 Y
(1 Settings [ g _
Connection Eormemidan 0 0
tes:
Sender =
Fort: COM3 - Baud: 115200 - 0 0
Machine information
Centrol Sender ot connected
User commands [ Temore error responses
Heightmap futomatically set parser state before sending from selected line
Parser Machine information L L
Visualizer
Status gquery period: 40 Tnits: D] fo
Teol model o D
Rapid =peed: 2500 heceleration: 100
Console
Panels Spindle speed min. : a max. 20000
oo Colors Lazer power min. : a max. : 255
3 2@
I 0. Font Contrel
0. 000
Frobe commands:
G21G90G35. 22-30F100; 592 Z1Z. 36; GOZ13
Safe position commands:
621630 GSIGOZ0 15500
[] “Restore origin® moves tool in: Flane
User commands or 1° Ho such
Eutton 1: ¥
G0
Eutton 2:
m
Set to defaults ()4 ] [ Cancel
Checlemmome W1 RUTOSCFOIT Tpen Feget End Fause ABGET -

ugen Sie hier die
efehle ein

W T



Schritt 3: SchlieBen Sie das Messwerkzeug an die entsprechende Schnittstelle der Steuerbaugruppe an.
Schritt 4: Klicken sie auf "Z-probe"” um die Z-Achse automatisch auf 0 zu setzen.

Grblcontrol (Candle

File Service Help

Greode program

State
Work coordinates:
[GC:G0 G54 GIT G21 590 GB4 MS M@ TO FO S10000] - -
FfS: 0/ 0 LT 0. 000 0. 000 0.000
Machine coordinates:
L} ’
0.000 0.000 0.000
KA
"] Status: _____________________-;
Dricken Sie auf das |
l Control 1
1
1

.Z-probe“ Bedienelement

¥o0.000 ... 0.000 00:00:00 / 00:00:00

T: 0.000 ... 0.000 Buffer: 0 /0 /0
Z: 0,000 ... 0.000 Wertices: 145

0,000 / 0.000 f 0.000 FFS: B2 — Jog

# Command State iesponse

Console

$3% < [MSG:Cantion: Unlocked] =
olt |—|
510000 < ok B

D Check D Serell Feset Send Fause Abort




7 — Offline Controller

Al

Die Offline-Schnittstelle ist fir unseren Offline-Controller konzipiert und passt nicht zu den Offline-Steuergeraten anderer
Hersteller; schlie3en Sie keine anderen Gerate oder Steuergerate an, sonst riskieren Sie eine Beschadigung der
Steuerbaugruppe oder anderer Komponenten.

1. Funktionserlauterung der Schaltflachen

GRBL OFFLINE CONTROLLER Label

Funktion

Manuelle Verfahrweg Option (xC, x0.01, x0.1, x1) in xC-Modus, driicken
Sie die Taste, um zu bewegen; x0.01 bedeutet, driicken Sie die

m Settings STEP manuelle Taste einmal und die Maschine bewegt sich 0,01mm; x0.1
———e bedeutet, driicken Sie die manuelle Taste einmal und die Maschine
Status: IDLE bewegt sich 0,1mm; x1 bedeutet, driicken Sie die Taste einmal und die

Genmitsu Maschine bewegt sich 1mm;

SELECT | Bewegung des Cursors

Speichern/Bestatigen/Pause/Start/Rickkehr zum Hauptmeni (langes

RS : . LS ENTER Dricken), (langes Driicken) zum Beenden des Endschalter-Alarms
[ X+ Verfahren auf X-Achse rechts, Parameteranderung (im Einstellzustand)
X- Verfahren auf der X-Achse links, Parameteranderung (im Einstellzustand)
Y+ Verfahren auf X-Achse vorne, Parameteranderung (im Einstellzustand)
Y- Verfahren auf X-Achse hinten, Parameteranderung (im Einstellzustand)
Z+ Verfahren auf der Z-Achse nach oben

Z- Verfahren auf der Z-Achse abwarts




2. Parametereinstellungen

1. Wahlen Sie das Symbol "Settings", wie in Abbildung 1 dargestellt, und klicken Sie auf die Schaltflache [Enter], um die
Parametereinstellungen aufzurufen, wie in Abbildung 2 dargestellt.

GRBL OFFLINE CONTROLLER

Prol

Probe Tool Height:
12. 35 mm

Z Rise Height:13 mm

Y+:+10

1S
Enter: Save
Genmitsu =

Jog Step: 1 mm
Status: IDLE

Genmitsu

Label Funktion
JOG Feed Verfahrgeschwindigkeit der X-, Y- und Z-Achse
Spindle RPM Spindeldrehzahl
Probe Feed Geschwindigkeit des Z-Achsen Messwerkzeugs
Probe Tool Height | Andern der Héhe des Z-Achsen Messwerkzeugs
Z Rise Height Hubhohe des Werkzeugs (dieser Wert muss groRer sein als der Wert des Gegenstandes)
Anderung der X-Y-Z-Verfahrgeschwindigkeit (+10), Anderung der Spindeldrehzahl (+100), Anderung
Y+ der Z-Achsen-Verfahrgeschwindigkeit bei der Werkzeugeinstellung (+1), Anderung der Hohe des

Z-Tasters (+1), Anderung der Hubhéhe des Werkzeugs (+1)
Anderung der X-Y-Z-Verfahrgeschwindigkeit (+10), Anderung der Spindeldrehzahl (+100), Anderung

Y- der Z-Achsen-Verfahrgeschwindigkeit bei der Werkzeugeinstellung (+1), Anderung der Héhe des
Z-Tasters (+1), Anderung der Hubhdhe des Werkzeugs (+1)

X+ Andern der Hohe des Z-Achsen Messwerkzeugs (Klick +1)

X- Andern der Héhe des Z-Achsen Messwerkzeugs (Klicken Sie -1)

Select Bewegen Sie den Cursors

Enter Speichern & Zurlckkehren




3. Einfiihrung in die Kontrollfunktionen

Wahlen Sie das Bildschirmsymbol "Prepare”, wie unten dargestellt:

GRBL OFFLINE CONTROLLER

Frepare

|Jog Step: 1 mm
Status: IDLE

Genmitsu ﬁ

Label Funktion
Spindle Spindel ein-/ausschalten
Probe Automatische Werkzeugeinstellung der Z-Achse
Home Spindel in die Ausgangsposition fahren
Setzen Sie den X- und Y-Ursprung des Werkstlicks auf die aktuelle XY-Position. Verwenden Sie dies, wenn
Zero-XY Sie das Z-Achsen Messwerkzeug zum Nullen der Z-Achse verwenden.
Zer0-XYZ Setzen Sie den X-Y-Z-Arbeitsursprung auf die aktuelle XY-Bitposition. Verwenden Sie diese Option, wenn

Sie das Z-Achsen Messwerkzeug nicht verwenden.

Start Project

Wahlen Sie den G-Code, um den Gravurauftrag zu starten.

Reset

Setzen Sie die Fras-/Graviermaschine zurick.

Jog Step: xC mm

Klicken Sie auf die Schaltflache STEP, um den Abstandsparameter 0,01/0,01/1/XC zu andern (die Maschine
bewegt sich kontinuierlich im XC-Modus, z. B. wenn Sie die Taste Y+ lange drliicken, bewegt sich die
Maschine weiter in die Richtung Y+ und hort auf, wenn Sie die Taste loslassen).

Status IDLE

Anzeige des Maschinenstatus. Es wird ALARM angezeigt, wenn die Endschalter oder die Not-Aus-Taste
ausgeldst werden. Sie miussen die Ursache fur den Fehler finden oder die Maschine zurticksetzen.




4. G-Code ausfiihren

1. Wahlen Sie "Start project" und klicken Sie auf die Schaltflache [Enter], um die Programmauswahloberflache aufzurufen
(siehe Abbildung 1)

2. Klicken Sie auf die Schaltflache [Select], wahlen Sie das zu bearbeitende Programm aus und klicken Sie auf [Enter],
um die Schnittstelle fir das Vorbereitungsprogramm zu 6ffnen (siehe Abbildung 2).

3. Klicken Sie erneut auf die Schaltflache [Enter], um die Ausfihrung des Programms zu starten (siehe Abbildung 3),
klicken Sie auf [Enter], um die Verarbeitung anzuhalten, klicken Sie erneut auf [Enter], um die Verarbeitung fortzusetzen,
driicken Sie lange auf [Enter], um zur Hauptschnittstelle zuriickzukehren.

4. Klicken Sie auf "Exit", um das Programm zu beenden, oder klicken Sie auf "Repeat", um das Programm nach Abschluss
der Bearbeitung erneut auszufuhren, wie in Abbildung 4 dargestellt.
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5. Beenden des Alarms

1. Abbildung 1 zeigt den ALARM, wenn die Steuereinheit nicht mit Strom versorgt wird oder der Notausschalter gedrtickt ist.
Dricken Sie den Netzschalter, um den Alarm aufzuheben. Wenn derselbe ALARM immer noch angezeigt wird,
vergewissern Sie sich bitte, dass Sie den Notausschalter wieder geldst haben.

2. Abbildung 2 zeigt den ALARM, wenn die Endschalter betatigt werden. Driicken Sie die ENTER-Taste so lange, bis der
Status IDLE anzeigt wird.
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AT w71 [Start project] &ZIR. TEnter] 227w - LT, KSR d 7075 LEREEICAY XTI,

A7y 72 BRI K200 ) vy, RITLEWT OIS L%EFER. [Enter] 2271 v LT, RRISRIERTO
I LBE@EICAYET,

A7y 73: [Enter] BHL5—EV Uy oL, 7OV LRTZRBLET,

BBICRI &SI, TEnter] Z7 v §5EBN—REIEL. £5—F lEnter] 27U v 7 L TIBZBERLE Y,
lEnter] ZRBLI B EAAVERICRY XTI,

A7y T4:KATRT LS, TExit) Zo Uy o LTTAT I L5 T LET, £k MMIETHRIC IRepeat] %&
vy LTT7OI o LEBERTLET,

GRBL OFFLINE CONTROLLER [ Mﬁ%ﬁzﬁ J_ GRBL OFFLINE CONTROLLER
-

[ |-

(Z7 1>~

(evELpE |
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[ #&7
--(gB27—452] L s
| 00%
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5. REEREMREE
1LRTE BIR— FICERDADTWEWL, ERIFBRRFELERZVHDBENLLEEDERERLTCVET, £9. &
BAA Y FeB L TERDVRIRLICTLEHELE T, TNTEEACCERIRTEINSHEIE. BRFELER2VZY
Ty b LT EZMRLTLIEEL,
2.2 Uy P RAY FOMEEI L EEDERZETRLTVET,

Status: ALARM — IDLE (75 A5 E CENTERARZ > ZRIBL L TLEELY,

GRBL OFFLINE CONTROLLER GRBL OFFLINE CONTROLLER

MENU
m Prenare : ’

Check Estop!

Settings

Jog Step: xC mm
Status: ALARM
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