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Welcome

1

Thank you for purchasing the Genmitsu 3030-PROVer MAX CNC Router Kit from SainSmart.

All your setup materials will be located on the included SD Card, located in your accessories box. Inside you will find:
e PDF version of this manual

e GrblControl/Candle software for Windows

e Sample files

Please visit SainSmart Online Resource Center installing drivers and software for your CNC.
https://sainsmart.helpdocs.io/3030-prover-max

Scan QR code to find information.

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 to join the group.

Scan To Join
User Community




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

e Genmitsu CNC Machines are for Indoor Use Only.

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

e Wear proper Personal Protection Equipment (Safety Glasses etc.).

e Always place the CNC Machine on a stable surface.

e The 3030-PROVer MAX 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

3030-PROVer MAX

Work Area

300 x 300 x 78mm (11.81” x 11.81” x 3.07”)

Overall Dimensions

544 x 523 x 412mm (21.42" x 20.59"x 16.22")

Control Board Compatibility GRBL 1.1h
MCU 32-Bit
Max Speed 2000mm/min

CAM Software

Software Based on GRBL Firmware, e.g. Candle, UGS, GrblControl (Candle)

Frame Material

All Aluminum

Leadscrew

1204 Ball Screw

Motion System

HG15 Linear Guide & Ball Screw

Spindle Motor

48VvDC 300W

Stepper Motor

1.68A, 0.45Nm torque

Power Supply

AC110/230V (Switch Power)




Unboxing

Ll

@ XY Axis Base Assembly

@ 48V 300w spindie

'

@ Power Supply Box

@ XZ Axis Assembly

n A

@ Spindle Motor
(52mm & 65mm)

@ Offline Controller

| —

@ Air Cooling Hose Kit

I
@

@ ER11 1/8” Collet

@ usB A-to-B Cable



Unboxing
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[

@ Power Cord (US)

@ (@ Limit switch

@ 20-degree v Bit

.

m Power Cord (EU)

%:

NN
M

@ ) clamp kit

/

@ (10) cable Tie

Power Supply
Box Cable

@ Wrench
(13mm, 17mm)



Unboxing
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i

Allen Wrench
(2.5mm, 3mm)

I

(3) M3x20 Hex
Socket Cap Screw

(9) M5x20
Rounded Hex Screw

0|

@ SD Card

=

@ (3) M4x10 Hex
Socket Cap Screw

GREASE -~

@ Lubricant

m

@ Card Reader

@ (7) M4x18 Hex
Socket Cap Screw

Genmitsu




Unboxing
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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

N

p % 3 /\ //// ’ ?

A’ / ‘s ! L4

Compatible 4th Axis Compatible Compatible
Rotary Kit 10W Laser Module CNC Clamps

Compatible
Dust Shoe
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Mechanical Installation
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STEP 1 Installing X-axis Assembly

What you need:

C—.

1

=z

@ XY Axis Base Assembly @ XZ Axis Assembly @ (8) M5x20 Rounded Hex Screw

1. Align the vertical plates on both sides of the XZ axis assembly with the indexed notch locations on each side of the XY axis
base assembly, and slowly snap the vertical plate of the XZ axis assembly down into the platform notch.

Vertical Plate

Vertical Plate




Mechanical Installation
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2. Check that the vertical plate is fully inserted into the notches on both sides of the XY axis base assembly after you have initially
positioned the assembly.




Mechanical Installation
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3. Install the XZ axis assembly with (8) M5x20mm screws as shown.

(8) M5x20 Rounded Hex Screw




Mechanical Installation
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STEP 2 Installing Spindle Motor Mount

What you need:

P —

@ Spindle Motor Mount @ (4) M4x18 Hex Socket Cap Screw

Use (4) M4x18mm screws to fix the Spindle Motor Mount to the Z-axis slider as shown.
Note: Do not fully tighten the screws during this step. Keep assembly loose to allow you to position the spindle mount height easier.

T -

Z-axis Slider

(4) M4x18 Hex Socket Cap Screw
Spindle Motor Mount



Mechanical Installation

1

STEP 3 Installing the Spindle Kit

What you need:
l

=y
2

@ 48V 300w spindle @ Er11 158" Collet

1. Remove the black collet nut from the spindle.

2. Install the collet into the collet nut as shown, and make sure the collet is pushed into place. Then Installing the assembled collet
back into the spindle as shown below.

___________________________________________




Mechanical Installation
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STEP 4 Installing the Spindle

What you need:

P

@ 48V 300w Spindie €D (2) M4x18 Hex Socket Cap Screw

1. Insert the spindle vertically into the Spindle Motor Mount, keeping it in the proper position.
2. Use (2) M4x10mm screws to fix the spindle to the clamp.

Spindle Motor Mount (2) M4x18 Hex Socket Cap Screw

Spindle




Mechanical Installation
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3. Measure the verticality between the spindle motor mount and the platform using a square.
4. Once you have confirmed that it is aligned correctly, tighten any remaining (4) screws that are not yet tightened.

Square




Mechanical Installation
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STEP 5 Installing the Air Cooling Hose Kit

What you need:
EE—— (i
@ Air Cooling Hose Kit @ (2) M3%20 Hex Socket Cap Screw

Mount the air cooling hose kit on the Z-axis slider with (2) M3x20mm screws.
Tip: The air hose can be bent by hand and the air nozzle position can be repeatedly adjusted as required.

Air Hose cooling Kit

(2) M3x20 Hex Socket Cap Screw




Mechanical Installation
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STEP 6 Installing Controller

What you need:

=

@ offiine Controller €D (2) M4x10 Hex Socket Cap Screw

Use (2) M4*10mm screws to mount the offline controller to the Y-axis platform profile by passing through sheet metal part holes
of the offline controller.

Tip: The angle of the controller can be adjusted as required.

(2) M4x10 Hex Socket Cap Screw
Offline Controller Sheet Metal
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Control Board Interface Introduction

Power Cord

Handwheel

usB
Connecting Cable

Offline Controller \ Y-aixs

Y/E/P (Y-axis Limit Switch, Emergency Stop, Probe)

A Axis

Air Pump

Laser Module



Wiring

1. Connecting the Offline Controller to the Control Board

There are (3) cables extending along the bottom of the aluminum profile, which correspond to the wire slot interface behind the
offline controller as shown.

The terminals are: 3pin, 14 pin and 6 pin.

Tip: The installation interfaces are designed to prevent reverse insertion, so please avoid forceful insertion and removal.

6pin  14pin 3pin
: 4

.1
’
]

’
/




Wiring
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2. Spindle Wiring

Open the connector, connect the spindle red positive cable to the red positive cable, and connect the spindle black negative cable
to the black red negative cable, as shown in the figure.

Red Positive Black-red
Pole Cable Negative Pole Cable

Connector

Red Positive Pole Cable from Spindle
Black Negative Pole Cable from Spindle



Wiring
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3. Power Supply Box and Control Board Wiring

As shown in the figure, one end of the power supply box connection cable is a single row of 8pin green terminals, and the other
end is a double row of 8pin white terminals.

The green terminal corresponds to the power bank interface and the white terminal corresponds to the control board interface.
Please follow the wiring diagram below.

Note: The terminal ports are designed to only fit one way. Do not force any connection.




Wiring
1

4. Control Board Wiring

As shown in the figure, plug the 14 PIN, 6 PIN and 4 PIN cable into the corresponding interface respectively.

6pin

1
]
Il

[l
'
[l
'
[}
'
]
\
'

4pin

’
;



Wiring
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5. Cable bundling

What you need:

@ (10) cable Tie

Use cable ties to secure the cable in the position shown.

Cable Tie

Cable Tie




Maintenance
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Clean and lubricate the lead screw and exposed Y rods regularly to ensure normal operation of the machine.




Software Setup

1

1. Driver Installation

Install the driver (software = Driver > CH340SER.exe)

om
UZE

CH3405ER

ﬁ DriverSetup(X64)

ﬁ DriverSetup(X64) | = = )

Device Driver Install { Uninstall

Select INF File : CH3413ER.INF

WCH.CN
|__ USB-SERIAL CH340
|__ 11/04/2011, 3.3.2011.11

INSTALL

UNINSTALL
HELP

Device Driver Install { Uninstall

- PR TN T T OLIDA1CCO 1M

DriverSetup l&]

The drive is successfully Pre-installed in advance!
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2. To Determine your Machines’ 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 the 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".

& Computer Management

=[5 e |
File Action View Help
o e sEHHE "
en
P & Computer Management (Local [ 4 |2 FA0181 Actions
(l_! Manage 1 4 i} System Tools & Computer e -
(@ Task Scheduler - Disk drives
More Actions »
+ [ Event Viewer K., Display adapters
Map network drive... » ] Shared Folders 1 DVD/CD-ROM drives
- ¥l Local Users and Groups| {4 Human Interface Devices
Disconnect n ork drive... (%) Performance g IDE ATA/ATAPI controllers
Create shortcut 4 2 Storage & Junge
9 Disk Management = Keyboards
Delete &, Services and Applications P Mice and other pointing devices
K Monitors
Rename

&¥ Network adapters
7] rts (COM & LPT)
Properties USB-SERIAL CH240 (COMI2) 3
[T Processors

% Sound, video and game controllers
B System devices
§ Universal Serial Bus controllers
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3. Grblcontrol (Candle) Connecting to the Controller.

First time use will require you to set up 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.

[5] Grklcontrol (Candle) -

File Help
= 1

} [60 G54 G17 G21 690 G34 MO MS M3 T0 FO. S0.]
6] settings

State
‘ Work coordinates

- - o o o o

D |

Cannection
Sender

Machine information
Control

User commands
Heightmap

Parser

Visualizer

Tool model

Console

Panels

Colors

Font

Set to defanlis)

Connection

i @E 2 - D G 3

Sender

1

ally set parzer state before sending fron sslected line

S gy peiots @ s ] ||

Rapid speed: 2500 Acceleration 100
Spindle speed nin 0 nax 10000 ﬂ
Laser power min. 0 e © 10000

Contrel
Erobe connands

630621639, 22-50F 100 GAZE14 GOZ25
Safe position commands:

621690, GS3G0I0
[] "Restore origin® moves tool in: | Flane
User commands

Button |

Button 2

4 CE D cmea |




Test Project
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1. Grblcontrol (Candle)

(@ sainsmartnc - Grbicantral (Candie) o [ [ |
[mmmmmmmmmmmmm - mm - — - File Service Help
3D preview interface, hold the G-code progran State
left mouse button, can rotate (6060 G54 61T 421 630 G4 1S 18 T0 FO S10000) Pl B I (N
FEo/0 w 0.000 0.000 0.000

Angle, scroll the mouse wheel,

1

1

1

T

O

o)

<]
=3

=}

o
58

@
9

(7]
o

o

<

Machine coordinates

__________________ .l
can be enlarged, or reduced. L L ooo oo oow
: : Status Idle

If you cannot see anything, you
need to change to a computer
with support for OpenGL2.0
graphics cards.

1 Common operation button, X
_1 the mouse icon on the above :
| shows the specific function

Control

__________________ |
X000 ... 39.812 00100000 / 00:01:56 @P,nﬂg
T 0.000 10.300 Buffer: 0/ 0 /0 | b= = === === = == T 'I Click to expand !
Z: -0.200 ... 5.000 Vertices: 1059 | _ |
39.812 / 10.300 / 5.200 FFS: 63 e

# Command State espon: * B B

1 G0 In queue T oo T !

- - -' Manual operation interface 1

2 G1 75 F500 In queue !

3 G1 X0 Y0 In queue B B

4 M03 S6000 In queue . o

Console
5 G1 X9.95 va.1 In queue
6 G17-0.2 F200 In queue

q ™ [ N »
[l check [ Serall I Open I Reset I Send | I Fause Rbort
T T

_____l____‘ R —_———

\ Open G code ' Send G code ! ! Command : | Send command !
—————————————————— 1 input box it




Test Project
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2. Run G code for processing

Step 1: Click [open], select the G-code to run.
Step 2: Click on the manual operation panel,
move the spindle to thestarting. Point of the

engraving, so that the tool and the workpiece
just touch.

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

Step 4: Click [Send] running G-code.

3. About firmware parameters

The parameters of the control board have
been configured according to 3030-PROVer
MAX.

o 0000 39.812
¥: 0000 10,300
Z: -0.200 5.000

00:00:00 / 00:01:56
Buffer: 0 /0 /0

Vertices: 1059

7] sainsmart.nc - Grblcontral (Candle) =RIRE X
File Service Help
G-code progran State
Herk coordinates:
[GC:G0 G54 G1T G21 GO0 G4 NS M3 TO FO 510000] - -
Ff5 0/0 w 0.000 0.000 0.000
Machine coordinates
L] ’
0.000 0000 0000
L% ]
24 Status: Idle

39.812 / 10.300 / 5.200 ¥PS: 63
# Command State espon: *
1 690 In queue
2 G175 F500 In queue
3 61 X0 V0 In queue
4 MO03 S6000 In queue
5 61 X9.95 ¥9.1 In queue
6 61 7-0.2 F200 In queue i
<[ M o »
Clcneet [Cseral 4 ( open ) meser (| Send ) 4 rence Kbort

Conzole
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Probe function introduction

1. Grblcontrol (Candle) Probe operating instructions

Step 1: Probe commands editing

Probe G code

G90G21G38.2Z2-50F100
G92 7214
G90 725

After editing

G21G91G38.2Z-20F100
G0z1

G38.2Z-2F10

G92 712.35

G90

Probe Tool height

Explanation:

G21G91 : metric, relative coordinates

G21G91 : metric, relative moves

G38.2Z-12.35F100 : probe 12.35 mm @ 100 mmpm
G0Z1 : move up 1 mm (it's in relative, not absolute, mode
G38.2Z-2F0 : probe 2 mm $ 100 mmpm

G92720.1 : my probe thickness, YMMV

G90 : back to absolute mode

G0Z25 : retract off the probe

This assumes that the user would position the probe, then jog the
bit 5 or 10mm above it. With a PDF this could be copied from the
pdf, pasted into Candle, and just the probe thickness changed.



Z Probe Setup
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Step 2: Probe commands filled in Grblcontrol (Candle).

(& Candle l o[=] 2 ]
G-code
Settings
Connection I, d 0
Sender [
Fort: COMS - Band: 115200 - 5 o
Machine information
Control Sender ot connected
User commands [[] Iznore error responses
Heightmap Autsmatically set pavser stats bafore sending from selactsd line
Parser Machine information '—. l'_
Visualizer
Sl qrey pehell a0 Units: m ] =
Tool model O n
Rapid speed 2500 Accsleration 100
Censole
Panels Spindle speed min 0 mast 20000
%0 | Colors Laser pewer min 0 ma, 255
10
I 0. Font Control
0000
Frobe commands:
671630638 ZZ-30F100; 682 720.17; Gozezs | [~ " T T 7]
Safe posilion conmands
GRIGE0; 6536020 15500
[7] "Eestore origin” moves tool in: Plane
User commands IT—
Butten 1 ¥
60
Butten 2
a
Set Lo defaults
[ he kT ¥ T RITOSTrOIT Tpe Fezet Sy Fruse REoTT =
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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

G-code program

[GC:G0 G54 GIT G21 630 G34 MS NI TO FO 510000]
Ffs:0 /0

X 0,000 ... 0.000
T 0,000 ... 0.000
Z: 0,000 ... 0.000

-
o

00:00:00 [/ 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 145

0.000 / 0.000 / 0,000 FPS: 62
# Command State lesponse
[ Check [ Seroll Reset Send Pause Mbert

State

Work coordinates
0.000 0.000

Machine coordinates
0,000 0.000

Status: Idle

Contrel

Console

0.000

0.000

3% < N56:Caution: Unlocked]

ol

510000 < ok
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Willkommen

1

Vielen Dank, dass Sie sich fir das Genmitsu 3030-PROVer MAX CNC Router Kit von SainSmart entschieden haben.

Alle zur Einrichtung bendtigten Unterlagen befinden sich auf dem mitgelieferten USB-Stick, der sich in lhrer Zubehdrbox befindet.
Dort finden Sie:

e PDF-Version dieses Handbuchs

e Windows USB-Treiber

e GrblControl/Candle-Software fir Windows

e Beispieldateien

Bitte besuchen Sie das SainSmart Online Resource Center, um Treiber und Software fiir lhre CNC herunterzuladen.

https://docs.sainsmart.com/article/fov840u38d-3030-prover-max
Scannen Sie den QR-Code, um weitere Informationen zu erhalten.

L Scannen, um
zi CNC-Ressourc

e ot ny

=N ANE en zu erhalten

Die Treiber und die Software befinden sich auch auf dem mitgelieferten USB-Stick.

Wenn Sie technische Unterstlitzung bendtigen, senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com .

Hilfe und Unterstutzung finden Sie auch in unserer Facebook-Gruppe. (SainSmart Genmitsu CNC-Benutzergruppe)
Scannen Sie den QR-Code, um der Gruppe beizutreten.

Scannen, um
der Gruppe




Haftungsausschluss
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Bitte seien Sie vorsichtig, wenn Sie lhre CNC-Maschine benutzen. Die Maschine weif3t durch sich bewegende Teile, gefahrliche
Bereiche auf und birgt Gefahren durch elektrische Bauteile.

Genmitsu CNC-Maschinen dirfen nur in Innenrdumen verwendet werden.

Sie mussen mindestens 18 Jahre alt sein, um diese Maschine zu bedienen oder von einem sachkundigen Erwachsenen, der mit

der Maschine vertraut ist, beaufsichtigt werden.

e Tragen Sie unbedingt eine geeignete personliche Schutzausriistung (Schutzbrille usw.).

e Stellen Sie sicher, dass die CNC-Maschine immer auf einem stabilen Untergrund steht.

e Die 3030-PROVer MAX arbeitet mit einem Hochstrom-Netzteil. Es wird empfohlen, die CNC-Frasmaschine nicht an ein
Verlangerungskabel oder eine Steckdosenleiste anzuschlieen, da dies zu Schaden an der Maschine fihren kann.

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

e Demontieren Sie niemals das Netzteil oder die elektrischen Komponenten. Dies fuihrt zum Erldschen jeglicher
Garantie-Anspriiche.

e BEHRUHREN SIE NIEMALS die Spindel und platzieren Sie keine Kérperteile im Arbeitsbereich, wenn sich die Maschine im
Betrieb befindet. Nichtbeachtung kann schwere Verletzungen hervorrufen.

e | assen Sie Kinder NICHT unbeaufsichtigt mit der CNC-Maschine allein, auch wenn sich diese nicht im Betrieb befindet. Es
besteht Verletzungsgefahr.

e Lassen Sie die Maschine NIEMALS unbeaufsichtigt, wenn sie sich im Betrieb befindet.

e Stellen Sie sicher, dass Ihre CNC-Maschine in einem gut bellifteten Raum aufgestellt ist. Einige Materialien kénnen durch die
Bearbeitung Rauch oder Dampfe freisetzen.



Spezifikationen
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Modellbezeichnung

3030-PROVer MAX

Arbeitsbereich 300 x 300 x 78mm (11.81” x 11.81” x 3.07”)
Gesamtabmessungen 544 x 523 x 412mm (21.42" x 20.59"x 16.22")
Steuerplatinen-Kompatibilitat GRBL 1.1h

MCU 32-Bit

Maximaler Vorschub 2000mm/min

CAM Software

Software basierend auf GRBL Firmware, z.B. Candle, UGS, GrblControl (Candle)

Material des Gehauses

Komplett aus Aluminium

Fihrungsspindeln

1204 Kugelumlaufspindeln

Bewegungssystem

HG15 Linearfuhrung und Kugelumlaufspindeln

Spindel Motor

48V DC 300W

Schrittmotor

1.68A, 0.45Nm Drehmoment

Stromversorgung

AC110/230V (Schaltnetzteil)




Lieferumfang
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@ XY-Achsen Baugruppe

@D 48v 300w Spindel

@ Spindel-Halterung
(52mm & 65mm)

@ Offline-Controller

N —  —

@® Luftkihlung Schiauch-Kit

L
A

@ ERr11 18" Spannzange

@ usB A-zu-B Kabel



Lieferumfang
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[

@ Netzkavel (US)

@ (2) Endschalter

@ 20-Grad-v-Bit

S

@ Netzkavel (EU)

!

4
L LI

U

e

@ (4) Klammer-Kit

@ (10) Kabelbinder

@ Stromversorgungs-Kabel

@ Z-Nullpunkt Sonde

—

@ Maulschlissel
(13mm, 17mm)



Lieferumfang
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N

Innensechskant-Schlissel
(2.5mm, 3mm)

o

(3) M3x20
Zylinderschraube
mit Innensechskant

(9) M5x20
Linsenkopf-Schraube

0| I

@ SD-Karte

=

(3) M4x10
Zylinderschraube
mit Innensechskant

GREASE -

@ Schmiermittel

m

@ SD-Kartenleser

[0
L

RS

(7) M4x18
Zylinderschraube
mit Innensechskant

Genmitsu

@ Benutzerhandbuch



Lieferumfang
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Optionales Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

Ziehen Sie die folgenden optionalen Upgrades oder Zubehorteile in Betracht, um lhre CNC-Erfahrung zu verbessern! Sie finden
sie auf www.sainsmart.com

Kompatibles Kompatibles Kompatible Kompatibler
4-Achsen-Rotationsmodul 10W-Lasermodul CNC-Klemmen Staubschutzschuh




Abmessungen
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Mechanischer Zusammenbau
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SCHRITT 1 Montage der X-Achse

Was wird benétigt:

Gis
l 1
’ (s
@ XY-Achsen Baugruppe @ XZ-Brucke @ (8) M5x20 Linsenkopf-Schraube

1. Stellen Sie die XZ-Briucke auf und positionieren Sie sie an den dafiir vorgesehenen Aussparungen uber der XY-Achsen Baugruppe.
Lassen Sie die XZ Bricke nun langsam ab, bis sie in die Aussparung der Plattform einrastet/anliegt.

Vertikaler Trager Vertikaler Trager

Aussparung

Aussparung
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2. Vergewissern Sie sich, dass die vertikalen Trager vollstandig in den Aussparungen auf beiden Seiten der XY-Basis Baugruppe
eingesetzt sind.
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3. Montieren Sie, wie abgebildet, die XZ-Briicke mit (8) M5%x20mm Linsenkopf-Schrauben.

(8) M5x20 Linsenkopfschraube




Mechanischer Zusammenbau

Ll

SCHRITT 2 Montage der Spindel-Halterung

Was wird benétigt:

@ Spindel-Halterung @ (4) M4x18 Zylinderschraube mit Innensechskant

Verwenden Sie (4) M4x18 mm Schrauben, um die Spindel-Halterung am Z-Achsen Schlitten zu befestigen.

Hinweis: Ziehen Sie die Schrauben in diesem Schritt nicht ganz fest, damit Sie die Héhe der Spindelhalterung leichter einstellen
kénnen.

Z-Achsen Schlitten
Spindel Halter

(4) M4x18 Zylinderschraube
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SCHRITT 3 Vorbereitung der Spindel

Was wird benétigt:

[

==y
<&
@ 48V 300w Spindel @ Er11 1/8" Spannzange

1. Entfernen Sie den schwarzen Uberwurf von der Spindel.

2. Installieren Sie die Spannzange im Uberwurf und stellen Sie sicher, dass diese korrekt sitzt. Im Anschluss kénnen Sie den
Uberwurf samt Spannzange wieder an der Spindel montieren.
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SCHRITT 4 Einbau der Spindel

Was wird benétigt:

4
@ 4sv 300w Spindel €D (2) M4x18 zylinderschraube mit Innensechskant

1. Setzen Sie die Spindel senkrecht in die Spindelhalterung ein und halten Sie sie in der richtigen Position.
2. Klemmen Sie die Spindel mit (2) Schrauben M4x10mm in der Halterung.

Spindel Halterung (2) M4x18 Zylinderschraube

Spindel
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3. Prifen Sie die Winkligkeit zwischen Frasbett und Spindelhalterung.

4. Wenn Sie sich vergewissert haben, dass die Halterung im rechten Winkel ausgerichtet ist, ziehen Sie die (4) Schrauben aus
Schritt 2 fest, die nur leicht angezogen worden sind.

Rechtwinklig
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SCHRITT 5 Installation der Luftkihlung

Was wird benétigt:
e (S
@ Luftkihlung Schlauch-Kit @ (2) M3%20 Zylinderschraube mit Innensechskant

Montieren Sie den Luftkiihlungsschlauch mit (2) M3x20mm Schrauben am Z-Achsen-Schlitten.
Tipp: Der Luftschlauch kann von Hand gebogen und die Position der Luftdiise bei Bedarf immer wieder verstellt werden.

Luftkiihlung Schlauch-Kit

(2) M3x20 Zylinderschraube
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SCHRITT 6 Installieren des Offline Controllers

Was wird benétigt:

=

@ offiine-Controller € (2) M4x10 zylinderschraube mit Innensechskant

Befestigen Sie die Offline-Steuerung mittels (2) M4x10mm-Schrauben am Strangprofil der Y-Achse.
Tipp: Der Winkel des Controllers kann nach Bedarf eingestellt werden.

(2) M4x10 Innensechskant Zylinderschraube

Offline Controller Halter
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Steuereinheit Ubersicht

Netzkabel
Handsteuerung

USB Verbindungskabel

.

Offline Controller \ Y Achse

Y/E/P (Y-Achse Endschalter, Not-Aus, Sonde)

A Achse

Luft Kompressor

Laser Modul



Verkabelung

1

1. AnschlieBen des Offline-Controllers an die Steuerplatine

Entlang der Unterseite des Aluminiumprofils verlaufen (3) Kabel, die wie abgebildet, der Schnittstelle auf der Riickseite des
Offline-Controller entsprechen.

Die Anschlusse sind: 3-polig, 14-polig und 6-polig.

Tipp: Die Stecker sind vertauschungssicher konzipiert, sodass ein umgekehrtes oder falsches Einstecken nicht méglich ist;
vermeiden Sie daher ein gewaltsames Einstecken und Herausziehen.

6pin  14pin 3pin
A g
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2. Verdrahtung der Spindel

Offnen Sie die orangenen Biigel des Verbinders und fiihren Sie die Kabel entsprechend ein. Rotes Kabel zu rot und schwarz zu
schwarz. Jetzt schlieBen Sie die Bligel und der Anschluss des Spindelmotors ist erledigt.

Pluspol, Minuspol,
rotes Kabel schwarzes Kabel

Verbinder

Pluspol, rotes Kabel der Spindel

Minuspol, schwarzes Kabel der Spindel



Verkabelung

Ll

3. Verdrahtung des Netzteiles und der Steuereinheit

Wie in der Abbildung dargestellt, besteht das Kabel fiir die Stromversorgung an einem Ende aus einem einreihigen, 8-poligen,
grunen Stecker und am anderen Ende aus einem doppelreihigen, 8-poligen, weilten Stecker.

Der griine Stecker entspricht der Schnittstelle am Netzteil und der weilte Stecker entspricht der Schnittstelle der Steuerplatine.
Bitte folgen Sie dem nachstehenden Schaltplan.

Hinweis: Die Steckverbindungen sind so konzipiert, dass sie nur in eine Richtung passen. Vermeiden Sie liberméal3igen Kraftaufwand.
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4. Verdrahtung der Steuerplatine

Stecken Sie das 14 Pin-, das 6 Pin- und das 4 Pin-Kabel, wie in der Abbildung gezeigt, in die entsprechenden Buchsen.

14pin 6pin 4pin

1
]
Il

14pin  6pin 4pin



Verkabelung

]
5. Kabelmanagement

Was wird benétigt:

@ (10) Kabelbinder

Sichern Sie das Kabel in den gezeigten Positionen mit Kabelbindern.

Kabelbinder

Kabelbinder
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Reinigen und schmieren Sie die Leitspindeln sowie Fiihrungsschienen regelmaRig, um einen normalen Betrieb der Maschine zu
gewabhrleisten.
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1. Installation des Treibers

Installieren Sie den zunachst den Treiber (Software — Treiber = CH340SER.exe).

ﬁ DriverSetup(X64) E=) X ﬁ DriverSetup(X64) | = =
Device Driver Install } Uninstall Device Driver Install } Uninstall
Select INF File : CH3413ER.INF - Al a2 LUIAILCED IR N
DriverSetup l&]
| WCH.CN
@ > T " |_ USB-SERIAL CH340 >
LZE |__ 117042011, 3.3.2011.11

UNINSTALL

HELP

) The drive is successfully Pre-installed in advance!
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2. So bestimmen Sie den COM-Anschluss lhres Gerats:

* Windows XP: Klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf "Arbeitsplatz”", wahlen Sie
"Verwalten", wahlen Sie "Gerate-Manager".

* Windows 7: Klicken Sie auf "Start" = Rechtsklick
auf "Computer" — Wahlen Sie "Verwalten" —
Wahlen Sie "Gerate-Manager" aus dem linken
Fenster.

» Erweitern Sie in der Baumstruktur "Anschlisse
(COM & LPT)".

* lhr Gerat ist der serielle USB-Anschluss (COMX),
wobei das "X" fir die COM-Nummer steht, z. B.
COM12.

* Wenn es mehrere serielle USB-Anschliisse gibt,
klicken Sie mit der rechten Maustaste auf jeden
einzelnen und Uberprifen Sie den Hersteller. Das
Gerat ist dann "CH340".

Hinweis: Der Port wird nur dann angezeigt, wenn
der Controller des Geréts (iber USB-Kabel mit
einem USB-Port Ihres PC verbunden ist.

[LL_ Open
& (ransee ) 1
Map network drive...
Disconnect network drive...
Create shortcut
Delete

Rename

Properties

& Computer Management

© [ |

View Help

BEE =

Actions
Device Manager

More Actions
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3. Grblcontrol (Candle) starten.

Bei der erstmaligen Verwendung missen Sie den entsprechenden COM PORT und die Baudrate einrichten.

Schritt 1: Die Software sollte automatisch die Portnummer mit der korrekten Rate auswahlen.

Schritt 2: Sollte dies nicht der Fall sein, wahlen Sie den richtigen Port Gber das Dropdown-Men( “Port” sowie Uber "Baud” eine
Rate von 115200.

Schritt 3: Klicken Sie auf "OK", um zu speichern.

[£] Grbicontrol (Candle) -

File Help.
) 1

l [60 G54 617 G21 530 G34 MO S M9 T0 FO. 50.]

] Settings

Sender

Machine information
Control

User commands
Heightmap

Parser

Visualizer

Tool model

Console

Panels

Colors

Font

690621638, 27-50F100 622714 GOIZG

Safe position comands:

21680; 636070
[] Restore ovigin® moves taol in: | Flane
User commands

Button 1

Butten 2

4 C& Do ]
— —)]
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1. Grblcontrol (Candle)

[ seinsmartnc - Grblcontrol (Candie) = B [ |
TTTT T mmmmmmmmmmmmes \ Flle Service Help
1 3D-Vorschau: halten Sie die G-eode progran State
: linke Maustaste, um den : 162:99 631 1T 21 620 34 15 W 10 70 510000 - w"'nk :::d""::m ey :
. Winkel zu verandern. c S || - Koordinatenanzeige 2
1 Scrollen Sie das Mausrad ! — 000 || o.000 Ji 0000 e
' zum VergréBern oder | , L — ' Schaltflachen fiir |
' Verkleinern. ! ” ﬂ = ' manuelles Verfahren. Das |
' Wenn Sie nichts sehen | ) g - -1 Maussymbol oben zeigt die |
' kénnen, miissen Sie auf : S —e + spezifische Funktion R
1 einen Computer mit P R 17 (= | .
+ Unterstiitzung fiir OpenGL2.0 ! E ?DEEEU fégéé Wnﬂufé;;jiz Ejézg S s - - Anklicken zum Erweitern
: Grafikkarten wechseln. : 38.512 / 10.300 / 5,200 e e ——
it # Command State espon: *
— e ' Manuelles Bedienfeld '
2 G1 75 F500 Inquewee | T == || e e e e e e e e e e e e m - - =
3 G1 X0 Y0 In queue
4 MO03 S6000 In queue ~ iy
5 61 X9.95 Y9.1 In queue Benzcle
6 G1 Z-0.2 F200 In queue v
[ Cheek [ Serall I Open I Reset I Send ,I Pause Abort | |
! : : :
_____________ Fmm e m e e o o _______J.______ e e e e e e —n
. G-Code-Datei offnen 1, G-Code an ! | Befehlselngabefeld 1 ! Befehl senden |
""""""" :Steuerbaugruppe: cTTTTTTTTTTTTT T TTTTTTTTT
:senden 1
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2. Ausfiihren des G-Codes zur Bearbeitung

Schritt 1: Klicken Sie auf [open], wahlen Sie
den auszufiihrenden G-Code.

Schritt 2: Klicken Sie auf das manuelle
Bedienfeld, bewegen Sie die Spindel zum
Startpunkt. Das Werkzeug und das Werkstuck
sollten sich so gerade berthren.

Schritt 3: Klicken Sie auf [ZeroXY] [Zero Z]
Damit I6schen Sie die
XYZ-Achsenkoordinaten und stellen diese auf
Null.

Schritt 4: Klicken Sie auf [Senden], um den
G-Code auszuflhren.

3. Firmware-Parameter

Die Parameter der Steuerplatine wurden
entsprechend der 3030-PROVer MAX von
uns vorkonfiguriert.

o 0000 39.812
¥: 0000 10,300
Z: -0.200 5.000

00:00:00 / 00:01:56

Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 1059

7] sainsmart.nc - Grblcontral (Candle) =RIRE X
File Service Help
G-code progran State
Herk coordinates:
[GC:G0 G54 G1T G21 GO0 G4 NS M3 TO FO 510000] - -
Ff5 0/0 w 0.000 0.000 0.000
Machine coordinates
L] ’
0.000 0000 0000
L% ]
24 Status: Idle

< [ n

39,812 / 10.300 / 5.200 FPS: B3
# Command State espon: *
1 690 Tn queue
2 G1 75 F500 In queue
3 G1 X0 Y0 In queue
4 MO03 S6000 In queue
5 G1 X2.85 v9.1 In queue
6 G1Z-0.2 F200 In queue 1

[7] Check [] Serell 1[[ open |)| meset (|

Send

.) 4 rense Khort

Conzole
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Einfiihrung der Sondenfunktion

1. In Grblcontrol (Candle)

Schritt 1: Sondenbefehle bearbeiten.

G-Code fiir Messwerkzeug

G90G21G38.22-50F100
G92 214
G90 Z25

Nach der Bearbeitung

G21G91G38.2Z-20F100
G0z1

G38.2Z-2F10

G92 712.35

G90

GO0 225

Dicke des Messwerkzeugs

Erlduterung:

Z14 st die Hbhe der Sonde, welche tatséchlich per Messschieber
nachgemessen werden muss, um eine korrekte Z-Achsen Nullung
vorzunehmen. Im Beispiel mit 12.35 mm.

Z25 ist die H6he, um die das Werkzeug nach dem Priifen/Nullen
angehoben werden soll, diese kann nach Bedarf angepasst werden.
G21G91: metrische, relative Koordinaten

G38.2Z-20F100: bis zu 20 mm in Z abfahren, bis Kontakt
Sonde/Werkzeug @ 100 mm/min

GO0Z1: metrische, relative Bewegungen, Tmm in Z nach oben
G38.2Z-2F10: erneutes bis zu 2 mm abfahren in Z, bis Kontakt
Sonde/Werkzeug @ 10 mm/min

G92712.35: gemessene Sondenstérke, im Beispiel 12.35 mm. Im
Code Dezimalstelle mit Punkt angeben.

G90: zuriick zum absoluten Modus

G0Z25: 25 mm von der Sonde zurlickziehen

Dabei wird davon ausgegangen, dass der Benutzer den Messtaster
positioniert und das Werkzeug (den Fréser) 5 oder 10 mm dariiber
fahrt.



Z-Sonden-Einrichtung

64

1

Schritt 2: Sondenbefehle in Grblcontrol (Candle) ausgefiillt.

Machine information
Control

User commands
Heightmap

Parser

Visualizer

Tool model

Console

Panels

Celors

Font

Sender

[ Ignore error responses

Automatically set parser stats befors sending from selected line

Machine information

Sl qrey pehell a0 Units: m ]
Rapid speed 2500 heceleration: 100
Spinflle speafl ofn 0 nem 20000
Rorprs paner o o oo 255
Control

Probe commands:

GZIGA0GES. ZZ2-30F100; G892 Z20.17; GOZZ8

Safe position conmands

G21GA0; GR3GOZO

[7] "Eestore origin” moves tool in: Plane

User commands

[ Candle (o= =
G-code
(] Settings
Connection Connection & i
Sender =
Fort: CON3 - Band: 115200 - q &

Button 1
G0
Button 2

Checlmom

Tpen

Fugen Sie hier die
Befehle ein
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Schritt 3: SchlieBen Sie die Z Sonde an die Schnittstelle des Controllers an.

Schritt 4: Klicken Sie auf die Schaltflaiche "Z-Probe", die Z-Achse fahrt mit dem Werkzeug automatisch auf die Sonde
und stellt Z auf Null. Im Anschluss wird das Werkzeug um das eingestellte MaR angehoben, sodass die Z Sonde entfernt
werden kann.

Grblcontrol (Candle

File Service Help

G-code program State
Hork coordinates:
[60:60 654 GIT G621 680 G34 NS WS TO FO 5100001 - -
FfS:0/0 L 0.000 0000 0000
Machine coordinates:
L} ’
0.000 0.000 0.000
KA - - - T TS T TS ST TS ST TS TS I
'Y Status Ide - . «
1 Driicken Sie auf das ,Z-probe* 1
———————————————— A 1
) .
1 Bedienelement !
R 111 ) 1 )
X 0.000 .. 0.000 000000 £ 0D:00:00 | = Spindle
T: 0,000 ... 0.000 Buffer: 0/ 0/ 0
I:0.000 ... 0.000 Vertices: 145 | _
0.000 / 0.000 / 0.000 FPS: 62 33
# Command State Response @ B
Console
$X < MSG:Caution: Unlocked]
ok
S10000 < ok

[ chesk [ Seren1 Reset Send FPause Abort
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