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Welcome

1

Thank you for purchasing the Genmitsu 4th Axis Rotary Module Kit from SainSmart.
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
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Machine Overview

1

Use

Designed for the 4040-PRO. Enable Rotary 3D or 2D Wrapped engraving.

Clamped Material Size

With Tailstock Length: 10-120mm
Without Tailstock Length: 10-200mm

Clamped Material
Diameter

Forward Mounting: 2-22mm
Reverse Mounting: 18-50mm

Tailstock Spacing Adjustment

5 installation positions, each position spacing is 20mm, and the range of adjustment is 10-120mm.

Tailstock Center
Adjustment Range

0-30mm

Electric Motor

NEMA17 Planetary Geared Stepper Motor

Pulse Equivalent

$103=177.777

Shape Size

380 x 125 x 86mm (14.96” x 4.92” x 3.39")

Max Rotate Speed

300°/S

Unidirectional Maximum
Rotation Angle

33512 x 360°

Distance of Rotation Axis
from the Engraving
Machine Table

50mm

Using the 4th Axis Rotary Module:

Initial setup and calibration of a 4th axis rotary can be challenging if your workflow requires high precision. There are a variety of
options for working with a rotary, including 3D Engraving, or using hybrid 2D methods. Depending on the software you use, each
method will have a different workflow. Do not hesitate to join and ask our Facebook group for help or consult customer service

when you encounter issues, and we will be happy to help.



4th Axis Rotary Module Dimensions
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Maximum Material Diameter
of the Chuck: 22mm

Base P\ate
Width:125mm

Tailstock Adjustable Range: 80mm

Total length: 380mm

The Longest Clamping
Chuck Material: 120mm Tailstock Center Tailstock
A
Engraving Machine
;a.blf_ f8rgm the Highest Material Rotation Center
ot ebmm from the Egraving
v : Machine Table: 50mm

A
Y

Base Plate Length: 310mm




4th Axis Rotary Module Dimensions
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Adjustment of Stepper Motor Drive Subdivision:

DIP Switch Position for Stepper Motor Drive Subdivision
Settings (ON position is “up”)

Mo M1 M2 Subdivision
ON ON ON 1

OFF ON ON 2

ON OFF ON 4
OFF OFF ON 8

ON ON OFF 16
OFF ON OFF 32

COM@DC3.3V-5V: switch HV to ON

COM@DC12V-24V: switch HV to OFF

The Default Subdivision of this Machine is 32



Package List

@ 4th Axis Extension
for Engraving Machine

ET___

@ 4mm Allen Wrench
3mm Allen Wrench

——

@ (2) Chuck Locking Wrench

-

@D 100cm 4th Axis Cable

@ (9) M6 x16
Rounded Hex Screw

Genmitsu




Optional Accessories (Not Included)

1

Consider following optional upgrades or accessories to make your CNC experience better!
You can find them on www.sainsmart.com.

|
4040-PRO Diamstz'fimrr:mum 4040-PRO Z-Axis Tool Setting
Offline Controller MDF Spoilboard Touch Probe

Spindle Holder




STEP 1 Installation of the 4th Axis Rotary Module on the 4040-PRO

&

1. Align the holes of the 4th Axis base plate with the holes of the machining platform.

2. Secure the module using (8) of the M6 Hex Screws through the base plate into the platform screw holes to pre-tighten. Keep
the module loose for calibration adjustment.




STEP 2 Module Alignment

&

Rotary engraving requires the module to be as parallel as possible to your X-axis movement. When the rotation axis is not parallel
to the direction of X-axis movement, it will lead to damage to the machine or a large error in the size of the engraved parts.

To position/calibrate module alignment, the unit has 2 raised precision surfaces along the center of the module baseplate
between the chuck and tailstock positions. (Remove the tailstock for easier calibration.)

Note: Point A refers to the point closer to the chuck, and point B indicates the point furthest away from the chuck. The precision
surface refers to the elevated rails shown above.



STEP 2 Module Alignment
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Method 1: (Requires a Dial Test Indicator) [RECOMMENDED]
1. Attach the dial test indicator onto the Spindle mount base.

2. Jog the Spindle/indicator to Point A. Low the indicator so that the tip touches the side of the precision rail tab (as shown in figure
A below) (A reading of 0.1mm on the dial test indicator is what you are looking for). Now, set the dial test indicator to zero.

3. Jog the machine slowly towards point B and watch the indicator, checking the reading of when you reach point B. If the reading
is still 0, alignment calibration is complete.

4. If the reading is not 0, make small adjustments to the module base plate position and repeat the above steps until the reading
is 0.
5. Tighten module base plate screws after calibration.

Rotation Axis




STEP 2 Module Alignment

Ll

Method 2: (Requires Round Pin Probe) This method relies more on experience and “feel” to align your Rotary module.
1. Replace the tool on the spindle with a precision round pin of the same diameter.

2. Select two points A and B on the side of the tab, the distance between the two points is about 140mm.

3. Jog the machine for the round pin on the spindle slowly approaching the point A, so that the pin is touching the precision
surface of the tab.

4. Jog the machine slowly towards point B and watch the gauge checking the clearance of when you reach point B. Adjust the
parallel alignment of the 4th Axis rotation axis as shown in the figure above in order to make contact between the round pin and
the precision surface of the tab at point B.

5. Repeat the above steps and adjust repeatedly until the fit is exactly right at point B.
6. Tighten the module baseplate when alignment is complete.

Rotation Axis B

Round Pin




STEP 3 Wiring

&

Connect one end to the 4th Axis Rotary Module and the other end to the 4th Axis interface of the CNC engraver controller box.

1
’
’
’
’,
’,
’
’
.
,

4th Axis Interface

4th Axis Interface



STEP 4 Setting Control Board Parameters
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1. After connecting your computer to the Rotary control panel, open the Candle G-code sender.

2. Find out whether $103 command values are equal to 177.777 like the figure below on the left. If not, enter $103=177.777 in the

dialog box as shown on the right, and click Send.

ol
Ve e

-
ol

| $103=177.777 :
| (A axis pulse: step/mm) !

!

3. Check whether the motor drive is wired correctly.
3.1 As in the illustration, you can make marking lines on the holder and the chuck
to make it easier to see if the chuck has returned to the proper starting position.
3.2 Enter G92 AO in the dialog box, run, and then enter A360. Wait for the 4th Axis
to stop running and check if the calibration lines are aligned.

3.3. If the calibration lines do not overlap, check whether the motor drive subdivision
is correct or whether the control board parameters are modified correctly.

G IR R
u (8

* ; * z
= s / ’9\
Enter $103=177.777 Send

Calibration Line




STEP 5 Adjusting Rotary Chuck / Installing Material Stock
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1. Insert the 2 locking wrenches into the chuck.
2. Hold one wrench still with one hand and turn the other wrench to adjust the jaws of the chuck to open or lock.

Holding

5

----------...g’....



STEP 6 Adjust the 4th Axis Tailstock

&

1. The tailstock can be used as needed depending on the engraving requirements. (The maximum loading length is 120mm when
the tailstock is installed; without the tailstock, the maximum loading length increases to 200mm.)

2. Move to the proper location and tighten the four screws securing the tailstock spacing.




STEP 7 Adjusting the Length of the 4th Axis Tailstock Spacing

Ll

1. Using the tailstock reduces possible wobble during operation of the clamped engraving material.
2. Rotate the handwheel to control the distance of the telescopic tailstock, as shown in the figure.

Clamped Engraving Material

~——————-




STEP 8 4th Axis Offline Controller Usage Instructions

Y
Function Introduction

1. Dial: Turn the dial left or right to move the cursor and select the operation targets. Press the dial down to confirm.
2. Offline Controller Plug-in Port: Plug offline controller cable.
3. SD Card Slot: Insert SD card and read files.

Tip: This offline controller is designed for Genmitsu machines only and is not compatible with other manufacturers' control boards,
consult our customer service team if you have any questions or concerns.

Genmitsu

GRBL CONTROLLER

Genmitsu




STEP 8 4th Axis Offline Controller Usage Instructions
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Set Desired Language

1. Turn the dial to select SETTING, press the dial to enter the SETTING interface, move the cursor to ENGLISH.
2. Press the dial to switch the desired language.

3. Rotate the dial to the Back icon, press the dial to return to the home interface, then the language has been set.

Genmitsu SETTING SETTING
Probe Settings: Probe Settings:
Probe Speed 100 mm Probe Speed 100 mm
PREPARE Tool Height 12.22 mm Tool Height 12.22 mm
Z Rise Height 14 mm Z Rise Height 14 mm
:/m i 1 Mode Settings: Mode Settings:
i\ ________________ ) 4-AXIS MODE 4-AXIS MODE
LANGUAGE _______________ \ LANGUAGE



STEP 8 4th Axis Offline Controller Usage Instructions

U
Probe Parameters Setup

(*Please measure and record the height of the tool probe block in advance.)

1. Select SETTING and press the dial.

2. Select Tool Height, press the dial, and turn the dial to fill the recorded height to the red mark.

3. After setting the parameters, press the dial to confirm. Then move the cursor to the Back icon to return to the previous screen.

Genmitsu

PREPARE

SETTING ;
Probe Settings: P — ————— -
Probe Speed 100 /// mm

2 Rise Height 17 mm
Mode Settings:
4-AXIS MODE

LANGUAGE

ENGLISH

SETTING

Probe Settings:

Probe Speed 100 mm
Tool Height 14.19 mm
Z Rise Height 17 mm

Mode Settings:
4-AXIS MODE
LANGUAGE

ENGLISH

=



STEP 9 Prepare for Engraving
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Blanks & Prep

1. Select the appropriate stock size as needed for your machined part.

2. Determine the corresponding zero point on the stock piece that will correlate zero point of the engraving tool path of the part.
(For example, the zero point of the engraving path of the part is located at the vertex of the sphere at the right end.)

3. Tool setting according to the zero point of the blank.

Engraving Part

Stock Piece

Engraving Part Zero Point



STEP 9 Prepare for Engraving
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Y-axis Tool Setting Operation

1. Move the cursor to Y+, press the dial to move the Y-axis slowly so that the tool touches the side of the blank.

2. Move the cursor to START PROJECT and press the dial.
3. Move the cursor to YO to clear the Y-axis coordinate.

4. Move the cursor to Back and press the dial.

PREPARE
m 0.1MM m 1000
X | e— X+,
VAR Y
2- — Zr At
PROBE HOME

SPINDLE 10000 RPM
START
o (3] PROJECT

&

PREPARE
m 0.1MM m 1000
X- | e— X+
Y- |— vy
z- — ZE At
PROBE HOME

Spindle 10000 rPm

PR v

LY

PREPARE

working coordinates:
X ooo.000 X0 |z goo.000 20
yooo.000 R{'E A000.000 AQ

Xoyo SP ooooo RPM

Open File 4040TEST.TXT >

Progress 0% 00:00:00
» (] O
-
Tool

PREPARE

working coordinates:

X oco.000 X0 | z goo.o00 ZO

Y 000.000 YO | Aoo00.000 A0
X0 Y0 SP 00000 RPM

OpenFile @040TEST.TXT >

Progress 0% 00:00:00

> L O



STEP 9 Prepare for Engraving

1

5. Select Y- and press the dial for the tool to touch the other side of the blank.

6. Go to START PROJECT and check the Y-axis coordinate value (the example in the figure is 22), divide the value by 2 and
record the value.

7. Move the coordinates of the Y-axis slowly to the recorded coordinate value (the example in the figure is 11), clear Y to zero,
and prevent the tool from colliding with the material during jogging movements.

PREPARE PREPARE PREPARE PREPARE
m 0.1MM m 1000 working coordinates: working coordinates: working coordinates:
X- —— X+ . X 000.000 m Z 000.000 Z0 X 000.000 X0 | z poo.000 Zo X 000.000 m Z 000.000 ZO
v ‘ v+ c Y022.000 YO | Aogoo.000 AO yoi1.000 QLN Aooco.co0 A0 Y 000.000 YO | A000.000 AD
2 7+ A+ X0Y0 SP coooo RPM X0 Y0 SP coooo RPM X0YO sp ooooo RPM
PROBE HOME Open File 4040TEST.TXT > Open File 4040TEST.TXT > Open File 4040TEST.TXT >
SPINDLE | 10000 RPM Progress 0% 00:00:00 Progress 0% 00:00:00 Progress 0% 00:00:00
START
o [9) PROJECT > [ ] 0 > [ ] (9] > @ (J]
o) - * «

Tool

\ Tool



STEP 9 Prepare for Engraving
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Z-axis Tool Setting Operation

1. Connect the tool setting block and place the block on the table of the engraving machine.
2. Press PROBE for tool setting.

3. Go to START PROJECT to check the coordinates of the Z-axis. (At this time, the coordinates of the Z-axis are the lift height

set in the tool setting parameter axis)

4. As the center of rotation of the blank is 50mm away from the table, move the coordinates of Z-axis to 50 and zero out the Z-axis

coordinates, which is the zero point of Z-axis at this time.

PREPARE

X [C— R
Y- — v+ (
e e 2+ At

SPINDLE | 10000 rPm
START
o (3] PROJECT

LY

PREPARE PREPARE

working coordinates: mO.IMM m 1000

X 000.000 X0 | Z017.000 Z0O X- — X+ .

Yo000.000 YO | Acoocoo AD Y- — Y+ c

X0Yo sP ooooo RPM ra ’ z+ A+
Open File 4040TEST.TXT > PROBE HOME
Progress 0% 00:00:00 SPINDLE | 10000 rPM

START
> [ ] [$] lf (9] PROJECT
L) L)

PREPARE

working coordinates:

X 0o0.000 X0 | Z 0s0.000 ZO

¥ 000.000 YO | AO000.000 AQ
X0 Y0 SP 00000 RPM

Open File 4040TEST.TXT

Progress 0% 00:00:00

PREPARE

working coordinates:

X 000.000 X0 | z aou.uuom

¥ 000.000 YO | A000.000 AO
XoYo SP ooooo RPM

Open File 4040TEST.TXT >

Progress 0% 00:00:00

> a O

-



STEP 9 Prepare for Engraving

1

X-axis Tool Setting Operation

1. Raise the Z-axis upward to make the tool higher than the stock piece.
2. Slowly move the X-axis so that the distance between the tool and the end face of the stock piece is 3mm.
3. Clear the coordinates of X-axis to zero.

PREPARE

working coordinates:

Tool

X 000.000 m Z 015,000 20

Yy 000.000 YO A 000.000 A0

X0YO SP ooooco RPM

Open File 4040TEST.TXT >

Progress 0% 00:00:00

> o O

L)



STEP 9 Prepare for Engraving

]
Import Code

1. Enter the START PROJECT interface.

2. Move the cursor to the Open File selection bar, select the project you want to open, and press the dial to confirm.
3. Check if the working coordinates are set correctly.

4. Check tool clearance with the stock material or machine during the process of moving from the current position to the initial

engraving position of the program.

5. Make sure the adjustment is complete, move the cursor to the start button and press the dial to start engraving.

PREPARE
Joser (X reeo [0

X- ‘ C— X+ A

Y- —— Y+ c

. o Z+ At
PROBE HOME
SPINDLE 10000 RPM
TR \
S5TART
o' 0 Ik PROJECT !
-,

PREPARE

working coordinates:
X 000.000 X0 | 2015.000 Z0

Y 000.000 YO

A 000.000 A0

X0YO0 SP ooooo RPM
- 1
Open File
Progress 0% 00:00:00
> & 0
LY

GENMITSU

Ao o

==
: 4040TEST.TXT :

PREPARE

working coordinates:

X o0o.000 X0 | zg15.000 20

y 000.000 YO A 000.000 AO

X0 Y0 SP 00000 RPM

Open File 4040TEST.TXT >

Progress 0% 00:00:00

B (9]



STEP 9 Prepare for Engraving

|E

Limit Trigger Reset

1. If the limit switch is hit during the engraving process, the offline controller will return to the power-on interface, and the status

bar in the lower left corner will show the ALARM.
2. Select PREPARE with the cursor, then press the dial.
3. Move the cursor to the unlock icon and press the dial to unlock.

Genmitsu

PREPARE

SETTING
Status
_-="" Indication
TS T (3} Unlock -
LMI

_____________

PREPARE

m 0.1MM m 1000

X- | — Xt

Y- |— oy

Z- — Z+ A
PROBE HOME
SPINDLE @ 10000 RPM

,ﬁ\: O PROJECT

)



! STEP 10 Software Setup
U

For Software User Guide, please visit our Resource Center for more details.
https://docs.sainsmart.com/4th-axis
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Uberblick iiber die Maschine

1

Verwenden Sie

Entwickelt fir den 4040-PRO. Erméglicht rotierende 3D- oder 2D-umwickelte Gravuren.

Geklemmtes Material
GroRe

Mit Reitstocklange: 10-120mm
Ohne Reitstock Lange: 10-200mm

Durchmesser des eingespannten
Materials

Vorwéartsmontage: 2-22mm
Umgekehrte Montage: 18-50mm

Einstellung des Reitstockabstands

5 Installationspositionen, jede Position hat einen Abstand von 20 mm, und der
Einstellbereich betragt 10-120 mm.

Einstellbereich der Reitstockspitze

0-30mm

Elektromotor

NEMA17 Planetengetriebeschrittmotor

Impuls-Aquivalent

$103 =177.777

Form GrolRe

380mm x125mm x 86mm (14.96” x 4.92” x 3.39”)

Maximale Rotationsgeschwindigkeit

300°/S

Unidirektional Maximaler
Rotationswinkel

33512 x 360°

Abstand der Rotationsachse vom
Tisch der Graviermaschine

50mm

Verwendung des 4-Achsen-Rotationsmoduls:

Die Ersteinrichtung und Kalibrierung eines 4-Achsen-Rotationsmoduls kann eine Herausforderung sein, wenn lhr Arbeitsablauf
hohe Prazision erfordert. Es gibt eine Vielzahl von Optionen fir die Arbeit mit einem Rotationsmodul, darunter 3D-Gravur oder
hybride 2D-Methoden. Je nach der von Ihnen verwendeten Software hat jede Methode einen anderen Arbeitsablauf. Zégern Sie
nicht, unserer Facebook-Gruppe beizutreten und um Hilfe zu bitten, oder wenden Sie sich an den Kundendienst, wenn Sie auf

Probleme stol3en, wir helfen lhnen gerne weiter.



4-Achsen-Rotationsmoduls Abmessungen

1

Maximaler Materialdurchmesser
des Futters: 22mm

Breite der Grundplatte:

125mm

Reitstock Verstellbereich: 80mm

Gesamtlange: 380 mm
< >
Das langste
Chuck Einspannmaterial: 120mm | Reitstockspitze Reitstock
A
Graviermaschinentisch
vom hochster.wg%unkt Material Rotation Center
aus: somm von der Egraving
v : Machine Tisch: 50mm
< >
Lange der Grundplatte: 310 mm




4-Achsen-Rotationsmoduls Abmessungen

Ll

Einstellung der Abteilung fiir Schrittmotorantrage: DIP-Schalterposition fiir Schrittmotorantrieb

Unterteilungseinstellungen (ON-Stellung ist "oben".)

MO M1 M2 Unterteilung
ON ON ON 1
OFF ON ON 2

ON OFF ON 4

OFF OFF ON 8

ON ON OFF 16
OFF ON OFF 32
COM@DC3.3V-5V: Schalter HV auf AN
COM@DC12V-24V: Schalter HV auf AUS

Der Standardwert fur die Unterteilung dieser Maschine ist 32.



Liste der Pakete

4. Achsenverlangerung
fur Graviermaschine

ET___

@ 4mm Inbusschlissel
3mm Inbusschlissel

——

@ (2) Spannzangenverriege
lungsschliusse

-

@D 100cm 4. Achsenkabel

(I

@ (9) M6x16 Abgerundete
Sechskantschraube

Genmitsu

@ Benutzerhandbuch



Optionales Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

1

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

‘ o ,
4040-PRO 65-69mm 4040-PRO Z-Achse
. Durchmesser Aluminum . Werkzeugeinstellung
Offline-Steuerung . MDF Arbeitsplatte
Spindelhalterung Tastsystem




SCHRITT 1 Installation des 4. Achsen-Drehmoduls auf dem 4040-PRO

&

1. Richten Sie die Bohrungen der Grundplatte der 4. Achse an den Bohrungen der Bearbeitungsplattform aus.

2. Sichern Sie das Modul mit (8) der M6 Sechskantschrauben durch die Grundplatte in die Schraubenldcher der Plattform, um es
vorzuspannen. Lassen Sie das Modul fur die Kalibrierungseinstellung locker.




SCHRITT 2 Modulausrichtung

Ll

Bei der Rotationsgravur muss das Modul so parallel wie méglich zur Bewegung der X-Achse ausgerichtet sein. Wenn die
Rotationsachse nicht parallel zur Bewegungsrichtung der X-Achse verlauft, fihrt dies zu einer Beschadigung der Maschine
oder zu einem grofRen Fehler bei der Grof3e der gravierten Teile.

Zur Positionierung/Kalibrierung der Modulausrichtung verfligt das Gerat Uber zwei erhdhte Prazisionsflachen entlang der Mitte
der Modulgrundplatte zwischen den Positionen des Spannfutters und des Reitstocks. (Entfernen Sie den Reitstock, um die
Kalibrierung zu erleichtern.)

Registerkarte

Hinweis: Punkt A bezieht sich auf den Punkt, der ndher am Spannfutter liegt, und Punkt B auf den Punkt, der am weitesten vom
Spannfutter entfernt ist. Die Prézisionsflache bezieht sich auf die oben gezeigten erhéhten Schienen.



SCHRITT 2 Modulausrichtung
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Methode 1: (Erfordert eine Messuhr) [EMPFOHLEN]
1. Bringen Sie die Messuhr an der Spindelmontagebasis an.

2. Bewegen Sie die Spindel/Anzeige auf Punkt A. Senken Sie die Messuhr so weit ab, dass die Spitze die Seite der
Prazisionsschienenlasche berihrt (wie in Abbildung A unten gezeigt) (ein Messuhrwert von 0,1 mm ist das, was Sie suchen).
Stellen Sie nun die Messuhr auf Null.

3. Bewegen Sie die Maschine langsam in Richtung Punkt B und beobachten Sie die Anzeige, wenn Sie Punkt B erreichen.

4. Wenn der Wert nicht 0 ist, nehmen Sie kleine Korrekturen an der Position der Modulgrundplatte vor und wiederholen Sie die
oben genannten Schritte, bis der Wert 0 ist.

Rotationsachse




SCHRITT 2 Modulausrichtung

Ll

Methode 2: (Erfordert runde Stiftsonde) Diese Methode beruht mehr auf Erfahrung und "Gefiihl", um Ihr Rotary-Modul
auszurichten.

1. Ersetzen Sie das Werkzeug auf der Spindel durch einen runden Prazisionsstift mit demselben Durchmesser.
2. Wahlen Sie zwei Punkte A und B auf der Seite der Lasche. Der Abstand zwischen den beiden Punkten betragt etwa 140 mm.

3. Bewegen Sie die Maschine fiir den runden Stift auf der Spindel langsam auf den Punkt A zu, so dass der Stift die
Prazisionsoberflache der Lasche berihrt.

4. Bewegen Sie die Maschine langsam in Richtung Punkt B und beobachten Sie die Lehre, um den Abstand zu tberprifen,
wenn Sie Punkt B erreichen. Stellen Sie die parallele Ausrichtung der Drehachse der 4.

5. Wiederholen Sie die obigen Schritte und justieren Sie wiederholt, bis die Passung an Punkt B genau stimmt.
6. Ziehen Sie die Modulgrundplatte fest, wenn die Ausrichtung abgeschlossen ist.

E Rotationsachse

Runder Stift




SCHRITT 3 Verkabelung

&

Verbinden Sie ein Ende mit dem 4. Achsen-Drehmodul und das andere Ende mit der 4. Achsen-Schnittstelle der
CNC-Gravursteuerungsbox.

4. Achsen-Schnittstelle :



SCHRITT 4 Einstellen der Parameter der Steuerkarte

1

1. Nachdem Sie Ihren Computer an das Rotary-Bedienfeld angeschlossen haben, 6ffnen Sie den Candle G-Code-Sender.

2. Stellen Sie fest, ob die Befehlswerte von $103 gleich 177,777 sind, wie in der Abbildung unten links dargestellt. Wenn nicht,
geben Sie $103=177.777 in das Dialogfeld ein (siehe rechts) und klicken Sie auf Senden.

RGO T
"B
1l o=
LRI I
i

=
; m
@ o

e - _ - \

| $103=177.777 (Impuls |

| der A-Achse: Schritt/mm) ! Eingabe $103=177.777 Sende
3. Prifen Sie, ob der Motorantrieb richtig verdrahtet ist.
3.1 Wie in der Abbildung dargestellt, kénnen Sie Markierungslinien auf dem Halter und Kalibrierungslinie

dem Futter anbringen, damit Sie leichter erkennen kdnnen, ob das Futter in die richtige
Ausgangsposition zurtickgekehrt ist.

3.2 Geben Sie G92 A0 in das Dialogfeld ein, fihren Sie es aus, und geben Sie dann
A360 ein. Warten Sie, bis die 4. Achse aufhort zu laufen, und UGberpriifen Sie, ob die
Kalibrierungslinien ausgerichtet sind.

3.3. Wenn sich die Kalibrierungslinien nicht tiberschneiden, priifen Sie, ob die
Unterteilung des Motorantriebs korrekt ist oder ob die Parameter der Steuerplatine
korrekt geandert wurden.




SCHRITT 5 Einstellen des Drehfutters / Einsetzen des Materialbestands

Ll

1. Stecken Sie die 2 Sicherungsschlissel in das Spannfutter.

2. Halten Sie einen Schliissel mit einer Hand fest und drehen Sie den anderen Schliissel, um die Backen des Spannfutters zum
Offnen oder Verriegeln einzustellen.

Holding

ffnen

3. Legen Sie das zu gravierende Material ein, stellen Sie die Achse des Materials und den Drehpunkt der 4-Achse in einer Linie
ein und verriegeln Sie dann das Spannfutter.

------------; ==




SCHRITT 6 Einstellen der 4. Achse Reitstock

Ll

1. Der Reitstock kann je nach Bedarf und Gravuranforderungen verwendet werden. (Die maximale Ladelange betragt 120 mm,
wenn der Reitstock installiert ist; ohne Reitstock erhéht sich die maximale Ladelange auf 200 mm.)

2. Bringen Sie den Reitstock an die richtige Stelle und ziehen Sie die vier Schrauben an, mit denen der Reitstockabstand
gesichert wird.




SCHRITT 7 Einstellen der Lange des Reitstockabstands der 4. Achse

Ll

1. Durch die Verwendung des Reitstocks wird ein mégliches Taumeln wahrend des Betriebs des eingespannten Graviermaterials
reduziert.

2. Drehen Sie das Handrad, um den Abstand des Teleskop-Reitstocks zu regulieren, wie in der Abbildung gezeigt.

eingespanntes Graviermaterial

~——————-




SCHRITT 8 Offline-Controller fiir die 4. Achse Gebrauchsanweisung

1

1. Einstellrad: Drehen Sie das Einstellrad nach links oder rechts, um den Cursor zu bewegen und die Betriebsziele auszuwahlen.
Driicken Sie das Rad zur Bestatigung nach unten.

2. Offline-Controller-Steckplatz: Schlieen Sie das Kabel des Offline-Controllers an.
3. SD-Kartensteckplatz: SD-Karte einlegen und Dateien lesen.

Tipp: Dieser Offline-Controller ist nur fiir Genmitsu-Maschinen konzipiert und ist nicht mit den Steuerplatinen anderer Hersteller
kompatibel.

Genmitsu

GRBL CONTROLLER

Genmitsu

Einstellung




SCHRITT 8 Offline-Controller fiir die 4. Achse Gebrauchsanweisung

1

Gewiinschte Sprache einstellen

1. Drehen Sie das Rad, um Einstellung auszuwéhlen, dricken Sie das Rad, um die Einstellung-Oberflache aufzurufen, und
bewegen Sie den Cursor auf Deutsch.

2. Driicken Sie auf das Rad, um die gewlinschte Sprache auszuwahlen.

3. Drehen Sie das Rad auf das Symbol "Back" (Zurlick), driicken Sie auf das Rad, um zur Startseite zuriickzukehren, und die
Sprache ist eingestellt.

Genmitsu Einstellung Einstellung
Messtaste Einstellung Messtaste Einstellung
Geschwindigheit 100 mm Geschwindigheit 100 mm
Vorbereiten Werkzeughéhe 12,22 mm Werkzeughéhe 12.22 mm
. IR e — ZH&heanheben 14 mm ZHéheanheben 14 mm
\
I I
| Einstellung |1 Modus-Einstellung: Modus-Einstellung:
b /l 4-Achsen Modus 4-Achsen Modus
Sprache Sprache
e el L e e L L e L \
e
( B — 4
U ““““““““““““ I I
|

SEe——



SCHRITT 8 Offline-Controller fiir die 4. Achse Gebrauchsanweisung

1

Einrichten der Z-Sondenparameter

(*Bitte messen und notieren Sie die Hohe des Messtasterblocks im Voraus).
1. Wahlen Sie Einstellung und driicken Sie auf das Rad.

2. Wahlen Sie Werkzeughohe, driicken Sie auf das Rad und drehen Sie das Rad, um die aufgezeichnete Hohe bis zur roten
Markierung zu fiillen.

3. Nachdem Sie die Parameter eingestellt haben, driicken Sie zur Bestatigung auf das Rad. Bewegen Sie dann den Cursor auf
das Symbol Zurtick, um zum vorherigen Bildschirm zurlickzukehren.

Genmitsu Einstellung 4 Einstellung
Messtaste Einstellung >, —————————— 7 Messtaste Einstellung
G
Geschwindigheit 100 // mm Geschwindighkeit 100 mm
g e
Vorbereiten Werkzeughi')% : 14.19 | mm Werkzeughdhe 14.19 mm
_______ )
jEE==========x ZHéheanheben 17 mm ZHoéheanheben 17 mm
1
: m : 1 Modus-Einstellung: Modus-Einstellung:
L _____________ ! 4-Achsen Modus 4-Achsen Modus
Sprache Sprache
Deutsch Deutsch



SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

Ll

Rohlinge und Vorbereitung

1. Wahlen Sie die passende RohteilgroRe fiir Ihr bearbeitetes Teil.

2. Bestimmen Sie den entsprechenden Nullpunkt auf dem Lagerstiick, der mit dem Nullpunkt der Gravurwerkzeugbahn des Teils
korreliert. (Zum Beispiel befindet sich der Nullpunkt der Gravurbahn des Teils am Scheitelpunkt der Kugel am rechten Ende).

3. Werkzeugeinstellung entsprechend dem Nullpunkt des Rohlings.

Gravur Teil

Lagerstiick

Gravur Teil Nullpunkt



SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

1

Einstellung des Werkzeugs fiir die Y-Achse

1. Setzen Sie den Cursor auf Y+, driicken Sie den Drehknopf, um die Y-Achse langsam zu bewegen, so dass das Werkzeug
die Seite des Rohlings bertihrt.

2. Setzen Sie den Cursor auf Starten Sielhr Projekt, und driicken Sie auf das Rad.
3. Bewegen Sie den Cursor auf YO, um die Koordinaten der Y-Achse zu I6schen.
4. Setzen Sie den Cursor auf Back, und driicken Sie auf das Rad.

Vorbereiten Vorbereiten Vorbereiten Vorbereiten
mo_]mm m 1000 mmmm m 1000 Arbeitskoordinaten Arbeitskoordinaten
X- X+ A x- o — e - X 000.000 XO | Z 000.000 ZO X 000.000 XO | Z 000.000 ZO
000.000 A 000.000 A0 000.000 YO | Aococc.co0 AD
¥- — v+ [ ¥ e Y e- Y m Y
- — >y A z A X0Y0 SPooooo RPM X0 Y0 SPooooo RPM
Dateioffnen Dateioffnen
Messtaster Zuhause Messtaster Zuhause J030TEST.TXT  » S040TEST.TXT  »
) i Fortschreiten Fortschreiten
Spindle 10000 rRPM Spindle 10000 rPMm 0% 00:00:00 0% 00:00:00
e — _ o
Starten Sie Starten Sie ||
o v Ihr Projekt o L :I > [ ] O > B O
N
~ “ .

Tool




SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

1

5. Wahlen Sie Y- und driicken Sie das Rad, damit das Werkzeug die andere Seite des Rohlings berthrt.

6. Gehen Sie zu PROJEKT START und prifen Sie den Koordinatenwert der Y-Achse (das Beispiel in der Abbildung ist 22), teilen
Sie den Wert durch 2 und notieren Sie den Wert.

7. Bewegen Sie die Koordinaten der Y-Achse langsam auf den aufgezeichneten Koordinatenwert (das Beispiel in der Abbildung
ist 11), I6schen Sie Y auf Null und verhindern Sie, dass das Werkzeug wahrend der Rittelbewegungen mit dem Material kollidiert.

Vorbereiten
m 0. 1TMM m 1000
X- — AER A
Y- e v+
Z- S — 7 A+

Messtaster Zuhause

Spindle | 10000 RPM

o o T Projeke

)

Vorbereiten

Arbeitskoordinaten

X 000.000 m Z 000.000 ZO0

Yy 022.000 YO A o00.000 AOD

X0YO sPooooo RPM
Dateioffnen

S040TEST.TXT >
Fortschreiten
0% 00:00:00

> B O

*

Vorbereiten

Arbeitskoordinaten

X 0oo.000 X0 | Z 000.000 ZO

Y 011.000 m A ooo.000 A0

X0 YO sPooooo RPM
Dateioffnen

4040TEST.TXT ?»
Fortschreiten
0% 00:00:00

> B O

*

Vorbereiten

Arbeitskoordinaten

X 000.000 m Z 000.000 ZO

Y 000.000 YO A 000.000 AD

X0 YO SPooooo RPM
Dateioffnen

4030TEST.TXT >
Fortschreiten
0% 00:00:00

> @ O

)

” E#@\
Werkzeug Werkzeug



SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

1

Z-Achse Werkzeugeinstellung Betrieb

1. SchlieRen Sie den Werkzeugeinstellblock an und legen Sie den Block auf den Tisch der Graviermaschine.
2. Dricken Sie Messtaster fir die Werkzeugeinstellung.

3. Gehen Sie auf Starten Sielhr Projekt, um die Koordinaten der Z-Achse zu Uberprifen. (Zu diesem Zeitpunkt sind die
Koordinaten der Z-Achse die in den Parametern fur die Werkzeugeinstellung eingestellte Hubhdhe)

4. Da der Drehpunkt des Rohlings 50 mm vom Tisch entfernt ist, verschieben Sie die Koordinaten der Z-Achse auf 50 und setzen

Sie die Koordinaten der Z-Achse auf Null, was zu diesem Zeitpunkt der Nullpunkt der Z-Achse ist.

Vorbereiten
X- — X+  a
Y | — vy
z- — Z+ At
m Zuhause
Spindle 10000 RPM
o © | inrreojes
-~

Vorbereiten

Arbeitskoordinaten

X ooo.000 X0 | zoi7.000 ZO

Yooo.000 YO | Ao000.000 AD

X0 Y0 SPaoooo RPM

Dateioffnen

4040TEST.TXT >
Fortschreiten
0% 00:00:00

> L O

-

Vorbereiten

X — X+
A

Y+ c
> Z+ A+

Zuhause

Y-

Z-

Messtaster
Spindie 10000 rRPM

d.. o Starten Sie

Thr Projelt

Vorbereiten

Arbeitskoordinaten

X 000.000 X0 Z 050.000 Z0O

yooo.ooo YO | Aocooooo AD

X0 Y0 SPooooo RPM

Dateioffnen
4040TEST.TXT >
Fortschreiten

0% 00:00:00
> L) [9]
LY
Werkzeug

Vorbereiten

Arbeitskoordinaten

X ooo.000 XO ZODo.ouom

¥ 000.000 YO | A000.000 AOQ

X0Y0 SPgoooo RPM

Dateidffnen
4040TEST.TXT >

Fortschreiten
0% 00:00:00

> 0 O

'S



SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

1

X-Achse Werkzeugeinstellung Betrieb

1. Raise the Z-axis upward to make the tool higher than the stock piece.
2. Slowly move the X-axis so that the distance between the tool and the end face of the stock piece is 3mm.
3. Clear the coordinates of X-axis to zero.

Vorbereiten
Arbeitskoordinaten

Werkzeug
X U{J.D(Jlm Z 000.000 Z0

Y 000.000 YO A 000.000 AD

X0Y0 SPooooo RPM

Dateioffnen

S030TEST.TXT >

Fortschreiten
0% 00:00:00

> iz} O
L)




SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

|E

Code importieren

1. Rufen Sie die Schnittstelle Starten Sielhr Projekt auf.

2. Bewegen Sie den Cursor auf die Auswabhlleiste Datei 6ffnen, wahlen Sie das Projekt aus, das Sie 6ffnen mdchten, und driicken
Sie zur Bestatigung auf das Rad.

3. Priifen Sie, ob die Arbeitskoordinaten richtig eingestellt sind.

4. Uberpriifen Sie den Abstand des Werkzeugs zum Rohmaterial oder zur Maschine, wenn Sie von der aktuellen Position zur
anfanglichen Gravurposition des Programms fahren.
5. Vergewissern Sie sich, dass die Einstellung abgeschlossen ist, setzen Sie den Cursor auf die Schaltflache "Start" und

driicken Sie den Drehknopf, um die Gravur zu starten.

Vorbereiten Vorbereiten Datei-Liste Vorbereiten
m 0.1MM m 1000 Arbeitskoordinaten Arbeitskoordinaten
X- X+ Xooo.000 X0 zoisoo0o zo| - _____._ X 000.000 X0 Zo015.000 ZO

Y- — Y+ c
Z- — ’ Z+ A+

Messtaster Zuhause

Y 000.000 YO | Aopoo0.000 AO

X0Y0 SPooooo RPM

Dateioffnen_
1

14040 TEST.TXT

Y 000.000 YO A 000.000 A0

X0 YO SPooooo RPM

Dateidffnen
4040TEST.TXT >

) Fortschreike‘n Fortschreiten
il | : 0% 00:00:00 0% 00:00:00
StartenSie | T 1
o 0 | Thr Projelct ! > ] (] Il | O
R — _==-
L L) *



SCHRITT 9 Vorbereiten der Gravur

Limit Trigger Reset

|E

1. Wenn der Endschalter wahrend des Graviervorgangs berihrt wird, kehrt die Offline-Steuerung zur Einschaltschnittstelle

zuriick, und in der Statusleiste in der unteren linken Ecke wird ALARM angezeigt.
2. Wahlen Sie mit dem Cursor Vorbereiten, und driicken Sie dann den Drehknopf.

3. Bewegen Sie den Cursor auf das Entriegelungssymbol und driicken Sie den Drehknopf, um zu entriegeln.

Genmitsu Vorbereiten

[P | s

Y- I Y+ c‘

Z- C— Z+ At
Einstellung
Messtaster Zuhause
_ - Statusanzeige spindle | 10000 rRPm
e b ) Starten Sie
g /)l o | O thr Projekt
fm ____________ YR (&) Freischalten -~~~
e : =y i,



SCHRITT 10 Software-Einrichtung

1

Weitere Informationen zum Software-Benutzerhandbuch finden Sie in unserem Resource Center.
https://docs.sainsmart.com/4th-axis
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Saill SMART

POWER TO THE MAKERS

Genmitsu

Desktop CNC & Laser

Email: support@sainsmart.com wm
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n Facebook messenger: https://m.me/SainSmart
Help and support is also available from our Facebook Group %
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