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Welcome

]

Thank you for purchasing the Genmitsu 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 the QR code to join the group and find the information.
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Machine Overview

]

Use

Designed for the Closed Loop CNC Router. Enable Rotary 3D or 2D Wrapped Engraving

Clamped Material Size

With Tailstock Length: 15-215mm
Without Tailstock Length: 15-275mm

Clamped Material Diameter

Forward Mounting: 2-37mm
Reverse Mounting: 20-67mm

Tailstock Spacing Adjustment

5 installation positions, each position spacing is 20mm, and the range of adjustment is
20-80mm.

Tailstock Center Adjustment Range

0-30mm

Electric Motor

NEMAZ23 Planetary Geared Stepper Motor

Pulse Equivalent

$101=200 x 16 x 10 / (Diameter x 1r)

Shape Size

486 x 125 x 105mm (19.13” x 4.92” x 4.13”)

Max Rotate Speed

480°/S

Unidirectional Maximum Rotation Angle

33512 x 360°

Distance of Rotation Axis from the
Engraving Machine Table

60mm

Using the Rotary Module:

Initial setup and calibration of a rotary can be challenging if your workflow requires high precision. There are various options for working
with a rotary, including 3D Engraving or using hybrid 2D methods. Each method will have a different workflow depending on the software
you use. Do not hesitate to join and ask our Facebook group for help or consult customer service when you encounter issues; we will be

happy to help.



Rotary Module Dimensions

Engraving
Machine Table
from the Highest
Point: 105mm

Tailstock Adjustable Range: 80mm

Total Length: 486mm

Maximum Material Diameter of the Chuck: 37mm

Base Plate
Width: 125mm

Tailstock Center

Material Rotation
Center from
Engraving Machine
Table: 60mm

Base Plate Length: 400mm



Package List
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Rotary Module Adapter Cable
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3mm Allen Wrench (9) M6 x18 Rounded Hex Screw
4mm Allen Wrench (9) M6 x22 Rounded Hex Screw

(2) Chuck Locking Wrench

(9) M6 T-slot Nut

Genmitsu

User Manual



STEP 1 Install the Rotary Module on the PROVerXL 4030 V2

U

1. Unscrew the dust baffle screws and remove the dust baffle, as shown.




STEP 1 Install the Rotary Module on the PROVerXL 4030 V2

U

2. Align the holes in the rotary axis base plate with the holes in the machine's machining platform as shown.

3. Screw the screws by screwing them through the over-holes in the base plate, and do not lock them for successful subsequent
installation.
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STEP 2 Equipment X-axis Position Adjustment

U

Rotary engraving requires the module to be parallel to your X-axis movement. When the rotation axis is not parallel to the direction
of the X-axis movement, it will damage 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.)

Direction of X-axis Movement

Precision Surface Tab

Rotation Axis




STEP 2 Equipment X-axis Position Adjustment

|

Method 1: Requires a Dial Test Indicator

1. Attach the dial test indicator to 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 (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.

Precision Surface




STEP 2 Equipment X-axis Position Adjustment

|

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 rotary module 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.

. 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.
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STEP 3 Equipment Y-axis Position Adjustment

]

Using the computer or offline, move the Y-axis of the device and align the center point of the device spindle with the midline of the
rotary axis as shown in the figure.
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Top View Right View



STEP 4 Wiring

]

What you need:

N
'

=

Adapter Cable

1. Disconnect one of the Y-axis motor cables from the machine.
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STEP 4 Wiring

]

2. Connect the single terminal of the adapter cable to the drive board of the 4-axis rotary module.

The Single Terminal of the Adapter Cable

3. Connect the double terminals of the adapter cable to the Y-axis motor cable of the PROVerXL 4030 V2.

The Double Terminals of the Adapter Cable

¥) vz.motar

The Y-axis Motor Cables of the PROVerXL 4030 V2



STEP 5.1 Adjusting Rotary Chuck / Installing Material Stock

]

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 Lock Open




STEP 5.2 Adjust the Tailstock

]

1. The tailstock can be used as needed, depending on the engraving requirements. (The maximum loading length is 210mm when
the tailstock is installed; without the tailstock, the maximum loading length increases to 270mm.)

2. Move to the proper location and tighten the four screws securing the tailstock spacing.
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STEP 5.3 Insert the Stock

]

Insert the stock to be engraved, adjust the axis of the stock and the center of rotation of the rotary module in a line, and then lock
the chuck.




STEP 5.4 Adjusting the Length of the Tailstock Spacing

]

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.
3. When the tailstock touches the free end of the engraving material, turn the side handwheel to lock the tailstock in place.

Handwheel Free End

SN, ——————

SN, ——————




STEP 6 Prepare for Engraving

|

6.1 Blanks & Prep

1. Select the appropriate stock size as needed for your machined part. The machined part size should be larger and bigger than
the stock size.

2. Setting the zero point of a machined part at the top of the end of the part.(The zero point of the machined part can be set according
to your needs.)

Engraving Part

Stock Piece ) Zero Point




STEP 6 Prepare for Engraving

U

6.2 Y-axis Tool Setting Operation

According to the above installation steps, determine whether the center point of the main axis of the equipment is aligned with the \
midline of the rotary axis in the Y-axis direction, as shown in the figure.




STEP 6 Prepare for Engraving

]

6.3 Z-axis Tool Setting Operation

1. Attach the Z-probe kit, then place the Z-probe kit on the upper surface of the stock and perform the tool setting operation.
2. When the tool bit just touches the upper surface of the stock as shown in the figure, the Z-axis tool setting is completed.

Tool




STEP 6 Prepare for Engraving

]

6.4 X-axis Tool Setting Operation

1. Move the X-axis so that the tool is in contact with the free end of the stock.

2. Zero the X coordinate, the position o is now the zero point of the X-axis.

Tool



STEP 7 Adjustment of the Software Parameter

|

For the rotary module to operate smoothly, the value of max travel for the Y-axis must be changed to 9999. So firstly we
enter $131=9999.

7.1 Formula for Modifying Parameters:

$101=200 x Drive Subdivision x Rotational Speed Conversion / (Circumference)
$101=200 x Drive Subdivision x Rotational Speed Conversion / (Diameter x )

Please calculate the pulse equivalent based on the actual measured stock diameter.

PROVerXL 4030 V2:
Drive Subdivision: 16
Rotational Speed Conversion: 10

Take a 56mm cylindrical relief of wood as an example, and take into account the formula:
$101=200x16x10/(56x1T)=181.891

Diameter

e

Circumference

56mm




STEP 7 Adjustment of the Software Parameter
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7.2 Input Parameter

1. First, enter $$ to check the current value of parameter $101.

pane

Speed: 10000

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

FPS: 63

Step 10

Feed 2000

[ Kevboard control

Console

$26=250
$27=3. 000
$30=10000
$31=0

$3z=0
$100=400. D00

$102=400. 000

$110=5000. 000
$111=5000. 000
$112=5000. 000
$120=300. D00

$121=300. 000

$122=300. 000

$130=1300. 000
$131=1300. 000
$132=100. 000

ok

00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 145
FES: 62
Step 10 ~
conse Fead: 2000 ~
(] Keyboard control
Console
Serial port srror 1@ No such
file or_directory
[eTRL+] < Grbl 1.1k ['§
for help]
[H56:"$K | $%° to unlock]
S10000 < error:@
[CTRL#X) < Grbl 1.1k '8
for help]
56" $H |87 to wnlock]
S10000 < error:d
$% ¢ [MSG:Caution: Unlocked]
ok
S10000 < ok
< ok
510000 < ok
43 < 30=10
$1=25
20
$3=1
Open Reset Send Panse Abort 33 4a &

Send

Pause Abort



STEP 7 Adjustment of the Software Parameter
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2. Enter “$101 = The value calculated according to the above formula”.
3. Enter $$ again to check whether the data is a successful input.

) . Y
| J L« | I | I
00:00:00 / 00:00:00 00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0/0 /0 Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 145 Vertices: 145 @ E
FES: 64 FES: 62

Step: 10 v

Step 10 ~

Feed: 2000 ~ Feed 2000 ~

] Keyboard control () Keyboard control

Console

Console
$26=250 $27=3.000
$27=3. 000 $30=10000
$30=10000 $31=0
$31=0 $3z=0
$32=0

$100=400. 000
$101=400. 000
$102=400. 000
$110=5000. 000
$111=5000. 000
$112=5000. 000
$120=300. 000
$121=300. 000
$122=300. 000
$130=1300. 000
$131=1300. 000
$132=100. 000 |

$100=400. 000
$101=400. 000
$102=400. 000
$110=5000. 000
$111=5000. 000
$112=5000. 000
$120=300. 000
$121=300. 000
$122=300. 000
$130=1300. 000
$131=1300. 000
$132=100. 000

al
ok $101=181. 891 < ok

Reset Send Pause khort $101=181. 891 a @l Eeset Send Pause thort 3 ) @l




STEP 7 Adjustment of the Software Parameter

]

4. Modifying the finished $101 parameter should be your entered value, as shown below.

00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 146

FPS: 62

[ Keyboard control

Conzole

$110=5000, 000
$111=5000, 000
$112=5000. 000
$120=300. 000
$121=300. 000
$122=300. 000
$130=1300. 000
$131=1300. 000
$132=100. 000
ok

Open Rezat Send Fausa Abort a &

Tool setting is completed, parameter modification is completed, and you can start engraving! We hope you enjoy the fun
of engraving with the 4-axis rotary.
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Willkommen

]

Vielen Dank, dass Sie das Genmitsu Rotary Module Kit von SainSmart gekauft haben.
Wenn Sie technische Unterstlitzung bendtigen, senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com.
Hilfe und Unterstiitzung finden Sie auch in unserer Facebook-Gruppe. (SainSmart Genmitsu CNC-Benutzergruppe)

Scannen Sie den QR-Code, um der Gruppe beizutreten und die Informationen zu finden.

Scan To Find
CNC Resource

e
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ﬁ-.#:'.-_r:l'_-._ Scan To Join

" _.'n'r User Community




Machine Overview

]

Verwenden Sie

Entwickelt fiir den Closed Loop CNC Router. Ermdglicht rotierende 3D- oder
2D-umwickelte Gravur

Geklemmtes Material GroRe

Mit Reitstock Lange: 15-215 mm
Ohne Reitstock Lange: 15-275 mm

Eingespanntes Material Durchmesser

Vorwartsmontage: 2-37 mm
Umgekehrte Montage: 20-67 mm

Einstellung des Reitstockabstands

5 Einbaupositionen, jede Position hat einen Abstand von 20mm, und der Einstellbereich
betragt 20-80 mm.

Einstellbereich der Reitstockspitze

0-30mm

Elektromotor

NEMAZ23 Planetengetriebeschrittmotor

Impuls-Aquivalent

$101=200 x 16 x 10 / (Durchmesser x )

der Graviermaschine

Form GréRe 486 x 125 x 105 mm (19.13” x 4.92” x 4.13”)
Maximale Rotationsgeschwindigkeit 480°/S

Unidirektional Maximaler Rotationswinkel | 33512 x 360°

Abstand der Rotationsachse vom Tisch 60mm

Verwendung des Drehmoduls:

Die Ersteinrichtung und Kalibrierung eines Rotationsdruckers kann eine Herausforderung sein, wenn Ihr Arbeitsablauf hohe Prazision erfordert.
Es gibt verschiedene Optionen fiir die Arbeit mit einem Rotationsdrucker, darunter 3D-Gravur oder hybride 2D-Methoden. Jede Methode hat
einen anderen Arbeitsablauf, abhangig von der Software, die Sie verwenden. Zdgern Sie nicht, unserer Facebook-Gruppe beizutreten und

um Hilfe zu bitten, oder wenden Sie sich an den Kundendienst, wenn Sie auf Probleme stoRen; wir helfen Ihnen gerne.



Abmessungen des Drehmoduls

Maximaler Materialdurchmesser des Futters: 37 mm

Breite der

Grundplatte: 125 mm

A

Reitstock Verstellbereich: 80mm

Reitstockspit
Gesamtlange: 486 mm el S/OC spitze

»|

>

Graviermaschinentisch
vom hochsten
Punkt aus: 105mm

Reitstoc\ The Longest Clamping Material: 210mm _
N > Reitstock

Material Rotation
Center von
Graviermaschine
Tabelle: 60mm

Lange der Grundplatte: 400 mm



Liste der Pakete

Y 4

Drehbares Modul

Adapterkabel
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(2) Schraubenschlissel mit Spannzange

l Genmitsu

3mm Allen Wrench (9) M6 x18 Abgerundete Sechskantschraube
4mm Allen Wrench (9) M6 x22 Abgerundete Sechskantschraube

(9) M6 Nutenstein

Benutzerhandbuch



SCHRITT 1 Installation des Drehmoduls auf einem PROVerXL 4030 V2

]

1. Lésen Sie die Schrauben des Staubschutzblechs und entfernen Sie das Staubschutzblech, wie abgebildet.




SCHRITT 1 Installation des Drehmoduls auf einem PROVerXL 4030 V2

]

2. Richten Sie die Locher in der Grundplatte der Drehachse wie abgebildet auf die Locher in der Bearbeitungsplattform der Maschine aus.
3. Drehen Sie die Schrauben durch die Uberlécher in der Grundplatte und sichern Sie sie nicht fiir eine spatere erfolgreiche Montage.
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SCHRITT 2 Ausrustung X-Achse Positionsanpassung:

]

Bei der Rotationsgravur muss das Modul so parallel wie mdglich 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 groRen Fehler bei der GroRe der gravierten Teile.

Zur Positionierung/Kalibrierung der Modulausrichtung verfugt 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.)

Bewegungsrichtung der X-Achse

Prazise Oberflaiche = Registerkarte

Rotations-Achse




SCHRITT 2 Ausristung X-Achse Positionsanpassung:

U

Methode 1: Erfordert eine Messuhr

1. Sie mussen lhre eigenen Hebel pro Zentimeter, mit dieser Methode kann genau die Parallelitat der Drehachse der vierten Achse
und der X-Achse Bewegungsrichtung einzustellen.

2. befestigen Sie die Messuhr auf der Spannbasis, wahlen Sie zwei Punkte AB auf der Prazisionsoberflache der konvexen Seite der
Grundplatte, und der Abstand zwischen den beiden Punkten betragt etwa 200mm.

3. verwenden Sie die Maschine, um den Zentimeter zu bewegen, um Punkt A und langsam die Nadel Kontakt mit Punkt A (zu
diesem Zeitpunkt der Zentimeter-Lesung von 0,1-0,2mm ist angemessen), die Zentimeter-Lesung auf Null, langsam bewegen
Sie die X-Achse, so dass der Zentimeter zu bewegen, um Punkt B, Uberprifen Sie die Zentimeter-Lesung am Punkt B, wie in der
Abbildung dargestellt, um die Parallelitat der 4.

4. wiederholen Sie die oben genannten Schritte, bis der Unterschied zwischen dem Prozentmesser Messwert am Punkt AB ist 0.

5. 8 Schrauben zur Befestigung der Grundplatte festziehen.

———— - -
!

Prazise Oberflache




SCHRITT 2 Ausristung X-Achse Positionsanpassung:

U

Methode 2: Bendétigt einen runden Stifttaster (Diese Methode beruht mehr auf Erfahrung und ,,Gefiihl“, um lhr Drehmodul
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 ist etwa 140 mm.

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

4. Bewegen Sie die Maschine langsam in Richtung Punkt B und beobachten Sie die Lehre, um das Spiel zu Uberpriifen, wenn Sie
Punkt B erreichen. Stellen Sie die parallele Ausrichtung des Drehmoduls wie in der Abbildung oben gezeigt ein, um den Kontakt
zwischen dem runden Stift und der Prazisionsoberflache der Lasche an Punkt B herzustellen.

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

-

Runder Stift — S
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A
GO T Prazise Oberflache
8 L F,ODO?\ B




SCHRITT 3 Ausrustung Y-Achse Positionsanpassung

]

Bewegen Sie die Y-Achse des Gerats mithilfe des Computers oder offline und richten Sie den Mittelpunkt der Geratespindel wie in
der Abbildung gezeigt an der Mittellinie der Drehachse aus.
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Ansicht von oben Rechte Ansicht



SCHRITT 4 Verkabelung

]

Was Sie brauchen:

N
'

=

Adapterkabel

1. Trennen Sie eines der Kabel des Y-Achsenmotors von der Maschine.

®
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SCHRITT 4 Verkabelung

]

2. SchlieBen Sie die einzelne Klemme des Adapterkabels an die Antriebsplatine des 4-Achsen-Drehmoduls an.

Der einzelne Anschluss des Adapterkabels

3. Connect the double terminals of the adapter cable to the Y-axis motor cable of the PROVer XL 4030 V2.

Die Doppelklemmen des Adapterkabels

¥) vz.motar

Die Y-Achsen-Motorkabel des PROVer XL 4030 V2



SCHRITT 5.1 Einstellen des Drehfutters / Einsetzen des Materialbestands

]

1. Setzen Sie die 2 Sicherungsschliissel in das Spannfutter ein.

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

Holding sperren offnen




SCHRITT 5.2 Einstellen des Reitstocks

]

1. Der Reitstock kann je nach Bedarf eingesetzt werden, abhangig von den Gravuranforderungen. (Die maximale Ladelange betragt
210 mm, wenn der Reitstock installiert ist; ohne den Reitstock erhéht sich die maximale Ladelange auf 270 mm).

2. Bringen Sie die Maschine in die richtige Position und ziehen Sie die vier Schrauben zur Sicherung des Reitstockabstands fest.

270MMo o o o o
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SCHRITT 5.3 Einsetzen der Aktie

U

Legen Sie das zu gravierende Material ein, stellen Sie die Achse des Materials und den Drehpunkt des Drehmoduls in einer Linie
ein und verriegeln Sie dann das Fultter.




SCHRITT 5.4 Einstellen der Lange des Reitstockabstands

]

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

2. Drehen Sie das Handrad, um den Abstand des Teleskop-Reitstocks zu steuern, wie in der Abbildung gezeigt.
3. Wenn der Reitstock das freie Ende des Graviermaterials beriihrt, drehen Sie das seitliche Handrad, um den Reitstock zu arretieren.

Handrad Freies Ende

SN, ——————

SN, ——————




SCHRITT 6 Fur die Gravur vorbereiten

|

6.1 Rohlinge und Vorbereitung
1. Wahlen Sie die passende RohteilgroRe fir Ihr bearbeitetes Teil. Die GrofRe des bearbeiteten Teils sollte gréer sein als die Grolke
des Rohteils.

2. Einstellen des Nullpunkts eines bearbeiteten Teils am oberen Ende des Teils (Der Nullpunkt des bearbeiteten Teils kann je nach
Bedarf eingestellt werden).

Gravur Teil
Lagerstuick ) Nullpunkt
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6.2 Y-Achse Werkzeugeinstellung

Stellen Sie anhand der oben beschriebenen Installationsschritte fest, ob der Mittelpunkt der Hauptachse des Gerats mit der Mittellinie
der Drehachse in Richtung der Y-Achse ausgerichtet ist, wie in der Abbildung dargestelit
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6.3 Einstellung des Z-Achsen-Werkzeugs

1. Bringen Sie den Z-Taster-Satz an, setzen Sie den Z-Taster-Satz auf die Oberseite des Werkstiicks und fiihren Sie die
Werkzeugeinstellung durch.

2. Wenn die Werkzeugschneide, wie in der Abbildung gezeigt, die Oberseite des Materials gerade berihrt, ist die Einstellung des
Z-Achsen-Werkzeugs abgeschlossen.

Werkzeug
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6.4 X-Achse Werkzeugeinstellung

1. Bewegen Sie die X-Achse so, dass das Werkzeug mit dem freien Ende des Werkstiicks in Kontakt ist.
2. Nullen Sie die X-Koordinate, die Position o ist nun der Nullpunkt der X-Achse.

Werkzeug
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Damit das Drehmodul reibungslos funktioniert, muss der Wert des maximalen Verfahrwegs fiir die Y-Achse auf 9999 geandert
werden. Wir geben also zunéchst $131=9999 ein.

7.1 Formel fiir die Anderung von Parametern:

$101=200 x Unterteilung des Antriebs x Umrechnung der Drehzahl / (Kreisumfang)
$101=200 x Unterteilung des Antriebs x Umrechnung der Drehzahl / (Durchmesser x 1r)

Bitte berechnen Sie das Impulsaquivalent auf der Grundlage des tatsachlich gemessenen Schaftdurchmessers.

PROVerXL 4030 V2:
Antrieb Unterteilung: 16
Umrechnung der Drehzahl: 10

Nehmen Sie ein zylindrisches Holzrelief von 56mm als Beispiel und bertiicksichtigen Sie die folgende Formel:
$101=200x16x10/(56x1T)=181.891

Durchmesser

e

Umfang

56mm
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7.2 Input Parameter

1. Geben Sie zunachst $$ ein, um den aktuellen Wert des Parameters $101 zu Gberpriifen.

(===}
Speed: 10000
— 0
— Jez 00:00:00 / 00:00:00

Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 145
FES: 63

B (-
Hol S
m (-

2000 ~
00:00:00 / 00:00:00 _

Buffer: 0 /0 /0

Vertices: 145 [ Keyboard control

FPS: 62
Step: 10 ~
® e Conzele
Feed: 2000 ~
ponse _ $26=250
0 Hesboard contral $27=3, 000
$30=10000
Consele 310

Sericl port error 1: Ho such 32:‘3
file or directory
[CTRL#] ¢ Grbl 1.1k ['%
for help]

[MS6:"$I |'$% to unlock]

$102=400. 000

510000 < a $110=5000. 000
error

[erRi+] < Grbl 1.1k ['$ $111=5000. 000

for help] $112=5000. 000

DG 3H | 8% to unlock] $120=300. 000

S10000 < error:9

$X ¢ DISG:Cantion: Vnlocked] $121=300. 000

$122=300. 000

ok

510000 < ok $130=1300. 000
% € ok $131=1300. 000
510000 < ol $132=100. 000
$8 < g0=10 I

$1=25 ol

$2=0

$3=1

Open Resst Send Fause Kbort £ a @ Send an=8 Abort 4 @
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2. Geben Sie ,$101 = Der nach der obigen Formel berechnete Wert" ein.
3. Geben Sie erneut $$ ein, um zu prifen, ob die Daten erfolgreich eingegeben wurden.

[ i) | 9
00:00:00 F 00:00:00 00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0 Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 145 Vertices: 145
FP5: 64 FFZ: &2
Step: 10 ~ Step 10 ~
Feed: 2000 e Feed 2000 ~
[ Keyboard sontrol [ Keyboard control
Consele Console
$26=280 $27=3.000
$27=3. 000 $30=10000
$30=10000 $31=0
$31=0 $38=0
$32=0 $100=400. 000
$100=400. 00O $101=400. 000
$101=400, 000 $102=400. 000
$102=400, 000 $110=5000. 000
$110=5000. 000 $111=5000. 000
$111=5000. 000 $112=5000. 000
$112=5000. 000 $120=300. 000
$120=300. 000 $121=300. 000
$121=300, 000 $122=300. 000
$122=300, 000 $130=1300. 000
$130=1300, 000 $131=1300. 000
$131=1300. 000 $132=100. 000
$132=100. 000 ol
ok $101=181.891 ¢ ok
Beset Fend Fause Rbort $101=181. 891 4 @ | Reset Send Fause hor t 53 d |
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4. Die Anderung des fertigen Parameters $101 sollte Ihr eingegebener Wert sein, wie unten gezeigt.

Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 146
FPS: 62

00:00:00 / 00:00:00 ‘

[ Keyboard control

Conzole

$110=5000, 000
$111=5000, 000
$112=5000. 000
$120=300. 000
$121=300. 000
$122=300. 000
$130=1300. 000
$131=1300. 000
$132=100. 000
ok

Open Rezat Send Fausa Abort a &

Die Werkzeugeinstellung ist abgeschlossen, die Parameteranderung ist abgeschlossen, und Sie konnen mit der Gravur
beginnen! Ich wiinsche lhnen viel SpaB beim Gravieren mit dem 4-Achsen-Rotationsgerét.
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.
Spesd: 10000
—)
— Joz 00:00:00 # 00:00:00
Buifer: 0 /0 /0
Vertices: 145
FPS: 63
Kok =
Feed 2000
00:00:00 / 00:00:00 _—
Buffer: 0 /0 /0 —
o [0 Keybaard sontrol
FES: 82
& 10 ~ oo0
i LS. Console
Feed: 2000 v
ponse 7 B — $26=250
(] Keyboard control £27=3 000
$30=10000
Conscle $31=0
. $az=0
Serial port srror 1: No such —
file or direstory 1002400, 000
[cTRL+x] < Grbl 11k ['§
£or halp] $102=400. 000
Dis6:” $K | % to unlock] $110=5000. 000
510000 < error:9 $111%UDD 000
[CTRL#X] < Grbl 1.1k ['$° .
for elp] $112=5000. 000
562" $H | % to unlock] $120=300. D00
S10000 < error:d $121=300. 000
ti ¢ DMSG:Caution: Unlocked] $122=300. 000
510000 < ok $130=1300. 000
X < ok $131=1300. 000
S10000 < ok $132=100. 000
4% < $0=10 ol
$1=25
$2=0
$3=1

Open Reset Send Famse Kbort | a @ I Send Bewn sbort
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2.5101 = EERDFHERITE > TRHEINLE] EANT S,
3.63—ESSZEANIL. T—EHERBICANENTLSDHERT %,

S |©| 2 9
00:00:00 / 00:00:00 00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0 Buffer: 0 /0 /0
Vertices: 145 Vertices: 145
FES: 64 FPS: 62
Step: 10 ~ Step 10
Feed: 2000 ~ Feed 2000
] Keyboard control () Keyboard control
Conzole Console
$26=250 $27=3.000
$27=3. 000 $30=10000
$30=10000 $31=0
$31=0 $3z=0
$32=0 $100=400. 000
$100=400. 000 $101=400. 000
$101=400. 000 $102=400. 000
$102=400. 000 $110=5000. 000
$110=5000. 000 $111=5000. 000
$111=5000. 000 $112=5000. 000
$112=5000. 000 $120=300. 000
$120=300, 000 $121=300. 000
$121=300. 000 $122=300. 000
$122=300. 000 $130=1300. 000
$130=1300. 000 $131=1300. 000
$131=1300. 000 $132=100. 000
$132=100. 000 o
ok $101=151.891 < ok
Reset Send FPause abort $101=181. 591| a @ | Reset Send Pauze Khort 3
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00:00:00 / 00:00:00

Buffer: 0 /0 /0 ‘v‘ ‘v
Vertices: 145
FPS: 62

Step 10 v

‘ Faed 2000 v

[ Keyboard control

Conzole

$26=250
$27=3. 000
$30=10000
$31=0
$32=0
$100=400_000
$102=400_000
$110=5000, 000
$111=5000, 000
$112=5000. 000
$120=300. 000
$121=300. 000
$122=300. 000
$130=1300. 000
$131=1300. 000
$132=100. 000

ok

Open Reset Send Pause Abort a &
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