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Welcome

|

Thank you for purchasing the Genmitsu 3018 PROVer V2 CNC Router Kit from SainSmart.

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

e Windows USB Driver

e Grbl Control / Candle software for Windows

e Sample files

Please visit SainSmart Online Resource Center installing drivers and software for your CNC.
https://docs.sainsmart.com/3018-prover-v2-new

Scan QR code to find information.
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The drivers and software can also be found on the included USB drive.
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.
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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.
® 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.
® \Wear proper Personal Protection Equipment (Safety Glasses etc.).
® Always place the CNC Machine on a stable surface.

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

® Ensure the Emergency Stop Button is easily accessible at all times.
® NEVER disassemble the Power Supply or Electrical Components. This will VOID the warranty.

® DO NOT touch the machine spindle, or place any body part near the working area when the machine is operating.
Serious injury may occur.

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

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



Specifications
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Model Name 3018 PROVer V2 CNC Router Kits
Work Area 284 x 180 x 40 mm (11.18" x 7.09" x 1.57")

Overall Dimensions

425 x 353 x 301 mm (16.73” x 13.90” x 11.85”)

Control Board Compatibility GRBL 1.1h
MicroStep 16

MCU 32-Bit

Max Speed 2000mm/min

CAM Software

Software Based on GRBL Firmware, e.g. Candle, UGS

Frame Material

Aluminum, Metal and Nylon

Leadscrew

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

Control Software

GrblControl (Candle)

Motion System

Screw-Driven

Spindle Motor

775 motor, 12-24V, 9000RPM

Stepper Motor

1.3A, 12V, 0.25Nm torque

Power Supply

24V/4A
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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

T
U

Compressed Spot VS10, V-Groove CNC Router Bits,
Focus FAC Laser Dust Shoe 10/15/20/25/30/40/45/60/90° Set,
Module 1/8"Shank, 10pcs

OpfEm 0

KABA Fold
CNC Enclosure

AR E
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STEP 1 Securing the XY Axis Lead Screw Holder

What you will need
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@ XxY-axis Base Assembly @ 5mm Allen Wrench @ (2) M6x10mm Hex Socket Cap Screw

1. Flip the XY-axis base assembly upside down and remove the cable ties securing the assembly.

2. Move the aluminum platform to align the screw holes on the lead screw holder and tighten the holder with (2) M6x10mm
hex socket cap screws. Refer to the diagram below.

Screw Holes on (2) M6x10mm
Aluminum Platform Hex Socket Cap Screw

1

Screw Holes on the
Lead Screw Holder Lead Screw Holder
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STEP 2 Installing Rubber Feet

What you will need

S £

@ 3mm Allen Wrench @ (4) Rubber Foot

Install the (4) rubber feet on the aluminum platform with the allen wrench.

Rubber Feet
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STEP 3 Installing Y-axis Limit Switches

What you will need

— -

@® 3mm Allen Wrench &) (4) M3*8mm Rounded Screw @ (2) Limit Switch

Install the limit switch on both the front and rear module with (4) screws.
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STEP 4 Wiring Y-axis Limit Switch

What you will need

2 =

@ Wire Pack @ 270mm Profile Seal @ Cable Tie

1. Prepare the 410 & 430mm Y-axis limit switch cable from the wire pack.
2. Connect the “6-wire 6-pin” terminal to the limit switch on the rear module.
3. Connect the longer wire (430mm) “3-wire 6-pin” terminal to the limit switch on the front module.

Tip: The Shorter cable (410mm) needs to be connected to the control board. It is recommended to connect it after
the installation of the control board is completed.

6-wire 6-pin

3-wire 6-pin
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4. Use cable ties to lock them in the cable tie position. Then press the cable into the slot of the aluminum profile with the
270mm profile seal. When complete it will look like the image below.

Cable Tie Position 270mm Profile Seal
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STEP 5 Installing X-axis Limit Switch

What you will need
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Rounded Screw
XZ Axis - (2) M3x7mm PCB 2) Limit Switch
Assembly @ Phillips Wrench @ (2) M3x8mm @ Isolation Column @ @)

(2) M3x14mm

1. M3x7mm PCB isolation column to mount the limit switch to the X-axis plate on the stepper motor side.

M3x14mm Rounded Screw
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2. Install the limit switches on the other side of the X-axis plate with (2) M3x8mm rounded screw through the limit switch
holes.

Tip: There are no isolation columns on this side.

M3x8mm Rounded Screw
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STEP 6 Installing E-stop Switch

What you will need

9 XZ Axis Assembly @ E-stop Switch with Cable

1. Separate the emergency stop switch into two parts by removing the square gasket and black plastic nut.
2. Place the rubber gasket and button on the outside.

3. Pass the wire through the X-axis plate hole, the iron square gasket and the black plastic nut in turn, then tighten the
black plastic nut on the inside to complete the installation.
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STEP 7 Wiring X-axis Limit Switch

What you will need

@ XZ Axis Assembly @® wire Pack ® 340mm Profile Seal @ cable Tie

1. Prepare the 415 &170mm X-axis limit switch cable from the wire pack.
2. Connect the “6-wire 6-pin” terminal to the limit switch on the X-axis plate with the electric motor.
3. Connect the “3-wire 6-pin” terminal to the limit switch on the other X-axis plate.

6-wire 6-pin

3-wire 6-pin
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4. Press the cable into the slot of the aluminum profile with the 340mm profile seal.

340mm Profile Seal
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STEP 8 Installing Control Board

What you will need

-
XZ Axis . (4) M3x8mm
(2] Assembly © cControl Board @ Phillips Wrench (20) Rounded Screw @ (4) 20 M3 T-nut

1. Tighten the (4) M3x8mm rounded screw through the control board mount points as shown, then tighten to the T-nuts.

Tip: It is easier to twist the T-nut onto 1 thread of the screw as shown on the image below to the left. Align T-Nuts
horizontally to slide into the channel.
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2. Once inserted, tighten all 4 screws to screw the Control Board.
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STEP 9 Installing XZ Axis Assembly

What you will need

(&7::::::::::1:13«2(1‘&{
e

a XY Axis Base Assembly 9 XZ Axis Assembly @ 3mm Allen Wrench @ Sgul\:gzzl_r:;: Screw

1. Use the (8) M5x22mm rounded hex screws to align the XY Axis base assembly and the XZ Axis assemble. Refer to
the images below for reference.

M5%22mm
Rounded Hex Screw

-

M5x%22mm
Rounded Hex Screw

Screw Hole
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STEP 10 Installing Spindle

What you will need

O spindle ® 3mm Allen Wrench @ Wrench (13mm, 17mm) @) ER11 1/8” Collet

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




Part 2- Mechanical Installation

|

2. Loosen the spindle set screw.

3. Slide the spindle into the spindle mount until the external sleeve of the spindle is fully inserted. Then tighten the spindle
set screw.

Spindle Set Screw
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STEP 11 Wiring

1.1 Spindle Wiring

Follow the wiring diagram below to connect the spindle motor cables.
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2.1 Control Board Overview

X-motor Y-motor Z-motor Spindle

Handwheel \

USB\

24V 5A ___—

Power

.(}

Ay

HH
— ‘>

Offline E-stop Z-probe X-limit Y-limit Z-limit Power
Controller Switch Switch  Switch Switch
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2.2 Control Board Wiring

X-axis Motor 7
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2.3 Organizing Cables

What you will need

O ==

@ Cable Management Wrap @ Cable Tie

Use the cable management wrap and ties to organize the wires, refer to the figure below.
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STEP 12 Installing Acrylic Baffle

What you will need

Ao = ]
( Ko { @
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9 (2) Acrylic Baffle @ 3mm Allen Wrench @ (8) M5x10mm Rounded Hex Screw @ (8) 20 M5 T-nut

1. Insert the M5*10mm bolts from the outside of the baffle cover. Then place the T-Slot nut onto the bolt from the other
side using your hand turning once, do not tighten. Keep them loose for now. Orient the T-Slot nuts horizontally (Note that
the distance between the T-nut and the acrylic shield should be 2-3mm after screwing in).

M5%x10mm
Rounded Hex Screw 20 M5 T-nut



Part 2- Mechanical Installation

|

2. Place T-Slot nuts into the side of the machine so that the baffle is aligned with the edge of the frame.
3. Now tighten the screws to secure the baffle. Repeat the steps to install the other side.
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1. Driver Installation

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

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

gUEE —>

CH3405ER

WCH.CN
INSTALL |__ USB-SERIAL CH340

|__ 1140442011, 3.3.2011.11

UNINSTALL

HELP

:] The drive is successfully Pre-installed in advance!
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2. To Determine your Machine's COM port:

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

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

=ET=
File Action View Help
HL o = 2E BE =
n
| pe & Computer Management (Local| | = FAD181 Actions
ﬂ! Manage 1 4 [} System Tools - {8 Computer Device Manager N
(D) Task Scheduler s Disk drives
. + 8] Event Viewer . B, Display adapters More Actions
Map network drive... 5] Shared Folders 3 DVD/CD-ROM drives
- - . ¥ Local Users and Groups + 0¥ Human Interface Devices

Disconnect network drive... & P a
(%) Performance g IDE ATA/ATAPI controllers
& Device Manager 2 , %5, Imaging devices

Create shortcut 4 2 Storage & Jungo
i=§ Disk Management , & Keyboards

Delete s Services and Applications P Mice and other pointing devices

Rename , B Monitors

» & Network adapters
a "7 Ports (COM & LPT)
Properties ( 77 USB-SERIAL CH340 (COMIZ]) 3
L} Processors
»-# Sound, video and game controllers

78 System devices
> g 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.

{1 Grblcentrol (Candle) - . =&

file [Service | Help
[ Settings 1 State

Work coordinates
[50 G54 GIT G21 G30 G34 M0 WS Ma TO Fo. 5001 - - P P -
{f Settings - M
..... -
|Connection Conneetion

Machine information

Control Sender
User commands Tenore error res pomses ,
Heightmap hutomatically zet parser state before sending from selected line I
i
Parser Machine information E|
Visualizer i ;
Sioie gy esiod 0 Units m ]
Tool model I
Rapid spesd: 2500 Accaleration: 100
Console
Pancls Sindile speedl oim 0 Em 10000 b
Colors Lazar power min.: 0 na. 10000 |
Font Control

Probe commands

G80G21G3E 22-50F100 682714 GOZZS

Safe position commands

621630; GS3GOZ0 I
[] “Restore origin® moves tool in Flane |
User commands
Button 1
0 |
Eutton 2

4 CaD
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1. Grbl Control (Candile)

( 2] sainsmart.nc - Grblcontrol (Candle) = ) |
ittt e Fle Service Help
1 3D preview interface, hold the ! G-cods progran Stats
' left mouse button, can rotate 5 0 o 17 G a0 Gae 5 18 0 70 S0 - o "“ﬂ“ D“ﬂ“ﬂ"““““‘:m . | e e e e e e e e ,
i Angle, scroll the mouse wheel, r--|| |7 """ o - 1 Coordinate Display !
' ' e P OEERE EEEey
, can be enlarged, or reduced. | e oom 1 oo 11 200
1
! . : 22 || .
! If you cannot see anything, you N N L | U UpEpI U ,
1 .
1 need to change to a computer 1 Common operation button, !
1 . 1 .
i with support for OpenGL2.0 i __ 1 the mouse icon on the above !
1 graphics cards. X 1 shows the specific function
1 1 !
X 0000 .. 39.812 00:00:00 / 00:01:56
Y: 0000 10,300 Buffer: 0/ 0/ 0 T
Z: 0200 5.000 Vertices: 1059
39.812 /10,300 / 5,200 FPS: 63
# Command State espnn“‘
1 G90 In queue '___________.__. ________ !
-1 Manual operation interface !
2 G1 Z5 F500 In queue oY
3 G1 X0 YO In queue
4 MO03 56000 In queue . San
5 G1 X9.95 9.1 In queue Fenzcle
6 G1 Z-0.2 F200 In queue i
« m r
[T cheek [ Seroll | Open ! Resat, ! Send = | Pause

E Open G code E Send G code

1 1
__________ U |
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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
3018-PROVer V2.

(] sainsmart.nc - Grbleontral (Candle) = | B
File Service Help
G-zode program Trate
Work coordinates
[5C:G0 G54 GIT GE1 Ga0 534 MS M9 TO FO 510000] - -
Ffs:o/n0 LT 0.000 0.000 0.000
Machine coordinates:
L] ’
0. 000 0. 000 0. 000
L% ]
"% Status: Idle

Control

B ®
EY
@5

i
5
&
5

N

J

B
Hom
™
[J [

X 0000 39.812 00:00:00 f 00:01:56
T 0000 10,300 Buffer: 0 /0 /0
Z: -0.200 5.000 Vertices: 1059
39.812 / 10,300 / 5.200 FPS: B3

# Command State espon: *

1 G390 In queue

2 G1 75 F500 In queus

3 G1 X0 YO In queue

4 MO03 56000 In queue

5 G1 X9.95 9.1 In queue

6 G1 Z-0.2 F200 In queue il
4| 1 +

[check [seratl 4 ( open  [)[ Reser (| Send )[4 pense Abort

Conzole
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Probe Function Introduction

1. Grblcontrol (Candle) Probe operating instructions

Step 1: Probe commands editing.

Probe G code

G90G21G38.2Z-50F100
G92 Z14
G90 Z25

After editing

G21G91G38.2Z-20F100
G0Z1

G38.2Z-2F10

G92 212.35

G90

GO0 Z25

Probe Tool height

Explanation:

G21G91 ; metric, relative coordinates

G21G91 ; metric, relative moves

G38.2Z-20.17F100 ; probe 20.17 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.
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Step 2: Probe commands filled in Grblcontrol (Candle).

(1] Candle | = B &
G-code N ) Y
(4] Settings LI&J )
Connection Errmeeifom g g
t
Sender =
Port: COMI v Baud: 115200 v 5 5
Machine information
Control Sender ot connected
User commands [F] Ignore error responses
Heightmap hutomatically set parser state before sending from szelected line
Parser Machine information l— 1—
Visualizer
Status query period: 40 Tnits: D] n
Tool model o n
Rapid =peed: 2500 heceleration: 100
Console
Panels Spindle speed min. 1] max. | 20000
X0 Colors Laser power mim. : a max. | 255
1o E]
I 00 Font Control
0. 000
Frobe commands:
62160638, 22-30F100; GOZ 720.17; GOZZS | maa—
Safe position commands:
521680; G53GOZ0 L300
[7] “Restore origin® mowes tool in Flane
User commands br 10 Ho such
Button 1: ¥
G0
Button 2:
L1
Set to defanlts 0K ] [ Cancel
CheckTmoae @] ROTOECFOLL Upen Teset End Tause REGE T d
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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

State
Work coordinates:
[GC:60 G54 GIT G21 G390 ¢34 MS M3 TO FO S10000] -
F/S: 0/ 0 uy 0.000 0.000 0.000
Machine coordinates:
| ’
0,000 0. 000 0. 000
L]
"] Status:
I Control

¥: 0,000 ... 0.000 00:00:00 / 00:00:00

T: 0.000 ... 0.000 Buffer: 0 /0 /0
Z: 0.000 ... 0.000 Vertices: 145

0.000 / 0,000 / 0.000 FES: 62 = dog

Il
L
=
=)
B
o

Command State iesponse

Conzole
X < M3G:Cantion: Unlocked] =
ok 5

510000 < ok |

[l cheek [[] Sero1l Reset Send Fanse Khort
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Willkommen

|

Vielen Dank, dass Sie das Genmitsu 3018 PROVer V2 CNC Router Kit von SainSmart gekauft haben.

Alle Einrichtungsmaterialien befinden sich auf dem mitgelieferten USB-Stick, der sich in Ihrer Zubehdrbox befindet. Dort
finden Sie:

e PDF-Version dieses Handbuchs

e Windows USB-Treiber

e Grbl Control / Kerzen-Software fir Windows

e Beispieldateien

Bitte besuchen Sie das SainSmart Online Resource Center, um Treiber und Software flr lhre CNC zu installieren.
https://docs.sainsmart.com/3018-prover-v2-new

Scan QR code to find information.

: Scannen, um
CNC-Ressourcen
zu erhalten

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

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

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

Scannen, um der
Gruppe
beizutreten
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Bitte seien Sie vorsichtig, wenn Sie Ihre CNC-Maschine benutzen. Diese Maschine ist ein elektrisches Gerat mit beweglichen
Teilen und gefahrlichen Arbeitsbereichen.

® Die CNC-Maschinen von Genmitsu dirfen nur in Innenrdumen verwendet werden.

® Sie mussen mindestens 18 Jahre alt sein, um diese Maschine zu bedienen, es sei denn, Sie werden von einem sachkundigen
Erwachsenen, der mit der Maschine vertraut ist, beaufsichtigt.

® Tragen Sie eine geeignete persdnliche Schutzausristung (Schutzbrille usw.).
® Stellen Sie die CNC-Maschine immer auf eine stabile Oberflache.

o HINWEIS: Die 3018 PROVer V2 verwendet eine Stromversorgung mit hoher Amperezahl. Es wird empfohlen, den
CNC-Router nicht an ein Verlangerungskabel oder eine Steckdosenleiste anzuschlie3en, da dies die Maschine
beschadigen kann.

@ Stellen Sie sicher, dass der Not-Aus-Schalter jederzeit leicht zuganglich ist.
@ Demontieren Sie NIEMALS die Stromversorgung oder die elektrischen Komponenten. Dadurch wird die Garantie ungiltig.

® Berlhren Sie die Maschinenspindel NICHT und halten Sie keine Koérperteile in die Nahe des Arbeitsbereichs, wenn die
Maschine in Betrieb ist. Dies kann zu ernsthaften Verletzungen fihren.

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

® Lassen Sie die Maschine NICHT unbeaufsichtigt, wenn sie in Betrieb ist.

® Achten Sie darauf, dass Ihre CNC-Maschine in einem gut belufteten Bereich steht. Einige Materialien konnen wahrend
des Betriebs Rauch oder Dampfe freisetzen.
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Name des Modells 3018 PROVer V2 CNC-Router-Bausatze
Arbeitsbereich 284 x 180 x 40 mm (11.18" x 7.09" x 1.57")
Gesamtabmessungen 425 x 353 x 301 mm (16.73” x 13.90” x 11.85”)
Kompatibilitat der Steuerkarte GRBL 1.1h

MicroStep 16

MCU 32-Bit

Max. Geschwindigkeit 2000mm/min

CAM-Software Software basierend auf GRBL Firmware, z.B. Candle, UGS
Material des Rahmens Aluminium, Metall und Nylon

Gewindespindel ACME T8 ( 8mm ) Steigung: 2mm Steigung:4mm
Software zur Steuerung GrblControl (Kerze)

Bewegungs-System Spindelgetrieben

Spindelmotor 775 Motor, 12-24V, 9000RPM

Schrittmotor 1,3A, 12V, 0,25Nm Drehmoment

Stromzufuhr 24V/AA
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Profil Dichtung

. Inbusschlissel
1 leT
® (10) Cable Tie 3mm. 5mm
:“""““““"“ ({.’."ﬁ(?iliffffi:i????ﬂf
{ & —
Abgerundete (2) M6x10mm
Sechskantschraube @ Sechskantschraube
(9) M5x10mm, (9) M5x22mm mit Innensechskant

\

®

@ Z-Probe-Kit

—([

Schraubenschliissel
13mm, 17mm

@ (3) M3x7mm

PCB Isolationssaule

i
il

@® 20-Grad-V-Bit
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Abgerundete Schraube

@& (12) M3x8mm

(3) M3%x14mm

@ (5)20 M3 T-Mutter
(9)20 M5 T-Mutter
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Optionales Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

Ziehen Sie die folgenden optionalen Upgrades oder Zubehorteile in Betracht, um Ihre CNC-Erfahrung zu verbessern!

Sie finden sie auf www.sainsmart.com

Komprimierter
Punktfokus Staubschuh
FAC-Lasermodul

OpfEm 0

T
U

VS10, V-Nut CNC-Fraser,
10/15/20/25/30/40/45/60/90° Satz,
1/8"-Schaft, 10 Stlck

KABA Fold

CNC-Gehéause
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SCHRITT 1 Befestigen des Spindelhalters fur die XY-Achse

Was wird benotigt:

[T

—

@ XxY-Achse Basiseinheit @® 5mm Inbusschliissel (2] %)t m?]’élgscnﬁsigﬁ?s"amsmra“be

1. Drehen Sie die XY-Achsen-Basisbaugruppe auf den Kopf und entfernen Sie die Kabelbinder, mit denen die Baugruppe
befestigt ist.

2. Verschieben Sie die Aluminiumplattform so, dass die Schraubenlocher am Spindelhalter ausgerichtet sind, und ziehen
Sie den Halter mit (2) M6x10-mm-Innensechskantschrauben fest. Beachten Sie die nachstehende Abbildung.

Spindelhacken auf (2) M6X10mm Sechskantschraube
Aluminium-Plattform mit Innensechskant

Schraubenlécher am
Halter fiir Leitspindel Halter fur die Leitspindel
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SCHRITT 2 Anbringen der GummifuiRe

Was wird benotigt:

S w

@ 3mm Inbusschlissel @ (4) GummifuRe

Montieren Sie die (4) GummifliRe mit dem Inbusschlissel an der Aluminiumplattform.

GummifiRe
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SCHRITT 3 Installation von Endschaltern fir die Y-Achse

Was wird benotigt:

— v

@ 3mm Allen Wrench @ (4) M3*8mm abgerundete Schraube @ (2) Endschalter

Montieren Sie den Endschalter sowohl am vorderen als auch am hinteren Modul mit (4) Schrauben.
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SCHRITT 4 Verdrahtung des Endschalters der Y-Achse

Was wird benétigt:

2 =

@ Draht Pack ® 270mm Profil Dichtung @ Kabelbinder

1. Bereiten Sie das Endschalterkabel fir die 410 und 430 mm Y-Achse aus dem Kabelpaket vor.
2. Verbinden Sie die "6-Draht 6polig"-Klemme mit dem Endschalter am hinteren Modul.

3. Verbinden Sie das langere Kabel (430 mm) mit der "3-Draht 6polig" Klemme mit dem Endschalter auf dem vorderen
Modul.

Tipp: Das kiirzere Kabel (410 mm) muss an die Steuerplatine angeschlossen werden. Es wird empfohlen, es nach
Abschluss der Installation der Steuerplatine anzuschlieen.

G-Praht 6polig

3-Draht 6polig
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4. Verwenden Sie Kabelbinder, um sie in der Kabelbinderposition zu fixieren. Driicken Sie dann das Kabel in den Schlitz
des Aluminiumprofils mit der 270mm Profil Dichtung. Wenn Sie fertig sind, wird es wie auf dem Bild unten aussehen.

Position des Kabelbinders 270mm Profil Dichtung
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SCHRITT 5 Installation des Endschalters fiir die X-Achse

Was wird benétigt:

y y |
OB ((mmmm
=t -y
Abgerundete Schraube
& (2) M3x8mm
(2) M3%x14mm

XZ-Achse Kreuzschlitz-
Montage Schlussel

(2) M3x7mm PCB

) iy @ (2) Endschalter
Isolationssaule

1. Verwenden Sie (2) M3x14mm Abgerundete Schraube, die durch die Befestigungslocher des Endschalters gehen, und
(2) M3x7mm PCB Isolationssaule, um den Endschalter an der X-Achsenplatte auf der Schrittmotorseite zu befestigen.

M3x14mm Abgerundete Schraube



Teil 2- Mechanische Installation

|

2. Montieren Sie die Endschalter auf der anderen Seite der X-Achsenplatte mit (2) abgerundeten Schrauben M3x8mm
durch die Endschalterl6cher.

Tipp: Auf dieser Seite gibt es keine Isolationsséulen.

M3x8mm Abgerundete Schraube
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SCHRITT 6 Installation des Not-Aus-Schalters

Was wird benotigt:

@ Xz-Achse Montage @ Not-Aus-Schalter mit Kabel

1. Trennen Sie den Not-Aus-Schalter in zwei Teile, indem Sie die quadratische Dichtung und die schwarze Kunststoffmutter
entfernen.

2. Legen Sie die Gummidichtung und den Knopf auf die AuRenseite.

3. Fuhren Sie das Kabel nacheinander durch das Loch in der X-Achsenplatte, die quadratische Eisendichtung und die
schwarze Kunststoffmutter und ziehen Sie dann die schwarze Kunststoffmutter auf der Innenseite fest, um die Installation
abzuschlieRen.
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SCHRITT 7 Verdrahtung des Endschalters der X-Achse

Was wird benétigt:

<2 =

9 XZ-Achse Montage m Drahtpaket @ 340mm Profil Dichtung @ Kabelbinder

1. Bereiten Sie das 415 &170mm X-Achsen-Endschalterkabel aus dem Kabelpaket vor.
2. SchlielRen Sie die "6-Draht 6polig" Klemme an den Endschalter auf der X-Achsenplatte mit dem Elektromotor an.
3. SchlieRen Sie die "3-Draht 6polig" Klemme an den Endschalter auf der anderen X-Achsenplatte an.

6-Draht 6polig

3-Draht 6polig
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4. Drucken Sie das Kabel in den Schlitz des Aluminiumprofils mit der 340mm Profildichtung.

340mm Profildichtung
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SCHRITT 8 Einbau der Steuerplatine

Was wird benétigt:

XZ-Achse . . ) (4) M3x8mm (4) 20 M3
O \iontage © Steuerplatine @ Kreuzschlitz-Schliissel € Abgerundete Schraube D T \utter

3"‘\ \,‘T‘Q :
AR

1. Ziehen Sie die (4) abgerundeten M3x8-mm-Schrauben durch die Befestigungspunkte der Steuerplatine wie abgebildet
an und befestigen Sie sie dann mit den T-Muttern.

Tipp: Es ist einfacher, die T-Mutter auf ein Gewinde der Schraube zu drehen, wie in der Abbildung unten links
gezeigt. Richten Sie die T-Muttern waagerecht aus, um sie in den Kanal zu schieben.
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2. Ziehen Sie nach dem Einsetzen alle 4 Schrauben an, um die Steuerplatine festzuschrauben.
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SCHRITT 9 Installation der XZ-Achsen-Baugruppe

Was wird bendétigt:

: (8) M5x22mm
0 XY-Achsen-Basiseinheit 6 XZ-Achsen-Baugruppe @ 3mm Inbusschlissel @ Abgerundete
Sechskantschraube

1. Verwenden Sie die (8) abgerundeten M5x22mm Sechskantschrauben, um die XY-Achsen-Basisbaugruppe und die
XZ-Achsenbaugruppe auszurichten. Siehe die Bilder unten als Referenz.

X-Achse
Plattenbohrung

M5X22mm Abgerundete
Sechskantschraube

< i 5X22mm Abgerundete

Sechskantschraube

Schraubenloch
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SCHRITT 10 Einbau der Spindel

Was wird benoétigt:
| — = ==
O spindel ® 3mm Inbusschlissel @ Schraubenschlissel (13mm, 17mm) @) ER11 1/8" Spannzange

1. Schrauben Sie die schwarze Spannzangenmutter von der Spindel ab, um die Spannzange einzusetzen. Vergewissern
Sie sich, dass die Spannzange eingerastet ist, indem Sie sie driicken, bis sie "einrastet". Schrauben Sie dann die schwarze
Spannzangenmutter und die Spannzange wieder auf die Spindel.
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2. Losen Sie die Spindelstellschraube.

3. Schieben Sie die Spindel in die Spindelaufnahme, bis die auliere Hulse der Spindel vollstandig eingesetzt ist
Sie dann den Spindelgewindestift fest.

Spindel Stellschraube

. Ziehen
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SCHRITT 11 Verdrahtung

1.1 Verdrahtung der Spindel

Schliellen Sie die Kabel des Spindelmotors gemal dem nachstehenden Schaltplan an.
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2.1 Ubersicht iiber die Steuerplatine

X-Motor Y-Motor Z-Motor

Handrad
\

Leistung

— iew | ew! e e i e
addHHAAHE
|-! el | (| (A | ]| (il iy
0P Ambe Y14 ¥- LIk ELM

Offline-Steuerung Not-Aus- Z-Sonde X-Endschalter  Y-Endschalter

Schalter

T Luftpumpen

—~ Laser

Z-Endschalter

Leistungsschalter
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2.2 Verdrahtung der Steuerkarte

X-axis Motor 7
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2.3 Organisation von Kabeln

Was wird benoétigt:

O =

@ Kabelmanagement-Verpackung @ Kabelbinder

Ordnen Sie die Kabel mit der Kabelfihrungshille und den Kabelbindern, siehe die Abbildung unten.
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SCHRITT 12 Einbau der Acrylglasabschirmung

Was wird benotigt:

Vi
Ao Z =)

| L @ =
RS = ,,
! =

. 8) M5x10mm

2) Acryl-Schall ( 20 M5 T-Mutt
©® (2) Acryl-Schallwand @ 3mm Inbusschlissel & Abgerundete Sechskantschraube @ (8) 20 M5 T-Mutter
1. Setzen Sie die M5*10mm-Schrauben von der Auflenseite der Schallwandabdeckung ein. Setzen Sie dann die
Nutensteine von der anderen Seite auf die Schrauben, indem Sie sie einmal mit der Hand drehen, aber nicht festziehen.
Lassen Sie sie erst einmal locker. Richten Sie die Nutensteine waagerecht aus (beachten Sie, dass der Abstand
zwischen dem Nutenstein und der Acrylabdeckung nach dem Einschrauben 2-3mm betragen sollte).

-
4
~ - ,
!/
, \
1
\
AY
AN
N
N
\\
7/
7/
7/
/
7/
7/
/
—) L,/
\ 7/
II
1
M5x10mm =

abgerundete Sechskantschraube 20 M5 T-Mutter




Teil 2- Mechanische Installation

|

2. Bringen Sie die Nutensteine an der Seite der Maschine an, so dass das Ablenkblech mit der Rahmenkante ausgerichtet
ist.

3. Ziehen Sie nun die Schrauben fest, um das Ablenkblech zu sichern. Wiederholen Sie die Schritte, um die andere Seite
zu montieren.
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1. Installation des Treibers

Installieren Sie den Treiber (sofeware — Treiber - CH340SER.exe)

HELP

@ DriverSetup(X64) El_lﬂ -E% DriverSetup(X64) = |
Device Driver Install § Uninstall Dewvice Driver Install { Uninstall
Select INF File : CH3415ER.INF Y-V T T 1] LT A1 CCOIRIC
DriverSetup ﬂ
WCH.CN
@ 3 L |__ USB-SERIAL CH340 _
LIEE |__ 1140442011, 3.3.2011.11 @B The drive is successfully Pre-installed in advance!
UNINSTALL =
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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" fur die COM-Nummer steht, z. B. COM12.

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

J Open
5 Q) 1

Map network drive...

Disconnect network drive...

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

& Computer Management

= [l |

Eie Acion View Help

= nE BE®

& Computer Management (Local
4 [} system Tools
(@ Task Scheduler
» [ Event Viewer
[l Shared Folders
& Local Users and Groups
.+ () Performance
2
4 = Storage
i=f Disk Management
Fly Services and Applications

4 [ FAO181
48 Computer
s Disk drives
& Display adapters
£} DVD/CD-ROM drives
5 Human Interface Devices
g IDE ATA/ATAPI controllers
=5, Imaging devices
2 Jungo
2= Keyboards
F| Mice and other pointing devices
& Monitors
¥ Network adapters

3
.79 USB-SERIAL CH340 (COMI12)

[ Processors

%/ Sound, video and game controllers

8 System devices
@ Universal Serial Bus controllers

Actions
Device Manager

More Actions
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3. Grblcontrol (Kerze) AnschlieBen an den Controller

Bei der erstmaligen Verwendung mussen Sie den entsprechenden COM PORT und die Baudrate einrichten.
Schritt 1: Die Software sollte automatisch die Porthummer auswahlen.

Schritt 2: Sollte dies nicht der Fall sein, wahlen Sie das Dropdown-Menu "Baud" und wahlen Sie 115200.
Schritt 3: Klicken Sie auf "OK", um zu speichern.

il Grblcontrol (Candle) - = ® o]

File [Service | Help
G- Settings 1 State
ordinates

Work c dinates:
[G0 654 GLT GZL G30 G394 MO MS M8 TO FO. S0.] - ."
(1] Settings [R50
‘Connedion Connection

Machine information
Control Fondor
User commands Tgnore error responses

Heightmap Automatically set parzer state before sending from zelected line

|
Parser Machine information E|

Visualizer
St sy Eoed] 0 Units: fm -] |

Tool model
Consal Rapid speed 2500 Acceleration. 100

onsole
Panels Spindle speed min. 0 mast 10000 E|
Colors Laser power min. 0 nax 10000 |
Font Contral

Probe comnands
630621633, Z2-50F100 692214 GOZ2S
Safs position commands

621630, G53G0Z0

[7] "Restore origin” moves tool in Plane |
User comman t!
Button 1:
G0
Button 2:

4 D) o
)
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1. Grbl Control (Candile)

| 3D-Vorschau: halten Sie die
| linke Maustaste, um den

. Winkel zu verandern. Scrollen - - -
| Sie das Mausrad zum

1 VergroRern oder Verkleinern

| Wenn Sie nichts sehen

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

[f] sainsmart.nc - Grblcontrol (Candle)

& [t |

Fle Service Help

G-code program

State

Fs0

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

39.812 J 10,300 / 5.200

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

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

Work coordinates

LT 0.000

0.000
Machine coordinates
L] [
0. 000 0.000
LE]
"2 Statns:

0.000

, Schaltflachen fiir manuelles

_ 1 oben zeigt die spezifische

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

Vertices: 1059
FPS: 63

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

[£
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2. Ausfiihren des G-Codes zur Bearbeitung
Schritt 1: Klicken Sie auf [open], wahlen Sie den auszufihrenden G-Code.

Schritt 2: Klicken Sie auf das manuelle Bedienfeld, bewegen Sie die Spindel zum Startpunkt. Punkt der Gravur, so dass
das Werkzeug und das Werkstlck sich gerade berlhren.

Schritt 3: Klicken Sie auf [ZeroXY] [Zero Z] Léschen Sie die XYZ-Achsenkoordinate.
Schritt 4: Klicken Sie auf [Senden], um den G-Code auszufiihren.

3. Uber Firmware-Parameter
Die Parameter der Steuerplatine wurden entsprechend der 3018-PROVer V2 konfiguriert.

[f] ssinsmart.nc - Grblcontrol (Candle) 5 S

File Service Help

Gcode progran State
Hork cosrdinates
[6C:60 G54 GLT 621 680 624 NS U9 TO FO 5100001 - -
Fsi0/0 w 0.000 0.000 0.000
Machine coordinates
L] ]
0.000 0.000 0,000
KA
'3 Stats

Contral

=)

ofs] :
els

X000 .. 39.812 00:00:00 / 00:01:56 | = Spindle
¥:0.000 .. 10.300 Buffer: 0 /0 /0 2
I:-0.200 ... 5.000 Vertices: 1059 | \
38,512 / 10.300 / 5.200 FES: B3 o
# Command State espon: * S
(4
1 GO0 In queue < >
[ [
2 G175 F500 In queue
3 G1 X0 V0 In queue B
4 MO3 56000 In queue o e )
Conszol. =
3 G1X9.95Y9.1 In queue
6 G1Z-0.2 F200 In queue il

« i, b

[0l Gheek []5ero11 4 ( oeen ) meser ( Sead ) fre Abert
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Einfuhrung in die Sondenfunktion

1. Grblcontrol (Kerze) Sondenbedienungsanleitung
Schritt 1: Sondenbefehle bearbeiten.

G-Code fur
Messwerkzeug

G90G21G38.2Z-50F100
G92 7214
G90 Z25

Nach der Bearbeitung

G21G91G38.2Z-20F100
G0Z1

G38.22-2F10

G92 7212.35

GO0

GO0 225

Dicke des
Messwerkzeugs

Eriauterung:

G21G91 ; metrische, relative Koordinaten

G21G91 ; metrisch, relative Bewegungen

G38.2Z-20.17F100 ; Messtaster 20.17 mm @ 100 mmpm
GO0Z1 ; Verschiebung um 1 mm nach oben (im relativen, nicht
im absoluten Modus)

G38.2Z-2F0 ; Messtaster 2 mm $ 100 mmpm

G92720.1 ; meine Tasterdicke, YMMV

G90 ; zuriick zum absoluten Modus

G0Z25 ; Rlickzug des Tasters

Dies setzt voraus, dass der Benutzer den Messtaster positioniert
und dann den Bohrer 5 oder 10 mm dariber hinaus schiebt.
Bei einer PDF-Datei konnte dies aus der PDF-Datei kopiert
und in Candle eingefligt werden, wobei nur die Dicke des
Tasters geandert wird.
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Schritt 2: Sondenbefehle werden in Grblcontrol (Candle) eingegeben.

(1] Candle l=[@] = |
G-code 2 Y
(] Settings LI&J .
Connection BommasRfon o o
t
Sender =
Fort; COMG - Band: 115200 - 5 5
Machine information
Control Sender ot connected
User commands [7] Tgnare error responses
Heightmap hutomatically set parser state before sending from selected line
Parser Machine information L L
Visualizer
Status guery period: 40 Tnits: D] ~
Tool model o [+ |
Rapid speed: 2500 heeeleration: 100
Console
Panels Spindle speed min. : u] masx. | 20000
X0 Colors Laser power mim. : u] masx. | 255
10 0. E]
.0 Font Control
0. 000
Probe commands:
621630638, 22-30F100; G2 I20.17; GOI2S I ae—
Safe position commands:
621690; G53GOI0 =00
I:l "Restore origin” mowes tool in: Flane
User commands br 1 Heo such
Button 1: i
el
Button 2:
[eAl
Set to defaults ()4 ] [ Cancel
CheckTmoae @] ROTOECFOLIL Feset End Tause RECTT 4

Upen

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

Grblcontrol {Candle

File Service Help

G-code program

[GC:G0 G54 GIT GZ1 G390 ¢34 MS M3 TO FO S10000]
Ffs:o/0

-
. o

¥o0.000 ... 0000 00:00:00 / 00:00:00
T: 0.000 ... 0000 Buffer: 0 /0 /0
Z:0.000 ... 0000 Vertices: 145
0.000 f 0.000 / 0.000 FPS: BZ
# Command State lesponse

|:| Check |:| Seroll Fecet Send Fause Abort

State

Work coordinates:

0. 000 0. 000 0. 000
Machine coordinates:
0. 000 0. 000 0. 000
Status: Idle
Control I' ——————————————————
- =—dlbe
[2] o
= Spindle
= Jog
A
k J
v E

Console

$X < [M3G:Cantion: Unlocked] =
ol K
310000 < ok e
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T EHE 284 x 180 x 40 mm (11.18" x 7.09" x 1.57")

E 2N B 425 x 353 x 301 mm (16.73” x 13.90” x 11.85”)
HfER— FOE# M4 GRBL 1.1h

RAVARTY S 16

MCU 328 b

=R 2000mm/43

CAMY 7 b0 x7

GRBL7 7—L7x7IcEDLY 7 b7/, f4l: Candle. UGS

7 L—L#E

7IVIZOL, 2B, 78>

J—FRX7V)a1—
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