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Welcome

U

Thank you for purchasing the Genmitsu NAX5 Automatic Tool Changer Module from SainSmart.
Scan the QR code to find information.

For technical support, please email us at support@sainsmart.com.
Help and support are also available from our Facebook group. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)

Scan the QR code to join the group.

Scan To Join
= User Community

Hereby, the manufacturer declares that this product complies with relevant EU Directives (LVD2014/35/EU, EMC 2014/30/EU).
The full EU Declaration of Conformity is available for download at:
https://genmitsu.s3.dualstack.us-east-1.amazonaws.com/GM-PRONAX/DOC_ATC.docx



Specifications

[l
Tool Magazine Capacity 5
Compatible Nut Type ER20-A
Maximum Tool Diameter Accommodated 14 mm
Probe Repeatability 0.013 mm
Output Interface Voltage 24V
Output Interface Current 2A Max
Weight 2.2 kg
Dimensions 365 x 80 x 100 mm (14.4" x 315" x 3.9")
Material POM




Unboxing
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{ )
Automatic Tool Changer Module Calibration Jig ® 4 mm Calibration Plug Gauge
Genmitsu Y
= DAY 1) é
(2 m) Connection Cable (7) M4 x 70 mm Round Head User Manual

Phillips Self-Tapping Screws



CAUTIONS
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1. Controller and Cable: this module must be used with the PRONAX offline controller, and only the dedicated cable supplied
with the product may be used.

2. Machine Travel: the CNC machine's effective travel must be = 400 mm. The Z-axis travel and the maximum material pass-
through height must both be = 85 mm. If these requirements are not met, remove the CNC machine base plate before installation.

3. Worktable Preparation: Before installation, surface the entire machine worktable downward by 2 mm to ensure a level surface.

4, Tool-Change Limit: When the Z axis is lowered to its lowest point, the distance between the spindle nut and the table must
be <23 mm to ensure normal tool changing.

5. Nut and Anti-Slip Requirement: Use an ER20-A nut with dimensions identical to the original machine nut. If the tool tends
to slide downward, fit a matching rubber ring above the nut, near the tail end of the tool shank, as a physical stop.

6. Tool Length Recommendation: The recommended total tool length is < 75 mm. After clamping, the exposed length above
the nut must be <10 mm to avoid interfering with dust cover closure.

7. Bottom Collision Prevention: \When the Z axis reaches the maximum usable height, the exposed tool length below the nut

must be less than the clearance distance A, measured from the bottom of the nut to the avoidance position. This prevents
collision with the ATC dust cover during tool-change movement.

———=3 The Exposed Tool Handle Must be <10 mm

. N
Clearance Distance A é—;/

-> The Maximum Protrusionof w
the Tool Mustbe Less Than A

[




Mounting Hole Dimensions

U

Refer to the mounting hole dimension drawing before drilling. The drawing includes the top-view reference dimensions for
the tool changer module.
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Installation and Commissioning Procedure
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The following procedure uses the PRONAX Spark machine as an example.

Step 1: Lower the Spindle Mounting Position

Move the spindle down by one mounting slot to provide enough room for the following operations. After the installation is
complete, move the spindle back to its original position as described in Step 4.

Move Down by
One Mounting Slot
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Step 2: Surface the Machine Table

Before surfacing, confirm the machine model and reference platform size. The supplied surfacing program machines the CNC
machine's effective working range, not the full platform.

Reference Platform Sizes:
PRONAX Spark hybrid platform: 1105 x 672 mm;
PRONAX Forge hybrid platform: 1005 x 872 mm.

1. Install the prepared 4 mm end mill into the machine spindle, or install a 1/4" end mill if you plan to use the 1/4" in surfacing
program.

T

4 mm End Mill
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2. Start the machine and perform the Home operation.

B0 et oo (&5 Genmitsu
EX 0.000 ™o000
@Y 0000 o000
B3Z 0.000 ™000

°

BA 0.000 oo00

F 0 S 0 :
AYERED | e
HOME ] prose | el ) e loming to find the machine

En - - - origin ...

3. Set the X, Y, and Z work zero points on the machine table. Make sure the tool tip accurately contacts the table surface.
4, After confirming the zero setting, load and start the table surfacing code FACE_MO_T4_TABLE_2MM for the 4 mm end mill,

or FACE_MO_T6.35_TABLE_2MM for the 1/4" end mill.

G1G54 G17 G21 "
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

BEIX 0.000 ™gop FileName: 1:/FACE_MO_T4_TABL

o RESSEEY @Y 0.000 ™00 (—c (I
EZ 0.000 ™00 i =
EBA 0.000 o000

F 0 S 0

m.h

nome | prose J 1l e

@ Start Running the Code
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Step 3: Drill and Install the Module

Position Requirement: the tool changer module may be installed at any position within the machine's effective travel, but it
must be strictly parallel to either the X axis or the Y axis.

Note: When installing the module parallel to the Y axis, it can only be installed on the left side of the machine, as shown.

Installed Parallel to the X-Axis Installed Parallel to the Y-Axis
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Drilling Program Instructions

1. Origin Mode
Two origin modes are provided in the drilling program package.

Origin Mode ‘ Meaning ‘ Usage

For the standard hole layout supplied for the PRONAX
machine, home the machine once, set the Z-axis zero on the
table surface, and run the program directly without manually
locating the hole positions.

The program starts

MO - Machine Origin from the machine
home position.

The program starts Before running the program, set the origin at the center of the
HC - Hole Center from the center of the first cIearange hole. Use thi; mode on.o'ther CNC machines or
first clearance hole. when changing or customizing the drilling positions.

2. Tool Selection
Each program is designed for a specific tool diameter. Select the program that matches the tool installed on the machine.
Example: T3 = 3 mm tool
T4 = 4 mm tool
Note: Using a program for the wrong tool size may result in incorrect hole dimensions.
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3. Drilling Direction

Programs are also categorized by drilling direction:

X = holes are arranged along the X-axis direction

Y = holes are arranged along the Y-axis direction

Select the correct program based on the orientation of the workpiece or module on the machine table, as each direction
produces a different hole layout.

4. Program Naming Rule and Examples

Naming Format Program Code Meaning

MO - Machine origin
SCR - Screw hole

MO_SCR_T3_X
S T3 -3 mm tool
[Origin]_[HoleType] _T X - Holes arranged along the X-axis direction
[ToolSize]_[Direction]
MO - Machine origin
MO_CLR_T4_Y CLR - Clear hole

T4 - 4 mm tool
X - Holes arranged along the Y-axis direction
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Naming Format

[Origin]_[HoleType]_T
[ToolSize]_[Direction]

‘ Program Code

‘ Meaning

HC - Hole Center
SCR - Screw hole

HC_SCR_T3.Y T3 -3 mm tool
Y - Holes arranged along the Y-axis direction
FACE - Surface treatment

FACE_MO_T4._ _IT_/I40 —4MachJ|cne |orlgln

TABLE_2MM ~ &4 mm oo

TABLE-Work Surface
2MM-2 mm depth

TEST_TC_T4_T3

TEST-Test Code
TC-Calibration Plug Gauge
T4-4 mm tool

T3-3 mm tool
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Drilling Option 1: Free Drilling Position
The following steps and figures use an installation parallel to the X-axis as the example. Use this option when selecting the
installation position yourself.

Model

1. Install the prepared 4 mm tool into the spindle.

T

4 mm End Mill
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2. Start the machine, move the spindle to the center of the first tool-change hole position, and zero the current X and Y

coordinates as the work origin.

€1654 G17 621 -
G90 G4 M5 M9 TO @ Genmitsu

BIX 0.000 "po00 #FHC_CLR_TA_
A ad = 0000 mm o 000 - B8
B2 0.000 ™00 C . o E

EA OOOO °gooo

£ <2 |

w‘ ::;::r:ﬂmoo/o.

HoME | prose J e uvmmz=100%.
NCM

T
ATC

3. Set the Z zero point on the machine table. Make sure the tool tip contacts the table surface accurately.
4. After confirming the zero setting, load and start the clearance-hole program HC_CLR_T4_X.

€1G54G17 621 -
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

X 0.000 m"‘o 000  FileName: 1:/HC_CLR T4 X
BY 0.000 ™00
Reset % BZ 0.000 mmo 000

w A O 000 0.000 Graphic Files: Not Created

F 0 S 0 T
e M100% Y .
HomE | prose J 1011 uvznnm=1°°°/0.
NCM

uuuuuu

0
ATC
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5. After machining is complete, replace the tool with a 3 mm tool.

6. Set the X, Y, and Z zero points on the table. Make sure the tool tip accurately contacts the table surface.
7. After confirming the zero setting, load and start the screw-hole program HC_SCR_T3_X.

I

3 mm End Mill
(1)

Reset

|

J IbLE

X 0.000 mmonoo
EY 0.000 "o000
BZ 0.000 ™y000
£8A OOOO 0000

F 0

0]
e
HoME | proBE | #1010
A 8 A -

G1G54 G17 G21 .
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

File Name: 1:/HC_SCR_T3_X
Time: 0: 0: 0

All Time: 0:0: 0

Processing frequency:
Graphic Files: Not Created

{:‘} E] — G - | '.D'I
.,m...“=100%.
== [B100%[Y New

T
ATC

(3)
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Drilling Option 2: Default Machine Installation Position
This option applies only to fixed-position installation on PRONAX Forge and PRONAX Spark machines.
The following steps and figures use installation parallel to the X-axis as the example.

Installed Parallel to the X-Axis
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1. Install the prepared 4 mm tool into the spindle, start the machine, and perform the Home operation.

T

4 mm End Mill

2. Then follow the same basic procedure as Drilling Option 1

GO G54 G17 G21 -
Coscsemsmeo (G Genmitsu
mm
8‘888 mmo.ooo
g 0.000

mm
» 0.000
0.000

0 S 0

W\

oME | PROBE | 720/010) Homing to find the machine
origin ...
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3. Set the X, Y, and Z work zero points on the machine table, ensuring the tool tip precisely contacts the table surface. Load
and run the clearance-hole program MO_CLR_T4_X.

G990 G954 M5 M3 T1
X 0.000 mmo oop  Flle Name: 1:/MO_CLR_T4_X

ByY 0000 0000 Time:0: 0: 0 [ C-

B2Z 0000 ™o AT 00 -
rocessing frequency: [ o ]
-A O 000 0.000 Grlphlc Files: Not Created E

© Reset
G1G54 G17 G21 @ Genmitsu

F 0 = 0 {'ﬂ; | sme M40 096
PROBE FZDOO xC ouzkmz='|°°°/o. %

L B Soo%f3
- &
ATC

@ Start Running the Code

S
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4. After machining is complete, replace the tool with the 3 mm tool. Reset the zero points, again ensuring the tool tip makes
precise contact with the table surface. Then load and run the screw-hole program MO_SCR_T3_X.

G1 G54 GI7 G21 -
G90 G94 M5 M9 T1 @ Genmitsu

EIX 0.000 "““0_000 File Name: 1:/MO_SCR_T3_X
By 0.000 " 0000 Time:0:0:0  [NC> [

Bz 0000 ™ oooo Al Time: 0:0:0

Processing frequency: [0 ] E
.A 0 000 0 000 anhic Files: Not Created

<PINDLE ;magamo%.
HOME PROBE

Booel B uvE,..imﬂmo%.

I

3 mm End Mill

@ Start Running the Code
(1) (2) (3)
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Step 4: Restore the Spindle Mounting Position

Move the spindle up by one mounting slot to restore it to its original position.

Move the Spindle up by One Mounting Slot

After the positioning holes have been machined, use (6) M4 x 70 mm round head Phillips self-tapping screws for initial fastening
as shown. Do not fully tighten the screws yet. Leave a small amount of adjustment clearance for alignment in Step 5.

Genmitsu
ATC-NAXS | oo
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Step 5: Calibrate and Align the Module

1. Take out the supplied calibration jig and ® 4 mm calibration plug gauge.
2. Install the ® 4 mm calibration plug gauge in the spindle collet and lock it firmly.

3. Place the calibration jig in the first tool pocket of the tool changer module.
4. Move the machine spindle so that the clamped plug gauge is accurately aligned with the center of the calibration jig.




Installation and Commissioning Procedure

U

5. Remove the calibration jig from the first pocket and place it in the fifth pocket.

6. Move the spindle only along the X-axis direction and check whether the plug gauge is also accurately aligned with the center
of the jig in the fifth pocket. If there is any deviation, the module is skewed. Fine-adjust the overall rotation angle of the tool
changer module. Repeat the alignment process until both the first and fifth pockets are perfectly centered. This ensures that
the module is parallel to the X axis.

Genmitsu
ATC-NAXS
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Step 6: Record the Pocket Coordinates

1. After the automatic tool changer module is fixed, place the calibration jig in the first pocket.
2. Manually move the spindle until the clamped plug gauge is accurately centered in the calibration jig.

GO G54 G17 G21
G90 G94 M5 M9 TO

BIX 94.370 ™30

2y 834-980mg134.930 Tool Change:
E3Z -78.000 s 000 -
BA 0000 o000 ™"

F 0 S 0 Tool2
RE=a | ..
HOME ] PROBE J| 0l (€

Tool 4

~ 6 A B
1

2
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4. Read the current X-axis coordinate and enter it in X Pocket 1.
5. Read the current Y-axis coordinate and enter it in Y Pocket 1.

GO G54 G17 G21 @ _
G90 G94 M5 M9 TO Genmitsu

BIX 9437 mm94_370 ATC Setting:
Y 834 98 nll§34.980 Number of Pockets:

z -78 OOO n"_?g 000 Pocket offset:
A O OOO 0.000 Alighment Axis:

0 Engage Feed Rate:

Pick Tool RPM:
HDME TR [F2000 Drop Tool RPM:
X Pocket 1:
A+
Y Pocket 1:
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Step 7: Connect the ATC Cable

1. Take out the dedicated ATC cable supplied with this product. Complete the wiring only when the machine is fully powered off.
2. Insert one end of the cable into the connector on the tool changer module.

3. Insert the other end into the corresponding ATC connector on the electrical control box.

Connection Cable
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Step 8: Set the ATC Parameters

1. Trigger Position Sensing: remove the calibration jig from the tool changer module. Slowly lower the spindle using the control
box. Watch the module carefully until the signal light of that pocket turns blue, indicating that the reference sensing position
has been reached.

2. Set Z Engage: read the Z-axis coordinate shown by the machine at this position, subtract 15 mm, and enter the final calculated
value in Z Engage.

3. Set Z Traverse: read the Z-axis coordinate at the same reference position, add 18 mm, and enter the final calculated value
in Z Traverse.

Example: If the current Z-axis coordinate is -78.000 mm, then

Z Engage =-78 mm -15mm =-93 mm

Z Traverse = -/8 mm +18 mm = -60 mm Z-Axis Mechanical Coordinate

O B
BX 94.370 ™5..370
EJY 834.980' 5 550 Numberof Pockets:
E3Z -78.0007 35,000 | Pocket Offset:
E3A 0.000 000 AlongtheAxis:

Engage Feed Rate:

F 0 S O

PN Pick Tool RPM:

0] 3 [ M
X Pocket 1:

A 58 A B0 e

; Genmitsu

ATC-NAXS |

Slowly Lower the Spindle, Until the Signal
Light of that Pocket Turns Blue ZEngage



Installation and Commissioning Procedure

U

4. Move the spindle above the center of the probe block.
5. On the third page of ATC Setting, click PROBE SET to access the probe parameter setting page.

GO G54 G17 G21 3
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

BIX 94370 mm94.370 ATC Setting: 33 [7’
B3Y 834.980™% 834980  Clean Frequency: oy

Z -78000™ 78 000 CleanZRange(up):
A 0 OOO 0 000 Clean Z Range(down): -60.000 L v

Cleaning Speed: 2000

SP\NDLE Cleaning RPM:
HOME PROBE - Door Angle:
- =T [

Genmitsu

ATC-NAX5 Tool Prob PROBE"
; ---- e

PROBE SET
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6. Enter the X-axis coordinate in Probe X Position and the Y-axis coordinate in Probe Y Position.
7. Enter the value shown as Probe Tool Setting Height on the module label into Probe Tool Height, and make sure Probe Return
Height is greater than Probe Tool Height.

GO G54 G17 G21 =
Product Name Automatic Tool Changer Coocssmsmoto (Ch Genmitsu

X 4837 mm48 ey MFixed Z Probe Tool Setting:

Overall Dimensions 365 x 80 x 100mm BYY 834.980"" 834,980 Probe X Postion

@ Z -78. 000 78 000 ProbeY Position: [834.980 |

Nut Size ER20 A 0. 000 0000 Probe Distance:

- — Piobe Return Height:

Output Voltage A+ - Probe Feed Rate:

Probe Tool Setting Height , 3 p=)

ETURI

Probe Seek Rate: 300
Power Supply Voltage .. Probe Tool Height:
HOME A PROBE
A
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8. Remove the tool. Move the spindle above the center of the probe block, then slowly lower the Z axis until the probe signal
light turns on. In this state, adjust the next two parameters.

GO G54 G17 G21 -
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

BX 0.00 I““:':.ooo ATCTest: |
zeco | Y 0.000 o 000 AR (]
EZ 0.000 ™90 Do (@
ﬂ A 0.000 (000 Dustshoe: (]
o S o Clean Test: >
>
>

[5) (53 (5 @ "
i B - H OME PR OBE - - All Tools Change Test:

INT IN2 IN3 IN4 IN5

| EEEE - - - 2

[

Slowly Lower the Spindle, Until the Signal Light Turns on

(T T
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9. On the second page of ATC Setting, set No-Tool Coordinate. Read the Z-axis coordinate shown by the machine, add 10 mm,
and enter the final calculated value in No-Tool Coordinate.

Example:

If the current Z-axis coordinate is -54.000 mm, then

No-Tool Coordinate = -54 mm + 10 mm = -44 mm

GO G54 G17 G21 @ -
G90 G94 M5 M9 TO Genmitsu

BX 48370 ™
Y 83 980 mm83 980 Z Traverse: -60.000

Z -54. 0 OO fom .-54.000 Z Safe Clearance: 0.000
ﬁA 0} 000 0.000 NO-Tool Coordinate: | -44000

O Dust Shoe X Position | 540.000

\ A

\ v

- A+ - Dust Shoe Retract Speed: [ 1000.00
Dust Removal X-Axis: [ 405000 |
- - - - Dust Removal Y-Axis: 835.000

| -44000 |

P 540000 ]

. Dust Shoe Y Position : 835000 |

HOME PRDBE F2000 Dust Shoe Z Position _ -78700 |
[ 100000 |

| |

[ 835000 | |
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10. On the third page of ATC Setting, click PROBE SET to access the probe parameter setting page again.

GO G54 G17 G21 _
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

BIX 94370 ™yiz MR PN
By 834.980 mr§34 9gg Clean Frequency: R {*J
Z -78.000 ™ —78 000 CleanZRange(up): [ -45000 |
A 0 OOO 0.000 Clean Z Range(down): @]
O Cleaning Speed: 2000

Cleaning RPM:
HOME T 2000 e - Door Angle:
- N e

e o S
SET ETUR

PROBE SET
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11. Set Probe Distance. Read the Z-axis coordinate shown by the machine, take the absolute value of that coordinate, add
20 mm, and enter the final calculated value in Probe Distance.

Example:

If the current Z-axis coordinate is -54.000 mm,

The absolute value = 54.000 mm.

Probe Distance = 54 mm + 20 mm =74 mm

< :gor. cs::f 35?;9 T0 @ Genmitsu
BIX 48.370 s 370
z=ro Y 83.980 "“33.980 Probe X Position: [ 48.370 |
z '54-006":;4.000 Probe Y Position: |'33_—To|

A 0.000 0.000 Probe Distance:
F o S o Probe Seek Rate:

i m‘ Probe Tool Height:

OME )| PROBE | 7'/ [} (= Probe Return Height:

A- . A+ - Probe Feed Rate:
X- Y- X+ Z-
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Number of Pockets Number of Tool Pockets
Pocket Offset Tool Magazine Spacing
Along the Axis Along the Axis
Engage Feed Rate Tool Change Feed Rate
Pick Tool RPM Tool Mounting Speed
Tool Ejection RPM Tool Ejection Speed
X Pocket 1 X-Axis Coordinates for Tool Magazine 1
Y Pocket 1 Pocket 1Y Mechanical Coordinates
Z Engage Tool Change Low Point Z Coordinate
Z Traverse Z-Coordinate at the Highest Point for Tool Change
Z Safe Clearance Tool Change Safe Height (Z-Coordinate)

No-Tool Coordinate Tool Offset (Bottom of Nut) Mechanical Coordinates
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ATC settings

Dust Shoes X-Axis
Dust Shoes Y-Axis
Dust Shoes Z-Axis
Entry Speed

Dust Removal X-Axis
Dust Removal Y-Axis
Cleaning Frequency
Clean Z Range (Up)
Clean Z Range (Down)
Cleaning Speed
Cleaning RPM

Door Angle

Dust Shoes X Mechanical Coordinates
Dust Shoes Y Mechanical Coordinates
Dust Shoes Z-Axis

Speed of Dust Shoe Installation and Removal
Cleaning X-Axis

Y-Axis Cleaning

Number of Cleanings

Upper End of Z-Axis Cleaning Range
Lower Z-Axis Mechanical Coordinate
Cleaning Movement Speed

Cleaning Spindle Speed

Dust Cover Opening Angle (0°-270°)



ATC Test
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Signal Feedback Indicators

When a nut is present in a tool pocket, the signal indicator is blue.
When no nut is present in a tool pocket, the signal indicator is red.

There is no Nut in the Tool Pocket

There is a Nut Present in a Tool Pocket
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IN1 - IN5: Displays the sensor status for tool positions 1-5 in real time (a lit indicator means the sensor at that position has been

triggered).

AIR / DOOR / PROBE: When the corresponding action is performed, the corresponding indicator light will illuminate if the
physical sensor reaches the preset position. For example: When you click the DOOR switch at the top, if the dust-proof door

opens, the DOOR indicator light at the bottom should illuminate.

BX 0.000 ™

0.000

BJY 0.000 ™o000
B3Z 0.000 mmo_ooo

o

BA 0.000
F S

0.000

0]

0
A- [N A
ESEAED

GO G54 G17 G21 5
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

About:

Model:NB4 Controller

Firmare Version:V6.8.5

INT IN2 IN3 IN4 IN5
e o o

AlR:@ DOOR: PROBE: @

[

ATC Status Bar

‘EXIT
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ATC Function Test

After ATC installation is complete, click ATC Test to test each function individually and verify that each action is performed
correctly.

Goocoems oo (Ch Genmitsu
83X 0.000 "'mo,ooo BX 0.000 mmo,ooo
e — By gsee i
ZERO ZERO 0000 3
BA 0.000 8333 BA 0000 qopp ouwsswe .
F 0 S 0 Tool 2 F O S O Clean Test: >

>
>

l, M] Tool 3 J, mj Probe Test:
H H

OME ] PROBE )| i740/00) S OME | PROBE | 72010) xC All Tools Change Test:

A- - A+ - Tool 5 A- - A+ - INT IN2 IN3 IN4 IN5 .
MEEE - aEEs - - 2

@ AIR: Click the switch to turn the air blow function on or off.
® DOOR: Manually control the opening or closing of the tool magazine dust cover.
@® Dust Shoe: Performs automatic mounting and dismounting of dust collection shoes.

@ Clean Test: Runs the preset spindle nut cleaning process, using a combination of air blowing and rotation to ensure no dust
accumulates in the chuck area.

@ Probe Test: Verifies the probe’s communication status. After clicking, confirm that the controller can trigger and receive
the probe signal correctly.
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® All Tools Change Test: Automatically runs the complete tool change process for tool stations 1through 5. This function is

used to comprehensively check the mechanical alignment of the tool magazine and the smooth operation of the tool change
logic.

Coscsamsmoro (Cn Genmitsu
: 0.000 AR
z 0000 nlmo_ooo DOOR:

A OOOO 0.000 Dust Shoe:
F O S 0 Clean Test:
J

HLn'I All Tools Change Test:

OME )| PROBE J it ol ) (@

A- . A+ - INI IN2 IN3 IN& IN5
EEEE - - - S

TIP: The AIR function requires the use of 3D-printed accessories. Related files can be obtained by scanning the QR code below.
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1. Create a new job and set the Z-axis work
zero to the machine bed, as shown.

_"_ Job Setup

Job Type

# Single Sided
‘ Double Sided
Rotary
Job Size

Width (X): 100.0 mm

© Height (v)100] mm
Y
x— " Thickness (Z):20.0 mm

Units inches e mm

Z Zero Position
Material Surface

’ ® Machine Bed

XY Datum Position

Use Offset
x: 0.0
Y: 0.0

O Draw Circle

Center Point

Oxs y: 8

B Radius * Diameter
p 12 mm

To edit an existing shape
hold shift while selecting

Apply Close

2. Draw two circles for testing.

o
il

0 20
L T O T T T T T T I T O T T O T T T T I o
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3. Machine one circle with the 4 mm tool and set the Tool Number to 1.

G t Edit Tool Toolpaths I
ELLs Name Enc Ml (4 men) L Pocket Toolpath
Units mm - i Cutting Deptis

Notes Variobles 5 statDepth () 00 o
‘ha atbephi |50 | mm
Diameter (D) 4 mm TooTe o —
Geometry
s P ¥ end )
[ -
Ho. Futes @ B \ v 4 oy
-~ .
No. Flutes 2 = St =} s, | [ munow || Emo
Shopovs o8 om0 o Passes: 4 Bk Pases
Cutting Parameters Z Sofisst Raster
N eeds and Speads Cut Direction
Pass Depth 1.25 mm s (o | ram B o
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4. Machine the second circle with the 3 mm tool and set the Tool Number to 2.

Geometry

Units mm -
Diameter (D) 3 mm
No. Flutes 2 =
Cutting Parameters
Pass Depth 1.25 mm
Stepover 0.6 mm
Feeds and Speeds
Spindle Speed 18000 rp.m
Feed Units mm/min -
Feed Rate 1000 mm/min
Plunge Rate 300 mm/min
Tool Number 2 =

N

Edit Tool

Hame End Will (3 mm)

Motes

TodType  End Wil
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Units

Dismeter (D)

Na. Futes
Culting Parameters
Fass Depth
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Feeds and Speeds
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Plunge Rate

Tool Humber

e

mm 20

rpm
- Chip Laad
men/min

menmin

0278
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Toolpaths

L/ Pocket Toolpath

Cutting Deptits

. ‘Start Depth (D)
T

Tools
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Selet
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5. When generating the code, make sure the Post Processor is set to SainSmart ATC.

6. Combine the two toolpaths and export them as one G-code file.

¢ann

) Selected toolpath

(3]

() Selected toolpath

) Visible toolpaths to multiple fles

Toolpaths to be saved ...

Pocket 1
(1] End Mil (4 mm)
(2] End Ml 3 mm)

Vv

(e) Visible toolpaths to one file
() Visible toolpaths to multiple files

Gronn where nnssihle

Machine  SainSmart - E‘
post Processor
# SainSmart ATC(mm) (*.n¢)
Output direct to machine
v Vet
Close.
v Toolpaths sheet1 - Ay
11 Pocket 1
| [@ § Pocket2
Toolpaths Sheet1 -
- 1 | Pocket 1

3 Machine  SeinSmart - @
Post Processor
# SainSmart ATC(mm) (*.nc) v
Set to SainSmart ATC
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1. Place the 4 mm tool in Pocket 1.
2. Place the 3 mm tool in Pocket 2.

3. Securely fix the material on the machine table to prevent movement during machining.

4 mm Tool 3 mm Tool

Genmitsu

ATC-NAXS
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4. Move the spindle to the planned machining start position and zero the X-axis and Y-axis work coordinates.
5. Import the G-code file TEST_TC_T4_T3.nc. Confirm that the file is correct, then start machining.

G1G54 G17 G21 -
G90 G94 M5 M3 TO @ Genmitsu

zeR0 iy File Name: 1:/TEST_TC_T4_T3
R D¢ 0000 " s EE——

ﬁ Z 0-000 mﬂmﬁ:000 :II Timl-z 0:):0 :

BA 0.000 "ggpq Croesmgfreuenar [ 0

Graphic Files: Not Created

O 0 ﬁ: i} |e=BhooEd (A
el F000 oz S100% 8 %

A- - A+ . .H- _o&‘;ﬁp==1ooob

ATC

6. After carving is complete, the test hole parameters are 12 mm diameter and 5 mm depth.

ol
WAV
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Question

The collet nut cannot be unloaded from
the spindle correctly. What should | do?

‘ Answer

Check the collet nut specification. The entire tool changer module must
use nuts of the same model and dimensions. Nuts from different
manufacturers may have height differences.

The collet nut specification | use is the
same, but the nut still cannot be loaded
or unloaded. What should | do?

Move the YL axis and YR axis to the end of the same side. Restart the ATC
system and perform Homing. Then enter the ATC setting and recalibrate
the coordinate parameters for each pocket.

| have completed the operations above,
but it still fails. What should | do?

Remove the tool changer module, surface the entire machine table, then
reinstall the module and try again.

The noise is very loud when loading and
unloading the collet nut. What should |
do?

Reduce the loading speed and spindle speed as appropriate to reduce

loading speed 2000, loading RPM 1200, and unloading RPM 1500.

friction noise. If using the matched spindle, the recommended settings are:

My Vectric software can't export tool
change code and can only run one tool.
What should | do?

Download the corresponding Post Processor file from the official website
and import it into Vectric. Multi-tool tool-change operations will then be
supported. Carveco and Fusion use the same solution.
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Question

A tool-related error message appears
during machining. What should | do?

‘ Answer

If the tool is installed and clamped correctly, follow the No-Tool
Coordinate parameter setting procedure to reset the coordinate. If the tool
extension length is less than 10 mm, or if no tool is installed, adjust the
tool to a suitable extension length, install and clamp it correctly, and then
run the tool setting/probing operation again. Before automatic tool
setting, make sure the tool is correctly installed and has sufficient
extension length to avoid tool detection errors.

The ATC module door opening angle is
abnormal. How do | adjust it?

Open the third page of ATC Setting and adjust the door opening and
closing angle values. After each adjustment, tap Door Open or Door Close
to test the movement, and repeat until the angle is correct.
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Situation

An error occurs while
moving to unload the tool.

Current Status

The spindle has a nut installed,

and the tool pocket does as well.

Action

Remove the nut from the tool pocket, then
retry.

An error occurs after tool
unloading, before the next
step.

The spindle has a nut installed,
but the tool pocket has none.

Manually remove the nut from the spindle
and place it into the corresponding pocket,
then retry.

An error occurs while
moving to install the tool.

Neither the spindle nor the tool
pocket has a nut installed.

Place the nut with the correct tool into
the corresponding tool pocket, then retry.

An error occurs after tool
installation, before the next
step.

The spindle has no nut installed,
and the tool pocket has a nut.

Manually install the nut from the tool pocket
onto the spindle, then retry.
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Willkommen

U

Vielen Dank, dass Sie sich fir das automatische Werkzeugwechselmodul NAX5 von Genmitsu bei SainSmart entschieden haben.

Scannen Sie den QR-Code, um weitere Informationen zu erhalten.

Fir technischen Support senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com.
Hilfe und Unterstiitzung erhalten Sie auch in unserer Facebook-Gruppe. (SainSmart Genmitsu CNC-Anwendergruppe)
Scannen Sie den QR-Code, um der Gruppe beizutreten.

Scan To Join
= User Community

Hiermit erklart der Hersteller, dass dieses Produkt den einschldagigen EU-Richtlinien (LVD 2014/35/EU, EMV 2014/30/EU) entspricht.

Die vollstandige EU-Konformitatserklarung steht unter folgendem Link zum Download bereit:
https://genmitsu.s3.dualstack.us-east-1.amazonaws.com/GM-PRONAX/DOC_ATC.docx



Technische Daten

Kapazitat des Werkzeugmagazins 5
Kompatibler Muttern-Typ ER20-A
Maximaler Werkzeugdurchmesser 14 mm
Wiederholgenauigkeit der Messsonde 0,013 mm
Ausgangsspannung 24\
Ausgangsschnittstellenstrom Max.2 A
Gewicht 2,2 kg

Abmessungen

365 x 80 x 100 mm (14,4" x 3,15" x 3,9")

Material

POM




Auspacken
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Modul fiir Automatischen Kalibriervorrichtung
Werkzeugwechsler

~ DA AR 1)

(2 m) Anschlusskabel (7) M4 x 70 mm Selbstschneidende
Kreuzschlitz-Schrauben mit Rundkopf

Kalibrier-Stecklehre,
Durchmesser 4 mm

Genmitsu

=
w
m
b
a
(5
S
m

Bedienungsanleitung



HINWEISE
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1. Steuerung und Kabel: Dieses Modul muss mit der PRONAX-Offline-Steuerung verwendet werden, und es darf ausschliefslich
das mitgelieferte Spezialkabel verwendet werden.

2. Verfahrweg der Maschine: Der effektive Verfahrweg der CNC-Maschine muss = 400 mm betragen. Der Verfahrweg der
Z-Achse und die maximale Materialdurchlasshohe miissen beide > 85 mm betragen. Wenn diese Anforderungen nicht erfillt
sind, entfernen Sie vor der Installation die Grundplatte der CNC-Maschine.

3. Vorbereitung des Arbeitstisches: VVor der Installation muss der gesamte Arbeitstisch der Maschine um 2 mm nach unten
abgeflacht werden, um eine ebene Oberflache zu gewahrleisten.

4, Begrenzung beim Werkzeugwechsel: \Wenn die Z-Achse auf ihren tiefsten Punkt abgesenkt ist, muss der Abstand zwischen
der Spindelmutter und dem Tisch <23 mm betragen, um einen normalen Werkzeugwechsel zu gewahrleisten.

5. Anforderungen an Mutter und Rutschsicherung: VVerwenden Sie eine ER20-A-Mutter mit den gleichen Abmessungen wie
die Original-Maschinenmutter. Wenn das Werkzeug dazu neigt, nach unten zu rutschen, bringen Sie oberhalb der Mutter in
der Nahe des hinteren Endes des Werkzeugschafts einen passenden Gummiring als physischen Anschlag an.

6. Empfehlung zur Werkzeuglange: Die empfohlene Gesamtlange des Werkzeugs betrdgt < 75 mm. Nach dem Einspannen
muss die freiliegende Lange oberhalb der Mutter <10 mm betragen, um eine Beeintrachtigung des Schliefsvorgangs der
Staubschutzhaube zu vermeiden.

7. Vermeidung von Kollisionen mit der Unterseite: \Wenn die Z-Achse die maximale nutzbare Hohe erreicht, muss die freiliegende
Werkzeuglange unterhalb der Mutter kleiner sein als der Sicherheitsabstand A, gemessen von der Unterseite der Mutter bis
zur Ausweichposition. Dies verhindert eine Kollision mit der ATC-Staubschutzhaube wahrend der Werkzeugwechselbewegung.

.
=g

&

-——=2 Der Freiliegende Werkzeugschaft
Muss < 10 mm Betragen

Freiraumabstand A é—z:

.5 Der Maximale Uberstand des
Werkzeugs Muss Kleiner Als A Sein



Abmessungen der Befestigungslocher
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Beachten Sie vor dem Bohren die Mafszeichnung der Befestigungslocher. Die Zeichnung enthdlt die Referenzmafse des
Werkzeugwechslermoduls in der Draufsicht.

16.5 mm
S 127.25 mm 127.25 mm

yd
N

A4
N
A4

yd
N

AN V4 N
I 1" I

46 mm 60 mm



Vorgehensweise bei Installation und Inbetriebnahme
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Die folgende Vorgehensweise dient als Beispiel fiir die PRONAX Spark machine.

Schritt 1: Absenken der Spindelhalterung

Bewegen Sie die Spindel um einen Befestigungsschlitz nach unten, um ausreichend Platz fiir die folgenden Arbeitsschritte zu

schaffen. Nach Abschluss der Installation bringen Sie die Spindel wie in Schritt 4 beschrieben wieder in ihre urspriingliche
Position zurtick.

Um Einen Montageschlitz 7
Nach Unten Bewegen ———
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Schritt 2: Oberflichenbearbeitung des Maschinentisches

Uberpriifen Sie vor der Oberflichenbearbeitung das Maschinenmodell und die Referenzplattformgrofde. Das mitgelieferte
Oberflachenbearbeitungsprogramm bearbeitet den effektiven Arbeitsbereich der CNC-Maschine, nicht die gesamte Plattform.

Abmessungen der Referenzplattformen:
PRONAX Spark Hybrid-Plattform: 1105 x 672 mm;
PRONAX Forge Hybrid-Plattform: 1005 x 872 mm.

1. Setzen Sie den vorbereiteten 4-mm-Schaftfraser in die Maschinenspindel ein oder verwenden Sie einen 1/4-Zoll-Schaftfraser,
wenn Sie im Planierprogramm den 1/4-Zoll-Schaftfraser verwenden mochten.

4-mm-Schaftfraser
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2. Starten Sie die Maschine und fiihren Sie den Referenzierungsvorgang durch.

0 oo escmsmsro (Ch Genmitsu
EIX 0.000 ™o000
EY 0.000 ™o000
23z 0.000 momo_ooo
E3A 0.000 o000

FOSO,‘

PN

| L I :

HoME | prose | 7o) e loming to find the machine
origin ...

A 8 A 8

3. Legen Sie die X-, Y- und Z-Nullpunkte auf dem Maschinentisch fest. Stellen Sie sicher, dass die Werkzeugspitze die

Tischoberflache prazise beriihrt.
4. Laden Sie nach Uberpriifung der Nullpunkteinstellung den Code ,FACE_MO_T4_TABLE_2MM* fiir den 4-mm-Schaftfraser

oder ,FACE_MO_T6.35_TABLE_2MM* fiir den 1/4-Zoll-Schaftfrdser und starten Sie die Bearbeitung der Tischoberflache.

G1G54 G17 G21 "
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

. BEIX 0.000 M™pgoo FileName: 1:/FACE_MO_T4_TABL
0 Zurlcksetzen — H=R 00 T yees :T: oo D—o% D
ﬂz 0.00 mmA Iml.= : O:
mA 0.000 °gggg Processing frequency:
F 0 S 0
[RETE | |

HOME J PROBE J| #/¢sl0) xC

@ Code-Ausfiihrung Starten
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Schritt 3: Bohren und Einbau des Moduls

Anforderungen an die Position: Das Werkzeugwechselmodul kann an jeder beliebigen Position innerhalb des effektiven
Verfahrwegs der Maschine eingebaut werden, muss jedoch streng parallel zur X-Achse oder zur Y-Achse ausgerichtet sein.

Hinweis: Beim Einbau des Moduls parallel zur Y-Achse darf es, wie abgebildet, nur auf der linken Seite der Maschine montiert
werden.

Parallel zur X-Achse Installiert Parallel zur Y-Achse Installiert
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Anweisungen zum Bohrprogramm

1. Nullpunktmodus
Das Bohrprogramm-Paket bietet zwei Nullpunktmodi.

Nullpunktmodus ‘ Bedeutung ‘ Verwendung

Das Programm startet Bei der flir die PRONAX-Maschine mtgehefertgn . o

MO — von der Standard-Bohranordnung fahren Sie die Maschine einmal in die

Maschinen-Nullbunkt Maschinen-Ausdanas Ausgangsposition, stellen Sie den Z-Achsen-Nullpunkt auf der
P gangsp Tischoberflache ein und fiihren Sie das Programm direkt aus,

osition aus. - o ]
ohne die Bohrpositionen manuell zu bestimmen.

Legen Sie vor dem Ausflihren des Programms den Ursprung
auf die Mitte des ersten Durchgangslochs fest. Verwenden Sie
diesen Modus auf anderen CNC-Maschinen oder beim Andern
bzw. Anpassen der Bohrpositionen.

Das Programm startet
HC - Lochmitte von der Mitte des ersten
Durchgangslochs.

2. Werkzeugauswahl
Jedes Programm ist fiir einen bestimmten Werkzeugdurchmesser ausgelegt. Wahlen Sie das Programm aus, das zu dem an der
Maschine installierten Werkzeug passt.
Beispiel: T3 = 3-mm-Werkzeug
T4 = 4-mm-Werkzeug
Hinweis: Die Verwendung eines Programms fiir die falsche Werkzeuggrofse kann zu falschen Lochabmessungen fiihren.
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3. Bohrrichtung

Die Programme sind aufserdem nach Bohrrichtung kategorisiert:

X = Die Locher sind entlang der X-Achse angeordnet

Y = Die Locher sind entlang der Y-Achse angeordnet

Wahlen Sie das richtige Programm entsprechend der Ausrichtung des Werkstiicks oder Moduls auf dem Maschinentisch aus,
da je nach Ausrichtung ein unterschiedliches Bohrbild entsteht.

4. Regeln zur Programmbenennung und Beispiele

Namenskonvention Programmcode Bedeutung

MO - Maschinenursprung
SCR - Schraubenloch

MO_SCR-T3.X T3 - 3-mm-Werkzeug
[Herkunft]_[Bohrertyp]_T X - Bohrungen entlang der X-Achse
[Werkzeuggrofse]_
[Richtung] MO - Maschinenursprung
MO_CLR_T4_Y CLR - Loch freimachen

T4 - 4-mm-Werkzeug
X - Bohrungen entlang der Y-Achse
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Namenskonvention

Bedeutung

[Herkunft]_[Bohrertyp]_T
[Werkzeuggrofse]_
[Richtung]

‘ Programmcode

HC - Lochmitte
SCR - Schraubenloch

HCSCR_T3_Y T3 -3-mm-Werkzeug
Y - Bohrungen entlang der Y-Achse
FACE - Oberflachenbehandlung
FACE_MO_T4. _IT_/I40 —4Masch\|/r\1/enil:rsprung
TABLE_2MM ~A-mm-vverzeng

TABLE - Arbeitsflache
2MM -2 mm Tiefe

TEST_TC_T4_T3

TEST - Testcode

TC - Kalibrier-Lehrdorn
T4 - 4-mm-Werkzeug
T3 - 3-mm-Werkzeug
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Bohroption 1: Freie Bohrposition

Die folgenden Schritte und Abbildungen dienen als Beispiel fiir eine parallel zur X-Achse verlaufende Montage. Verwenden Sie
diese Option, wenn Sie die Montageposition selbst auswahlen.

ATC-Modul

1. Setzen Sie das vorbereitete 4-mm-Werkzeug in die Spindel ein.

T

4-mm-Schaftfraser
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2. Starten Sie die Maschine, fahren Sie die Spindel zur Mitte der ersten Werkzeugwechselbohrung und setzen Sie die aktuellen

X-und Y-Koordinaten als Werkstiicknullpunkt.

SRS, (5 Genmitsu
U = Ay e Name: 1/HC_CLR T4 X
Zuriicksetzen —> [l g T R
; 8.888 :2&000 . _ CMD
. 00000  processing frequency:
mA O 000 0000 Graphic Fulus. Not Created

O w\ﬁ} D

F2000 | xC o2 i100%EY A

B100%f3

3. Stellen Sie den Z-Nullpunkt auf dem Maschinentisch ein. Achten Sie darauf, dass die Werkzeugspitze die Tischoberflache

prazise berlhrt.
4. Nachdem Sie die Nullpunkteinstellung tberpriift haben, laden Sie das Durchgangsbohrprogramm HC_CLR_T4_X und starten

Sie es.

€1G54G17 621 -
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

BX 0.00 0 000  FileName: 1:/HC_CLR T4 X
By 0. 000 0000 Time: 0:0: 0 (N
Zurlicksetzen — Fe A RN ety
A 0000 ° o000 .,,".‘::;';‘“H ° ) E
F O S 0 ‘ iles: reate
L [ ﬁ} """""
HomE | prose J 1011 uvznnm=1°°°/0.
NCM

(T e, @B00% D

0
ATC
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5. Ersetzen Sie nach Abschluss der Bearbeitung das Werkzeug durch ein 3-mm-Werkzeug.

6. Stellen Sie die X-, Y- und Z-Nullpunkte auf dem Tisch ein. Stellen Sie sicher, dass die Werkzeugspitze die Tischoberflache
prazise berihrt.

7. Laden und starten Sie nach Uberpriifung der Nullpunkteinstellung das Schraubenlochprogramm HC_SCR_T3_X.

Zuriicksetzen
|

G1G54 G17 G21 -
G90 G94 M5 M3 TO @ Genmitsu

B X 0.000 mmo.ooo File Name: 1:/HC_SCR_T3_X
BY 0000 ™aopo Tewo:o:o o

All Time: 0: 0: 0
; : 8 888 gggg Processing frequency: (o) E

F 0 Graplnc Files: Not Created

S ‘
@):\ .fv's".::r.&ﬂwoo/o.
PROBE | 10111 = :=100°/n.

- A+ . o2z [B100% ) U=

T

3-mm-Schaftfraser i

(1) (2) (3)
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Bohroption 2: Standard-Einbaulage der Maschine

Diese Option gilt nur fir die Installation in fester Position an PRONAX Forge- und PRONAX Spark-Maschinen.
Die folgenden Schritte und Abbildungen dienen als Beispiel fiir eine Installation parallel zur X-Achse.

Parallel zur X-Achse Installiert
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1. Setzen Sie das vorbereitete 4-mm-Werkzeug in die Spindel ein, starten Sie die Maschine und fiihren Sie den Referenziervorgang
durch.

T

4-mm-Schaftfraser
2. Befolgen Sie anschliefsend die gleiche grundlegende VVorgehensweise wie bei Bohroption 1

GO G54 G17 G21 o
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu
mm
ous e
. 0.000

mm
» 0.000
0.000

0 S 0

W\

oME | PrROBE | 772000 Homing to find the machine

origin ...

A [ ~
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3. Stellen Sie die X-, Y- und Z-Nullpunkte auf dem Maschinentisch ein und achten Sie dabei darauf, dass die Werkzeugspitze
prazise Kontakt mit der Tischoberflache hat. Laden und fiihren Sie das Durchgangslochprogramm MO_CLR_T4_X aus.

G90 G94 M5 M9 T1
X 0.000 ’“r"o oop  FileName: 1:/MO_CLR_T4_X

Y 0.000 " 0000 o
2Z 0000 ™y TN =
rocessin uency: [ o |

-A 0 000 0.000 Grnphlc Files: Not Created

@ Zuriicksetzen
G1G54 G17 G21 @ Genmitsu

®© © @

ChRE

0
. Cono: ﬁ} Sz 410.0% )
Home | prose | i e ou:mm:=1°o°/o. %

L _Brs (— (LD 4 |
. &
ATC

@ Code-Ausfiihrung Starten
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4. Nach Abschluss der Bearbeitung ersetzen Sie das Werkzeug durch das 3-mm-Werkzeug. Setzen Sie die Nullpunkte zuriick
und achten Sie dabei erneut darauf, dass die Werkzeugspitze prazise Kontakt mit der Tischoberflache hat. Laden und fiihren
Sie anschliefsend das Schraubenlochprogramm MO_SCR_T3_X aus.

@ Zuriicksetzen

G1 G54 GI7 G21 -
G90 G94 M5 M9 T1 @ Genmitsu

EX 0.000 "““_ File Name: 1/MO_SCR_T3_X B
BY 0000 ™ tmaooo m— B

0 000
All T 0:0:0
E3Z 0.000 ™000 e
.A 0 000 Processing frequency: [0 ]
0 000 anhic Files: Not Created

SPINDLE :magamo%.
HOME PROBE

F2000  xC = f100% Y %

A- A+ e 100% Y

1 i - z
i ATC

3 mm End Mill

@ Code-Ausfilhrung Starten
(1) (2) (3)
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Schritt 4: Wiederherstellung der Spindel-Einbaulage

Bewegen Sie die Spindel um einen Befestigungsschlitz nach oben, um sie in ihre urspriingliche Position zurlickzusetzen.

Die Spindel um Einen Montageschlitz
Nach Oben Bewegen

Nachdem die Positionierbohrungen bearbeitet wurden, verwenden Sie (6) M4 x 70 mm
Rundkopf-Kreuzschlitz-Selbstschneidschrauben zur vorlaufigen Befestigung, wie abgebildet. Ziehen Sie die Schrauben noch
nicht vollstandig fest. Lassen Sie ein wenig Einstellspiel fiir die Ausrichtung in Schritt 5.

Genmitsu
ATC-NAXS | ==
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Schritt 5: Kalibrieren und Ausrichten des Moduls

1. Nehmen Sie die mitgelieferte Kalibriervorrichtung und die Kalibrierlehre mit ® 4 mm heraus.
2. Setzen Sie die Kalibrierlehre mit 4 mm Durchmesser in die Spindelzange ein und arretieren Sie sie fest.

3. Setzen Sie die Kalibriervorrichtung in die erste Werkzeugtasche des Werkzeugwechslermoduls ein.
4. Bewegen Sie die Maschinenspindel so, dass die eingespannte Passlehre genau auf die Mitte der Kalibriervorrichtung
ausgerichtet ist.
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5. Entnehmen Sie die Kalibriervorrichtung aus dem ersten Fach und setzen Sie sie in das fiinfte Fach ein.
6. Bewegen Sie die Spindel nur entlang der X-Achse und priifen Sie, ob der Kalibrier-Steckmafsstab auch im flinften Fach genau

auf die Mitte der Vorrichtung ausgerichtet ist. Sollte eine Abweichung vorliegen, ist das Modul schrdg ausgerichtet. Nehmen
Sie eine Feineinstellung des gesamten Drehwinkels des Werkzeugwechslermoduls vor. Wiederholen Sie den
Ausrichtungsvorgang, bis sowohl das erste als auch das fiinfte Fach perfekt zentriert sind. Dadurch wird sichergestellt, dass

das Modul parallel zur X-Achse steht.

Genmits¥

7. Nachdem Sie sich vergewissert haben, dass die parallele Ausrichtung korrekt ist, ziehen Sie alle selbstschneidenden Schrauben

fest an, um das Werkzeugwechslermodul zu sichern.

Genmitsu
ATC-MAXS
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Schritt 6: Notieren Sie die Taschenkoordinaten

1. Nachdem das automatische Werkzeugwechslermodul befestigt ist, setzen Sie die Kalibriervorrichtung in die erste Aufnahme ein.

2. Bewegen Sie die Spindel manuell, bis die eingespannte Passlehre exakt in der Kalibriervorrichtung zentriert ist.

3. Rufen Sie die ATC-Bedienoberflache auf und klicken Sie auf die Schaltflache ,Einstellungen®, um die Seite mit den
Parametereinstellungen zu 6ffnen.

GO G54 G17 G21
G90 G94 M5 M9 TO

BIX 94.37 94 370

E3Y 834.980™% 834980 L o o
E3Z -78.000 "5 000 oo mes
EBA 0. 000 o,ooo Toolt
F 0 Tool 2

m:\m

ome | prose J =l e

Tool 4
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4. Lesen Sie die aktuelle X-Achsen-Koordinate ab und geben Sie sie unter ,X-Tasche 1“ ein.
5. Lesen Sie die aktuelle Y-Achsen-Koordinate ab und geben Sie sie unter ,Y-Tasche 1“ ein.

GO G54 G17 G21 @ _
G90 G94 M5 M9 TO Genmitsu

BIX 9437 mm94_370 ATC Setting:
Y 834 98 nll§34.980 Number of Pockets:

z -78 OOO n"_?g 000 Pocket offset:
A O OOO 0.000 Alighment Axis:

0 Engage Feed Rate:

Pick Tool RPM:
HDME TR [F2000 Drop Tool RPM:
X Pocket 1:
A+
Y Pocket 1:
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Schritt 7: Schliefsen Sie das Werkzeugwechslerkabel an

1. Nehmen Sie das mitgelieferte spezielle ATC-Kabel zur Hand. Fiihren Sie die Verkabelung nur bei vollstandig ausgeschalteter
Maschine durch.

2. Stecken Sie ein Ende des Kabels in den Stecker am Werkzeugwechslermodul.
3. Stecken Sie das andere Ende in den entsprechenden ATC-Anschluss am Schaltschrank.

Verbindungskabel
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Schritt 8: Stellen Sie die ATC-Parameter ein

1. Auslosen der Positionserfassung: Entfernen Sie die Kalibriervorrichtung vom Werkzeugwechslermodul. Senken Sie die
Spindel mithilfe des Schaltschranks langsam ab. Beobachten Sie das Modul aufmerksam, bis die Signalleuchte des betreffenden
Fachs blau leuchtet - dies zeigt an, dass die Referenzposition erreicht wurde.

2. ,Z Engage“ Einstellen: Lesen Sie die von der Maschine an dieser Position angezeigte Z-Achsen-Koordinate ab, ziehen Sie
15 mm ab und geben Sie den ermittelten Wert in ,,Z Engage* ein.

3. Z-Verfahrweg Einstellen: Lesen Sie die Z-Achsen-Koordinate an derselben Referenzposition ab, addieren Sie 18 mm und
geben Sie den ermittelten Wert in ,,Z-Verfahrweg* ein.

Beispiel: Wenn die aktuelle Z-Achsen-Koordinate -78,000 mm betragt, dann gilt

Z-Eingriff = -78 mm -15 mm = -93 mm

Z-Verfahrweg = -78 mm + 18 mm = -60 mm Mechanische Z-Achsen-Koordinate

GETTEE I (20 53550 o (@ Genmitsu
BX 94.370 ™5y ECITINETE (
EJY 834.980"8: 550 Number of Pockets:

E3Z -78.000" 35,000 | Pocket Offset:
EJA 0.000 (000 AlongtheAxis:

Engage Feed Rate:

F 0 S 0O

A\ m Pick Tool RPM:

-i it
X Pocket 1:

= -
Genmitsu | - -
ATC-NAXS | = | A- A+ Y Pocket 1:
v ez

Die Spindel Langsam Absenken, bis die
Signalleuchte Dieser Tasche Blau Leuchtet

Z-Eingriff
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4. Bewegen Sie die Spindel {iber die Mitte des Messtasterblocks.
5. Klicken Sie auf der dritten Seite der ATC-Einstellungen auf ,PROBE SET*, um die Seite zur Einstellung der Messtasterparameter

aufzurufen.

GO G54 G17 G21 @ .
G90 G94 M5 M9 TO Genmitsu

BX 94370 ™.,
Y 834 980 834980 Clean Frequency: D

Z -78000™ 78 000 CleanZRange(up): [ -45000 |
A 0 OOO 0 000 Clean Z Range(down): [ -60.000 |
Cleaning Speed:

SP\NDLE Cleaning RPM:
HOME PROBE - Door Angle:
[ [ oust Removal

Genmitsu ‘ = - :
ATC-NAXS - [ oo ove MEHEEY 9J
RI

]

Tastsatz / Probe-Einstellung
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6. Geben Sie die X-Achsen-Koordinate unter ,Probe X Position“ und die Y-Achsen-Koordinate unter ,Probe Y Position* ein.
7. Geben Sie den auf dem Moduletikett als ,,Probe Tool Setting Height* angegebenen Wert in das Feld ,Probe Tool Height*
ein und stellen Sie sicher, dass die ,,Probe Return Height" grofser ist als die ,,Probe Tool Height".

GO G54 G17 G21 =
Product Name Automatic Tool Changer G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu
BX 48370 Tgxo

Overall Dimensions 365 x 80 x 100mm E3Y 834.980" 534,980 Probe X Position: (48310 ]
@ Z -78.00 n:l_'78.000 Probe Y Position:
ER20 @A (0X0]0]0) 0.000 Probe Distance:

0 S 0 Probe Seek Rate: 300
Power Supply Voltage 24V . MREDE ) erobe ool Height:
HoMmE | ProBE - — Probe Return Height:
Output '\.’Oltage 24V A- - A+ . Probe Feed Rate:
Probe Tool Setting Height . 74.00
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8. Entfernen Sie das Werkzeug. Bewegen Sie die Spindel tiber die Mitte des Messtasterblocks und senken Sie dann die Z-Achse
langsam ab, bis die Kontrollleuchte des Messtasters aufleuchtet. Passen Sie in diesem Zustand die ndchsten beiden Parameter

an.

GO G54 G17 G21 -
G90 G94 M5 M9 TO @ Genmitsu

BX 0.00 "'":,,ooo ATCTest: |
zex0 Y 0.0 00 o 000 AR (]
m y A X1 ) 00 o 000 DOOR: L
m A 0.000 0.000 Dustshoe: @
o = o Clean Test: >
>
>

HOME PROBE -- All Tools Change Test:

A- - A+ - INT IN2 IN3 IN& INS
EEEE - e 2

1

Die Spindel Langsam Absenken,
bis die Signalleuchte Aufleuchtet

Genmitsu

ATC-NAX5

(CER PTTT
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9. Stellen Sie auf der zweiten Seite der ATC-Einstellungen die ,Koordinate ohne Werkzeug® ein. Lesen Sie die von der Maschine
angezeigte Z-Achsen-Koordinate ab, addieren Sie 10 mm hinzu und geben Sie den so berechneten Wert in das Feld
»Koordinate ohne Werkzeug" ein.

Beispiel:

Wenn die aktuelle Z-Achsen-Koordinate -54,000 mm betragt, dann

»No-Tool Coordinate” = -54 mm + 10 mm = -44 mm

GO G54 G17 G21 .
G90 G94& M5 M9 TO @ Genmitsu
ﬂ x 48.370 mm48_370 ATC Seﬂing: 23 ‘ A
ﬁ Y 83 9 8 0 mn%;3_980 Z Traverse: @

z —540 OO mDT54.OOO Z Safe Clearance: 0.000
BJA 0.000 goo0  NO-Tool Coordinate: (44000

O S O Dust Shoe X Position | 540.000

|

|

. |

HOME 1 PROBE ) 770000 xC Dust Shoe Z Position _ -78.700 |
|

|

|

P m: Dust Shoe Y Position | 835.000
¢ . |

A - A+ - Dust Shoe Retract Speed: [ 1000.00
Dust Removal X-Axis: | 405000
- - - - Dust Removal Y-Axis: | 835.000
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10. Klicken Sie auf der dritten Seite der ATC-Einstellungen auf ,PROBE SET*, um erneut die Seite zur Einstellung der
Messtasterparameter aufzurufen.

Soocasmsmoto (Co Genmitsu
BX 94370 ™z, T - Mg
By 834.980 mr§34 9gg Clean Frequency: R {*J
Z -78.000 ™ —78 000 CleanZRange(up): [ -45000 |
A 0 OOO 0.000 Clean Z Range(down): @]

O Cleaning Speed: 2000

Cleaning RPM:
HOME T 2000 e - Door Angle:
- N e

e o S
SET ETUR

Tastsatz / Probe-Einstellung
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11. Stellen Sie den ,,Probe Distance” ein. Lesen Sie die von der Maschine angezeigte Z-Achsen-Koordinate ab, nehmen Sie den
Absolutwert dieser Koordinate, addieren Sie 20 mm und geben Sie den ermittelten Wert in das Feld ,,Probe Distance® ein.

Beispiel:

Wenn die aktuelle Z-Achsen-Koordinate -54,000 mm betragt,

dann betragt der Absolutwert 54,000 mm.

Tastabstand = 54 mm + 20 mm = 74 mm

= GO G54 G17 G21 .
Al G90 C94 M5 M9 TO @ Genmitsu
=0 ) QU 3 [ hiay PRSI Fixed Z Probe Tool Setting:

2Y 83.980 m'gg.gso Probe X Position: [ 48370 |
y 4 -54,000“'_‘;4.000 Probe Y Position: |Eso|

(-]

A 0.000 0.000 Probe Distance:
F o S o Probe Seek Rate:

i m‘ Probe Tool Height:

OME )| PROBE | 7'/ [} (= Probe Return Height:

A- . A+ - Probe Feed Rate:
X- Y- X+ Z-
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ATC-Einstellungen

Anzahl der Taschen
Taschenversatz
Entlang der Achse

Vorschubgeschwindigkeit beim
Einrasten

Drehzahl des Werkzeugs
Drehzahl beim Werkzeugauswurf
X-Koordinaten von Tasche 1
Y-Pocket 1

Z-Eingriff

Z-Verfahrweg

Sicherheitsabstand in Z-Richtung

Koordinate ohne Werkzeug

Anzahl der Werkzeugtaschen
Abstandim Werkzeugmagazin

Entlang der Achse

Vorschubgeschwindigkeit beim Werkzeugwechsel

Werkzeugbefestigungsgeschwindigkeit
Werkzeugauswurfgeschwindigkeit

X-Achsen-Koordinaten fiir Werkzeugmagazin 1
Mechanische Y-Koordinaten von Fach 1

Z-Koordinate des Tiefsten Punktes beim Werkzeugwechsel
Z-Koordinate am Hochsten Punkt fiir den Werkzeugwechsel
Sichere Hohe beim Werkzeugwechsel (Z-Koordinate)

Werkzeugversatz (Unterseite der Mutter) Mechanische Koordinaten
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Staubschuhe X-Achse Staubschuhe X - Mechanische Koordinaten
Staubschuhe Y-Achse Mechanische Koordinaten der Staubschuhe (Y-Achse)
Staubschuhe Z-Achse Staubschuhe Z-Achse
Einflihrgeschwindigkeit Geschwindigkeit beim Anbringen und Entfernen der Staubschuhe
Staubentfernung X-Achse Reinigung X-Achse
Staubentfernung Y-Achse Reinigung der Y-Achse
Reinigungshaufigkeit Anzahl der Reinigungen

Reinigungsbereich der Z-Achse

(Nach Oben) Oberes Ende des Z-Achsen-Reinigungsbereichs

Reinigungsbereich der Z-Achse Untere Mechanische Koordinate der Z-Achse

(Abwarts)
Reinigungsgeschwindigkeit Reinigungsbewegungsgeschwindigkeit
Drehzahl bei der Reinigung Drehzahl der Reinigungsspindel

Tlrwinkel Offnungswinkel der Staubabdeckung (0°-270°)



ATC Test

U

Signal-Riickmeldeanzeigen

Befindet sich eine Mutter in einem Werkzeugfach, leuchtet die Signal-Riickmeldeanzeige blau.
Befindet sich keine Mutter in einem Werkzeugfach, leuchtet die Signal-Riickmeldeanzeige rot.

In der Werkzeugtasche Befindet Sich Keine Mutter

In der Werkzeugtasche Befindet Sich Eine Mutter
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IN1 - IN5: Zeigt den Sensorstatus fir die Werkzeugpositionen 1-5 in Echtzeit an (eine leuchtende Kontrollleuchte bedeutet,

dass der Sensor an dieser Position ausgeldst wurde).
AIR / DOOR / PROBE: Wenn die entsprechende Aktion ausgefiihrt wird, leuchtet die zugehdrige Kontrollleuchte auf, sobald
der physische Sensor die voreingestellte Position erreicht. Beispiel: Wenn Sie oben auf den Schalter ,DOOR* klicken und sich

die staubdichte Tir 6ffnet, sollte die Kontrollleuchte ,DOOR" unten aufleuchten.

BIX 0.000 ™

0.000

BJY 0.000 ™000
Bz 0.000 mmo_ooo

o

B3A 0.000
F S

0.000

0

0
A- N8 A
B =

GO G54 G17 G21 @ .
G90 G94 M5 M9 TO Genmitsu

About:

Model:NB4 Controller

Firmare Version:V6.8.5

INT IN2 IN3 IN4 IN5
o O ®

AIR:@ DOOR: PROBE: @

[

ATC-Statusleiste

‘EXIT
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ATC-Funktionstest

Nachdem die Installation des ATC abgeschlossen ist, klicken Sie auf ,ATC-Test", um jede Funktion einzeln zu priifen und
sicherzustellen, dass alle Vorgange korrekt ausgefiihrt werden.

Gsocssmsmoro (Ch Genmitsu Goocsamsusto (Ch Genmitsu
BIX 0.000 ™oo00 BX  0.000 Moo
8y 0.000 " 0000 — CMD By o. 000 0000 AR:
- z 0 OOO 0 (0]0]0] ool Gimmes @ z O 000 0 000 DOOR:
BJA 0.000 ooo0 ™" BJA 0.000 000  Dustshoe:
F O S O Tool 2 F 0 S O Clean Test:

H H

omE | pro.E J| 700101 S ome | proBE | #0001 All Tools Change Test:

--.. n” (A (V) ATC AR:  DOOR: ® PROBE: LER,,

@ AIR: Klicken Sie auf den Schalter, um die Luftblasfunktion ein- oder auszuschalten.

@® DOOR: Steuern Sie das Offnen oder Schliefden der Staubschutzabdeckung des Werkzeugmagazins manuell.

@ Staubschuh: Fiihrt das automatische Anbringen und Abnehmen der Staubauffangschuhe durch.

@ Reinigungstest: Fiihrt den voreingestellten Reinigungsprozess flr die Spindelmutter durch, wobei eine Kombination aus
Luftblasen und Rotation zum Einsatz kommt, um sicherzustellen, dass sich kein Staub im Spannfutterbereich ansammelt.

@ Tastkopf-Test: Uberpriift den Kommunikationsstatus des Tastkopfs. Vergewissern Sie sich nach dem Anklicken, dass die
Steuerung das Tastkopfsignal korrekt auslsen und empfangen kann.
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® Test des Vollstandigen Werkzeugwechsels: Fiihrt automatisch den gesamten Werkzeugwechselprozess fir die
Werkzeugstationen 1 bis 5 durch. Diese Funktion dient dazu, die mechanische Ausrichtung des Werkzeugmagazins und den
reibungslosen Ablauf der Werkzeugwechsel-Logik umfassend zu tberpriifen.

GO G54 G17 G21 @ =
G90 G94 M5 M9 TO Genmitsu

X 0.000 ™o
83Y 0000 " oooo Gl

Z 0. 000 0000 DOOR:

@A O 00 0'000 Dust Shoe:

Clean Test:

PobeTest >
| -t AlTodschangeTest: > _
INI IN2 IN3 IN& INS

. AIR:  DOOR: ¢ PROBE: Lm.m.

TIPP: Fir die AIR-Funktion ist die Verwendung von 3D-gedrucktem Zubehor erforderlich. Die entsprechenden Dateien erhalten
Sie, indem Sie den untenstehenden QR-Code scannen.
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1. Erstellen Sie einen neuen Auftrag und legen
Sie den Arbeitsnullpunkt der Z-Achse wie
abgebildet auf das Maschinenbett fest.

"'_' Job Setup

Job Type

* Single Sided
‘ Double Sided
AN Rotary
Job Size

Width (€: 100.0 | mm

f Height (Y): mm
Y

x—* Thickness (2):20.0 mm

Units inches e mm

Apply Close

Z Zero Position
Material Surface

‘ ® Machine Bed

XY Datum Position

Use Offset
X: 0.0
Y: 0.0

O Draw Circle

=3
o

Center Point

O x8 ¥: 8

6 Radius * Diameter
D 12 mm

To edit an existing shape
hold shift while selecting

0
1

2. Zeichnen Sie zwei Kreise zu Testzwecken.

20
LI T T T O A B |

-

£
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3. Bearbeiten Sie einen Kreis mit dem 4-mm-Werkzeug und stellen Sie die Werkzeugnummer auf 1 ein.

Geometry
Units

mm -
Diameter (D) 4 mm
No. Flutes 2 =
Cutting Parameters
Pass Depth 1.25 mm
Stepover 0.8 mm
Feeds and Speeds
Spindle Speed 18000 r.p.m
Feed Units mm/min -
Feed Rate 1000 mm/min
Plunge Rate 200 mmj/min
Tool Number 1 =

20

d

N

Edit Tood

Nae. Enc Ml (4 men)

Notes

Tool Type | End Ml
Ceometry
Unis

Déometer (0)

Ha. Flutes

Cutting Parameters
Pass Dopth
Sepovr

Feads and Speeds
Spindle Speed
Fesd Unts
Fed Rate
Phunge Rate

Tool Numbes

X%

- Oipload 0.02

Weriables

Toolpaths 1G]
"/ Pocket Toolpath
Cutting Depths
,h start Degth (0) 00 -
£ cbeth() 50 mn
Tools:

¥ End 1t (4 mm)

ot o g4

Sdedt . Ramave. Edn...
Passes: 4 EdR Passes.
o Offsat Raster

Cut Direction
[ = Climb
Lo Conventional

Pockst Allowance (0.0 mm
Use Voctor Seloction Ordor
sfez 250 mm

Hame Pasltion ¥:0,00 Y:0,00 2:25.00
Project Loclpath oato 30 model
Vedor Selection:  Menusl Selector ..

Mome: Pockst 1

Caloulate dose
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4. Bearbeiten Sie den zweiten Kreis mit dem 3-mm-Werkzeug und stellen Sie die Werkzeugnummer auf 2 ein.

N Edit Tool Toolpaths Mz 0
Geometry oo End i G ) . L rocket Toolpath
q - . thes
Unilis mm it Varlables f“"lwz:'mnn(u: o) mm
. Kise B
Diameter (D) 3 mm TodTpe  Emdvi z —
Units " mm - T enavem 2 om)
~
[
No. Flutes 2 : Culting Parometers. ] Seaat Remave e
| -
e R e Posses: 4 Eal P
Cutting Parameters 3 - 4 Ooint O
pa
Pass Depth 15 __|mm % e =
Feed Units men/min - Cipload 078 | mm Cormrationd]
Stepover 0.6 mm 2 e ot 0| mnin S
Pange st o0 eyl
Tool Humber 2 e E Ramp Phnge Moves
Feeds and Speeds
. % g Focket Mlcsence 00
Spindle Speed 18000 r.p.m s Vector Slection Grder
ez 2500m
) . o Home Psiion %000 1:0.00225.00
Feed Units mm/min - C s B Project tacipoth sato 30 model
s : % Vector Sebection: Manual Selector ...
Feed Rate 1000 mm/min Wome: Fodtz
2 : Calolate Close
Plunge Rate 300 mm/min
Tool Number 2 =
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5. Achten Sie bei der Codegenerierung darauf, dass der Postprozessor auf ,,SainSmart ATC* eingestellt ist.
6. Kombinieren Sie die beiden Werkzeugwege und exportieren Sie sie als eine G-Code-Datei.

— (3) ) Selected toolpath

N

bkttt 7 (e Visible toolpaths to one file

,,.;.,..;..,.,m;"i‘ . () Visible toolpaths to multiple files

ME:::::Z:::} ) Gronn where nnssihle

ot = o s Machine SainSmart T @

# SainSmart ATC(mm) (*.n¢) v 7 )

— Post Processor

’ SainSmart ATC(mm) (*.nc) hd
v Toolpaths. Sheet1 ~ A ]' .|
-2/ Pocket1
| [@ § Pocket2

0 Set to SainSmart ATC

Toolpaths Sheet1 -
| Pocket 1
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1. Legen Sie das 4-mm-Werkzeug in Fach 1 ein.
2. Legen Sie das 3-mm-Werkzeug in Fach 2 ein.
3. Befestigen Sie das Material sicher auf dem Maschinentisch, um ein Verrutschen wahrend der Bearbeitung zu verhindern.

4-mm-Werkzeug 3-mm-Werkzeug

Genmitsu

ATC-NAXS
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4. Fahren Sie die Spindel an die geplante Startposition fiir die Bearbeitung und setzen Sie die Arbeitskoordinaten der X- und

Y-Achse auf Null.
5. Importieren Sie die G-Code-Datei TEST_TC_T4_T3.nc. Vergewissern Sie sich, dass die Datei korrekt ist, und starten Sie dann

die Bearbeitung.

G1654 G17 621 -
G90 €94 M5 M9 TO @ Genmitsu
X 0.000 ™yggp File Name: 1:/TEST_TC_T4_T3

Zurlicksetzen —> ®|Y 0000 ™

0.000
mm All Time: 0: 0: 0
ﬁz 0.000 - 0.000 Processing frequency: [ o ] @

EA 0. 000 0000 Graphic Files: Not Created

\ {EE | e 400,
F2000 ousamus=1o°°/0. %
A- - A+ . ‘_H- | otz ER100% 3

[ ¥ |[x ][z ]

6. Nach Abschluss der Bearbeitung betragen die Parameter des Testlochs 12 mm Durchmesser und 5 mm Tiefe.

@l
WAV
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Frage
Die Spannzangenmutter lasst sich nicht

ordnungsgemafs von der Spindel
abnehmen. Was soll ich tun?

‘ Antwort

Uberpriifen Sie die Spezifikationen der Spannzangenmutter. Im gesamten
Werkzeugwechslermodul miissen Muttern desselben Modells und
derselben Abmessungen verwendet werden. Muttern verschiedener
Hersteller konnen Hohenunterschiede aufweisen.

Die von mir verwendete Spezifikation
flir die Spannzangenmutter ist identisch,
doch die Mutter lasst sich nach wie vor
weder bestlicken noch entnehmen. Was
soll ich tun?

Bewegen Sie die YL- und die YR-Achse an das Ende derselben Seite.
Starten Sie das ATC-System neu und fiihren Sie den Referenziervorgang
durch. Rufen Sie anschliefsend die ATC-Einstellungen auf und kalibrieren
Sie die Koordinatenparameter fiir jede Tasche neu.

Ich habe die oben genannten Schritte
durchgefihrt, aber es funktioniert immer
noch nicht. Was soll ich tun?

Entfernen Sie das Werkzeugwechslermodul, schleifen Sie den gesamten
Maschinentisch ab, bauen Sie das Modul anschliefsend wieder ein und
versuchen Sie es erneut.

Beim Ein- und Ausfahren der
Spannzangenmutter ist das Gerdusch
sehr laut. Was soll ich tun?

Verringern Sie die Einfahrgeschwindigkeit und die Spindeldrehzahl
entsprechend, um Reibungsgerdusche zu reduzieren. Bei Verwendung der
passenden Spindel lauten die empfohlenen Einstellungen wie folgt:
Einfahrgeschwindigkeit 2000, Einfahrdrehzahl 1200 und Ausfahrdrehzahl
1500.
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Question

Meine Vectric-Software kann keinen
Werkzeugwechselcode exportieren und
nur ein Werkzeug verwenden. Was soll
ich tun?

‘ Answer

Laden Sie die entsprechende Postprozessor-Datei von der offiziellen
Website herunter und importieren Sie sie in Vectric. Dadurch werden
Werkzeugwechselvorgdange mit mehreren Werkzeugen unterstiitzt.
Carveco und Fusion verwenden dieselbe Losung.

Wahrend der Bearbeitung erscheint eine
werkzeugbezogene Fehlermeldung. Was
soll ich tun?

Wenn das Werkzeug korrekt montiert und gespannt ist, befolgen Sie die
Vorgehensweise zur Einstellung des Parameters ,No-Tool-Koordinate®,
um die Koordinate zuriickzusetzen. Wenn die Werkzeugausladung
weniger als 10 mm betragt oder kein Werkzeug montiert ist, stellen Sie
das Werkzeug auf eine geeignete Ausladung ein, montieren und spannen
Sie es korrekt und fiihren Sie anschliefsend den
Werkzeugeinstell-/Abtastvorgang erneut durch. Vergewissern Sie sich vor
der automatischen Werkzeugeinstellung, dass das Werkzeug korrekt
montiert ist und Uber eine ausreichende Ausladung verfligt, um Fehler bei
der Werkzeugerkennung zu vermeiden.

Der Offnungswinkel der ATC-Modultiir
ist nicht korrekt. Wie kann ich ihn
einstellen?

Offnen Sie die dritte Seite der ATC-Einstellungen und passen Sie die
Werte fiir den Offnungs- und Schlief3winkel der Tiir an. Tippen Sie nach
jeder Anpassung auf , Tur 6ffnen® oder , Tiir schliefsen®, um die Bewegung
zu testen, und wiederholen Sie den Vorgang, bis der Winkel korrekt ist.




Problem: Unterbrochener Werkzeugwechsel

U

Situation

Beim Bewegen zum
Entladen des Werkzeugs
tritt ein Fehler auf.

‘ Aktueller Status

An der Spindel ist eine Mutter
angebracht, ebenso im
Werkzeugfach.

‘ Mafsnahme

Entfernen Sie die Mutter aus dem
Werkzeugfach und versuchen Sie es
erneut.

Nach dem Entladen des
Werkzeugs, noch vor dem
nachsten Schritt, tritt ein
Fehler auf.

An der Spindel ist eine Mutter
angebracht, am Werkzeugfach
jedoch nicht.

Entfernen Sie die Mutter manuell von der

Spindel und setzen Sie sie in das
entsprechende Werkzeugfach ein;
versuchen Sie es anschliefsend erneut.

Beim Bewegen zum
Einsetzen des Werkzeugs
tritt ein Fehler auf.

Weder an der Spindel noch am
Werkzeugfach ist eine Mutter
angebracht.

Setzen Sie die zum jeweiligen Werkzeug
gehorende Mutter in das entsprechende

Werkzeugfach ein; versuchen Sie es
anschliefsend erneut.

Nach dem Einbau des
Werkzeugs, vor dem
nachsten Schritt, tritt ein
Fehler auf.

An der Spindel ist keine Mutter
montiert, im Werkzeugfach

befindet sich jedoch eine Mutter.

Setzen Sie die Mutter aus dem
Werkzeugfach manuell auf die Spindel
und versuchen Sie es erneut.
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Bienvenue

U

Merci d'avoir acheté le module de changement d'outils automatique Genmitsu NAX5 chez SainSmart.
Scannez le code QR pour obtenir des informations.

Pour obtenir une assistance technique, veuillez nous envoyer un e-mail a I'adresse support@sainsmart.com.

Vous pouvez également obtenir de I'aide et du soutien via notre groupe Facebook. (Groupe des utilisateurs CNC SainSmart
Genmitsu)

Scannez le code QR pour rejoindre le groupe.

Scan To Join
User Community

Par la présente, le fabricant déclare que ce produit est conforme aux directives européennes applicables (LVD 2014/35/UE,
CEM 2014/30/UE).

La déclaration de conformité UE complete est disponible en téléchargement a I'adresse suivante :
https://genmitsu.s3.dualstack.us-east-1.amazonaws.com/GM-PRONAX/DOC_ATC.docx
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[l
Capacité du Magasin D'outils 5
Type D'écrou Compatible ER20-A
Diamétre Maximal des Outils Acceptés 14 mm
Répétabilité de la Sonde 0,013 mm
Tension de Sortie de L'interface 24V
Courant de L'interface de Sortie 2 A Max.
Poids 2,2 kg

Dimensions

365 x 80 x 100 mm (14,4" x 3,15" x 3,9")

Matériau

POM




Déballage

U

Module de Changement
Automatique D'outils

Cable de Raccordement (2 m)

Gabarit D'étalonnage

~ DA AR 1)

(7) Vis Autotaraudeuses
M4 x 70 mm a Téte Ronde
et Empreinte Cruciforme

Jauge de Calibrage
de 4 mm de Diameétre

Genmitsu

=
w
m
b
a
(5
S
m

Manuel D'utilisation
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Benvenuto

U

Grazie per aver acquistato il modulo di cambio utensili automatico Genmitsu NAX5S da SainSmart.
Scansiona il codice QR per trovare ulteriori informazioni.

Per assistenza tecnica, inviateci un’e-mail all'indirizzo support@sainsmart.com.
Assistenza e supporto sono disponibili anche sul nostro gruppo Facebook. (Gruppo utenti CNC SainSmart Genmitsu)
Scansiona il codice QR per unirti al gruppo.

Scan To Join
= User Community

Con la presente, il produttore dichiara che questo prodotto e conforme alle direttive UE pertinenti (LVD 2014/35/UE, EMC
2014/30/UE).

La Dichiarazione di conformita UE completa & disponibile per il download all'indirizzo:
https://genmitsu.s3.dualstack.us-east-1.amazonaws.com/GM-PRONAX/DOC_ATC.docx



Specifiche

[l
Capacita del Magazzino Utensili 5
Tipo di Boccola Compatibile ER20-A
Diametro Massimo Dell'utensile Alloggiabile 14 mm
Ripetibilita della Sonda 0,013 mm
Tensione di Uscita Dell'interfaccia 24V
Corrente Dell'interfaccia di Uscita 2 A Max
Peso 2,2 kg
Dimensioni 365 x 80 x 100 mm (14,4" x 315" x 39"
Materiale POM




Unboxing

U

Modulo di Cambio Maschera di Calibrazione Calibro a Tampone di
Utensili Automatico Calibrazione da ® 4 mm

Genmitsu
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~ DA AR 1)

Cavo di Collegamento (2 m) (7) Viti Autofilettanti a Testa Tonda Manuale D'uso
M4 x 70 mm con Impronta a Croce
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Bienvenido

U

Gracias por adquirir el médulo de cambio automatico de herramientas NAXS de Genmitsu a través de SainSmart.
Escanea el cddigo QR para obtener mas informacion.

Para asistencia técnica, envianos un correo electrénico a support@sainsmart.com.
También puede obtener ayuda y asistencia en nuestro grupo de Facebook. (Grupo de usuarios de CNC de SainSmart Genmitsu)
Escanea el cddigo QR para unirte al grupo.

Scan To Join
Y= User Community

Por la presente, el fabricante declara que este producto cumple con las directivas pertinentes de la UE (LVD 2014/35/UE, EMC
2014/30/UE).

La Declaracién de conformidad de la UE completa estd disponible para su descarga en:
https://genmitsu.s3.dualstack.us-east-1.amazonaws.com/GM-PRONAX/DOC_ATC.docx



Especificaciones
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[l
Capacidad del Cargador de Herramientas 5
Tipo de Tuerca Compatible ER20-A
Didmetro Maximo de Herramienta Admitido 14 mm
Repetibilidad de la Sonda 0,013 mm
Tensién de Salida de la Interfaz 24\
Corriente de la Interfaz de Salida 2 A Max.
Peso 2,2 kg
Dimensiones 365 x 80 x 100 mm (14,4" x 315" x 39"
Material POM




Desembalaje

U

Mddulo de Cambio
Automatico de Herramientas

Cable de Conexion (2 m)

Plantilla de Calibracion

~ DA AR 1)

(7) Tornillos Autorroscantes
M4 x 70 mm de Cabeza
Redonda y Cruz Phillips

Calibrador de Enchufe
de 4 mm de Didmetro

Genmitsu
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Manual de Usuario
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