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Welcome

L

Thank you for purchasing the Genmitsu PROVerXL 4030 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 GrblControl/Candle software for Windows

e Sample files

Please visit SainSmart Online Resource Center installing drivers and software for your CNC.
https://docs.sainsmart.com/article/bhhdcyg7hk-prover-x|-4030-v2

Scan QR code to find information.

Scan To Find
CNC Resource

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.

Scan To Join
User Community




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

e Genmitsu CNC Machines are for Indoor Use Only.

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

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

e Always place the CNC Machine on a stable surface.

e The 4030 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.

e Ensure the Emergency Stop Button is easily accessible at all times.

e Never disassemble the Power Supply or Electrical Components. This will VOID the warranty.

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

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

e DO NOT leave the machine unattended while it's operating.

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



Specifications
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Model Name PROVerXL 4030 V2

Work Area 400 x 300 x 110mm (15.75" x 11.81" x 4.33")
Overall Dimensions 740 x 605 x 488mm (29.13" x 23.82" x 19.21")
Control Board Compatibility GRBL 1.1h

MCU 8-Bit

Max Speed 5000mm/min

CAM Software Software Based on GRBL Firmware, e.g. Candle, UGS
Body Material Metal Frame & Hybrid Spoilboard

Running Accuracy Circular: < £0.05mm; Rectangle: < £0.02mm
Repositioning Accuracy < +0.05mm

Stepper Driver WSD6056DN56

X, Y ,Z Axis Motor NEMA 23, 76mm, Closed-loop Stepper Motor
Spindle Power MAX 400W 10000RPM

Spindle Voltage DC, 0-48V Adjustable

Power Supply 48V 7A & 24V 8A

Torque 22N *m

X&Y Axis Transmission 1204 Ball Screw

Z Axis Transmission 12mm Linear Shaft & 1204 Ball Screw




Unboxing

@ Y-axis Drag Chain
Bracket B

@ Y-axis Drag Chain

j {

XZ Axis Module

(with spindle installed)

@ Y-axis Drag Chain
Bracket A

/’
g""“i./
@ X-axis Drag Chain
Bracket A



Unboxing
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/

@ X-axis Drag Chain
Bracket B

G5

@ Laser Conversion Cable

&

@ X-axis Drag Chain

—

@ Grass Fuse Tube

@ (4) clamp kit

3.175*15*0.1
3.175*30%0.1

3.175*17

@ Router Bits

@ USB A-to-B Cable



Unboxing
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WS

@ Power Cord

e —

Hexagonal Driver
for Lead Screw

O

@ (4) 5mm Spring Washer

Wrench
(1) 14-17
(1) 13-15

=

@ Flat Head Cap Screw
(9) M5x14, (9) M4x6

@ 65mm Spindle Mount

s ——————

O S ——
A ——————

[ ———

Allen Wrench
@ 2mm, 2.5mm, @ Wrench
3mm, 4mm,

— =8
— o
Socket Head Cap Screw

(5) M4x6, (5) M4x12
(5) M5x12, (5) M5x16

(4) 5mm
Flat Washer



!Dimension
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488mm




Mechanical Installation
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STEP 1 Confirm Y-axis roller module position

What you need:

—

@ Hexagonal Driver for Lead Screw @ XY Axis Base Module

Measure the distance between the Y-axis roller module and the fixed plate at the motor end on both sides, as shown in the figure
Y1 and Y2. Adjust the ball screw with the hexagonal driver to ensure that the length of Y1 is equal to Y2.




Mechanical Installation

Al

STEP 2 Installing X-axis Module

What you need:

(8) M5x14

@ XY Axis Base Module @ X-axis Module Flat Head Cap Screw

Remove the XY axis base module and the X-axis module, mount the X-axis module on the XY axis base module with (4) screws
both left and right.

X-axis Module

(4) M5x14
XY Axis Base Module Flat Head Cap Screw




Mechanical Installation
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STEP 3 Installing XZ Axis Module

What you need:

— o O

XZ Axis Module @ (4) M5x16 @ (4) 5mm @ (4) 5mm
(with spindle installed) Socket Head Cap Screw Flat Washer Spring Washer

Mount the XZ axis module onto the X-axis Module as shown below with (4) screws, flat washers followed by spring washers.

(4) M5x16 Socket Head Cap Screw

ith flat washer and spring washer
XZ Axis Module (wi w pring w )

(4) Flat Washer
(4) Spri



Mechanical Installation
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STEP 4 Installing Lead Screw Coupler and X-axis Motor

What you need:

e — i

@ Coupler @ (4) M4x12 Socket Head Cap Screw @ X-axis Motor

1. Insert the X-axis coupler onto the lead screw, and then insert the X-axis motor into the coupling.
2. Tighten the (4) socket head cap screws, then tighten (2) coupler grub screws to secure the leadscrew and motor shaft.

Coupler X-axis Motor (4) M4x12
Socket Head Cap Screw

Screw of Coupler




Mechanical Installation
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STEP 5 Installing Y-axis Drag Chain Brackets

What you need:

@ Y-axis Drag Chain @ Y-axis Drag Chain @ Socket Head Cap Screw
Bracket A Bracket B (2) M4x6, (2) M5x12

1. Install Y-axis drag chain bracket A with (2) M5%12 socket head cap screws.
2. Install Y-axis drag chain bracket B with (2) M4x6 socket head cap screws.

\\ M4x6 Socket Head Cap Screw

Y-axis Drag Chain Bracket A / Y-axis Drag Chain Bracket B
(2) M5x12 Socket Head Cap Screw



Mechanical Installation
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STEP 6 Installing Y-axis Drag Chain

What you need:

; —

@ Y-axis Drag Chain € (4) M4x6 Flat Head Cap Screw

Attach the Y-axis drag chain to the Y-axis drag chain brackets and secure with (2) flat head cap screws.

Y-axis Drag Chain

(4) M4x6 Flat Head Cap Screw




Mechanical Installation
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STEP 7 Installing X-axis Drag Chain Bracket

What you need:

i (
@ X-axis Drag Chain @ X-axis Drag Chain Socket Head Cap Screw
Bracket A Bracket B (2) M4x6, (2) M5x12

1. Install X-axis drag chain bracket A with (2) M5x12 socket head cap screws.
2. Install X-axis drag chain bracket B with (2) M4x6 socket head cap screws.

X-axis Drag Chain bracket B

(2) M5x12
Socket Head Cap Screw

(2) M4x6
Socket Head Cap Screw

X-axis Drag Chain

\\ / Bracket A
't

-




Mechanical Installation

|E

STEP 8 Installing X-axis Drag Chain

What you need:

\

-

@ X-axis Drag Chain @ (2) M4x6 Flat Head Cap Screw

Attach the X-axis drag chain to the X-axis drag chain brackets and secure (2) flat head cap screws.

(2) M4x6 X-axis Drag Chain
Flat Head Cap Screw




Mechanical Installation
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STEP 9 Replace 65mm Spindle Mount

What you need:

@ 65mm Spindle Mount

52mm Spindle Mount
(2) 52mm Set Screw

1. Unscrew the 52mm set screw and remove the 52mm spindle mount as the figure.
2. Install the 65mm spindle mount using the screws just removed and lock the screws.
3. Then install the corresponding spindle you need.

(2) 52mm Set Screw




Adjusting Lead Screw
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The tools you need:

@ Hexagonal Driver for Lead Screw

There are hexagonal clips on the end face of the Y-axis and X-axis lead screw, which can be used to adjust the lead screw by
inserting the hexagonal driver into the clips and twisting the lead screw, as shown in the figure below.




Adjusting Lead Screw

]
How to adjust the Roller Module loosening or tightening

Turn the eccentric nut catch with the Allen wrench to adjust the loosening or tightening of the roller module, as shown in figure 1.

Closed-loop Stepper Motor Encoder Adjustment

It has been adjusted by the factory, if you accidentally touch it, you can adjust it as shown in figure 2.

/

Motor Rotation

Direction Selection Subdivision Accuracy Setting

SWi1 STEP Sw2 SW3 Sw4 SW5

ON 400 ON ON ON ON

800 OFF ON ON ON

1600 ON OFF ON ON

3200 OFF OFF ON ON

6400 ON ON OFF ON

cwW 12800 OFF ON OFF ON
Encoder OFF | 2s600 ON OFF OFF ON
51200 OFF OFF OFF ON

1000 ON ON ON OFF

2000 OFF ON ON OFF

4000 ON OFF ON OFF

ccw 5000 OFF OFF ON OFF

8000 ON ON OFF OFF Eccentric Nut Adjustment Clamp



Maintenance
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Please clean and lubricate the lead screw and polished rods regularly to ensure the normal operation of the machine.




Wiring

(Y
Buttons and Interfaces

Genmitsu

WARNING: Please check your voltage selection on the power supply unit before powering on Verify it is switched to the
proper voltage for your region.

AC Input Voltage Adjustment Switch



Wiring
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XIY/Z Axis Limit Switch Wiring

Y-axis Limit

Z-axis Limit

X-axis Limit



Wiring
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X/IY/Z Axis Limit Switch Wiring

Z-axis Motor/signal

X-axis Motor/signal




Wiring
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Spindle Motor Wiring

Blue - Negative Pole

Please use the Laser Conversion Cable to connect the Laser module.

Red - Positive Pole



Software Setup
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1. Driver Installation

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

ﬁ DriverSetup(X64) e

ﬁ DriverSetup(X64) = B J

Device Driver Install } Uninstall Device Driver Install } Uninstall

Select INF File :  CH341SER.INF - p-PTPPR TS ] ALIDA1CCO M

DriverSetup M
| WCH.CN
@ ) INSTALL " |__ USB-SERIAL CH340 )
U=E |__ 11042011, 3.3.2011.11

UNINSTALL

) The drive is successfully Pre-installed in advance!

HELP

CH3405ER -
| oM e |




Software Setup
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2. To Determine your Machines’ COM port:

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

» Windows 7: Click "Start" — Right click "Computer” = Select "Manage" — Select "Device Manager" from the left pane.
* In the tree, expand "Ports (COM & LPT)"

* Your machine will be the USB Serial Port (COMX), where the "X" represents the COM number, for example COM12.
« If there are multiple USB serial ports, right click each one and check the manufacturer, the machine will be "CH340".

& Computer Management [y |
| B dcbon Yew bep
s zE EE =
Open TS ==
ﬁ' i Compee Mansgement flocal| 4 4z FANAL Actions
9 ( Manage 4 [l Spstem Tools & Computer =
= 1 ) Task Scheduler , Dick: diues Duizabiwsme:
B Evint Vi Mot Adtisrd E

Map network drive...

Disconnect network drive...

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

. Shares Folders
& Local Uzers and Grewps,
i Berdoom. 2
o [ Storage
& Disk Masnagemang
et s il Appletationg

ok VBT AOM drives
5 Muman Incetace Dedices

& IDE ATA/ATAP] contrcliens

T p——
& Junge

= Eeyboards
A th

& Sound vides and gamd controden

B Sten




Software Setup
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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.
@ﬂ
File Help.

o Cama) 1 - |
: I

[connection Comnaction |
Sencher
Maching infesmmation " 2 3
Conrol Semdar |
Uger commands. o Tgmra arver raspeaser _’J
Heightmag ] hntematically set pursar state bafors mending from salactsd o
Parsse Beckine fafiraation ‘
Vissshzer -
by Slu.lu oy pariod: E] tnits A [ — |
i Rapid wpand 00 Aecalaration 100
Pasels ShE fpaed s [} e 1w 1] |
i Laser ponse ain : [ - 10000

i | Feet Comteal

Prola commands:
NG Z25FI00 GRETIA GOTZS

Sufe pasiticn communds
) RIGH. @020

L Rastars arigin® meves taal ine Flaw

Frer conmands
Button 10
' @
B 2
-

e ity 4 C ) o |




Test Project
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1. Grblcontrol (Candle)

(@ ssinsmartnc - Grbleontrol (Candis) =E )
= - m e mmmm e mmmm - — - - - File Service Help
3D preview interface, hold the §-eode progran State
left mouse button, can rotate (62-G0 G4 BL7 G2L 690 6o IS M T0 F0 510000 persl | s | DD
Angle, scroll the mouse wheel, ----{7°/" v ko e | —' Coordinate Display \
can be enlarged, or reduced. e it ------------------ a
:: Status Idle

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

Control

: Common operation button, :
_1 the mouse icon on the above '
1

| shows the specific function

B e
I ¢
-

L 0.000 ... 39.812 00:00:00 / 00:01:56

T 0,000 ... 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 G0 In queue T
2 G1 75 F500 In queue
3 G1 X0 Y0 In queue
4 MO03 S6000 In queue -
Console
5 G1 X9.95 ya.1 In queue
6 G1 Z-0.2 F200 In queue i
< | LS
ek B serat |_|D _I“I =) o
T T T
_____ e T ——
1
' Open G code ' Send G code ! Command | Send command !
—————————————————— .|nputbox P
_______ )



Test Project
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2. Run G code for processing

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

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

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

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

3. About firmware parameters

The parameters of the control board have
been configured according to
PROVerxL4030 V2.

] sainsmartnc - Grbleontrol (Candle) [E=mEE
File Service Help
G-code progran State
Hork coordinates:
[GC:G0 G54 G17 G21 GO0 G4 NS M3 TO FO 510000] - -
Ff5 0/0 w 0.000 0,000 0.000
Machine coordinates
L] ’
0000 0000 0000
L%
24 Status: Idle

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

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

Vertices: 1059

39,812 / 10.300 / 5.200 ¥PS: 63
# Command State espon: *
1 690 In queue
2 G175 F500 In queue
3 G1 X0 V0 In queue
4 MO03 S6000 In queue
5 61 X9.95 ¥9.1 In queue
6 61 7-0.2 F200 In queue i
< I | v
[Clcheet [Cseral 4 ( open  [)[ geser Send ) 4 rence Kbort

Conzole




Z Probe Setup
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Probe function introduction

1. Grblcontrol (Candle) Probe operating instructions

Step 1: Probe commands editing

Probe G code

G90G21G38.22-50F100
G92 714
G90 725

After editing

G21G91G38.2Z-20F100
G0z1

G38.2Z-2F10

G92 720.17

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
GO0Z1 : 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

GO0Z25 : retract off the probe

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



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

1] Candle [=[@m] =
Gle 5 Lielp
G=cole 2
[5] Settings [ 2 [wmSs]
o 0
Lonnection Connaction
tes
Send =
e Part  COMS + (O] fand. 115200 = = ;
Machine intermation
Control Sender t connected
User commands [7] Tgnors arror responses
Heightmap [7] dutomatacally set parser state before sending trom selected line -
a2
Parser Machine infarmation L
Visualizer - 7
Status query period: 4“0 Units: o - n
Tool modl O 5
Rapid speed: 2500 Acceleralion: 100
Consele -
Paneks Spindle speed min. @ o max. 20000
1 ol | cotors Latur power win 0 e 255 -
: B @
z: 0.4 |Font Control
0.000
Proba conmands:
— LGS, YE-RNL0U; G 0. 11; G B ===}
Safs position commands: ]
12000
G216E0; G53E0Z0 @
[7] "Bestore origin® moves tool in:  Plane - o
HECEcennanis br 1: Ho sach
Fntton 1 id
5@
Fntton 7
@
e s
Che ek ToTT 197 RUTOSeFULT Tpen Tezet Tend Tause RESTT «




Z Probe Setup
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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 (Cand

File Service

Help

G-code program

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

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

0.000 /0,000 / 0000

=

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

FPS: g2
# Command State lesponse
[ Check [F] Seroll Reset B [ Abort

State

Work coordinates

0.000 0.000 0.000
Machine coordinates

0,000 0.000 0.000
Status: Idle
Contrel

12

Console

3% < N56:Caution: Unlocked] =
ol T

510000 < ok [
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Willkommen

L

Vielen Dank, dass Sie die Genmitsu PROVerXL 4030 V2 CNC Fras-/Graviermaschine von SainSmart gekauft haben.

Die gesamten Einrichtungsunterlagen befinden sich auf dem mitgelieferten USB-Stick, der sich in der Zubehérbox befindet. Auf
diesem befinden sich:

e PDF Version des Benutzerhandbuchs

e Windows USB-Treiber

e GrblControl/Candle Software fiir Windows

e Beispieldateien

Bitte besuchen Sie das Sainsmart Online Resource Center, um Treiber und Software fiir lhre CNC Fras-/Graviermaschin zu
installieren. https://docs.sainsmart.com/article/bhhdcyg7hk-prover-xI-4030-v2

Scannen Sie den QR-Code, um zum Resource Center zu kommen.

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

Bei Garantie- oder Supportproblemen senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com.

Hilfe und Unterstlitzung erhalten Sie am einfachsten in unserer Facebook-Gruppe. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)
Scannen Sie den QR-Code, um der Gruppe beizutreten.

Scannen, um
- |:|r der Gruppe
rEaES- beizutreten




Warnhinweise
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Gehen Sie bei der Arbeit mit der CNC Fras-/Graviermaschine stets mit Bedacht und Vorsicht vor. Beachten Sie die aufgeflihrten

Empfehlungen, um mdgliche Risiken zu vermeiden. Diese Maschine ist ein elektrisches Gerat mit beweglichen Teilen und

gefahrlichen Arbeitsbereichen.

e Genmitsu CNC Fras-/Graviermaschinen sind nur fur den Gebrauch innerhalb eines Gebdudes bestimmt.

e Sie missen mindestens 18 Jahre alt sin um die CNC Fréas-/Graviermaschine zu bedienen, es sei denn, Sie werden von
einem sachkundigen Erwachsenen, welcher mit der Maschine vertraut ist, beaufsichtigt.

® Tragen Sie wahrend der gesamten Zeit ausreichende Schutzausrustung (Sicherheitsbrille etc.)

e Stellen Sie sicher, dass die CNC Fras-/Graviermaschine auf einer ebenen und stabilen Oberflache platziert wird.

e Die Genmitsu PROVerXL 4030 V2 nutzt eine leistungsstarke Stromversorgung. Es wird empfohlen, die CNC
Fras-/Graviermaschine nicht an ein Verlangerungskabel anzuschlielen, da dies die Maschine beschadigen kann.

® Stellen Sie sicher, dass der Not-Aus-Schalter jederzeit betatigt werden kann.

e Demontieren Sie niemals die Stromversorgung oder andere, elektrische Komponenten. Dies fiihrt zum Erléschen der
Garantie.

e Halten Sie wahrend des gesamten Betriebs ausreichend Abstand zur Spindel und halten Sie keine Korperteile in die Nahe
des Arbeitsbereiches, um schwere Verletzungen zu vermeiden.

e Lassen Sie Kinder nicht unbeaufsichtigt mit der CNC Fras-/Graviermaschine. Auch nicht, wenn diese ausgeschaltet ist. Es
besteht Verletzungsgefahr.

e Lassen Sie eine in Betrieb befindliche Maschine niemals unbeaufsichtigt.

e Stellen Sie sicher, dass lhre Maschine in einer gut belufteten Umgebung aufgestellt ist. Je nach bearbeitetem Material kann
es zu einer Rauch- oder Dampfentwicklung kommen.



Spezifikationen
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Modell Name

PROVerXL 4030 V2

Arbeitsbereich 400 x 300 x 110 mm
Abmessungen 740 x 605 x 488 mm
Kompatibilitat der Steuereinheit GRBL 1.1h
Steuerbaugruppe 8-Bit

Maximale Verfahrgeschwindigkeit 5000 mm/min

CAM Software

Software basiert auf GRBL Firmware, z.B. Candle, UGS

Material der Konstruktion

Metall Rahmen & Hybrid Arbeitsplatte

Genauigkeit Rund: < 0,05 mm; Rechteckig: < £0,02 mm
Positioniergenauigkeit < 10,05 mm
Schrittmotortreiber WSD6056DN56

X, Y ,Z Achsen Schrittmotoren

NEMA 23, 76 mm, Closed-loop Schrittmotor

Spindelmotor Leistung

max 400 W, 10000 U/min

Spindelmotor Spannung

DC, 0-48V einstellbar

Netzteil

48V 7A & 24V 8A

Drehmoment

22N -m

X-und Y-Achsenlbertragung

1204 Kugelumlaufspindel

Z-Achsenlibertragung

12mm Linearwelle und 1204 Kugelumlaufspindel




Bestandteile und Zubehor

@ Y-Achsen Basisbaugruppe

-
@ Kupplung

L

"

@ Y-Achsen Schleppketten
Befestigung B

ﬁTI

@ X-Achsen Briickenbaugruppe

@ X-Achsen Motor

@ Y-Achsen Schleppkette

Z-Achsen Modul
(mit Spindelmotor)

@ Y-Achsen Schleppketten
Befestigung A

=

&

@ X-Achsen Schleppketten
Befestigung A



Bestandteile und Zubehor
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@ X-Achsen Schleppketten
Befestigung B

GO

@ Laser-Konvertierungskabel

&

@ X-Achsen Schleppkette

—

- -

@ Schmelzsicherung

@ (4) Arbeitsklemmensatz

3.175*15%0.1
3.175*30*0.1

3.175*17

@ Fraser

USB-A <-> USB-B
Kabel

/0%

Messwerkzeug
fur Z-Achse



Bestandteile und Zubehor

[l
Ry " __—"c )’ P ——
5 [ —
P  =C —
Maulschlissel Sechskantschlissel-Satz
@ Netzkabel (EU) € (1) 1417 €@ 2mm/2,5mm @ cR11 Maulschiissel
(1) 13-15 3mm/4 mm
Zylinderkopfschraube
@ AuRensechskantschr Flachkopfschraube @ mit Innensechskant
aubendreher fur Leitspindel (9) M5x14 mm / (9) M4x6 mm (5) M4x6 mm / (5) M5x12 mm

(5) M5x16 mm / (5) M4x12 mm

o O - N

(4)d5mm (4) D25 mm .
@ Unterlegscheibe @ Federring @ 65mm Spindelhalterung @ Benutzerhandbuch
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488 mm




Mechanischer Zusammenbau
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Schritt 1 Uberprifen der Position des Gleitschlittens der Y-Achsen Basisbaugruppe

Was wird bendtigt:

—

@ Sechskantschraubendreher fur Leitspindel @ Y-Achsen Basisbaugruppe

Messen Sie den Abstand zwischen dem Gleitschlitten der Y-Achse und der festen Platte auf der Motorseite auf beiden Seiten, in
der Abbildung als Y1 und Y2 dargestellt. Stellen Sie die Spindel mit dem Sechskantschliissel so ein, dass die Lange von Y1 gleich
der von Y2 ist.




Mechanischer Zusammenbau
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Schritt 2 Montage der X-Achsen Briickenbaugruppe

Was wird bendtigt:

@ Y-Achsen Basisbaugruppe @ X-Achsen Briickenbaugruppe @ (8) Flachkopfschraube, M5x14 mm

Befestigen Sie die X-Achsen Briickenbaugruppe mit jeweils (4) Flachkopfschrauben links und rechts auf der
Y-Achsen-Basisbaugruppe.

X-Achsen Briickenbaugruppe

- Flachkopfschraube
Y-Achsen Basisbaugruppe (4) M5x14 mm




Mechanischer Zusammenbau
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Schritt 3 Montage des Z-Achsen Moduls

Was wird benétigt:

—_— (o O

Z-Achsen Modul (4) Zylinderkopfschraube mit @ (4) D5 mm @ (4) @5 mm
Federring

(mit Spindelmotor) Innensechskant, M5x16 mm

Montieren Sie das Z-Achsenmodul wie unten gezeigt mit (4) Schrauben, Unterlegscheiben und Federringen.

Unterlegscheibe

(4) Zylinderkopfschraube mit Innensechskant
M5x16 mm (mit Unterlegscheibe und Federring)

Z-Achsen Modul

@ O S —— -
=T @) Unterl/egschelbe W .

(4) Federring
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Schritt 4 Montage der Kupplung und des X-Achsen Motors

Was wird bendétigt:

> — =

@ Kupplung (4) Zylinderkopfschraube mit @ X-Achsen Motor
Innensechskant, M4x12 mm

1. Stecken Sie die Kupplung auf die X-Achsenspindel und anschliefend die Welle des X-Achsen Motors in die Kupplung.
2. Ziehen Sie zuerst die (4) Zylinderkopfschrauben fest. Im Anschluss missen Sie die Madenschrauben der Kupplung festziehen,
um die Spindel fest mit der Motorwelle zu verbinden.

Kupplung  X-Achsen Motor (4) Zylinderkopfschraube
mit Innensechskant M4x12 mm

Madenschrauben
der Kupplung




Mechanischer Zusammenbau
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Schritt 5 Montage der Y-Achsen Schleppketten-Befestigungen

Was wird bendétigt:

@ Y-Achsen Schleppketten @ Y-Achsen Schleppketten @ Zylinderkopfschraube mit Innensechskant
Befestigung A Befestigung B (2) M4x6 mm / (2) M5x12 mm

1. Montieren Sie die Y-Achsen-Schleppketten Befestigung A mit (2) M5%12 mm-Innensechskantschrauben.
2. Montieren Sie die Y-Achsen-Schleppketten Befestigung B mit (2) M4x6 mm-Innensechskantschrauben.

="
‘

©O——____(2) Zylinderkopfschraube mit

| Innensechskant, M4x6 mm
Y-Achsen Schleppketten Befestigung A Y-Achsen Schleppketten Befestigung B
(2) Zylinderkopfschraube mit Innensechskant, M5x12 mm
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L

Schritt 6 Montage der Y-Achsen Schleppkette

Was wird bendétigt:

-

@ Y-Achsen Schleppkette @ (4) Flachkopfschraube, M4x6 mm

Befestigen Sie die Y-Achsen-Schleppkette an den Y-Achsen-Schleppketten Befestigungen und sichern Sie diese im Anschluss
mit (2) Flachkopfschrauben.

Y-Achsen Schleppkette

(4) Flachkopfschraube, M4x6 mm
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Schritt 7 Montage der X-Achsen Schleppketten-Befestigungen

Was wird benétigt:

r

@ X-Achsen Schleppketten @ X-Achsen Schleppketten Zylinderkopfschraube mit Innensechskant
Befestigung A Befestigung B (2) M4x6 mm / (2) M5x12 mm

1. Montieren Sie die X-Achsen-Schleppketten Befestigung A mit (2) M5x12 mm-Innensechskantschrauben.
2. Montieren Sie die X-Achsen-Schleppketten Befestigung B mit (2) M4x6 mm-Innensechskantschrauben.

X-Achsen Schleppketten Befestigung B

(2) Zylinderkopfschraube mit
Innensechskant, M4x6 mm

(2) Zylinderkopfschraube mit
Innensechskant, M5x12 mm

X-Achsen Schleppketten

\\/ Befestigung A T
't

-
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Schritt 8 Montage der X-Achsen Schleppkette

Was wird bendétigt:

- =

@ X-Achsen Schleppkette @ (2) Flachkopfschraube, M4x6 mm

Befestigen Sie die X-Achsen-Schleppkette an den X-Achsen-Schleppketten Befestigungen und sichern Sie diese im Anschluss
mit (2) Flachkopfschrauben.

(2) Flachkopfschraube X-Achsen Schleppkette
M4x6 mm
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Schritt 9 Austausch der 65mm Spindelhalterung

Was wird bendétigt:

@ 65mm Spindelhalterung

(2) 52-mm-Stellschraube

1. Losen Sie die 52mm Gewindestellschraube und entfernen Sie die 52mm Spindelhalterung
gemal der Abbildung.

2. Installieren Sie die 65mm Spindelhalterung mit den zuvor entfernten Schrauben und ziehen
Sie die Schrauben fest.

3. Installieren Sie anschliel’end die entsprechende Spindel, die Sie bendtigen.



Einstellen der Spindeln
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Was benétigt wird:

@ AuRensechskantschraubendreher fiir Leitspindel

An der Stirnseite der Y-Achse und der X-Achse befinden sich Sechskantkdpfe, mit denen die Spindel eingestellt werden kann,
indem der Sechskantschlissel auf diese gesteckt und die Spindel gedreht wird (siehe Abbildung unten).




Einstellen der Spindeln
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So stellen Sie das Rollenmodul ein: Losen oder Festziehen

Drehen Sie den Verschluss der Exzentermutter mit dem Maulschlissel, um die Spannung oder Lockerung des Rollenmoduls
einzustellen, wie in der Abbildung 1.

Einstellung des Schrittmotor-Encoders im geschlossenen Regelkreis

Er ist werksseitig eingestellt. Wenn Sie ihn versehentlich verstellen, kdnnen Sie ihn wie in dieser

Abbildung 2 gezeigt einstellen.

Motorrichtungsauswahl Unterteilungsgenauigkeitseinstellung

l A

SWi1 STEP Sw2 SW3 SW4 SW§

ON 400 ON ON ON ON

800 OFF ON ON ON

1600 ON OFF ON ON

3200 OFF OFF ON ON

6400 ON ON OFF ON

cWwW 12800 OFF ON OFF ON

Encoder OFF | 2s600 ON OFF OFF ON

51200 OFF QFF OFF ON

1000 ON ON ON OFF

2000 OFF ON ON OFF

4000 ON OFF ON OFF

ccw 5000 OFF OFF ON OFF
8000 ON ON OFF OFF Eccentric Nut Adjustment Clamp

Abbildung 2 Abbildung 1



Wartung und Pflege
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Bitte reinigen und schmieren Sie die Leitspindel und die polierten Stangen regelmaRig, um den normalen Betrieb der Maschine
zu gewahrleisten.




Elektrischer Anschluss
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K fe und Bedienelemente

Genmitsu

WARNUNG: Bitte Uberprifen Sie vor Einstecken des Netzsteckers und Einschalten der CNC Frés-/Graviermaschine die
am Netzteil eingestellte Netzspannung. Vergewissern Sie sich, dass diese passend fur Ihren Standort eingestellt ist.

Schalter zur Einstellung der AC-Eingangsspannung
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X-IY-[Z-Achsen Endschalterverkabelung

Y-Achsen Endschalteranschluss

Z-Achsen Endschalteranschluss

X-Achsen Endschalteranschluss
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X-1Y-IZ-Achsen Motor Verkabelung

Z-Achsen Motoranschluss

X-Achsen Motoranschluss




Elektrischer Anschluss
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Spindle Motor Wiring

lau — Negativer Pol Rot — Positiver Pol

Laserverkabelung

Bitte verwenden Sie das Laser-Konvertierungskabel, um das Lasermodul anzuschlief3en.
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1. Treiber Installation

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

ﬁ DriverSetup(X64) e

ﬁ DriverSetup(X64) = B J

Device Driver Install } Uninstall Device Driver Install } Uninstall

Select INF File :  CH341SER.INF - p-PTPPR TS ] ALIDA1CCO M

DriverSetup M
| WCH.CN
@ ) INSTALL " |__ USB-SERIAL CH340 )
U=E |__ 11042011, 3.3.2011.11

UNINSTALL

) The drive is successfully Pre-installed in advance!

HELP

CH3405ER -
| oM e |
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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 anschlieRend "Verwalten", wahlen L&_

Open
LCTE
Map network drive...

Windows 7: Klicken Sie auf ,Start* = Klicken Sie mit der Disconnect network drive...

danach "Gerate-Manager".

Create shortcut

rechten Maustaste auf ,Computer* = Wahlen Sie ,Verwalten®

Delete

— Dann wahlen Sie im linken Bereich ,Gerate-Manager®. Rename

Properties

Windows 8/10: Klicken Sie auf ,Start* = Nun tippen Sie

einfach ,devmgmt“ — Klicken Sie anschlieRend auf g
. « Bl action Lew  Help
,Gerate-Manager*. hobd ol o ] o [ R

Erweitern Sie die Baumstruktur durch einen Doppelklick auf
~LAnschlisse (COM & LPT)“. - i
Ihr Gerat ist mit einem der aufgefiihrten USB « 3

@ Disk Management
Tl Services ang appications

Kommunikationsanschlisse (COMx) verbunden, wobei das
X die Nummer des Kommunikationsanschlusses darstellt, z.
B. COM12.

Wenn mehrere serielle USB-Anschlisse vorhanden sind,
klicken Sie mit der rechten Maustaste auf jeden einzelnen
und Uberprufen Sie die Treiberbeschreibung. Das Gerat hat
die Treiberbeschreibung ,USB-SERIAL CH340".
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3. Grblcontrol (Candle) verbinden mit der Steuerbaugruppe

Bei der erstmaligen Verwendung missen Sie den entsprechenden COM PORT und die Baudrate einstellen.
Schritt 1: Die Software sollte automatisch die Portnummer auswahlen.

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

] Grileararel (Candia) |
File [ Serdce | Melp |
o setings ) 1 st |
0
[comection Comnaction
Sender
e - [0 s ;
ol . 2-© 3
Control Somdar =
Uger commands. o Tgmra arver raspeaser , |
Heightmap ¥ hatomatically st parser stats befors sanding from salected line =
Parsar Backine infarmation ‘
Visusizer
vz Status guary priod: F] it [ —
& Ragid wpand %0 Accaluratisn: 10 |
Pacl Shindle paed win ) ] e 1w ] |
Colers Laser poasr aia : [] P 10200
Fort Eomteal
Frobe eommands:

PHGEIGH. ZT-SOFI00 GRETIA OIS
Safe pavitica comamndy
GRIR0. EIHR0

L "Bestore avigin” meves teel int Flene
Wxer commands
Button

B 2

Sttt 4 Co D s |




Test Projekt

1. Grblcontrol (Candle)

3D-Vorschau: halten Sie die
linke Maustaste, um den
Winkel zu verandern.
Scrollen Sie das Mausrad
zum Vergrofiern oder

L

Verkleinern.

Wenn Sie nichts sehen
kdnnen, miussen Sie auf

einen Computer mit

Unterstitzung fir OpenGL2.0
Grafikkarten wechseln.

G-Code an
Steuerbaugruppe
senden

[ seinsmartnc - Grblcontrol (Candie) BRI
File Service Help
G-eode program State
Work coordinates:
lgﬁjg Gg 354 GIT G21 G20 634 M5 W3 TO FO 5100001 - .‘- o000 o000 e [ |
- o - -, Koordinatenanzeige |
L] - ||| T T T T T T s =
0.000 0.000 0. 000
o4 Stat Idl. reTTTS T T T oI T T 1
1 Schaltflachen fiir '
Control
” ﬂ ! manuelles Verfahren. Das
g L -1 Maussymbol oben zeigt die |
1 e .
S 1 spezifische Funktion 1
___________________ .
R et 0t 0 s +t - Anklicken zum Erweitern 1
Z: -0 200 5.000 Vertices: 1088 | e e e e e e ——— J
39812 / 10,300 / 5 200 FE3: B3
# Command State espon:‘:
1 G90 In queue el R Y I
. - ' Manuelles Bedienfeld |
2 G1 Z5 F500 Inquewee | T = || e e e e e e e e e e e e mm - — .l
3 G1 X0 YO In queue
4 MO3 S6000 In queue o Lon
Console
5 G1 X9.95 Y9.1 In queue
6 G1 Z-0.2 F200 In queue i
< m | B
[ Cheek [[] Serell I Open I Reset I Send ,I Pause
T
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2. Den G-Code zur Bearbeitung ausfiuhren
Schritt 1: Klicken Sie auf [open]. Wahlen Sie
den auszufiihrenden G-Code.

Schritt 2: Klicken Sie auf das manuelle
Bedienfeld. Bewegen Sie die Spindel zum
Startpunkt der Gravur, so dass das Werkzeug
und das Werkstiick gerade so beriihren.
Schritt 3: Klicken Sie auf [ZeroXY] [Zero Z].
Ldschen Sie die Koordinate der XYZ-Achse.

Schritt 4: Klicken Sie auf [Send], um den
G-Code auszufiihren.

3. Firmware-Parameter

Die Parameter der Steuerplatine wurden
dem PROVerxL4030 V2 entsprechend
angepasst.

] sainsmartnc - Grbleontrol (Candle) [E=mEE
File Service Help
G-code progran State
Hork coordinates:
[GC:G0 G54 G17 G21 GO0 G4 NS M3 TO FO 510000] - -
Ff5 0/0 w 0.000 0,000 0.000
Machine coordinates
L] ’
0000 0000 0000
L%
24 Status: Idle

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

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

Vertices: 1059

< M

39,812 / 10.300 / 5.200 FPS: B3
# Command State espon: *
1 90 Tn queue
2 G1 75 F500 In queue
3 G1 X0 Y0 In queue
4 MO03 S6000 In queue
5 G1 X2.85 v9.1 In queue
6 G1Z-0.2 F200 In queue 1

[7] Check [] Serell 1[[ pen |)| Beset

|
Send ) 4 rence

Ahort

Conzole
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Gebrauch des Messwerkzeugs

1. Nutzung von Grblcontrol (Candle) mit dem Messwerkzeug

Schritt 1: Bearbeitung der Befehle

G-Code fir Messwerkzeug

G90G21G38.2Z-50F100
G92 714
G90 Z25

Nach der Bearbeitung

G21G91G38.2Z-20F100
G0z1

G38.2Z-2F10

G92 720.17

G90

GO0 225

Dicke des Messwerkzeugs

Erlauterung:

G21G91 : metrisch, relative Koordinaten

G21G91 : metrische, relative Bewegungen

G38.2Z-20.17F100 : Sondenmessung 20,17 mm @ 100 mmpm
GO0Z1 : Bewegung um 1 mm nach oben (relativer Modus, nicht
absolut)

G38.2Z-2F0 : Sondenmessung 2 mm $ 100 mmpm

G92720.1 : meine Sondendicke, YMMV

G90 : zuriick zum absoluten Modus

G0z25 : Ruckzug von der Sonde

Dies setzt voraus, dass der Benutzer die Sonde positionieren
und dann die Frése 5 oder 10 mm daruber bewegen wirde. Mit
einer PDF-Datei kann dies aus der PDF-Datei kopiert und in
Candle eingefligt werden, wobei nur die Sondendicke
geandert werden muss.
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Schritt 2: Befehle fiir Messwerkzeug in Grblcontol(Candle) eingeben

] Candle o= =
[ile ~ Service  elp
G-code
[£] Settings [ 2 [wmSs]
o 0
Connection Connaetisn
Corch . tex:
e Fort  COMS v [O)] Band 115200 = : -
Machine intermation
Control Sender t connected
User commands [7] Tgnors arror responses
Heightrap [#] Mutomatically set parser state before sending from selected lime
%] %]
Parser Machine infarmation L L
Visualizer - 7
Status query period: w Tnits: - n
Tool mods! O 5
Rapid speed: 2500 Acceleralion: 100
Consele
Paneks Spindle speed min. @ o max. 20000
1 ol | cotors Latur power win 0 e 255
: ojifo
z: 0.4 |Font Control
0.000
Probs commands:
| LGS, YE-RNL0U; G 0. 11; G Fifle—=—————"71;
Safs position commends:
12000
G216E0; G53E0Z0 @
[7] "Bestore origin® moves tool in:  Plane - o
HECEcennanis br 1: Ho sach
Fntton 1 id
w0
Bntton 7
P
s =
Che ek ToTT 197 RUTOSeFULT Upen TEzet Tend Tause RESTT «

Fugen Sie hier die
Befehle ein
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Schritt 3: Schliel3en 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.

File Service Help

G-code program State
Work coordinates:
[GC:G0 G54 GLT G21 590 G34 WS M9 TO FO 5100001 - -
FfSi 0 /0 L 0,000 0,000 0.000
Machine coordinates
(I
0.000 0.000 0.000
%] s T L2
"5 "] tatus & 1 . . “«
, Driicken Sie auf das ,Z-probe
o e e mmmmmmm— -1
i Control | .
, Bedienelement
R I J
X: 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 f 0.000 / 0000 FPS: B2
# Command State esponse E
Console
$X < [MSG:Cantion: Unlocked] «
: o
510000 < ok |7|

[7) Check [7] Serall Reset Send Pauss Abort
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Bienvenue

L

Merci d'avoir acheté le kit de fraiseuse CNC Genmitsu PROVerXL 4030 V2 chez SainSmart.

Tous les fichiers nécessaires a l'installation se trouvent sur la clé USB fournie, située dans votre boite d'accessoires. Vous y
trouverez :

e La version PDF de ce manuel

e Le pilote USB pour Windows

e Le logiciel GrblControl/Candle pour Windows

e Des fichiers d'exemple

Veuillez consulter le Centre de ressources en ligne de SainSmart pour installer les pilotes et les logiciels de votre machine CNC.
https://docs.sainsmart.com/article/bhhdcyg7hk-prover-xI-4030-v2

Scannez le code QR pour obtenir des informations.

Scan To Find
CNC Resource

Les pilotes et les logiciels sont également disponibles sur la clé USB fournie.

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

Vous pouvez également bénéficier d'aide et d'assistance via notre groupe Facebook. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)
Scannez le code QR pour rejoindre le groupe.

Scan To Join
User Community




Avertissement

L

Veuillez faire preuve de prudence lors de l'utilisation de votre machine CNC. Cette machine est un appareil électrique comportant
des piéces mobiles et des zones de travail dangereuses.

e L es machines CNC Genmitsu sont destinées exclusivement a un usage en intérieur.

e \/ous devez étre agé d'au moins 18 ans pour utiliser cette machine, sauf si vous étes supervisé par un adulte compétent
connaissant bien la machine.

e Portez un équipement de protection individuelle adapté (lunettes de sécurité, etc.).

e Placez toujours la machine CNC sur une surface stable.

e Le modele 4030 V2 utilise une alimentation électrique a fort ampérage. Il est recommandé de ne pas brancher la fraiseuse CNC
sur une rallonge ou une multiprise, car cela pourrait endommager la machine.

e Assurez-vous que le bouton d’arrét d’'urgence soit facilement accessible a tout moment.

o Ne démontez jamais I'alimentation électrique ni les composants électriques. Cela ANNULERA la garantie.

e NE TOUCHEZ PAS la broche de la machine et ne placez aucune partie de votre corps a proximité de la zone de travail lorsque
la machine est en marche. Cela pourrait entrainer des blessures graves.

e NE LAISSEZ PAS les enfants sans surveillance a proximité de la machine CNC, méme lorsqu’elle ne fonctionne pas. Cela
pourrait entrainer des blessures.

e NE LAISSEZ PAS la machine sans surveillance lorsqu’elle est en marche.

e Assurez-vous que votre machine CNC se trouve dans un endroit bien ventilé. Certains matériaux peuvent dégager de la fumée
ou des émanations pendant leur usinage.



Caractéristiques techniques

L

Nom du modele

PROVerXL 4030 V2

Zone de travail

400 x 300 x 110mm (15.75” x 11.81” x 4.33”)

Dimensions hors tout

740 x 605 x 488mm (29.13” x 23.82” x 19.21")

Compatibilité de la carte de contréle

GRBL 1.1h

MCU

8-Bit

Vitesse maximale

5000mm/min

Logiciel CAM

Logiciel basé sur le firmware GRBL, ex. Candle, UGS

Matériau du chassis

Chassis métallique et plateau martyr hybride

Précision de trajectoire

Circulaire : < £0.05mm ; Rectangulaire : < +0.02mm

Précision de repositionnement

< +0.05mm

Pilote de moteur pas a pas

WSD6056DN56

Moteurs des axes X, Y, Z

Moteur pas a pas en boucle fermée, NEMA 23, 76mm

Puissance de la broche

Moteur pas a pas en boucle fermée NEMA 23, 76mm

Tension de la broche

MAX 400W 10000 tr/min

Alimentation électrique

48V 7A et 24V 8A

Couple

2,2N-m

Transmission axes X et 'Y

Vis a billes 1204

Transmission axe Z

Transmission axes X et Y
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@ Cable USB A vers B
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Cable
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O

@ (4)Rondelle
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Support de broche
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Benvenuto

L

Grazie per aver acquistato il kit per fresatrice CNC Genmitsu PROVerXL 4030 V2 da SainSmart.

Tutto il materiale necessario per l'installazione & contenuto nella chiavetta USB inclusa, che si trova nella confezione degli
accessori. Al suo interno troverete:

e Versione PDF del presente manuale

e Driver USB per Windows

e Software GrblControl/Candle per Windows

e File di esempio

Visita il Centro risorse online SainSmart per installare i driver e il software per il tuo CNC.

https://docs.sainsmart.com/article/bhhdcyg7hk-prover-xI-4030-v2
Scansiona il codice QR per trovare le informazioni.

Scan To Find
CNC Resource

| driver e il software sono disponibili anche sulla chiavetta USB in dotazione.

Per assistenza tecnica, inviateci un’e-mail all'indirizzo support@sainsmart.com.

Assistenza e supporto sono disponibili anche sul nostro gruppo Facebook. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)
Scansionate il codice QR per unirvi al gruppo.

Scan To Join
User Community




Avvertenze

L

Si prega di prestare attenzione durante I'utilizzo della macchina CNC. Questa macchina e un dispositivo elettrico dotato di parti in

movimento e aree di lavoro pericolose.

e Le macchine CNC Genmitsu sono destinate esclusivamente all'uso in ambienti interni.

e Per utilizzare questa macchina & necessario avere almeno 18 anni, a meno che non si sia sotto la supervisione di un adulto
esperto che conosca bene la macchina.

e Indossare i dispositivi di protezione individuale adeguati (occhiali di sicurezza, ecc.).

e Posizionare sempre la macchina CNC su una superficie stabile.

e |l modello 4030 V2 utilizza un alimentatore ad alto amperaggio. Si raccomanda di non collegare il router CNC a una prolunga
0 a una ciabatta, poiché cio potrebbe danneggiare la macchina.

e Assicurarsi che il pulsante di arresto di emergenza sia sempre facilmente accessibile.

e Non smontare mai I'alimentatore o i componenti elettrici. Cid COMPORTERA I'annullamento della garanzia.

e NON TOCCARE il mandrino della macchina né avvicinare alcuna parte del corpo all’area di lavoro quando la macchina & in
funzione. Si potrebbero verificare lesioni gravi.

e NON lasciare i bambini incustoditi in presenza della macchina CNC, anche quando non ¢ in funzione. Si potrebbero verificare
lesioni.

® NON lasciare la macchina incustodita mentre & in funzione.

® Assicurarsi che la macchina CNC si trovi in un’area ben ventilata. Alcuni materiali potrebbero emettere fumo o fumi durante |l

funzionamento.



Specifiche tecniche
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Nome modello

PROVerXL 4030 V2

Area di lavoro

400 x 300 x 110mm (15.75” x 11.81” x 4.33”)

Dimensioni complessive

740 x 605 x 488mm (29.13” x 23.82” x 19.21")

Compatibilita scheda di controllo

GRBL 1.1h

MCU

8LIBit

Velocita massima

5000mm/min

Software CAM

Software basato su firmware GRBL, es. Candle, UGS

Materiale del telaio

Telaio in metallo e piano martire ibrido

Precisione di esecuzione

Circolare: £ £0.05mm; Rettangolare: < £0.02mm

Precisione di riposizionamento

< +0.05mm

Driver passol]passo

WSD6056DN56

Motori assi X, Y, Z

Motore passollpasso a circuito chiuso, NEMA 23, 76mm

Potenza mandrino

Motore passo-passo a circuito chiuso NEMA 23, 76mm

Tensione mandrino

MAX 400W 10000 giri/min

Alimentazione

48V 7A e 24V 8A

Coppia

2,2N-m

Trasmissione assi X e Y

Vite a sfera 1204

Trasmissione asse Z

Trasmissione assi X e Y




Unboxing
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Unboxing
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@ Catena portacavi asse X
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Bienvenido

L

Gracias por adquirir el kit de fresadora CNC Genmitsu PROVerXL 4030 V2 de SainSmart.

Todos los materiales necesarios para la configuracion se encuentran en la memoria USB incluida, que esta en la caja de
accesorios. En su interior encontraras:

e Version en PDF de este manual

e Controlador USB para Windows

e Software GrblControl/Candle para Windows

e Archivos de ejemplo

Visita el Centro de recursos en linea de SainSmart para instalar los controladores y el software de tu CNC.

https://docs.sainsmart.com/article/bhhdcyg7hk-prover-x|-4030-v2
Escanea el cédigo QR para obtener informacion.

Scan To Find
CNC Resource

Los controladores y el software también se encuentran en la memoria USB incluida.

Para recibir asistencia técnica, envianos un correo electrénico a support@sainsmart.com.

También puedes obtener ayuda y asistencia en nuestro grupo de Facebook. (Grupo de usuarios de SainSmart Genmitsu CNC)
Escanea el cédigo QR para unirte al grupo.

Scan To Join
User Community




Advertencias
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Ten cuidado al utilizar tu maquina CNC. Esta maquina es un dispositivo eléctrico con piezas moviles y zonas de trabajo peligrosas.

e Las maquinas CNC de Genmitsu estan destinadas exclusivamente a uso en interiores.

e Debes tener al menos 18 afios para manejar esta maquina, a menos que estés supervisado por un adulto con conocimientos
y familiarizado con la maquina.

e Utiliza el equipo de proteccion individual adecuado (gafas de seguridad, etc.).

e Coloca siempre la maquina CNC sobre una superficie estable.

e El modelo 4030 V2 utiliza una fuente de alimentacion de alta intensidad. Se recomienda no conectar la fresadora CNC a un
alargador ni a una regleta, ya que podria dafiar la maquina.

e Asegurate de que el botén de parada de emergencia sea facilmente accesible en todo momento.

e Nunca desmontes la fuente de alimentacion ni los componentes eléctricos. Esto ANULARA la garantia.

e NO TOQUE el husillo de la maquina ni acerque ninguna parte del cuerpo a la zona de trabajo mientras la maquina esté en
funcionamiento. Podrian producirse lesiones graves.

e NO deje a los nifios sin supervisién cerca de la maquina CNC, incluso cuando no esté en funcionamiento. Podrian producirse
lesiones.

e NO deje la maquina desatendida mientras esté en funcionamiento.

e Asegurese de que su maquina CNC se encuentre en una zona bien ventilada. Algunos materiales pueden desprender humo o

vapores durante el funcionamiento.



Especificaciones
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Nombre del modelo

PROVerXL 4030 V2

Area de trabajo

400 x 300 x 110mm (15.75” x 11.81” x 4.33”)

Dimensiones totales

740 x 605 x 488mm (29.13” x 23.82” x 19.21")

Compatibilidad de placa de control

GRBL 1.1h

MCU

8-Bit

Velocidad maxima

5000mm/min

Software CAM

Software basado en firmware GRBL, ej. Candle, UGS

Material del chasis

Chasis metalico y tablero de sacrificio hibrido

Precision de trazado

Circular: < £0.05mm; Rectangular: £ £0.02mm

Precision de reposicionamiento

< +0.05mm

Driver de motor paso a paso

WSD6056DN56

Motores de ejes X, Y, Z

Motor paso a paso de lazo cerrado, NEMA 23, 76mm

Potencia del husillo

Motor paso a paso de lazo cerrado NEMA 23, 76mm

Tensién del husillo

MAX 400W 10000 rpm

Fuente de alimentacion

48V 7TA 'y 24V 8A

Par motor

2,2N-m

Transmision ejes X e Y

Husillo de bolas 1204

Transmision eje Z

Eje lineal 12mm y husillo de bolas 1204




Desembalaje

@ Médulo base eje XY

e

@ Acoplamiento
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@ Soporte cadena
portacables eje Y B

@ Cadena portacables eje Y

Médulo eje XZ
(husillo instalado)

@ Soporte cadena
portacables eje Y A

=

&

@ Soporte cadena
portacables eje X A



Desembalaje
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@ Soporte cadena
portacables eje X B

G5

@ Cable de conversion laser

'

@ Memoria USB

&

@ Cadena portacables eje X

—_—

@ Tubo fusible de vidrio

@ (4)Kit de sujecion

3.175*15*0.1
3.175*30%0.1

3.175*17

@ Fresas

@ cabeusBdenas



Desembalaje

1

WS

@ Cable de
alimentacién

e —

@ Llave hexagonal
para husillo

O

@ (4)Arandela
elastica 5mm

Llave
(1)14-17 (1)13-15

=

Tornillo cabeza avellanada
(9)M5%x14 (9)M4 %6

@ Soporte husillo 65mm

i s ra——————"
p
e ————
[ —————
i

[ ————

Llaves Allen
2mm, 2.5mm,
3mm, 4mm

—
—
Tornillo Allen

(5)M4x6 (5)M5x12
(5)M5x16 (5)M4x12

"

@ Manual de usuario

(4)Arandela
plana 5mm



SAiN SMART

POWER TO THE MAKERS

Genmitsu

Desktop CNC & Laser

Email: support@sainsmart.com
F] Facebook messenger: https://m.me/SainSmart

Help and support is also available from our Facebook Group

2330 Paseo Del Prado, C303, Las Vegas, NV, 89102
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