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VEVOR CNC ENGRAVING MACHINE

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODEL: CNC4040-SS1

(The picture is for reference only, please refer to the actual object)

This is the original instruction, please read all manual instructions carefully before operating. VEVOR reserves a
clear interpretation of our user manual. The appearance of the product shall be subject to the product you received.
Please forgive us that we won't inform you again if there are any technology or software updates on our product.
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Safety Guide

Please be careful when using your CNC machine. This machine is an
electricaldevice with moving parts and dangerous areas.

1. The CNC Machine are for Indoor Use Only.

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

3.Wear gloves to installthe machine,Wear the proper Personal Protection Equipment when using
machines (Safety Glasses etc.).

4. Always place the CNC Machine on a stable surface.

5.The CNc Machine is supplied with switchable Power Supply 220VAC or 110VAc. Never use a
diferent power supply; it may cause malfunctions or damage to the machine.

6.The 4040 CNC 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. (Need final
confirmation)

7.Ensure the Emergency stop button is easily accessible at all times.

8.Never disassemble the Power Supply or Electrical Components.

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

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

11.D0O NOT leave the machine unattended while it's operating.

12.Ensure your CNC Machine is in a well ventilated area.

Some Materials may discharge smoke or fumes during operation.
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Specifications

Work Area 400*400*95mm

Drive Type Synchronous Belt Drive &Ball Screw
Control Board 4Axis 5.0 GRBL1.1f

Motor Nema23-76 close loop

Spindle 500w 12000 RPM  £10% (ldle running)
Power DC 48V, 21A Max

XY Max Motion Speed 5000mm/min =10%

Z Max Motion Speed 500mm/min *=10%

Accuracy <0.05mm

Limit Switch Yes(Xmax/minYmax/minZmax/min)
E-stop Yes

Z-Probe Yes

Laser Yes

Software Candle

Operating System Windows XP/7/8/10, Linux

Overall Machine Size L*W*H: 780X620X480mm

Weight 22.8kg

3




Package List

1. Platform
support profile

2. Y-axis module
left

3. Y-axis module
right

4., X&Z-axis
module

5. MDF
Worktops 2pcs

9. Processing Kit

6. Control Box 7. Wire set 8. Spindle Holder (Spindle/probe 10. I_.ED
1pc 2pcs downlight
etc.)
ﬂ SV N 6/ 5 W
13. Some .
11. Aset of 12. Aset of : 14. Pressure 15. USB&Line
processing
screws tools ) plate 4pcs 2pcs

accessories
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Installation Instructions

Spindle
Spindle Holder

Y-axis module
left

Platform support
profile

Y-axis module right
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X&Z-axis
module

MDF Worktops

Wire set

Control Box



Exploded view diagram

—_—

Spindle

Spindle Holder

MDF Worktops

Y-axis module left

Platform support profile

Wire set

LED downlight

X&Z-axis module
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Y-axis module right
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Parts to be
use
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Wrench

M5*30

Platform support profile

M5*30 2pcs

Wrench4#

Step1



Parts to be
use

nE} "H \W‘:&WBM ummww } /
] Y-axis Y-axis
Wrench M5*16 module left | module right

M5*20 16Pcs

Wrench4#

Step2
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Parts to be use
Wrench

M5*20

MDF Worktops 2pcs

M5*20 8Pcs

Wrench4#

i = = = = e———

Step3



MDF Installation Instructions

P

LEFT § RIGHT

() @ Sl .l

NOTE:
The label is located at the center of the plate, marked with "LEFT" and

"RIGHT", along with a red "THIS SIDE UP" indicator and an upward arrow.
When installing, ensure the label faces up and aligns with the machine's left
and right sides to confirm correct orientation.
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Pa rts to be I ' i Mnmmmnu«mmm) \K’
use
Wrench M5*16 X&Z-axis module
MS5X16 4Pcs

Wrench3#
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PartS tO be _] ' o AR RO R /
use Sten 5
Wrench M3*16/M4*6/M6*8 Wire set

M4 X6 2pcs Wrench2.5#

Wrench2#  M3X16 4Pcs
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“’_?f

Wrench4#
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Parts to be V4 Step6

use Wrench M3x6/ M3*16/ M4*6/
M4*8

Wire set

M4 X6 2Pcs
Wrench2.5#

M3X16 4Pcs
s Wrench2#

M3 X6 2Pcs

Wrench3#
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Collect Installation Guide

Use Open-
end Wrench

Use Wrench

collect
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User Manual

Step9



Connection instructions

1. Install the Machine's Driver(CH340SER)

If not available on the USB drive, you may download it here: https://bit.ly/3gFOhVG

NOTE FOR MAC USERS: If your Mac is running Mojave OS or higher, Don't install the driver,

as the OS has native support for the CH340. If you are running Sierra or High Sierra, please
contact XXX Technical Support for additional guidance.

If the driver installation fails, please click Uninstall and then select Install again.

The CH340 driver is installed to ensure that the CNC engraving machine or controller can
communicate stably and reliably with the computer through the USB interface.

L DrivecSatus(isd) (=l -
Device Driver Inslall f Uninstall
Select INFFlle: CHA41SERINF -
1 { WCH.CN
f L ol |__ USB-SERIAL CH340
- | 11/04/2011, 3.3.2011.11
( UNINSTALL
e
HELP
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@ DriverSetup(y5d) =l 3

Device Driver Inzlall f Uninstall

DrinerSetup

Io' The drive i succescfully Pre-installed in advance!

e
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2. Determine Your Machine‘'s COM Port(Windows Computers)

.WindowsXP : Right click on My Computer,select Manage,then Device Manager.
.Windows7 : Click on Start on the task bar,right click on Computer,select Manage,then

Device Manager
.Windows10 : In the search box on the task bar,type Device Manager,then select it from the men u.

T —
A o P = |
= & (oree) 1 . . | e -
e
Ty e Note:
e T | s o Machine must be
properces " X " connected to your
! o computer in order
for a COM port to
be assigned.

In the tree, expand Ports (COM & LPT) Your machine will be identified by the USB

Serial Port (COMX)

where the “X’ represents the COM number, for example COMS3.

If there are multiple USB serial ports right click on each one and check the
manufacturer the machine’s should be "CH340"
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How to use Grblcontrol(Candle)

1\

3D preview interface,hold
the left mouse button, can
rotate Angle, scroll the
mouse wheel, can be
enlarged, or reduced.

If you cannot see anything,
you need to change to a
computer with support for
Open-GL2.0 graphics
cards.

Pattern size

Candle Interface Introduction

Helg

mredn progran

Coordinate display

D 054 GIT G2 SRO G NE M5 TO PO S10000]
-

Command Hate

Open G-code file : Send G-code file

19

st B/ Status display
o h‘l ‘Ir-i DX = l| ) 0 00 '
N e J - Common operation
= ~-=/ button, the mouse icon on
== “=__J | the above shows the
e 5 specific function
RQ = L]
% O "i.J - Spindle ON/OFF. Because
(= Ssindl . it is manual speed control,
o o O - the software can only
9 ") " control the spindle
[~ | | onloff,and cannot perform
0.00.00 | 00081 » -~ . software speed control, so
e, €5 < 00 . the progress bar does
J . notwork
Response * L v v :
L: } © Manual operation
Tiorbewd vomt ~ | Direction buttons
it TE" - Step and Feed value E.g.:
il ¢ o Step value=10 means

Command input box

moving distance is 10mm.
Feed value=2000 means
2000mm/min

Send command



2. Use Candle to cut

Heighemap
Y
'~r) E 300 ] [routmose
Grblcontrol — Console
(Candle) ra......
Double click to start

Grblcontrol (Candle)

Zat to dafanlts

is [ natonersll

Conarciion
O tot (11w
Sender

Fl loars srver vempanaes

B hstemationlly set parser state befers sending fron sales

Bachine information

Status quary perisd n Teits -
Bapid speed s Beceleratam
Spialle peed nin e ‘e

Laser pover min J B

Contral

Probe commumds
@1MCM IT-E0FI00. AT 1T 04, AT

Safe perition comennds

[ "mastore erigin” soves vesl in Pl

Wsar commands

Butten 1

Stat
? X &
=
[ Tgp— ']
:tnn-l
ted line
@ @ 12 42
= 18| */O||s
1w |
L F Svindle
— [Eemsite
‘:S-nd ot arver | Be wneh
file e directory
Canal
o Iy |

Connect USB cable to computer and machine,
click Service->Port select COM port. Click “OK
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State
Work coordinates:
| 397.000 | [ 397.000 | [ 3 000

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0000
Stares
Control

Q@12 2
£ (0|%

= Spindle |
Speed. 10000 | |
o—ae 7@|
Console

[CTRL#X) < Gxbl 1.1h ['$ for
help]

0n5G: fheck Linits] )
MsG:“$K | $%° to unlock]
S10000 < error:9

If Status becomes Alarm and
[MSG: Check Limits] appears in
the console at the same time,
please check whether the limit
switch is triggered. You can
power off and release the limit
switch manually or refer to page
21 of the manual to release the
limit via software.



State

Fork coordinates

[ o || o 0|
Mschine coordinates:
B Grbleornrol (Candle) = B %
[ o J[ o o | e
Fle Service Help
Status: Fort opensd S=oadi Jrogran Stats
il Pock comdimitas:
G0 54 GLT GZ1 90 G54 MG MR TO M0 50) - —p
Contrel E5 040 T r.o00 || m7.000 || 3000 |
: = : : | f Rebamt kil aarie
| = "
@ @lte 1o
— [ e T |
| | ww | stare: [T

Control

B8 %0 % L. ala e e
= Spisdls | 23 I'O

Speed: 10000 ‘ |
%0000 ... 0.0 0000000 000000 pend: [ 0000 ]

O"_. 1. 0.000 .. 0.000 Buffer: 0 fD /0 a o
I oo n.om Vartides: 145 -
0.000 0,000/ 0.000 s M
-_— T = A &
11 Cenzals
Conzela # Command A
| (T3] < @bl 1 ih ['F dor
-
(| [cTRL=x1 ] | [HE5: 4% 5% ¢a wnlock]
Z10000 ¢ arrar ]
e | ¥
[ chaek [ Serell Open Lo Fand Faure Bt - 0

Console window prints "CTRL+X"
indicates that the connection is
failed. Need to check whether the
E-stop is pressed down. if yes, turn
the E stop clockwise, and then click
"Unlock".

Console window prints "[CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' for help]
if the connection is successful. Click "Unlock"
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B Geblcortrel (Candle) - o x
e Senice Help

Grende progre I
Yk sosr lisaten
[00 G0 64 1T G20 900 G4 36 W TO M Su000e) ]
moso - (X a 008 (X3
G a Badine vomdinetns
0000 4 00 X
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(@][@][te][s
@ % 0n

L= = Syindls
} _.—" Spead 33008 |
[ e —.'0\
-
=
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a0 112 . 0000 / 08 00 §F .‘ - ‘
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o
080 . 28I Vertivns: 636 f |
12686 /40182 S 4000 L] e
| )
|

. Ceommand State. Resporee = . w }
1 {4} In quewe .

Stay W v
z M3 510000 1 Quens

Tod | ;o
] G0 I

1 s [ tepbowrd cmtral

. ©1 21810 12208 In qewus —r

Comale
] G0 X34.255 Y4000 In qeeve

femaLet] ¢ Gbl LIA 'Y fw

L G1 20500 FRiRé Ih et halp]

10000 ¢ ok
7 1 X40.263 Y4059 FID160 In quevs

[I€hack [ hntonersll E] Beat End _ DS froeey a @

Open a G-code file, Preview G-Code Click the direction button to move the bit
to the surface of the object. The proper
gap between the bit and object's surface
is that only an A4 paper can move
through tightly.
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Control

®

Qe

1o

8 % Ora

' Click "Zero XY"

Contral

Click "Zero Z"

B Gibkonrad [PTF P

e

e el

rrh prege Zraky
s Wark ek pries:
Eamacimamnnn S - = ar I ere [ o
- Markins prerdivicen
L | eom || poe .08
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" mam e
Lo
LUNYEE |e@iee
B+ 0%
s 5 e
e Tread [ | d, .
. — |
o Engraving
Rl Finished.
o FY
H R Tire arara ||| .'
S =% ol
a Carrem st Pt .: -
1o s = =
: v s =
2 L i) N Qe o o
: o  hees ] i mantral
4 [ryfraf 28 Y
50 W) L " iy
| |ETRLL] I
583 F1IAE v ot foadl:
WADIBS YELIT FIOTA0 s

Click "Send" to start engraving
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3. Z-Probe Operating

8] Settings ?
Connection Connection
Sender
= , Port: | CONB | [ Baud: [115200 v
Machine information
Control Sender
User commands [ Ignore error rezponzes
Heightmap [ Automatically set parser state bafors sending fren selected line
Parser Nachine information
Visualizer .
A - — Status query period 30 Uni ts: an -
S TIrI Ty ool model
@ o =TS el Rapid speed: 2500 Acceleration: 100
Mrate | i 'D. Console ~ ’
. M ugdin Panels Spindle speed min. ! | ] nax. 10000 ]
Colors Laser pover min. : 0 nax, 10000
Font Control
frobs gomands. \
[ 21691638, 22-50F100. 692 219:G025 I ]
afe position cosmands. g
| 680621 ;60210 |
[] “Restore erigin® ea\'v'c's tool in: Flane ¥
User no—ul;,-"'
Set to defaults oK Cancel

Thickness: 19mm

G21G91G36. 22-50F100;G92 Z19;G0Z5

Edit Z-probe parameter. Default value is Z19

24



il 1\

Place the probe as shown

Control

|

Q| @|(tel1s]

| #]|O

B

Click "Zero XY"
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Control

@[]z [

Z-probe

Click Z-probe button to start
detecting.After Z-probe
detection finished. Remove

Z-probe, click "Send" to
start engraving




4. How to Unlock Limit Switch

Limit switch will trigger
when the machine runs
out of active working
area.

Status:

Control

@)|@te 12
B % "]

Reset

If status change to "Alarm'
again, that means it does
not entirely move away from
the limit switch, just repeat
the previous steps to unlock.

Conacls Status:

Control

Q@ 1e 10

8 %[0 %]

ok A
510000 < ok

ALARNM: 1

[MSG:Reset to continue]

Command window will Click "Reset"

show: "ALARM:1[MSG:

Reset to continue]"

— Jog - - Status: Idle
. ‘ A Control

<o 8|41 de)
B ) 4= @0

Click direction buttons to Click "Unlock”

move the axis way from
limit switch.
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Warning-To reduce the risk of injury, user must read instructions
manual carefully.

This product is subject to the provision of European Directive
2012/19/EC. The symbol showing a wheelie bin crossed through
indicates that the product requires separate refuse collection in the
European Union. This applies to the product and all accessories
marked with this symbol. Products marked as such may not be
discarded with normal domestic waste, but must be taken to a
collection point for recycling electrical and electronic devices
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VEVOR MACHINE DE GRAVURE CNC

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODELE : CNC4040-SS1

(Photo non contractuelle, veuillez vous référer au produit réel)

Il s'agit du mode d'emploi original. Veuillez lire attentivement toutes les instructions du manuel avant utilisation. VEVOR se réserve le droit
d'interpréter ce manuel a sa guise. L'apparence du produit que vous recevrez peut différer.
Veuillez nous excuser de ne plus pouvoir vous informer des mises a jour technologiques ou logicielles de notre produit.



Guide de sécurité

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

1. Les machines CNC sont destinées a un usage intérieur uniquement.

2. Vous devez étre agé de 18 ans ou plus pour utiliser cette machine, sauf si vous étes supervisé par une personne compétente.

adulte connaissant la machine

3. Portez des gants pour installer la machine. Portez I'équipement de protection individuelle approprié lors de son utilisation.

machines (lunettes de sécurité, etc.).

4. Placez toujours la machine CNC sur une surface stable.

5. La machine CNC est fournie avec une alimentation commutable 220 V CA ou 110 V CA. Ne jamais utiliser une alimentation électrique de type 220 V CA ou 110 V CA.
Une alimentation électrique différente peut provoquer des dysfonctionnements ou endommager la machine.

6. La CNC 4040 utilise une alimentation a ampérage élevé. Il est recommandé de ne pas brancher la CNC.

Branchez le routeur sur une rallonge ou une multiprise, car cela pourrait endommager I'appareil. (Nécessite une version finale)

confirmation)

7. Assurez-vous que le bouton d'arrét d'urgence soit facilement accessible en tout temps.

8. Ne jamais démonter I'alimentation électrique ni les composants électriques.

9. NE PAS TOUCHER la broche de la machine ni placer aucune partie du corps a proximité de la zone de travail lorsque celle-ci est en marche.
La machine est en marche. Des blessures graves peuvent survenir.

10. NE laissez PAS les enfants sans surveillance avec la machine CNC, méme lorsqu'elle n'est pas en fonctionnement.

Des blessures peuvent survenir.

11. NE PAS laisser la machine sans surveillance pendant son fonctionnement.

12. Assurez-vous que votre machine CNC se trouve dans un endroit bien ventilé.

Certains matériaux peuvent dégager de la fumée ou des vapeurs pendant leur fonctionnement.
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Caracteristiques

Zone de travalil 400*400*95 mm

Type de lecteur Transmission par courroie synchrone et vis a billes
Carte de contrdle 4Axes 5.0 GRBL1.1f

Moteur Boucle fermée Nema23-76

Broche 500 W 12 000 tr/min £10 % (au ralenti)
Pouvoir 48 V CC, 21 A max.

Vitesse de déplacement maximale X/Y 5000 mm/min £10%

Vitesse de déplacement maximale Z 500 mm/min £10 %

Précision <0,05 mm

TSR Gl i 6o G Oui (Xmax/min Ymax/min Zmax/min)
Arst durgence Oui

Sonde Z Oui

Laser Oui

Logiciel Bougie

Systéme opérateur Windows XP/7/8/10, Linux

Dimensions globales de la machine L*I*H : 780x620%480 mm

Poids 22,8 kg
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Liste des colis

1. Profil de prise en

charge de la plateforme

2. Module axe Y gauche

3. Module axe Y droit

4. Module des

axes XetZ

5. MDF

Plans de travail 2 piéces

6. Boitier de commande (1

piéce)

7Jeu de cables

8. Porte-broches (2 pieces)

9. Kit de traitement

(broche/sonde, etc.)

10. Spot

encastré LED

&

L
o

/1

11. Un ensemble de

vis

12. Un ensemble

d'outils

13. Quelques

accessoires de
traitement

14. Plaque de

pression (4 pieces)

15USB et céble (2

pieces)

L R

M ®

i

4;»/ g




Instructions d'installation

Module des

Broche axes XetZ

Porte-broche

Plans de travail en MDF

Module axe Y
gauche

Ensemble de cables

Boitier de commande

Profil de prise en charge de la

plateforme

Module axe Y droit



Diagramme en vue eclatee

1 brpche

2 Pdrte-broche

3 plans de travail en MDF

Module axe Y gauche 4

5 Prdfil de prise en charge de la plateforme
Jeu pe 6 fils

7 sppts encastrés LED

Mod

ule a 8 axes XetZ

Mod

ule axe Y droit 9

Boitig

r de commande 10




Les piéces a étre

utiliser

» X
' A}mmmm:mmm;h

Clé

M5*30

Profil de prise en charge de la plateforme

Etape 1

M5*30 2 pieces

Clé n°4



Les pieces a étre

utiliser

Module
axe Y gauche

Module
axe Y droit

M5*20 16 piéces

Clé n°4

Etape 2



Pieces a utiliser

0

IR
DI

«

Cle

Plans de trav

ail MDF M5*20 (2 piéces)

M5*20 8 piéces

Clé n°4

- — i —

§
|
I
I
|
I

Etape 3



Instructions d'installation du MDF

NOTE:
L'étiquette est située au centre de la plaque, marquée « GAUCHE » et
« RLGHT », accompagné d'un indicateur rouge « CE COTE VERS LE HAUT » et d'une fléche pointant vers le haut.

Lors de l'installation, assurez-vous que l'étiquette est orientée vers le haut et alignée avec le c6té gauche de la machine.

et les cOtés droits pour confirmer I'orientation correcte.
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—— » AR =
Les piéces a étre I . Iwthﬁwimudwiw}vm
utiliser Etape 4
Clé M5*16 Module des axes X et Z

M5x16 4 pieces



— | >
Les piéces a étre ’ b i
utiliser Etape 5
Clé M3*1 6/M4*6/M6*8 Ensemble de cables

Clé M4x6 (2 pieces) 2,5#

Clé n° 2 M3x16 (lot de 4)

M6x8 2 pieces



Les pieces a étre

utiliser

T

Clé M3x6/ M3*1d/ M4*6/

M4*8

Ensemble de cables

M3x6 2 pieces

Clée 2#

Cle 2#

Clé n°3

13

M3x16 4 piéces

M4x6 2 pieces

Etape 6




Guide d'installation Collect

Utilisez une
clé plate

Utilisez une clé

collecter
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Les piéces a étre

utiliser

I

Wby

h Y
iy

by ."‘ .

)

)

Q)

K 4

Cle

Porte-broche

Broche

C

M6x60 4 pieces

& & molette n°5

15

Etape 7



Manuel d'utilisation

Etape 9



Instructions de connexion

1. Installez le pilote de la machine (CH340SER)

Si le fichier n'est pas disponible sur la clé USB, vous pouvez le télécharger ici : https://bit.ly/3gFOhVG

NOTE POUR LES UTILISATEURS MAC : Si votre Mac exécute macOS Mojave ou une version ultérieure, n’installez pas
le pilote, car le systéme d’exploitation prend en charge nativement le CH340. Si vous utilisez macOS Sierra ou High
Sierra, veuillez contacter I'assistance technique de XXX pour obtenir de l'aide.

Si l'installation du pilote échoue, veuillez cliquer sur Désinstaller puis sélectionner Installer a nouveau.

Le pilote CH340 est installé pour garantir que la machine de gravure CNC ou le contrbleur puisse communiquer de

maniére stable et fiable avec I'ordinateur via l'interface USB.

B DriverSetun(¥54) 2 S 2R DriverSetup(i6d) = &
Device Driver Insizll f Uninstall Device Driver Insiall § Uninstall
] Select INFFllc: CH3I41SERINF s Cteea ME Fie s OHZA1SED IME ==
DrwverSetup

i WCH.CN

@ L INSTALL G TR sERIAL CHade i

LR = r | 11/042011, 3.3.2011.11 =¥ |o The drive is successfully Pre-inztalled in advance!

‘ UNINSTALL

= |

CH340SER [ HELP . — )

|
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2. Déterminez le port COM de votre machine (ordinateurs Windows)

Windows XP : Faites un clic droit sur Poste de travail, sélectionnez Gérer, puis Gestionnaire de périphériques.

Windows 7 : Cliquez sur Démarrer dans la barre des taches, faites un clic droit sur Ordinateur, sélectionnez Gérer, puis

Gestionnaire de
périphériques. Windows 10 : Dans la zone de recherche de la barre des taches, tapez Gestionnaire de périphériques, puis sélectionnez-le dans le menu.

& Cormoe varageren

SR VU

iw
-
&

Open

5 1

Adtions
Dashen rarager -

ve Acters v

IAap nenwark drve

Discormect metwork drve..

Create shortcut
Delete |

Rename

Remarque : La

machine doit étre

Properties

connectée a votre
ordinateur pour qu'un
port COM puisse lui étre attribué.

Dans I'arborescence, développez Ports (COM et LPT). Votre machine sera identifiée par le port série USB (COMX),

ou le « X » représente le

numéro COM, par exemple COM3.

S'il y a plusieurs ports série USB, faites un clic droit sur chacun d'eux et vérifiez le fabricant ; celui de la
machine devrait étre « CH340 ».
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Comment utiliser Grblcontrol(Candle

1. Introduction a l'interface Candle

Interface de prévisualisation 3D :
maintenez le bouton gauche de la

souris enfoncé pour faire pivoter
I'angle, faites défiler la molette

de la souris pour agrandir ou réduire.

Si vous ne voyez rien, vous devez utiliser

un ordinateur compatible avec les

cartes graphiques OpenGL 2.0.

Taille du patron

State

N Queue

n Queue

" Queue

n quese

N Quews

A Gueue

Ouvrir le fichier G-code Envoyer le fichier G-code

\ (Work sonrdinaten
- -
LT 000 0. 000
RMashina coor dinates
] L ]
— \] X 0 00
.y [:'- tut
Comtrel
®aQ e
¥ O
.
(= Spindle
Speed 50000
—o
\.
(= Tox
00000 / 00 00 §F -~
Iufiwr O D /0
Vertioes 635
il 2
~
Sune Response © -
.
Sty
Fead i Li}

Eeybow d rontrel

boite de saisie de commandes

19

Affichage des coordonnées

. Affichage de I'état

Bouton d'opération commun,
I'icéne de souris en haut indique la
fonction spécifique

Marche/Arrét de la broche. Le contréle
de vitesse étant manuel, le logiciel ne
peut contréler que la mise en
marche/arrét de la broche

et non la vitesse logicielle ; la barre de

progression est donc inactive.

Fonctionnement manuel
Boutons de direction

Valeurs de pas et d'avance : par
exemple, un pas de 10 signifie

un déplacement de 10 mm, et une
avance de 2000 signifie une

vitesse de 2000 mm/min.

Envoyer la commande



2. Utilisez une bougie pour couper

State
Work coordinates:
[ 397.000 | [ 397.000 | [ 3.000 |

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |
ey Status:
bt S 1 Semings . :: Control
> Camnoctien “ST—— ..:n ‘ .
| Q@ e e
i B ates Bat commastod
e Contral } 8 | *
Contral 2 Astenatiesdly 5ot parser stete bafore sending fren salocted line 0 %
e el e e @@ te |t |
Haighamip Stirws ey perisd | » | tins - . )
- gid spend [0 | esdewstiom: [ w0 | B %0% = Spindle |
Spiadle & nin e P o0 = Spindle s (=1
1 0.000 | | Vieweker Laver :-. e . [ oo -~ e Speed:
i L (Comale °
3 : 32 | | Toot model Contral Y —— Y O—.
oo /ol fils or direotary
| ] | consote Probe comumis
Grblcontrol -~ 1 RIGHEI IT-4I00 W 118 04 QTS 000
(Candle) - A pp— N Console
L 10
l t e [ mestors arigin” soves weal in: IS . [CTRL#X] < Grbl 1.1k ['$" for
Double-cliquez pour démarrer e help]
EURP— 0ns6: €heck Limits] )
Grblcontrol (Bougie) — = gllsug;ﬂ(f |$x ;o unlock]
« > error:
Zat te defelis [ Camsal
y—
Chack wads [ dntensrell [ Banet Sl |, T Mhery “« @

Si I'état passe a « Alarme » et que le

Connectez le cable USB a l'ordinateur et & la machine, cliquez sur message « MSG : Veérifier les limites » s'affiche

Service -> Port, puis sélectionnez le port COM. Cliquez sur « OK ». simultanément sur la console, veuillez vérifier
si le contacteur de fin de course est activé.
Vous pouvez mettre I'appareil hors

tension et désactiver manuellement le

contacteur de fin de course ou vous référer a la
page 21 du manuel pour le désactiver par

logiciel.
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State

Work coordinates

[ o ][ e ][ e ]
Machine coordinates:
T Geble ] ! - x
I a | I 0 : 0 } 4] oetrol (Candle) o
Fle  Service Help
Status: Port opened Sela gt s
F Vark caerdinates:
Central AR mmmenm S 8| [wow)[ww] e
. - Hackise coardizates
Q@ 2w ° 8| BSTE e
. TR o |
Contrel

8(%0/|n b Q@ e e

B % Ol

— Spindle |

— Spindle

Speed. | 10000
o | 3-0000. D000 00:00°00 / 00:00°00 Speed. [ 10000 ||
M Y 0000 0. 000 .‘II'E!!O’D/Q °
— I 0000 .. 0.00 Vertioes 185 —_PL=l
| 0.000 7 0.000 / 0.c00 "o
e i -Tas
€00 Cenzale
Conzole = Command —
[ femea) cabl Lih '8 '“
o S5 9K [T te wnlock]
S10000 ¢ wrror &
Ls ,, =2 |
ket Clseestt [ open | [N Sk . P et ] a &

La fenétre de la console affiche « CTRL+X »
indique que la connexion est

échec. Il faut vérifier si le La fenétre de la console affiche « [CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' pour obtenir de I'aide] »

Si la connexion réussit, cliquez sur « Déverrouiller ».
Le bouton d'arrét d'urgence est enfoncé. Si oui, tournez.

Le E s'arréte dans le sens horaire, puis cliquez
"Ouvrir".
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B Gebloorerel (Cardis)
Be  Sarnice ey
rerke e

[ G0 @4 61T G231 G20 4 B W TO N Fu00e)
" oro

100 15 .
T A 46T
T w0 a0
! /

. G Ii80 r22es8

L 0 XI4I53 V43089

6 G 20500 FIRE

? G X40.263 V40058 Y060

s

“

L ()
FCON

%0 00 00 / 08 00 &7

m»

State Rasgores *
In queve
I quewe
o —
In queue
In queue
In queue

I queve i

YRR ey

o a x

Stwe
Yk st llvates

(3 4 oea & o0
Bokine cnmdinton

o oo 3 oo & oo
drares il
Cottral

Q@ 12w
B %0%

= Spindle
Spead 00w
—
-m

&
o
v v

Step m
Pk 2000

[ kepbewrd cmtral

Coparle

fmaLe] ¢ Gbl L1 'Y fw
bals)

$10000 ¢ ok

Ouvrir un fichier G-code, Prévisualiser le G-code

22
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"f/”l‘:' -‘

\

Cliquez sur le bouton de direction pour déplacer la

fraise sur la surface de I'objet. L'écart optimal entre
la fraise et la surface de I'objet est tel qu'une feuille
A4 peut s'y insérer sans probléme.



Control

Q @ 12 12

EEIL

Zero XY

Cliquez sur « Zéro XY »

Contrel

@ @ te

EERI)

Zero Z

Cliquez sur « Zéro Z »

B Gakena (aeds)

L
Tk prige
150 38 924 617 G2 GO0 G I WD TR 0 S0m0e)
A y =8
N e
s
ww
L U N l\i’,.E E
""
D"
"’
[} ,,"-
-"‘
e
Touee e em ELE R T T
T ae . e Mlfw 37408
1 -0 L} Pariives &8
TRZ 5 ¢ 48 BT/ 4ND mew
& Corevand = Stew Fanpon: -
. =i
2 WS 539000 s
’ =3 "~
. G1 Z14% r23es -
5 G0 X34250 V0058 o
e G) 20500 F2288 -
r O X40203 ¥A099 PITA0 Qe
b [ bt sl &

Cliquez sur « Envoyer » pour lancer la gravure.
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Srem s
Comtasl
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LS 200

) mstenrd momtrad.

Commide =

| [eTaec) « WML L 1A (Y G
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Gravure
terminée.



3. Fonctionnement de la sonde Z

[0 Settings ?
Connection Conmection
Sender :
Port: | CONB v | O Baud: | 115200 v
Machine information
Control Sender
User commands M Ignore error responses
Heightmap [ Autosatically set parser state before sending frea selected line
Parser

Nachine informatien

Visualizer ; I 1 s
Status query period 30 Units: an 5.4

a'.’_'}l,l‘l_;;. Tool model
- Bapid speed: 2500 Acoeleration: 100
meeate (), 0 2 Console ! L
Wi Penils Spindle speed min. ! l 0 nax. 10000 1
Colors Laser pover min. : 0 | s 10000
Font Control
Probe commands: S
| 621691638, 22-50F100: 692 2196025 I |
#Is position comnands,

[ 90G21 60210 |

[] "Restore origin® a_ai’u tool in: Flane v

User co-nlx_

Set to defaults 0K Cancel

Epaisseur : 19 mm

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

Modifier le parameétre de la sonde Z. La valeur par défaut est Z19.
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= o =

Placez la sonde comme indiqué.

Control

@ |@|(tal1e

|

JEIS

1

Cliquez sur « Zéro XY »

25

Control

e

Cliquez sur le bouton de la sonde Z pour
lancer la détection. Une fois la

détection terminée, retirez la sonde Z et
cliquez sur « Envoyer » pour lancer

la gravure.



4. Comment déverrouiller le commutateur de fin de course

Le capteur de fin de course se

déclenchera lorsque la machine n'aura

plus de courant de fonctionnement actif.

zone.

stetus: TS

Control

@@ 12
B % ']

| Reset

Si le statut repasse a « Alarme », cela

signifie que l'appareil ne s'éloigne pas
complétement du contacteur de fin de course ;
répétez simplement les étapes précédentes

pour le déverrouiller.

00C
Console

510000 < ok
ALARM: 1
[MSG:Reset to continue]

\—;k A ‘

| |« |0

La fenétre de commande affichera :

« ALARM:1[MSG:

Réinitialiser pour continuer]"

S=I0%

@ os
v

Cliquez sur les boutons de direction pour

déplacer l'axe a partir du capteur de fin
de course.

2

o))

Status.

Control

@ ale ©
B % (O]n

Cliquez sur « Réinitialiser »

Status: Idle

Control

@ Q|12 i
EERYE

{ Unlock )

Cliquez sur « Déverrouiller »



Avertissement — Afin de réduire les risques de blessure, I'utilisateur doit lire attentivement

le manuel d’instructions.

Ce produit est soumis aux dispositions de la directive européenne 2012/19/CE. Le

symbole représentant une poubelle barrée indique que le produit doit étre collecté
séparément des déchets ménagers dans I'Union européenne. Ceci s'applique au produit et a
tous les accessoires portant ce symbole. Les produits ainsi marqués ne doivent pas étre
L jetés avec les ordures ménageéres ordinaires, mais doivent étre déposés dans un point

de collecte pour le recyclage des appareils électriques et électroniques (EEED).
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VEVOR CNC-GRAVEMASCHINE

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODELL: CNC4040-SS1

(Das Bild dient nur als Referenz, bitte beachten Sie das tatsachliche Produkt.)

Dies ist die Originalanleitung. Bitte lesen Sie die gesamte Bedienungsanleitung vor der Inbetriebnahme sorgfaltig durch. VEVOR behélt sich die
Auslegung der Bedienungsanleitung vor. Das Aussehen des Produkts kann vom gelieferten Produkt abweichen.
Wir bitten um Verstandnis, dass wir Sie nicht erneut informieren werden, falls es Technologie- oder Software-Updates fiir unser Produkt gibt.



Sicherheitsleitfaden

Bitte seien Sie vorsichtig beim Umgang mit lhrer CNC-Maschine. Diese Maschine ist eine
Elektrisches Gerat mit beweglichen Teilen und Gefahrenbereichen.

1. Die CNC-Maschinen sind nur fiir den Innenbereich bestimmt.
2. Sie missen mindestens 18 Jahre alt sein, um diese Maschine zu bedienen, es sei denn, Sie werden von einer sachkundigen Person beaufsichtigt.
Erwachsener, der mit der Maschine vertraut ist

3. Tragen Sie beim Installieren der Maschine Handschuhe. Tragen Sie beim Gebrauch die vorgeschriebene personliche Schutzausriistung.
Maschinen (Schutzbrillen usw.).

4. Stellen Sie die CNC-Maschine immer auf eine stabile Oberflache.

5. Die CNC-Maschine wird mit einem umschaltbaren Netzteil (220 V AC oder 110 V AC) geliefert. Verwenden Sie niemals ein

Eine abweichende Stromversorgung kann zu Fehlfunktionen oder Schaden an der Maschine fuhren.

6. Die 4040 CNC-Maschine bendtigt ein Netzteil mit hoher Stromstérke. Es wird empfohlen, die CNC-Maschine nicht an eine externe Stromversorgung anzuschlie3en.
SchlieRen Sie den Router nicht an ein Verlangerungskabel oder eine Steckdosenleiste an, da dies das Gerat beschadigen konnte. (Endglltige Angabe erforderlich)
Bestétigung)

7. Stellen Sie sicher, dass der Not-Aus-Knopf jederzeit leicht zuganglich ist.

8. Das Netzteil oder elektrische Bauteile dirfen niemals auseinandergenommen werden.

9. Beriihren Sie wahrend der Maschinenarbeit nicht die Spindel und bringen Sie keine Kérperteile in die Nahe des Arbeitsbereichs.

Die Maschine ist in Betrieb. Es besteht Verletzungsgefahr.

10. Lassen Sie Kinder NICHT unbeaufsichtigt mit der CNC-Maschine, auch nicht, wenn diese nicht in Betrieb ist.

Es kann zu Verletzungen kommen.

11. Lassen Sie die Maschine wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt.

12. Stellen Sie sicher, dass Ihre CNC-Maschine in einem gut beliifteten Bereich steht.

Bei einigen Materialien kénnen wahrend des Betriebs Rauch oder Dampfe entstehen.
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Spezifikationen

Arbeitsbereich 400 x 400 x 95 mm

Laufwerkstyp Synchronriemenantrieb und Kugelgewindetrieb
Kontrollausschuss 4Axis 5.0 GRBL1.1f

Motor Nema23-76 geschlossener Regelkreis

Spindel 500 W, 12000 U/min 10 % (Leerlauf)
Leistung 48 V DC, max. 21 A

Maximale Bewegungsgeschwindigkeit in X/Y 5000 mm/min +10 %

Z Maximale Bewegungsgeschwindigkeit 500 mm/min £10 %

Genauigkeit y0,05 mm

Endschalter Ja (Xmax/minYmax/minZmax/min)
Not-Aus Ja

Z-Sonde Ja

Laser Ja

Software Kerze

Betriebssystem Windows XP/7/8/10, Linux
Gesamtmaschinengrofle L*B*H: 780 x 620 x 480 mm

Gewicht 22,8 kg
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Paketliste

1.

Plattformunterstiitzungspr

2. Y-Achsenmodul links

ofil

3. Y-Achsenmodul rechts

4, X-und Z-

Achsenmodul

5. MDF

Arbeitsplatten 2 Stiick

9. Bearbeitungsset

6. Steuerbox (1 Stiick) 8. Spindelhalter (2 Stiick) 10. LED-
7. Kabelsatz (Spindel/Sonde usw.) _
Einbauleuchte
N \ j‘i gy
i | A
2 | °, &p
) . 13. Einige
11. Ein Satz von 12. Ein 14. Druckplatte (4 15. USB & Kabel (2
Schrauben Werkzeugsatz i 0]
? Verarbeitungszubehortdile Stick) Stick)
w TR AL R y D

L &% >

WT ¥\ (17 | =

11
Mol
Mo

l

|

Il Iy




Spindel

Spindelhalter

Y-Achsenmodul

links

Plattform-Supportprofil

Installationsanleitung

Y-Achsenmodul rechts

X-und Z-

Achsenmodul

MDF-Arbeitsplatten

Kabelsatz

Kontrollkastchen



Explosionszeichnung

1 Spindel

2 Spindelhalter

3 MPF-Arbeitsplatten

4 YiAchsen-Modul links

5 Plattform-Unterstitzungsprofil

6-adyiges Set

7 LED-Einbaustrahler

8 X4 und Z-Achsenmodul

9 Y{Achsenmodul rechts

10 Steuerkasten




Teile, die

verwenden

S

»

' H} AN KRR '17

Schlissel

M5*30

M5*30 2 Stlick

Schraubenschlissel 4#

Schritt 1




Teile, die I

verwenden Y_ Y-
Schlissel M5*16 :
Achsenmodul linksachsenmodul reghts

Schritt 2

M5*20 16 Stiick

Schraubenschlissel 4#



IR
T

—y "

«

Schlissel M5*20 MDF-Arbgitsplatten, 2 Stiick

Zu verwendende Teile

Schritt 3

M5*20 8 Stuck

- — o —
—————-

§
|
I
I
|
I

Schraubenschlussel 4#




MDF-Montageanleitung

NOTIZ:
Das Etikett befindet sich in der Mitte des Tellers und ist mit ,LINKS" gekennzeichnet.
LRIGHT*, zusammen mit einem roten ,DIESE SEITE OBEN"-Indikator und einem nach oben zeigenden Pfeil.

Achten Sie bei der Installation darauf, dass das Etikett nach oben zeigt und mit der linken Seite der Maschine ausgerichtet ist.

und die rechte Seite, um die korrekte Ausrichtung zu bestatigen.
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Teile. die | §
_ Schritt 4
Schlissel M5*16 X-und Z-Achsenmodul
M5x16 4 Stick

Schraubenschlissel 3#



Teile, die

verwenden

»
I .4T\‘mwm.‘mw-m-mm‘wnm
AR

A%

Schliussel

M3*16/M4*6/M6*8

Kabelsatz

Wrench2# M3x16 4 Stick

M4x6 2-teiliger Schraubenschlussel 2,5#

Schraubenschlissel 4#

12

M6x%8 2 Stick

Schritt 5




Teile, die

verwenden

T

Schraubensa

hlussel M3x6/ M3*16/ 4*6/
M4*8

Kabelsatz

M3x6 2 Stiick

Schraubenschlissel 2#

M3x16 4 Stuck

Schraubenschlissel 2#

M4x8 2 Stiick

Schraubenschliissel 3#

13

M4x6 2 Stick

Schraubenschlissel 2,5#

Schritt 6



Installationsanleitung fur Sammler

Verwenden Sie

einen MaulschlUssel.

Schraubenschlissel verwenden

sammeln

14



— ' ARSI ,f\\ '/.\;
Teile, die | | NSRS 0| @; ?
Schiussel M6X60 Spindelhalter Spindel

M6x60 4 Stlck

Schraubenschlissel 5#

15

Schritt 7



Benutzerhandbuch

Schritt 9



Anschlussanleitung

1. Installieren Sie den Treiber fir die Maschine (CH340SER)

Falls die Datei nicht auf dem USB-Stick verfligbar ist, kdnnen Sie sie hier herunterladen: https://bit.ly/3gFOhVG

HINWEIS FUR MAC-BENUTZER: Wenn auf Inrem Mac Mojave oder héher installiert ist, installieren Sie den Treiber nicht, da das

Betriebssystem den CH340 nativ unterstiitzt. Wenn Sie Sierra oder High Sierra verwenden, wenden Sie sich bitte an den technischen

Support von XXX, um weitere Informationen zu erhalten.

Falls die Treiberinstallation fehlschlagt, klicken Sie bitte auf ,Deinstallieren“ und wahlen Sie dann erneut ,Installieren”.

Der CH340-Treiber wird installiert, um sicherzustellen, dass die CNC-Graviermaschine bzw. der Controller iiber die USB-Schnittstelle

stabil und zuverlassig mit dem Computer kommunizieren kann.

@ DriverSetun(¥sa) |
Device Driver Inzlsll f Uninstall
Sclect INF Flle : CH341SERLINF -

WCH.CN
- |__ USB-SEFIAL CH340

! |__ 11042011, 3.3.2011.11
{ UNINSTALL

‘[ HELP

17

@& DriverSetup(¥64) =R

bl

Device Driver Insiall § Uninstall

DrwverSetup E

o The drive is successfully Pre-inztalled in advance!




2. Ermitteln Sie den COM-Port Ihres Computers (Windows-Computer)

Windows XP: Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ,Arbeitsplatz”, wahlen Sie ,Verwalten“ und anschlieRend ,Gerate-Manager".

Windows 7: Klicken Sie in der Taskleiste auf ,Start“, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf ,Computer”, wahlen Sie ,Verwalten“ und dann

.Gerate-Manager*.

Windows 10: Geben Sie im Suchfeld der Taskleiste ,Gerate-Manager“ ein und wéahlen Sie ihn aus dem Menu aus.

IAap nenwark drve

Discornect retwork drive.. : =
MDD
- )
o Db Masmporren

Delete : Ba Srriees nd o

Creata chortcut

Rename

Properties

Actions

| Dassen rarager

ve Acters

_—

Hinweis: Das Gerat

muss mit lhrem

Computer verbunden

sein, damit ein COM-

Port zugewiesen werden kann.

Erweitern Sie in der Baumstruktur den Eintrag ,,Anschliisse (COM & LPT)". Ihr Geréat wird Gber den USB-Seriell-Anschluss (COMX)

identifiziert, wobei das , X" die

COM-Nummer darstellt, z. B. COM3.

Falls mehrere serielle USB-Anschliisse vorhanden sind, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf jeden einzelnen und

Uberprifen Sie den Hersteller. Der Hersteller des Gerats sollte ,CH340" lauten.
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Wie man Grblcontrol(Candle) verwendet

1. Einflihrung in die Candle-Oberflache

b Condle - . Koordinatenanzeige
3D-Vorschau-Oberflache: Durch e :
ol o Thate . Statusanzeige
Gedriickthalten der linken Maustaste kann =~ (e R
o a0 %4 4 334 ¥ W 10 PO S10000) - ﬁ | -
der Winkel gedreht werden; durch il 2 . e - : . .
' | i i . Gemeinsame Bedientaste,
Scrollen mit dem Mausrad kann . . -~ 0 0o 0 o0e ' . .
_ ' i . anl S J das Maussymbol oben zeigt die
die Ansicht vergroRert oder verkleinert werden. wy [ Seatu Lile ] spezifische Funktion an
Comtral
. . ' W
Falls Sie nichts sehen konnen, @ @ 12 32|
missen Sie auf einen Computer =i | ;
mit Untersttitzung flr Open-GL2.0- — O | Spindel EIN/AUS. Da es sich um
. - :
Grafikkarten wechseln. R L (= Spindle 3 . eine manuelle Drehzahlregelung
L e = O ' handelt, kann die Software
- —© N .
g \ J * die Spindel nur ein- und
/= Toe = ' .
‘ ausschalten, aber keine
) b ~ A . softwaregesteuerte Drehzahlregelung
MustergroBe 0 fliese swme L e e < @ > . durchfuhren. Daher funktioniert
., . die Fortschrittsanzeige nicht.
. Command tate Response © v v
1 o in queve X
Stey
i3 wee -
Yeud o Manuelle Bedienung
u o st Eerboued contral ; Richtungstasten
4 | 23800 228 queve
342 N GUBUS .
o e ] < ekl 1 18 (8 o Schritt- und Vorschubwerte (z.
12 quee welpl .
510000 ¢ ok B.): Schrittwert = 10 bedeutet

G1 MA0263 YA0.050 F101

eine Verfahrstrecke von 10 mm.

[ chack [ sutonerall

Vorschubwert = 2000 bedeutet
2000 mm/min.

Kesat

G-Code-Datei 6ffnen G-Code-Datei senden Befehlseingabefeld Befehl senden

19



2. Verwenden Sie eine Kerze zum Schneiden.

State
Work coordinates:
[ 397.000 | [ 397.000 | [ 3.000 |

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |
ey Statos: T
T Sesnoe r x (R Control
o Conmestion Baching coor l.u':u .‘
= | @@ 12 12
| Sender B s ot vonmeeted
. EA Lgare wrver rospesnes Contral ‘ ‘ # %
antrol ) betenstieally 5ot parser state bofors sending from selocted lise
e @ @12 4 ’
Melghamap Statss quary parisd | » | i - - i
- g wpesd [ | Mesdwstion: [ 10| E] 0% = Spindle |
Spindle meed nin - | 0 o [ seeo - Spindle : 10000
e e Cam] B = Speed °
: : :2 Tool model Comtral P— ST — Ty M
s /8 fils o direstary
|| P— Probe comumis
Grblcontrol -~ ] GRIGNEN TT-AOFI00. T 118 04, QTS 000
(Candle) . Zafe penition commands —— Console
vy wmy " et e B . (CTRL#X) < Grbl 1.1h ['$ for
Doppelklicken Sie zum Starten e ; help]
EURP— 0ns6: €heck Limits] )
Grblcontrol (Kerze) L - g‘g&;ﬂ! I"sx ;° unlock]
« » error:
Zot te defealin [ Comeal
L
Chock sede [J bntenarld Open. Basar Fad |, Tews Ahert “ @

Wenn der Status auf ,Alarm“ wechselt und

SchlieRen Sie das USB-Kabel an Computer und Gerat an, klicken Sie auf gleichzeitig die Meldung ,[MSG: Check Limits]*

LService" y ,Port* und wahlen Sie den COM-Port aus. Klicken Sie auf ,OK". in der Konsole erscheint, prifen Sie bitte, ob
der Endschalter ausgeldst wurde. Sie kénnen
den Endschalter manuell deaktivieren

oder, wie auf Seite 21 des Handbuchs

beschrieben, die Deaktivierung per Software
durchfihren.
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State

Work coordinates

[ e J[ o J[ o ]

Machine coordinates:
[ o I[ o J[ o ]

Status: Port opened

Contrel

@@ e
B4 0

= Spindle
Speed: 10000 |[ o |
o— 00O

— T

Conzole

cCco

Das Konsolenfenster gibt "STRG+X" aus.

deutet darauf hin, dass die Verbindung besteht

ist fehlgeschlagen. Es muss tberprift werden, ob die

Der Not-Aus-Schalter ist gedriickt. Falls ja, drehen Sie

Den E-Stopp im Uhrzeigersinn drehen und dann klicken

"Entsperren".

) Grblcortrol (Candle) 2 o %
Fle  §ervice Help
Forde pregrem State
';'7'"” ) Vark coerdinater:
GC 60 @54 GIT GZ1 (30 G54 W5 ¥B TO 70 50 - Bt e (o e il
£S5 0/0 = . [397000 | [ 297,000 | [ 3 |
G 9 Macking ceardisates
T4 i Dot St
oo |[ omo |[ oom |
"a
ww | s DTN
Contrel

- YN
B % ola

— Gpindle |
% 0000. . 0.00 00:00 00 / 00:00-00 Spend: el
Y 0000 0.000 Buffer: 0 /0D /0 Io
I:0000... 0.000 Vertioes 185 L=
0.000 / 0,000 / 0 000 "woM
- Yaa
s Conzale o
# Command
|ln'lm]tc¢hl||h ['s '-r
5. 8K [T te wnlack]
S10000 € wrror @
< lﬁ
Oltheet Clseeett [ “open | [N DGR DA e | | f] [@]

Das Konsolenfenster gibt aus : "[CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' fur Hilfe]

Wenn die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde, klicken Sie auf ,Entsperren*.
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B Gebloorerel (Cardis)
Be  Sarnice ey
rerke e

[ G0 @4 61T G231 G20 4 B W TO N Fu00e)
" oro

100 15 .
T A 46T
T w0 a0
! /

G I3.813 F2208

GO X34253 Y4004

G 20500 FIRE

G X40.263 V40058 FID160

s

“

L ()
FCON

%0 00 00 / 08 00 &7

G-Code-Datei 6ffnen, G-Code-Vorschau

o a x

Stwe
Yk st llvates

(3 4 oea & o0
Bokine cnmdinton

o oo 3 oo & oo
drares il
Cottral

Q@ 12w
B %0%

= Spindle
Spead 00w
—
-m

&
o
v v

Tt )

ok £y
[ kepbewrd cmtral

-~ |

Coparle
fmLa] <Gl LI 'Y fw
bals)

$10000 ¢ ok
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Klicken Sie auf die Richtungstaste, um den Fraser

an die Oberflache des Objekts zu bewegen. Der
richtige Abstand zwischen Fraser und
Objektoberflache ist so grofl3, dass nur ein
A4-Blatt straff hindurchpasst.



Control

Q @ 12 12

8% C

Zero XY

Klicken Sie auf ,Null XY*.

Contrel

@ @ te

EERI)

Zero Z

Klicken Sie auf ,Null Z*.

B Gtkoatial (Cande)

L
T prige
150 38 924 617 G2 GO0 G I WD TR 0 S0m0e)
A y =8
LI
s
ww
L U N l\i’,.E E
""
D"
"’
[} e,z
-"‘
e
Touee e em ELE R T T
T ae . e Mlfw 37408
1 -0 L} Ferriver o8
1125 /B T/ AND "o
. Comevasd Stae Faaponse =
. =i
2 WS 539000 n
3 0 "
. G1 704% F22ee g
5 G0 X34250 V0058 o
o G 20500 F248 -
r O X40203 ¥A099 PITA0 REEEY
b [ bt sl RS

Klicken Sie auf ,Senden“, um die Gravur zu starten.
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3. Z-Sondenbetrieb

10

mevate T

»
b
|
ai
1
3
L ]

Dicke: 19 mm

-
i

Settings

Connection
Sender

Machine information
Control

User commands
Heightmap
Parser
Visualizer

Tool model
Console

Panels

Colors

Font

Set to defaults

Conmection
Port: | CONB v| O Baud: | 115200 ~
Sender

8 Ignore error responses

[ Automatically set parser state before sending fren selected line

Nachine informatien

Status quary period 30 | Units: an -
Bapid speed: 2500 | Acoeleratien: | 100

Spindle speed min. l (1] | max.: 10000 }
Laser pover min © 0 | nex.: [ 10000
Control

Probe commands:

3
621691638, 22-50F100.692 2196025 l |

#Is position comnands,

ae0G1 00210 |

L B

[] "Restore origin® A_ai'n tool in: Flane v

User c.-nlx_

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

Bearbeiten Sie den Z-Sondenparameter. Der Standardwert ist Z19.
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Control

@ @ 1o 10

->” Hﬂ \ =) @2]0)n

Klicken Sie auf ,Null XY*. Klicken Sie auf die Schaltflache ,Z-Sonde*, um

Platzieren Sie die Sonde wie abgebildet.
die Erkennung zu starten. Nach

Abschluss der Z-Sonden-Erkennung entfernen

Sie die Z-Sonde und klicken Sie auf

,Senden”, um die Gravur zu starten.
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4. So entsperren Sie den Endschalter

Der Endschalter wird ausgelost,

wenn die Maschine ihren aktiven

Arbeitsgang beendet.
Bereich.

stetus: TS

Control

@@
@) # [0][w

Wenn der Status wieder auf ,Alarm*

wechselt, bedeutet dies, dass sich das

Fahrzeug nicht vollstandig vom Endschalter

entfernt hat. Wiederholen Sie einfach die

vorherigen Schritte zum Entriegeln.

00C
Console

‘ ok ~
iSlUIJU < ok

| ALAEM: 1

[MSG:Reset to continue]

I |4 o

Das Befehlsfenster zeigt Folgendes

an: "ALARM:1[MSG:

Zurucksetzen, um fortzufahren]

S=I0%

@ o B
v

Klicken Sie auf die Richtungstasten, um

die Achse vom Endschalter aus zu
bewegen.

2

o]

Status: Alarm

Control

@@ 12 1o
R

Klicken Sie auf ,Zurlicksetzen*.

Status: Idle

Control

@ Q 1212
EERYE

{ Unlock §

Klicken Sie auf ,Entsperren‘.



Warnung — Um das Verletzungsrisiko zu verringern, muss der Benutzer die

Bedienungsanleitung sorgfaltig lesen.

Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der européischen Richtlinie 2012/19/

EG. Das Symbol einer durchgestrichenen Miilltonne weist darauf hin, dass das Produkt in
der Europdaischen Union separat entsorgt werden muss. Dies gilt fir das Produkt und
samtliches Zubehdr, das mit diesem Symbol gekennzeichnet ist. Produkte dieser Art
durfen nicht im normalen Hausmdll entsorgt werden, sondern missen zu einer
Sammelstelle fur das Recycling von Elektro- und Elektronikgeraten gebracht werden.




VEVOR

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MACCHINA PER INCISIONE CNC

MODELLO: CNC4040-SS1



VEVOR MACCHINA PER INCISIONE CNC

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODELLO: CNC4040-SS1

(L'immagine e solo di riferimento, fare riferimento all'oggetto reale)

Queste sono le istruzioni originali, si prega di leggere attentamente tutte le istruzioni del manuale prima dell'uso. VEVOR si riserva la
piena interpretazione del manuale utente. L'aspetto del prodotto sara soggetto al prodotto ricevuto.
Vi preghiamo di perdonarci se non vi informeremo piu qualora ci fossero aggiornamenti tecnologici o software sul nostro prodotto.



Guida alla sicurezza

Si prega di fare attenzione quando si utilizza la macchina CNC. Questa macchina e un
dispositivo elettrico con parti mobili e aree pericolose.

1. La macchina CNC é destinata esclusivamente all'uso in ambienti interni.

2. Devi avere almeno 18 anni per utilizzare questa macchina, a meno che non sia supervisionato da un esperto
adulto che abbia familiaritd con la macchina

3. Indossare guanti per installare la macchina, indossare i dispositivi di protezione individuale adeguati durante l'uso
macchine (occhiali di sicurezza ecc.).

4. Posizionare sempre la macchina CNC su una superficie stabile.

5. La macchina CNC ¢ fornita con alimentazione commutabile 220VAC o 110VAC. Non utilizzare mai un
alimentazione elettrica diversa; cid potrebbe causare malfunzionamenti o danni alla macchina.

6. Il CNC 4040 utilizza un alimentatore ad alto amperaggio. Si consiglia di non collegare il CNC

Collegare il router a una prolunga o a una ciabatta elettrica, poiché potrebbe danneggiare la macchina. (E necessaria la verifica finale
conferma)

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

8. Non smontare mai I'alimentatore o i componenti elettrici.

9. NON TOCCARE il mandrino della macchina o posizionare alcuna parte del corpo vicino all'area di lavoro quando
la macchina é in funzione. Potrebbero verificarsi lesioni gravi.

10. NON lasciare i bambini incustoditi vicino alla macchina CNC, anche quando non ¢ in funzione.

Potrebbero verificarsi lesioni.

11. NON lasciare la macchina incustodita mentre € in funzione.

12. Assicurarsi che la macchina CNC si trovi in un‘area ben ventilata.

Alcuni materiali possono rilasciare fumo o esalazioni durante il funzionamento.
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Specifiche

Areadi lavoro 400*400*95mm

Tipo di unita Trasmissione a cinghia sincrona e vite a sfere
Scheda di controllo 4Axis 5.0 GRBL1.1f

Motore Nema23-76 circuito chiuso

Mandrino 500w 12000 giri/min £10% (funzionamento al minimo)
Energia CC 48V, 21 A massimo

Velocita massima di movimento X/Y 5000 mm/min +10%

Velocita di movimento massima Z 500 mm/min +10%

Precisione y0,05 mm

Finecorsa Si (Xmax/minYmax/minZmax/min)

Sonda Z Si

Laser Si

Software Candela

Sistema operativo Windows XP/7/8/10, Linux

Dimensioni complessive della macchina L*P*A: 780x620x480mm

Peso 22,8 kg

3




Elenco dei pacchetti

1yProfilo di

supporto della piattaforma

2yModulo asse Y
sinistro

3yModulo asse Y destro

4yModulo asse
XeZ

5yMDF

Piani di lavoro 2 pezzi

6yScatola di controllo

9yKit di elaborazione

- : . 8ySupporto mandrino 2 10yFaretto
rySet di cavi ySUpp . (mandrino/sonda
1pz pezzi LED
ecc.)
ey, \ i <
s | ©, &u
. . . . 13yAlcuni . . . .
11yUn set di 12yUn set di 14yPiastra di 15yUSB e linea 2
iti ; accessori di
viti strumenti ; : :
lavorazione pressione 4 pezzi pezzi

Bupy Yoo

i s

i

L S
'4’/ A
iy




Istruzioni per l'installazione

Modulo asse

Mandrino Xe7

Porta mandrino

Piani di lavoro in MDF

Modulo asse Y sinistro

set di cavi

Scatola di controllo

Profilo di supporto della

piattaforma

Modulo asse Y destro



Diagramma esploso

1 mandrino

2 Partamandrino

3 Piqni di lavoro in MDF

Modulo asse Y 4 sinistro

5P

=

pfilo di supporto della piattaforma

Set i 6 fili

Farefto da incasso a 7 LED

Modulo 8 assi X e Z

9 M@dulo asse Y destro

10 Scatola di controllo




Parti da essere

utilizzo

»

' H} AN KRR '17

Chiave

M5*30

Profilo di supporto della piattaforma

Fase 1

M5*30 2 pezzi

Chiave inglese n. 4



Parti da essere

utilizzo

M5*16

Modulo
asse Y sinistro

Modulo

asse Y destro

M5*20 16 pezzi

Chiave inglese n. 4

Fase 2



IR
T

— | ¢ &
Parti da utilizzare Fase 3
Chiave Piani di lavofo in MDF M5*20 2 pezzi

M5*20 8 pezzi

- — i —
- — i — )
—— i —

Chiave inglese n. 4




Istruzioni per l'installazione di MDF

THIS SIDE UP THIS SIDE UP

NOTA:

L'etichetta si trova al centro della piastra, contrassegnata con "SINISTRA" e
"RIGHT", insieme a un indicatore rosso "THIS SIDE UP" e una freccia rivolta verso l'alto.
Durante l'installazione, assicurarsi che I'etichetta sia rivolta verso l'alto e allineata con il lato sinistro della macchina

e sul lato destro per confermare il corretto orientamento.
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S— 1 AR
utilizzo Fase 4
Chiave M5*16 Modulo asse X e Z

M5x16 4 pezzi

Chiave inglese n. 3



Parti da essere

utilizzo

»
I .4T\‘mwm.‘mw-m-mm‘wnm
AR

A%

Chiave

M3*16/M4*6/M6*8

set di cavi

Chiave 2# M3x16 4 pezzi

Chiave M4x6 2 pezzi 2,5#

al w"//

Chiave inglese n. 4

12

M6x8 2 pezzi

Fase 5




Parti da essere

utilizzo

T

Chiave M3x6/ M3*16/ M4*6/

set di cavi
M4*8

M3x6 2 pezzi

Chiave inglese 2#

M4x6 2 pezzi

Chiave inglese 2.5#

M3x16 4 pezzi

Chiave inglese 2#

M4x8 2 pezzi

Chiave inglese n. 3

13

Fase 6




Guida all'installazione di Collect

Utilizzare una

chiave inglese

Usa la chiave inglese

raccogliere

14



-
ol

B3

v ,\ — ) 3
o _E—;J wafl .‘; Passo 7

Chiave M6X60 Porta mandrino Mandrino

Parti da essere - I W

utilizzo

M6x60 4 pezzi

Chiave inglese n. 5
15



Manuale utente

Passo 9

Collegare il filo di controllo

16



Istruzioni di collegamento

1y Installare il driver della macchina (CH340SER)

Se non ¢ disponibile sull'unitd USB, puoi scaricarlo qui: https://bit.ly/3gFOhVG

NOTA PER GLI UTENTI MAC: se il tuo Mac esegue il sistema operativo Mojave o versioni successive, non installare il
driver, poiché il sistema operativo supporta nativamente il CH340. Se utilizzi Sierra o High Sierra, contatta I'assistenza

tecnica XXX per ulteriore assistenza.

Se l'installazione del driver non riesce, fare clic su Disinstalla e quindi selezionare huovamente Installa.

Il driver CH340 ¢ installato per garantire che la macchina per incisione CNC o il controller possano comunicare in

modo stabile e affidabile con il computer tramite l'interfaccia USB.

DriverSetun(X54)
Z .

" Select INF Fllc :
@ ©INSTALL
LEE =» r ]
‘ UNINSTALL
CHOSER fr—

Device Driver Inzlsll f Uninstall

Ep——
CH341SERLINF E
WCH.CN

|__ USB-SERIAL CH340

|__ 11042011, 3.3.2011.11

17

@& DriverSetup(¥64) =]

bl

Device Driver Insiall § Uninstall

DrverSetup E

lo The drive is successfully Pre-inztalled in advance!

‘ oK. |




2y Determina la porta COM del tuo computer (computer Windows)

.WindowsXP: fare clic con il pulsante destro del mouse su Risorse del computer, selezionare Gestisci, quindi Gestione dispositivi.

Windows 7: fare clic su Start sulla barra delle applicazioni, fare clic con il pulsante destro del mouse su Computer,

selezionare Gestisci,

quindi Gestione dispositivi. Windows 10: nella casella di ricerca sulla barra delle applicazioni, digitare Gestione dispositivi, quindi selezionarlo dal menu.

& Grone veageren =

SR VU

Open

5 1

IAap nenwark drve

iw
=
& Actions

| Dassen rarager -

ve Acters v

Discormect metwork drve..

Nota:

Creata chortcut o

o Dok basmperren

Delete | | B Serreeend wer

affinché venga

Rename

Properties

assegnata una porta
COM, la macchina
! deve essere collegata

al computer.

Nell'albero, espandi Porte (COM e LPT). Il tuo computer sara identificato dalla porta seriale USB (COMX), dove la
"X" rappresenta il numero
COM, ad esempio COM3.

Se sono presenti pit porte seriali USB, fare clic con il pulsante destro del mouse su ciascuna di esse e
controllare il produttore della macchina, che dovrebbe essere "CH340".
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Come usare Grblcontrol (Candle)

1y Introduzione all'interfaccia Candle

rhicomtrol (Candle

jervce  Helg

Interfaccia di anteprima 3D, tieni

Grerle progren

State

Visualizzazione delle coordinate

Visualizzazione dello stato

premuto il tasto sinistro del mouse,

[6C D B4 447 &) oM
(

34 N5 W5 TO PO 5)
puoi ruotare l'angolo, scorrere el

la rotellina del mouse, puo
essere ingrandito o ridotto.

Se non vedi nulla, devi passare a

un computer che supporti le
schede grafiche Open-GL2.0.

Dimensioni del modello

wo0)

Pulsante di funzionamento
comune, l'icona del mouse sopra

mostra la funzione specifica

\ Werd courdinates
- -
LT 000 0. 000 0. 00e
‘ Rushina coordinates ]
] L ]
\] XK 0 0o 0 O
L8
oy [-:- [ Lile ]
Comtrel

Mandrino acceso/spento. Poiché si

= Command
1 an

3

20
- 1 38 2 8
) LT & ‘]
b 1 20.6
7 | X40.263 ¥40.059 &
[ chack [ dutonerall Opan

Apri file G-code Invia file G-code

Kesat

in queuve
queue
n queus

" Queue

N Queus

A Gueue

State

19

L
(= Shindle tratta di un controllo manuale della
Spee 00 ' e Y
anin - © velocita, il software pud solo
-0 : )
~ controllare I'accensione/
C‘l’ . . By
; spegnimento del mandrino e non pud
',"‘ g R ~ A eseguire il controllo della velocita del
milar € J "
"s. < @ » software, quindi la barrg di
avanzamento non funziona
Response © v v
\
Sty
Yeud 000 . Funzionamento manuale

Eeybow d rontrel

omgole

e )
help
10000

—

Casella di input del comando

ik

[

Pulsanti direzionali

Valore di passo e avanzamento Ad
esempio: Valore di passo = 10

significa che la distanza di spostamento
e di 10 mm. Valore di avanzamento =

2000 significa 2000 mm/min

Invia comando



2y Usa la candela per tagliare

Grblcontrol
(Candle)

Fare doppio clic per iniziare

Grblcontrol (Candela)

-J_ B semngs ? ek ecrdisates
| o
o Conmestion Pachine soor dinates
Sonder | T — T 0
B ates Bat commastod
Machne wmiorm
[ [ P rperep— iContral
Contral 2 Astenatiesdly 5ot parser stete bafore sending fren salocted line
QR @ 12 ¢
User command- Bachine infermation
Hawghamap Stares quary perisd | o | Wit - - B * 0 ’h
Rgpid - Mealarstion: [ 10
peed L ] L
Spindle mpead nin -] e o = Spindle
A | R o i N
v oom | 4
1 0000 | | Tool model Contral Serial port sever | Be sach
.ou/uq s ki fils o direstary
. ] RIMEW TT-TI00. T 118 04, TS
A Safe ponition sonnands
Colors o)
- [ "mastors wrigin” soves vead in IS 2
Wser semmands
Butten 1
®
« »
Zat te dafaalts L3 Camral
Chock nede [] Satusarell e Basat Sad |, Tews Mhart “ @

Collegare il cavo USB al computer e alla macchina, fare clic su

Servizio->Porta selezionare la porta COM. Fare clic su "OK"

20

State
Work coordinates:
[ 397.000 | [ 397.000 | [ 3.000 |

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |
Status
Control

@@
8 % 0/n

= Spindle |

Speed:
o0 °

000
Console

[CTRL#X] < Grbl 1.1h ['$" for
help]

6 Chack Linits] )
MsG:"$H | $X° to unlock]
S10000 < error:9

Se lo Stato diventa Allarme e
contemporaneamente nella console compare
[MSG: Controlla limiti], verificare se il
finecorsa & attivato. E possibile spegnere e
rilasciare il finecorsa manualmente oppure
fare riferimento a pagina 21 del manuale per

rilasciare il finecorsa tramite software.



State

Work coordinates

[ o ][ e ][ e ]
Machine coordinates:
T Geble ] ! - x
I a | I 0 : 0 } 4] oetrol (Candle) o
Fle  Service Help
Status: Port opened Sela gt s
F Vark caerdinates:
Central AR mmmenm S 8| [wow)[ww] e
. - Hackise coardizates
Q@ 2w ° 8| BSTE e
. TR o |
Contrel

8(%0/|n b Q@ e e

B % Ol

— Spindle |

Speed: i 10000 - Spindle l
o |+ 0co0. . 000 00000 / 00000 | Speed: [ 10000 |7’
— I 0000 .. 0.00 Vertioes 185 —_PL=l
| 0.000 /0,000 / 0 000 wson
T - T
€00 Cenzale
Conzole = Command —
(lmmh«nl th ['$ '“
o D5 $¥ [ 5T ta wnlack]
SI0000 ¢ wrar'®
Ls ,, =2 |
ket Clseestt [ open | [N Sk . P et ] a &

La finestra della console stampa "CTRL+X"
indica che la connessione &

fallito. E necessario verificare se il La finestra della console stampa "[CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' per aiuto]

se la connessione é riuscita. Clicca su "Shlocca"
L'arresto di emergenza & premuto. In caso affermativo, girare

la fermata E in senso orario, quindi fare clic
"Sbloccare".
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B Gebloorerel (Cardis)
Fe Sanice Hep
rerke e

[ G0 @4 61T G231 G20 4 B W TO N Fu00e)
”ore

o
12956 /40187 £ 400

. Comerand
1 an
M3 §10000
: [
4 G1 1180 F288
s GO XI4253 ¥40.049
6 G 20500 FIRE

G X40.263 V40058 FID160

7
ek [ mtonmrall @ Bsuat

L ()

%0 00 00 / 08 00 &7
Wilw 0/0/70

Vertiees: 636

m»

State Resgarae *
In queve
I quene
o —
In queue
In queus
in queve

In queve il

el [T =

- o x

Sewe
Bk soer dvaren

b a0 4 o o
Bakine s dimaton

o oo 9 ooa » e
rares e
Cotitral

Q@12
B %0 %

- Jos
A .
o
L
. -

Step m
Pk | 3

[ robecrd cmtral

Conasle

fmaLe] ¢ Gbl L1 'Y fw
balp)

$10000 ¢ ok

Apri un file G-code, visualizza I'anteprima del G-code
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Fare clic sul pulsante direzionale per spostare la punta

sulla superficie dell'oggetto. La distanza corretta tra la
punta e la superficie dell'oggetto e tale che solo un foglio

di carta A4 puo passare attraverso.



Control

Q Q|2

EAIS

Zero XY

Fare clic su "Zero XY"

Control

@ Qe

o

CJEDS)

Zero Z

Clicca su "Zero Z"

B Grhential 1aedhe)
fie Sever e
e g e

ir\lﬁ:ﬂ‘ﬁlﬂﬂ-.ﬂh.’mi
LAY

L AW, e
Toiae . @
L oM e
TLL 95 /4 P51 / 4. MO

Incisione
completata.

- Corevand
oa— n—
[t

2 WS S V000

] 40

. GrIiamraaas

s GO N3425) w00y

L] G 2A%0F248

r 01 X4p203 vAO2Y) P40
O Ohes [ bt sl .

|l ¢ @Ml LA [ fe

L0000 |

- AN

Fare clic su "Invia" per iniziare l'incisione
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3y Funzionamento della sonda Z

[0 Settings ?
Connection Conmection
Sender :
Port: | CONB v | O Baud: | 115200 v
Machine information
Control Sender
User commands M Ignore error responses
Heightmap [ Autosatically set parser state before sending frea selected line
Parser

Nachine informatien

Visualizer ; I 1 s
Status query period 30 Units: an 5.4

T VI oy Tool model

{ Penels pindle speed min. : nax, ; _
Colors Laser pover min. : 0 | e T
Font Control
Probe commands: S
| 621691638, 22-50F100: 692 2196025 I |
#Is position comnands,

[ 90G21 60210 |

[] "Restore origin® a_ai’u tool in: Flane v

User co-nlx_

Set to defaults 0K Cancel

Spessore: 19 mm

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

\ -

Modifica il parametro della sonda Z. Il valore predefinito & Z19
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Control

@j(@/fte. 23]

-bll hf\ \ =) @20

Fare clic su "Zero XY" Fare clic sul pulsante Sonda Z per

=15

Posizionare la sonda come mostrato
awviare il rilevamento. Una volta

completato il rilevamento della sonda Z,

rimuovere la sonda Z e fare clic su

"Invia" per avviare l'incisione.
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4y Come sbloccare l'interruttore di finecorsa

L'interruttore di finecorsa si
attivera quando la macchina

esaurira la sua capacita di lavoro attiva

zona.

stetus: TS

Control

@@
@) # [0][w

| Reset

Se lo stato cambia di nuovo in

"Allarme", significa che non si &

allontanato completamente dal finecorsa;

basta ripetere i passaggi precedenti

per sbloccarlo.

Console

‘ ok ~

iSlUIJU < ok

| ALAEM: 1

‘[MSG:R.:." to continue]
v

I J«.;

La finestra di comando mostrera:

"ALARM:1[MSG:
Reimposta per continuare]”

S=I0%

@ o B
v

Fare clic sui pulsanti direzionali per

spostare I'asse lontano dal
finecorsa.

2

o]

Status: Alarm

Control

®@1e)te
@ %

Fare clic su "Reimposta"”

Status: Idle

Control

@ Q 1212
EERYE

{ Unlock §

Fai clic su "Sblocca"



Avvertenza: per ridurre il rischio di lesioni, l'utente deve leggere attentamente |l
manuale di istruzioni.

Questo prodotto e soggetto alle disposizioni della Direttiva Europea 2012/19/
CE. Il simbolo raffigurante un bidone della spazzatura barrato indica che |l
prodotto richiede la raccolta differenziata nell'Unione Europea. Questo vale per il
prodotto e tutti gli accessori contrassegnati da questo simbolo. | prodotti
contrassegnati come tali non possono essere smaltiti con i normali rifiuti
domestici, ma devono essere conferiti presso un punto di raccolta per il

riciclaggio di apparecchiature elettriche ed elettroniche.
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Affordable. Reliable. Home Improvement.

MAQUINA DE GRABADO CNC
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VEVOR MAQUINA DE GRABADO CNC

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODELO: CNC4040-SS1

(La imagen es solo de referencia, consulte el objeto real)

Estas son las instrucciones originales. Lea atentamente todas las instrucciones del manual antes de usar el producto. VEVOR se
reserva el derecho de interpretar este manual de usuario. El aspecto del producto puede variar ligeramente con respecto al producto recibido.
Le rogamos disculpe si no le informamos de nuevo sobre cualquier actualizacion tecnoldgica o de software de nuestro producto.



Guia de seguridad

Tenga cuidado al usar su maquina CNC. Esta maquina es una
Dispositivo eléctrico con partes moviles y zonas peligrosas.

1. La maquina CNC es solo para uso en interiores.

2. Debe tener 18 afios 0 mas para operar esta maquina, a menos que esté supervisado por un instructor capacitado.

adulto familiarizado con la maquina

3. Utilice guantes para instalar la maquina. Utilice el equipo de proteccion personal adecuado al usarla.

maquinas (gafas de seguridad, etc.).

4. Coloque siempre la maquina CNC sobre una superficie estable.

5. La maquina CNC se suministra con una fuente de alimentacién conmutable de 220 V CA o 110 V CA. Nunca utilice una fuente de alimentacion de 110 V CA.
Una fuente de alimentacion diferente podria causar fallos de funcionamiento o dafios en la maquina.

6. La CNC 4040 utiliza una fuente de alimentacion de alto amperaje. Se recomienda no conectar la CNC a la corriente.

Conectar el router a un cable de extensién o regleta, ya que podria dafar la maquina. (Se necesita la configuracion final)
confirmacion)

7. Asegurese de que el boton de parada de emergencia sea facilmente accesible en todo momento.

8. Nunca desmonte la fuente de alimentacion ni los componentes eléctricos.

9. NO TOQUE el husillo de la maquina ni coloque ninguna parte del cuerpo cerca del area de trabajo cuando esté en funcionamiento.
La maquina esta en funcionamiento. Podrian producirse lesiones graves.

10. NO deje a los nifios sin supervision con la maquina CNC, incluso cuando no esté en funcionamiento.

Puede producirse una lesion.

11. NO deje la maquina desatendida mientras esté en funcionamiento.

12. Asegurese de que su maquina CNC esté en un area bien ventilada.

Algunos materiales pueden desprender humo o gases durante su funcionamiento.
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Presupuesto

Area de trabajo 400*400*95 mm

Tipo de transmision Transmision por correa sincrona y husillo de bolas
Panel de control 4 ejes 5.0 GRBL1.1f

Motor Nema23-76 circuito cerrado

Huso 500 W 12000 RPM £10 % (en ralenti)
Fuerza CcC48YV, 21 A max.

Velocidad méxima de movimiento en X/Y 5000 mm/min £10%

Velocidad méxima de movimiento Z 500 mm/min +10%

Exactitud <0,05 mm

Interruptor de limite Si (Xmax/min Ymax/min Zmax/min)
Molestar Si

Sonda Z Si

Laser Si

Software Vela

Sistema operativo Windows XP/7/8/10, Linux

Tamafo total de la maquina Largo x Ancho x Alto: 780 x 620 x 480 mm
Peso 22,8 kg

3




Lista de paquetes

1. Perfil de soporte

de la plataforma

2. Médulo del eje Y izquierdo

3. Médulo del eje Y derecho

4. Médulo de ejes X
e”Z

5. MDF

Encimeras (2 unidades)

9. Kit de procesamiento

6. Caja de control (1 8. Soporte para husillo (2 10. Foco LED
7. Juego de cables (husillo/sonda, etc.)
unidad) unidades) empotrable
R ‘ B -
s | °, i
13. Algunos

11. Un conjunto de

tornillos

12. Un conjunto de

herramientas

accesorios de
procesamiento

14. Placa de presién

(4 unidades)

15. USB y cable (2

unidades)

I

." \
L S
'4’/ A
pi




Instrucciones de instalacion

Modulo de

Huso ejesXeZ

Soporte de husillo

Encimeras de MDF

Modulo del eje Y

izquierdo

Juego de cables

Caja de control

Perfil de soporte de
plataforma

Modulo del eje Y derecho
5



Diagrama de vista explosionada

1 husillo

Sop¢rte de 2 husillos

3 engimeras de MDF

Moddilo del eje Y izquierdo de 4

5 P¢rfil de soporte de plataforma

Juegp de 6 cables

7 fogos LED empotrables

Modulo de 8 ejes Xy Z

Modplo del eje Y derecho de 9

10 Cgja de control




Piezas a ser
usar

S

» X
' A}mmmm:mmm;h

Llave inglesa

M5*30

M5*30 2 piezas

Llave inglesa 4#

Paso 1



Piezas a ser

usar

]

Llave inglesa

M5*16

Moddulo

del eje Y izquierdo

Maddulo

del eje Y derecho

M5*20 16 piezas

Llave inglesa 4#

Paso 2



IR
i b

«

Llave inglesa Encimeras de]MDF M5*20 (2 unidades)

Piezas a utilizar

Paso 3

M5*20 8 piezas

- — i —
- — o —
- — i —
- — i —

Llave inglesa 4#




Instrucciones de instalacion de MDF

THIS SIDE UP THIS SIDE UP

NOTA:

La etiqueta se encuentra en el centro del plato, marcada con "IZQUIERDA" y

"RIGHT", junto con un indicador rojo de "ESTE LADO ARRIBA" y una flecha hacia arriba.

Al instalarlo, asegurese de que la etiqueta quede hacia arriba y alineada con el lado izquierdo de la maquina.

y los lados derechos para confirmar la orientacién correcta.

10



TR
Piezas a ser . Iwhnh#wimuuﬁmr}vm
Paso 4
usar
Llave inglesa M5*16 Modulo de ejes XelZ

M5x16 4 piezas

Llave inglesa 3#



Piezas a ser
usar

»
I .4T\‘mwm.‘mw-m-mm‘wnm
AR

A%

Llave inglesa

M3*16/M4*6/M6*8

Juego de cables

Llave 2# M3x16 (4 unidades)

Llave M4x6 (2 unidades) 2,5#

& Q/‘//

Llave inglesa 4#

12

M6x8 2 piezas

Paso 5




Piezas a ser
usar

Llave M3x6/ M13*16/ M4*6/
M4*8

Juego de cables

M3x16 4 piezas

Llave inglesa 2#

M4x8 2 piezas

M3x6 2 piezas

Llave inglesa 3#
Llave inglesa 2#
13

M4x6 2 piezas

Llave inglesa 2.5#

Paso 6



Guia de instalacion de la coleccion

Utilice una llave
fija

.

Utilice una llave inglesa

recolectar

14
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s

B S " Paso 7

Liave inglesa M6X60 Soporte de husillo Huso

' _ % s
Piezas a ser | Jo

usar

M6x60 4 piezas

Llave inglesa 5#
15



Manual del usuario

Paso 9




Instrucciones de conexion

1. Instale el controlador de la maquina (CH340SER)

Si no esta disponible en la unidad USB, puede descargarlo aqui: https://bit.ly/3gFOhVG

NOTA PARA USUARIOS DE MAC: Si su Mac ejecuta macOS Mojave o posterior, no instale el controlador, ya que el
sistema operativo ofrece compatibilidad nativa con el CH340. Si ejecuta macOS Sierra o High Sierra, péngase en
contacto con el soporte técnico de XXX para obtener mas informacion.

Si falla la instalacién del controlador, haga clic en Desinstalar y luego seleccione Instalar nuevamente.

El controlador CH340 se instala para garantizar que la maquina de grabado CNC o el controlador puedan
comunicarse de manera estable y confiable con la computadora a través de la interfaz USB.

=

B DriverSetun(¥54) 2 S 2R DriverSetup(i6d) =
Device Driver Inzlsll f Uninstall Device Driver In=lall f Uninetall
| Sclect INFFllc:  CH341SERLINF o E Cteea ME Fie s OHZA1SED IME =3
DrwverSetup
} WCH.CN
Q -l 3 |__ USB-SEFIAL CH340 .
(TEY > [ | |__ 11042011, 3.3.2011.11 ’ Io The drive is successfully Pre-inztalled in advance!
UNINSTALL

CH340SER [ {
e = |

17




2. Determina el puerto COM de tu maquina (ordenadores Windows)

Windows XP: Haz clic derecho en Mi PC, selecciona Administrar y luego Administrador de dispositivos.

Windows 7: Haga clic en Inicio en la barra de tareas, haga clic con el botén derecho en Equipo, seleccione Administrar y, a

continuacion,
Administrador de dispositivos. Windows 10: En el cuadro de busqueda de la barra de tareas, escriba Administrador de dispositivos y, a continuacion, seleccionelo en

Dpee P r——rpT gy e
85 1 . S
IAap nenwark drve = v — i
Disconnect mebwork dve..
Creste shortcut NOta:
Delete R Hrripas it n e et i .
e . La maquina debe
Properti " T
FES estar conectada a su

computadora para que
se le asigne un puerto
COM.

En el arbol, expanda Puertos (COM y LPT). Su maquina se identificara por el puerto serie USB (COMX),

donde la “X” representa

el numero COM, por ejemplo COM3.

Si hay varios puertos serie USB, haga clic con el botén derecho en cada uno y compruebe el
fabricante; el de la maquina deberia ser "CH340".
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omo usar Grblcont

1. Introduccidn a la interfaz de vela

Interfaz de vista previa 3D: mantenga
pulsado el botén izquierdo del raton para

rotar el angulo; utilice la rueda del

ratén para ampliar o reducir la

imagen.

Si no puede ver nada, necesita cambiar a

una computadora compatible con

tarjetas graficas Open-GL2.0.

Tamafio del patrén

ro

|(Candle)

| G0 G4 N5 M5 1O PO 510000)

0o

Iuffar

Vertioes

Command

N Queue

n Queue

" Queue

0.059 n queus

F228.6 n quewe

10960
8.0 A Guewe

Abrir archivo G-code Enviar archivo G-code

State

19

cuadro de entrada de comandos

State

(Verb tourdinates )
000 0. 000 0 000
Rushiza coordinates
\] XK 0 o 000 )
[-;z.m Lile ]
Comtrel
W.
|
® @ e e
O
. o
(= Spindle N
Speed 50000 0
\, @ J
(= Tox .
~ F
(K=
- v
.
Sty
Fead i Li}

Eeybow d rontrel

Visualizacién de coordenadas

Visualizacién del estado

Boton de operacion comun; el
icono del raton en la parte superior muestra

la funcion especifica.

Encendido/Apagado del husillo. Debido a
que el control de velocidad es manual, el
software solo puede controlar el
encendido/apagado del husillo

y no puede realizar el control de velocidad
por software, por lo que la barra de progreso

no funciona.

Operaciéon manual
botones de direccién

Valores de paso y avance. Por ejemplo: un valor
de paso de 10 significa que la distancia

de desplazamiento es de 10 mm. Un valor de

avance de 2000 significa que la velocidad de

avance es de 2000 mm/min.

Enviar comando



2. Utilice una vela para cortar

State
Work coordinates:
[ 397.000 | [ 397.000 | [ 3.000 |

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |
ey Status:
ek o r x Contrel
Consaciien Connsstion Bechise soard -.lu.u ‘ Ay
R | € —s— _ : @\@.]I&’. 19
e Sonder B4 ates Bt conmeetod e
[ | Fp——— ltwwad [ E’B |
Contral 2 Astenatiesdly 5ot parser stete bafore sending fren salocted line * 0 ‘h
°]
User command-  Bachize inforsatise @ @ =2/4 ‘
Heightmep Statss quary perisd | » | ies - - )
o Regid sped [ mo | edesia [ B * o 'h = Spindle |
Spislle mpaed ain 0 - - - Spindle Seesd: 10000 _—
: :g | Visaakzer N e i ° - 3800 E .. - °
: Pam (et | e A — o9
Oonsils Probe file o directary
Grblcontrol -~ i | GIIGMGI0 TT-ANNI00 T T18 04, GUDS Q00
(Candle) o Sale penition comunde e
1. aog
' * proe ) “Sastore srigin” soves -.:“: n‘:- - [CTRL#X] < Grbl 1.1k ['$" for
Haz doble clic para comenzar e help]
S G 5G: Check Limits] )
Grblcontrol (Vela) " - MSG:" $K |"$%" to unlock]
« » S10000 < error:9
Sat te defaalts [ 3 Camoal
—!
Clock mede [ tabosarsll oy Baset Fad | Tems Bhert « @
Si el estado cambia a Alarma y aparece
Conecte el cable USB al ordenador y a la maquina, haga clic en el mensaje [MSG: Check Limits] en la

Servicio -> Puerto y seleccione el puerto COM. Haga clic en Aceptar. consola, verifique si se ha activado el
interruptor de limite. Puede apagar el
equipo y desactivar el interruptor de
limite manualmente o consultar la pagina

21 del manual para desactivarlo mediante
software.
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State

Work coordinates

[ o J[ o J[ o ]
Machine coordinates:

[ o J[ o [ o |
Status: Port opened
Control

@@
810

= Spindle

Speed: | 10000 o I
Ol

%,

Conzole

cCo

La ventana de la consola imprime "CTRL+X"
indica que la conexion es

fallé. Es necesario comprobar si el

El botén de parada de emergencia esta presionado. Si es asi, gire.

La E se detiene en el sentido de las agujas del reloj y luego haga clic.

"Descubrir".

) Grblcortrol (Candle)
Fle Service Help
Forde pregrem

[0 60 @54 GIT GZ1 G30 GB4 W5 M9 TO ¥0 50)
E5-0/0

X 0.000 0.000
Y. 0000 0. 000
- 0.0 0.000
0.000 / 0.000 / 0 00

"

L {
Ao

00:00:00 / 00:00:00
Buffer: 0 /0 /0
Vertices 18

ms M

Command

Olchest Clsersld | open | [ st

State
Work roerdinater:
397000 | [ 207,000 | [ 3¢

{feme) cail b '8 '“

DG SK ['$T° te wnlack]
S10000 ¢ wrrar @

A2

La ventana de la consola imprime "[CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' para obtener ayuda]
Si la conexion se realiza correctamente, haga clic en "Desbloquear”.
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B Gebloorerel (Cardis)
Be  Sarnice ey
rerke e

[ G0 @4 61T G231 G20 4 B W TO N Fu00e)
" oro

9 1 .
00 4B IGT

. Corerand
1 an

2 M3 §10000

: [

4 G1 1180 F288

s GO XI4253 ¥40.049

6 G 20500 FIRE

G X40.263 V40058 FID160

7
Deheck [ ntonmrall @ Baaat

%0 00 00 / 08 00 &7
Bl 0/0/0

Vertions €6

m»

State Rasgores *
In queve
I quewe
o —
In queue
In queue
In queue

I queve i

YRR ey

o a x

Stwe
Yk st llvates

(3 4 oea & o0
Bokine cnmdinton

o oo 3 oo & oo
drares il
Cottral

Q@ 12w
B %0%

Spead 008
A 2

-
HoH
e

Step m
Pk 2000

[ kepbewrd cmtral

Coparle

fmaLe] ¢ Gbl L1 'Y fw
bals)

$10000 ¢ ok

Abrir un archivo de coédigo G, Vista previa del cédigo G

22
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Haz clic en el boton de direccion para mover la broca a la

superficie del objeto. La separaciéon adecuada entre la
broca y la superficie del objeto es la minima posible para
que una hoja de papel A4 pueda pasar

ajustadamente.



Control

Q Q|2

EAIS

Zero XY

Haz clic en "Cero XY"

Control

@ Qe

o

CJEDS)

Zero Z

Haz clic en "Cero Z"

B Grhential 1aedhe)
fie Sever e
e g e

50 GO 24 1Y G2 B G B D T MO S00e) a .

e

X BT
-
-
-

00 090 £ 000 %
Bl 307N

1a0 Feriiver 48
12 AT S AMD oW

s Comveand Starn Reapiens :,i
P BLL

2 WS 539000 S

] .3 " pme

. o1 7189 raaes " g

5 60 KIS w009 o

' G 20500 F2A8 P

r 01 XApIS VALY PITTA0 " qun &
o e D S R W

Haz clic en "Enviar" para comenzar a grabar.
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Grabado
s ey finalizado.

Tow n -
Foud 2o

L] magbonrd somtred.

Comads -

|l ¢ @Ml LA [ fe

L0000 |
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3. Funcionamiento de la sonda Z

[0 Settings 7 X
Connection Conmection
Sender y
Port: | CONB v | O Baud: | 115200 v
Machine information
Control Sender
User commands [ Ignore error responses
Heightmap [ Autosatically set parser state before sending frea selected line
Parser

Nachine informatien

Visualizer ' [ 1 vas
Status quary period 30 Units: an 5.4

Tool model

U ; ¥ [— S ﬁ
A= 0 % — Bapid speed: 2500 J Acoeleration: | 100
Wi Penils Spindle speed min. ! l 0 nax. _ 10000 }
Colors Laser pover min. : 0 nax, : 10000
Font Control
Probe commands: S
| 621691638, 2Z-50F100.G92 Z19; G025 I |
#Is position comnands, =
i " Ga0GR1-GOZ10 |
[] "Restore origin® n_m'l'u tool in: Flane v
User c.-nlx_

Set to defaults 0K Cancel

Grosor: 19 mm

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

\ -

Edite el parametro de la sonda Z. El valor predeterminado es Z19.
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Control

3 @||@|[tele]
-}”Hﬂ\-}l | #]|0)|%) '

Haz clic en "Cero XY" Haga clic en el botén de la sonda Z

Coloque la sonda como se muestra.
para iniciar la deteccién. Una

vez finalizada la deteccidn, retire la

sonda Z y haga clic en "Enviar"

para comenzar el grabado.
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4. Cémo desbloquear el interruptor de limite

i i Status: Alarm

[ ok al Control

1510000 < ok

| ALAEM: 1

[MSG:Reset to continue]
- — =
a0 x

El interruptor de limite se La ventana de comandos Haz clic en "Restablecer"
activara cuando la maquina se mostrara: "ALARMA:1[MSG:
quede sin energia activa. Reiniciar para continuar]
area.
Stetus:  EECTIE = Jog Sk Idle
Control A Control

Q2] bl
B % ']

| Reset

H @[@/[te][4e]
] LHEIEY

{ Unlock

Ho N

Haz clic en "Desbloquear"

Si el estado vuelve a cambiar a Pulse los botones de direccién
"Alarma", significa que no se ha para mover el eje desde el
alejado completamente del interruptor interruptor de limite.

de limite; simplemente repita los
pasos anteriores para desbloquearlo.

26



Advertencia: Para reducir el riesgo de lesiones, el usuario debe leer atentamente el
manual de instrucciones.

Este producto esta sujeto a lo dispuesto en la Directiva Europea 2012/19/CE. El

simbolo del contenedor de basura tachado indica que este producto requiere la

recogida selectiva de residuos en la Unién Europea. Esto se aplica tanto al producto como
a todos los accesorios marcados con este simbolo. Los productos marcados como

tales no deben desecharse con la basura doméstica habitual, sino que deben llevarse

a un punto de recogida para el reciclaje de aparatos eléctricos y electronicos.




VEVOR

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MASZYNA DO GRAWEROWANIA CNC
MODEL: CNC4040-SS1



VEVOR MASZYNA DO GRAWEROWANIA CNC

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODEL: CNC4040-S51

(Zdjecie ma charakter pogladowy, prosimy odnosic sie do rzeczywistego obiektu)

To jest oryginalna instrukcja. Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac¢ wszystkie instrukcje. VEVOR zastrzega sobie prawo do jednoznacznej
interpretacji instrukcji obstugi. Wyglad produktu zalezy od otrzymanego produktu.
Przepraszamy, ale nie bedziemy Cie juz wiecej informowac, jesli w naszym produkcie pojawig sie aktualizacje technologiczne lub oprogramowania.



Przewodnik bezpieczenstwa

Zachowaj ostroznos¢ podczas korzystania z maszyny CNC. Ta maszyna jest
urzgdzenie elektryczne z ruchomymi czeSciami i obszarami niebezpiecznymi.

1. Maszyny CNC przeznaczone sg wytgcznie do uzytku wewnatrz pomieszczen.

2. Aby obstugiwac te maszyne, musisz mie¢ ukoriczone 18 lat, chyba Ze jest ona obstugiwana przez osobe posiadajgca odpowiednig wiedze.
dorosty znajacy sie na maszynie

3. Podczas instalacji maszyny nalezy nosi¢ rekawice. Podczas uzytkowania nalezy nosi¢ odpowiedni sprzet ochrony osobiste;j.
maszyny (okulary ochronne itp.).

4. Zawsze umieszczaj maszyne CNC na stabilnej powierzchni.

5. Maszyna CNC jest dostarczana z przetaczanym zasilaczem 220 V AC lub 110 V AC. Nigdy nie uzywaj

innego zrddta zasilania; moze to spowodowac nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie urzadzenia.

6. Sterownik CNC 4040 wykorzystuje zasilacz o duzym natezeniu pradu. Zaleca sie, aby nie podtgczac sterownika CNC do zasilania.
Podtacz router do przedtuzacza lub listwy zasilajgcej, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie urzgdzenia. (Wymagane jest ostateczne
potwierdzenie)

7. Upewnij sie, ze przycisk zatrzymania awaryjnego jest zawsze fatwo dostepny.

8. Nigdy nie rozbieraj zasilacza ani podzespotéw elektrycznych.

9. NIE DOTYKAJ wrzeciona maszyny ani nie zblizaj zadnej czesci ciata do obszaru roboczego podczas pracy.

Maszyna dziata. Moze doj$¢ do powaznych obrazenh.

10. NIE WOLNO pozostawia¢ dzieci bez nadzoru przy maszynie CNC, nawet gdy nie jest ona uzywana.

Moze dojs¢ do obrazen.

11. NIE pozostawiaj maszyny bez nadzoru podczas jej pracy.

12. Upewnij sie, ze Twoja maszyna CNC znajduje sie w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Niektore Materiaty mogg podczas pracy wydziela¢ dym lub opary.



Specyfikacje

Obszar roboczy 400*400*95 mm

Typ napedu Naped pasowy synchroniczny i Sruba kulowa
Ptyta sterownicza 4-osiowy 5.0 GRBL1.1f

Silnik Nema23-76 zamknieta petla

Wrzeciono 500 W 12000 obr./min £10% (bieg jatowy)
Moc Prad staty 48 V, maks. 21 A

Maksymalna predko$¢ ruchu X/Y 5000 mm/min +10%

Maksymalna predko$¢ ruchu Z 500 mm/min £10%

Doktadno$¢ 0,05 mm

Wytacznik krafcowy Tak (Xmax/minYmax/minZmax/min)

Nie dopusci¢ Tak

Z-Probe Tak

Laser Tak

Oprogramowanie Swieca

System operacyjny Windows XP/7/8/10, Linux

Catkowity rozmiar maszyny Dt. x szer. x wys.: 780x620x480 mm
Waga 22,8 kg
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Lista pakietow

1. Profil wsparcia

platformy

2Modut osi Y lewy

3Modut osi Y w prawo

4Modut osi XiZ

5MDF

Blaty robocze 2 szt.

6. Skrzynka sterownicza

1 szt.

7. Zestaw przewodoéw

8Uchwyt wrzeciona 2 szt.

9. Zestaw do
przetwarzania

(wrzeciono/sond

b itp.)

10

Oswietlenie LED

&

/1

@
4

11. Zestaw

Sruby

12. Zestaw

narzedzi

13. Niektére

akcesoria do
przetwarzania

14Ptytka dociskowa
4 szt.

15, USBilinia 2 szt.

L R

1

i

L S
'4’/ A
iy




Wrzeciono

Uchwyt wrzeciona

Modut osi Y lewy

Profil wsparcia platformy

Instrukcja instalacji

Modut osi Y w prawo

Modut osi X
iZ

Blaty robocze MDF

Zestaw przewodow

Skrzynka sterownicza



Schemat widoku rozstrzelonego

1 wrzeciono

2 uchwyty wrzeciona

3 blgty robocze MDF

4 mqgdut osi Y lewy

5 Profil wsparcia platformy

Zestalv 6 przewodow

7-digdowa lampa sufitowa

8 madutéw osi XiZ

9 Mqdut osi Y po prawej stronie

10 Skrzynka sterownicza




Czescido

uzywac

» X
' A}mmmm:mmm;h

Klucz

M5#*30

M5%*30 2 szt.

Klucz4#

Krok 1




Czescido

uzywacd

Modut Modut
Klucz M5*16 )
osi Y lewy 0si Y w prawo

M5%20 16 szt.

Klucz4#

Krok 2



Czesci do uzycia

0

AR Jﬂlﬁ\}w\r\,
i b

«

Klucz

Blaty robocze

MDF M5*20 2 szt.

M5*20 8 szt.

Klucz44#

- — i —

§
|
I
I
|
I

Krok 3




Instrukcja montazu

THIS SIDE UP

LSS

NOTATKA:
Etykieta znajduje sie w Srodkowej czesci plytki i jest oznaczona napisem ,LEWY” i
+RIGHT” wraz z czerwonym wskaznikiem , THIS SIDE UP" i strzatkg skierowang w gére.

Podczas instalacji upewnij sie, ze etykieta jest skierowana do goéry i wyrdwnana z lewg strong urzadzenia.

i prawej strony, aby potwierdzi¢ prawidtowg orientacje.
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Czescido

uzywac

TR
g b

)

Modut osi Xi Z

M5x16 4 szt.

Klucz 3#

Krok 4




o — » \
Czeéci do ’ Qer— &
uzywac KrOk 5
Klucz M3*16/M4*6/M6*8 Zestaw przewodow

Klucz M4x6 2 szt. 2,5#

| \ S
\\
|

Klucz 2# M3x16 4 szt.

Klucz4#

M6X%8 2 szt.
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Czescido

uzywacé

Klucz M3x6/ N13*16/ M4*6/
M4*8

S

Zestaw przewodoéw

M3x16 4 szt.

Klucz 2#

M4x8 2 szt.

M3x6 2 szt.

Klucz 3#

13

Klucz 2#

M4x6 2 szt.

Klucz 2,5#

Krok 6



Przewodnik po instalacji Collect

Uzyj klucza
ptaskiego

Uzyj klucza

zbierac

14



Wby

h Y
iy

by ."‘ .

)

3 0| @ ? Krok 7

Klucz M6X60 Uchwyt wrzeciona Wrzeciono

Czesci do ] o

uzywacd

{ww

M6x60 4 szt.

Klucz 5#
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Instrukcja obstugi
Krok 9

Podtgcz przewdd sterujacy
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Instrukcje potgczenia

1. Zainstaluj sterownik urzadzenia (CH340SER)

Jesli nie masz go na dysku USB, mozesz go pobrac tutaj: https://bit.ly/3gFOhVG

UWAGA DLA UZYTKOWNIKOW KOMPUTEROW MAC: Jesli na Twoim komputerze Mac dziata system operacyjny Mojave lub nowszy,

nie instaluj sterownika, poniewaz system ten ma natywng obstuge urzadzenia CH340. Jesli uzywasz systemu Sierra lub High Sierra,

skontaktuj sie z pomocg techniczng XXX, aby uzyska¢ dodatkowe wskazdéwki.

Jesli instalacja sterownika sie nie powiedzie, kliknij Odinstaluj i wybierz ponownie Zainstaluj.

Sterownik CH340 instalowany jest w celu zapewnienia, ze grawerka CNC lub sterownik mogg
komunikowac sie stabilnie i niezawodnie z komputerem za pomocg interfejsu USB.

L Driversetus(¥5) (=
Device Driver Inzlsll f Uninstall
Select INFFile: CH341SERLINF E
1 WCH.CN
fuliin L |__ USB-SEFIAL CH340
: ; L 11/04/2011, 3.3.2011.11
‘ UNINSTALL
. HEP

17

bl

@& DriverSetup(¥64) =R

Device Driver Insiall § Uninstall

DrverSetup ﬁ

lo The drive is successfully Pre-inztalled in advance!

| e |




2. Okresl port COM swojego komputera (komputery z systemem Windows)

.WindowsXP: Kliknij prawym przyciskiem myszy Méj komputer, wybierz Zarzadzaj, a nastepnie Menedzer urzadzen.

.Windows7: Kliknij przycisk Start na pasku zadan, kliknij prawym przyciskiem myszy pozycje Komputer, wybierz opcje

Zarzadzaj, a nastepnie

Menedzer urzadzen. Windows10: W polu wyszukiwania na pasku zadan wpisz Menedzer urzadzen, a nastepnie wybierz go z menu.

Open ——
e pLEe Lwageeere | Actices

IAap nenwark drve

Discormect metwork drve..

Craaba shorteat . . 5 Uwaga:
Delete B 5

Rename

Aby mozna byto

Properries ‘ przypisac port COM,
| urzgdzenie musi by¢

podtgczone do
komputera.

W drzewie rozwin Porty (COM i LPT). Twéj komputer bedzie oznaczony portem szeregowym USB (COMX), gdzie , X"
oznacza numer portu COM,

na przyktad COM3.

Jesli masz wiele portéw szeregowych USB, kliknij prawym przyciskiem myszy kazdy z nich i sprawdz

producenta. Urzgdzenie powinno mie¢ oznaczenie ,,CH340".
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Jak uzywac Grblcontrol(Candle

1. Wprowadzenie do interfejsu sSwiecy

Interfejs podgladu 3D, przytrzymanie

lewego przycisku myszy umozliwia
obrét kata, przewijanie kétkiem
myszy, mozna powiekszac lub

pomniejszac.
Jesli nic nie widzisz, musisz zmienié

komputer na taki, ktéry obstuguje
karty graficzne Open-GL2.0.

Rozmiar wzoru

3 @rvce Helg
R F— Jube
~ \ (Work sonrdinaten B
[6F D 34 417 G2 GMO G4 N5 B YO PO S10000) - . |
- LT} 00 0. 000 00
‘ Marhina coordinstes
L] .
\ XK 0 0o w
LS ]
oo [ Seatus Lile ]
Cemtral
N

|

L Command Stave
1 an in queve
M3 S10000 n Queue
690 ~ queus
+ Gl 2280 FR28.4 " Qe
NB4253 va 9 N QueUs
] 1 £40.500 F278.0 N Quewe
T G1 M40.263 V80.050 F10160 A Gueue
[chack [ dutonerell Ketat

Otworz plik G-code Wyslij plik G-code

19

.
(= Spindle
Speed 50000
o ©
% J
= Jou
000 O 00 OO S§F ~ F's
Iufiwr O D /0
=3 |llloB
~
Response © v v
.
Sty
Fead i Li}

Eeybow d rontrel

Pole wprowadzania polecen

© Wyswietlanie wspotrzednych

. Wyswietlacz statusu

;. Wspdlny przycisk operacyjny,

ikona myszy powyzej pokazuje

konkretng funkcje

i Wiaczanie/wytaczanie wrzeciona.

Poniewaz sterowanie predkoscig

. odbywa sie recznie,
oprogramowanie moze

. jedynie sterowac wigczaniem/

i wytgczaniem wrzeciona i nie moze

. sterowac predkoscig

programowo, dlatego pasek postepu nie dziata.

Obstuga reczna
Przyciski kierunkowe

Wartos$¢ kroku i posuwu Np.: Wartos¢
kroku = 10 oznacza, ze

odlegtoé¢ ruchu wynosi 10 mm.
Wartoé¢ posuwu = 2000 oznacza
2000 mm/min.

Wyslij polecenie



2. Uzyj Swiecy do ciecia

State
Work coordinates:
[ 397.000 | [ 397.000 | [ 3.000 |

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |
e Status.
s 1 1 Semings r X ::. Control
Conmestion Bachine wd .(:
—— C— : @H@’ 12 |42
Soching ieoren Sender Baates Bat conmectod -_.‘ = —
~ a=zm B %[0/
o ) hatenatirally sot purser stete bofere sending from salected line |
User commands  Bashine inforsatisn @ Qe e ) )
Melghamap Stares quary parisd | » | Wi - - i
o Regid sped [ mo | edesia [ E] * 0 % = Spindle I
Spindle mpued nin 0 [ - - Spindle : 10000 prm—
T 00w | | Viessbser e povar i - — 3 B .. Speed °
1 : :g | | Toot model Comtral ErEyy—g— _’
oeo /ol — ki fils or direotary
Grblcontrol -~ i | GIIGIGI IT-GNFI00 BT T1S 04, Q0TS Q00
(Candle) ey prpp— , e
) . e ) “Sastore srigin” soves ":":' u:.. . [CTRL#X] < Grbl 1.1k ['$" for
o . . z Fom
Kliknij dwukrotnie, aby rozpocza¢ — 1'67‘}2]
Grblcontrol (Swieca) L - MG $K |"$X° to unlock]
« »| L , S10000 < error:9
Zat te dafaalts o Camral
—
la [Jintessrell open Baser Sand F— Mhart “ @
Jedli status zmieni sie na Alarm, a
Podtacz kabel USB do komputera i urzadzenia, kliknij Serwis jednoczednie na konsoli pojawi sig
-> Port, wybierz port COM. Kliknij , OK". komunikat [MSG: Sprawdz limity],

sprawdz, czy wytgcznik krahcowy jest
aktywny. Mozesz wytgczy¢ zasilanie

i zwolni¢ wytgcznik kraricowy recznie
lub zapoznac sie ze strong 21 instrukgji,
aby zwolni¢ limit za pomoca
oprogramowania.
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State

Work coordinates

[ o J[_ o J[ o ]
Machine coordinates:

L o J[ o J[ o |
Status: Port opened
Contrel

@@
8% 0 b

= Spindle

Speed: | 10000 o |
Ol

%,

Conzole

cCco

Okno konsoli wyswietla komunikat ,, CTRL+X"
oznacza, ze potgczenie jest

nie powiodto sie. Trzeba sprawdzi¢, czy
Wecisniety jest przycisk zatrzymania awaryjnego. Jesli tak, obré¢

zatrzymaj E zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, a nastepnie kliknij
"Odblokowac".

B Grblcortrol (Candle) - D x
Fle  Service Help

Forde pregrem State
— Wark coerdinates:

T - —— p—— ey
Joc-m gmt car G21 G20 e 1 38 0 70 0] =S i o | [ 7o ][ 3o ]
Hacki dimat
e o fachina coarlisates
000 |[ omo |[ oom |
3
ew | s DTN
Contrel

- Q@ 12 e

i O

— Spiadls |

10000, 0.00 00:00:00 / 00:00-00 |  Speed | tooo |

| ¥ oo00... 0.000 Buffer: 0 /0 /0 |

| 22 00m0... 0.00 Fertioes 185 e L=l

| 0.000 /0000 /000 m M

| - Taa

Cenzale
] Command

{feme) cail b '8 '“
DG $K ['5T' ta wnlack]
SI0000 < wrar @

i( EE 7-l7

Olohet Olseeslt [ open | [N Sl | twms et i o

Okno konsoli wyswietla "[CTRL+X]< Grbl 1.1 ['$' w celu uzyskania pomocy]
Jesli potaczenie sie powiedzie, kliknij ,,Odblokuj”.
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B Gebloorerel (Cardis)
Be  Sarnice ey

vvde preorm
[ G0 @4 61T G231 430 4 BB W TO PO 00008 -
”Wmoro ) b ]
- |-
L
Ll
“w
L
Y
' i

LR [ ) % 800 /oS
T a0 46T Wil 07070
I 00 2410 Vertions €
LIRE /4187 / 4.0 mo»
. Command State Resporse

1 an In queve

2 M3 §10000 I Qe

: G0 10 queus

‘ G 71810 F2208 In Qe

s 0 XI4I53 V43089 10 Qe

6 G 20500 FIRE In qeeue

7 G XE0.263 Y4008 P60 In queve

Do O () ) iy W R

Otworz plik G-code, Podglad G-code

Sewe
Bk soer dvaren

b a0 4 o o
Bakine s dimaton

oo 4 o & oo
rares e
Coitral

Q@ 12w
B %0%

= Spindle
Spead 00w
—
-m

&
o
v v

Tt )

ok £y
[ kepbewrd cmtral

-~ |

Coparle
fmLa] <Gl LI 'Y fw
bals)

$10000 ¢ ok

22

g d
by U

4
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Kliknij przycisk kierunkowy, aby przesung¢

koncowke do powierzchni obiektu. Prawidtowy
odstep miedzy kohcéwkg a powierzchnig obiektu
to taki, przez ktory moze przejsc tylko

papier A4.



Control

@ @2

B[ #][C

Kliknij ,Zero XY”

Control

@ @ te

E3|)

Kliknij ,Zero 2"

B Gorkotial (Cande)

L
ok e
50 954 61T 21 B0 4 B D TR O Sae0e)
maAe y =
s
w
L U N ﬁ”,E E
""
""
ey
[} T o
-"‘
.1;"_.
AN g we 0090 / 08 W0 %2
1oL @ Blfe 32008
1 -0 L} Ferriver o8
TRZ 5 ¢ 48 BT/ 4ND mw
- Covweand Stan Faaponse =
PEUEET Ea Sl s Sh e A
2 WS 539000 n
] .3 L
. G1 Z14% r23es -
s G0 N34 259 W09 o
e G) 20500 F2288 -
r ©1 X40203 Y027 19140

" QU Y
s (vm ) i

Cm I:Ia—;.--ll &

Kliknij ,Wyslij", aby rozpocza¢ grawerowanie
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Steke
Wark suerdinater
v | [ e || 0w
Sarkina s tinates
| oo || o 0 080
Srarm s
L ol

- Spiadle —
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A — Grawerowanie
- Ja

ukonczone.

| [mLee] < ML LIS Y b
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Dziatanie sondy Z

[ Settings ? X
Connection Conmection
Sender 1
Port: | CONB v| O Baud: | 115200 ~
Machine information
Control Sender
User commands [ Ignore error responses
Heightmap [ Automatically set parser state before sending fren selected line
Parser Nachine informatien
Visualizer ' [ 1 vas
Status quary period 30 Units: an 5.4
LN Tool model
- Bapid speed: 2500 Acoeleration: 100
menate (), 0 2 Console ! L
Wi Penils Spindle speed min. ! l 0 nax. _ 10000 }
Colors Laser pover min. : 0 | nax, 10000
Font Control
Probe commands: S
| 621691638, 2Z-50F100.G92 Z19; G025 I |
#Is position comnands, =
i " Ga0GR1-GOZ10 |
[] "Restore origin® n_m'l'u tool in: Flane v
User c.-nlx_

Set to defaults 0K Cancel

Grubos$é: 19 mm

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

\ -

Edytuj parametr sondy Z. Warto$¢ domysina to Z19
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Control

@ @|tel1e @ (@t

-}” hf\ \ =) @40 75w

Kliknij ,Zero XY” Kliknij przycisk sondy Z, aby
rozpoczg¢ wykrywanie. Po
zakonczeniu wykrywania sondg Z,

Umies¢ sonde tak jak pokazano

usun sonde Z i kliknij , Wyslij”,
aby rozpocza¢ grawerowanie.
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4. Jak odblokowac wytgcznik krancowy

s z
Console : EEee: An
}ro!: A Control
|$10000 < ok
| ALARM: 1
[MSG:Reset to continue] ‘ @ ’ ‘ @ ’ lg Lﬂ
v — —
| _ﬁ.
L | [« [@ 23]
Wytgcznik kraricowy zostanie W oknie poleceri pojawi sig Kliknij ,Resetuj”
uruchomiony, gdy maszyna wyjdzie komunikat: ,ALARM:1[MSG:
poza zakres aktywnej pracy Zresetuj, aby kontynuowac]"
obszar.
Status: DTN ==JeE Status: Idle
Control F's Control

@@t
@ %

» @/(@/|te]|se]
v B 40%

{ Unlock §

= <

Hol

Kliknij ,Odblokuj”

Jezeli status ponownie zmieni sie na Kliknij przyciski kierunkowe, aby
»Alarm”, oznacza to, ze urzadzenie nie przesunac¢ o¢ od wytacznika
odsuneto sie catkowicie od wytgcznika krancowego.

kraficowego i nalezy powtérzy¢

poprzednie kroki w celu odblokowania.
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Ostrzezenie: Aby zminimalizowac ryzyko obrazen, uzytkownik powinien uwaznie

przeczytac instrukcje obstugi.

Niniejszy produkt podlega przepisom Dyrektywy Europejskiej 2012/19/WE. Symbol
przekreslonego kosza na Smieci na koétkach oznacza, ze produkt wymaga selektywnej
zbiorki odpadow w Unii Europejskiej. Dotyczy to produktu i wszystkich akcesoriow
oznaczonych tym symbolem. Produktéw oznaczonych tym symbolem nie mozna
wyrzucac razem z normalnymi odpadami domowymi, lecz nalezy je dostarczy¢ do
punktu zbiérki urzgdzen elektrycznych i elektronicznych przeznaczonych do

recyklingu.




VEVOR

Affordable. Reliable. Home Improvement.

CNC-GRAVEERMACHINE
MODEL: CNC4040-SS1



VEVOR CNC-GRAVEERMACHINE

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODEL: CNC4040-SS1

(De afbeelding is alleen ter referentie, raadpleeg het daadwerkelijke object)

Dit is de originele handleiding. Lees alle instructies zorgvuldig door voordat u het product gebruikt. VEVOR behoudt zich het recht voor om de
gebruiksaanwijzing op een duidelijke manier te interpreteren. Het uiterlijk van het product is afhankelijk van het product dat u hebt ontvangen.
Wij vragen uw excuses dat wij u niet meer op de hoogte stellen als er technologische of software-updates voor ons product beschikbaar zijn.



Velligheidsgids

Wees voorzichtig bij het gebruik van uw CNC-machine. Deze machine is een
elektrisch apparaat met bewegende delen en gevaarlijke zones.

1. De CNC-machine is uitsluitend bedoeld voor gebruik binnenshuis.
2. U moet 18 jaar of ouder zijn om deze machine te bedienen, tenzij u onder toezicht staat van een deskundige
volwassene die bekend is met de machine

3. Draag handschoenen bij het installeren van de machine. Draag de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen bij gebruik.
machines (veiligheidsbrillen etc.).

4. Plaats de CNC-machine altijd op een stabiele ondergrond.

5. De CNC-machine wordt geleverd met een schakelbare voeding van 220 VAC of 110 VAC. Gebruik nooit een

een andere voeding; dit kan storingen of schade aan het apparaat veroorzaken.

6. De 4040 CNC maakt gebruik van een voeding met een hoog ampére. Het is aan te raden de CNC niet aan te sluiten
Sluit de router aan op een verlengsnoer of stekkerdoos, omdat dit het apparaat kan beschadigen. (Definitieve

bevestiging)

7. Zorg ervoor dat de noodstopknop altijd gemakkelijk bereikbaar is.

8. Demonteer nooit de voeding of elektrische componenten.

9.RAAK de spindel van de machine NIET AAN en plaats geen enkel lichaamsdeel in de buurt van het werkgebied wanneer de machine draait.
machine is in werking. Er kan ernstig letsel optreden.

10. Laat kinderen NIET zonder toezicht achter bij de CNC-machine, zelfs niet als deze niet in werking is.

Er kan letsel optreden.

11. Laat de machine NIET onbeheerd achter terwijl deze in werking is.

12. Zorg ervoor dat uw CNC-machine zich in een goed geventileerde ruimte bevindt.

Sommige materialen kunnen tijdens gebruik rook of dampen afgeven.
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Specificaties

Werkgebied 400*400*95mm

Aandrijftype Synchrone riemaandrijving en kogelomloopspindel
Controlebord 4-assige 5.0 GRBL1.1f

Motor Nema23-76 gesloten lus

Spindel 500W 12000 RPM =10% (stationair draaien)
Stroom DC 48V, 21A maximaal

X/Y Maximale bewegingssnelheid 5000 mm/min £10%

Z Maximale bewegingssnelheid 500 mm/min +10%

Nauwkeurigheid y0,05 mm

Eindschakelaar Ja(Xmax/minYmax/minZmax/min)

Noodstop Ja

Z-sonde Ja

Laser Ja

Software Kaars

Besturingssysteem Windows XP/7/8/10, Linux

Totale machinegrootte L*B*Hy780x620x480mm

Gewicht 22,8 kg
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Pakketlijst

1.

Platformondersteuning

2yY-as module links

sprofiel

3yY-as module rechts

4yX&Z-asmodule

5yMDF
Werkbladen 2 stuks

9. Verwerkingskit

6yControledoos 1 st. 10yLED-

8. Spindelhouder 2 stuks

7. Draadset (spindel/sonde etc.)

downlight

/1

\ ~r\

@
4

13. Enkele

11. Een set van 12. Een set 14yDrukplaat 4 15yUSB&Lijn 2
schroeven gereedschappen . .
verwerkingsaccessoines stuks stuks
©wow e o \

]

183

H
it
I8
i

MMT®| [ | FF = 'y




Installatie-instructies

_ X&Z-
Spindel asmodule
Spindelhouder
MDF-werkbladen
Y-as module links
Draadset

Bedieningskast

Platformondersteuningsprofiel

Y-asmodule rechts



Exploded view diagram

1 spindel

2 Spindelhouder

3 MDF-werkbladen

4 Ytas module links

5 Platformondersteuningsprofiel

6 Draadset

7 LED downlight

8 X|&Z-as module

9 Ytas module rechts

10 Bedieningskast




Te monteren onderdelen

gebruik

S

» X
' A}mmmm:mmm;h

Moersleutel

M5*30

Platformondersteuningsprofiel

M5*30 2 stuks

Moersleutel4#

Stap 1



Te monteren onderdelen

gebruik

]

Moersleutel

M5*16

Y-as

module links

Y-

asmodule rechts

M5*20 16 stuks

Moersleutel4#

Stap 2



IR
i b

i

— i

«

Moersleutel M5*20 MDF werkbladen 2 stuks

Te gebruiken onderdelen

Stap 3

M5*20 8 stuks

- — e —
- — i —
—— i —

Moersleutel4#




MDF-installatie-instructies

THIS SIDE UP THIS SIDE UP

OPMERKING:

Het label bevindt zich in het midden van de plaat, gemarkeerd met "LEFT" en

"RIGHT", samen met een rode "THIS SIDE UP"-indicator en een pijl omhoog.

Zorg er bij de installatie voor dat het label naar boven wijst en uitgelijnd is met de linkerzijde van de machine.

en de rechterkant om de juiste oriéntatie te bevestigen.

10



Moersleutel3#

Te monteren onderdelen

gebruik

TR
g b

)

Moersleutel

M5*16

X&Z-asmodule

M5x16 4 stuks

Stap 4




Te monteren onderdelen

gebruik

»
I .4T\‘mwm.‘mw-m-mm‘wnm
AR

A%

Moersleutel

M3*16/M4*6/M6*8

Draadset

Sleutel 2# M3x16 4 stuks

M4x6 2-delige sleutel 2,5#

al w"//

Moersleutel4#

12

M6x8 2 stuks

Stap 5




Te monteren onderdelen

gebruik

T

S

Sleutel M3x6

M3*16/ M4*6/
M4*8

Draadset

M3x6 2 stuks

Moersleutel2#

M3x16 4 stuks

Moersleutel2#

M4x8 2 stuks

Moersleutel3#

13

M4x6 2 stuks

Moersleutel 2,5#

Stap 6



Verzamel installatiehandleiding

Gebruik een
steeksleutel

Gebruik sleutel

verzamelen

14



— |G | QD
Te monteren onderdelen ) Iy ﬁ\;\:’: | \Jg -‘
gebruik
Moersleutel M6X60 Spindelhouder Spinde

M6x60 4 stuks

Moersleutel5#

15

Stap 7



Gebruikershandleiding Stan 9
ap

Sluit de besturingsdraad aan
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Aansluitinstructies

1. Installeer het stuurprogramma van de machine (CH340SER)

Als het niet beschikbaar is op de USB-stick, kunt u het hier downloaden: https://bit.ly/3gFOhVG

OPMERKING VOOR MAC-GEBRUIKERS: Als uw Mac Mojave OS of hoger gebruikt, installeer de driver dan niet. Het besturingssysteem

biedt namelijk ingebouwde ondersteuning voor de CH340. Als u Sierra of High Sierra gebruikt, neem dan contact op met XXX Technische

Ondersteuning voor aanvullende begeleiding.

Als de installatie van het stuurprogramma mislukt, klikt u op Verwijderen en selecteert u vervolgens opnieuw Installeren.

Het CH340-stuurprogramma wordt geinstalleerd om ervoor te zorgen dat de CNC-graveermachine of -controller stabiel en betrouwbaar

met de computer kan communiceren via de USB-interface.

DriverSetun(X54)
Z .

Device Driver Inzlsll f Uninstall

Select INFFlle: CH341SERLINF

: WCH.CN

-l | USBSERIAL CH340

¢ : L_11/0422011, 3.3.2011.11
‘ UNINSTALL

" HELP

17

bl

@& DriverSetup(¥64) =]

Device Driver Insiall § Uninstall

DrverSetup E

lo The drive is successfully Pre-inztalled in advance!

oK. |




2. Bepaal de COM-poort van uw machine (Windows-computers)

Windows XP: Klik met de rechtermuisknop op Deze computer, selecteer Beheren en vervolgens Apparaatbeheer.

Windows 7: Klik op Start op de taakbalk, klik met de rechtermuisknop op Computer, selecteer Beheren en vervolgens

Apparaatbeheer.
Windows 10: Typ Apparaatbeheer in het zoekvak op de taakbalk en selecteer het vervolgens in het menu.

Open ervpune: Usragrerere (| ool | ) IR Adtions
& 5 ) 1 . S
- . Mers Acrers 3

IAap nenwark drve

Discormect metwork drve..

Crestu shortcut Let
Delete R Hrripas it n e et .
'8 op: de machine moet

Rensme
Properes ‘ : op uw computer zijn
aangesloten om een
COM-poort te kunnen
toewijzen.

Vouw in de boomstructuur het item Poorten (COM & LPT) uit. Uw machine wordt geidentificeerd door de USB-seriéle
poort (COMX), waarbij de
X' het COM-nummer vertegenwoordigt, bijvoorbeeld COMS3.

Als er meerdere USB-seriéle poorten zijn, klik dan met de rechtermuisknop op elke poort en controleer de
fabrikant. De fabrikant van het apparaat zou "CH340" moeten zijn.

18



Hoe Grblcontrol(Candle) te gebruiken

1. Introductie van de kaarsinterface

3D-voorvertoningsinterface, houd
de linkermuisknop ingedrukt, kan
de hoek roteren, scroll met

het muiswiel, kan worden
vergroot of verkleind.

Als u niets ziet, moet u overstappen
op een computer die

ondersteuning biedt voor Open-
GL2.0-videokaarten.

Patroongrootte

State

~

X G4 N5 M5 10 PO S10000)

_ ~ = ——
. Command

1 @ In queve
M e
O n queus
F 1 238 e
. 4 n Queus

1 6.8 -
1 A val —

U chack [ Matonerell Ketat

Open G-codebestand Verzend G-codebestand

\ fl-r[ toor dinaten
- -
LT = 0. 000 © oo
||| Frermm— ]
L] .
\ 4 0 e 0 O
Ly}
oy [;z.m Lile ]

Q@ e e
0

- Cpindle
\' K IO OJ
0 00 o o A ~

=% | © B
——

State Response v -

Opdracht invoerveld

19

~

Codrdinatenweergave

Statusweergave

Algemene bedieningsknop,

' het muispictogram hierboven geeft

de specifieke functie weer

Spindel AAN/UIT. Omdat het

. handmatige snelheidsregeling
. betreft, kan de software
: alleen de spindel aan/uit

regelen en geen softwarematige

. snelheidsregeling uitvoeren,

. waardoor de voortgangsbalk
i niet werkt.

Handmatige bediening
Richtingsknoppen

Stap- en invoerwaarde.
Bijvoorbeeld: stapwaarde =

10 betekent een verplaatsingsafstand
van 10 mm. Invoerwaarde =

2000 betekent 2000 mm/min.

Stuur commando



2. Gebruik een kaars om te snijden

State
Work coordinates:
[ 397.000 | [ 397.000 | [ 3.000 |

Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |
g Status:
T Sesnoe X ::. Control
Conmestion Bechise soard .(: Py
—— C— : @H@’ 1242
Soching ieoren Sender B ates Bat conmectod -—‘ = —
A Lopare mrer resposnas Contral
Contrad ) hatemati rally sot purser stete bafors sending from selocted liss ’ @ | ’ ‘ ' ‘
User commands  Bashine inforsatisn @ Qe e ) * j l
reightmap Starss quary perisd » | teien - -
- Regid sped [ mo | edesia [ E] * 0 % = Spindle I
spindle mpeed nin 0 - [ soam - Syindle : T
1 0.000 | | Vieweker Luter pover man © - ) - s""' °
1 : :g | | Toot model Comtral ErEyy—g— _’
oo /af — ki fils or direotary
Grblcontrol 5 | GRIGNEN TT-AOFI00. T 118 04, QTS 000
(Candle) o p— Lo
Colors SO WT10
: - [CTRL#X] < Grbl 1.1h ['$’ for
. . . [ mastore origin” soves vead in: Wlas .
Dubbelklik om te beginnen o s lﬁcég
Grblcontrol (Kaars) —t - DesG:” i |"$X° to unlock]
« » L , S10000 < error:9
Zat te dafaalts o Camral
—
la [Jintessrell open Baser Sand F— Mhart “ @
Als de status verandert in Alarm en
Sluit de USB-kabel aan op de computer en het apparaat, klik [MSG: Check Limits] tegelijkertijd in de
op Service -> Poort, selecteer de COM-poort en klik op 'OK'. console verschijnt, controleer dan of de

eindschakelaar is geactiveerd. U kunt
de eindschakelaar handmatig
uitschakelen en vrijgeven of pagina 21

van de handleiding raadplegen om de
limiet via software vrij te geven.
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State

Work coordinates

[ o ][ e ][ e ]
Machine coordinates:

[ o ][ o ][ o ]
Status Port opened
Contrel

@@
B8 %0 %

= Spindle

Speed. | 10000 u
M
sl

Conzole

Consolevenster drukt "CTRL+X" af
geeft aan dat de verbinding tot stand is gebracht

mislukt. Moet controleren of de

E-stop is ingedrukt. Indien ja, draai

de E-stop met de klok mee, en klik dan
"Ontgrendelen”.

) Grblcomtrol (Candle)
Fle  Service Help

Forde pregrem
[T 60 @54 GLT 621 030 GB4 WS ¥ TO ¥O 50 -
B 0/0 Dl
N e
=
o
1]
88—
| 3- 0000 0.000 00:00:00 / 00:00:00
Y 0000. . 0.000 Buffer: 0 /0 /0
I 0o 0.000 Vertioes 188
0.000 /0 000 / O 000 m N
= Command
LS 22
[ check [Jserell Open Paset Sk, Taie Mt

State
Work roerdinater:
w7000 | [397.000 | [ 3000 |

Hackise ceordizater
oo |[ oo [[ oom |

st [T

Q@ 12 @
B/ # OE]
)

- Taa

Conzale

(femea) cabl Lan '8 '-v

DG $K ['$T° te wnlack]
S10000 ¢ wrrar @

Consolevenster geeft "[CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' voor hulp] weer
Als de verbinding succesvol is, klik dan op 'Ontgrendelen’.
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B Geblcorerel (Cardie) - o x
Be  Sarnice ey

vvde preorm Sewe
Bk soer dvaren
[ G0 @4 GUT G210 G4 N W TO M) Z30008) - .
" oroe .. o e 4 & o
- . Badine comdinmsion
.
o oo 9 ooa » e
wn
Pt Sreres 0.
Cotitral

@ @ e e
B %0 %

e = dpindie ‘
' o’ Spead 008
| _— ~‘
- Jos ‘S_
=
o0 e %0 0800 / 08 00 &7 | -
T a0 46T 70 | | |
I 00 2410 1
LIRE /4187 / 4.0 | e ‘
|
. Ceemmand State Resporae * .! v
1 (=] In quewe / <
Step n
2 M $10000 In quewe
ok | 30
: G0 10 queus
- Ll ebend cmtral
‘4 G1 7380 F2208 10 qess
Coparle
s 0 XI4I53 V43089 10 Qe
fmLa] <Gl LI 'Y fw
6 G 20500 FIRE In qeeue bals)

S10008 < o
G X40.263 ¥40.058 FID16D In queve

7
Dbt [ ntonmradl (E Basat sad | ey a &

Open een G-codebestand, bekijk een voorbeeld van G-code Klik op de richtingsknop om de bit naar het oppervlak van het

object te verplaatsen. De juiste afstand tussen de bit en het
oppervlak van het object is zo dat alleen een Ad-papiertje er strak

doorheen kan.
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Control

Q Q|2
840

Klik op "Zero XY"

@ @ 2o

@ 4 [ow

Klik op "Zero Z"

B Grkennad (s

fie Sever el
e g e
50 G 924 61T 21 B0 G4 B B TH O a0
EAE 5 =
s
w
"’
o".
.-”’
ey
f-“
’ “c'
4’—
= 0
AN g we 0090 / 08 W0 %2
1oL @ s
L L}
TRZ5 ¢ 4B 5T/ 4D mew
s Comrrans Fangonse ;|
e e ———
[ -1 ﬂ‘ i
2 WS 539000
] .3 " pme
. G1 Z14% r23es -
s G0 N34 259 W09 o
e G) 20500 F2288 -
r 07 X40.203 ¥A0079 1140 " ques

[N P— s ot IE—'&‘J, L&;

Klik op "Verzenden" om te beginnen met graveren
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3y Z-Probe-werking

\¢ f"?] 7‘1‘:‘5’1‘
10
|”|";”ll}"”,

(v ]

meeate (),

Dikte: 19 mm

[ Settings

Connection
Sender

Machine information
Control

User commands
Heightmap
Parser
Visualizer

Tool model
Console

Panels

Colors

Font

Set to defaults

Conmection
Port: | CONB v| O Baud: | 115200 ~
Sender

M Ignore error responses

[ Automatically set parser state before sending fren selected line

Nachine informatien

Status quary period 30 | Units: an -
Bapid speed: 2500 | Acoeleratien: | 100

Spindle speed min. ! l (1] | max.: _ 10000 }

Laser pover min. : 0 | s 10000
Control

Probe commands: S

| 621691638, 2Z-50F100.G92 Z19; G025 I |
#Is position comnands,

i ae0G1 00210 |

[] "Restore origin® n_m'l'u tool in: Flane v

User c.-nlx_

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

Bewerk Z-probeparameter. Standaardwaarde is Z19.
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= e =

Plaats de sonde zoals afgebeeld

Control

@ | @||lel1e

|

JEIS

B

Klik op "Zero XY"

25

Control

Klik op de Z-probe-knop om de detectie
te starten. Nadat de Z-probe-

detectie is voltooid, verwijdert u de Z-
probe en klikt u op 'Verzenden'

om te beginnen met graveren.



4. Hoe de eindschakelaar te ontgrendelen

CaniXe et Status: Al arm
}-Vo!: Al Control

1510000 < ok

| ALARM: 1

[MSG:Reset to continue]

a0

De eindschakelaar wordt Het opdrachtvenster toont: Klik op "Reset"
geactiveerd wanneer de machine "ALARM:1[MSG:

geen actieve werkcapaciteit meer heeft. Reset om door te gaan]

gebied.

stetuz: [T ot LT - Status: Idle
Control F's Control

m @ @1e 19
F B % 0 |a

{ Unlock §

Q2w <]

HoH

| Reset

Klik op "Ontgrendelen”

Als de status weer verandert naar Klik op de richtingknoppen om de as
'‘Alarm’, betekent dit dat de schakelaar van de eindschakelaar af te
niet geheel van de eindschakelaar af bewegen.

beweegt. Herhaal gewoon de vorige

stappen om te ontgrendelen.

2
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Waarschuwing: om het risico op letsel te verminderen, moet de gebruiker de

gebruiksaanwijzing zorgvuldig lezen.

Dit product valt onder de bepalingen van de Europese Richtlijn 2012/19/EG. Het

symbool met een doorgekruiste vuilnisbak geeft aan dat het product in de Europese Unie
gescheiden afvalinzameling vereist. Dit geldt voor het product en alle accessoires die met dit
symbool zijn gemarkeerd. Producten die als zodanig zijn gemarkeerd, mogen niet met het
normale huisvuil worden weggegooid, maar moeten worden ingeleverd bij een

inzamelpunt voor de recycling van elektrische en elektronische apparaten.




VEVOR

Affordable. Reliable. Home Improvement.

CNC-graveringsmaskin

MODELL: CNC4040-SS1



VEVOR CNC-graveringsmaskin

Affordable. Reliable. Home Improvement.

MODELL: CNC4040-SS1

(Bilden ar endast for referens, vanligen hanvisa till det faktiska objektet)

Detta ar originalinstruktionerna, vanligen las alla instruktioner noggrant innan anvandning. VEVOR forbehaller sig en tydlig
tolkning av var anvandarmanual. Produktens utseende ska vara beroende av den produkt du mottagit.
Forlat oss att vi inte kommer att informera er igen om det finns nagra teknik- eller programuppdateringar fér var produkt.



Sakerhetsqguide

Var forsiktig nar du anvander din CNC-maskin. Denna maskin ar en
elektrisk apparat med rorliga delar och farliga omraden.

1. CNC-maskinen ar endast avsedd for inomhusbruk.

2. Du maste vara 18 ar eller aldre for att anvanda den har maskinen, savida du inte 6vervakas av en kunnig person.
vuxen som ar bekant med maskinen

3. Anvand handskar nar du installerar maskinen. Anvand lamplig personlig skyddsutrustning nar du anvander den.
maskiner (skyddsglaségon etc.).

4. Placera alltid CNC-maskinen pa en stabil yta.

5. CNC-maskinen levereras med en omkopplingsbar stromférsorjning pa 220 V AC eller 110 V AC. Anvéand aldrig en
olika stromforsorjning; det kan orsaka fel eller skador pa maskinen.

6. 4040 CNC anvander en stromforsorjning med hég ampere. Det rekommenderas att du inte ansluter CNC:n
Routern till en forlangningssladd eller grenuttag eftersom det kan skada maskinen. (Behdver sista

bekraftelse)

7. Se till att nodstoppsknappen alltid ar lattatkomlig.

8. Demontera aldrig stromforsorjningen eller de elektriska komponenterna.

9. ROR INTE vid maskinens spindel och placera inte ndgon kroppsdel nara arbetsomradet nar

Maskinen ar i drift. Allvarliga skador kan uppsta.

10. Lamna INTE barn utan uppsikt med CNC-maskinen, inte ens nar den inte ar i drift.

skada kan uppsta.

11. Lamna INTE maskinen utan uppsikt medan den &r i drift.

12. Se till att din CNC-maskin star i ett valventilerat utrymme.

Vissa material kan avge rok eller angor under drift.



Specifikationer

Arbetsomrade 400*400*95mm

Drivtyp Synkron remdrift och kulskruv
Kontrollpanel 4Axis 5.0 GRBLL1.1f

Motor Nema23-76 sluten slinga

Axel 500w 12000 varv/min £10% (tomgang)
Driva DC 48V, 21A Max

X/Y max rérelsehastighet 5000 mm/min +10 %

Z Max rorelsehastighet 500 mm/min +10 %

Noggrannhet y0,05 mm

Granslagesbrytare Ja (Xmax/minYmax/minZmax/min)
Nodstopp Ja

Z-sond Ja

Laser Ja

Programvara Ljus

Operativsystem Windows XP/7/8/10, Linux

Total maskinstorlek L*B*H: 780x620x480 mm

Vikt 22,8 kg
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Paketlista

1. 2. Y-axelmodul vanster 3. Y-axelmodul héger 4. X- och z- 5. MDF-skiva

Plattformsstodprofil axelmodul Bankskivor 2 st

9. Bearbetningssats

6yK0ntrO"b0X 1st e o 8ySp|nde|hé_”are 2 st ] 10 LED-
7yTraduppsattning (spindel/sond etc.) .
downlight
n | =
& O Zp
13. Nagra -
11. En uppséttning 12. En uppséttning 14. Tryckplatta 4 15 USB och 2 linjer
skruvar verktyg st.

bearbetningstillbehor

L R 3 )

8¢ v | 4

]
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Axel

Spindelhallare

Y-axelmodul
vanster

Plattformssupportprofil

Installationsanvisningar

Y-axelmodul hoger

X-och Z-
axelmodul

MDF-bankskivor

Traduppsattning

Kontrollbox



Sprangskiss

1 spindel

2S

nindelhallare

3 M

DF-bankskivor

4Y

axelmodul vanster

5P

attformsstodprofil

o-tr

Adsset

7L

ED-downlights

8 X

- och Z-axelmoduler

9Y

raxelmodul hdger

10 K

lontrollbox
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Delar som ska vara

Steg 1

anvanda

Rycka M5*30

M5*30 2 st

Skiftnyckel4#



Delar som ska vara

Steg 2

anvéanda Y_ Y_
axelmodul vanster axelmodul hoger

M5*20 16 st

Skiftnyckel4#



AR Jﬂlﬁ\}w\r\,
T

— [ & o

Delar som ska anvandas Steg 3

Rycka M5*20 MDF-bankskivor 2 st

M5*20 8 st

- — i —
—— i —
- — o —
- — - —

Skiftnyckel4#




MDF-installationsanvisningar

THIS SIDE UP THIS SIDE UP

NOTERA:
Etiketten ar placerad i mitten av plattan, markerad med "VANSTER" och

"HOGER?", tillsammans med en réd "DENNA SIDA UPP"-indikator och en uppéatgéende pil.
Se till att etiketten &ar vand uppat och i linje med maskinens vanstra

och hoégra sidorna for att bekrafta korrekt orientering.

10



) l' e )
Delar som ska vara :
Steg 4
anvanda
Rycka M5*16 X- och Z-axelmodul
M5x16 4 st

Skiftnyckel3#



) | N
Delar som ska vara ’ T — &
anvanda Steg 5
Rycka M3*16/M4*6/M6*8 Traduppséattning

M4x6 2 st. skiftnyckel 2,5#

Skiftnyckel 2# M3x16 4 st

o

- ’/
-
Skiftnyckel4#

M6x8 2 st

12



Delar som ska vara

anvanda

T

S

Skiftnyckel M3

6/ M3*16/ M4*6/
M4*8

Traduppsattning

M3x6 2 st

Skiftnyckel2#

M3x16 4 st

e Skiftnyckel2#

M4x8 2 st

Skiftnyckel3#

13

M4x6 2 st

Skiftnyckel 2,5#

Steg 6



Samla installationsguide

Anvand en
Oppen nyckel

Anvand skiftnyckel

e

samla

14



Delar som ska vara

anvanda

Wi

—
y r_&wtw

LA

Q)

? Steg 7

Spindelhallare

M6x60 4 st

Skiftnyckel5#

15



Anvandarmanual

Steg 9




Anslutningsinstruktioner

1. Installera maskinens drivrutin (CH340SER)

Om den inte finns tillganglig pa USB-minnet kan du ladda ner den har: https://bit.ly/3gFOhVG

OBS FOR MAC-ANVANDARE: Om din Mac kor Mojave OS eller senare, installera inte drivrutinen, eftersom
operativsystemet har inbyggt stod for CH340. Om du kér Sierra eller High Sierra, vanligen kontakta XXX teknisk
support for ytterligare vagledning.

Om installationen av drivrutinen misslyckas klickar du pa Avinstallera och valjer sedan Installera igen.

CH340-drivrutinen installeras for att sdkerstalla att CNC-gravyrmaskinen eller styrenheten kan kommunicera stabilt
och tillforlitligt med datorn via USB-grénssnittet.

& DriverSetus(isd) [E=INE X
Device Driver Inzlsll f Uninstall
Select INFFllc:  CH341SERINF - 2
1 WCH.CN
- |__ USB-SERIAL CH340
- ? 11042011, 3.3.2011.11
‘ UNINSTALL
[
| HELP

17
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@& DriverSetup(¥64) =]

Device Driver Insiall § Uninstall

o =
DrwverSetup E

Io The drive is successfully Pre-inztalled in advance!

oK. |




2. Ta reda pa maskinens COM-port (Windows-datorer)

.WindowsXP: Hogerklicka pa Den hér datorn, valj Hantera och sedan Enhetshanteraren.

.Windows7: Klicka pa Start i aktivitetsfaltet, htgerklicka pa Dator, vélj Hantera och sedan Enhetshanteraren.
Windows10: |

sokrutan i aktivitetsfaltet skriver du Enhetshanteraren och valjer det sedan fran menyn.

Open erpaaes Viarwperare Dcrl] TR T

IAap nenwark drve 2 i i

Disconnect metmork drive.. e

Creste shortcut - "-“ : o ObS

Delete " . °

Reosris Maskinen maste vara
s - ansluten till datorn for

att en COM-port ska
kunna tilldelas.

| tradet, expandera Portar (COM och LPT). Din maskin kommer att identifieras av USB-serieporten (COMX)
dar "X" representerar
COM-numret, till exempel COM3.

Om det finns flera seriella USB-portar hogerklickar du pa var och en och kontrollerar tillverkaren,
maskinens port ska vara "CH340".
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Hur man anvander Grblcontrol (ljus)

1. Introduktion till ljusgranssnittet

3D-forhandsgranskningsgranssnitt,
hall ner vanster musknapp, kan

rotera vinkel, skrolla med
mushjulet, kan forstoras eller

forminskas.
Om du inte ser nagot behéver du

byta till en dator med stéd for
Open-GL2.0-grafikkort.

Monsterstorlek

Grbicontrol (Candle
ervice  Helg

Grerle progren

—

[6C a0 364 417 €21 GO O34 N5 M5 1O PO S10000]
/5« (

L Command State
1 an in queve
M3 S10000 n Queue
G0 " queus
B Gl 230 FR28.48 " Qe
n gueus
12 n quee

G X80.263 ¥40.050 F1016.0 f Gueue

[ chack [ sutonerall

Oppna G-kodfil Skicka G-kodfil
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State

Q 12
X

(Work sonrdinaten )
000 0. 000 00
Rushina coordinates
\ XK 0 0o w
[-; tas i ]
Comtrel
N.

(= Shindle

Speed 50000

Kommandoinmatningsruta

. Koordinatvisning

. Statusvisning

. Vanlig mandverknapp,
' musikonen ovan visar den specifika
funktionen

i Spindel PA/AV. Eftersom det &r manuell

. hastighetskontroll kan programvaran bara
. styra spindeln p&/av och kan inte

utféra programvarubaserad

. hastighetskontroll, sa forloppsindikatorn

. fungerar inte.

Manuell drift
Riktningsknappar

Steg och matningsvarde Exempel:
Stegvarde = 10 betyder att

rorelseavstandet ar 10 mm.
Matningsvérde = 2000 betyder

2000 mm/min

Skicka kommando



2. Anvand ett ljus for att skara

State

Work coordinates:

| 397.000 | | 397.000 | | 3.000 |
Machine coordinates:

| 0000 || 0000 || 0.000 |

- Status:
T Sesnoe X ::. Control
Connecion Conmestion Bachine serd -.(m rairy
S i — T @@l 1e e
Soching ieoren Sender et Bot commeeted .—‘ —_— —
A Lopare mrer resposnas Contral
Controd ) hatenatirally sot purser stete bofere sending from salected line ’ @ | ’ ‘
User commands  Bashine inforsatisn @ Qe e ) * jo —‘h
teightmep Stares quary perisd | » | tmien - -
- Regid sped [ mo | edesia [ E] * 0 % = Spindle I
Zpinlle mpeed nin e . - = Spindle .
1 0.000 | | Vieweker Luter pover man © - ) - s""' °
3 : :g | | Toot model Contral Y —— Y _’
oo /af — ki fils or direotary
Grblcontrol -~ 5 | GRIGNEN TT-AOFI00. T 118 04, QTS 000
(Candle) e fabs poition comand: S
Colors SO WT10
. - [CTRL+X] < Grbl 1.1h ['§’ for
. L y [ "masrers wrigin” soves vead s Whas -
Dubbelklicka for att starta e s '&‘éé?
Grblcontrol (ljus) ““ - 7 gg&;ﬂ(r .Ir:fr ;o unlock]
Lot te defealts o Caaral
—!
la [Jintessrell open Baser Sand F— Mhart “ @ .
Om statusen blir larm och [MSG:
Anslut USB-kabeln till datorn och maskinen, klicka p& Kontrollera granser] visas i konsolen
Service->Port och valj COM-port. Klicka p& “OK samtidigt, kontrollera om gransbrytaren

har utlésts. Du kan stanga av
strommen och slappa gransbrytaren
manuellt eller se sidan 21 i manualen
for att slappa grénsen via programvara.
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State

Work coordinates

[ o ][ e ][ e ]
Machine coordinates:

[ o ][ o ][ o ]
Status: Port opened
Contrel

@l
810w

= Spindle
Speed. | 10000 o
M
—
CcCco
Cenzele

Konsolfonstret skriver ut "CTRL+X"
indikerar att anslutningen ar

misslyckades. Behdver kontrollera om

Nodstoppet ar nedtryckt. Om ja, vrid

E-stoppet medurs och klicka sedan
"Lasa upp".

) Grbicortrol (Candle)
Fle  Service Help

Forde pregrem
[6C 60 @54 GI7 621 G0 534 W5 ¥9 T0 ¥0 50) -
£S5 0/0 =
N e
=
w
1]
88—
| 3- 0000 0.000 00:00:00 / 00:00:00
Y 0000. . 0.000 Buffer: 0 /0 /0
- 0.0 0.000 Vertices 188
| 0.000 / 0.000 / 0 000 "woM
= Command
LS . >
Olcheet Clsersll | opem | | el Sad . Pese st

State
Work roerdinater:

307 000 | 97,000 | [ 3,00 ]

Hackine ceardisater
00w |[ owmo |

00w |

st [T

Q@ e
B £ 0

B

o

(femea) cabl Lan '8 '“

PS5 8K | $X° ta wnlack]

S10000 ¢ arrar @

Konsolfonstret skriver ut "[CTRL+X]< Grbl 1.1f ['$' for hjalp]

Om anslutningen lyckas, klicka pa "Las upp".
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B Gebloorerel (Cardis)
Be  Sarnice ey

vvde preorm
[ G0 @4 61T G231 430 4 BB W TO PO 00008 -
”Wmoro ) b ]
- |-
L
Ll
“w
L
Y
' i

LR [ ) % 800 /oS
T a0 46T Wil 07070
I 00 2410 Vertions €
LIRE /4187 / 4.0 mo»
. Command State Resporse

1 an In queve

2 M3 §10000 I Qe

: G0 10 queus

‘ G 71810 F2208 In Qe

s 0 XI4I53 V43089 10 Qe

6 G 20500 FIRE In qeeue

7 G XE0.263 Y4008 P60 In queve

Do O () ) iy W R

Oppna en G-kodfil, forhandsgranska G-kod

o a x

Stwe
Yk st llvates

(3 4 oea & o0
Bokine cnmdinton

o oo 3 oo & oo
drares il
Cottral

Q@ 12w
B %0%

= Spindle
Spead 00w
—
-m

&
o
v v

Tt )

ok £y
[ kepbewrd cmtral

-~ |

Coparle
fmLa] <Gl LI 'Y fw
bals)

$10000 ¢ ok
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g d
by U

4

%

Klicka pa riktningsknappen for att flytta borret till

objektets yta. Det korrekta avstandet mellan borret
och objektets yta ar s& att endast ett Ad-papper kan
passera tatt igenom.



Control

Q Q|2

i2)

8 4C

Zero XY il

Klicka pa "Noll XY"

Control

@ ale

4

CJEDS)

v

Klicka p& "Noll Z"

B Grkennad (s

fie Sever el
e g e
50 G 924 61T 21 B0 G4 B B TH O a0
EAE 5 =
s
w
"’
o".
.-”’
-
f-“
’ “c'
. ©
AN g we 0090 / 08 W0 %2
T Lae oW Milw 27070
1 -0 L0 Partivas &8
TRZ5 ¢ 4B 5T/ 4D mew
- Comveand Stan Farponse '|
e e P ———
Jo .ﬁ ﬂ« .M W
2 WS 579000
] .3 " pme
. G1 Z14% r23es -
) G0 N34 259 W09 o
e G) 20500 F2288 -
r 07 X40.203 ¥A0079 1140 " ques

[N P— s ot IE—'&‘J, L&;

Klicka pa "Skicka" for att starta gravyren
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Vark suardinaten
row || vom || om
Sarkine seordivares
| e || pem 0.080
X 1@
e e
| Q|2 e
B %0 %
- Spiadls »
Tpead o
—_—
o g

| -

o n
Foud 2o
L] magbonrd somtred.
3 .

|leTLec] ¢ AL LA ['F fe
00 « @

P

Gravyr fardig.



3y Z-probdrift

[ Settings ? X
Connection Conmection
Sender 1
Port: | CONB v| O Baud: | 115200 ~
Machine information
Control Sender
User commands [ Ignore error responses
Heightmap [ Automatically set parser state before sending fren selected line
Parser Nachine informatien
Visualizer ' [ 1 vas
Status quary period 30 Units: an 5.4
LN Tool model
- Bapid speed: 2500 Acoeleration: 100
menate (), 0 2 Console ! L
Wi Penils Spindle speed min. ! l 0 nax. _ 10000 }
Colors Laser pover min. : 0 | nax, 10000
Font Control
Probe commands: S
| 621691638, 2Z-50F100.G92 Z19; G025 I |
#Is position comnands, =
i " Ga0GR1-GOZ10 |
[] "Restore origin® n_m'l'u tool in: Flane v
User c.-nlx_

Set to defaults 0K Cancel

Tjocklek: 19 mm

G21G91G38. 2ZZ-50F100;G92 Z19;G0Z5

\ -

Redigera Z-probparametern. Standardvardet ar 219
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Control

= @/ @|(tel1s]
-}”Hﬂ\-}l EIRIY ‘

Klicka p& "Noll XY" Klicka p& Z-prob-knappen for att

starta detekteringen. Nar Z-
probdetekteringen ar klar, ta bort Z-

e

Placera sonden som visas

proben och klicka pa "Skicka"
for att starta graveringen.
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4. Hur man laser upp gransbrytaren

00C .

Console EEee: An

\-70!: A Control

1$10000 < ok

| ALARM: 1

[MSG:Reset to continue] ‘ @ ’ ‘ @ ’ lg Lﬂ

v] ———
| _ﬁ.

L IEAr 23]
Gréansbrytaren utigses nar Kommandofonstret visar: Klicka pa "Aterstall"
maskinens aktiva arbetstid ar slut. "ALARM:1[Meddelande:

Aterstall for att fortsatta]
omrade.
Status: DTN ==JeE Status: Idle
Control ‘ 'S Control

10} » @[]

@12 12 <
(]

Hol

% v B/ %0
| { Unlock §
Klicka pa "Las "
Om statusen andras till "Larm" igen, Klicka pa riktningsknapparna for att I P uPP
betyder det att den inte helt ror sig flytta axeln fr&n granslagesbrytaren.

bort fr&n granslagesbrytaren, upprepa bara

féregaende steg for att 1asa upp.

2
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Varning — For att minska risken for skador maste anvandaren lasa
instruktionsmanualen noggrant.

Denna produkt omfattas av bestammelserna i EU-direktiv 2012/19/EG.
Symbolen som visar en overstruken soptunna indikerar att produkten kraver
separat sophamtning inom Europeiska unionen. Detta galler produkten och alla
tillbehoér som ar mérkta med denna symbol. Produkter som ar mérkta som
B | 2000 far inte kasseras med vanligt hushallsavfall, utan maste lamnas till

en insamlingsplats for atervinning av elektriska och elektroniska apparater.




