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We continue to be committed to provide you tools with competitive price.

"Save Half", "Half Price" or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
top brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

actually saving half in comparison with the top major brands.
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MODEL: S4040

Scan for videos and guides

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to
contact us:

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

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.



Warning-To reduce the risk of injury, user must read instructions manual

carefully.

Warning- Be sure to wear eye protectors when using this product.

Indoor Use Only

Do not touch any rotating parts when the machine is running

Always wear protective glasses when use the machine

Prohibited from use in flammable objects or gases

Do not touch the socket with wet hand to reduce risk of electrocutions

Please cut off the power immediately in case of emergency
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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
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such may not be discarded with normal domestic waste, but must be taken to

a collection point for recycling electrical and electronic devices

Important Safety Instructions

Warning: To reduce the risk of burns, electrocutions, or injury to persons!



MATTERS NEED ATTENTION

A Warning

2
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Please wear protective glasses when using the machine. In case your eyes
hurt.

Before replacing the tool, please disconnect the power supply of the machine to
avoid accidents.

Unplug the socket when not in use, before replacing parts and maintaining

the machine.

Unplug when assembling and disassembling the unit.

Close supervision is necessary when any appliance is used near children.
To avoid jamming, do not force the unit to operate with excessive pressure.
Do not immerse wires or machines in water, as this can cause electric shock.

This appliance is not intended for use by persons(including children) with
reduced physical, sensory, or mental capabilities or lack of experience and
knowledge unless they have been given supervision or instruction concerning

the use of the appliance by a person responsible for their safety.

Children should be supervised to ensure that they do not play with the

appliance.

If the supply cord or plug is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its
service agent or similarly qualified persons in order to avoid a hazard. Or do not
operate this appliance. Return it to the store of service or repair by a professional

serviceman.

SAVE THESE INSTRUCTIONS



1.Parts List

S4040 Parts List

Part No Part Name Explanation Quantity Picture Remark
01 Component for Y1-axis —_— 1Set *
02 Component for Y2-axis e 1Set *
03 Component for X-axis e 1Set *
04 Aluminum profile (X) 2020V*577mm 2Set — —_—
05 Aluminum profile (Y) 2020V*540mm 1 —
06 Workbench —_— 2
07 Spindle clamp ®52, Aluminum 1Set &
08 Spindle motor 300w, ER11-8mm 1Set q
=
09 L-shaped connector With set screw 2-M5*6 4Set A
10 Inner hexagon screw M5*35 2 (S
11 Inner hexagon screw M5*14 4 (g
12 Inner hexagon screw M5*12 12 Q-
13 Inner hexagon screw M5*10 8 g
14 Inner hexagon screw M5*6 1 O
15 Inner hexagon screw M4*10 6 o
16 Inner hexagon screw M4*8 4 () Already assembled
17 Trapezoidal nut M5-20 16 Q}I
18 Hexagon nut M4 6 o/
19 Washer ®5-020 4 =]
20 Coverplate 2020 3 &
21 Support —_— 1 Q
22 Wire cover plate  — 1
23 Pressing plate 100mm 4 Pressing plate
) P P 2 — assertlbly drawing
25 Screw M6+80 4 S—— gj g
26 Washer ®6*2mm 4 =
27 Butterfly nut M6 4 \\.’
28 Control box —_— 1 ‘
29 Power supply cord —_— 1 &g
30 O:::L”Z:t(;nct;zzl:r Touch screen with SD card 1Set - 7 —
31 Towing chain 15*10*660 2 S Cable has been
32 Spindle motor wire 2P,2100mm 1 —_ threaded into
33 X Stepper motor wire 4P-6P, 2100mm red 1 —_— the tow chain
34 Y1 Stepper motor wire 4P-6P,2100mm yellow 1 —_—
35 Z Stepper motor wire 4P-6P,2100mm white 1 —_—
36 Y2 Stepper motor wire 4P-6P,1350mm blue 1 —_—
37 Y-Limit wire 2P-3P,1350mm 1 e % )
38 X/Z-Limit wire 2P-3P,2100mm 2 —_ s
39 USB cable — 1 —_—
40 Connection terminal —_— 1 <
41 Milling cutter 3.175 1 I
42 Inner Hexagon Wrench 2/2.5/3/4mm 1Set =
43 Nut Wrench 14/17mm 1Set B
44 Probe — 1 Lo
45 Soft brush _ 1 |
46 U Disk — 1 I
47 Instruction manual  — 1 —




2. Machine Assembly

@ Y-axis component and aluminum profile assembly

2 Only this hole

01: Component for ||{(@®
P l (( has M5 teeth
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-axis 1Set
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05: 2020V*540 1PCS

02: Component for @. Z
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(@ Workbench assembly

Workben suface is side up

17: Trapezoidal
nut M5-20 8PCS
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® Towing chain assembly

©1 31:10*15*1000
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15: M4*10 2PCS
ut

gonn
M4 2PCS

18: Hexa

31:10*15*660 1PCS

16: M4*8 2PCS

15: M4*10 2PCS
gon n
M4 2PCS

15: M4*10 2PCS

31: 10*15*660 18: Hexa
1PCS

31:10*15*66!

® Machine drawing of completed assembly
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Power
Switch

\‘ M z-Limit 2p-3p 2100mm
J
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Offline USB Hold Run

jill

offline
controller

Y-Limit 2P-3P, 1350mm

[
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b. Install the cover plate
to fix the wire

through the slot

a.Y1 motor wire

3. Instructions for ports on the control-box
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4. Candle Software

Candle is a GUI application for GRBL-based CNC-machines with G-Code visualizer. Candle is an open-source software
suitable for CNC machine tool processing. It supports G code file processing and visual display.

Supported functions:

(1) Controlling GRBL-based CNC-machine via console commands, buttons on form, numpad.
(2) Monitoring CNC-machine state.

(3) Load, edit, save and send G-code files to CNC-machine.

(4) Visualizing G-code files.

4.1 States

Work coordinates: State

Represents current X, Y & Z local coordinates of the CNC.

Machine coordinates:

Work coordinates:

7.145 4.635 -0.050

Represents current X, Y & Z absolute machine coordinates.

Machine coordinates:

One of following CNC status:

o |dle - waiting for a G-code command Running - running a G-code command 7.145 4.635 -0.050
© Home - homing cycle is executing Status: | Rin ]
e Check - G-code command check mode is turned on

© Hold - paused by a "!" command, need to be restarted by a "~" command

o Alarm - CNC doesn't know where it is and blocks all G-code commands

4.2 Control

IONO,

PO~ RR

4.3 Software using steps

(1). Install the driver

For the first time use, please connect the device to the computer via USB cable, and click the
CH341SER.exe file in the driver folder to install the driver. Under normal circumstances, the
Win10 system will automatically identify and install the driver. For Win7 and Win8 systems,

Home button Control
Starts the homing cycle procedure with "$H" command

® Q12
Z-probe
Starts the zero Z-axis search procedure using the command specified in the settings I!. T O N
("Z-probe commands" box). Example command:G91G21; G38.2Z-30F100; GOZ1; o
G38.2Z-1F10
Zero X/Y

Zeroes the "X" and "Y" coordinates in the local coordinate system. Also retains an local system offset ("G92") for later use.

Restore X/Y/Z
Restores local system coordinates with "G92" command.

Safe Z

Moves tool by "Z"-axis to safe position. Position coordinate can be specified in the "Safe Z" setting. Position must be specified in
machine coordinates.

Reset

Resets CNC with "CTRL+X" command

Unlock
Unlocks CNC with "$X" command.

smmra

please install it manually.



(2) Set the port and connection

After installing the driver, open the device manager of the computer and click on the port option to see the content inside
the red box on the screen shown in the figure below (the port information is in brackets).

Remember the port information queried above, switch to the Candle software interface and click the "Settings" option in the upper
left corner. Selecting the setting will pop up the setting window. Under "Connection”, select the port name you queried, select the
baud rate 115200, and then click the "ok" to finish the setting. 0 coe -

[ Candle [=] X
e S :
| o = I Setings T x L
ol le n.m;e fm,.\,:: ; ::::::“M Commeotin ;
23] (T Machine formsion I_"*‘ e =[Ol s [0 | |
o e
@ @i i —— I
5 - 8 10|
8% O a iz e B o [
o — Console [ o0 | deoelerstions [ 0] |
ololel@® Panels o o |- om ] ‘ ®
C o o =] |
T Wi e | Yoo |
Lomooo LN = e oo,
0.000 /0,000 / 0.000 M6 || e L.& ,,.,,,m::ifﬁ 22-30F100; GUZ1: G38.22-2F10
. Commend S Resporse =55 ’ [ o caseozs
- . [ “Restore oves tool in: |Flans a
< Q> >
Feed 10 J1o
‘Eanxalr Console o
Check node B hutoseroll Open Reser Sead Passe Kbort 4o Check node [ Autosorall Open Reset Send Pause Abort LAl
(3). Complete connection
After setting the port and baud rate, click Finish. The status barat | “ o
the top right of the Candle interface will show Idle, and at the same e
. . . . . . [6C:60 G54 617 G21 GOO G94 M5 M9 TO FO S0 - -
time, the console at the bottom right will display the information Gt -
. . . . L] ]
shown below, indicating that the connection has been successfully o
established.
(4). Processing documents e
Click "File" option at the top of candle, then click "New" to create
G-Code. On the command bar at the bottom of the interface, click
"Open" to select a G code file that has been made to import the file. X om . omo wm /00 | =g,
After importing, the middle of the interface will display a visual graph o/ 00/ pom - e
Y . — T
compqsed of tool paths (the ‘p405|t|on of thg per)-shhaped‘graph in the [.x Comman m -
graph is the current tool position). In the visualization window, hold I . ‘? .
down the left mouse button to move to rotate the graph, and hold — ‘: — o
down the right button to move. Graphics, scrolling the middle wheel o -
can zoom in and out of the graphics. At the same time, the content of R
. . . . [ Keyboard control
the G-Code will be displayed in the lower command bar. During s
processing, the machine will run one by one according to the G-Code EE— ==l T T T s
commands.
[ Candle - o x 7] A#&nc - Candle - o x
File Service Help File Service Help
- e —
o5:00 1 T INGQ 24 1510 10 o 01 - W": W:A‘WW — {66100 084 617 G2t 60 634 1516 0 70 50] - ]
lachine coordinates: Machine coordinates:
§ & | VO o | [om ] [om ]
HE= . 23] [} se .
Control ~ o lml o -
! UEHEEU%HES‘ j/LLA'J‘ Ll bgﬂEﬁﬁgﬂég
o— B8 %[0 u [ L, =EIBIEY
ol @@ | : ©/lo]®/@]
= Heichtnap = Heichtnap
Y om oom mn /w0 | = i HE mmm mos | = g
z o0 0.00 Vertiows 15 | _ Som ) 6 oon / 12504 T e | = Ovaidine
0.000 /0.000 / 0.000 FPS: 62 = overriding
= Jog
- omman e csponse e - A Command State Response o —
E Command Stat Resp: LA\ ‘A‘ | s In queve ‘;‘ ‘i
= 2 G1F1000 In queue
‘\L“ ‘ @ ‘4‘ 3 GOO X-2.799 ¥-29.990 Z10.000 In queue ‘;‘ ‘2‘ “;‘ o
L H GO1 X-2.799 Y-20.990 Z-1.692F6000 In queve « - o —
- 0 - 7 corxerssvassezzzan In queue oA
B o 8 GO1 X-2.708 ¥-29.937 2-2.235 In queue I
) check mode 2 puteaseell oo i . _— _— = 0‘ [ Check mode [ Autoseroll Open Reset sad ) N Mort [ Jale

(5). Fixture, tool installation and Set the working coordinate origin
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The fixture in the product kit is not assembled. There are four sets in total. The appearance and usage of the assembled fixture are
shown in the right figures.

Before running the G code program, you need
to find the position of the engraving figure
relative to the overall engraving plate. There is a
three-axis coordinate system in the visual
graphics. The origin of the three-axis coordinate
system is the tool setting point of the actual
processing graphic.

You can move the tool to determine the
position of the engraving graphic relative to the
overall engraving plate based on the position of
this origin. The engraving figure in the figure
below is taken as an example.

After the selected tool position is started, the X/Y and Z axes are reset to zero (the are zeroing X/Y and Z axes buttons).
Before returning to zero, make sure that the tool approaches the distance of one sheet of paper for engraving, and then return the X/Y
and Z axes to zero (please use a flat-bottom sharp knife when engraving, and use a cylindrical milling cutter when machining planes,
slots, and holes) The effect is that the sculpted figure will be carved with the blade tip as the origin.

The ER11 collet on the spindle motor should be clamped into the fixed head first, and it must be clamped in place. When installing
the cutter, please do not extend the collet too much, as shown in the first figure below.

(6) Start carving
After finding the engraving position, click the send button below and the device will automatically start engraving. The status bar at
the top right shows running. The visualization window shows that the tool is moving along the tool path. You can choose the pause
and stop buttons below when engraving. (After pausing, click again to continue the previous carving. After termination, click Send to
start processing from the beginning).

(7). Finished processing
After the processing is completed, the visualization window prompts that the engraving is completed and the time required for
carving.

P

5. Offline controller (Optional)

Note: The offline controller and the computer cannot be connected to the engraving machine at the same time. When using the
offline controller, please make sure that the USB cable of the machine and the computer is disconnected.

-11-


zaixin


5.1 Main page:

Y-: right Y+: left Z+: Send $X to the GRBL
motherboard to unlock it.

OK/SPN: Confirm button.

5.2 Control page:
Manually move each axis to the desired position.
X+: X axis move right direction, X- opposite. Y+: Y

axis move forward direction, Y- opposite. Z+: Z conto!

axis move up direction, Z- opposite. Move Page Move
OK/SPN: Spindle test switch, press to open the X+ Y+ 7+ SPN 0;':;‘
spindle (corresponding to SPN gray on the okl Zalad ol
screen), press again to close the spindle (the S
corresponding SPN on the screen returns to ] =
normal). Long press to enter changing spindle Move XY Z: | X+ X-Y+Y-2+2-
speed page. At this page, Y+/Y- is High/Low SP'"‘;';;’“"V AS(;‘(’::';)

spindle speed, long press OK/SPN to exit the Back:
changing spindle speed page.

Exit/STP: Function 1: Tap on each axis button of

XYZ to change the movement distance by 0.1, 1, 5,

10 cycles each time. Function 2: Press and hold for

about 2 seconds to exit.

B(Esc(long press))

5.3 File page:

Main page

Control F||Ia Settinge— About —1

File Setting
IPHONE~1.NC Baud rate | Feed rate | Laser Mode
4 115200 | (100-2000)mm/min ON
File Select o
Ready To Print
ﬁ Confirm
OK
Printed:1%

Running
OK

File list Select the file to be engraved. Support documents include: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC .

Y+: up, Y-: down
OK/SPN: Confirm the selection and enter the confirmation engraving page.

5.4 Confirm the engraving page:
Confirm that the engraving file is started without errors.

OK/SPN: Confirmation starts, ready to print becomes the progress display percentage, the file selection page is returned after the

engraving is completed.

5.5 Settings page:

X+/ X-: Chang Baud rate; Y+/Y-: Change Feed rate by +100/Click; Z+/Z-: Change Feed rate by +10/Click; OK/SPN: Change Laser

Mode ON/OFF

6. Restore factory settings

If the mechanical movement of the machine is smooth, but the engraving movement appears stuck, or the stepper motor does not

move, please try to restore the factory settings of the main-board.

Method : Run Candle software and send command $RST=* to the machine, then reboot the machine.

-12-
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CNC Repair Guide

Problem

$RST=¥|

| [

Solution

Computer and offline
controller cannot control
the machine's normal
movement or engrave
abnormally

The machine is connected to
the computer and powered
on, but the engraving
software shows a connection
failure

The software displays an
alarm error, the controller
is locked, and clicking
reset and unlock does not
eliminate it

The engraved content
appears as a mirrored
reflection of the original
image, and the manual
control movement direction
is incorrect

The engraved content
appears rotated by 90
degrees

Check if the offline controller and
the computer USB are both connected
to the engraving machine. If so,
unplug either the offline controller
or the computer USB cable. Both
cannot be connected to the engraving
machine at the same time.

Please make sure the computer has
the correct driver installed; please
check if the USB interface is
properly connected; please make sure
the COM port is selected correctly
(do not select COM1); please make
sure the baud rate is selected
correctly (choose 115200).

Check if the limit switches in the
XYZ three—-axis direction are pressed
down or obstructed by foreign
objects. Clean them if necessary.
Alternatively, unplug the connection
wires of the limit switches. If it
returns to normal, the corresponding
switch has short-circuited and
failed. It can be replaced or
temporarily abandoned.

Just set the Grbl parameters in the
software to reverse the direction of
the X or Y axis.

Check if the connection joints of
the controller's XY axis have been
swapped. Simply swap the connections
back.

13-



Problem

Solution

The engraved image 1is
distorted and misaligned

After modifying the
engraving machine firmware
parameters, various
abnormal machine movements
or abnormal engraving sizes
occur

Please check if there is any
slippage between the lead screw
motor axis and the coupling. Tighten
the set screws on both ends of the
coupling.

Please restore the firmware to
factory settings. Run the Candle
software, connect to the machine,
and in the bottom right command box,
enter and send the command

$RST=%, then restart the machine.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Assistance technique et certificat de garantie

électronique www.vevor.com/support

MACHINE DE GRAVURE CNC
MANUEL D'UTILISATION

MODELE : S4040

Nous continuons a nous engager a vous fournir des outils a des prix compétitifs.

« Economisez la moitié », « Moitié prix » ou toute autre expression similaire utilisée par nous ne représente
qu'une estimation des économies que vous pourriez réaliser en achetant certains outils chez nous par rapport
aux grandes marques et ne couvre pas nécessairement toutes les catégories d'outils que nous proposons.

Nous vous rappelons de bien vouloir vérifier soigneusement lorsque vous passez une commande chez

nous si vous économisez réellement la moitié par rapport aux grandes marques.
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®
VEVOR

VOITURE et

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELE : S4040

Rechercher des vidéos et des guides

BESOIN D'AIDE? CONTACTEZ-NOUS!

Vous avez des questions sur nos produits ? Vous avez besoin d'assistance technique ?
N'hésitez pas

a nous contacter : Assistance technique et certificat de garantie
électronique www.vevor.com/support

Il s'agit de la notice d'utilisation d'origine. Veuillez lire attentivement toutes les

instructions du manuel avant de l'utiliser. VEVOR se réserve le droit d'interpréter clairement
notre manuel d'utilisation. L'apparence du produit dépend du produit que vous avez

recu. Veuillez nous excuser, nous ne vous informerons plus si des mises a jour technologiques
ou logicielles sont disponibles sur notre produit.
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Avertissement - Pour réduire le risque de blessure, I'utilisateur doit lire le manuel d'instructions

soigneusement.

@ Avertissement — Assurez-vous de porter des lunettes de protection lorsque vous utilisez ce produit.

Utilisation en intérieur uniquement

Ne touchez aucune piéce rotative lorsque la machine est en marche

Portez toujours des lunettes de protection lorsque vous utilisez la machine

é Interdit d'utilisation dans des objets ou des gaz inflammables

Ne touchez pas la prise avec les mains mouillées pour réduire le risque d'électrocution

0
S
®

s
7
0, Veuillez couper immédiatement le courant en cas d'urgence

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

Le symbole représentant une poubelle a roulettes barrée indique que le produit
exige une collecte séparée des déchets dans I'Union européenne. Cela s'applique a
produit et tous les accessoires marqués de ce symbole. Produits marqués comme

ceux-ci ne peuvent pas étre jetés avec les ordures ménagéres normales, mais doivent étre apportés

un point de collecte pour le recyclage des appareils électriques et électroniques

Consignes de sécurité importantes Avertissement : Pour

réduire le risque de brilures, d’électrocution ou de blessures corporelles !
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LES QUESTIONS NECESSITENT UNE ATTENTION PARTICULIERE

Avertissement
Veuillez porter des lunettes de protection lorsque vous utilisez la machine. En cas de contact avec les yeux,

blesser.

Avant de remplacer I'outil, veuillez débrancher I'alimentation électrique de la machine pour

éviter les accidents.

Débranchez la prise lorsqu'elle n'est pas utilisée, avant de remplacer des piéces et d'effectuer des opérations d'entretien.

la machine.

Débranchez I'appareil lors du montage et du démontage.
Une surveillance étroite est nécessaire lorsqu’un appareil est utilisé a proximité d’enfants.
Pour éviter tout blocage, ne forcez pas I'appareil a fonctionner avec une pression excessive.

Ne plongez pas les fils ou les machines dans 'eau, car cela peut provoquer un choc électrique.

Cet appareil n'est pas destiné a étre utilisé par des personnes (y compris des enfants)

capacités physiques, sensorielles ou mentales réduites ou manque d'expérience et
connaissances a moins qu'ils n'aient recu une supervision ou des instructions concernant
['utilisation de I'appareil par une personne responsable de leur sécurité. Les
enfants doivent étre surveillés pour s'assurer qu'ils ne jouent pas avec l'appareil.
appareil.
Si le cordon d'alimentation ou la fiche est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son
agent de service ou des personnes qualifiées de maniére similaire afin d'éviter tout danger. Ou ne

utiliser cet appareil. Rapportez-le au magasin pour qu'il soit réparé par un professionnel.

militaire.

CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS
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1. Liste des pieces

Liste des piéces du S4040
Numéro de piéce Nom de la piéce Explication Quantité Remarque
01 Composant pour l'axe Y1 - 1 ensemble
02 Composant pour I'axe Y2 - 1 ensomble
03 Composant pour I'axe X - T ensemble
04 Profilé en aluminium (X) 2020V*577mm 2Ensembie
05 Profilé en aluminium (Y) 2020V*540mm 1
06 Etabli - 2
07 Serrage de broche ®52, aluminium 1 ensemble
08 Moteur & broche 300 W, ER11-8 mm
09 Connecteur en L Avec vis de réglage 2-M5*6 4 Ensemble
10 Vis 4 six pans creux M5*35 2
" Vis & six pans creux M5*14 4
12 Vis & six pans creux M5*12 12
13 Vis 2 six pans creux M5*10 8
14 Vis a six pans creux M56 1
15 Vis 4 six pans creux M4*10 6
16 Vis a six pans creux M4*8 4 :U“ Déja assemblé
17 Ecrou trapézoidal M5-20 16 ;z-’ |
18 Ecrou hexagonal M4 6 o/
19 Rondelle ©5-020 4 =
20 Plague de recouvement 2020 3 &
21 Soutien _ 1 E
22 Plaque de protection de fil — 1
23 Plaque de pressage 100 mm 4 Plaque de pressage
24 Vis M8*55 4 —— dessin d'assemblage
25 Vis M6+80 4 s : E:Z g
26 Rondelle ®6*2mm 4 \._:/
27 Ecrou papillon M6 4 ‘2{} L=
28 Boitier de commande — 1 -
29 Cordon d'alimentation e 1 &Q‘
30 C;)'nz;éblleeudr:zz:gé: Ecran tactile avec carte SD 1 ensemble - l"—;;; =
31 Chaine de remorquage 15*10*660 2 — Le cable a été
32 Fil moteur broche 2P, 2100 mm 1 — enfilé dans
la chaine de remorquage
33 Fil de moteur pas & pas X 4P-6P, 2100 mm rouge 1 —
34 Cable moteur pas a pas Y1 4P-6P, 2100 mm jaune 1 —
35 Fil de moteur pas 4 pas Z 4P-6P, 2100 mm blanc 1 —
36 Cable moteur pas & pas Y2 4P-6P, 1350 mm bleu 1 —
37 Fil de limite Y 2P-3P, 1350 mm 1 _
38 Fil de limite X/Z 2P-3P, 2100 mm 2 _
39 Cable USB — 1 —
40 Borne de connexion I 1 {g
41 Fraise 3.175 1 T
42 Clé & six pans creux 212,5/3/4 mm =
43 Clé & écrou 14117 mm }i{
44 Sonde - 1 g%
45 Brosse douce — 1 M
46 Disque U — 1 Ii-
47 Manuel d'instructions - 1

4-
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2. Assemblage de la machine

Assemblage des composants de I'axe Y et du profilé en aluminium

Seul ce trou a des

01 : Composant pour
dents M5

Axe Y1 1Set

. o = e ==
05: 2020V*540 1 PIECES 02 : Composant pour {@ o

"r

8 pieces

— n ¥ =
— =T 17 : Ecrou trapézoidal M5-20
g -
P — =

17: Ecrou trapézoidal M5-20 8PCS
. Glissez-vous a |'avance

e —

o "%

Assemblage de I'établi

06 : Etabli 2 pieces
La surface de I'établi est orientée vers le haut

12: M5*12 8 pieces

| 17 : Trapézoidal
\ écrou M5-20 BPCS

5. S4040 V1.3
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Assemblage des composants de I'axe X

Ensemble de fixation de broche et de moteur

S4040
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Ensemble de chaine de remorquage

Dessin de la machine de I'assemblage terminé

S4040 V1.2
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3. Instructions pour les ports du boitier de commande

Pouvoir

Changer

WwwooLz dz T

wwoQLe d49-d¥ oxy

WWQSE L d9-dtr BN

wwoo Lz d9-dv oKX

+O[puIds: SIXY-Z SIY-ZA SIY-IA SIY-X Jase]

ANOZZ  AOLL

e —
—
L —
[ ——
o —
T —
T

wwooLz d9-dtr XY

AN - WX 3904

controleur
hors ligne

‘uonaunsip Inoyum od Huwi-z/A/x Aue
03Ul Pajlasul aq Ued alim JWI-Z/A/X

wwooLe de-de

Limite Z 2P-3P, 2100 mm

Limite Y 2P-3P, 1350 mm

b. Installez Ia plaque de recouvrement

pour réparer le fil

a.Fil moteur Y1
atravers la fente

V1.2

S4040



Machine Translated by Google

4. Logiciel Candle

Candle est une application GUI pour les machines CNC basées sur GRBL avec visualiseur de code G. Candle est un logiciel open source adapté au traitement des machines-

outils CNC. Il prend en charge le traitement des fichiers de code G et I'affichage visuel.

Fonctions prises en charge :

(1) Controéle d'une machine CNC basée sur GRBL via des commandes de console, des boutons sur le formulaire, un pavé numérique.

(2) Surveillance de I'état de la machine CNC.

(3) Chargez, modifiez, enregistrez et envoyez des fichiers de code G a la machine CNC.

(4) Visualisation des fichiers G-code.

4.1 Etats
Coordonnées de travail : State
Représente les coordonnées locales X, Y et Z actuelles de la CNC. Work coordinates;
Coordonnées de la machine : 7.145 4.635 -0.050

Représente les coordonnées absolues actuelles de la machine X, Y et Z.

Machine coordinates:

L'un des états CNC suivants :  Inactif :

7.145 4.635 -0.050

en attente d'une commande de code G En cours d'exécution : exécution d'une commande de code G Accueil :

le cycle de retour a la position d'origine est en cours Status: —

d'exécution

G est activé

Vérification : le mode de vérification de la commande de code

Maintien : mis en pause par une commande « ! », doit étre redémarré par une commande « ~ »

Alarme : la CNC ne sait pas ou elle se trouve et bloque toutes les commandes de code G

4.2 Controle

PO=IRRE O

4.3 Logiciel utilisant des étapes

(1). Installer le pilote

Pour la premiere utilisation, veuillez connecter I'appareil a I'ordinateur via un cable USB et cliquez sur le bouton
Fichier CH341SER .exe dans le dossier du pilote pour installer le pilote. Dans des circonstances normales, le systeme Win10 identifiera

et installera automatiquement le pilote. Pour les systéemes Win7 et Win8, veuillez l'installer manuellement.

Bouton d'accueil COHUO‘

Démarre la procédure de cycle de retour a la maison avec la commande « $H »

Z-probe
Lance la procédure de recherche du zéro de I'axe Z a I'aide de la commande spécifiée dans les paramétres (case « Commandes Z- I t o f\n

probe »). Exemple de commande : G91G21 ; G38.2Z-30F100 ; G0Z1 ; G38.2Z-1F10

Zéro X/Y Met

a zéro les coordonnées « X » et « Y » dans le systéme de coordonnées local. Conserve également un décalage du systeme local (« G92 ») pour une utilisation ultérieure.

Restaurer X/Y/Z

Restaure les coordonnées du systéme local avec la commande « G92 ».

Z sar

Déplace I'outil selon I'axe « Z » vers une position de sécurité. Les coordonnées de position peuvent étre spécifiées dans le parameétre « Z de sécurité ». La position doit étre spécifiée dans
les coordonnées de la machine.

Réinitialiser

Reéinitialise la CNC avec la commande « CTRL+X »

Ouvrir

Déverrouille la CNC avec la commande « $X ».
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(2) Définissez le port et la connexion

Apres avoir installé le pilote, ouvrez le gestionnaire de périphériques de I'ordinateur et cliquez sur I'option port pour voir le contenu a l'intérieur

la case rouge sur I'écran montrée dans la figure ci-dessous (les informations sur le port sont entre parenthéses).

N'oubliez pas les informations de port demandées ci-dessus, passez a I' interface du logiciel Candle et cliquez sur I'option « Paramétres » dans le coin supérieur

coin gauche. La sélection du parametre fera apparaitre la fenétre de configuration. Sous « Connexion », sélectionnez le nom du port que vous avez interrogé,

sélectionnez le débit en bauds 115200, puis cliquez sur « OK » pour terminer le réglage.

1B Candle.
i v

ool progm

0000 000 00.00
oo 00w [
z w0 oo .
0.003 /0 000 /£ 0000

. Command state Response
Chack ade 2] bmtorsrall Tpen Berst Zanl Fua

(3). Terminer la connexion

o x

=S
[
@@=
B %0 B
@ e &8 A8
| St
~ -
<@ >
v v
= %o

Aprés avoir défini le port et le débit en bauds, cliquez sur Terminer. La barre d'état

en haut a droite de l'interface Candle affichera Idle, et en méme temps, la console en

bas a droite affichera les informations ci-dessous, indiquant que la connexion a été

établie avec succes.

(4). Traitement des documents

Cliquez sur I'option « Fichier » en haut de la bougie, puis cliquez sur « Nouveau »
pour créer le G-Code. Dans la barre de commandes en bas de l'interface, cliquez sur

« Ouvrir » pour sélectionner un fichier de code G qui a été créé pour importer le fichier.

Aprés l'importation, le milieu de I'interface affichera un graphique visuel composé de

trajectoires d'outils (la position du graphique en forme de stylo dans le graphique est

la position actuelle de I'outil). Dans la fenétre de visualisation, maintenez le bouton

gauche de la souris enfoncé pour déplacer le graphique et maintenez le bouton

droit enfoncé pour le déplacer. Graphiques, le défilement de la molette du milieu

permet de zoomer et de dézoomer sur les graphiques. En mém
du G-Code sera affiché dans la barre de commandes inférieure

e temps, le contenu

. Pendant le

traitement, la machine s'exécutera une par une selon les commandes du G-Code.

M Candle
Fle Service Help

34 16 19 70 F0 S0]

o

-
Ha

©o—
I 0.000 0.000 00:00:00 / 00-00-00
¥ 0.000 0.000 Buffer: 0/0/0
z 000 0000 Vertices: 148
0.000 /0000 / 0000
. Command State Response
CJcheck neds A Autosarall T Beast Sedd Paase Mhort:

L o ®
Stata
Wark coordinates:
oo | [ cow |[ o |
Machine cosrdinates
s | [ oow | [ aow |
Status: Idle
Contral
@ a2
8% 0 %
Qle/@
= Heichtnap
= spindle
= Dverriding

Step '

Fasd 10

O] Eeybonrd contral

Comsale

a

(5). Montage, installation de I'outil et définition de I'origine des coordonnées de travail

m
el oz et
o
E T I ——
B setings T ox
Connection Connection n
tncer ra: [caE 2] [0 vous [T v
Machine informaon 4
— Sender I
et arn et 12| 42
Heightmap [ Auteastieally sat parser state befurs sending Fron salested line r
e 10| &
Vicuakaer . 3
Statur guery paried 40 Faitx! - -
Tool modsl e N >
i d spaai Acoelaratien: 1 [
Corsale
s e
s Pl = Cw |
oo of |rom i
Tom g |
oo o ke
8:090:40.00% 21091628 2Z30FICO, GOT1; Go8 ZZ-2PI0 ]
o AREA
iow, o |
L] Piuetere ovigin” moven taal = (D A
o p -
st 1 >
® |
Tutton 2 v |
Sat te defudrs Ok Caneel 4
3
T
—
ok role At o] s o] [ a0
8 Cande - o x
Ele  Senice Help
[ R—"
[6C:60 654 617 G21 630 634 M6 M9 TO PO S0] - -
A0 /0 o
T
-
b
; @@ 2] e
e
@ B|# O
= Migitew
X om .. oom o | =g
¥: 0000 0 000 Jofo =t
2 oo com o a8 -
0% 7 8,000 7 0,000 s e | S Orerridin
T - T
[ - Command St Respanse o —
| | e
o -
St 1 -
Fud [0 <]
[ Keyboard sontral
Coasils
] chask mode A mutoscrell opin Raxat and Tovia jree [ 4 &
[ #EZnc - Candle - n] x
Fle Senice Help
Groode progem State
r i Nork ceerdinates.
62 GR4 617 621 03D 094 15 18 T B0 50 = [t
15000 = S| o | omw |[omw |
-A;, ‘-i Machine cosrdinates:
= (oo [ oom |[ oom |
= wn
53] W= 1.
Cantral
@ @t e
= Haightnap
X 9.5 2003 00000 / 000512 | = gindle
¥ -29.9%0 E ) Puffer 0/0/0
1 e o Vertiens: 3073 | _
39.873 / 60.008 / 12,974 S 62 = Overriding
- 3o
Command State Response A B -
s | e
iy o e N
GOD X-2.798 ¥-29.990 Z10.000 In queve - (S
sorammvamnm e B [~
GO1 X-2.799 V-29.990 7-1.692F5000 P ——
sty B w
GO X-2.799 ¥-29.990 Z-2.192F6000 In quewe Fesd ‘ 0
GO X-2.755 V-20962 7-2.210 In queue. Ll it
GOV X-2.708 V-29.937 T-2.235 In queve Tl
GOT X-2.657 ¥-29.916 2-2.257 In quewe - L < =
[ hack meds ] Autoserall Open. et sead || pesia Khost a &
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Le luminaire du kit de produit n'est pas assemblé. Il y a quatre ensembles au total. L'apparence et I'utilisation du luminaire assemblé sont
montré dans les figures de droite.

Avant d'exécuter le programme G code, vous devez
pour trouver la position de la figure de gravure par
rapport a la plaque de gravure globale. Il existe un systéeme de
coordonnées a trois axes dans les graphiques visuels.
L'origine du systéme de coordonnées a trois axes est le point
de réglage de I'outil du graphique de traitement réel.

Vous pouvez déplacer I'outil pour déterminer le
Position du graphique de gravure par rapport a la plaque de
gravure globale en fonction de la position de cette origine. La
figure de gravure de la figure ci-dessous est prise comme

exemple.

Une fois la position de I'outil sélectionnée démarrée, les axes X/Y et Z sont réinitialisés a zéro (le ‘ 12 ‘ | E| (les boutons de mise a zéro des axes X/Y et Z).
Avant de revenir a zéro, assurez-vous que |'outil se rapproche de la distance d'une feuille de papier pour la gravure, puis ramenez les axes X/Y et Z a zéro (veuillez utiliser un
couteau tranchant a fond plat lors de la gravure et utilisez une fraise cylindrique lors de 'usinage de plans, de fentes et de trous) L'effet est que la figure sculptée sera sculptée

avec la pointe de la lame comme origine.

La pince ER11 du moteur de broche doit d'abord étre serrée dans la téte fixe et elle doit étre serrée en place. Lors de l'installation
le coupeur, veuillez ne pas trop étendre la pince, comme indiqué sur la premiére figure ci-dessous.

(6) Commencer a sculpter
Aprés avoir trouvé la position de gravure, cliquez sur le bouton d'envoi ci-dessous et I'appareil commencera automatiquement la gravure. La barre d'état a
Le coin supérieur droit montre I'exécution. La fenétre de visualisation montre que I'outil se déplace le long du parcours de I'outil. Vous pouvez choisir les boutons de pause
et d'arrét ci-dessous lors de la gravure. (Aprés une pause, cliquez a nouveau pour continuer la gravure précédente. Apres la fin, cliquez sur Envoyer pour démarrer le
traitement depuis le début).

(7). Traitement terminé
Une fois le traitement terminé, la fenétre de visualisation indique que la gravure est terminée et le temps nécessaire pour

sculpture.

@@ Ee |
B[ 0w
oo @@

sEas s

5. Controleur hors ligne (facultatif)

Remarque : Le contréleur hors ligne et I'ordinateur ne peuvent pas étre connectés a la machine a graver en méme temps. Lorsque vous utilisez le

contréleur hors ligne, assurez-vous que le cable USB de la machine et de I'ordinateur sont déconnectés.

Le contréleur hors ligne dispose d'une interface d'alimentation de secours externe de 12 V. Lorsque les utilisateurs utilisent d'autres cartes meres sans alimentation
et une faible capacité d'alimentation électrique, ils peuvent connecter une alimentation externe pour alimenter le contréleur

-11-
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5.1 Page principale :

Y- : droite Y+ : gauche Z+ : Envoyez $X a la carte mére Main page
GRBL pour la déverrouiller.

OK/SPN : bouton de confirmation.

) — I T
5.2 Page de controle :
Déplacez manuellement chaque axe vers la position souhaitée.

X+ : déplacement de I'axe X vers la droite, X vers |'opposé. Y+ :

Control File Setting
déplacement de I'axe Y vers l'avant, Y vers 'opposé. Z+ :
déplacement de I'axe Z vers le haut, Z vers I'opposé. Move Page Move IPHONE~1.NC Baudrate ~ Feedrale | Laser Mode
OK/SPN : Interrupteur de test de broche, appuyez pour ouvrir la X+ Y+ Z+ SPN :‘E‘i}:‘f}q File Select i i i ! ;:Nr
broche (correspondant au SPN gris sur I'écran), appuyez a X- Y- Z- X1 m!:r
nouveau pour fermer la broche (le SPN correspondant sur I'écran — |
revient a la normale). Appuyez longuement pour accéder a la Function Key Ready To Print
page de modification de la vitesse de broche. Sur cette page, Y+/ Move XY Z: X+ X- Y+ Y- 2+ 2-
Y- correspond a la vitesse de broche élevée/faible, appuyez Sp:nc:;:n.’uff: A::;E‘::J ﬁ ol
longuement sur OK/SPN pour quitter la page de modification de Eack-: B(Esc(long press)) oK
la vitesse de broche. L
Sortie/STP : Fonction 1 : Appuyez sur chaque bouton d'axe XYZ pour Printed:1%
modifier la distance de mouvement de 0,1, 1, 5, 10 cycles a chaque fois. Rilmning
Fonction 2 : Appuyez et maintenez enfoncé pendant environ 2 secondes @ OK

pour quitter.

5.3 Page Fichier :
Liste des fichiers Sélectionnez le fichier a graver. Les documents pris en charge incluent : NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC .
Y+ : haut, Y- : bas OK/

SPN : Confirme la sélection et entre dans la page de confirmation de gravure.

5.4 Confirmer la page de gravure : Confirmez
que le fichier de gravure est démarré sans erreur.

OKI/SPN : La confirmation démarre, prét a imprimer devient le pourcentage d'affichage de progression, la page de sélection de fichier est renvoyée une fois la gravure terminée.

5.5 Page Parametres : X+/

X-: Modifier le débit en bauds ; Y+/Y- : Modifier le débit d'alimentation de £100/clic ; Z+/Z- : Modifier le débit d'alimentation de +10/clic ; OK/SPN : Modifier le mode laser ON/OFF

5.6 Réseau Wi-Fi et Web Le contréleur

hors ligne dispose d'une fonction de réseau sans fil Wi-Fi. Par défaut, le point d'accés Wi-Fi de VIGO-STK**** est automatiquement établi.

Vous pouvez vous connecter au point d'accés via le Wi-Fi de votre ordinateur ou de votre téléphone portable avec le mot de passe 12345678, puis ouvrir 192.168.0.1 ou vigostick.local

dans le navigateur pour gérer (télécharger ou supprimer) les fichiers sur la carte SD du contréleur hors ligne, et vous pouvez également saisir le compte SSID (prise en charge uniquement du
signal 2,4 G) et le mot de passe pour aider le contréleur hors ligne a accéder a votre réseau Wi-Fi local. Une fois le contréleur connecté au Wi-Fi 2,4 G local, I'adresse IP actuelle du contréleur ou

le nom de domaine vigostick.local peuvent toujours &tre ouverts pour accéder a l'interface de gestion Web. Vous pouvez ouvrir la page A propos du contrdleur pour vérifier I'adresse IP.

Etat du réseau : un point apparait dans le coin supérieur gauche de la page principale. Le point ROUGE indique que le point d'accés VIGO-STK**** est actif et le point VERT indique que le
controleur s'est connecté au Wi-Fi local.

L'interface de gestion Web est identique a celle de la page précédente. Les pages Web fonctionnent comme suit : cliquez sur

le menu « Controle », l'interface de contréle MOVE apparait, vous pouvez cliquer sur le bouton correspondant pour controler le mouvement de la machine CNC.

Cliquez sur le menu « Fichier » pour afficher les fichiers de gravure actuellement stockés sur la carte SD du contrdleur hors ligne actuel. Vous pouvez télécharger de nouveaux fichiers sur le
controleur. Aprés avoir sélectionné le fichier de gravure correspondant pour démarrer la gravure, l'interface affiche le fichier en cours de gravure et la progression de la gravure. Vous pouvez
cliquer sur le bouton pour mettre en pause ou arréter le processus de gravure.

Cliquez sur le menu « Parametres », accédez a l'interface de réglage de la machine a sculpter, ot vous pouvez définir certains parametres de controle ou effectuer une réinitialisation, un

déverrouillage, une restauration des parameétres, un réglage des outils, activer/désactiver le mode laser et d'autres commandes.

6. Restaurer les paramétres d'usine Si le mouvement

mécanique de la machine est fluide, mais que le mouvement de gravure semble bloqué ou que le moteur pas a pas ne
déplacez-vous, veuillez essayer de restaurer les parametres d'usine de la carte mére.

Méthode : Exécutez le logiciel Candle et envoyez la commande $RST=* & la machine, puis redémarrez la machine.

-12-
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Guide de réparation CNC

Probléme

| RT=1 [ie

Solution

L'ordinateur et le controleur hors
ligne ne peuvent pas contréler le

mouvement normal de la

machine ou graver de maniére
anormale

La machine est connectée a

l'ordinateur est allumé, mais le logiciel
de gravure affiche une connexion

échec

Le logiciel affiche une erreur d'alarme,
le contréleur

est verrouillé et cliquer sur réinitialiser
et déverrouiller ne I'élimine pas

Le contenu grave apparait
comme un reflet miroir de I'image

d'origine et le sens du mouvement de la

commande manuelle est incorrect

Le contenu gravé apparait tourné
a 90 degrés

Vérifiez si le contréleur hors ligne et le port USB de

I'ordinateur sont tous deux connectés a la machine a
graver. Si c'est le cas, débranchez le contréleur hors
ligne

ou le cable USB de l'ordinateur. Les deux ne

peuvent pas étre connectés a la machine de gravure
machine en méme temps.

Veuillez vous assurer que le pilote approprié est installé
sur l'ordinateur ; veuillez

vérifiez si l'interface USB est correctement

connectée ; veuillez vous assurer

le port COM est correctement sélectionné (ne sélectionnez

pas COM1) ; assurez-vous que le débit en bauds est
correctement sélectionné (choisissez 115200).

Veérifiez si les interrupteurs de fin de course dans la

direction des trois axes XYZ sont enfoncés

ou obstrués par des corps étrangers. Nettoyez-

les si nécessaire.

Sinon, débranchez la connexion

fils des interrupteurs de fin de course. Si cela revient a

la normale, les fils correspondants
L'interrupteur est en court-circuit et est tombé en

panne. |l peut étre remplacé ou abandonné
temporairement.

Il suffit de définir les parameétres Grbl dans le logiciel pour
inverser le sens de

l'axe X ou Y.

Vérifiez si les joints de connexion de I'axe XY du contréleur ont
été inversés. Echangez simplement les connexions

dos.

13-
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Probléme

Solution

L'image gravée est déformée et
mal alignée

Aprés avoir modifié les

parameétres du micrologiciel de la machine
de gravure, divers mouvements
anormaux de la machine ou des tailles de

gravure anormales
se produire

Vérifiez qu'il n'y a pas de glissement entre
I'axe du moteur a vis mére et I'accouplement.

Serrez les vis de réglage aux deux extrémités de
I'accouplement.

Veuillez restaurer le micrologiciel aux paramétres

d'usine. Exécutez le logiciel Candle, connectez-vous
a la machine et, dans la zone de commande en bas a
droite, entrez et envoyez la commande

$RST=*, puis redémarrez la machine.

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate

www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat
WWW.vevor.com/support

CNC-GRAVURMASCHINE
BENUTZERHANDBUCH

MODELL: S4040

Wir sind weiterhin bestrebt, Ihnen Werkzeuge zu wettbewerbsfahigen Preisen anzubieten.
~Sparen Sie die Halfte, ,Halber Preis* oder andere dhnliche Ausdriicke, die wir verwenden, stellen nur eine
Schéatzung der Ersparnis dar, die Sie beim Kauf bestimmter Werkzeuge bei uns im Vergleich zu den grof3en
Topmarken erzielen kénnen, und decken nicht unbedingt alle von uns angebotenen Werkzeugkategorien ab. Wir
mochten Sie freundlich daran erinnern, bei lhrer Bestellung bei uns sorgféltig zu prufen, ob Sie im Vergleich
zu den groRRen Topmarken tatséchlich die Halfte sparen.
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®
VEVOR'  ccouwn

TOUGH TOOLS, HALF PRICE AU =

MODELL: S4040

Suchen Sie nach Videos und Anleitungen

Brauchen Sie Hilfe? Kontaktieren Sie uns!

Haben Sie Fragen zum Produkt? Bendtigen Sie technischen Support? Bitte kontaktieren Sie
uns:

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat www.vevor.com/support

Dies ist die Originalanleitung. Bitte lesen Sie alle Anweisungen sorgféltig durch, bevor

Sie das Gerét in Betrieb nehmen. VEVOR behélt sich eine klare Auslegung unserer
Bedienungsanleitung vor. Das Erscheinungsbild des Produkts richtet sich nach dem

Produkt, das Sie erhalten haben. Bitte verzeihen Sie uns, dass wir Sie nicht erneut informieren,
wenn es Technologie- oder Software-Updates fur unser Produkt gibt.
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Warnung: Um das Verletzungsrisiko zu verringern, muss der Benutzer die Bedienungsanleitung lesen

sorgfaltig.

©
©

Warnung: Tragen Sie bei der Verwendung dieses Produkts unbedingt einen Augenschutz.

Nur zur Verwendung im Innenbereich

Beriihren Sie keine rotierenden Teile, wenn die Maschine lauft

Tragen Sie immer eine Schutzbrille, wenn Sie die Maschine benutzen

/2

Verboten fiir den Einsatz in brennbaren Objekten oder Gasen

0
S
®

Berlihren Sie die Steckdose nicht mit nassen Handen, um das Risiko eines Stromschlags zu verringern

Bitte schalten Sie im Notfall sofort den Strom ab

Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der europaischen Richtlinie 2012/19/EG.
Das Symbol einer durchgestrichenen Miilltonne weist darauf hin, dass das Produkt
erfordert in der Européischen Union eine getrennte Milllentsorgung. Dies gilt fur die
Produkt und alle mit diesem Symbol gekennzeichneten Zubehorteile. Produkte, die als
Diese durfen nicht mit dem normalen Hausmdll entsorgt werden, sondern missen

eine Sammelstelle fir das Recycling von elektrischen und elektronischen Geraten

Wichtige Sicherheitshinweise Warnung: Zur

Verringerung des Risikos von Verbrennungen, Stromschlagen oder Verletzungen von Personen!
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Angelegenheiten bendétigen Aufmerksamkeit

Achtung ¥
Tragen Sie bei der Benutzung der Maschine eine Schutzbrille. Falls Ihre Augen
verletzt.
y Vor dem Austausch des Werkzeugs die Maschine von der Stromversorgung trennen, um
Unfalle vermeiden.
y Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose, wenn Sie ihn nicht benutzen, bevor Sie Teile austauschen
der Maschine.

y Bei Montage und Demontage des Gerétes den Netzstecker ziehen.
y Bei der Verwendung von Geréaten in der Nahe von Kindern ist eine genaue Aufsicht erforderlich.
y Um ein Blockieren zu vermeiden, wenden Sie keinen tibermafigen Druck auf das Geréat an.

y Tauchen Sie Kabel oder Maschinen nicht in Wasser, da dies zu einem Stromschlag fuhren kann.

y Dieses Gerat ist nicht fir den Gebrauch durch Personen (einschlieBlich Kinder) mit
eingeschrankte korperliche, sensorische oder geistige Fahigkeiten oder mangelnde Erfahrung und
Kenntnissen, es sei denn, sie werden beaufsichtigt oder in die Benutzung eingewiesen
die Benutzung des Gerétes durch eine fir ihre Sicherheit verantwortliche Person.

y Kinder sollten beaufsichtigt werden, um sicherzustellen, dass sie nicht mit dem Geréat spielen.
Gerat.

¥ Wenn das Netzkabel oder der Stecker beschadigt sind, miissen diese durch den Hersteller oder seinen
Kundendienst oder eine &hnlich qualifizierte Person, um eine Gefahrdung zu vermeiden. Oder

dieses Gerat bedienen. Bringen Sie es zum Geschéft zuriick, wo es von einem Fachmann gewartet oder repariert werden kann.

Soldat.

BEWAHREN SIE DIESE ANWEISUNGEN AUF
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1.Teileliste

S4040 Ersatzteilliste
Teile-Nr Teilename Erléuterung Menge Bild Bemerkung
01 Komponente fiir Y1-Achse - 1Satz *
02 Komponente fir Y2-Achse - 1 Satz *
03 Komponente fiir X-Achse - 1 Satz *
04 Aluminiumprofil (X) 2020V * 577 mm 2 saze = —
05 Aluminiumprofil (Y) 2020 V x 540 mm 1 —
06 Werkbank I 2
07 Spindelklemmung §52, Aluminium 1 satz e
08 Spindelmotor 300 W, ER11-8 mm 1satz g‘;
09 L-formiger Verbinder Mit Stellschraube 2-M5*6 4er Satz y\
10 Innensechskantschraube M5*35 2 g
11 Innensechskantschraube M5*14 4 W
12 Innensechskantschraube M5*12 12 &
13 Innensechskantschraube M5*10 8 w
14 Innensechskantschraube M5*6 1 -
15 Innensechskantschraube M4*10 6 L
16 Innensechskantschraube M43 4 M Bereits montiert
17 Trapezmutter M5-20 16 = |
18 Sechskantmutter M4 6 -/
19 Waschmaschine y5-y20 4 &
20 Abdeckplatte 2020 3 .
21 Unterstiitzung - 1 E
22 Drahtabdeckplatte - 1
23 Pressplatte 100 mm 4 Pressplatte
24 Schrauben M8*55 4 Y— Zusammenbauzeichnung
25 Schvauben M6*80 4 — _E:Z g
26 Waschmaschine y6 X 2 mm 4 \_:_‘/
27 Fligelmutter M6 4 ‘L’ =
28 Kontrollkastchen - 1 -
29 Netzkabel - 1 tc‘
30 Offine-Controller Touchscreen mit SD-Karte 1 Satz - e —
und Datenkabel
31 Abschleppkette 15*10*660 2 Kabel wurde
32 Spindelmotorkabel 2P, 2100 mm 1 — eingefadelt in
die Schleppkette
33 X Schrittmotorkabel 4P-6P, 2100mm rot 1 —
34 Y1 Schrittmotorkabel 4P-6P,2100mm gelb 1 -
35 Z Schrittmotorkabel 4P-6P,2100mm weif} 1 —
36 Y2 Schrittmotorkabel 4P-6P,1350mm blau 1 —
37 Y-Limit-Draht 2P-3P, 1350 mm 1 —
38 X/Z-Limit-Draht 2P-3P, 2100 mm 2 -
39 USB-Kabel — 1 —
40 Anschlussterminal — 1 \’g
41 Fréaser 3.175 1 o
42 Innensechskantschlissel 2/2,5/3/4 mm 1satz =
43 Mutternschlussel 14/17 mm 1 Satz .’_;-é
44 Sonde — 1 g%_
45 Weiche Biirste - 1 Wl
46 U-Disk — 1 g-
47 Bedienungsanleitung — 1 -
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2. Maschinenmontage
y Y-Achsen-Komponente und Aluminiumprofilbaugruppe

09: L-Verbinder 4Set

05: 2020 V * 540 1 STUCK

13: M5*10

8 STUCKE

Ny =
‘_“; 17: Trapezmutter M5-20
v @
/ s

17: Trapezmutter M5-20 8Stk

. Schliipfen Sie vorab hinein

— - ’
— — /

‘ - 'l

‘

y Werkbankmontage

06: Werkbank 2ST
Die Arbeitsflache ist nach oben gerichtet

12: M5 x 12, 8 Stiick

17: Trapezformig
\ Mutter M5-20 85tk

-5- S4040: V1.3
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y X-Achsen-Komponentenbaugruppe

y Spindelhalterung und Motormontage

AP

S4040: V1.3
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y Montage der Abschleppkette

y Maschinenzeichnung der fertigen Baugruppe

S4040: V1.2
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3. Hinweise zu den Anschliissen an der Steuerbox

Leistung
Schalten

+O[puIds: SIXY-Z SIY-ZA SIY-IA SIY-X Jase]

I

ANOZZ  AOLL

e —
—
L —
[ ——
o —
T —
T

wwooLz dz

4- ISpindelmotor

wwoQLe d49-d¥

WWQSE L d9-dtr

wwoo Lz d9-dv

Ausfiihren

Offline USB Halten

wwooLz d9-dtr

AN - WX 3904

Offline-

?

Controller

‘uonaunsip Inoyum od Huwi-z/A/x Aue
03Ul Pajlasul aq Ued alim JWI-Z/A/X

Z-Grenze 2P-3P, 2100 mm

b. Installieren Sie die Abdeckplatte

a.Y1 Motorkabel

durch den Schlitz

22: Drahtabdeckplatte

wwooLe de-de

Y-Grenze 2P-3P, 1350mm

S4040: V1.2
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4. Candle Software

Candle ist eine GUI-Anwendung fiir GRBL-basierte CNC-Maschinen mit G-Code-Visualisierer. Candle ist eine Open-Source-Software, die fiir die Verarbeitung von CNC-

Werkzeugmaschinen geeignet ist. Sie unterstiitzt die Verarbeitung von G-Code-Dateien und die visuelle Anzeige.
Unterstiitzte Funktionen:

(1) Steuerung einer GRBL-basierten CNC-Maschine tiber Konsolenbefehle, Schaltflachen im Formular und den Nummernblock.
(2) Uberwachung des Zustandes der CNC-Maschine.
(3) Laden, bearbeiten, speichern und senden Sie G-Code-Dateien an die CNC-Maschine.

(4) Visualisieren von G-Code-Dateien.

4.1 Staaten
Arbeitskoordinaten: State

Stellt die aktuellen lokalen X-, Y- und Z-Koordinaten der CNC dar. WOI'k coordinateS'
7.145 4.635 -0.050

Machine coordinates:

Maschinenkoordinaten:
Stellt die aktuellen absoluten Maschinenkoordinaten X, Y und Z dar.

Einer der folgenden CNC-Status: y
Leerlauf — wartet auf einen G-Code-Befehl. Wird ausgefiihrt — fiihrt einen G-Code-Befehl aus. ¥ 7.145 4.635 -0.050

Home — Homing-Zyklus wird ausgefiihrt. y Status: —

Prifen — Prifmodus fiir G-Code-Befehle ist eingeschaltet. y Halten

— angehalten durch einen ,!“-Befehl, muss durch einen ,~“-Befehl neu gestartet werden. y Alarm
— CNC weif3 nicht, wo sie ist und blockiert alle G-Code-Befehle.

4.2 Steuerung

Home-Taste Control

Startet den Homing-Zyklus mit dem Befehl "$H"

Z-Sonde
Startet die Nullsuchprozedur fiir die Z-Achse mit dem in den Einstellungen angegebenen Befehl (Feld ,Z-Sondenbefehle®).

Beispielbefehl: G91G21; G38.2Z-30F100; G0Z1; G38.2Z-1F10

Null X/Y

Setzt die Koordinaten X" und ,Y* im lokalen Koordinatensystem auf Null. Behélt auBerdem einen lokalen Systemversatz (,G92“) fir die spatere Verwendung bei.

XIYiZ

wiederherstellen Stellt die lokalen Systemkoordinaten mit dem Befehl ,G92“ wieder her.

Sicher Z

Bewegt das Werkzeug auf der Z-Achse in eine sichere Position. Die Positionskoordinate kann in der Einstellung ,Sicheres Z* angegeben werden. Die Position muss in Maschinenkoordinaten
angegeben werden.
Zurlicksetzen

Setzt die CNC mit dem Befehl ,STRG+X" zurtick

Freischalten

PO=IRRE O

Entsperrt die CNC mit dem Befehl ,$X*.

4.3 Software-Verwendungsschritte

(1). Installieren Sie den Treiber
Bei der ersten Verwendung schlieBen Sie das Gerét bitte Uber ein USB-Kabel an den Computer an und klicken Sie auf
CH341SER.exe -Datei im Treiberordner, um den Treiber zu installieren. Unter normalen Umstanden erkennt und installiert das Win10-

System den Treiber automatisch. Fir Win7- und Win8-Systeme installieren Sie ihn bitte manuell.
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(2) Stellen Sie den Port und die Verbindung ein

Offnen Sie nach der Installation des Treibers den Geréate-Manager des Computers und klicken Sie auf die Port-Option, um den Inhalt anzuzeigen

das rote Kastchen auf dem Bildschirm, das in der Abbildung unten angezeigt wird (die Portinformationen stehen in Klammern).

Merken Sie sich die oben abgefragten Portinformationen, wechseln Sie zur Candle -Softwareoberflache und klicken Sie oben auf die Option ,Einstellungen*.

linke Ecke. Wenn Sie die Einstellung auswahlen, wird das Einstellungsfenster angezeigt. Wéhlen Sie unter ,Verbindung“ den abgefragten Portnamen aus, wéhlen Sie die Baudrate

115200 und klicken Sie dann auf ,OK", um die Einstellung abzuschlieen.

1 Candle o *®
i >
e
=S
& @ | e
Hl e
ey
! @@ 12
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JE—
= taidine
P i Al
L i i g | S aaisle
St /om0 /350 F
’ o = pew—— e
~ -
<@ >
v v
i
Comzale -
e
Ehack wade [ dmtorsrsll e Rewst. el [ P C A

(3). Verbindung abschlieRBen

Nachdem Sie Port und Baudrate eingestellt haben, klicken Sie auf Fertig stellen. In der Statusleiste
oben rechts auf der Candle-Oberflache wird ,Leerlauf‘ angezeigt. Gleichzeitig zeigt die Konsole unten
rechts die unten angezeigten Informationen an, die darauf hinweisen, dass die Verbindung

erfolgreich hergestellt wurde.

(4). Dokumente verarbeiten Klicken
Sie oben in der Kerze auf die Option ,Datei“ und dann auf ,Neu“, um G-Code zu erstellen. Klicken

Sie in der Befehlsleiste unten in der Benutzeroberflache auf ,Offnen”, um eine erstellte G-Code-Datei

zum Importieren der Datei auszuwahlen.

Nach dem Importieren wird in der Mitte der Benutzeroberflache ein visuelles Diagramm angezeigt,

das aus Werkzeugpfaden besteht (die Position des stiftformigen Diagramms im Diagramm ist die
aktuelle Werkzeugposition). Halten Sie im Visualisierungsfenster die linke Maustaste gedriickt,
um das Diagramm zu drehen, und halten Sie die rechte Taste gedriickt, um es zu verschieben.
Grafiken: Durch Scrollen des mittleren Rads konnen Sie die Grafiken vergréfRern und verkleinern.
Gleichzeitig wird der Inhalt des G-Codes in der unteren Befehlsleiste angezeigt. Wahrend der

Verarbeitung wird die Maschine nacheinander geméaR den G-Code-Befehlen ausgeftihrt.
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(5). Vorrichtung, Werkzeuginstallation und Einstellen des Arbeitskoordinatenursprungs
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Die im Produktkit enthaltene Vorrichtung ist nicht montiert. Es gibt insgesamt vier Sets. Das Aussehen und die Verwendung der montierten Vorrichtung sind

in den rechten Abbildungen dargestellt.

Bevor Sie das G-Code-Programm ausfiihren, missen Sie
um die Position der Gravurfigur relativ zur gesamten
Gravurplatte zu finden. In der visuellen Grafik gibt es ein
dreiachsiges Koordinatensystem. Der Ursprung des
dreiachsigen Koordinatensystems ist der Werkzeugeinstellungspunkt
der tatséchlichen Verarbeitungsgrafik.

=
=

=
F
b
=4
L4
=
*
1

Sie kénnen das Werkzeug verschieben, um die
Position der Gravurgrafik relativ zur gesamten Gravurplatte
basierend auf der Position dieses Ursprungs. Die Gravurfigur in
der Abbildung unten dient als Beispiel.

Nach dem Anfahren der gewéhlten Werkzeugposition werden die X/Y- und Z-Achse auf Null zurlickgesetzt (die ‘E g| sind Schaltflachen zum Nullsetzen der X-/Y- und Z-Achse).
Stellen Sie vor der Ruickkehr auf Null sicher, dass sich das Werkzeug zum Gravieren der Entfernung eines Blatts Papier néhert, und setzen Sie dann die X-/Y- und Z-Achse auf Null
zuriick (verwenden Sie beim Gravieren bitte ein scharfes Messer mit flacher Unterseite und beim Bearbeiten von Ebenen, Schlitzen und Léchern einen zylindrischen Fréser). Der
Effekt besteht darin, dass die geformte Figur mit der Klingenspitze als Ursprung geschnitzt wird.

Die ER11-Spannzange am Spindelmotor sollte zuerst in den Festkopf eingespannt werden und muss festgeklemmt werden. Bei der Installation
Bitte ziehen Sie die Spannzange beim Fraser nicht zu weit heraus, wie in der ersten Abbildung unten gezeigt.

(6) Beginnen Sie mit dem Schnitzen

Nachdem Sie die Gravurposition gefunden haben, klicken Sie unten auf die Schaltflache Senden und das Gerat beginnt automatisch mit der Gravur. Die Statusleiste unter
oben rechts wird ,Jauft* angezeigt. Das Visualisierungsfenster zeigt, dass sich das Werkzeug entlang des Werkzeugpfads bewegt. Sie kdnnen beim Gravieren die Schaltflachen
,Pause” und ,Stopp“ unten auswabhlen. (Klicken Sie nach dem Anhalten erneut, um mit dem vorherigen Gravieren fortzufahren. Klicken Sie nach dem Beenden auf ,Senden®, um
die Verarbeitung von vorne zu starten.)
(7) Abgeschlossene Verarbeitung

Nach Abschluss der Verarbeitung wird im Visualisierungsfenster angezeigt, dass die Gravur abgeschlossen ist und die erforderliche Zeit fur
Carving.

AR

g

5. Offline-Controller (optional)

Hinweis: Der Offline-Controller und der Computer kénnen nicht gleichzeitig an die Graviermaschine angeschlossen werden. Bei Verwendung des

Offline-Controller: Stellen Sie bitte sicher, dass das USB-Kabel der Maschine und des Computers getrennt ist.

Der Offline-Controller verfligt Uber eine externe 12-V-Standby-Stromversorgungsschnittstelle. Wenn Benutzer andere Mainboards ohne Stromversorgung verwenden
und schwache Stromversorgungskapazitat, konnen Sie ein externes Netzteil anschlieBen, um den Controller mit Strom zu versorgen

-11-



Machine Translated by Google

5.1 Hauptseite: Y-:

rechts Y+: links Z+: Senden Sie $X an das GRBL- Main page
Motherboard, um es zu entsperren.

OK/SPN: Bestatigungstaste.

/—-ww Fila  Settinge— About
5.2 Steuerseite: Bewegen
Sie jede Achse manuell in die gewiinschte Position.

X+: X-Achse bewegt sich nach rechts, X- entgegengesetzt. Y+: Y-Achse

Control File Setting
bewegt sich nach vorne, Y- entgegengesetzt. Z+: Z-Achse bewegt
sich nach oben, Z- entgegengesetzt. Move Page Move IPHONE~1.NC Baudrate = Feedrate | Laser Mode
OK/SPN: Spindeltestschalter. Driicken Sie, um die Spindel zu X+ Y+ Z+ SPN :‘Eﬁ' File Select 115200 | (100-2000)mmvimin ;:Nr
offnen (entspricht SPN grau auf dem Bildschirm). Drucken X- Y- Z- X1 m
Sie erneut, um die Spindel zu schlieen (das entsprechende — |
SPN auf dem Bildschirm wird wieder normal). Driicken Sie Funchion Key Ready To Print
lange, um die Seite zum Andern der Spindeldrehzahl aufzurufen. Move XY Z: X+ X- Y+ Y- 2+ 2-
Auf dieser Seite ist Y+/Y- die hohe/niedrige Spindeldrehzahl. Spm::,:mu": [ A:!SE;E(;I:J @ e
Driicken Sie lange auf OK/SPN, um die Seite zum Andern der Eack-: B(Esc(long press)) oK
Spindeldrehzahl zu verlassen. L
Beenden/STP: Funktion 1: Tippen Sie auf jede Achsentaste von Printed:1%
XYZ, um die Bewegungsdistanz jedes Mal um 0,1, 1, 5, 10 Zyklen zu Ruing
andern. Funktion 2: Zum Beenden etwa 2 Sekunden lang gedriickt @ OK

halten.

5.3 Dateiseite:
Dateiliste Wahlen Sie die zu gravierende Datei aus. Unterstutzte Dokumente sind: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC.
Y+: nach oben, Y-: nach

unten OK/SPN: Auswahl bestatigen und zur Bestatigungsgravurseite gelangen.

5.4 Gravurseite bestatigen: Bestatigen Sie,
dass die Gravurdatei ohne Fehler gestartet wurde.

OK/SPN: Die Bestatigung wird gestartet, ,Druckbereit* wird zum Prozentsatz der Fortschrittsanzeige, nach Abschluss der Gravur wird die Dateiauswahlseite zurtickgegeben.

5.5 Einstellungsseite:

X+/ X-: Baudrate andern; Y+/Y-: Vorschubgeschwindigkeit um +100/Klick &ndern; Z+/Z-: Vorschubgeschwindigkeit um +10/Klick &ndern; OK/SPN: Lasermodus ein-/ausschalten

5.6 WLAN-Netzwerk und Internet Der

Offline-Controller verfugt tiber eine WLAN-Funktion. Standardmagig wird der WLAN-Hotspot von VIGO-STK**** automatisch eingerichtet.

Sie konnen sich uber das WLAN lhres Computers oder Mobiltelefons mit dem Passwort 12345678 mit dem Hotspot verbinden und dann 192.168.0.1 oder vigostick.local im Browser

offnen, um die Dateien auf der SD-Karte des Offline-Controllers zu verwalten (hochzuladen oder zu I16schen). AuBerdem kénnen Sie das SSID-Konto (unterstitzt nur 2,4G-Signal) und das
Passwort eingeben, damit der Offline-Controller auf Ihr lokales WLAN-Netzwerk zugreifen kann. Nachdem der Controller mit dem lokalen 2,4G-WLAN verbunden wurde, kann die aktuelle IP-
Adresse des Controllers oder der Domanenname vigostick.local weiterhin gedffnet werden, um die Webverwaltungsoberflache aufzurufen. Sie kénnen die Infoseite des Controllers 6ffnen, um
die IP-Adresse zu Uberpriifen.

Netzwerkstatus: In der oberen linken Ecke der Hauptseite befindet sich ein Punkt. Der ROTE Punkt zeigt an, dass der VIGO-STK****-Hotspot aktiv ist, und der GRUNE Punkt zeigt an, dass der
Controller mit dem lokalen WLAN verbunden ist.

Die Webverwaltungsoberflache ist wie auf der vorherigen Seite. Die Webseiten funktionieren wie folgt: Klicken Sie auf das Ment

»Steuerung”. Die MOVE-Steuerungsoberflache wird angezeigt. Klicken Sie auf die entsprechende Schaltflache, um die Bewegung der CNC-Maschine zu steuern.

Klicken Sie auf das Menu , Datei“, um die aktuell auf der SD-Karte des aktuellen Offline-Controllers gespeicherten Carving-Dateien anzuzeigen. Sie kdnnen neue Dateien auf den Controller
hochladen. Nachdem Sie die entsprechende Carving-Datei ausgewahlt haben, um mit dem Carving zu beginnen, zeigt die Benutzeroberflache die gerade gecarvte Datei und den Carving-
Fortschritt an. Sie kénnen auf die Schaltflache klicken, um den Carving-Vorgang anzuhalten oder zu stoppen.

Klicken Sie auf das Menti , Einstellungen*, um die Einstellungsoberflache der Schnitzmaschine aufzurufen. Dort kdnnen Sie einige Steuerparameter festlegen oder Funktionen zum Zuriicksetzen, Entsperren und

Wiederherstellen von Einstellungen, zum Einstellen von Werkzeugen, zum Ein-/Ausschalten des Lasermodus und fiir andere Befehle ausfiihren.

6. Wiederherstellen der Werkseinstellungen

Wenn die mechanische Bewegung der Maschine reibungslos ist, aber die Gravurbewegung festzustecken scheint oder der Schrittmotor nicht
verschieben, versuchen Sie bitte die Werkseinstellungen des Mainboards wiederherzustellen.

Methode: Fiihren Sie die Candle-Software aus und senden Sie den Befehl $SRST=* an die Maschine. Starten Sie die Maschine anschlieend neu.

-12-
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CNC-Reparaturanleitung

Problem

yRT=1 [ich

Lésung

Computer und Offline-Controller
kénnen die normale Bewegung der

Maschine nicht steuern oder
anormal gravieren

Die Maschine ist verbunden mit

der Computer und eingeschaltet, aber

die Gravur-Software zeigt eine
Verbindung

Versagen

Die Software zeigt einen Alarmfehler
an, der Controller

ist gesperrt und durch Klicken auf
Zurucksetzen und Entsperren wird es

nicht behoben

Der gravierte Inhalt erscheint als
Spiegelbild des Originalbildes und

die Bewegungsrichtung der manuellen
Steuerung ist falsch

Der gravierte Inhalt erscheint um
90 Grad gedreht

Uberpriifen Sie, ob der Offline-Controller und der Computer-USB-

Anschluss beide mit der Graviermaschine verbunden sind. Wenn
ja, trennen Sie entweder den Offline-Controller

oder das USB-Kabel des Computers. Beide

kénnen nicht an das Graviergerat angeschlossen werden.
Maschine gleichzeitig.

Bitte stellen Sie sicher, dass auf Ihrem Computer der
richtige Treiber installiert ist.

Uberprifen Sie, ob die USB-Schnittstelle richtig
angeschlossen ist. Stellen Sie sicher,

der COM-Port ist richtig ausgewahlt (wahlen Sie nicht

COML1); stellen Sie bitte sicher, dass die Baudrate
richtig ausgewahlt ist (wéhlen Sie 115200).

Uberpriifen Sie, ob die Endschalter in der XYZ-Dreiachsenrichtung

gedrickt sind

oder durch Fremdkorper blockiert sind. Reinigen

Sie sie bei Bedarf.

Alternativ trennen Sie den Stecker

Drahte der Endschalter. Wenn es wieder normal ist, wird

die entsprechende
Der Schalter hat einen Kurzschluss und ist

ausgefallen. Er kann ersetzt oder vortibergehend
nicht verwendet werden.

Stellen Sie einfach die Grbl-Parameter in der Software ein,
um die Richtung umzukehren

die X- oder Y-Achse.

Uberpriifen Sie, ob die Verbindungsstellen der XY-Achse des
Controllers vertauscht wurden. Tauschen Sie einfach die

Verbindungen
zurlck.

13-
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Problem

Losung

Das eingravierte Bild ist verzerrt und

falsch ausgerichtet

Nach dem Andern der Firmware-
Parameter der Graviermaschine kénnen
verschiedene abnormale
Maschinenbewegungen oder abnormale

Gravurgrof3en auftreten
geschehen

Bitte Uberprufen Sie, ob zwischen der
Leitspindelmotorachse und der Kupplung Schlupf besteht.
Ziehen Sie die Stellschrauben an beiden Enden der Kupplung fest.

Bitte setzen Sie die Firmware auf die Werkseinstellungen

zuriick. Fuhren Sie die Candle-Software aus, stellen Sie eine
Verbindung zum Computer her und geben Sie im Befehlsfeld

unten rechts den Befehl ein und senden Sie ihn

$RST=*, starten Sie dann die Maschine neu.

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate

www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e certificato di garanzia

elettronica www.vevor.com/support

MACCHINA PER INCISIONE CNC
MANUALE D'USO

MODELLO: S4040

Continuiamo a impegnarci per fornirvi strumenti a prezzi competitivi.

"Risparmia la meta", "Meta prezzo" o qualsiasi altra espressione simile da noi utilizzata rappresenta
solo una stima del risparmio che potresti ottenere acquistando determinati utensili con noi rispetto ai
principali marchi principali e non significa necessariamente coprire tutte le categorie di utensili da noi

offerti. Ti ricordiamo gentilmente di verificare attentamente quando effettui un ordine con noi se

stai effettivamente risparmiando la meta rispetto ai principali marchi principali.
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®
VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE ST

MODELLO: S4040

Cerca video e guide

HAI BISOGNO DI AIUTO? CONTATTACI!

Hai domande sul prodotto? Hai bisogno di supporto tecnico? Non esitare a contattarci:
Supporto

tecnico e certificato di garanzia elettronica www.vevor.com/support

Questa e listruzione originale, si prega di leggere attentamente tutte le istruzioni del
manuale prima di utilizzare. VEVOR si riserva una chiara interpretazione del nostro manuale
utente. L'aspetto del prodotto sara soggetto al prodotto ricevuto. Vi preghiamo di

perdonarci se non vi informeremo di nuovo se ci sono aggiornamenti tecnologici o software sul
nostro prodotto.
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Attenzione: per ridurre il rischio di lesioni, 'utente deve leggere il manuale di istruzioni

accuratamente.

@ Attenzione: indossare sempre protezioni per gli occhi quando si utilizza questo prodotto.

Solo per uso interno

Non toccare le parti rotanti quando la macchina e in funzione

Indossare sempre occhiali protettivi quando si utilizza la macchina

é Vietato I'uso in oggetti o gas infammabili

Non toccare la presa con le mani bagnate per ridurre il rischio di folgorazione

0
S
®

&
7
0, Si prega di interrompere immediatamente I'alimentazione in caso di emergenza

Questo prodotto & soggetto alle disposizioni della Direttiva Europea 2012/19/CE.

Il simbolo raffigurante un bidone della spazzatura barrato indica che il prodotto
K richiede la raccolta differenziata dei rifiuti nell'Unione Europea. Cio vale per
prodotto e tutti gli accessori contrassegnati con questo simbolo. | prodotti contrassegnati come

tali rifiuti non possono essere smaltiti insieme ai normali rifiuti domestici, ma devono essere portati in

un punto di raccolta per il riciclaggio di apparecchiature elettriche ed elettroniche

Istruzioni importanti per la sicurezza Attenzione:

per ridurre il rischio di ustioni, folgorazioni o lesioni personali!
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LE QUESTIONI RICHIEDONO ATTENZIONE

Attenzione y
Si prega di indossare occhiali protettivi quando si utilizza la macchina. Nel caso in cui i vostri occhi
male.

y Prima di sostituire l'utensile, scollegare I'alimentazione elettrica della macchina per

evitare incidenti.

y Scollegare la presa quando non €& in uso, prima di sostituire parti e di effettuare la manutenzione

la macchina.

¥ Scollegare l'unita durante il montaggio e lo smontaggio.
y E necessaria un‘attenta supervisione quando un apparecchio viene utilizzato in presenza di bambini.
y Per evitare inceppamenti, non forzare il funzionamento dell'unita con una pressione eccessiva.

y Non immergere cavi o macchinari in acqua, poiché cid potrebbe causare scosse elettriche.

y Questo apparecchio non é destinato all'uso da parte di persone (bambini compresi) con
ridotte capacita fisiche, sensoriali o mentali 0 mancanza di esperienza e
conoscenza a meno che non abbiano ricevuto supervisione o istruzioni in merito
l'uso dell'apparecchio da parte di una persona responsabile della loro sicurezza. y
| bambini devono essere sorvegliati per assicurarsi che non giochino con l'apparecchio.
apparecchio.
y Se il cavo di alimentazione o la spina sono danneggiati, devono essere sostituiti dal produttore, dal suo
agente di servizio o persone qualificate in modo simile per evitare un pericolo. Oppure non

utilizzare questo apparecchio. Riportarlo al negozio di assistenza o di riparazione da parte di un professionista

militare.

SALVA QUESTE ISTRUZIONI
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1. Elenco delle parti

Elenco delle parti S4040

Numero di parte Nome della parte Spiegazione Quantita Immagine Osservazione
01 Componente per l'asse Y1 1 set *
02 Componente per asse Y2 1 set *
03 Componente per 'asse X 1 set *
[
04 Profilo in alluminio (X) 2020V*577mm F—
05 Profilo in alluminio (Y) 2020V*540mm 1 ——
06 Banco da lavoro - 2
07 Morsetto del mandrino Y52, alluminio 1 set e
08 Motore mandrino 300w,ER11-8mm 1 set m

09 Connettore a L Con vite di fissaggio 2-M5*6 ampostato

10 Vite esagonale interna M5*35 2

N
W
11 Vite esagonale interna M5*14 4 w
-
o
o
g
W

12 Vite esagonale interna M5*12 12

13 Vite esagonale interna M5*10 8

14 Vite esagonale interna M5*6 1

15 Vite esagonale interna M4*10 6

16 Vite esagonale interna M4*8 4 Gia assemblato

17 Dado trapezoidale M5-20 16 ;z-:.‘

18 Dado esagonale M4 6 o’

19 Rondella y5-y20 4 &

20 Piastra di copertura 2020 3 Jis)

21 Supporto - 1

22 Piastra di copertura del filo T 1

23 Piastra di pressatura 100mm 4 Piastra di pressatura
24 Vite M8*55 4 Y— disegno di assieme
25 Vite M6+80 4 — _ E:Z g
26 Rondella y6*2mm 4 \:_-/

2 Dado a farfalla M6 4 32{ =¥ -

28 Scatola di controllo 1 -

29 Cavo di alimentazione 1 30‘

Controllore offline ]
30 ) Touch screen con scheda SD 1 set o —
e cavo dati
31 Catena di traino 15*10%660 2 — Il cavo é stato
) . _ infilato in
32 Filo motore mandrino 2P, 2100mm 1 o
la catena di traino
33 X Filo motore passo-passo 4P-6P, 2100mm rosso 1
34 Cavo motore passo-passo Y1 4P-6P, 2100mm giallo 1
35 Filo motore passo-passo Z 4P-6P,2100mm bianco 1
36 Cavo motore passo-passo Y2 4P-6P, 1350mm blu 1
37 Filo limite Y 2P-3P, 1350mm 1 T
38 Filo limite X/z 2P-3P, 2100mm 2
39 Cavo USB - 1 -
40 Terminale di collegamento - 1 \’g
41 Fresa 3.175 1 i
42 Chiave esagonale interna 2/2,5/3/4 mm 1set =
43 Chiave per dadi 14/17mm 1 set }-4
44 Sonda — 1 LN
45 Spazzola morbida 1 3"“]
46 Disco U — 1 B |
47 Manuale di istruzioni — 1 I

-4-
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2. Assemblaggio della macchina

y Componente asse Y e gruppo profilo in alluminio

Solo questo foro

01: Componente per
ha denti M5

Asse Y1 1Set

09: Connettore a L 4Set

@

e
02: Componente per 6 ¢

Asse Y2 1Set —
e

05: 2020V*540 1 PZ

—

e 17: Dado trapezoidale M5-20
T

17: Dado trapezoidale M5-20 8PZ
Scivolare in anticipo

e

y Montaggio del banco da lavoro

06: Banco da lavoro 2 pezzi
La superficie del Workben & rivolta verso I'alto

12: M5*12 8 PZ

17: Trapezoidale
dado M5-20 8PZ

-5- S4040:V1.3
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X

y Assemblaggio dei componenti dell'asse

€ gruppo motore

y Fissaggio del mandrino

S4040:V1.3
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y Gruppo catena di traino

<
<
c
S
©
)
o
o
°
<
[a]
]
—
o
©
©
i
o N
50
—
5
™

y Disegno meccanico dell'assemblaggio completato

S4040:V1.2
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3. Istruzioni per le porte sulla scatola di controllo

Energia

Interruttore

wwooLz dz

se|

wwoQLe d49-d¥

WWQSE L d9-dtr

wwoo Lz d9-dv

SSEASS

+O[puIds: SIXY-Z SIY-ZA SIY-IA SIY-X Jase]

USB offline in attesa e in esecuzione

ANOZZ  AOLL

e —
—
L —
[ ——
o —
T —
T

wwooLz d9-dtr

Asse

‘uonaunsip Inoyum od Huwi-z/A/x Aue
03Ul Pajlasul aq Ued alim JWI-Z/A/X

AN - WX 3904

Limite Z 2P-3P, 2100mm

ne

‘

controllore

a.Filo motore Y1

b. Installare la piastra di copertura

per riparare il filo

attraverso la fessura

wwooLe de-de

Limite Y 2P-3P, 1350mm

S4040:V1.2
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4. Software per candele

Candle e un'applicazione GUI per macchine CNC basate su GRBL con visualizzatore G-Code. Candle € un software open source adatto per I'elaborazione di

macchine utensili CNC. Supporta I'elaborazione di file G code e la visualizzazione.

Funzioni supportate:

(1) Controllo della macchina CNC basata su GRBL tramite comandi della console, pulsanti sul modulo, tastierino numerico.

(2) Monitoraggio dello stato della macchina CNC.

(3) Caricare, modificare, salvare e inviare file G-code alla macchina CNC.

(4) Visualizzazione dei file G-code.

4.1 Stati

Coordinate di lavoro: State

Rappresenta le coordinate locali X, Y e Z correnti del CNC.

Work coordinates:

Coordinate della macchina:

7.145 4.635 -0.050

Rappresenta le coordinate assolute correnti della macchina X, Y e Z.

Machine coordinates:

Uno dei seguenti stati CNC: y Inattivo

- in attesa di un comando G-code In esecuzione - in esecuzione di un comando G-code §¥ Home - il 7.145 4.635 -0.050

ciclo di homing & in esecuzione y Controllo - Status: —

la modalita di controllo del comando G-code e attivata y In attesa -

in pausa con un comando "I", deve essere riavviato con un comando "~" y Allarme - il CNC non
sa dove si trova e blocca tutti i comandi G-code

4.2 Controllo

PO=IRRE O

4.3 Software che utilizza i passaggi

(1). Installare il driver
Per il primo utilizzo, collegare il dispositivo al computer tramite cavo USB e fare clic su
CH341SER.exe nella cartella driver per installare il driver. In circostanze normali, il sistema Win10 identifichera e installera

automaticamente il driver. Per i sistemi Win7 e Win8, installarlo manualmente.

Pulsante Home Control

Awvia la procedura del ciclo di homing con il comando "$H" : : g lg
Z-probe

Awvia la procedura di ricerca dell'asse Z zero utilizzando il comando specificato nelle impostazioni (casella "Comandi Z- I 4 T 0 f\n

probe”). Esempio di comando: G91G21; G38.2Z-30F100; G0Z1; G38.2Z-1F10

Zero XIY

Azzera le coordinate "X" e "Y" nel sistema di coordinate locale. Mantiene anche un offset del sistema locale ("G92") per un uso successivo.

Ripristina X/Y/Z

Ripristina le coordinate del sistema locale con il comando "G92".

Sicuro Z

Sposta l'utensile tramite I'asse "Z" in posizione sicura. La coordinata della posizione pud essere specificata nellimpostazione "Safe Z". La posizione deve essere specificata nelle
coordinate della macchina.

Reset

Reimposta CNC con comando "CTRL+X"

Sbloccare

Sblocca il CNC con il comando "$X".
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(2) Impostare la porta e la connessione

Dopo aver installato il driver, aprire il gestore dispositivi del computer e fare clic sull'opzione porta per visualizzare il contenuto al suo interno

il riquadro rosso sullo schermo mostrato nella figura sottostante (le informazioni sulla porta sono tra parentesi).

Ricorda le informazioni sulla porta richieste sopra, passa all'interfaccia del software Candle e clicca sull'opzione "Impostazioni* in alto

angolo sinistro. Selezionando l'impostazione si aprira la finestra delle impostazioni. In "Connection"”, seleziona il nome della porta che hai richiesto, seleziona la

velocita in baud 115200, quindi fai clic su "ok" per terminare l'impostazione.

1 Candle - o *®
i >
e
T - 0
=)o i
= o [
foame
y @ Q|2
o— B 2|0 %
e
= idtaw
Tuow . o w0 s mon
fom o iter 94070 | = grians
Do som Tertica 165
O 7 6o 40 Eo
[ . Command State Resporse = e
|
I ~ -
<@ >
v v
i
Comzale o
—
Chak i B patererel ] fad P [T 48

(3). Completamento della

connessione Dopo aver impostato la porta e la velocita in baud, fare clic su Fine. La barra
di stato in alto a destra dell'interfaccia Candle mostrera Idle e, allo stesso tempo, la console in
basso a destra visualizzera le informazioni mostrate di seguito, indicando che la connessione

¢ stata stabilita correttamente.

(4). Elaborazione dei documenti

Fai clic sull'opzione "File" nella parte superiore della candela, quindi fai clic su "Nuovo" per
creare il G-Code. Sulla barra dei comandi nella parte inferiore dell'interfaccia, fai clic su "Apri*
per selezionare un file di codice G che e stato creato per importare il file.

Dopo I'importazione, la parte centrale dell'interfaccia visualizzera un grafico visivo
composto da percorsi utensile (la posizione del grafico a forma di penna nel grafico e
la posizione corrente dell'utensile). Nella finestra di visualizzazione, tieni premuto il
pulsante sinistro del mouse per spostare per ruotare il grafico e tieni premuto il
pulsante destro per spostare. Grafica, scorrendo la rotellina centrale e possibile
ingrandire e rimpicciolire la grafica. Allo stesso tempo, il contenuto del G-Code verra
visualizzato nella barra dei comandi inferiore. Durante I'elaborazione, la macchina
eseguira uno per uno in base ai comandi del G-Code.

B candic - o x
Fle Service Help

State

534 16 16 10 7 5] - =
/o W - o |[ cow |[ oo |
o | Machine cosrdineres:
LR
oo |[ oow | [ now
xa
w | St .
k Contral
; @) @]
o— B %
OB
= Hhichtnap
T 000 . 0000 00000 / 000000 | = gpidle
¥, 0.000 . 0.000 Wit 0 070 | o o
z 000 0000 Vortices: 148 | _
0000 /0,000 / 0000 = Ovarriding
. Command State Response |
Pard 0
] Beybonrd sontrol
Consale
C————————
DTchack seda 5 Mutosarall e o =i Yo T a8

(5). Fissaggio, installazione dell'utensile e impostazione dell'origine delle coordinate di lavoro

]
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Yok et
C E
5 Settings T ox
Conneetion Comasotien 3
Sacer rast: (a0 2110 bt [0 -]
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Heightmap [ Auteastieally sat parser state befurs sending Fron salested line r
e R 10 &
Vicuakzer . 3
e Status goary yaried [ 40 i - -
E::d: igld mpasd 0 Aauatararisa w ]
iy e — o ——— (T )
Colors Laser poaernin: [0 s [ = ] |
w0 of Fom oy
Tom g |
Zom o Prabe cosmunis:
8:090:40.00% 1031638 2230100, a1, o8 Z2-2EIn |
—— R p——
i, o ]
Dfiwtrs oiain e et 1 T
[Rp—, r
ton 12 >
@ |
Tutten 2: i |
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0
T
-
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wn
eu
4
o—
¥00m .. 0om
vioom | oom
)
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- Teg
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| -
o -
Sty 1 -
Fud [0 v
[ Keyboard ooneral
Conzale
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LTI /60008 / 12,974 723 gz | = Oversiding
- I
Command State Response & fr— —
= | e
=i e | |= |
GOD X-2.799 ¥-29.990 Z10.000 In queve L L
e o B [~
GO X-2.799 V-29.990 7-1.692F6000 In quese =
st D w
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GO1 X-2708 ¥-29937 7-2235 In queue et
GO1 X-2657 ¥-20916 7-2.257 In queve = =
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L'apparecchio nel kit del prodotto non e assemblato. Ci sono quattro set in totale. L'aspetto e I'uso dell'apparecchio assemblato sono
mostrato nelle figure a destra.

Prima di eseguire il programma in codice G, & necessario
per trovare la posizione della figura di incisione
rispetto alla piastra di incisione complessiva. Nella grafica
visiva e presente un sistema di coordinate a tre
assi. L'origine del sistema di coordinate a tre assi € il punto
di impostazione dell'utensile della grafica di
elaborazione effettiva.

E possibile spostare lo strumento per determinare il

posizione della grafica di incisione rispetto alla piastra di
incisione complessiva in base alla posizione di questa
origine. La figura di incisione nella figura sottostante

presa come esempio.

Dopo l'avvio della posizione dell'utensile selezionata, gli assi X/Y e Z vengono reimpostati a zero (il ‘ 12 ‘ | E| sono i pulsanti di azzeramento degli assi X/Y e Z).
Prima di tornare a zero, assicurarsi che I'utensile si avvicini alla distanza di un foglio di carta per I'incisione,q_mnmiportare gli assi X/Y e Z a zero (utilizzare un coltello
affilato a fondo piatto durante l'incisione e una fresa cilindrica durante la lavorazione di piani, fessure e fori). L'effetto & che la figura scolpita verra intagliata con la
punta della lama come origine.

La pinza ER11 sul motore del mandrino deve essere prima bloccata nella testa fissa e deve essere bloccata in posizione. Durante l'installazione
la fresa, si prega di non estendere troppo la pinza, come mostrato nella prima figura sottostante.

§ )
(6) Inizia a scolpire
Dopo aver trovato la posizione di incisione, clicca sul pulsante Invia qui sotto e il dispositivo iniziera automaticamente a incidere. La barra di stato a

in alto a destra mostra running. La finestra di visualizzazione mostra che I'utensile si sta muovendo lungo il percorso utensile. Puoi scegliere i pulsanti pausa e stop
qui sotto durante l'incisione. (Dopo la pausa, clicca di nuovo per continuare l'incisione precedente. Dopo la conclusione, clicca Send per iniziare I'elaborazione
dall'inizio).
(7). Elaborazione completata

Una volta completata I'elaborazione, la finestra di visualizzazione avvisa che l'incisione € completata e il tempo necessario per
intaglio.

(B e G

@@ Ee |
B[ 0w

sEas s

5. Controller offline (facoltativo)

Nota: il controller offline e il computer non possono essere collegati contemporaneamente alla macchina per incisione. Quando si utilizza il
controller offline, assicurarsi che il cavo USB della macchina e del computer siano scollegati.

Il controller offline ha un'interfaccia di alimentazione esterna in standby da 12 V. Quando gli utenti utilizzano altre schede madri senza alimentazione
e la debole capacita di alimentazione, possono collegare un alimentatore esterno per fornire energia al controller

-11-
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5.1 Pagina
principale: Y-: destra Y+: sinistra Z+: invia $X alla Main page
scheda madre GRBL per sbloccarla.
OK/SPN: pulsante di conferma.

/—-ww Fila  Settinge— About
5.2 Pagina di controllo:
spostare manualmente ciascun asse nella posizione desiderata.

X+: l'asse X si muove nella direzione destra, X- nella direzione opposta.

Control File Setting
Y+: I'asse Y si muove in avanti, Y- nella direzione opposta. Z+:
I'asse Z si muove verso |'alto, Z- nella direzione opposta. Move Page Move IPHONE~1.NC I ES R Laaa oo
0 1T
. H : : 115200 {100-2000)mnvmin ON
OK/SPN: Interruttore di prova del mandrino, premere per aprire X+ Y+ 7+ SPN kil File Select s
il mandrino (corrispondente a SPN grigio sullo schermo), X- Y- Z X1 S
15minT
premere di nuovo per chiudere il mandrino (il corrispondente |
SPN sullo schermo torna alla normalita). Premere a lungo Funchion Key Ready To Print
per entrare nella pagina di modifica della velocita del mandrino. Move XY Z: X+ X- Y+ Y- 2+ 2-
In questa pagina, Y+/Y- € la velocita del mandrino alta/ sp ’";‘;:”'w: A::;ET:J ﬁ Lonfim
bassa, premere a lungo OK/SPN per uscire dalla pagina di Back: B(Esc(long press)) oK
modifica della velocita del mandrino. L
Uscita/STP: Funzione 1: toccare ciascun pulsante dell'asse XYZ Printed:1%
per modificare la distanza del movimento di 0,1, 1, 5, 10 cicli ogni Rusning
volta. Funzione 2: tenere premuto per circa 2 secondi per uscire. OK

5.3 Pagina file:
Elenco file Seleziona il file da incidere. | documenti di supporto includono: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC.
Y+: su, Y-: gitt OK/

SPN: conferma la selezione e accedi alla pagina di conferma dell'incisione.

5.4 Confermare la pagina di incisione:
confermare che il file di incisione sia avviato senza errori.

OK/SPN: inizia la conferma, la percentuale di avanzamento diventa “"pronto per la stampa", una volta completata l'incisione viene visualizzata la pagina di selezione del file.

5.5 Pagina delle
impostazioni: X+/ X-: modifica la velocita in baud; Y+/Y-: modifica la velocita di avanzamento di +100/clic; Z+/Z-: madifica la velocita di avanzamento di +10/clic; OK/SPN:
modifica la modalita laser ON/OFF

5.6 Rete Wi-Fi e Web Il controller

offline ha la funzione di rete wireless WiFi. Per impostazione predefinita, I'hotspot WiFi di VIGO-STK**** viene stabilito automaticamente.

Puoi connetterti all'hotspot tramite il WiFi del tuo computer o telefono cellulare con password 12345678, quindi aprire 192.168.0.1 o vigostick.local nel browser per gestire
(caricare o eliminare) i file sulla scheda SD del controller offline e puoi anche inserire 'account SSID (supporta solo segnale 2.4G) e la password per aiutare il controller offline ad
accedere alla tua rete WiFi locale. Dopo che il controller € connesso al WiFi 2.4G locale, I'indirizzo IP corrente del controller o il nome di dominio vigostick.local possono ancora

essere aperti per accedere all'interfaccia di gestione web. Puoi aprire la pagina Informazioni sul controller per controllare I'indirizzo IP.

Stato della rete: c'e un punto nell'angolo in alto a sinistra della pagina principale. Il punto ROSSO indica che I'hotspot VIGO-STK**** & attivo, mentre il punto VERDE indica che il
controller si & connesso al WiFi locale.

L'interfaccia di gestione web e come la pagina precedente. Le pagine web funzionano come segue: Cliccando sul menu

"Control", appare l'interfaccia MOVE Control, puoi cliccare sul pulsante corrispondente per controllare il movimento della macchina CNC.

Cliccando sul menu "File", vengono mostrati i file di intaglio attualmente memorizzati nella scheda SD del controller offline corrente. E possibile caricare nuovi file sul controller. Dopo
aver selezionato il file di intaglio corrispondente per avviare l'intaglio, l'interfaccia visualizza il file in fase di intaglio e 'avanzamento dell'intaglio. E possibile cliccare sul pulsante per
mettere in pausa o interrompere il processo di intaglio.

Fare clic sul menu "Impostazioni”, accedere all'interfaccia di impostazione della macchina per intaglio, dove € possibile impostare alcuni parametri di controllo o eseguire il ripristino, lo shlocco,

il ripristino delle impostazioni, Iimpostazione degli utensili, I'accensione/spegnimento della modalita laser e altri comandi.

6. Ripristinare le impostazioni di fabbrica Se

il movimento meccanico della macchina é fluido, ma il movimento di incisione sembra bloccato o il motore passo-passo non funziona
sposta, prova a ripristinare le impostazioni di fabbrica della scheda madre.

Metodo: eseguire il software Candle e inviare il comando $RST=* alla macchina, quindi riavviarla.

-12-
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Guida allariparazione CNC

Problema

yRT=1 [l0

Soluzione

Il computer e il controller offline
non possono controllare il normale

movimento della macchina o
incidere in modo anomalo

La macchina é collegata a

il computer & acceso, ma il software di
incisione mostra una connessione

fallimento

Il software visualizza un errore di
allarme, il controller

e bloccato e cliccando su ripristina e
sblocca non viene eliminato

Il contenuto inciso appare come

un riflesso speculare dell'immagine
originale e la direzione del movimento del
controllo manuale non & corretta

Il contenuto inciso appare ruotato
di 90 gradi

Controllare se il controller offline e la porta USB del

computer sono entrambi collegati alla macchina per
incidere. In tal caso, scollegare il controller offline

0 il cavo USB del computer. Entrambi non possono

essere collegati all'incisione
macchina allo stesso tempo.

Si prega di assicurarsi che il computer abbia installato
il driver corretto; per favore

controllare se l'interfaccia USB e collegata
correttamente; assicurarsi

la porta COM ¢ selezionata correttamente (non

selezionare COML); assicurarsi che la velocita in baud
sia selezionata correttamente (scegliere 115200).

Controllare se i finecorsa nella direzione dei tre assi XYZ

sono premuti
abbassati o ostruiti da oggetti estranei. Pulirli se
necessario.

In alternativa, scollegare la connessione
fili dei finecorsa. Se torna alla normalita, il corrispondente

l'interruttore € andato in cortocircuito e si

guastato. Puo essere sostituito o abbandonato
temporaneamente.

Basta impostare i parametri Grbl nel software per invertire
la direzione di

'asse X0 Y.

Controllare se i giunti di collegamento dell'asse XY del
controller sono stati scambiati. Basta scambiare i

collegamenti
Indietro.

13-
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Problema

Soluzione

L'immagine incisa é distorta e
disallineata

Dopo aver modificato i parametri

del firmware della macchina per incisione,
si sono verificati vari movimenti

anomali della macchina o dimensioni di

incisione anomale
verificarsi

Controllare se vi e slittamento tra l'asse del
motore della vite di comando e l'accoppiamento.

Serrare le viti di fissaggio su entrambe le estremita
dell'accoppiamento.

Ripristinare il firmware alle impostazioni di

fabbrica. Eseguire il software Candle, connettersi alla
macchina e, nella casella di comando in basso a

destra, immettere e inviare il comando

$RST=*, quindi riavviare la macchina.

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate

www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y certificado de garantia

electronica www.vevor.com/support

MAQUINA DE GRABADO CNC
MANUAL DEL USUARIO

MODELO: S4040

Seguimos comprometidos a brindarle herramientas a precios competitivos.

"Ahorre la mitad", "mitad de precio" o cualquier otra expresion similar que utilicemos solo representa
una estimacioén del ahorro que podria obtener al comprar ciertas herramientas con nosotros en comparacion
con las principales marcas y no necesariamente significa que cubra todas las categorias de herramientas

que ofrecemos. Le recordamos que, al realizar un pedido con nosotros, verifique cuidadosamente si

realmente esta ahorrando la mitad en comparacién con las principales marcas.
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®
VEVOR o

AUTO Y

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELO: S4040

Escanear para ver videos y guias

¢(NECESITAS AYUDA? {CONTACTANOS!

¢ Tiene preguntas sobre el producto? ¢ Necesita asistencia técnica? No dude en ponerse en
contacto con

nosotros: Asistencia técnica y certificado de garantia electronica
www.vevor.com/support

Estas son las instrucciones originales, lea atentamente todas las instrucciones del
manual antes de utilizar el producto. VEVOR se reserva una interpretacion clara de nuestro
manual de usuario. La apariencia del producto estara sujeta al producto que recibio.

Perdénenos por no informarle nuevamente si hay actualizaciones de tecnologia o software en
nuestro producto.
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Advertencia: Para reducir el riesgo de lesiones, el usuario debe leer el manual de instrucciones.

con cuidado.

©
©

Advertencia: Asegurese de usar protectores para los ojos cuando utilice este producto.

Uso en interiores Unicamente

No toque ninguna pieza giratoria cuando la maquina esté en funcionamiento.

Utilice siempre gafas protectoras cuando utilice la maquina.

/2

Prohibido su uso en objetos o gases inflamables.

0
S
®

No toque el enchufe con las manos mojadas para reducir el riesgo de electrocucion.

Por favor, corte la energia inmediatamente en caso de emergencia.

Este producto esta sujeto a las disposiciones de la Directiva Europea 2012/19/CE.

El simbolo que muestra un contenedor de basura tachado indica que el producto

exige la recogida selectiva de residuos en la Unién Europea. Esto se aplica a los
producto y todos los accesorios marcados con este simbolo. Productos marcados como
Estos no pueden desecharse con la basura doméstica normal, sino que deben llevarse a

un punto de recogida para reciclar aparatos eléctricos y electrénicos

Instrucciones de seguridad importantes Advertencia:

ijPara reducir el riesgo de quemaduras, electrocuciones o lesiones a personas!
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ASUNTOS QUE NECESITAN ATENCION

Advertencia

Utilice gafas protectoras cuando utilice la maquina. En caso de que sus ojos

herir.

Antes de reemplazar la herramienta, desconecte la fuente de alimentacion de la maquina
evitar accidentes.

Desconecte el enchufe cuando no esté en uso, antes de reemplazar piezas y realizar tareas de mantenimiento.
La maquina.

Desenchufe el aparato al montar o desmontar la unidad.

Es necesaria una estrecha supervision cuando se utiliza cualquier aparato cerca de nifios.
Para evitar atascos, no fuerce la unidad para que funcione con una presion excesiva.

No sumerja cables ni maquinas en agua, ya que esto puede provocar una descarga eléctrica.

Este aparato no esta disefiado para ser utilizado por personas (incluidos nifios) con

capacidades fisicas, sensoriales 0 mentales reducidas o falta de experiencia y

conocimientos a menos que hayan recibido supervision o instruccién sobre ellos.

el uso del aparato por una persona responsable de su seguridad.  Los nifios
deben ser supervisados para asegurarse de que no jueguen con el aparato.

aparato.

Si el cable de alimentacion o el enchufe estan dafiados, deben ser reemplazados por el fabricante, su

agente de servicio o personas igualmente calificadas para evitar un peligro. O no

Utilice este aparato. LIévelo a un taller para que lo repare un profesional.

militar.

GUARDE ESTAS INSTRUCCIONES



Machine Translated by Google

1. Lista de piezas

Lista de piezas del modelo S4040

Pieza Nro. Nombre de la pieza Explicacion Cantidad Imagen Observacion
01 Componente para el eje Y1 1 juego *
02 Componente para el eje Y2 1 juego *
03 Componente para el eje X 1 juego *
[
04 Perfil de aluminio (X) 2020 V*577 mm 2iuegos
05 Perfil de aluminio (Y) 2020 V*540 mm 1 —
06 Banco de trabajo — 2
07 Abrazadera de husillo ®52, aluminio 1juego e
08 Motor de husillo 300 W, ER11-8 mm 1juego m

09 Conector en forma de L Con tornillo de fijacion 2-M5*6 Juego de 4

10 Tornillo hexagonal interior M5*35 2

11 Tornillo hexagonal interior M5*14 4 w
o
"
=y
W
W

12 Tornillo hexagonal interior M5*12 12

13 Tornillo hexagonal interior M5*10 8

14 Tornillo hexagonal interior M5*6 1

15 Tornillo hexagonal interior M4*10 6

16 Tornillo hexagonal interior M4*8 4 Ya ensamblado

17 Tuerca trapezoidal M5-20 16 ._:3-‘)‘

18 Tuerca hexagonal M4 6 (]

19 Arandela ®5-020 4 &

20 Placa de cubierta 2020 3 .

21 Apoyo - 1

22 Placa de cubierta de alambre e 1

23 Placa de prensado 100 mm 4 Placa de prensado
24 Tornillo M8*55 4 F— plano de montaje
25 Tornillo M6+80 4 — _ E:Z g
26 Arandela ©6*2 mm 4 &

27 Tuerca de mariposa M6 4 "ﬁt} -

28 Caja de control — 1 -

29 Cable de alimentacién 1 30‘

Controlador fuera de linea —_—
30 Pantalla tactil con tarjeta SD 1 juego - y ==
y cable de datos

31 Cadena de remolque 15710"660 2 - El cable ha sido
32 Cable del motor del husillo 2P, 2100 mm 1 _ enhebrado en
la cadena de remolque
33 Cable del motor paso a paso X 4P-6P, 2100 mm rojo 1 -
34 Cable del motor paso a paso Y1 4P-6P, 2100 mm, amarillo 1 -
35 Cable del motor paso a paso Z 4P-6P, 2100 mm, blanco 1 - \
36 Cable del motor paso a paso Y2 4P-6P, 1350 mm azul 1 -
37 Cable de limite Y 2P-3P,1350 mm 1 — | % J
38 Cable de limite X/Z 2P-3P,2100 mm 2 -
39 Cable USB I 1 I
40 Terminal de conexion S 1 <3
41 Fresa 3.175 1 "
42 Llave hexagonal interior 2/2,5/3/4mm 1 juego f\_'__F
43 Llave para tuercas 14/17 mm 1juego };{
44 Sonda I 1 5%
45 Cepillo suave i 1 M
46 Disco U — 1 B |
47 Manual de instrucciones B 1 I
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2. Montaje de la maquina

Componente del eje Y y conjunto de perfil de aluminio

200 milimetros

Solo este agujero

01: Componente para
tiene dientes M5

Eje Y1 1 juego

@

' . . ==
05: 2020 V*540 1 pieza 02: Componente para 6 G

8 piezas

—

=" 17: Tuerca trapezoidal M5-20
i

17: Tuerca trapezoidal M5-20 8 piezas
Deslizate con antelacién

e

Montaje del banco de trabajo

06: Banco de trabajo 2 piezas

La superficie del banco de trabajo esta hacia arriba

12: M5*12 8 piezas

17: trapezoidal
Tuerca M5-20 8 piezas

-5- S4040: V1.3
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ntes del eje X

Conjunto de compone

del husillo y motor

Conjunto de fijacién

S4040: V1.3
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Conjunto de cadena de remolque

Dibujo de maquina del conjunto terminado

S§4040: V1.2
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3. Instrucciones para los puertos de la caja de control

Fuerza

Cambiar

WwwooLz dz OISR

wwoQLe 49-dv B ]

WWQSE L d9-dtr

wwooLz d9-dv A

+3|pulds- SIXY-Z SIKY-ZA SIY-IA SIXY-X  dase]

I

ANOZZ  AOLL

e —
—
L —
[ ——
o —
T —
T

wwooLz d9-dtr alg

AN - WX 3904

controlador

‘uonaunsip Inoyum od Huwi-z/A/x Aue
03Ul Pajlasul aq Ued alim JWI-Z/A/X

fuera de linea

Limite Z 2P-3P, 2100 mm

b. Instale la placa de cubierta

Para arre

a.Cable del motor Y1

glar el cable

Através de la ranura

de cable 1 pieza

WwQoLZ de-dz
nwiry-x

Limite Y 2P-3P, 1350 mm

S4040: V1.2
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4. Software de velas

Candle es una aplicacion GUI para maquinas CNC basadas en GRBL con visualizador de cédigo G. Candle es un software de cddigo abierto adecuado para el procesamiento

de maquinas herramienta CNC. Admite el procesamiento de archivos de cédigo G y la visualizacién.

Funciones compatibles:

(1) Controlar una maquina CNC basada en GRBL mediante comandos de consola, botones en el formulario y teclado numérico.

(2) Monitoreo del estado de la maquina CNC.

(3) Cargue, edite, guarde y envie archivos de codigo G a la maquina CNC.

(4) Visualizacion de archivos de codigo G.

4.1 Estados

Coordenadas de trabajo: State

Representa las coordenadas locales X, Y y Z actuales del CNC.

Work coordinates:

Coordenadas de la maquina:

7.145 4.635 -0.050

Representa las coordenadas absolutas X, Y y Z actuales de la maquina.

Machine coordinates:

Uno de los siguientes estados del CNC:

Inactivo: esperando un comando de cédigo G. En ejecucion: ejecutando un comando de cédigo G.  Inicio: se 7.145 4.635 -0.050

esta ejecutando el ciclo de inicio.  Verificar: el Status: —

modo de verificacion de comando de codigo G esta activado.  Retener:

pausado por un comando "!", necesita reiniciarse por un comando "~".  Alarma: el CNC no sabe dénde esta y
bloquea todos los comandos de cédigo G.

4.2 Control

PO=IRRE O

4.3 Pasos para utilizar el software

(1) Instalar el controlador
Para el primer uso, conecte el dispositivo a la computadora mediante un cable USB y haga clic en el botén

El archivo CH341SER.exe se encuentra en la carpeta del controlador para instalar el controlador. En circunstancias normales, el

sistema Win10 identificara e instalard automaticamente el controlador. Para los sistemas Win7 y Win8, instalelo manualmente.

Boton de inicio COHUO‘

Inicia el procedimiento del ciclo de retorno a la posicion inicial con el comando "$H"

Sonda Z

Inicia el procedimiento de busqueda del eje Z cero utilizando el comando especificado en la configuracion (cuadro "Comandos de la sonda

Z"). Ejemplo de comando: G91G21; G38.2Z-30F100; G0Z1; G38.2Z-1F10

Cero X/Y Pone

a cero las coordenadas "X" e "Y" en el sistema de coordenadas local. También conserva un desplazamiento del sistema local ("G92") para uso posterior.

Restaurar X/Y/Z

Restaura las coordenadas del sistema local con el comando "G92".

Z segura

Mueve la herramienta por el eje a una posicion segura. La coordenada de posicion se puede especificar en la configuracion "Z segura”. La posicién debe especificarse en las coordenadas de la
maquina.
Reiniciar

Reinicia el CNC con el comando "CTRL+X"

Descubrir

Desbloquea CNC con el comando "$X".
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(2) Configure el puerto y la conexion

Después de instalar el controlador, abra el administrador de dispositivos de la computadora y haga clic en la opcion de puerto para ver el contenido dentro

el cuadro rojo en la pantalla que se muestra en la figura siguiente (la informacion del puerto esta entre paréntesis).

Recuerde la informacién del puerto consultada anteriormente, cambie a la interfaz del software Candle y haga clic en la opcién "Configuracién" en la parte superior.

esquina izquierda. Al seleccionar la configuracion, aparecera la ventana de configuracién. En "Conexién", seleccione el nombre del puerto que solicitd, seleccione la

Clcheck neda B Aatosercll Boset Sand Pause Bhors.

velocidad en baudios 115200 y luego haga clic en "Aceptar"” para finalizar la configuracion. o |
1 Candle o *®
roin Seee
= 2 i ¥ seordinntae
s E T I ——
=S 13 Setiings. ¥ ®
& ;,' [ Connection Connection —ry
= o [ i == 2|10 i [1Em0 |
Cantrel Cortrol Gamder s = =
" T 2] 42
H @ @ IE Heightmap 2 hutemationlly sor parser stare bofurs sending frin saleoted line |o ']'
é Parser Euchize infarmstion
B(2/0 b e e 5 ||
e b T [ -
e e ) |B
0|8 & ot e o ] |
= Heichtasg LB | L Contrel
2.0.000 . 0.000 00.00.00 / 00:00.:00 room.. o |
Do som witi 0 /070 |l rn Zawn s e
Srom i = - 1 Eiie e, @, o @ ]
| = & E Sufy pesition communds: R . )
[ . Commared Staie Respance = e 10, m30n ]
i [ "Restare erigin” moves teal in:  Fliie -
| E - Wuer conmands I
<@ > tten 1 >
@ ]
v v Tutton 2 . v |
2] L Sat te defudrs i O Cameal 3
3 i : 7
Comzale o
 m— — i
Chack vl & bntorsrall Ty Rent el Fuun et EAr ] Fhack sade [ hutsnarell [T Bast Sk Fausa Mart a0
(3) Conexion completa Después de
B Candle - o kS
configurar el puerto y la velocidad en baudios, haga clic en Finalizar. La barra de estado en la parte e Coniin i
superior derecha de la interfaz de Candle mostrara Inactivo y, al mismo tiempo, la consola en la parte L o
gﬁ'g?saclimsmo;-mlgmmml ﬁ ﬁ i R T “dm 1
inferior derecha mostrara la informacién que se muestra a continuacion, indicando que la conexién - o
]
se ha establecido correctamente. s
. @|[@[te] e
(4) Procesamiento de documentos - ‘E| |7i QJ ‘E‘
Haga clic en la opcién "Archivo" en la parte superior de la vela, luego haga clic en "Nuevo" para
crear el cédigo G. En la barra de comandos en la parte inferior de la interfaz, haga clic en "Abrir"
para seleccionar un archivo de cédigo G que se haya creado para importar el archivo. 10 o, o
. . . . . e . tom  oom
Después de la importacion, en el centro de la interfaz se mostrara un grafico visual 0,000 £ 0.000 / 0.000
compuesto por las trayectorias de las herramientas (la posicién del grafico en forma ' Command st Response
de lapiz en el gréfico es la posicion actual de la herramienta). En la ventana de
visualizacién, mantenga presionado el botén izquierdo del mouse para mover y
rotar el grafico, y mantenga presionado el botén derecho para moverlo. Gréficos: al
desplazarse con la rueda central se puede acercar y alejar los graficos. Al mismo rad o <
. . P . . . [ Keyboard ooneral
tiempo, el contenido del cédigo G se mostrara en la barra de comandos inferior. =
Durante el procesamiento, la maquina se ejecutara una por una de acuerdo con los S | i = o | =T
comandos del codigo G. —
B Candle - o x [l B nc - Candle - o x
Fle Service Help File Serice Help
Stata Gonde progn State
L S 60060 654 G17 G21 630 G94 NE M TO FO S0 - Rt il
7o o mareial = oo | [ oom |[ nom | B0/ % & | [om |[ oo |[ 0w |
- [ Machine cosrdinates U Machine cosrdinates:
WM e (oo | [om 5 [owo |[om |[ow |
sl = i | e
B Cantral el
@& |a i o e
| @@t ¥ ®)/@)|te)|2
= 8% 0 & 8/ 0%
e S
v oo oo [U— s T -laem . 2003 00000 / 000912 | = Gindle
Pom o om it 07070 | = oot e ]
0 7,000 7 5,000 Vordlan: W8 L e o seriding 3.973 /00,000 / 12.974 3. g | S Overeiding
- 3o
= T e s Command State Response . p— —
¢ [ d State Respo P 7‘!‘7“‘
2 G1 FI000 In queue |
3 GOD X-2.799 ¥-29.990 Z10.000 In quewe |g| ‘ ® ‘ |!| -
4 GOD X-2.799 ¥-29.990 73.308 In queue ‘ ‘ v ‘
Sty | RS 6 GO X-2.799 ¥-29.990 Z-2.192F6000 In queve 1..: [io -
Faxd 12 7 GO1 X-2.755 V-20.062 7.2.210 In queme: it e
Cl3erspudams st 8 GO1 X-2708 V-29.937 Z-2.235 In quese R
Consale ‘ 9 GOt X-2657 ¥-20.916 7-2.257 In quewe v L - —
4‘—“7' [ hack meds ] Autoserall Open Easet Sead || st Ahart a &

(5) Fijacion, instalacion de herramientas y establecimiento del origen de las coordenadas de trabajo
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El accesorio incluido en el kit del producto no esta ensamblado. Hay cuatro juegos en total. La apariencia y el uso del accesorio ensamblado son

se muestra en las figuras de la derecha.

Antes de ejecutar el programa de cédigo G, necesita
Para encontrar la posicién de la figura grabada en relacion
con la placa de grabado general. Hay un sistema de coordenadas
de tres ejes en los graficos visuales. El origen del sistema
de coordenadas de tres ejes es el punto de ajuste de la herramienta
del grafico de procesamiento real.

Puede mover la herramienta para determinar la
Posicion del grafico de grabado en relacion con la placa de
grabado general en funcién de la posicion de este origen. La figura

de grabado que aparece en la siguiente figura se toma como

ejemplo.

Una vez iniciada la posicién de la herramienta seleccionada, los ejes X/Y y Z se restablecen a cero (el ‘ 12 LB| son botones de puesta a cero de los ejes X/Y y Z).
Antes de volver a cero, asegurese de que la herramienta se acerque a la distancia de una hoja de papel para grabar, y luego regrese los ejes X/Y y Z a cero (utilice un cuchillo afilado de

fondo plano al grabar, y use una fresa cilindrica al mecanizar planos, ranuras y agujeros) El efecto es que la figura esculpida se tallara con la punta de la hoja como origen.

La pinza ER11 del motor del husillo debe sujetarse primero al cabezal fijo y debe quedar sujeta en su lugar. Al instalar

Al cortar, no extienda demasiado la pinza, como se muestra en la primera figura a continuacion.

(6) Comience a tallar
Después de encontrar la posicién de grabado, haga clic en el boton de envio a continuacion y el dispositivo comenzara a grabar automaticamente. La barra de estado en
La parte superior derecha muestra que la herramienta esta en marcha. La ventana de visualizacién muestra que la herramienta se estd moviendo a lo largo de la trayectoria de la herramienta. Puede
elegir los botones de pausa y detencion que se encuentran debajo al grabar. (Después de hacer una pausa, haga clic nuevamente para continuar con el tallado anterior. Después de terminar, haga clic en
Enviar para comenzar el procesamiento desde el principio).
(7) Procesamiento finalizado

Una vez finalizado el procesamiento, la ventana de visualizacion indica que el grabado esta completo y el tiempo necesario para

tallado.

HERGHEY

Mosinas

5. Controlador sin conexion (opcional)

Nota: El controlador fuera de linea y la computadora no se pueden conectar a la maquina de grabado al mismo tiempo. Al utilizar el
Controlador fuera de linea, asegurese de que el cable USB de la maquina y la computadora estén desconectados.
El controlador fuera de linea tiene una interfaz de fuente de alimentacién de reserva externa de 12 V. Cuando los usuarios usan otras placas base sin fuente de alimentacion

y capacidad de suministro de energia débil, pueden conectar una fuente de alimentacion externa para suministrar energia al controlador

-11-



Machine Translated by Google

5.1 Pagina principal:
Y-: derecha Y+: izquierda Z+: Envia $X a la placa base Ma| n page
GRBL para desbloquearla.

OK/SPN: Botén Confirmar.

) — I T
5.2 Pagina de control:
Mueva manualmente cada eje a la posicion deseada.

X+: el eje X se mueve en direccion derecha, X- en sentido opuesto. Y+:

Control File Setting
el eje Y se mueve hacia adelante, Y- en sentido opuesto. Z+: el eje
Z se mueve hacia arriba, Z- en sentido opuesto. Move Page Move IPHONE~1.NC Baudrate ~ Feedrale | Laser Mode
OK/SPN: interruptor de prueba del husillo, presione para abrir el X+ Y+ 7+ SPN nz‘:r‘n:'::'g]’r File Select 115200 | (100-2000)mmmin ;:Nr
husillo (correspondiente al SPN gris en la pantalla), presione X- Y- Z- X1 m!:r
nuevamente para cerrar el husillo (el SPN correspondiente en la — |
pantalla vuelve a la normalidad). Presione prolongadamente Function Key Ready To Print
para ingresar a la pagina de cambio de velocidad del husillo. En Move XY Z: X+ X- Y+ Y-2+ 2-
esta pagina, Y+/Y- es la velocidad alta/baja del husillo, presione Sp:m:;:n.’uﬁ; A::;E‘;I:J ﬁ S
prolongadamente OK/SPN para salir de la pagina de cambio de Eack-: B(Esc(long press)) oK
velocidad del husillo. |
Salir/STP: Funcién 1: Pulse cada boton del eje XYZ para cambiar la Printed:1%
distancia de movimiento en 0,1, 1, 5 o 10 ciclos cada vez. Funcion 2: Rusning
Mantenga pulsado durante unos 2 segundos para salir. @ OK

5.3 Pagina de
archivo: Lista de archivos Seleccione el archivo que se va a grabar. Los documentos admitidos incluyen: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC.
Y+: arriba, Y-: abajo OK/

SPN: Confirma la seleccién y entra en la pagina de confirmacion de grabado.

5.4 Confirmar la pagina de grabado: Confirme
que el archivo de grabado se haya iniciado sin errores.
OK/SPN: Se inicia la confirmacion, listo para imprimir se convierte en el porcentaje de visualizacion del progreso, se regresa a la pagina de seleccion de archivo después de que se completa

el grabado.

5.5 Pagina de configuracion:
X+/ X-: Cambiar la velocidad en baudios; Y+/Y-: Cambiar la velocidad de avance en +100/clic; Z+/Z-: Cambiar la velocidad de avance en +10/clic; OK/SPN: Cambiar el modo laser encendido/

apagado

5.6 Red Wi-Fi y Web EI controlador sin

conexion tiene funcion de red inaldmbrica Wi-Fi. De manera predeterminada, el punto de acceso Wi-Fi de VIGO-STK**** se establece automaticamente.

Puede conectarse al punto de acceso a través del WiFi de su computadora o teléfono mévil con la contrasefia 12345678, y luego abrir 192.168.0.1 o vigostick.local en el navegador

para administrar (cargar o eliminar) los archivos en la tarjeta SD del controlador fuera de linea, y también puede ingresar la cuenta SSID (solo admite sefial 2.4G) y la contrasefia para ayudar
al controlador fuera de linea a acceder a su red WiFi local. Después de que el controlador esté conectado al WiFi 2.4G local, la direccién IP actual del controlador o el nombre de dominio

vigostick.local aun se pueden abrir para ingresar a la interfaz de administracién web. Puede abrir la pagina Acerca de del controlador para verificar la direccién IP.

Estado de la red: Hay un punto en la esquina superior izquierda de la pagina principal. El punto ROJO indica que el punto de acceso VIGO-STK**** esta activo y el punto VERDE indica que el
controlador se ha conectado a la red WiFi local.

La interfaz de administraciéon web es como la pagina anterior. Las paginas web funcionan de la siguiente manera: haga clic en

el menu "Control", aparece la interfaz de control MOVE, puede hacer clic en el botdn correspondiente para controlar el movimiento de la maquina CNC.

Haga clic en el menu "Archivo" para ver los archivos de tallado almacenados actualmente en la tarjeta SD del controlador sin conexién actual. Puede cargar nuevos archivos al controlador.
Después de seleccionar el archivo de tallado correspondiente para iniciar el tallado, la interfaz muestra el archivo que se esta tallando y el progreso del tallado. Puede hacer clic en el botén para
pausar o detener el proceso de tallado.

Haga clic en el menu "Configuraciéon" para ingresar a la interfaz de configuracién de la maquina de tallado, donde puede configurar algunos parametros de control, o realizar reinicio, desbloqueo,

restauracion de configuraciones, configuracion de herramientas, encendido/apagado del modo I&ser y otros comandos.

6. Restaurar la configuracion de fabrica Si el

movimiento mecanico de la maquina es suave, pero el movimiento de grabado parece atascado, o el motor paso a paso no funciona,
mover, intente restaurar la configuracion de fabrica de la placa base.

Método: Ejecute el software Candle y envie el comando $RST=* a la maquina, luego reinicie la maquina.

-12-
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Guia de reparacion de maquinas CNC

Problema

| RT=1 [i

Solucién

La computadora y el controlador
fuera de linea no pueden controlar el

movimiento normal de la maquina
o grabar de manera anormal

La maquina esta conectada a

La computadora esta encendida, pero

el software de grabado muestra
una conexion.

falla

El software muestra un error de alarma,
el controlador

esta bloqueado y hacer clic en
restablecer y desbloquear no lo elimina

El contenido grabado aparece

como un reflejo de la imagen

original y la direccion del movimiento del
control manual es incorrecta.

El contenido grabado aparece
girado 90 grados.

Compruebe si el controlador sin conexién y el USB de la

computadora estan conectados a la maquina de grabado.
Si es asi, desconecte el controlador sin conexion

o el cable USB de la computadora. Ambos no se

pueden conectar al grabador.
maquina al mismo tiempo.

Asegurese de que la computadora tenga instalado el
controlador correcto;

Compruebe si la interfaz USB esta conectada
correctamente; asegurese

El puerto COM esta seleccionado correctamente (no
seleccione COM1); asegurese de que la velocidad en
baudios esté seleccionada correctamente (elija

115200).

Compruebe si los interruptores de limite en la direcciéon

de tres ejes XYZ estan presionados

estan caidos u obstruidos por objetos extranos.

Limpielos si es necesario.

Alternativamente, desconecte la conexion

cables de los finales de carrera. Si vuelve a la normalidad,

el correspondiente
El interruptor se ha cortocircuitado y ha fallado.

Se puede reemplazar o abandonar temporalmente.

Simplemente configure los parametros Grbl en el software
para invertir la direccién de

eleje XoY.

Compruebe si se han intercambiado las juntas de
conexion del eje XY del controlador. Simplemente

intercambie las conexiones
atras.

13-
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Problema Solucion
La imagen grabada esta distorsionada Verifique si hay deslizamiento entre el eje del
y desalineada. motor del husillo y el acoplamiento. Apriete los tornillos

de fijacion en ambos extremos del acoplamiento.

Después de modificar los Por favor, restablezca el firmware a la configuracion
parametros del firmware de la maquina de de fabrica. Ejecute el software Candle, conéctese a la
grabado, se producen varios maquina y, en el cuadro de comandos inferior derecho,
movimientos anormales de la maquina o ingrese y envie el comando.

tamafos de grabado anormales.
ocurrir $RST=*, luego reinicie la maquina.

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i certyfikat gwarancji

elektronicznej www.vevor.com/support

MASZYNA DO GRAWEROWANIA CNC

INSTRUKCJA OBStUGI

MODEL: 54040

Nadal staramy sie oferowac Panstwu narzedzia w konkurencyjnych cenach.
,0szczedz potowe”, ,Potowa ceny” lub inne podobne wyrazenia uzywane przez nas stanowig
jedynie szacunkowe oszczednosci, jakie mozesz uzyska¢, kupujac u nas okreslone narzedzia w
poréwnaniu z gtéwnymi markami i niekoniecznie oznaczajg one objecie wszystkich kategorii narzedzi
oferowanych przez nas. Uprzejmie przypominamy, aby doktadnie sprawdzi¢, czy sktadajac u nas
zamowienie faktycznie oszczedzasz potowe w poréwnaniu z gtéwnymi markami.
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®
VEVOR GRAWEROWANIE CNC

SAMOCHODI
TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODEL: S4040

Przeszukaj filmy i przewodniki

POTRZEBUJESZ POMOCY? SKONTAKTU]J SIE Z NAMI!

Masz pytania dotyczgce produktu? Potrzebujesz wsparcia technicznego? Skontaktuj sie z
nami: Wsparcie

techniczne i certyfikat E-Gwarancji www.vevor.com/support

To jest oryginalna instrukcja, przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac wszystkie
instrukcje. VEVOR zastrzega sobie jasng interpretacje naszej instrukcji obstugi. Wyglad produktu
bedzie zalezat od produktu, ktory otrzymates. Prosimy o wybaczenie, ze nie poinformujemy

Cie ponownie, jesli w naszym produkcie pojawig sie jakiekolwiek aktualizacje technologiczne lub
oprogramowania.
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Ostrzezenie - aby zmniejszy¢ ryzyko obrazen, uzytkownik musi przeczytac instrukcje obstugi

ostroznie.

©
©

Ostrzezenie: Podczas stosowania tego produktu nalezy nosi¢ okulary ochronne.

Tylko do uzytku wewnatrz pomieszczen

Nie dotykaj zadnych obracajacych sie czesci, gdy maszyna pracuje.

Podczas korzystania z maszyny nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne.

/2

Zabrania sie stosowania w obiektach lub gazach fatwopalnych

0
S
®

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem, nie dotykaj gniazdka mokrymi rekami.

W przypadku awarii nalezy natychmiast odcig¢ zasilanie.

Niniejszy produkt podlega postanowieniom Dyrektywy Europejskiej 2012/19/WE.

Symbol przedstawiajgcy przekreslony pojemnik na Smieci na kétkach oznacza, ze produkt
wymaga oddzielnego zbierania odpadéw w Unii Europejskiej. Dotyczy to

produkt i wszystkie akcesoria oznaczone tym symbolem. Produkty oznaczone jako

takich nie wolno wyrzucac razem z normalnymi odpadami domowymi, lecz nalezy je oddac do

punkt zbiérki sprzetu elektrycznego i elektronicznego do recyklingu

Wazne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

Ostrzezenie: Aby zmniejszy¢ ryzyko oparzen, porazenia pradem lub obrazen ciata!
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SPRAWY WYMAGAJACE UWAGI

Ostrzezenie

Podczas korzystania z urzadzenia nalezy nosi¢ okulary ochronne. W przypadku uszkodzenia oczu

zraniony.
Przed wymiang narzedzia nalezy odtgczy¢ zasilanie maszyny, aby
unikaj wypadkow.
Odtaczaj gniazdo, gdy nie jest uzywane, przed wymiang czesci lub konserwacja.
maszyna.

Odtaczaj urzadzenie od zasilania podczas montazu i demontazu.

W przypadku korzystania z urzadzen w poblizu dzieci konieczny jest Scisty nadzér.

Aby unikng¢ zacie¢, nie nalezy uzywa¢ nadmiernej sity podczas pracy urzadzenia.

Nie zanurzaj przewoddw ani maszyn w wodzie, gdyz moze to spowodowad porazenie pragdem.

To urzadzenie nie jest przeznaczone do uzytku przez osoby (w tym dzieci)
ograniczone zdolnosci fizyczne, sensoryczne lub umystowe lub brak doswiadczenia i
wiedzy, chyba ze zapewniono im nadzér lub poinstruowano ich w tym zakresie
korzystania z urzadzenia przez osobe odpowiedzialng za jego bezpieczenstwo.

Dzieci powinny znajdowac sie pod nadzorem, aby mie¢ pewnos$¢, ze nie bawig sie urzagdzeniem.

urzadzenie.

W przypadku uszkodzenia przewodu zasilajacego lub wtyczki nalezy zleci¢ ich wymiane producentowi lub jego autoryzowanemu przedstawicielowi.
agenta serwisowego lub podobnie wykwalifikowang osobe w celu unikniecia zagrozenia. Lub nie

obstugiwac to urzadzenie. Zwré¢ je do sklepu w celu wykonania ustugi lub naprawy przez fachowca

zotdak.

ZAPISZ TE INSTRUKCJE
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1. Lista czesci

Lista czesci S4040
Numer czesci Nazwa czesci Wyjasnienie Iloéé Zdjecie Uwaga
01 Komponent dla osi Y1 - 1 zestaw *
02 Komponent dla osi Y2 - 1 zestaw *
03 Komponent dla osi X - 1 zestaw *
04 Profil aluminiowy (X) 2020V*577mm Zzestaw = —
05 Profil aluminiowy (V) 2020V*540mm 1 ——
06 Stot warsztatowy I 2
07 Zacisk wrzeciona ®52, aluminium 1 zestaw e
)
08 Silnik wrzeciona 300 W, ER11-8 mm 1 zestaw =
09 tacznik w ksztafcie litery L Ze Sruba ustalajacg 2-M5*6 4Zestaw A
10 $ruba z ibem szedciokatnym wewngtrznym M5*35 2 W
1 $ruba z tbem szesciokatnym wewnetrznym M5*14 4 w
12 $ruba zIbem szesciokatnym wewnetrznym M5*12 12 @
13 $ruba z them szesciokatnym wewnetrznym M5*10 8 w
14 Sruba z tbem szesciokatnym wewnetrznym M5*6 1 o
15 $ruba z tbem szesciokatnym wewnetrznym M4*10 6 C’ﬂ
16 Sruba 2 ihem szetdokatnym wewnetrznym Ma*8 4 :U“ Juz zmontowane
17 Nakretka trapezowa M5-20 16 ;z.'x‘
18 Nakretka szesciokatna M4 6 o/
19 Pralka P5-020 4 &
20 Plyta ostonowa 2020 3 .
21 Wsparcie - 1 E
22 Plytka ostonowa przewodu e 1
23 Plyta dociskowa 100mm 4 Ptyta dociskowa
24 $ruba M8*55 2 Y— rysunek montazowy
25 Sruba M6*80 4 e E:j g
26 Pralka D6*2mm 4 &0
27 Orzech motylkowy M6 4 "ﬁt} -
28 Skrzynka sterownicza I 1 -
29 Przewdd zasilajacy - 1 &Q‘
30 KTE;:::; :;f;:he Ekran dotykowy z kartg SD 1 zestaw - e —
31 taricuch holowniczy 15*10*660 2 - Kabel byt
32 Przewdd silnika wrzeciona 2P, 2100mm 1 - wkrecony w
faficuch holowniczy
33 X Przewdd silnika krokowego 4P-6P, 2100mm czerwony 1 -
34 Przewdd silnika krokowego Y1 4P-6P,2100mm 26ty 1 -
35 Przewdd silnika krokowego Z 4P-6P,2100mm biaty 1 -
36 Przewdd silnika krokowego Y2 4P-6P,1350mm niebieski 1 -
37 Przewéd Y-Limit 2P-3P, 1350 mm 1 —
38 Przewéd X/Z-Limit 2P-3P, 2100 mm 2 -
39 Kabel USB — 1 __
40 Zacisk przytaczeniowy I 1 \’g
41 Frez 3,175 1 LT
42 Klucz imbusowy wewngtrzny 2/2,5/3/4 mm 1 zestaw IT'__F
43 Klucz do nakretek 14/17mm 1 zestaw }i‘c
44 Sonda - 1 g%_
45 Migkka szczotka - 1 EIIHI
46 Dysk U - 1 Ii-
47 Instrukcja obstugi - 1 —




Machine Translated by Google

2. Montaz maszyn

Zesp6t komponentu osi Y i profilu aluminiowego

Tylko ten otwor

01: Komponent dla
ma zeby M5

0$Y1 1 zestaw

@

e
02: Komponent dla 6 g

03 Y2 1 zestaw "
ale

05: 2020V*540 1 SZT.

13: M5*%10
85SZTUK

17: Nakretka trapezowa M5-20 8 szt.

Wlizgnaé sie z wyprzedzeniem

e

Montaz stotu warsztatowego

06: Stét warsztatowy 2szt.

Powierzchnia stofu roboczego jest skierowana do gory

12: M5*12 8 SZT.

17: Trapezoidalny
nakretka M5-20 8szt

5. $4040: V1.3
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Montaz komponentow osi X

Montaz wrzeciona i silnika

AP

N
@
N\

54040: V1.3
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go

cha holownicze

Zespéttancu

potu

Rysunek maszynowy gotowego zes

54040: V1.2
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3. Instrukcje dotyczace portéw na skrzynce sterowniczej

Moc

Przetgcznik

WwwooLz dz BUCIRENS

wwoQLe d49-d¥ 5@

WWQSE L d9-dtr

wwoo Lz d9-dv QA

+O[puIds: SIXY-Z SIY-ZA SIY-IA SIY-X Jase]

ANOZZ  AOLL

e —
—
L —
[ ——
o —
T —
T

wwooLz d9-dtr &

AN - WX 3904

Offline USB Hold Run

‘uonaunsip Inoyum od Huwi-z/A/x Aue
03Ul Pajlasul aq Ued alim JWI-Z/A/X

kontroler o

Z-Limit 2P-3P, 2100 mm

a. Przewdd silnika Y1

b. Zamontuj plyte ostonowa
naprawi¢ przewod

przez szczeling

przewodu 1 szt.

wwooLe de-de

Y-Limit 2P-3P, 1350mm

54040: V1.2
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4. Oprogramowanie Candle

Candle to aplikacja GUI dla maszyn CNC opartych na GRBL z wizualizatorem G-Code. Candle to oprogramowanie typu open source odpowiednie do obrébki

narzedzi CNC. Obstuguje przetwarzanie plikéw G-Code i wyswietlanie wizualne.
Obstugiwane funkcje:

(1) Sterowanie maszyng CNC opartg na GRBL za pomoca polecer konsoli, przyciskéw na formularzu, klawiatury numerycznej.
(2) Monitorowanie stanu maszyny CNC.

(3) tadowanie, edycja, zapisywanie i wysytanie plikéw G-code do maszyny CNC.

(4) Wizualizacja plikéw G-code.

4.1 Stany
Wspbirzedne pracy: State
Reprezentuje aktualne lokalne wspétrzedne X, Y i Z CNC. Work coordinates:
7.145 4.635 -0.050

Machine coordinates:

Wspoétrzedne maszyny:
Reprezentuje aktualne wspétrzedne absolutne maszyny X, Y i Z.

Jeden z nastepujgcych statuséw CNC:
Bezczynny — oczekiwanie na polecenie G-code Uruchomiony — uruchamianie polecenia G-code 7.145 4.635 -0.050

Home — cykl powrotu do pozycji poczatkowej Status: —

jest wykonywany  Check — wigczony jest tryb sprawdzania polecen

G-code  Hold — wstrzymany poleceniem ,!”, nalezy ponownie uruchomic¢ poleceniem ,~"  Alarm
— CNC nie wie, gdzie sie znajduje i blokuje wszystkie polecenia G-code

4.2 Kontrola

Przycisk Home COHUO‘

Rozpoczyna procedure cyklu powrotu do pozycji poczatkowej poleceniem ,$H” : : g ‘g
Z-probe

Rozpoczyna procedure wyszukiwania zerowej osi Z przy uzyciu polecenia okreslonego w ustawieniach (pole ,Polecenia Z-probe”). I [ T o f\n

Przyktad polecenia: G91G21; G38.2Z-30F100; GOZ1; G38.2Z-1F10

Zero X/Y

Zeruje wspotrzedne X" i,Y" w lokalnym uktadzie wspétrzednych. Zachowuje réwniez przesuniecie lokalnego uktadu (,G92") do pdzniejszego uzycia.

Przywro¢ X/Y/Z

Przywraca wspétrzedne uktadu lokalnego za pomocg polecenia ,G92".

Bezpieczne Z

Przesuwa narzedzie o 0$ ,Z" do bezpiecznej pozycji. Wspotrzedne pozycji mozna okresli¢ w ustawieniu ,Bezpieczne Z". Pozycja musi by¢ okreslona we wspétrzednych maszyny.

Nastawi¢

Resetuje CNC za pomocg polecenia , CTRL+X"

Odblokowa¢

PO=IRRE O

Odblokowuje CNC za pomoca polecenia "$X".

4.3 Oprogramowanie korzystajace z krokéw

(1) Zainstaluj sterownik
Przy pierwszym uzyciu podtgcz urzadzenie do komputera za pomoca kabla USB i kliknij
Plik CH341SER.exe w folderze sterownika, aby zainstalowa¢ sterownik. W normalnych okolicznosciach system Win10

automatycznie zidentyfikuje i zainstaluje sterownik. W systemach Win7 i Win8 zainstaluj go recznie.
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(2) Ustaw port i potgczenie

Po zainstalowaniu sterownika otwérz menedzera urzadzer komputera i kliknij opcje portu, aby zobaczy¢ jego zawartos¢
czerwone pole na ekranie pokazane na ponizszym rysunku (informacje o porcie znajdujg sie w nawiasach).
Zapamietaj podane powyzej informacje o porcie, przejdzZ do interfejsu oprogramowania Candle i kliknij opcje ,Ustawienia” w gérnym pasku.
lewy rég. Wybranie ustawienia spowoduje wy$wietlenie okna ustawieri. W obszarze ,Potgczenie” wybierz nazwe portu, o ktory pytate$, wybierz szybkos¢ transmisji

115200, a nastepnie kliknij ,,0k", aby zakonczy¢ ustawienie. LL
1 Candle - o *®
Ee e sean
(it =
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- s ink ; B Setings I
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| e s s ] 0 b 150 |
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0| 1@
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@ @. lE 1 Heightmap =] lunlllllliully u: parner state befure sending from valested line |'o ']'
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o i e st o | Mt [ @ | |E]
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(5). Montaz osprzetu, narzedzi i ustawienie punktu poczatkowego uktadu wspétrzednych roboczych
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Osprzet w zestawie produktu nie jest zmontowany. W sumie sg cztery zestawy. Wyglad i uzytkowanie zmontowanego osprzetu sq

pokazano na rysunkach po prawej stronie.

Przed uruchomieniem programu kodu G nalezy:
aby znalez¢ potozenie figury grawerskiej wzgledem
catej ptyty grawerskiej. W grafice wizualnej wystepuje
uktad wspoétrzednych tréjosiowych. Poczatkiem
uktadu wspétrzednych tréjosiowych jest punkt ustawienia
narzedzia rzeczywistej grafiki przetwarzania.

Mozesz przesuwac narzedzie, aby okresli¢

potozenie grafiki grawerowania wzgledem catej ptyty
grawerowania na podstawie potozenia tego pochodzenia.

SRR

Rysunek grawerowania na ponizszym rysunku jest

brany jako przyktad.

Po rozpoczeciu pracy w wybranej pozycji narzedzia osie X/Y i Z zostang zresetowane do zera ( ‘ 12 ‘ | E| sg to przyciski zerujgce osie X/Y i Z).
Przed powrotem do potozenia zerowego upewnij sie, ze narzedzie zbliza sie do odlegtosci réwnejjednemTark_uszowi papieru do grawerowania, a nastepnie
ustaw osie X/Y i Z w potozeniu zerowym (podczas grawerowania uzywaj ostrego noza o ptaskim spodzie, a podczas obrébki ptaszczyzn, rowkéw i otwordw uzyj
walcowego frezu). Efektem bedzie wyrzezbienie ksztattu z koncéwka ostrza jako punktem poczatkowym.

Tuleja zaciskowa ER11 na silniku wrzeciona powinna by¢ najpierw zaci$nieta w gtowicy statej i musi by¢ zaci$nieta na miejscu. Podczas instalacji
frezu, nie nalezy zbyt mocno wysuwac tulei zaciskowej, jak pokazano na pierwszym rysunku ponizej.

Po znalezieniu pozycji grawerowania kliknij przycisk wysytania ponizej, a urzagdzenie automatycznie rozpocznie grawerowanie. Pasek stanu na
prawy goérny rég pokazuje bieganie. Okno wizualizacji pokazuje, ze narzedzie porusza sie wzdtuz Sciezki narzedzia. Mozesz wybra¢ przyciski pauzy i zatrzymania
ponizej podczas grawerowania. (Po wstrzymaniu kliknij ponownie, aby kontynuowa¢ poprzednie rzezbienie. Po zakonczeniu kliknij Wyslij, aby rozpoczagé
przetwarzanie od poczatku).

(7). Zakoniczono przetwarzanie

Po zakonczeniu przetwarzania w oknie wizualizacji pojawi sie komunikat informujacy o zakoriczeniu grawerowania i czasie potrzebnym na jego wykonanie.
rzezba.

@@ Ee |
B[ 0w
oo @@

sEas s

5. Kontroler offline (opcjonalnie)

Uwaga: Kontroler offline i komputer nie moga by¢ podtgczone do maszyny grawerujgcej w tym samym czasie. Podczas korzystania z
Jesli kontroler jest offline, upewnij sie, ze kabel USB urzadzenia i komputera jest odigczony.

Kontroler offline ma zewnetrzny interfejs zasilania rezerwowego 12 V. Gdy uzytkownicy uzywajg innych ptyt gtéwnych bez zasilania

i stabej wydajnosci zasilania, mogg podtgczy¢ zewnetrzne zrédto zasilania, aby zasili¢ kontroler
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5.1 Strona gtéwna:
Y-: prawa Y+: lewa Z+: Wyslij $X do ptyty gtéwnej GRBL Main page
w celu jej odblokowania.
OK/SPN: przycisk Potwierdz.
/—-ww Fila  Seftinge— About
5.2 Strona sterowania:
Recznie przesun kazdg o$ do zadanej pozycji.

X+: 08 X porusza sie w prawo, X- w kierunku przeciwnym. Y+: 0$

Control File Setting
Y porusza sie do przodu, Y- w kierunku przeciwnym. Z+: 08 Z
porusza sie w gére, Z- w kierunku przeciwnym. Move Page ﬂNl‘UVEI IPHONE~1.NC Dariiwe ] SEetre | LaSs( Bt
OK/SPN: Przetacznik testu wrzeciona, nacisnij, aby otworzy¢ X+ Y+ Z+ SPN 2‘:"':5} File Select A 110 2000 tawiek =
wrzeciono (odpowiadajgce szaremu SPN na ekranie), X Y- 2. X1 S
naci$nij ponownie, aby zamkna¢ wrzeciono (odpowiadajgce — |
SPN na ekranie powraca do normy). Naci$nij dtugo, aby Function Key Ready To Print
przejé¢ do strony zmiany predkosci wrzeciona. Na tej Move XY Z: X+ X- Y+ Y- 2+ 2-
stronie Y+/Y- to predkos$¢ wrzeciona wysoka/niska, sp ’";';:_""0”: A::;E;I:J ﬁ Lonfim
nacisnij dtugo OK/SPN, aby wyjs¢ ze strony zmiany Back: B(Esc(long press)) oK
predkosci wrzeciona. L
Wyjscie/STP: Funkcja 1: Stuknij kazdy przycisk osi XYZ, aby Printed:1%
zmieni¢ odlegto$¢ ruchu 0 0,1, 1, 5, 10 cykli za kazdym razem. Ranhing
Funkcja 2: Naci$nij i przytrzymaj przez okoto 2 sekundy, aby ﬁ OK

wyjsc.

5.3 Strona pliku:

Lista plikéw Wybierz plik do grawerowania. Dokumenty wsparcia obejmuja: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC.
Y+:w gore, Y-: w dot

OK/SPN: Potwierdz wybér i przejdz na strone potwierdzajacg grawerowanie.

5.4 Potwierdz strone grawerowania:
Potwierdz, ze plik grawerowania zostat uruchomiony bez btedéw.

OK/SPN: Rozpoczyna sie potwierdzanie, gotowy do druku obrazuje sie w procentach postepu, po zakorczeniu grawerowania nastepuje powrét do strony wyboru pliku.

5.5 Strona ustawien:
X+/ X-: Zmien szybko$¢ transmisji; Y+/Y-: Zmien szybko$¢ podawania o +100/kliknigcie; Z+/Z-: Zmien szybko$¢ podawania o +10/klikniecie; OK/SPN: Zmien tryb lasera
WE./WYL.

5.6 Sie¢ Wi-Fi i sie¢ Web Kontroler

offline ma funkcje sieci bezprzewodowej WiFi. DomysInie hotspot WiFi VIGO-STK**** jest automatycznie ustanawiany.

Mozesz potgczy¢ sie z hotspotem przez WiFi komputera lub telefonu komérkowego z hastem 12345678, a nastepnie otworzy¢ 192.168.0.1 lub vigostick.local w
przegladarce, aby zarzadzac (przesyta¢ lub usuwac) plikami na karcie SD kontrolera offline, a takze mozesz wprowadzi¢ konto SSID (obstuguje tylko sygnat 2.4G) i hasto,
aby pomdc kontrolerowi offline uzyska¢ dostep do lokalnej sieci WiFi. Po podtgczeniu kontrolera do lokalnego WiFi 2.4G, biezacy adres IP kontrolera lub nazwa domeny
vigostick.local nadal mogg zostac otwarte, aby przejs$¢ do interfejsu zarzadzania siecia. Mozesz otworzy¢ strong About kontrolera, aby sprawdzi¢ adres IP.

Status sieci: W lewym gérnym rogu strony gtéwnej znajduije sie kropka. CZERWONA kropka oznacza, ze hotspot VIGO-STK**** jest aktywny, a ZIELONA kropka oznacza, ze
kontroler potaczyt sie z lokalnym WiFi.

Interfejs zarzadzania siecig jest taki sam jak na poprzedniej stronie. Strony internetowe dziataja nastepujgco: Kliknij menu

«Control”, pojawi sie interfejs MOVE Control, mozesz klikng¢ odpowiedni przycisk, aby sterowac¢ ruchem maszyny CNC.

Kliknij menu ,Plik”, aby wyswietli¢ pliki rzezbienia aktualnie przechowywane na karcie SD biezgcego kontrolera offline. MoZzesz przesta¢ nowe pliki do kontrolera. Po wybraniu
odpowiedniego pliku rzezbienia, aby rozpoczg¢ rzezbienie, interfejs wyswietla rzezbiony plik i postep rzezbienia. Mozesz klikng¢ przycisk, aby wstrzymac lub zatrzymac
proces rzezbienia.

Kliknij menu ,Ustawienia”, aby przej$¢ do interfejsu ustawierh maszyny do rzezbienia, w ktérym mozesz ustawic¢ niektére parametry sterowania lub wykonac resetowanie,

odblokowanie, przywrécenie ustawien, ustawienie narzedzi, wtgczy¢/wytgczyc tryb lasera i inne polecenia.

6. Przywrd6¢ ustawienia fabryczne Jeéli ruch
mechaniczny maszyny jest ptynny, ale ruch grawerowania wydaje sie zablokowany lub silnik krokowy nie
Prosze sprébowac przywréci¢ ustawienia fabryczne ptyty gtéwnej.
Metoda: Uruchom oprogramowanie Candle i wyslij polecenie $RST=* do komputera, a nastepnie uruchom ponownie komputer.
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Przewodnik po naprawach CNC

Problem

| RT=1 [I

Rozwigzanie

Komputer i kontroler offline nie
moga kontrolowa¢ normalnego ruchu

maszyny ani grawerowac w

sposéb nieprawidtowy

Maszyna jest podtgczona do

komputer i wtgczony, ale oprogramowanie

do grawerowania pokazuje
potaczenie

awaria

Oprogramowanie wyswietla btagd alarmu,
kontroler

jest zablokowany, a klikniecie przycisku
resetowania i odblokowania nie usuwa

go

Wygrawerowana tres¢ wyglada

jak lustrzane odbicie oryginalnego
obrazu, a kierunek ruchu recznego jest
nieprawidtowy

Wygrawerowana tres¢ wydaje sie
obrécona o 90 stopni

Sprawdz, czy kontroler offline i komputerowy port USB sg

podtgczone do maszyny grawerujgcej. Jesli tak, odigcz
kontroler offline

lub kabel USB komputera. Oba nie moga by¢

podtgczone do grawerowania
maszyne w tym samym czasie.

Upewnij sie, ze na komputerze jest zainstalowany
wiasciwy sterownik;

sprawdz, czy interfejs USB jest prawidtowo

podtaczony; upewnij sie, ze

port COM jest wybrany prawidtowo (nie wybieraj COM1);
upewnij sie, ze szybkos¢ transmisji jest wybrana
prawidtowo (wybierz 115200).

Sprawdz, czy wytgczniki krancowe w kierunku trzech osi
XYZ sg wcisniete

w dot lub zablokowane przez obce przedmioty.
Wyczysc je, jesli to konieczne.

Alternatywnie, odtgcz potaczenie

przewody wytgcznikéw kranicowych. Jesli powréci do
normy, odpowiedni

przetacznik ulegt zwarciu i uszkodzeniu. Mozna go

wymienic¢ lub tymczasowo porzucic.

Wystarczy ustawi¢ parametry Grbl w oprogramowaniu, aby
odwrdci¢ kierunek

o$ X lub'Y.

Sprawdz, czy potaczenia osi XY kontrolera zostaty
zamienione. Po prostu zamien potgczenia

z powrotem.
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Problem

Rozwigzanie

Wygrawerowany obraz jest
znieksztatcony i nieprawidtowo wyréwnany

Po zmianie parametréw
oprogramowania uktadowego maszyny
grawerujgcej wystepuja rézne
nietypowe ruchy maszyny lub nietypowe

rozmiary grawerunkéw
zdarzac sie

Sprawdz, czy wystepuje poslizg miedzy osig
silnika Sruby pociggowej a sprzegtem. Dokrec Sruby
ustalajgce na obu kohcach sprzegta.

Prosze przywrdci¢ ustawienia fabryczne

oprogramowania uktadowego. Uruchom
oprogramowanie Candle, potgcz sie z maszyng i w polu

poleceh w prawym dolnym rogu wprowadz i wyslij polecenie

$RST=*, a nastepnie uruchom ponownie maszyne.

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate

www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technische ondersteuning en e-garantiecertificaat

Www.vevor.com/support

CNC GRAVEERMACHINE

GEBRUIKERSHANDLEIDING

MODEL: S4040

Wij streven er voortdurend naar om u gereedschappen tegen concurrerende prijzen te leveren.

"Save Half", "Half Price" of andere soortgelijke uitdrukkingen die wij gebruiken, geven alleen een schatting weer
van de besparingen die u kunt behalen door bepaalde gereedschappen bij ons te kopen in vergelijking met de grote
topmerken en betekent niet noodzakelijkerwijs dat alle categorieén gereedschappen die wij aanbieden, worden gedekt.

Wij herinneren u eraan om zorgvuldig te controleren of u daadwerkelijk de helft bespaart in vergelijking met de

grote topmerken wanneer u een bestelling bij ons plaatst.
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®
VEVOR
AUTO EN

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODEL: S4040

Scannen voor video's en handleidingen

HULP NODIG? NEEM CONTACT MET ONS OP!

Heeft u vragen over het product? Heeft u technische ondersteuning nodig? Neem dan gerust

contact met

ons op: Technische ondersteuning en E-garantiecertificaat
www.vevor.com/support

Dit is de originele instructie, lees alle handleidingen zorgvuldig door voordat u het

product gebruikt. VEVOR behoudt zich een duidelijke interpretatie van onze gebruikershandleiding
voor. Het uiterlijk van het product is afhankelijk van het product dat u hebt ontvangen.

Vergeef ons dat we u niet opnieuw zullen informeren als er technologie- of software-updates

voor ons product zijn.
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Waarschuwing - Om het risico op letsel te verminderen, moet de gebruiker de gebruiksaanwijzing lezen

voorzichtig.

@ Waarschuwing: draag altijd een oogbescherming wanneer u dit product gebruikt.

Alleen voor gebruik binnenshuis

Raak geen draaiende onderdelen aan als de machine draait

Draag altijd een veiligheidsbril wanneer u de machine gebruikt

é Verboden te gebruiken in ontvlambare voorwerpen of gassen

Raak het stopcontact niet aan met natte handen om het risico op elektrocutie te verkleinen.

0
S
®

Vs
7
0, Schakel in geval van nood onmiddellijk de stroom uit

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

Het symbool met een doorgestreepte kliko geeft aan dat het product
vereist gescheiden afvalinzameling in de Europese Unie. Dit geldt voor de
product en alle accessoires gemarkeerd met dit symbool. Producten gemarkeerd als

dergelijke mogen niet bij het normale huisvuil worden gegooid, maar moeten naar het afvalbrengstation worden gebracht.

een inzamelpunt voor het recyclen van elektrische en elektronische apparaten

Belangrijke veiligheidsinstructies Waarschuwing: Om

het risico op brandwonden, elektrocutie of persoonlijk letsel te verminderen!
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ZAKEN HEBBEN AANDACHT NODIG

Waarschuwing y Draag een beschermende bril wanneer u de machine gebruikt. Mocht uw ogen
pijn doen.

y Voordat u het gereedschap vervangt, dient u de stroomtoevoer naar de machine los te koppelen om
ongelukken voorkomen.

y Haal de stekker uit het stopcontact wanneer u het apparaat niet gebruikt, voordat u onderdelen vervangt en onderhoud pleegt.
de machine.

y Haal de stekker uit het stopcontact wanneer u het apparaat monteert of demonteert.
¥ Wanneer een apparaat in de buurt van kinderen wordt gebruikt, is nauwlettend toezicht noodzakelijk.
y Om vastlopen te voorkomen, mag u het apparaat niet met overmatige druk laten werken.

y Dompel draden of machines niet onder in water, omdat dit een elektrische schok kan veroorzaken.

y Dit apparaat is niet bedoeld voor gebruik door personen (inclusief kinderen) met

verminderde fysieke, sensorische of mentale vermogens of gebrek aan ervaring en
kennis, tenzij zij toezicht of instructie hebben gekregen met betrekking tot
het gebruik van het apparaat door een persoon die verantwoordelijk is voor hun
veiligheid. ¥ Kinderen moeten onder toezicht staan om ervoor te zorgen dat ze niet met het apparaat spelen.
apparaat.
y Als het netsnoer of de stekker beschadigd is, moet deze door de fabrikant worden vervangen.
serviceagent of personen met vergelijkbare kwalificaties om een gevaar te vermijden. Of doe het niet

dit apparaat bedienen. Breng het terug naar de winkel voor service of reparatie door een professional

militair.

BEWAAR DEZE INSTRUCTIES
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1.0Onderdelenlijst

S4040 Onderdelenlijst
Onderdeelnr. Onderdeelnaam Uitleg Hoeveelheid Afbeelding Opmerking
01 Component voor Y1-as - 1 set *
02 Component voor Y2-as - 1 set *
03 Component voor X-as - 1 set *
04 Aluminium profiel (X) 2020V*577mm 2Set — —
05 Aluminium profiel (Y) 2020V*540mm 1 ——
06 Werkbank I 2
07 Spindelklem §52yAluminium 1 set e
08 Spindelmotor 300WwyER11-8mm 1 set =
09 L-vormige connector Met stelschroef 2-M5*6 4Set Ny
10 Binnenzeskantschroef M5*35 2 g
11 Binnenzeskantschroef M5*14 4 (e
12 Binnenzeskantschroef M5*12 12 &
13 Binnenzeskantschroef M5¥10 8 g
14 Binnenzeskantschroef M5*6 1 - o
15 Binnenzeskantschroef M4*10 6 ™
16 Binnenzeskantschroef M4*8 4 < Al gemonteerd
17 Trapeziummoer M5-20 16 -;33‘
18 Zeskantmoer M4 6 o/
19 Wasmachine 520 4 =
20 Afdekplaat 2020 3 .
21 Steun - 1 E
22 Draad afdekplaat - 1
23 Drukplaat 100mm 4 Drukplaat
24 Schroef M8*55 4 Y— montage tekening
25 Schroef M6*80 4 e _E:Z g
26 Wasmachine y6*2mm 4 &0 a
27 Vleugelmoer M6 4 33\} -
28 Bedieningskast — 1 -
29 Stroomkabel - 1 30‘
30 O::r;::;natgc::er Touchscreen met SD-kaart 1 set - Yz
31 Sleepketting 15*10*660 2 I Kabel is geweest
32 Spindelmotor draad 2P,2100mm 1 _ in elkaar gescr-lroefd
de sleepketting
33 X Stappenmotor draad 4P-6P, 2100mm rood 1
34 Y1 Stappenmotordraad 4P-6P,2100mm geel 1 —
35 Z Stappenmotor draad 4P-6P,2100mm wit 1 I
36 Y2 Stappenmotordraad 4P-6P,1350mm blauw 1 I
37 Y-limietdraad 2P-3P, 1350 mm 1 —
38 X/Z-limietdraad 2P-3P, 2100 mm 2 -
39 USB-kabel — 1 —
40 Aansluitklem — 1 \’g
41 Frees 3.175 1 i
42 Binnenzeskantsleutel 2/2,5/3/4 mm 1 set =
43 Moersleutel 14/17mm 1 set }i‘c
44 Doorvragen — 1 5%
45 Zachte borstel — 1 Wl
46 U-schijf — 1 B |
47 Gebruiksaanwijzing I 1 I
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2. Machine-assemblage
y Y-as component en aluminium profiel assemblage

20yAfdekplaat 2020 3PCS

5}
Alleen dit gat heeft
M5 tanden

=/ JHB

Hd 3

01: Component voor I ’(@
Y1 £
&

-as 1Set
O
S

. frree=
05: 2020V*540 1 STUKS 02: Component voor {@ o

8STUKS
04: 2020V*577 2Set

17: Trapeziummoer M5-20 8PCS
Vooraf instappen

= ‘
— — /
— ’

y Werkbankmontage

06: Werkbank 2PCS
Werkbankoppervlak is zijde naar boven

12: M5*12 8STUKS

17yTrapeziumvormig
moer M5-20 8PCS
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y X-as component assemblage

y Spindelbevestiging en motormontage

AP

N
@
N\
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y Sleepkettingmontage

y Machinetekening van voltooide assemblage

S4040:V1.2
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3. Instructies voor poorten op de controlebox

Stroom

Schakelaar

+3|pulds- SIXY-Z SIKY-ZA SIY-IA SIXY-X  dase]

I

ANOZZ  AOLL

e —
—
L —
[ ——
o —
T —
T

wwooLz dz

Z- [Spindelmot

wwoQLe d49-d¥

Y|2-

WWQSE L d9-dtr

wwoo Lz d9-dv

- Y1-

uitvoeren

Offline USB vasthouden

wwooLz d9-dtr

AN - WX 3904

offline-
controller

‘uonaunsip Inoyum od Huwi-z/A/x Aue
03Ul Pajlasul aq Ued alim JWI-Z/A/X

?

Z-limiet 2P-3P, 2100 mm

WwQoLZ de-dz
nwiry-x

a.Y1 motordraad

b. Plaats de afdekplaat

om de draad te repareren

door de gleuf

Y-limiet 2P-3P, 1350mm
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4. Kaarsensoftware

Candle is een GUI-applicatie voor op GRBL gebaseerde CNC-machines met G-Code visualizer. Candle is een open-source software die geschikt is voor CNC-

machinegereedschapsverwerking. Het ondersteunt G-codebestandsverwerking en visuele weergave.
Ondersteunde functies:

(1) Besturing van een GRBL-gebaseerde CNC-machine via consoleopdrachten, knoppen op het formulier en het numerieke toetsenbord.
(2) Bewaking van de status van de CNC-machine.
(3) G-codebestanden laden, bewerken, opslaan en verzenden naar de CNC-machine.

(4) Visualiseren van G-codebestanden.

4.1 Staten
Werkcoordinaten: State

Geeft de huidige lokale X-, Y- en Z-co6rdinaten van de CNC weer.

Work coordinates:
7.145 4.635 -0.050
Machine coordinates:

Machinecodrdinaten:
Geeft de huidige absolute X-, Y- en Z-machinecodrdinaten weer.

Een van de volgende CNC-statussen:
y Inactief - wacht op een G-code-opdracht. Actief - voert een G-code-opdracht uit. y Home - 7.145 4.635 -0.050

homingcyclus wordt uitgevoerd. § Controleren Status: —

- de controlemodus voor G-code-opdrachten is ingeschakeld. ¥

Vasthouden - gepauzeerd door een "!"-opdracht, moet opnieuw worden gestart door een "~"-
opdracht. y Alarm - CNC weet niet waar het is en blokkeert alle G-code-opdrachten.

4.2 Controle

Home-knop Control

Start de homingcyclusprocedure met de opdracht "$H" lg
Z-probe

Start de nul Z-as zoekprocedure met behulp van de opdracht die is opgegeven in de instellingen (vak "Z-probe I M T 0 n
opdrachten”). Voorbeeldopdracht: G91G21; G38.2Z-30F100; G0Z1; G38.2Z-1F10 n

Zero XIY

Zet de "X" en "Y" codrdinaten in het lokale codrdinatensysteem op nul. Behoudt ook een lokale systeemoffset ("G92") voor later gebruik.

Herstel X/Y/Z

Herstelt lokale systeemcodrdinaten met de opdracht "G92".

Veilig Z
Verplaatst gereedschap via de "Z"-as naar een veilige positie. Positiecodrdinaat kan worden opgegeven in de "Safe Z"-instelling. Positie moet worden opgegeven in
machinecoordinaten.

Opnieuw instellen

Reset CNC met de opdracht "CTRL+X"

Ontgrendelen

PO=IRRE O

Ontgrendelt CNC met de opdracht "$X".

4.3 Software met behulp van stappen

(1). Installeer de driver
Voor het eerste gebruik sluit u het apparaat aan op de computer via een USB-kabel en klikt u op de knop
CH341SER.exe- bestand in de drivermap om de driver te installeren. Onder normale omstandigheden zal het Win10-systeem de

driver automatisch identificeren en installeren. Voor Win7- en Win8-systemen installeert u deze handmatig.
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(2) Stel de poort en de verbinding in

Nadat u de driver hebt geinstalleerd, opent u Apparaatbeheer van de computer en klikt u op de poortoptie om de inhoud ervan te bekijken

het rode vakje op het scherm zoals weergegeven in de onderstaande afbeelding (de poortgegevens staan tussen haakjes).

Onthoud de hierboven gevraagde poortinformatie, schakel over naar de Candle- software-interface en klik op de optie 'Instellingen’ in het bovenste gedeelte

linkerhoek. Als u de instelling selecteert, verschijnt het instellingenvenster. Selecteer onder "Connection" de poortnaam die u hebt opgevraagd, selecteer de baudrate 115200 en

klik vervolgens op "ok" om de instelling te voltooien. m:
1 Candle - o *®
el oz stane
i ™ i Yok s
il el . [
=S 13 Setiings. ¥ *
- W Uschane ‘~ Connection Connection —ry
Hl e ::.:.mw....uw rast: (a0 2110 b [0 =
Ty Coraral Fander Lﬂ. ‘E
User commands [l xgmre wver respomses
@ @. lE Heightmap 2 hutemationlly sor parser stare bofurs sending frin saleoted line |0 ']'
oo Lo sl iy
B %0 % e B |
S, Teckaad Sheah TR ®
ancls srindle sy ain: [0 ] e [ ] 4
cela@ = e = |
= Heichtasg LB | L Contrel
P ow e o ety ol S |
07070 e o e
Lo Fah s-om 7 0.ma 181638 ZE-30NIOD; L1 8 ZE-2FI0 |
— T ——
[ Command State Response = =10, ose ]
| [ "Raxtare srigin” moves toal in:  [Elbie a
[ s o Wuer conmands I
<@ > Butten i >
@ |
v v Tutton 2 . haf |
2] L Bat te. hlnﬂu’ B Ok Canaal 3
i i : 7
ek o Eatreantl e B T (T a e ok el il v I i o 1] [ a0
(3). Voltooi de verbinding Nadat u
B Candle - o x
de poort en baudrate hebt ingesteld, klikt u op Voltooien. De statusbalk rechtsboven in de e e i
Candle-interface toont Idle en tegelijkertijd toont de console rechtsonder de onderstaande L o
[6C:60 654 617 G21 630 634 M6 M9 TO PO S0] - - r
informatie, wat aangeeft dat de verbinding succesvol tot stand is gebracht. HRALE f .: Com ][ omn ][ oow |
Lo
[[oom | oo |
al || ©,
Comtral
. @@
(4). Documenten verwerken Klik op ‘
de optie "Bestand" bovenaan de kaars en klik vervolgens op "Nieuw" om G-code te maken.
Klik op de opdrachtbalk onderaan de interface op "Openen” om een G-codebestand te selecteren
dat is gemaakt om het bestand te importeren. ) Chves
. . . . ) . amm oo poa
Na het importeren zal het midden van de interface een visuele grafiek weergeven die 0.000 / 0,000 / 0.0 s
is samengesteld uit gereedschapspaden (de positie van de penvormige grafiek in de Command st Response
grafiek is de huidige gereedschapspositie). Houd in het visualisatievenster de
linkermuisknop ingedrukt om de grafiek te roteren en houd de rechtermuisknop
ingedrukt om te verplaatsen. Graphics, scrollen met het middelste wiel kan in- en
uitzoomen op de graphics. Tegelijkertijd zal de inhoud van de G-code worden
. . . . [ Keyboard ooneral
weergegeven in de onderste opdrachtbalk. Tijdens de verwerking zal de machine =
één voor één worden uitgevoerd volgens de G-code-opdrachten. S o | = ——y——— =
M Candle - o x [ =2 0c - Candie - o X
Fle Service Help File Serice Help
State Gsode progren State
Wark coerdinates {52 a0 G54 G47 G21 030 034 16 M0 T0 70 56 =) | e
e o mareial T oo | [ oom | [ oon | ¥R 070 % % [ oo |[om [ oow |
=1 Maching ooordinates: U Machine cosrdinates:
WM e J[oom | [ oo ] 2 np | Lo |[wom | [oom |
o3| || St 1. i AL 1.
Contral e
@@ 1e [ o }o
| @@ @ @t
= 810w 8/ % 0%
= Heichtnap —— il
s oo w00 / 00000 || 2 grind T -laem . 2003 wm;;u/agaslu = Spindle
i ok it a7 0.p | = s L, L
B Cam Verslaua: 18 3,072 /00,000 / 12,974 ns g | S Oreeriding
[T - Jox
. e = = Command State Response & pre— —
# [ d State Respo e - ‘!‘ ‘ . ‘
2 G1 FI000 In queue |
e Heol
4 GO0 X-2.798 Y-29.990 73.308 In queue ‘ ‘ -
R GO X-2.798 V-29.990 Z-2.192F6000 In queve ,_:: [ie -
LT 12 GO1 X-2.755 V-20.062 7.2.210 In queme: it e
Cl3erspudams st GO X-2708 V-29937 2-2.235 In queve e
Consale GOt X-2657 ¥-20.916 7-2.257 In quewe - L o e
|
T — — = — = = [ chack mods B Autoserell Baset Sed || Tasin Aot [ e

(5). Bevestiging, gereedschapsinstallatie en instellen van de oorsprong van de werkcodrdinaten
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De fixture in de productkit is niet gemonteerd. Er zijn in totaal vier sets. Het uiterlijk en gebruik van de gemonteerde fixture zijn
weergegeven in de rechterfiguren.

Voordat u het G-codeprogramma uitvoert, moet u:
om de positie van de graveerfiguur ten opzichte van de
algehele graveerplaat te vinden. Er is een drie-assig
codrdinatensysteem in de visuele afbeeldingen. De
oorsprong van het drie-assige codrdinatensysteem is het
gereedschapsinstellingspunt van de daadwerkelijke
verwerkingsafbeelding.

U kunt het gereedschap verplaatsen om de

positie van de graveerafbeelding ten opzichte van de algehele
graveerplaat op basis van de positie van deze oorsprong. De
graveerfiguur in de onderstaande afbeelding wordt als

voorbeeld genomen.

Nadat de geselecteerde gereedschapspositie is gestart, worden de X/Y- en Z-assen op nul gezet (de ‘ 12 ‘ | E| (knoppen voor het op nul zetten van de X/Y- en Z-assen).
Voordat u terugkeert naar nul, moet u ervoor zorgen dat het gereedschap de afstand van één vel papier voor het graveren nadert en vervolgens de X/Y- en Z-assen terugbrengt
naar nul (gebruik een scherp mes met platte onderkant bij het graveren en een cilindrische frees bij het bewerken van vlakken, sleuven en gaten). Het effect is dat het
gebeeldhouwde figuur wordt gesneden met de punt van het mes als oorsprong.

De ER11-spantang op de spindelmotor moet eerst in de vaste kop worden geklemd en moet op zijn plaats worden geklemd. Bij het installeren
Zorg ervoor dat u de spantang niet te ver uitschuift, zoals weergegeven in de eerste afbeelding hieronder.

R

(6) Begin met snijden

Nadat u de graveerpositie hebt gevonden, klikt u op de knop Verzenden hieronder en het apparaat begint automatisch met graveren. De statusbalk bij
rechtsboven wordt weergegeven dat het gereedschap loopt. Het visualisatievenster toont dat het gereedschap langs het gereedschapspad beweegt. U kunt de onderstaande
pauze- en stopknoppen kiezen tijdens het graveren. (Klik na het pauzeren nogmaals om door te gaan met het vorige snijwerk. Klik na beéindiging op Verzenden om de
verwerking vanaf het begin te starten).
(7). Voltooide verwerking

Nadat de verwerking is voltooid, geeft het visualisatievenster aan dat de gravure is voltooid en de tijd die nodig is voor
snijwerk.

@@ Ee |
B[ 0w
oo @@

sEas s

5. Offline controller (optioneel)

Let op: De offline controller en de computer kunnen niet tegelijkertijd met de graveermachine worden verbonden. Bij gebruik van de

offline controller, zorg er dan voor dat de USB-kabel van het apparaat en de computer losgekoppeld zijn.

De off-line controller heeft een externe 12V standby-voedingsinterface. Wanneer gebruikers andere moederborden gebruiken zonder voeding
en een zwakke voedingscapaciteit, kunnen ze een externe voeding aansluiten om de controller van stroom te voorzien

-11-
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5.1 Hoofdpagina:

Y-: rechts Y+: links Z+: Stuur $X naar het GRBL- Main page
moederbord om het te ontgrendelen.

OK/SPN: Bevestigingsknop.

/—-ww Fila  Settinge— About
5.2 Bedieningspagina:
Verplaats elke as handmatig naar de gewenste positie.

X+: X-as beweegt naar rechts, X- tegengesteld. Y+: Y-as beweegt

Control File Setting
naar voren, Y- tegengesteld. Z+: Z-as beweegt naar boven, Z-
tegengesteld. Move Page Move IPHONE~1.NC Baud rate | Feed rate _Laser Mode
OK/SPN: Spindeltestschakelaar, druk om de spindel te openen X+ Y+ Z+ SPN :‘E‘i}:‘f}q File Select A 110 2000 tawiek ;:Nr
(overeenkomend met SPN grijs op het scherm), druk X- Y- Z X1 S
nogmaals om de spindel te sluiten (de overeenkomstige SPN — |
op het scherm keert terug naar normaal). Druk lang om de Funchion Key Ready To Print
pagina voor het wijzigen van de spindelsnelheid te openen. Op Move XY Z: X+ X- Y+ Y- 2+ 2-
deze pagina is Y+/Y- Hoge/Lage spindelsnelheid, druk lang Sp’m:;:_"m": A::E;E‘::J @ S
op OK/SPN om de pagina voor het wijzigen van de Back: B(Esc(long press)) oK
spindelsnelheid te verlaten. L
Exit/STP: Functie 1: Tik op elke asknop van XYZ om de Printed:1%
bewegingsafstand telkens met 0,1, 1, 5, 10 cycli te wijzigen. Functie Ruing
2: Houd ongeveer 2 seconden ingedrukt om af te sluiten. @ OK

5.3 Bestandspagina:
Bestandslijst Selecteer het te graveren bestand. Ondersteunende documenten omvatten: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC.
Y+: omhoog, Y-:

omlaag OK/SPN: Bevestig de selectie en ga naar de bevestigingspagina voor het graveren.

5.4 Bevestig de graveerpagina: Controleer
of het graveerbestand zonder fouten is gestart.

OK/SPN: Bevestiging start, gereed om af te drukken wordt het voortgangspercentage, de pagina voor bestandsselectie wordt weergegeven nadat het graveren is voltooid.

5.5 Instellingenpagina:

X+/ X-: Baudsnelheid wijzigen; Y+/Y-: Voedingssnelheid wijzigen met +100/Klik; Z+/Z-: Voedingssnelheid wijzigen met +10/Klik; OK/SPN: Lasermodus AAN/UIT wijzigen

5.6 Wi-Fi-netwerk en web De offline

controller heeft een WiFi-draadloze netwerkfunctie. Standaard wordt de WiFi-hotspot van VIGO-STK**** automatisch ingesteld.

U kunt verbinding maken met de hotspot via de wifi van uw computer of mobiele telefoon met wachtwoord 12345678 en vervolgens 192.168.0.1 of vigostick.local openen in

de browser om de bestanden op de SD-kaart van de offline controller te beheren (uploaden of verwijderen), en u kunt ook de SSID (alleen ondersteuning voor 2.4G-signaal) account
en wachtwoord invoeren om de offline controller te helpen toegang te krijgen tot uw lokale wifi-netwerk. Nadat de controller is verbonden met de lokale 2.4G wifi, kan het huidige I1P-
adres van de controller of de domeinnaam vigostick.local nog steeds worden geopend om de webbeheerinterface te openen. U kunt de pagina Over de controller openen om het IP-
adres te controleren.

Netwerkstatus: Er is een stip in de linkerbovenhoek van de hoofdpagina. De RODE stip geeft aan dat de VIGO-STK**** hotspot actief is, en de GROENE stip geeft aan dat de
controller verbinding heeft gemaakt met Local WiFi.

De webbeheerinterface is als de vorige pagina. De webpagina's functioneren als volgt: Klik op het menu " Control", de MOVE

Control-interface verschijnt, u kunt op de overeenkomstige knop klikken om de CNC-machinebeweging te besturen.

Klik op het menu "Bestand", toont de carving bestanden die momenteel zijn opgeslagen op de SD-kaart van de huidige offline controller. U kunt nieuwe bestanden uploaden naar de
controller. Nadat u het overeenkomstige carving bestand hebt geselecteerd om het carving te starten, toont de interface het bestand dat wordt gecarved en de carving voortgang. U
kunt op de knop klikken om het carving proces te pauzeren of te stoppen.

Klik op het menu ‘Instellingen’ en ga naar de interface voor instellingen van de snijmachine. Hier kunt u een aantal besturingsparameters instellen, resetten, ontgrendelen, instellingen

herstellen, gereedschapsinstellingen uitvoeren, de lasermodus in- of uitschakelen en andere opdrachten uitvoeren.

6. Herstel de fabrieksinstellingen Als de

mechanische beweging van de machine soepel verloopt, maar de graveerbeweging lijkt vast te zitten of de stappenmotor niet werkt,
verplaatsen, probeer de fabrieksinstellingen van het moederbord te herstellen.

Methode: Start de Candle-software en stuur de opdracht $RST=* naar de machine. Start de machine vervolgens opnieuw op.

-12-
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CNC-reparatiehandleiding

Probleem

yRT=1 [i

Oplossing

De computer en de offline
controller kunnen de normale beweging

van de machine niet besturen of

abnormaal graveren

De machine is aangesloten op

de computer is ingeschakeld, maar de

graveersoftware geeft een
verbinding weer

mislukking

De software geeft een alarmfout weer,
de controller

is vergrendeld en door op resetten

en ontgrendelen te klikken, wordt dit niet

opgeheven

De gegraveerde inhoud verschijnt
als een gespiegelde weerspiegeling
van de originele afbeelding en de

handmatige
bedieningsbewegingsrichting is onjuist

De gegraveerde inhoud lijkt 90
graden gedraaid

Controleer of de offline controller en de computer-USB

beide zijn aangesloten op de graveermachine. Als dat zo
is, koppel dan de offline controller los

of de USB-kabel van de computer. Beide

kunnen niet worden aangesloten op de graveermachine
machine tegelijkertijd.

Zorg ervoor dat de computer de juiste driver heeft
geinstalleerd;

Controleer of de USB-interface correct is
aangesloten; zorg ervoor dat

De COM-poort is correct geselecteerd (selecteer niet

COM1). Zorg ervoor dat de baudrate correct is
geselecteerd (kies 115200).

Controleer of de eindschakelaars in de XYZ-drie-assige
richting zijn ingedrukt

naar beneden of geblokkeerd door

vreemde voorwerpen. Maak ze indien nodig schoon.
U kunt ook de verbinding loskoppelen

draden van de eindschakelaars. Als het weer normaal

wordt, de overeenkomstige
schakelaar is kortgesloten en defect. Deze kan

vervangen of tijdelijk verlaten worden.

Stel gewoon de Grbl-parameters in de software in om de
richting van

de X- of Y-as.

Controleer of de verbindingspunten van de XY-as van
de controller zijn verwisseld. Verwissel gewoon de

verbindingen
rug.

13-
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Probleem

Oplossing

Het gegraveerde beeld is vervormd
en niet uitgelijnd

Na het wijzigen van de

firmwareparameters van de graveermachine
kunnen er verschillende

abnormale machinebewegingen of

abnormale graveergroottes optreden
voorkomen

Controleer of er sprake is van slip tussen de
as van de leidspindelmotor en de koppeling. Draai
de stelschroeven aan beide uiteinden van de koppeling vast.

Herstel de firmware naar de fabrieksinstellingen.

Start de Candle-software, maak verbinding met de
machine en voer in het onderste rechter opdrachtvak

de opdracht in en verzend deze.

$RST=* en start de machine opnieuw op.

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate

www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Teknisk support och e-garanticertifikat
WWW.vevor.com/support

CNC-GRAVERMASKIN
ANVANDARMANUAL

MODELL: S4040

Vi fortsétter att vara engagerade i att ge dig verktyg till konkurrenskraftiga priser.
"Spara halften", "halva priset" eller andra liknande uttryck som anvéands av oss representerar
bara en uppskattning av besparingar du kan dra nytta av att kbpa vissa verktyg hos oss jamfort med
de stora toppmarkena och betyder inte nédvandigtvis att tacka alla kategorier av verktyg som erbjuds
av 0ss. Du paminns vanligen om att noggrant kontrollera nar du gor en bestallning hos oss om
du faktiskt sparar halften i jamforelse med de framsta stora varumarkena.
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®
VEVOR
BIL

OCH

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELL: S4040

Sok efter videor och guider

BEHOVER HJALP? KONTAKTA OSS!

Har du produktfragor? Behover du teknisk support? Kontakta oss garna: Teknisk support och
e_

garanticertifikat www.vevor.com/support

Detta ar den ursprungliga instruktionen, las alla instruktioner noggrant innan du anvander

den. VEVOR reserverar sig for en tydlig tolkning av var anvandarmanual. Utseendet pa produkten
ar beroende av den produkt du fatt. Ursékta oss att vi inte kommer att informera dig igen

om det finns nagon teknik eller mjukvaruuppdateringar pa var produkt.
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Varning - For att minska risken for skada maste anvandaren lasa bruksanvisningen

forsiktigt.

©
©

Varning- Var noga med att bara 6gonskydd nar du anvander denna produkt.

Endast for inomhusbruk

Ror inte vid nagra roterande delar nar maskinen ar igang

Bar alltid skyddsglasdgon nér du anvander maskinen

/2

Forbjudet att anvanda i brandfarliga foremal eller gaser

0
S
®

Ror inte vid uttaget med vata hander for att minska risken for elektriska stotar

Sténg av strommen omedelbart i nédfall

Denna produkt omfattas av bestdmmelserna i det europeiska direktivet 2012/19/EC.
Symbolen som visar en soptunna pa hjul korsad anger att produkten

kraver separat sophdmtning i Europeiska unionen. Detta géaller for

produkten och alla tillbehdr markta med denna symbol. Produkter mérkta som
s&dan far inte slangas tillsammans med vanligt hushallsavfall utan maste tas till

en insamlingsplats for atervinning av elektriska och elektroniska apparater

Viktiga sakerhetsinstruktioner Varning: For

att minska risken for brannskador, elstétar eller personskador!
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ARenden BEHOVER UPPMARKSAMHET

A Varning

y Bar skyddsglasdégon nar du anvander maskinen. | fall dina dgon
skada.

y Innan du byter ut verktyget, koppla bort maskinens strémférsarjning till
undvika olyckor.

Y Koppla ur uttaget nar det inte anvands, innan du byter ut delar och underhaller
maskinen.

y Dra ur kontakten nar du monterar och demonterar enheten.
¥ Noggrann évervakning ar nodvandig nar nagon apparat anvands nara barn.
y For att undvika stopp, tvinga inte enheten att arbeta med for hogt tryck.

y Sank inte ner kablar eller maskiner i vatten, eftersom det kan orsaka elektriska stotar.

y Denna apparat ar inte avsedd att anvandas av personer (inklusive barn) med

nedsatt fysisk, sensorisk eller mental formaga eller brist pa erfarenhet och
kunskap om de inte har fatt handledning eller instruktioner angdende
anvandning av apparaten av en person som ar ansvarig for deras sakerhet. y
Barn bor évervakas for att sékerstélla att de inte leker med
apparat.
y Om natsladden eller kontakten ar skadad maste den bytas ut av tillverkaren
serviceombud eller liknande kvalificerade personer for att undvika fara. Eller inte

anvanda denna apparat. LAmna tillbaka den till butiken for service eller reparation av en fackman

serviceman.

SPARA DESSA INSTRUKTIONER
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1.Delarlista
S4040 reservdelslista
Delnr Delens namn Forklaring Kvantitet Bild Anmérkning
01 Komponent for Y1-axel i 1 set *
02 Komponent for Y2-axel - 1 set *
03 Komponent fér X-axeln - 1 set *
04 Aluminiumprofil (X) 2020V#577mm 2Set = —
05 Aluminiumprofil (Y) 2020V*540mm 1 ——
06 Arbetsbénk — 2
07 Spindelklamma §52yAluminium 1 set @
| )
08 Spindelmotor 300w, ER11-8mm 1set =
09 Lformad kontakt Med stallskruv 2-M5*6 4Set Ny
10 Inre sexkantskruv M5*35 2 g
11 Inre sexkantskruv M5*14 4 W
12 Inre sexkantskruv M5*12 12 &
13 Inre sexkantskruv M5*10 8 w
14 Inre sexkantskruv M5*6 1 o
15 Inre sexkantskruv M4*10 6 ™
16 Inre sexkantskruv M4*8 4 < Redan monterad
17 Trapetsformad mutter M5-20 16 ._:3-‘)‘
18 Sexkantmutter M4 6 -/
19 Bricka y5-y20 4 &&=
20 Tackplat 2020 3 iy
2 Stod — 1 |
22 Téckplat av trad - 1
23 Pressplatta 100 mm 4 Pressplatta
24 Skruva M8*55 4 N— monteringsritning
25 Skruva M6*80 4 — _E:J g
26 Bricka y6*2mm 4 &0 a
27 Fjarilsnot M6 4 ‘ﬁa‘\} -
28 Kontrollbox I 1 -
29 Natsladd — 1 P
30 o::gzzzg:j Pekskarm med SD-kort 1 set - Yz
31 Dragkedja 15*10*660 2 — Kabel har varit
32 Spindelmotortrad 2P, 2100 mm 1 I géngad(.a i
dragkedjan
33 X Stegmotorkabel 4P-6P, 2100 mm roéd 1 —
34 Y1 Stegmotorkabel 4P-6P, 2100mm gul 1 —
35 Z Stegmotorkabel 4P-6P, 2100mm vit 1 —
36 Y2 Stegmotorkabel 4P-6P, 1350 mm bla 1 —
37 Y-granstrad 2P-3P, 1350 mm 1 -
38 X/Z-gréanstrad 2P-3P, 2100 mm 2 -
39 USB-kabel — 1 —
40 Anslutningsterminal — 1 \’g
a1 Fras 3,175 1 "
42 Inre sexkantnyckel 2/2,5/3/4 mm 1set le__fz
43 Mutternyckel 14/17 mm 1set et
44 Sond I 1 g%
45 Mjuk borste — 1 Ml
46 U Disk - 1 'i-
47 Bruksanvisning B 1 —_—

4-
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2. Maskinmontering
y Y-axelkomponent och aluminiumprofilmontering

20: Tackplat 2020 3st

i f( z )
01: Komponent for I @ Endast detta
Y1l-axel 1Set hal har M5-tander
49

05: 2020V*540 1ST

17: Trapetsmutter M5-20 8ST
Glid in i forvag

y Arbetsbanksmontering

. o 06: Arbetsbank 2st
Workbens yta ar uppat

12: M5*12 8ST

17: Trapetsformad
mutter M5-20 8ST

-5- S4040yV1.3
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y X-axelkomponentmontering

y Spindelfixtur och motorenhet

AP

N
@
N\
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y Dragkedija

y Maskinritning av fardig montering
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3. Instruktioner for portar pa kontrollboxen

Machine Translated by Google
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4. Candle Software

Candle ar en GUI-applikation fér GRBL-baserade CNC-maskiner med G-Code visualizer. Candle ar en programvara med 6ppen kallkod som ar
lamplig for bearbetning av CNC-verktygsmaskiner. Den stdder bearbetning av G-kodfiler och visuell visning.

Funktioner som stdds:

(1) Styrning av GRBL-baserad CNC-maskin via konsolkommandon, knappar p& formular, numeriska knappar.
(2) Overvakning av CNC-maskinens tillstand.

(3) Ladda, redigera, spara och skicka G-kodfiler till CNC-maskin.

(4) Visualisera G-kodfiler.

4.1 Staternas
arbetskoordinater: State

Representerar nuvarande X, Y & Z lokala koordinater for CNC.

Work coordinates:

Maskinkoordinater:

7.145 4.635 -0.050

Representerar aktuella X, Y & Z absoluta maskinkoordinater.

Machine coordinates:

En av foljande CNC-status: y Inaktiv
- vantar pa ett G-kodkommando Kor - kor ett G-kodkommando § Hem - referenscykel kérs y Kontrollera 7.145 4.635 -0.050

- G-kodkommandokontrollldget ar aktiverat y Status: —

Hall - pausad av en " I" kommando, maste startas om av ett "~"-

kommando y Larm - CNC vet inte var det &r och blockerar alla G-kodkommandon

4.2 Kontroll

PO=IRRE O

4.3 Programvara med hjalp av steg

(1). Installera drivrutinen

For forsta gdngen ansluter du enheten till datorn via USB-kabel och klickar pa
CH341SER.exe- filen i drivrutinsmappen for att installera drivrutinen. Under normala omsténdigheter kommer

Win10-systemet automatiskt att identifiera och installera drivrutinen. For Win7- och Win8-system, installera det

manuellt.

Hem-knappen Control

Startar referenscykelproceduren med kommandot "$H". lg
Z-sond

Startar sékningsproceduren for Z-axeln med hjélp av det kommando som anges i instéllningarna ("Z-sondkommandon™). I "4 T 0 N
Exempelkommando:G91G21; G38.2Z-30F100; G0Z1; G38.2Z-1F10 n

Noll X/Y

Nollstaller "X"- och "Y"-koordinaterna i det lokala koordinatsystemet. Behaller &ven en lokal systemforskjutning ("G92") fér senare anvandning.

Aterstall X/Y/zZ

Aterstaller lokala systemkoordinater med kommandot "G92".

Séker Z

Flyttar verktyget med "Z"-axeln till séker position. Positionskoordinater kan anges i installningen "Safe Z". Position maste anges i maskinkoordinater.

Aterstalla

Aterstaller CNC med kommandot "CTRL+X".

Lasa upp

Laser upp CNC med kommandot "$X".
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(2) Stéll in port och anslutning

Nar du har installerat drivrutinen, 6ppna enhetshanteraren pa datorn och klicka pa portalternativet for att se innehallet inuti
den réda rutan p& skarmen som visas i figuren nedan (portinformationen finns inom parentes).
Kom ih&g portinformationen ovan, byt till Candles mjukvarugranssnitt och klicka pa alternativet "Installningar” i det 6vre
vanstra hérnet. Om du véljer instéliningen visas installningsfonstret. Under "Anslutning”, vélj portnamnet du fragade efter, valj
overforingshastighet 115200 och klicka sedan pa "ok" for att avsluta instéllningen.=

1 Candle

ool progm

Chack ade 2] bmtorsrall

(3). Komplett anslutning Nar

. Command

opn

00.00

[
T

Response

du har stéllt in porten och baudhastigheten klickar du p& Slutfor. Statusfaltet langst

upp till hdger i Candle-granssnittet kommer att visa Idle, och samtidigt visar konsolen

langst ner till hdger informationen som visas nedan, vilket indikerar att anslutningen

har uppréttats.

(4). Bearbeta dokument Klicka

pa alternativet "Arkiv" 6verst i ljuset och klicka sedan pa "Ny" for att skapa G-kod.
P& kommandofaltet langst ner i granssnittet, klicka pa "Oppna" for att vélja en G-kodfil

som har gjorts for att importera filen.

Efter importen kommer mitten av granssnittet att visa en visuell graf som bestar av

verktygsbanor (positionen for den pennformade grafen i grafen ar den aktuella

verktygspositionen). | visualiseringsfonstret, hall nere vanster musknapp for att flytta for

att rotera grafen, och héll nere hdger knapp for att flytta. Grafik, rullning av mitthjulet

kan zooma in och ut ur grafiken. Samtidigt kommer innehallet i G-koden att visas i den

nedre kommandoraden. Under bearbetningen kommer maskinen att kéras en efter en

enligt G-Code-kommandona.
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(5). Fixtur, verktygsinstallation och Stéll in arbetskoordinatens ursprung
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Fixturen i produktsatsen &r inte monterad. Det finns fyra set totalt. Utseendet och anvéndningen av den monterade armaturen &r
visas i de hogra figurerna.

Innan du koér G-kodprogrammet behdver du
for att hitta gravyrens position i forhallande till
den dvergripande gravyrplattan. Det finns ett treaxligt
koordinatsystem i den visuella grafiken.

Ursprunget for det treaxliga koordinatsystemet &ar
verktygsinstéllningspunkten for den faktiska
bearbetningsgrafiken.

Du kan flytta verktyget for att faststélla
gravyrgrafikens position i forhallande till den
6vergripande gravyrplattan baserat pa positionen for
detta ursprung. Gravyrfiguren i figuren nedan &r
tagen som ett exempel.

Efter att den valda verktygspositionen har startat nollstalls X/Y- och Z-axlarna till noll (den \l!; ‘ | E| ar nollstéallande X/Y- och Z-axelknappar).
Innan du atergar till noll, se till att verktyget narmar sig avstandet for ett pappersark for gravering,?:h aterstall sedan X/Y- och Z-axlarna till noll
(vanligen anvand en vass kniv med platt botten nar du graverar och anvéand en cylindrisk frasning fras vid bearbetning av plan, slitsar och hal) Effekten
ar att den skulpterade figuren kommer att huggas med bladspetsen som ursprung.

ER11-hylsan p& spindelmotorn ska klammas fast i det fasta huvudet forst, och den maste klammas pé plats. Vid installation
skéararen, forlang inte spannhylsan for mycket, som visas i den forsta bilden nedan.

(6) Borja talja
Nar du har hittat graveringspositionen klickar du p& skicka-knappen nedan s& bérjar enheten automatiskt gravera. Statusfaltet ki
uppe till hoger visar 16pning. Visualiseringsfonstret visar att verktyget ror sig langs verktygsbanan. Du kan vélja paus- och stoppknapparna nedan
nar du graverar. (N&r du har pausat klickar du igen for att fortsatta med féregdende snitt. Efter avslutad klickar du pa Skicka for att borja bearbeta fran
borjan).
(7). Fardig bearbetning

Efter att bearbetningen &r klar, uppmanar visualiseringsfonstret att graveringen ar klar och den tid som krévs for
trasnideri.

T

L i ala e |
- 57 o

5. Offlinekontroll (valfritt)

Obs: Offline-styrenheten och datorn kan inte anslutas till gravyrmaskinen samtidigt. Nar du anvander

offlinekontroller, se till att USB-kabeln pa maskinen och datorn &r bortkopplade.

Offline-styrenheten har ett externt 12V standby-strémforsorjningsgranssnitt. Nar anvandare anvander andra moderkort utan stromfoérsorjning
och svag stromférsorjningskapacitet kan de ansluta en extern stromforsérjning for att férse regulatorn med strom

-11-
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5.1 Huvudsida: Y-:

hoger Y+: vénster Z+: Skicka $X till GRBL-moderkortet Main page
for att 18sa upp det.

OK/SPN: Bekrafta-knapp.
/—-ww Fila  Settinge— About

5.2 Kontrollsida: Flytta

manuellt varje axel till nskad position.

X+: X-axeln ror sig at hoger, X- motsatt. Y+: Y-axeln ror sig framat,

Control File Setting

Y- motsatt. Z+: Z-axeln ror sig uppat, Z- motsatt.

Move Page Move IPHONE~1.NC Baud rate | Feed rate _Laser Mode
OK/SPN: Spindeltestbrytare, tryck for att Gppna spindeln X+ Y+ Z+ SPN :‘E‘i}:‘f}q File Select A 110 2000 tawiek =
(motsvarande SPN-gra p& skarmen), tryck igen for att X d L. L X1 S
stanga spindeln (motsvarande SPN pa skarmen atergar till — |
det normala). Tryck lange for att ga in pa sidan for andring Funchion Key Ready To Print
av spindelhastighet. P& den har sidan ar Y+/Y- Hog/Lag Move XY Z: | X+X-Y+Y-Z+2-
spindelhastighet, tryck lange p& OK/SPN for att lamna sidan Sp’m:;:"'w: A::E;E‘::J @ Comin
for att &ndra spindelhastighet. Eack-: B(Esc(long press)) oK

l

Exit/STP: Funktion 1: Tryck pd varje axelknapp pa XYZ for att Printed:1%
andra rorelseavstandet med 0,1, 1, 5, 10 cykler varje gang. Funktion Ruing
2: Hall intryckt i cirka 2 sekunder for att avsluta. @ OK

5.3 Filsida: Fillista
Valj filen som ska graveras. Supportdokument inkluderar: NC, NCC, TAP, TXT, Gcode, GCO, NL, CUT, CNC.
Y+: upp, Y-: ner OK/

SPN: Bekréfta valet och ga in pa bekréaftelsegraveringssidan.

5.4 Bekréfta gravyrsidan: Bekréfta att
graveringsfilen startas utan fel.

OK/SPN: Bekraftelsen startar, redo att skrivas ut blir procentandelen for forloppsvisning, filvalssidan returneras efter att graveringen ar klar.

5.5 Installningssida:
X+/ X-: Andra 6verféringshastighet; Y+/Y-: Andra matningshastighet med +100/klick; Z+/Z-: Andra matningshastighet med +10/klick; OK/SPN: Andra laserlage PA/AV

5.6 Wi-Fi-natverk och webben

Offlinekontrollern har tradlost WiFi-natverksfunktion. Som standard upprattas WiFi-hotspot for VIGO-STK**** automatiskt.

Du kan ansluta till hotspot via WiFi pa din dator eller mobiltelefon med I6senordet 12345678, och sedan 6ppna 192.168.0.1 eller vigostick.local i webblasaren for att hantera
(ladda upp eller ta bort) filerna pa SD-kortet pa offlinekontrollern, och du kan ocksa ange SSID (Endast stdd for 2.4G-signal)-kontot och I6senordet for att hjalpa offlinekontrollen
att komma at ditt lokala WiFi-natverk. Efter att styrenheten &r ansluten till den lokala 2.4G WiFi kan den aktuella IP-adressen fér styrenheten eller domannamnet vigostick.local

fortfarande 6ppnas for att komma in i webbhanteringsgranssnittet. Du kan éppna sidan Om for kontrollenheten for att kontrollera IP-adressen.

Néatverksstatus: Det finns en prick i det 6vre véanstra hrnet p& huvudsidan. Den RODA punkten indikerar att VIGO-STK**** hotspot &r aktiv, och den GRONA punkten indikerar att kontrollern
har anslutit till lokalt WiFi.

Webbhanteringsgrénssnittet &r som féregéende sida. Webbsidorna fungerar enligt féljande: Klicka p& menyn "Kontroll",

gréanssnittet MOVE Control visas, du kan klicka pa motsvarande knapp for att styra CNC-maskinens rorelse.

Klicka pd menyn "Arkiv", visar snittfilerna som for narvarande &r lagrade pa SD-kortet pa den aktuella offlinekontrollern. Du kan ladda upp nya filer till styrenheten. Efter att ha valt

motsvarande carvingfil for att starta carvingen, visar granssnittet filen som skars och framstegen fér carvingen. Du kan klicka p& knappen fér att pausa eller stoppa snidningsprocessen.

Klicka p& menyn "Installningar", g in i skarmaskinens installningsgranssnitt, dar du kan stélla in ngra kontrollparametrar, eller utféra aterstélining, 1&sa upp, aterstélla instéliningar,
verktygsinstallning, sl& p&/av laserlage och andra kommandon.

6. Aterstall fabriksinstallningarna Om
maskinens mekaniska rorelse ar jamn, men gravyrrorelsen verkar ha fastnat, eller om stegmotorn inte
flytta, férsok att aterstélla fabriksinstaliningarna fér moderkortet.
Metod : Kér Candle-programvaran och skicka kommandot $RST=* till maskinen, starta sedan om maskinen.
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CNC reparationsguide

Problem

VRT=1

Lésning

Dator och offlinekontroll kan inte
kontrollera maskinens normala rorelse

eller gravera onormalt

Maskinen ar ansluten till

datorn och péaslagen, men

graveringsmjukvaran visar en
anslutning

fel

Programvaran visar ett larmfel, styrenheten

ar last och att klicka pa aterstall och
I&s upp eliminerar det inte

Det graverade innehallet visas
som en spegelvand reflektion av
originalbilden, och den manuella
rorelseriktningen ar felaktig

Det graverade innehallet verkar
roterat 90 grader

Kontrollera om offlinekontrollern och datorns USB bada ar

anslutna till graveringsmaskinen. Om sa ar fallet, koppla
bort nagon av offlinekontrollerna

eller datorns USB-kabel. Bada kan inte kopplas till

gravyren
maskinen samtidigt.

Se till att datorn har ratt drivrutin installerad; behaga

kontrollera om USB-granssnittet ar korrekt

anslutet; snalla se till

COM-porten ar vald korrekt (valj inte COM1); Se till att
baudhastigheten ar korrekt vald (valj 115200).

Kontrollera om granslagesbrytarna i XYZ treaxlig riktning
ar intryckta

ner eller blockeras av frammande féremal. Rengor

dem vid behov.

Alternativt koppla ur anslutningen
granslagesbrytarnas kablar. Om det &tergar till det normala,

motsvarande
omkopplaren har kortslutits och misslyckats. Det

kan ersattas eller tillfalligt 6verges.

Stall bara in Grbl-parametrarna i programvaran for att vanda
riktningen pa
X- eller Y-axeln.

Kontrollera om anslutningsskarvarna pa regulatorns XY-
axel har bytts ut. Byt bara ut anslutningarna

tillbaka.
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Problem

Lésning

Den graverade bilden &r forvrangd
och feljusterad

Efter modifiering av
graveringsmaskinens firmwareparametrar,

olika onormala maskinrdrelser
eller onormala gravyrstorlekar

intraffa

Kontrollera om det finns nagon glidning mellan
ledskruvens motoraxel och kopplingen. Dra at
stallskruvarna i bada andarna av kopplingen.

Vanligen aterstall firmware till fabriksinstallningar.

Kdr Candle-programvaran, anslut till maskinen och skriv
in och skicka kommandot l&ngst ner till hdger i
kommandorutan

$RST=*, starta sedan om maskinen.
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