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Как установить фрезу

Шпиндель
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Ослабьте крышку
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Закройте крышкуЗатянуть

Откройте крышку

01 02 03

04 05 06 07

08 09 10



Первый рез

1. Подключите USB-кабель и включите питание.

2. Скопируйте установочный файл UGS с USB-диска или загрузите

UGS отсюда:

https://winder.github.io/ugs_website/download/

3. Распакуйте файл, найдите "bin>ugsplaform64.exe", дважды

щелкните по нему, чтобы открыть программу.
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4. Подключите устройство к компьютеру с помощью

USB-кабеля, выберите "Firmware-GRBL, COM port, and

Baud-115200"; затем нажмите кнопку "Connect".



Первый рез
5. Статус изменится на ALARM, нажмите "Unlock", чтобы

изменить статус на "IDLE".

6. Откройте файл G-кода и просмотрите G-код в Visualizer.

7. Щелкните по регулятору перемещения, чтобы переместить
фрезу в начало координат объекта.
Правильный зазор между фрезой и поверхностью объекта
должен быть таким, чтобы через него мог пройти только лист
бумаги формата А4.

8. В окне панели инструментов нажмите кнопку "Reset Zero".
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7. Щелкните по регулятору перемещения, чтобы переместить
фрезу в начало координат объекта.
Правильный зазор между фрезой и поверхностью объекта
должен быть таким, чтобы через него мог пройти только лист
бумаги формата А4.

8. В окне панели инструментов нажмите кнопку "Reset Zero".

Первый рез

9. Затем нажмите "Send" , чтобы начать гравировку.10. Гравировка завершена.
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Работа с Z-датчиком

1. Измерьте толщину Z-зонда.

Толщина: 1,6 мм

2. Перейдите в меню Window->Plugins->Probe Module.

3. Настройка: отредактируйте параметры следующим образом. Z-зонд будет
работать дважды на высокой и низкой скорости для получения точного
результата. Скорость будет выше, если число установлено на большее значение.

Нажмите «z»: введите измеренную толщину Z-зонда в поле «Толщина контактной
пластины». Расстояние/направление зонда: установите значение -30 (это означает, 
что ось Z перемещается вниз максимум на 30 мм). Если фреза по-прежнему не
может коснутьсяZ-зонда при перемещении на 30 мм, появится сообщение об
ошибке. Когда появится
сообщение "ALARM", 
нажмите "Unlock".

4. Нажмите "Reset Zero", затем нажмите "Probe and zero Z", нажмите

 "Return to Zero", откройте файл и нажмите "send to engraving".
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3. Настройка: отредактируйте параметры следующим образом. Z-зонд будет
работать дважды на высокой и низкой скорости для получения точного
результата. Скорость будет выше, если число установлено на большее значение.

Нажмите «z»: введите измеренную толщину Z-зонда в поле «Толщина контактной
пластины». Расстояние/направление зонда: установите значение -30 (это означает, 
что ось Z перемещается вниз максимум на 30 мм). Если фреза по-прежнему не
может коснутьсяZ-зонда при перемещении на 30 мм, появится сообщение об
ошибке. Когда появится
сообщение "ALARM", 
нажмите "Unlock".

4. Нажмите "Reset Zero", затем нажмите "Probe and zero Z", нажмите

 "Return to Zero", откройте файл и нажмите "send to engraving".

Как разблокировать концевой выключатель

1. При срабатывании концевых выключателей станка отобразится

сообщение "Alarm". В окне консоли появится следующее сообщение

об ошибке: Обнаружена непредвиденная ошибка: (ALARM:1) 

Сработал жесткий ограничитель. Положение станка, вероятно, 

потеряно из-за внезапной остановки.Настоятельно рекомендуется

выполнить возврат в исходное положение.[MSG:Reset to continue]

2. Нажмите "Soft Reset >Unlock", затем переместите ось в

противоположное направление от концевых выключателей.

3. Если индикатор переключится на "ALARM" и снова отобразит

сообщение об ошибке, повторите этот шаг.

Нажмите "Soft Reset -> Unlock"; после этого концевой

выключатель будет полностью разблокирован.

4. Переместите ось в противоположную сторону. Станок

сможет работать в обычном режиме.
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Как использовать аварийную остановку

1. Нажмите и удерживайте кнопку аварийной остановки, 
чтобы остановить машину в случае возникновения
непредвиденной ситуации.

2. Нажмите на окно программного обеспечения для
восстановления:
оно переключится в режим "ALARM", нажмите  "Unlock", 
чтобы вернуться в нормальное рабочее состояние.

3. Вы также можете восстановить работу вручную:
Поверните кнопку по часовой стрелке, чтобы
восстановить нормальное рабочее состояние.
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Как использовать аварийную остановку

2. Нажмите на окно программного обеспечения для
восстановления:
оно переключится в режим "ALARM", нажмите  "Unlock", 
чтобы вернуться в нормальное рабочее состояние.

Как использовать автономный контроллер
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Рекомендации по программному обеспечению для ЧПУ

                                  Windows     Mac      Linux                                    Ссылка

Водитель                                                                     Ссылка

Easel 

Candle 

UGS 

Fusion360 

Vcarve / Vcarve Pro 

Lightburn

Lasergrbl 

OpenBuilds 

Aspire 

CH340 driver                        http://www.wch-ic.com/search?t=all&q=CH340

Boot camp                         https://support.apple.com/en-us/106378

https://www.inventables.com/technologies/easel

https://github.com/Denvi/Candle

https://winder.github.io/ugs_website/download/

https://www.autodesk.com/products/fusion-360

https://www.vectric.com/products/vcarve pro

https://lightburnsoftware.com/

https://lasergrbl.com/

https://software.openbuilds.com/

https://www.vectric.com/products/aspire
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Как использовать автономный контроллер

Функции                                                               Клавиши

Перемещение X Y Z:                                        X+ X- Y+ Y- Z+ Z-

Включение/выключение шпинделя:  A (Шпиндель)
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Программное
обеспечение/OS 



Рекомендации по программному обеспечению для ЧПУ

                                  Windows     Mac      Linux                                    Ссылка

Водитель                                                                     Ссылка
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Веб-сайт
www.lunyeecnc.com 

Электронное письмо после продажи
support@lunyeecnc.com

Группа ФБ
lunyeecncofficial

lunyeecnc official lunyeecncofficial lunyeecncofficial

lunyeecnc.official lunyeecncofficial-FB Group


