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Herzlichen Gluckwulnsch
zum Erwerb lhres Bausatzes !

Dieser Baukasten enthalt alles was sie zum Aufbau einer GOCNC Portalfrase ,Hobby
A4/A3" bendtigen. Die Montage lasst sich sehr einfach mit normaler
Heimwerkerausstattung in ein Paar Stunden durchflihren.

Lesen Sie vor dem Zusammenbau sorgfaltig die Anleitung zuerst einmal zu ende durch.
Dies vermittelt einen besseren Uberblick bei folgender Arbeit und vermeidet unndétige
Fehler. Erst dann beginnen Sie mit dem Zusammenbau.

Auf alle von uns gelieferte Einzelteile geben wir zwei Jahre Gewahrleistung.

Aus rechtlichen Griinden weisen wir darauf hin, dass flir evtl. durch den Zusammenbau
der Maschine entstehende Schaden an Material oder Personen keine Haftung
ubernehmen. Wir ibernehmen keinerlei Garantie fir die von IThnen zusammengebaute
Maschine und haften somit nicht flir Ihre Zusammenbauleistung. Fir den sichern
Betrieb Ihrer Hobby A4 / A3 Maschine sind Sie selbst verantwortlich.

Viel SpaB bei Ihren ersten CNC Versuchen wiinscht Ihnen
das GoCNC.de Team!

Sollten Sie Anregungen oder Verbesserungsvorschldge haben, schreiben Sie uns
unbedingt eine Email an info@gocnc.de. Wir lassen uns gerne von Ihnen beraten!
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@ CNC Studio Einstellungen

B8 onve-studia USE by GoCNC.de - —— B — e
Prog |F‘ lungen Editor = Stepp 2500 (Hobby, MF70) Stepp 2600 (Next2D) i Version und Anderungen
LPT Belegung Maschineneinstellungen Werkzeuglingensensor
Achse X Achse Y Achse Z N
PIN1  Spindel - | Elfweitaren schritte pro Umdrehung 200 200 200 POSEION X | 100
PIN2 Richtung X » [llnvertieren Mikroschritte (1,2,4,8,16) 2 2 2 x| 100
- = . suchen mm/s 2
PIN3 Taktx = [T|invertieren Spindekteigung mm 3 3 3
- - frefahren mm/s 2
PIN4  Richtung ¥ ¥ Cllnvertieren Schritte fiir Rampe 200 300 100
R - S = - - Hohe vermessen Stop
PINS  Takty v [Clinvertieren Referenzschalter Rachts - Hinten - Oban - - sl =
PIN 6 _Richtung Z * [ |Invertieren Maximale Geschwindigkelt mmy/s 3'0' 50 5 30 Position X 00, Positon ¥ 00,
PIN7 Taktz v Dierteren 1t/Stop Geschwindigkslt mm/s . P 5 | Aktuelle Position abernehmen
PIN8  Nicht belegt v []lnvertieren
: Maue! fahrenl schnel mmy/s 20 30 20 Arbeitsgang
FINS  Micht belegt v []Invertieren -~ = - ; P
- Manuelfahren Bngsam mm/s 4 4 4 Sicherheitsabstand mm £
PIN 10 Referenzschalter XYZ ~ [ |Invertieran : 5 = = Eintauchtiefe mm 1
PIN 11 Not Aus v [linvertieran Relererzhivt-sucdenomfs | |2 £ 2 Wiederholen x 2 I
PIN 12 Nicht belegt | Fllsisren Referenzfahrt - frefahren mm/s 3 E 3 Frasen mmy/s 2 i
PIN 13 Nicht belegt «| Elthvertieren Referenzfahrt - frefahren mm 2 2 2 Bohren mm/s 20 |
PIN 14 Hicht belegt ~ [CInvertieran Schritte fur Umkehrspiel 5 5 5 singale testen |
PIN 15 Hicht belegt = [T]Invertieren Achsenfahrweg mm 160 295 75 ' A A i
PIN 16 Berait ~ [ |Invertieren LY Z
U
Weitere Einstallungen Integrierte Hardwareunterstiitzung i - z
PIN 17 Nicht belegt ~ Elnwertieren | { -
Maschinennulipunkt vorne links = X @ X '
PIN 18 bis 25 sind fest mit GND verbunden . s, O B L
Reihenfolge Referenzfahrt Z, dann X, dann Y - : Y X Z I
"l Frasspindel mit Software Steuern v v
_| Kiihlung / Absaugung mit Software steuern : |
¥ o om an Schri USB Box Status
Hicht eingerichtet
Deutsch
Spracke ! [ Laden i ] Speichern [Speu:hem untaen:]

@ CNC Studio settlngs

[ che-Stusia USE by GocRCae
Program | |Setting Edit CNCFile | Stepp 2500 Setting | Stepp 2600 (Next3D) = Version Changes |

LPT port setting CNC Router setting Tool-length sensor
Achse X Achse Y Achse Z B
PIN1 Engine | Eltusit Steps per revolution 200 200 200 SEfEOr Poson X | 100
PIN2  Direction X > Cllnvert Mcrostepping (2,4.8,16) 2 2 2 Sensor position Y 100
PIN3  StepX v Clinvert Distance per revolution mm 3 3 3 SeRiCh aveR NIy |2
FIN4  Direction Y v ClInvert Stepps for ramp prees i P Reverse distance mm 2
- - - - Measure tool now | | Cancel meast
R step Y v Dlmvert Reference switch focation Right -~ Rear - Uup - b i L
PING6 Direction Z » ] Invert Maximal speed mmys 30 50 3 Position X 00, Positon Y 00,
PIN7 StepZ * [JInvert ”
. = Ramp drive from mmy/s 5 6 6 [ Take current position |
PIN8 notusad  Cllnvert % z
- Fast manual speed mmys 20 30 20 Current operation setting
FINS  not used v linvert S 5 e s
Slow manual speed mm/s 4 4 4 Safety distance mm 10
PIN 10 Reference switch XYZ ~ [Invert : - = = Depth mm 1
FIN 11 -Emergenqr Stop v [Tlinvert HOmWg speed dinys z 2 2 Repetitions * 2 i
PIN 12 not usad v linvert Reverse homimng speed mm/s 3 3 3 Miling speed XY mmy/s 25 I
PIN 13 not used | Elivert Reverse homimng distance mmy/s 2 2 2 Immersion Speed Z mm/s 20 I
PIN 14 not used v [llnvert Clerance stepps 5 5 5 Test axis |
PIN 15 not used w Fliwert Axis lenght mm 160 205 75 i | . . il
PIN 16 Ready = O] iwert . i
Other settings tegri Hard litzung
PIN 17 not used v FlInvert *
Home position Left Front - x x i
PIN 18 to 25 are rigdly connected to GND N

Homing sequence Z, then X, then ¥ -
| Milling spindle contrel with software

_| Cooling control with software :

|| Everytime Current to Stepper motor ! USB Box Status
Hot established

 Read settings | | Save settings | [ savess |

Language Englisch -
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Cooler GND
Coller 5V
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Stepp 2500/2600 LPT Port :

Pin 1 - Engine on/off Pin 8 - Direction A Pin 15 - Input

Pin 2 - Direction X Pin 9-Step A Pin 16 - Power On
Pin 3 - Step X Pin 10 - Input (XYZ Switches) Pin 17 - Input

Pin 4 - Direction Y Pin 11 - Input Pin 18-25 - GND
Pin5-Step Y Pin 12 - Input

Pin 6 - Direction Z Pin 13 - Input

Pin 7 - Step Z Pin 14 - Output
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