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Package List
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e 500mm Offline
Controller Cable

LTS TITITETSY

@ 4040 Offline Controller

e SD Card e Card Reader



Optional Accessories (Not Included)

U

Consider following optional upgrades or accessories to make your CNC experience better!

"
65/ 69mm 42mm WCO04A 1/4"
Aluminum Spindle Mount Diameter Dust Shoe Shank Wood Carving
for 4040-PRO for 4040-PRO Router Bits

(=) ()

=

You can find them on www.sainsmart.com.




Introduction
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Genmitsu

GRBL CONTROLLER

Germmite 2

1. Dial: Turn the Dial left and right to move the cursor to select the buttons and values. Press the Dial down to
confirm. To change a numerical value select the field, turn the Dial to change the value and then press the Dial
to set. For list values select the field and press the dial to select the next value in the list.

2. Offline Controller Cable Port.

3. SD Card Slot.
NOTE: This offline controller is designed for Genmitsu machines only and is not compatible with other
manufacturers' control boards, consult our customer service team if you have any questions or concerns.



Select Language

U
Genmitsu SETTING SETTING
Probe Settings: Probe Settings:
Probe Speed 100 mm Probe Speed 100 mm
PREPARE Tool Height 12.22 mm Tool Height 12.22 mm
Z Rise Height 14 mm Z Rise Height 14 mm
im ! 1 Mode Settings: Mode Settings:
I
I\ _____________ ’! 4-AXIS MODE 4-AXIS MODE

_____________________ LANGUAGE

| \
e

1. Turn the dial to select SETTING, press the dial to enter the SETTING menu, select the Language and press the
dial to select the next language.

2. Press the dial to select the displayed language, this will not take effect until the Back Icon is selected and the
display returns to the Home Menu.



Z Probe Parameters Setup

Genmitsu SETTING SETTING
Probe Settings: Probe Settings:
Probe Speed Probe Speed 100 mm
PREPARE Tool Heighp) ll 1419 |mm Tool Height 1419 mm
____________ Z Rise Height 17 mm Z Rise Height 17 mm

14
: m : 1 Mode Settings: Mode Settings:
( | 4-AXIS MODE

4-AXIS MODE
LANGUAGE LANGUAGE
ENGLISH ENGLISH
( —— Y

: 5 3 KN
(*Please measure and record the height of the tool setting block in advance.)
1. Select SETTING and press the dial.
2. The Probe speed is the speed in mm/min that the bit will approach the probe base.
3. Select Tool Height, press the dial to select and turn the dial to change the value to the recorded height.
4. Z Rise Height is the height above the bottom of the probe base that the bit will rise to after probing.
5. Select and press on the Back icon to return to the previous screen.



Operation

1
Genmitsu toggng  PREPARE_ ___ [B)_
Distance '__JM‘ELMTJ m_‘_‘“’_"_:"" JoQging Speed
p—— . T 1P
| PREPARE 1 Moving oA v | ¢ | A-axis Rotation
___________ Direction [ i1 |~ Direction
|2 | | — 24| A
AN PROBE | | HOME —----- Home Position
SPINDLE 10000 RPM
o (9] PROJECT

1. Select Prepare and press the dial.

2. Select the JOG STEP value, press the dial to cycle through the jog distances: xC is continuous jogging. The
value is mm for the XYZ axes and degrees for the A axis.

3. Select the FEED value, press to select and then rotate the dial to change the jogging speed: Values are in
mm/min.

4. Move the cursor to the direction arrows of X, Y and Z. Press the dial to move the corresponding axis by the
selected Jog Step, If xC is selected hold down the dial to continue jogging, release to stop.

5. Move the cursor to A- or A+ and press the dial to rotate the A-axis.

6. Move the cursor to HOME and press the dial to perform a Homing Cycle.



Operation

U

PREPARE

Y- — v+ (
z- — ZE A*
Z-probe Setting ————:— 'PROBE :: HOME
Spindle Switch - - - -;:s'ﬁﬁB[E :: (10000 rPM| - ——— ———— Spindle Rotational Speed
o’ O PROJECT
RN E——- Back

7. To use the Z Probe Select PROBE and press the dial to start the Z-Probe sequence.
8. Select SPINDLE and press the dial to start or stop the spindle at the displayed speed.

9. Select the RPM value and turn the dial to set or adjust the spindle rotational speed, press again to exit.

10. Selecting and pressing the Unlock or Reset icons will unlock or reset the router.
11. Move the cursor to the Back icon and press the dial to return to the previous menu.



Start the Project
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PREPARE PREPARE GENMITSU 1. Once the router is in the
) ) correct starting position

mn.lMM m 1000 working coordinates: 4 Select START PROJECT

X o — X+
Y- | e—— v+
z- —— z+ M
PROBE HOME
SPINDLE | 10000 RPM ]

o (9]

| starT )
| ProJECT |
_____ J

|
| X 00o.000 X0 | Z goo.oo0 Zo ‘I

| 4040TEST.TXT

|
| ¥ 000.000 YO | AD00.000 AD ||

A
Open File | |

=

Progress 0% 00:00:00

( ———
5> ®m| O

L

and press the dial, the next
menu is shown.

2. To set the home positions
for the axes select and press
the X0 Z0 YO and AO buttons
to zero the respective axis
to the current position. The
X0 YO button will set the
zero position for both the X
and Y axes.

3. Select the Open File selection bar and press the dial to select the Gcode file to open.

4. Scroll through the file list (only files in the root directory of the SD card are shown) and press the dial to open
the file. (To return to the previous menu without changing the selected file hold down the dial)

5. Once the start positions have been set and the Gcode file has been opened select the Start button and press

the dial to start machining.

6. As the file is processed the progress bar will update and the elapsed time for the job will be displayed. The
current position of the router in Work Coordinates will also be updated.
7. To pause execution select and press on the run button, a Feed hold will be executed, movement on the axes

will be halted but the positioning is retained. To resume the job select and press on the Run button, to abort it
press select and press the Stop button.



Limit Trigger Reset

Genmitsu PREPARE

X- = X+ A-
PREPARE
Y- L] Y+ c’

. = T At
SETTING
PROEBE HOME
__ Status SPINDLE | 10000 RPM
_-~" Indication —————
- , ) START
.- . | O | ProJECT
N —— =T Unlock -~

o °© starus. o IR

_____________

1. If a limit switch is hit or a soft limit exceeded during the engraving process the offline controller will return to
the power-on interface, and the status bar in the lower left corner will show ALARM.

2. If any other error is returned the process will just stop.
3. Select PREPARE and press the dial.
4. Move the cursor to the Unlock icon and press the dial to unlock the router or select the HOME button.



Status Bar Tips and Status Comparison Chart
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Status Bar

Status Comparison

Idle Status

Homing Status

Jogging Status

Holding Status

Working Status

Sleeping Status

Checking Status

Alarm Status

STATUS: DOOR

Safety Door Status
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Liste der Pakete

@ 4040 Offline-Steuerung

e SD-Karte

\ 7%

e 500mm Offline
Controller Kabel

e Kartenleser



Optionales Zubehor (nicht im Lieferumfang enthalten)

U

Ziehen Sie die folgenden optionalen Upgrades oder Zubehorteile in Betracht, um lhre CNC-Erfahrung zu
verbessern!

) | =
\ ~ LN
’/
Staubschutzschuh Staubschutzschuh WCO04A 1/4"-Schaft
. . Staubschutzbleche . .
mit 42 mm Durchmesser mit 42 mm Durchmesser aus Metall Holzschnitzerei
fur 4040-PRO fur 4040-PRO Router Bits

OO0

=

Sie finden diese auf www.sainsmart.com.




Einflihrung
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Genmitsu

GRBL CONTROLLER

Genmitsu

Einstellung

1. Einstellrad: Drehen Sie das Einstellrad nach links und rechts, um den Cursor zur Auswahl der Tasten und
Werte zu bewegen. Driicken Sie das Rad nach unten, um zu bestatigen. Um einen numerischen Wert zu
andern, wahlen Sie das Feld aus, drehen Sie das Rad, um den Wert zu dndern, und driicken Sie dann zum
Einstellen auf das Rad. Fir Listenwerte wahlen Sie das Feld aus und driicken das Rad, um den néchsten
Wert in der Liste auszuwahlen.

2. Offline Controller Kabelanschluss.

3. SD-Kartensteckplatz.

HINWEIS: Dieses Offline-Steuergerat ist nur fur Genmitsu-Maschinen bestimmt und nicht mit den
Steuerplatinen anderer Hersteller kompatibel. Wenden Sie sich bei Fragen oder Problemen an unseren
Kundendienst.



Sprache auswahlen

Genmitsu Einstellung Einstellung
Messtaste Einstellung Messtaste Einstellung
Geschwindigkeit 100 mm Geschwindigheit 100 mm
Vorbereiten Werkzeughéhe 12,22 mm Werkzeughéhe 12,22 mm
e — \ ZHéheanheben 14 mm ZHéheanheben 14 mm
! I
| Einstellung ' 1 Modus-Einstellung: Modus-Einstellung:
I\ ————————————— = 4-Achsen Modus 4-Achsen Modus
sprache Sprache
\
e e ] —
 Status: im Leerlauf O I- !
2 - 3 R

1. Drehen Sie das Rad, um SETTING auszuwahlen, driicken Sie das Rad, um das SETTING-Menii
aufzurufen, wahlen Sie die Sprache aus und driicken Sie das Rad, um die nachste Sprache auszuwahlen.

2. Driicken Sie auf das Rad, um die angezeigte Sprache auszuwahlen. Die Auswahl wird erst wirksam, wenn
Sie das Zurlick-Symbol auswahlen und das Display zum Startmen( zurlickkehrt.



Einstellung der Z-Sondenparameter

Genmitsu Einstellung
Messtaste Einstellung
Geschwindigkeit 100 // mm Geschwindigkeit 100 mm
e ———t—
Vorbereiten We ﬂmugh%L 1419 lmm Werlzeughdhe 14,19  mm
)
——————————— ZHoheanheben 17 mm ZHoheanheben 17 mm
I 1
I | o imsteung: Mo isictung:
|
l __________ - 4-Achsen Modus 4-Achsen Modus
Sprache Sprache
Deutsch Deutsch

——

1
° ; 3K

————

(*Bitte messen und notieren Sie die Hohe des Werkzeug-Einstellblocks im Voraus).
1. Wahlen Sie SETTING und driicken Sie auf das Rad.

2. Die Sondengeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit in mm/min, mit der sich der Bohrer der Sondenbasis
nahert.

3. Wahlen Sie "Tool Height", driicken Sie das Rad zur Auswahl und drehen Sie das Rad, um den Wert auf
die aufgezeichnete Hohe zu andern.

4. Z-Anstiegshohe ist die Hohe Uber der Unterseite der Sondenbasis, auf die der Bohrer nach dem Antasten
ansteigt.

5. Wahlen Sie das Symbol Zurlck und driicken Sie darauf, um zum vorherigen Bildschirm zuriickzukehren.



Bedienung

L]
Genmitsu | T
__________ Drean~~ AN e BB v == dogging-Geschuinclet
{ : =
:\/.1 Bewegende  lv. e Hi | ¢ |- A-Achse
Richtung B | — 2+] LT,: Drehrichtung
ek Wesstaster | Zuhause |- ———- Position zu Hause
Spindie 10000 RPM
o © | inrrrojeis

0 L)

1. Wahlen Sie Vorbereiten, und driicken Sie auf das Rad.
2. Wahlen Sie den Wert JOG STEP und driicken Sie auf das Rad, um durch die Jog-Distanzen zu schalten: xC
bedeutet kontinuierliches Jogging. Der Wert ist mm fur die XYZ-Achsen und Grad fur die A-Achse.

3. Wahlen Sie den Wert FEED (Vorschub), driicken Sie zur Auswahl und drehen Sie dann das Rad, um die
Tippgeschwindigkeit zu andern: Die Werte sind in mm/min.

4. Bewegen Sie den Cursor auf die Richtungspfeile von X, Y und Z. Driicken Sie den Drehknopf, um die
entsprechende Achse um den gewahlten Tippschritt zu verfahren, wenn xC ausgewahlt ist, halten Sie den
Drehknopf gedriickt, um den Tippbetrieb fortzusetzen, lassen Sie ihn los, um zu stoppen.

5. Bewegen Sie den Cursor auf A- oder A+ und driicken Sie das Rad, um die A-Achse zu drehen.
6. Bewegen Sie den Cursor auf HOME und driicken Sie das Rad, um eine Referenzfahrt durchzufiihren.



Bedienung
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Vorbereiten

X- ‘ — X+ A

Y- | e y+ (¢
z- — Zy At
Z-Sonde Einstellung----- Messtaster | Zuhause
Spindel Schalter-- -~ spindle (10000 remi-——~~ - Spindeldrehzahl
o © | inrerojels
| & - Zuriick
_____ J

7. Wahlen Sie PROBE und driicken Sie das Rad, um die Z-Probe-Sequenz zu starten.

8. Wahlen Sie SPINDEL, und dricken Sie auf das Rad, um die Spindel mit der angezeigten Drehzahl zu
starten oder zu stoppen.

9. Wahlen Sie den RPM-Wert aus, und drehen Sie das Rad, um die Spindeldrehzahl einzustellen oder
anzupassen.

10. Wenn Sie die Symbole Entsperren oder Zuriicksetzen auswahlen und driicken, wird der Router entsperrt
oder zuriickgesetzt.

11. Bewegen Sie den Cursor auf das Symbol Back (Zuriick), und driicken Sie auf das Rad, um zum
vorherigen Meni zurtickzukehren.



Starten Sie das Projekt

]
Vorbereiten Vorbereiten Datei-Liste 1. Sobald sich der Router in der richtigen
B o B2 o0 | Aeitskoordinaten 4 e Ausgangsposition befindet, wahlen Sie
> 1 5 al PROJEKT STARTEN und driicken Sie den
=i vo o | ao0soTESTIXT Drehknopf, das nachste Meni wird
A —P :95?0___332?';; angezeigt.
B | e G 2. Zum Einstellen der Ausgangspositionen flr
MErseastor R Zuhauze rortacheo EETESETE > die Achsen wahlen Sie die Tasten X0 Z0 YO
Spindie_| 10000 sma. A - _ 0% ovoo0o und A0 und driicken Sie sie, um die jeweilige
d | O || 5( > ) m| © Achse auf die aktuelle Position zu nullen. Mit
“ & der Taste X0 YO wird die Nullposition sowohl

fiir die X- als auch fir die Y-Achse festgelegt.

3. Wahlen Sie die Auswahlleiste Datei 6ffnen und driicken Sie den Drehknopf, um die zu 6ffnende
Gcode-Datei auszuwahlen.

4. Blattern Sie durch die Dateiliste (nur Dateien im Stammverzeichnis der SD-Karte werden angezeigt) und
driicken Sie auf das Rad, um die Datei zu 6ffnen. (Um zum vorherigen MenU zurtickzukehren, ohne die
ausgewabhlte Datei zu andern, halten Sie das Rad gedriickt).

5. Nachdem die Startpositionen festgelegt und die Gcode-Datei gedffnet wurde, wahlen Sie die Schaltflache
"Start" und drucken Sie den Drehknopf, um die Bearbeitung zu starten.

6. Wahrend die Datei bearbeitet wird, wird der Fortschrittsbalken aktualisiert und die verstrichene Zeit fir den
Auftrag angezeigt. Die aktuelle Position des Routers in den Arbeitskoordinaten wird ebenfalls aktualisiert.

7. Um die Ausfiihrung zu unterbrechen, wahlen Sie die Lauftaste und driicken Sie sie. Es wird ein

Vorschub-Hold ausgefiihrt, die Bewegung der Achsen wird angehalten, aber die Positionierung bleibt erhalten.

Um den Job fortzusetzen, wahlen Sie und driicken Sie die Taste Run, um ihn abzubrechen, wahlen Sie und
driicken Sie die Taste Stop.



Limit Trigger Reset

Genmitsu Vorbereiten

m 0. 1MM m 1000

X- ‘ — DCER A
= E— Y+ c

Fa — Z+ At
Einstellung Messtaster | Zuhause
- Status-Anzeige  Spindle | 10000 RPM
P
o7 . 7
l———-:/ o Freischalten - -

1. Wird wahrend des Graviervorgangs ein Endschalter berihrt oder ein weicher Grenzwert Gberschritten, kehrt
die Offline-Steuerung zur Einschaltschnittstelle zurlick, und in der Statusleiste in der unteren linken Ecke wird
ALARM angezeigt.

2. Wird ein anderer Fehler gemeldet, wird der Prozess einfach gestoppt.

3. Wahlen Sie PREPARE und driicken Sie auf das Rad.

4. Bewegen Sie den Cursor auf das Symbol Entsperren und driicken Sie das Rad, um den Router zu
entsperren, oder wahlen Sie die HOME-Taste.



Tipps fir die Statusleiste und Statusvergleichstabelle

Statusleiste

Statusvergleich

Idle-Status

Status: Homing Homing-Status

Leerlauf Status
Status: Halten Halten Status
Status: In Arbeit Arbeit Status
Schlaf Status
Status: Wange Wange Status

Alarm-Status

:
g

Status der Sicherheitstir
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GRBL CONTROLLER
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SAIN SMART

POWER TO THE MAKERS

Genmitsu

Desktop CNC & Laser

Email: support@sainsmart.com

n Facebook messenger: https://m.me/SainSmart

Help and support is also available from our Facebook Group

Vastmind LLC, 5892 Losee Rd Ste. 132, N. Las Vegas, NV 89081

=

Facebook Group



