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Welcome

1

Thank you for purchasing the Genmitsu iMaticBox-02 PWM Relay Controller Module for CNC Router from SainSmart.
For technical support, please email us at support@sainsmart.com

Help and support is also available from our Facebook group. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)

Scan QR code to find information.

|_,:':H‘.._._ Scan To Find
: CNC Resource

Scan QR code
to join the group




Safety Guideline
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e Please read the manual carefully before installing, commissioning, and operating the product.

e PWM signal and analog signal interfaces can only be used separately, if using them at the same time there is a
risk of damage.

e The maximum input voltage of 0-10V analog signal must not exceed 10V, if it exceeds 10V, it will damage the
control board.

e Please connect the power supply and other cables correctly according to the instructions in the manual, strictly
prohibit unplugging or violently disassembling the terminals, and ensure that all connections are firm and reliable.

e Always disconnect the device from the power source when it is not used for long or when it is being moved.

e This product should be used in a dry environment, to avoid high temperature, humidity, and violent vibration,
shock.

e Do not use unsuitable cables to connect to the relay's power outlet.



Specifications
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Model Name

iMaticBox-02

Product Name

Smart PWM Relay Controller Module for CNC Router

Console Power Supply Voltage

12VDC

PWM Signal Amplitude Input 5VDC
PWM Control Frequency 1K Hz
Minimum On PWM Duty Cycle 0.5%
Analog Voltage Control 0-10 VDC
Minimum Turn-On Voltage 0.1V

AC Input

110VAC 60Hz / 220VAC 50Hz

AC Output 110VAC 60Hz / 220VAC 50Hz
AC Maximum Output 10A
Work Response Time 250ms

Operating Temperature

-20°C to 85°C

Overall Dimensions

140 x 113 x 65 mm

Weight

579 g




Dimension
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Unboxing

Genmitsu

@ MaticBox-02 Relay Controller Module (US/JP/EU/UK)

S=p SO

1.5m Signal 1.5m Signal 1.5m Signal
@ Cable A @ Cable B @ Cable C

-
1.5m Signal (4) M3x10 Socket
Allen Wrench
@ Cable E @ Head Cap Screw @

@ Power Supply (USIJP/EU/UK)

S &=

@ 1.5m Signal
Cable D

@ User Manual



Interfaces Introduction
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The following instructions are based on US/JP Relay Controller Module as an example:

AC Power Output Socket
Relay Enable Switch

AC Power Switch

Genmitsu °

AC Power Input Socket PWM Signal Output Interface

PWM Signal
Input Interface

Input  PWMIn PWM Out
8
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E ;
.
;
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o-10v

Analog Signal
Input Interface




Cable Connection Reference Table

U
Cable Marking Applicable CNC Router Models
3018-PRO, 3018-PROVer V2, 3020-PRO MAX V2, 3030-PROVer MAX,
Signal Cable A
4040-PRO, 4040-Reno
Signal Cable B PROVerXL 4030 V1
Signal Cable C 3018-PRO, 3020-PRO MAX
Signal Cable D PROVerXL 4030 V2
Signal Cable E 3018-PROVer

In the case of the 6050 CNC, customers will need to use the laser cables that come with the CNC for

connecting to the laser port.



Wiring and Control
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1. Connect the signal cable. (Take 4040 PRO and US as an example)

Turn off the power switch of CNC router and select the cable you need. Plug cable into the laser interface of the CNC
machine and the PMW interface of the relay power supply.

(Refer to page 1 for the cable correspondence table)

Signal Cable A

Signal Cable A

CNC Router View Relay Socket Rear View



Wiring and Control
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2. Connect the power supply

Plug in the cables as shown below and make sure all cables are connected tightly.

The Power Supply of the Device
(such as compact router or dust collector)

Signal Cable A

iMaticBox-02
Power Supply

Relay Socket Rear View



Wiring and Control
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3. Power on

After all the cables are connected successfully, turn on the power of the CNC router, then turn on the AC power
switch of the iMaticBox-02, finally turn on the relay enable switch. When the relay enable switch shows a blue light,
this means the signal input control is active.

—

Relay Enable Switch

AC Power Switch



Wiring and Control
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4. Software Control (Candle as an example)

Open the Candle control software, then select and make sure the $32=0.

(Note: At this point the CNC router needs to be connected to the computer)

Fie Senice Help

eoul prozran

62:60 654 617 621 G20 G54 T5 1D 10 70 S12000] -
B50/0 L]
N e
X 0000 9403 02.00.00 / 00.00:55
Y00 | zz 000 Bafer 0/0/0
2 050 . 50 oo 5607
o103/ 2,000 / 5.0 o
B Command Star Response

1 (SizeX0dmm V22mm) In queve. !

2 (Start Pointleft lower comer) In queue

3 (ToolV 0.1mm 20 degrees) n queve

4 (Time:tmin) in queue

s i n queve

5 G0z5.000 in queue

7 GOXD.000Y0.000512000M3 in queue

s (GOXB.281V6.25825.000 i queue

5 12050074000 In queue

10 GIX63BIVIBASTFINNO n queue

1 638318515 In queue

O check node () utoseroll open Rt Sad | rase Ror

st Continuously
Fod 20

O Kepbourd control

Console

$27=1.000 (homing pull- A
of £, mm]

$30=12000 (maximum spindle
speed, rpm)

$31=0 (minimum spindle

speed, rpm)

$£37=0 (lazer mode
enable, bool)

§40=0 (parking enable, bool]
$41=0 (use corexy, baol)

$42=0 (tuwrn off £ home, bool)
$100=1000. 000 (X axis
pulse:step,-‘rmm:l

$101=1000.000 (¥ axis v

4




Wiring and Control
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5. Control start/stop (Candle as an example)

In the spindle control area of Candle, click on the start/stop spindle icon to start the spindle motor on the CNC router.
At the same time, the device connected to the relay power socket is energized, when the spindle motor is stopped,
the device connected to the relay power socket is turned off.

Normally, the spindle speed increases and decreases as the spindle start/stop RPM progress bar is dragged. When
the spindle speed changes, the device connected to the relay power outlet does not lose power. When the spindle
speed falls below about 0.5% of the maximum speed, the device connected to the relay power socket will also be
turned off.

Note: The relay power socket will be accompanied by a "popping” sound of the relay when it is controlled
by the signal, which is a normal phenomenon.

— Spindle
Speed: 12000

o ‘
7 %
Start/Stop RPM Progress Bar
Start/Stop Spindle Button




Wiring and Control
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6. Two cases when multiple devices are connected

For Using Only PWM Controlled Devices:

1. If you only use a device that needs a PWM
signal (like a laser module) and not the one
connected to the power socket, press the
relay enable switch to turn it off. You'll see
the blue light turn off when it's deactivated.
2. With the relay enable switch off, the relay
power socket won't receive any control
signals, so the connected device won't have
power until you turn the switch back on.

3. To set up the PWM-controlled device,
connect one end of a signal cable to the
PWM signal output connector at the back of
the relay power outlet.

4. Then, connect the other end of the cable
to the device you wish to control with the
PWM signal.

Light OFF <~

X Not Working

\/ Working




Wiring and Control
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For Using Both PWM and Power Socket
Devices:

1. To use both a PWM-controlled device
and a device connected to the power
socket, ensure the relay enable switch is
on. The blue light will be on when the
switch is active.

2. In this state, the relay power socket will
respond to both PWM and analog signals,
providing power to the connected device.
3. To connect the PWM-controlled device
like a laser module, plug one end of a
signal cable into the PWM signal output
connector at the back of the relay power
outlet.

4. Finally, connect the other end of the
signal cable to the device that requires
PWM signal control.

Light ON ~.

\/ Working \/ Working

—>




Wiring and Control
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7. Analog signal control

Please disconnect the power supply of the machine before connecting the signal cable. Use the signal cable that
matches the machine, connect one end to the 0-10V signal output port on the engraving machine, and the other end
to the analog signal input port at the back of the relay power socket; all other connection operations are the same as

when using PWM signal control.
Note: The maximum input voltage of 0-10V analog signal should not exceed 11V, if it exceeds 11V, it will

damage the control board.

PWM Out

£
H
&
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£




Install iMaticBox-02 Relay Controller Module

a

The relay controller module can be secured on the desktop using the Allen wrench and screws.

(4) M3x10 Socket Head Cap Screw
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Willkommen

1

Vielen Dank, dass Sie sich fur das Genmitsu iMaticBox-02 PWM-Relais-Controller-Modul fiir CNC-Router von
SainSmart entschieden haben.

Fir technische Unterstlitzung senden Sie uns bitte eine E-Mail an support@sainsmart.com

Hilfe und Unterstltzung finden Sie auch in unserer Facebook-Gruppe. (SainSmart Genmitsu CNC Users Group)

Scannen Sie den QR-Code, um Informationen zu erhalten.

Scannen, um
CNC-Ressourcen
zu erhalten

Scannen Sie den
QR -Code, um der
Gruppe beizutreten




Leitfaden zur Sicherheit
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e Bitte lesen Sie das Handbuch sorgfaltig durch, bevor Sie das Produkt installieren, in Betrieb nehmen und
bedienen.

o PWM-Signal- und Analogsignal-Schnittstellen kdnnen nur getrennt verwendet werden, bei gleichzeitiger Verwendung
besteht die Gefahr einer Beschadigung.

e Die maximale Eingangsspannung des 0-10-V-Analogsignals darf 10 V nicht Uberschreiten, andernfalls wird die
Steuerplatine beschadigt.

e Bitte schlieflen Sie das Netzteil und die anderen Kabel entsprechend den Anweisungen in der Bedienungsanleitung
an. Es ist strengstens untersagt, die Anschlliisse abzuziehen oder gewaltsam zu l6sen, und stellen Sie sicher,
dass alle Verbindungen fest und zuverlassig sind.

e Trennen Sie das Gerat immer von der Stromquelle, wenn es langere Zeit nicht benutzt wird oder wenn es
transportiert wird.

e Dieses Produkt sollte in einer trockenen Umgebung verwendet werden, um hohe Temperaturen, Feuchtigkeit,
starke Vibrationen und St6Re zu vermeiden.

e Verwenden Sie keine ungeeigneten Kabel fir den Anschluss an die Steckdose des Relais.



Spezifikationen
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Name des Modells

iMaticBox-02

Produktname

Intelligentes PWM-Relais-Steuerungsmodul fir CNC-Router

Konsole Stromversorgungsspannung

12VDC

PWM-Signal Amplitudeneingang 5VDC
PWM-Steuerfrequenz 1K Hz
Minimales PWM-Tastverhaltnis 0.5%
Analoge Spannungssteuerung 0-10 VDC
Minimale Einschaltspannung 0.1V

AC-Eingang 110VAC 60Hz / 220VAC 50Hz
AC-Ausgang 110VAC 60Hz / 220VAC 50Hz
AC Maximale Leistung 10A

Arbeit Reaktionszeit 250ms

Betriebstemperatur -20C bis 85C
Gesamtabmessungen 140 x 113 x 65 mm

Gewicht 579 ¢




Informationen zur GroRe
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Unboxing

Genmitsu

@ IMaticBox-02 Relais-Steuerungsmodul (US/JP/EU/UK) @ Stromversorgung (US/JP/EU/UK)
1,5m 1,5m 1,5m 1,5m
Signalkabel A Signalkabel B Signalkabel C Signalkabel D
=
] (4) M3x10
S,izr:alkabel £ @ Zylinderschraube @ Inbusschliissel @ Benutzerhandbuch

mit Innensechskant



Schnittstellenparameter
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Die folgenden Anweisungen beziehen sich auf das US/JP-Relaissteuerungsmodul als Beispiel:

AC-Stromausgangsbuchse
Relais-Aktivierungsschalter

AC-Netzschalter

Genmitsu °

AC-Netzeingangsbuchse PWM-Signalausgangsschnittstelle

PWM-Signaleingang
Schnittstelle

Input  PWMIn PWM Out
8
<

Analoge
Signaleingangs
schnittstelle

E ;
.
;
=l

o-10v




Kabelanschluss-Referenztabelle

1

Kabelmarkierung

Anwendbare CNC-Router-Modelle

3018-PRO, 3018-PROVer V2, 3020-PRO MAX V2, 3030-PROVer MAX,

Signalkabel A

4040-PRO, 4040-Reno
Signalkabel B PROVerXL 4030 V1
Signalkabel C 3018-PRO, 3020-PRO MAX
Signalkabel D PROVerXL 4030 V2
Signalkabel E 3018-PROVer

Das Laserkabel des PROVerXL 6050 kann direkt verwendet werden.



Verkabelung und Steuerung
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1. SchlieBen Sie das Signalkabel an. (Nehmen Sie 4040 PRO und US als Beispiel)

Schalten Sie den Netzschalter der CNC-Frase aus und wahlen Sie das bendétigte Kabel aus. Stecken Sie das Kabel
in die Laserschnittstelle der CNC-Maschine und in die PMW-Schnittstelle des Relais-Netzteils.

(Siehe Seite 1 fiir die Tabelle der Kabelzuordnung)

Signalkabel A

Signalkabel A

v ey
2

t_ PWMIn  PwmOut

Vevpas
T o
%

CNC-Router-Ansicht Relaissockel Riickansicht



Verkabelung und Steuerung
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2. AnschlieBen der Stromversorgung

Schliel3en Sie die Kabel wie unten gezeigt an und achten Sie darauf, dass alle Kabel fest angeschlossen sind.

Die Stromversorgung des Gerats
(z. B. kompakte Oberfrase oder Staubabscheider)

Signalkabel A

iMaticBox-02
Netzgerat

Relaissockel Riickansicht



Verkabelung und Steuerung
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3. Einschalten

Nachdem alle Kabel erfolgreich angeschlossen wurden, schalten Sie die CNC-Oberfrase ein, dann den AC-Netzschalter
der iMaticBox-02 und schlieR3lich den Relaisfreigabeschalter. Wenn das blaue Licht des Relaisaktivierungsschalters
leuchtet, bedeutet dies, dass die Signaleingangssteuerung zu diesem Zeitpunkt wirksam ist.

Relais-Aktivierungsschalter

AC-Netzschalter



Verkabelung und Steuerung
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4. Software-Kontrolle (Kerze als Beispiel)

Offnen Sie die Candle-Kontrollsoftware und stellen Sie sicher, dass $32=0 ist.
(Hinweis: Zu diesem Zeitpunkt muss der CNC-Router mit dem Computer verbunden sein)

Fie Senice Help

eoul prozran

62:60 654 617 621 G20 G54 T5 1D 10 70 S12000]
B50/0

7

X 0.000 .. 9409
Y00 | zz 000
2 050 . 50
o103/ 2,000 / 5.0

02.00.00 / 00.00:55
Bafer 0/0/0
oo 5607

o

g Command E Rezpone
1 (SizeXS4mm V22rm) In queue !
2 (StartPointlct lower corner) In queue
s (Tookv 0.1mm 20 degrees) In queve
4 Timesiein) In queve
s MG In queve
6 oo In queue.
7 G0X0.000¥0.000512000M3 In queve
& GOGENG525000 In queue
s 12050074000 In queve
10 GIX638IVIBATFI0000 In queve
| xeamvests In queve
O Chack node. O torerell o [ Snd \

st Continuously
Fod 20

O Kepbourd control

Console

$27=1.000 (homing pull- A
of £, mm]

$30=12000 (maximum spindle
speed, rpm)

$31=0 (minimum spindle

speed, rpm)

$£37=0 (lazer mode
enable, bool)

§40=0 (parking enable, bool]
$41=0 (use corexy, baol)

$42=0 (tuwrn off £ home, bool)
$100=1000. 000 (X axis
pulse:step,-‘rmm:l

$101=1000.000 (¥ axis v

4




Verkabelung und Steuerung
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5. Steuerung Start/Stop (Beispiel Kerze)

Klicken Sie im Bereich Spindelsteuerung von Candle auf das Symbol Spindel starten/stoppen, um den Spindelmotor
der CNC-Oberfrase zu starten. Gleichzeitig wird das an die Relaissockel angeschlossene Gerat unter Spannung
gesetzt. Wenn der Spindelmotor gestoppt wird, wird das an den Relaissockel angeschlossene Gerat ausgeschaltet.

Normalerweise erhéht und verringert sich die Spindeldrehzahl, wenn der Fortschrittsbalken fiir die Start-/Stopp-Drehzahl
der Spindel gezogen wird. Wenn sich die Spindeldrehzahl andert, verliert das an die Relaissteckdose angeschlossene
Gerat nicht den Strom. Wenn die Spindeldrehzahl unter etwa 0,5 % der Hochstdrehzahl fallt, wird das an die
Relaissteckdose angeschlossene Gerat ebenfalls ausgeschaltet.

Hinweis: Der Relaissockel wird von einem "knallenden” Gerdusch des Relais begleitet, wenn es durch das
Signal gesteuert wird, was ein normales Phdnomen ist.

— Spindle
Speed: 12000

=

Start/Stop RPM Fortschrittsbalken\
Start/Stop Spindel Taste




Verkabelung und Steuerung
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6. Zwei Falle, wenn mehrere Geréate angeschlossen sind

Nur bei Verwendung von PWM-gesteuerten Geréten:

1. Wenn Sie nur ein Gerat verwenden, das ein
PWM-Signal benétigt (z. B. ein Lasermodul), und nicht
das Gerat, das an die Steckdose angeschlossen ist,
driicken Sie den Schalter zur Aktivierung des Relais, um
es auszuschalten. Das blaue Licht leuchtet nicht mehr,
wenn es deaktiviert ist.

2. Wenn der Relaisfreigabeschalter ausgeschaltet ist,
empfangt der Relaissockel keine Steuersignale, so dass
das angeschlossene Gerat nicht mit Strom versorgt wird,
bis Sie den Schalter wieder einschalten.

3.Um das PWM-gesteuerte Gerat einzurichten,
schlieflen Sie ein Ende eines Signalkabels an den
PWM-Signalausgangsanschluss an der Rickseite der
Relaissteckdose an.

4. Verbinden Sie dann das andere Ende des Kabels mit

dem Gerat, das Sie mit dem PWM-Signal steuern
mochten.

Licht aus <=

X Arbeitet nicht

/ Arbeiten



Verkabelung und Steuerung
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Fiir die Verwendung von PWM- und
Steckdosengeriaten:

1. Um sowohl ein PWM-gesteuertes Gerat als
auch ein an die Steckdose angeschlossenes Licht EIN «.
Gerat zu verwenden, stellen Sie sicher, dass

der Relaisfreigabeschalter eingeschaltet ist.

Das blaue Licht leuchtet, wenn der Schalter

aktiv ist.

2. In diesem Zustand reagiert die «/ Arbeiten +/ Arbeiten
Relaissteckdose sowohl auf PWM- als auch
auf analoge Signale und versorgt das
angeschlossene Gerat mit Strom.

3. Um ein PWM-gesteuertes Gerat wie ein
Lasermodul anzuschliel3en, stecken Sie ein
Ende eines Signalkabels in den
PWM-Signalausgangsanschluss auf der
Ruckseite der Relaissteckdose.

4. SchlieRen Sie dann das andere Ende des
Signalkabels an das Gerat an, das die
PWM-Signalsteuerung bendtigt.




Verkabelung und Steuerung
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7. Analoge Signalsteuerung

Bitte unterbrechen Sie die Stromversorgung des Gerats, bevor Sie das Signalkabel anschlieen. Verwenden Sie das
zur Maschine passende Signalkabel, schlieffen Sie ein Ende an den 0-10-V-Signalausgang der Graviermaschine
und das andere Ende an den analogen Signaleingang auf der Riickseite der Relaissteckdose an; alle anderen
Anschlussvorgange sind die gleichen wie bei der PWM-Signalsteuerung.

Hinweis: Die maximale Eingangsspannung des 0-10-V-Analogsignals sollte 11 V nicht liberschreiten,
andernfalls wird die Steuerplatine beschéadigt.

4
[]
H
H
£
H
H

Qo = ‘II
3 o =

2

e da < £

nput




iMaticBox-02 Relais-Steuerungsmodul installieren

a

Das Relais-Steuermodul kann mit dem Inbusschlissel und den Schrauben auf der Arbeitsflache befestigt werden.

(4) M3x10 Zylinderschraube mit Innensechskant
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Saill SMART

POWER TO THE MAKERS

Genmitsu

Desktop CNC & Laser

Email: support@sainsmart.com
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Help and support is also available from our Facebook Group &%

2330 Paseo Del Prado, C303, Las Vegas, NV 89102 Facebook Group




