Witam,

Chcialbym przedstawi¢ kolegom z forum, ,,exelowa” metode pisania programéw w gcode dla
poczatkujacych. Zaprezentujg ja na przyktadzie programu do planowania stolika o0 wymiarach 200 x

300, przedstawionego na ilustracji 1.

llustracja 1: Obszar planowania narysowany w DraftSight CAD

Naszym celem bedzie napisanie programu, ktory $ladem ,,Slimaka” bedzie zbierat frezem 15mm

0.1mm materiatu na 1 przejscie przy predkosci 3000mm/min i obrotach wrzeciona 20 000/min.
Kazdy program ma strukture:

G21( — Definiujemy jednostki w mm)
G90( — Jednostki absolutne)

G64 P0.1( — Ciagtos¢ $ciezki z minimalnym krokiem interpolacji liniowe;j)
(Najazd na punkt startowy)

M3( — Wlacz wrzeciono, obroty prawe, M4 — obroty lewe) S30000
MS8( — wiacz chlodziwo)



(Tres¢ pliku g-code)

(Na koniec pliku: )
MO( — wylacz chtodziwo)
M35 ( — zatrzymaj wrzeciono)

M2( — zakoncz program)

Pisanie programu w g-code jest budowaniem wektorow kierunku ruchu koncowki freza.
Podstawowymi komendami, ktéorymi mozna wyfrezowa¢ wszystko sa GO0 i GOl. Roznica
pomigdzy tymi 2 komendami jest taka, ze GO0 odnosi si¢ do pustych przejazdéw, a GOl do
frezowania w linii prostej'.

Sktadnia GO0/GO1 jest nastgpujaca:

G00 X00 Y00 Z00 F3000

Gdzie X00 Y00 Z00 jest koordynata punktu docelowego w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych,
a F3000 jest to predkos¢ w mm/min, z ktora koncoéwka freza bedzie sig¢ poruszaé. Trzeba uwazac,
na wpisywane wspotrzedne, gdyz sa wykonywane bez wzgledu na wszystko co stoi na drodze freza.
Teraz skupimy si¢ na ilustracji 1. Maszyng mamy zbazowana i poczatek stotu to punkt 0,0,0.

Program zaczniemy od najazdu na punkt startowy:

G00 Z5 F5000
G00 X00 Y00 F5000

Czemu tak? Gdyz podroéz freza w predkosciach przejazdowych powinna odbywaé sie w
bezpiecznej?® odleglosci od materiatu.

Bedac juz w punkcie X00 YO0 mozemy bezpiecznie przej$¢ do frezowania przy uzyciu komendy
GO1. W tym momencie uzyjemy exela do napisania dalszej czgs$ci programu. Na poczatku frezem
zejdziemy do poziomu Z -0.01 mm, a nast¢pnie zakreslimy koncowka freza prostokat o wymiarach

200x300.

1 Niektére CAM potokregi potrafia zinterpretowac jako serig¢ przejazdow w linii prostej, co skutkuje kanciastymi
okrggami.

2 To znaczy: w takiej, aby nie uszkodzi¢ ani freza o wystajacy materiat, ani materiatu. Piszac prosty program w gcode,
zaktadamy, ze programujemy ruch koncowki frezu i zawsze bezpieczniej jest poruszac si¢ z maksymalna predkoscia
w bezpiecznej odlegtosci od materiatu.
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Tlustracja 2: Sciezka narzedzia napisana w exelu

Wigc w pierwszym kroku jedziemy do wierzchotka 0,200, nastgpnie 300,200 itd. Kreslenie

prostokata konczymy 14,5 mm przed puntem startowym. Wynika to z ,.kompensacji narzedzia”,

gdyz kazde przejScie zbiera widr, ktory nie do konca oderwie si¢ od materiatu, dlatego tez mozna te

0.5 mm zebra¢ dodatkowo, aby powierzchnia byta gtadka. Majac tak przygotowany 1 przejazd,

mozemy kolejne przejazdy w $limaku napisac korzystajac z formut exela.
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llustracja 3: Formuly exelowe pomagajqce pisac kolejne przejazdy

Te formuty przesuwaja Sciezke frezowania o 14,5 mm do $rodka prostokata. Jezeli juz napiszemy

cala seri¢ przejazdow, wystarczy skopiowaé kilkukrotnie, aby uzyska¢ calego $limaka. Catos¢

kopiujemy do notatnika, dopisujemy wczesniej opisane g-code i caty program mamy napisany.
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llustracja 4: Gotowy, uruchomiony gcode

Przydatne linki:

http://linuxcnc.org/docs/html/gcode.html



http://linuxcnc.org/docs/html/gcode.html

