MANUAL USUARIO CNC (CONTROL NUMERICO
COMPUTARIZADO)

Programas utilizados

e Arduino IDE — click para descargar
e Inkscape - click para descargar
e UniversalGcodeSender - click para descargar

Luego de haber descargado e instalado los 2 primeros programas, procedemos abrir el
Inkscape; previamente tenemos que haber descargado una imagen en cualquier formato
y la guardamos en nuestra pc; importamos la imagen que descargamos a nuestro Inkscape.
Luego importada hacemos la imagen lo mas pequefia posible, y la colocamos en la
esquina inferior izquierda(punto de referencia o de nuestra cnc).

-~
Documento nueve 1 - Inkscape

Archive Edicion Ver Capa Objete Trayecto Texto f

MNuevo Ctrl+M
™ Mueve a partir de plantilla... Ctrl+Alt+N L1
= Abrir... Ctrl+0

Abrir reciente 4
Rewvertir
& Guardar Ctrl+5
& Guardar como... Maytis+Ctrl+5

Guardar una copia... Mayis+ Ctrl+Alt+5
£+ Importar... Ctrl+|
[3 Exportarimagen PNG... Maytis+Ctrl+E
= Importar Clipart...
= Imprimir Ctrl+P
Za Limpiar documento
i1 Propiedades del documento... May s+ Ctrl+D
® Cerrar Chrl+ W

& Salir Ctrl+Q @
o i

Con la imagen seleccionada, le aplicamos primero la opcion OBJETO A TRAYECTO de
nuestra imagen seleccionada, luego vovemos a seleccionar la opcion trayecyo y ahora
aplicamos VECTORIZAR MAPA DE BITS, se nos abrira una ventana emergente, donde
presionaremos el boton actualizar, luego aceptar y ya tendremos vectorizada nuestra
imagen.


https://www.arduino.cc/en/Main/Software?
https://inkscape.org/es/descargas/
https://winder.github.io/ugs_website/

Trayects Texto Filtros Extensiones Ayuda

§ <. Objeto atrayecto
& Borde a trayecto
& Vectorizar mapa de bits...
B Vectorizar Pixel Art...

2 Unién

& Diferencia

@ Interseccion
[ Exclusion

[ Division

[ Cortartrayecto

P Combinar
@ Descombinar

% Reducir

3 Ampliar

H, Desvio dinamico
W Desvio enlazado
2 simplificar

& Revertir

¥ Efectos de trayecto..
Pegar efecto de trayecto
Eliminar efecto de trayecto

Maytise CtrieC.
Cirl+ Alt+C
Mayiis+Alt+B

Ctrl++
Ctrl+-
Crl+*

Crle?
Cirl+/

Crl+Alt+/

ctrik
Mayiis+CriK
Cirl(
Ctrl+)
Ctrl+)

CtrlsL

Mays+CirlT
Ctris7
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* Vectorizar mapa de bits (Mayus+Aft+B)

KW ectorizar mapa de bits (May(s+Alt+B)

Modo Opciones Créditos
Pasada simple: crea un trayecto

@ Corte de Juminosidad Umbral: |0.450 =
() Deteccién de bordes Umbral: | 0.650 =
() Cuantizacién de colores Colores: |8 =

[ Invertir imagen
Pasadas miiltiples: crea un grupo de trayectos

@

() Pasos de luminosidad
() Colores

O Grises

Suave [] Apilar pasadas [ ] Eliminar color de fondo

Pasadas:

Reiniciar

[ Seleccién de primer plana SIOX
Vista preliminar

[ Vista en directo

= a X
= &®

Vista prelim
Aceptalcen los ajus

Detener

x 2

Luego seleccionamos la imagen, la hacemos hacia la izquierda y eliminamos la imagen
del lado derecho, porque no la necesitaremos.

Volvemos a seleccionar la imagen vectorizada, vamos a la opcion trayecto para aplicarle
DESVIO DINAMICO.

LFOyEUL LEAU FILUUX  EXLEDSIUNES  syuus
W, Objeto a trayecto May s+ Ctrl+C
# Borde a trayecto Ctrl+Alt+C
L
5 Vectorizar mapa de bits... Mayis+Alt+B
B Vectorizar Pixel Art...
[? Unién Crl++
' Diferencia Ctrl+-
1@ |nterseccidn Crl+*
P Exclusion Ctrl+*
9 Divisién Ctrl+/
[ Cortar trayecto Ctrl+Alt+/
[P Combinar Ctrl+K
[ Descombinar Maytis+ Ctrl+IC
& Reducir Ctrl+(
=N Ampliar Ctrl+)
. Desvio dindmico Ctrl+J
3 Desvio enlazado
L Simplificar Ctri+L
# Revertir
¥ Efectos de trayecto... Maytis+Ctrl+7
Pegar efecto de trayecto Ctrl+7

Eliminar efecto de trayecto
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Ahora vamos a crear los puntos de orientacion de nuestra imagen, para ello editamos los
nodos de la imagen con la herramienta de la izquierda, la seleccionamos y luego
seleccionamos la imagen, ahora nos dirigimos a la opcion EXTENSIONES, dentro de
ella escogemos la opcion GCODETOOLS y luego PUNTOS DE ORIENTACION.

o
Documento nuevo 1 - Inkscape
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o Color »
1 Documento 4
Exportar >
] l_GcEndehmls | Acercade.
7 Generar » Biblioteca de herramientas...
] Generar desde trayecto » Comprobar actualizaciones...
E Hoja de estilo » Grabado...
g Iméagenes » Graffiti...
] Jessyink » Preparar para plasma...
] Modificar trayecto » Puntos DXF...
9 Moot larr=—em|
Ordenar Y| Teme..
Texto » | Trayecto s GCode...
Tipografia » Area...
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Ahora vamos a editar los valores de velocidad, anchura y profundidad que tendra nuestra
imagen a la hora de la impresion de nuestra cnc, para ellos nos vamos nuevamente a
EXTENSIONES, GCODETOOLS y ahora damos click en BIBLIOTECA DE
HERRAMIENTAS, luego seleccionamos CILINDRO y damos click en aplicar.
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E Hoja de estilo » Grabado...
Imagenes v Graffit.
] Jessylnk » Preparar para plasma...
7] Modificar trayecto » Puntos DXF...
9 Mostrar trayecta ¥ | Puntos de orientacién...
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* Biblioteca de herramientas x

Biblioteca de herramientas  Ayuda

Tipos de herramientas: O predeterminada
@® cilindro
() cono
O plasma
(O cuchilla tangencial
() cuchilla detorno
O graffiti
(O Solo comprobar herramientas

El tipo de herramienta seleccionada rellena valores
predeterminados apropiados. Puede cambiar estos valores
mediante la herramienta de Texto mas tarde.

Se utilizara la herramienta superior (orden z) en la capa actual.
5i no hay herramienta en la capa actual, se tomara la de la capa
superior.

Pulse Aplicar para crear una nueva herramienta.

[ vista en directo

Editamos ese cuadro que nos sale con la herramienta de la izquierda y modificamos los
valores, por los nuevos valores que se muestra en la siguiente captura.

O o o
3 name Cylindrical cutter
@3 id Cylindrical cutter 0001
%7 diameter 3.2
¥ 3 feed 100
| o4 penetration angle 90
penetration feed 100
;'éi depth step 1
» tool change gcode (None)
=%
N
7
B,
0; 0.0; 0.0020(‘)?@(1111194@90; 0.0)

Una vez hecha todas las modificaciones anteriores, tendremos nuestra imagen
correctamente vectorizada con los pardmetros que le dimos, ahora solo falta guardarla
con el formato GCODE que es el formato de toda maquina cnc para poder imprimir o
dibujar, para ellos nos dirigimos a EXTENSIONES, GCODETOOLS, y luego
TRAYECTO A GCODE.



Extensiones Azu da

e Extensién anterior Alt+0 Lﬁ—"’ #h == 3" ﬁ
Ajustes de la extensidn anterior... Mayuis+Alt+Q
1 I PO . W I O L O W T L
Color 4
Documento L4
Exportar L4
Geodetools 4 Acerca de..
Generar 4 Biblioteca de herramientas...
Generar desde trayecto 4 Comprobar actualizaciones...
Haja de estile L4 Grabado...
Imagenes L4 Graffiti...
Jessylnk L4 Preparar para plasma...
Modificar trayecto 4 Puntos DXF...
Maostrar trayecto L4 Puntes de orientacion...
Ordenar 4 Tomo..
Texto L4 Trayecto a GCode...
Tipografia 4 Area...
Tramas 4 J . Z
Web 4

Seleccionamos el nombre de la imagen, y la ruta donde querramos que se guarde, cabe
recalcar que antes de dar APLICAR tendremos que volver a la pestafia de TRAYECTO
A GCODE para que no nos de error al guardar.

* Trayecto a GCade

Trayecto a GCode Opciones Preferencias  Ayuda

Archive: | caritaffnalMUEVA.ngc
Afadir sufijo numerico al nombre de archivo

Directorio: | C:\Users\DET-PC\Desktop\CNC

Altura segura Z para movimiento GO0 scbre blanco: | 5.00000 -
Unidades (mm oin): |mm w
Post-procesador | Mingunc hd

Post-procesador adicional:
[] Generar archive de registro

Ruta completa al archivo de registro:

(] Vista en directo




Terminada ya de convertir nuestra imagen descargada al formato gcode, procedemos abrir
el ide arduino; es necesario tener una la libreria GRBL para que nuestro arduno tenga
comunicacion con nuestra maquna cnc. Para descargar libreria click aqui.

Para afiadir la libreria descargada a nuestro arduino, vamos a la opcion de PROGRAMA,
luego en INCLUIR LIBRERIA, luego ANADIR LIBRERIA .ZIP

Ard a2

o)

|Programa Herramientas Ayuda
Verificar/Compilar Ctrl+R
Subir Ctri+U

oo

Subir Usande Programader  Crl+Mayds+ L

Exportar Binarios compilados  Ctrl+Alt+5

Muostrar Carpeta de Programa  Ctrl+K

Incluir Libreria 3 i)
Anadir fichero... Gestionar Librerias
wur main code here, to run repeatedly: Anadir libreria ZIP...

Abrimos la libreria afiadira, verificamos y compilamos; debemos tener conectado el
arduino en el puerto COM que nos asigna la pc.

Sinos compilo el programa correctamente abrimos el GCODE SENDER y seleccionamos
el puerto COM a la cual esta conectado nuestro arduino y damos click en OPEN.

Crwige 1 vtuun

Connection

" [ commands | File Moge | Machine Control | Macros |

Port COMS

Baud: 97 T | close
Firmware: | GRBL v

Machine status

Command:

Active State:
Latest Comment:
Work Position: Machine Position:

X0 X0
Y: 0 Y: 0
Z 0 Z 0 (V] scroll output window || Show verbose output

_[ console | command Table |

**** Connected to COM5 @ 9600 baud ****

GCODE SENDER aplicacion en Java que nos permite enviar ficheros gcode e interactuar
con nuestra CNC de forma sencilla, GRBL interpreta directamente G-CODE, pero para
configurar tu CNC, el intérprete incluye una serie de comandos especiales.

$$ : Esto nos muestra una lista con todos los parametros que podemos configurar.

Lo primero es ajustar los pasos por milimetro. Esto es, cuantos pasos tiene que enviar el
Arduino al motor para que tu CNC avance 1 mm.

Vamos a hacer los calculos. EI motor stepper normalmente es de 200 pasos. Esto quiere
decir que con 200 pasos, el motor da una vuelta completa.


https://github.com/Protoneer/GRBL-Arduino-Library

Necesitamos el paso de nuestra varilla roscada. Una varilla de 8mm tiene un paso de
1.25mm. Esto quiere decir, que en cada vuelta, avanza 1.25mm (tienes que mirar el paso
de la varilla que has comprado). Si es de 8mm, con 200 pasos avanzaremos esos 1.25
mm.

Los drivers suelen tener micropasos. Esto es, que dividen 1 paso completo, en 16
pequefios avances, para que el movimiento sea mas suave y fluido. Asi que, si tenemos
una varilla roscada de 8mm, con un motor de 200 pasos, a 16 micropasos, la férmula
seria:

(200*16) / 1.25 = 2560 pasos

El siguiente valor que vamos a cambiar es la velocidad por defecto. Esto depende
muchisimo de nuestra maquina. Si esta bien engrasada, si usa husillos o patines lineales,
etc.

$4 es para la velocidad de avance. Imaginad que estamos cortando madera con la
maquina, o metacrilato con el laser. Con este comando calibramos la velocidad maxima
a la que podemos realizar este corte (el comando G1 en gcode). Esto quiere decir que,
aunque el gcode diga que vamos a cortar a 1000mm por minuto, nosotros nunca
pasaremos de 500mm/min.

Con esto nos aseguramos que el taladro,a lapiz, marcador, entre otros; no se va a romper
cuando esta cortando, porque pusimos demasiada velocidad en el gcode, o que el laser va
a pasar demasiado rapido sobre el metacrilato, por poner un ejemplo.

$5 es la velocidad de busqueda. Esto es el movimiento cuando la maquina no esta
cortando (el comando GO en gcode). Por ejemplo, cuando le decimos que vaya a una
posicién antes de bajar para cortar.

LISTA DE COMANDOS DE GRBL

e SN (mostrar los blogues de
o $$ (mostrar los pardmetros de inicio)
GRBL)

e $x=value (almacenar un valor el

la EEPROM
o $# (mostrar los parametros #) a OM)

e $Nx=line (almacenar un bloque
de
e inicio)

e 3$G (mostrar el estado del
parseador de GCODE)

e $I (mostar la informacion del

firmware, build, etc) e 3$C (comprobar el modo actual de

GCODE)



e ? (mostrar el estado actual,

e $X (desactivar el blogueo de posicion, etc)

alarma)
e ctrl-x (reiniciar GRBL)

e $H (hacer un ciclo homing)

e I (pausar el avance)

e ~ (reiniciar un ciclo o el
continuar despues de la pausa)

Adjunto la configuracion que utilizamos en nuestra cnc:

=== 55

$0=150.000 (x, step/mm)

$1=150.000 (y, step/mm)

§2=50.000 (z, step/mm)

53=15 (step pulse, usec)
$4=400.000 (default feed, mm/min)
$5=500.000 (default seek, mmi/min)
B6=192 (step port invert mask, int:11000000)
§7=15 (step idle delay, msec)
58=40.000 (acceleration, mmisech?)
$9=0.050 (junction deviation, mm)
$10=0.100 {arc, mmisegment)
$11=25 (n-arc correction, int)

§12=3 (n-decimals, int)

$13=1 (report inches, boal)

$14=1 (auto start, bool)

515=0 (invert step enable, bool)
$16=0 (hard limits, bool)

§17=0 (homing cycle, bool)

518=0 (homing dir invert mask, int:00000000)
$19=25 000 (homing feed, mmJimin)
$20=250.000 (homing seek, mmimin}
£21=100 (homing debounce, msec)
522=1.000 (homing pull-off, mm}

ok



Luego de tener configurada completamente nuestra cnc, abrimos la imagen vectorizada
que hicimos anteriormente, para ello nos dirigimos a FILE MODE, luego en BROWSE y
abrimos la imagen que tenemos.

Commands || File Made | Machine Contral | ua

File

Remai
Estimated Time.

Una vez abierta nuestra imagen, podemos visualizara para que este correctamente
vectorizada en todos sus puntos.

G-Code Visualizer
8e  Browee |

| Save |

Dimensions: width=29,37 height=23,59

Antes de mandarla a dibujar o imprimir, tenemos que resetear los 3 ejes, X,y Yy z; para que
nuestra maquina cnc tome como punto 0, el punto donde se encuentra.
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Universal Gcode Sender (Version 1.0.9 K

Settings Pendant

Connection

| Commands I File Mode I Machine Control | Macros ]

Port:
| Reset Zero | | ResetXAxis

Baud: W | close |

= P— L Return to Zero | | ResetY Axis

Firmware: GRBL EJ

| Soft Reset | | ResetZAxis

Machine status G - R [ S G

Active State: Idle ‘i’ L Help
Latest Comment:
Work Position: Machine Position:
X0 X0
Y- 0 Y- 0
Z0 Z0 (V] Scroll outputwindow [_| Show verbose output

Console | Command Table

**** Connected to COM5 @ 9600 baud ****

Grbl 0.8¢['$' for help]

>>> 8§

$0=50.000 (x, step/mm)

$1=100.000 (y, step/mm)

$2=500.000 (z, step/mm)

$3=59 (step pulse, usec)

$4=250.000 (default feed, mm/min)
$5=500.000 (default seek, mm/min)

$6=192 (step port invert mask, int:11000000)
$7=10 (step idle delay, msec)

$8=5.000 (acceleration, mm/sec'2)

$9=0.050 (junction deviation, mm)
$10=0.100 (arc, mm/segment)

$11=25 (n-arc correction, int)

$12=3 (n-decimals, int)

$13=0 (report inches, bool)

$14=1 (auto start, bool)

$15=0 (invert step enable, bool)

$16=0 (hard limits, bool)

$17=0 (homing cycle, bool)

$18=0 (homing dir invert mask, int00000000)
$19=25.000 (homing feed, mm/min)
$20=250.000 (homing seek, mm/min)
$21=100 (homing debounce, msec)
$22=1.000 (homing pull-off, mm)

ok

=== G92 X0
ok
=>>G92Y0
ok
=»>G92Z0
ok

Procedemos a dar click en la opcion SEND y veremos como en tiempo real, va dibujando
0 imprimiento nuestra cnc.
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Fie
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Firmware GREL Pause Cancel visusize | | Browse

Rows InFée: 119
SentRows: &

Latest Comment. Penetrate

WorkPosition.  Maching Position
x 922 x 922
¥ ne ¥ e
zs zs

I

Remainng Rows. 111
Estimated Time Remaining 00.0057
Duration: 00:00:04
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