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Programme

Fur Vektorgrafik ist Inkscape eine gute Open-Source Option. Fur das Generieren von G-Code
gibt es ein Plug-In, welches in den Programm-Ordner von Inkscape kopiert wird (C:\Program Files
(x86)\Inkscape\share\extensions). Um unnotige Frasversuche zu vermeiden, sollte man sich die
generierten G-Code Dateien zuvor ansehen und kontrollieren. Eine sehr gute Darstellung erhalt
man mit OpenSCAM.

e Vektorgrafik-Programm Inkscape http://www.inkscape.org/de/
e G-Code Konverter G-Code Tools  http://www.cnc-club.ru/forum/viewtopic.php?t=35
e G-Code Betrachter OpenSCAM http://openscam.com/

Seite 3von 11
V WEDTI

fur with information



CNC Frase

21.08.2014

Frasdaten Erstellen

Grafik Erstellen
Nach dem Start von

Inkscape muss man die DokumentengroRe anpassen.

Da das

Konvertierungs-Plug-In einen Pixel in einen mm umrechnet, kann man die GroRe direkt in mm
eingeben (Einheit auf px belassen). Fir die Proxxon-Fréase wére das 40x100mm.

Q Dokumenteneinstellungen... (Umschalt+5trg+ D) l =5 éj
@Dﬂkumenteneinslellungen_ (Umschalt+5trg+ D) O]

Seite | FGhrunginnienl Gitterl Einrastenl Farb-Managementl Skripte|

Allgemein

SeitengroBe
Ad
US Letter
US Legal
US Executive
Ausrichtung
Benutzerdefiniert

Standard-Einheiten: | px IZI

Hintergrund: FESERats

210,0x297,0 mm
8,5x110in
85x14,0in
7.2x10.5in

) Hochformat

>

@ Querformat

Breite: 100,00

Hehe: 40,00

Andern der SeitengroBe auf Inhalt...

Rand
Rand der Seite anzeigen

[T Rand im Vordergrund anzeigen
Randschatten anzeigen

: Einheit: | px Izl

Randfarbe: [N

Bild 1 — Dokumenteneinstellungen

Die gewunschte Grafik kann mit einfachen Linien gezeichnet werden. Verwendet man andere
Werkzeuge (Text, usw.), so muss man diese Objekte in Pfade umwandeln. Das G-Code
Konvertierungs-Plug-In kann nur mit Pfaden umgehen.

Y -

Pz

Ig |Bézier-Kur\ren und gerade Linien zeichnen (Umschalt+Fﬁ]i

Bild 2 — Grafik zeichnen
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Positionierungspunkt Hinzuflgen
Fur die Null-Positionierung des Frés-

Kopfes, muss ein Orientierungspunkt i Orientation poin s
hinzugefligt werden. Samtliche weitere Ausrichtung | Hilfe
Positionen werden relativ zu diesem Orientation type: " 2-points mode
Punkt anQEfah ren. ¢ E‘nma?:tea?:eddr:::iecvt ratic X/Y)
3-points mode
- " . . ) (move, rotate and mirror,
Die Z-Oberflache befindet sich auf different X/Y scale]
Level 0 (Z surface). Die Frés-Tiefe ) graffiti points
. L () in-out reference point
wurde mit 2mm gewahlt (Z depth). .
. . . . —_— Z zurface: 0,00000 =
Samtliche Angaben sind in Milli-Meter .
Units) 7 depth: -2,0p000 =
( ) Units (mm orin): | mm IZ|
Orientation points are used to calculate transformation
R . (offset,scale, mirror, rotation in XY plane) of the path.
Nach dem Kllck auf AnWenden erd B—FDintsmod.eonl)r:donotputallthreeinto0ne|ine(use2-
die Zeichnung mit zwei Pfeilen peints mode nsead)

I . .
erWEItel’t DEI’ erSte Pfell mlt der E;Ur; :2::;,?1:;:2)2 surface, 7 depth values later using text tool
POSItIOﬂS-Angabe 0/0/0 (X/y/Z) SO”te If there are no orientation points inside current layer they are
bei der Pixelposition 0/0 (x/y) liegen. faken from the upper layer.

Der Zwe"‘_e Pfe” m|‘t 100/0/-2 muss auf Do not ungroup orientation points! You can select them
R R . using double click to enter the group or by Ctrl+ Click.
100/0 liegen. Um den zweiten Pfeil ! o Y
. . Mow press apply to create control peints (independent set for
separat zu verschieben, kann man ihn each layer). |
mit  Doppel-Klick anwéhlen. Die

Gruppierung  sollte  unter  keine
Umsténden aufgehoben werden.

Verschau =

’ SchlieBen H Anwenden l

Bild 3 — Orientierungspunkt hinzufiigen

/(100.0; 0.0; -2.0)

Bild 4 — Orientierungspunkte positionieren
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Werkzeug Hinzuftigen
Als néchstes wird ein Werkzeug hinzugeflgt. e )

Darin werden einige Werkzeug-spezifische
Einstellungen vorgenommen.

Die Parameter werden nach der Platzierung
des Werkzeuges mit dem Text-Tool angepasst.

Den Durchmesser des Werkzeuges kann man
eingeben. Dennoch kann man danach noch ein
anderes Werkzeug mit einem anderen
Durchmesser verwenden.

Ein wichtiger Parameter ist die Tiefe pro
Bearbeitungsschritt. Wird mehr Material als
diese Tiefe abgetragen, so werden mehrere
Durchgange geplant.

Tools library | Hilfe

Tools type:

layer.

Vorschau

Selected tool type fills appropriate default values. You can
change these values using the Text tool later on.

The topmaost (z order) tool in the active layer is used. If there
is no tool inside the current layer it is taken from the upper

Press Apply to create new tool.

() default

cylinder

©) cone
) plasma
() tangent knife I
() lathe cutter
) graffiti

() Just check tools

@

’ SchlieBen H Anwenden |

Bild 5 — Werkzeug hinzufugen

/(100.0; 0.0; -2.0)

diameter 1

feed 400
penetration angle 90
penetration feed 100
depth step 1

tool change gcode (None)

Cylindrical cutter

Cylindrical cutter 0001

Bild 6 — Werkzeug-Parameter bearbeiten
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G-Code Erzeugen

Als letzten Schritt erzeugt man mit dem Tool "Path to Gcode" den G-Code fir die Frasmaschine.
Dazu vergibt man einen Dateinamen und fligt einen Pfad ein. Als Einheit wird wieder Milli-
Meter verwendet. Der Z-Abstand zum bearbeitenden Werkstiick wéhrend Positionierungs-
Fahrten kann mit "Z safe height" eingestellt werden. Der eingestellte Wert von 5mm reicht

normalerweise vollig aus.

Im "Option"-Tab kann man den Skalierungswert flr die Z-Achse auf 1 belassen. Den minimalen

Kreis-Radius erhdht man fiir LinuxCNC auf 0.1mm.

Die Werte flr "Biarc interpolation tolerance™ (1) und fur "Minimum splitting depth™ (4) kann
einfach Gbernommen werden. Die Fréstiefe "Depth function™ ergibt sich aus den Angaben von
den Orientierungspunkten.

Nach dem Driicken auf "Anwenden" erhalt man die G-Code Datei.

5 5 N
% Psth to Geode B8] [ rath to Geode E=5]] (@ Path to Grode [
Path te Geode | Optionen| Preferences | Hilfe ‘ Path to Geode| Optionen Prefarencesl H|IfE| Path to Geode ‘ Optmnenl Prefarencesl H\\f&‘
;| X Biarc interpolation tolerance: J1,00000 :
File: | SESERl Scale slong Z axis: j1.00000] P M
Add numeric suffix to filename Maximurm splitting depth: 4 1
. Cutting order Subpath by subpath
Directory: | C\Users\wedi\Desktopt Ritzatialong Zaxe 0,00000 e |Z|
= Depth function: d
Z safe height for GO0 blank: 5,00000 B
Sl meve over Hian Select all paths if nothing is selected Sort paths to reduse rapid distance ]
Units (mm orin): | mm |z|
T AT i 0,10000 Biarc interpolation tolerance is the maximum distance
Post-processor | Deaktiviert IZI . 2 between path and its approximation.
The segment will be split inte two segments if the distance
: between path's segment and its approximation exceeds biarc
Additional post-processor: . P 9 PP
st EommentGeode: interpolation tolerance.
For depth function c=color intensity from 0.0 (white) te 1.0
G te log fil
sneratelog e L (black), d is the depth defined by orientation points, s -
Full path to log file Get additional comments from object's properties (] surface defined by orientaticn points.
Vorschau (=] Vorschau E Vorschau ]

Bild 7 — G-Code erzeugen
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G-Code Uberpriifen

Datei Offnen

Mittels OpenSCAM kann man die erzeugte G-Code Datei 6ffnen und eine Simulation durch-
fihren. Die Werkstlcks-Einstellungen sollte man manuell vornehmen. Der Automatik-Modus
funktioniert nicht zuverléssig. Bei einer Veradnderung der Parameter muss man die Simulation
erneut durchfiihren.

In der Darstellung unterhalb sieht man, dass bei einem Frasdurchgang mit einem 2mm Fraser
einzelne Stege noch Gbrig bleiben.

Eile Project View Help

“wild v @ WD o ([ ] S dBHAD G
Project :
4 Paths

A UsersiwediDesktop\CNC Test Longe
| Tools
Waorkpiece

Context
Project Settings

Resolution [Medium _~ | 0,430887 |2

Units mm -

Workpiece Settings
) Automatic
Margin| 5,00

@ Manual

Dimension Offset
% 100,0000 0,0000

¥ 40,0000 0,0000|
Z5,0000 -5,0000

]| [4]] [Ae

ZZ [} D Playback: Speed: 1x Direction:
Position D
Progress. Hdle

Bild 8 — Werkzeug-Parameter bearbeiten
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Fras-Kopf Anpassen

Nachdem der Frés-Kopf auf 3mm vergrofert wurde, stehen auch keine unerwiinschten Stege
zwischen den Fréas-Pfaden. Wenn die Simulations-Ergebnisse erfolgreich aussehen, so kann man
einen echten Fras-Durchlauf wagen.

File Project View Help

lid w3 [EB 1 s EK OS¥3HFI S
Project | Simuiation Vien | 1

4 Paths

A\ AUsers\wedi\Desktop\CNC Test 1.ngc Tool #1: 3mm Cylindrical
4 Tools
1:3mm Cylindrical
Workpiece

wwoooo'0 ) whua

Context

Tool Settings

Tool 1 =
Description

Length 10,0000 =
Dismeter 3,0000 =

e Project View Help

‘wd v [(EB 08 ATHE

Project ' Simulation View | Tool View
4 Paths I
WA AUsers\wedi Desktop\CNC Test 1.nge
[ 4 Tools |
1: 3mm Cylindrical
Workpiece
Context
Project Settings
Resolution 0,430887 =
Units mm ~
Workpiece Settings
) Automatic
Margin| 5,00
@ manual
Dimension Offset
¥ 100,0000 20,0000
¥ 40,0000 < 0,0000
25,0000 | -5,0000
E |
Z o D Playback: Speed: 1x Direction:
: sition il
Il s Idle
M| Simulation progress: 100.00%

Bild 10 — Simulationsergebnis
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Nach dem Start von LinuxCNC kann man die G-Code Datei laden. Im Vorschau-Fenster sieht
man sofort die Frés-Pfade. Die weiRen Pfade wurden noch nicht gefrast, rot wurde bereits
gefrast.

Nach der Referenzfahr sollte der weiRRe Kegel auf Position 0/0/0 (x/y/z) liegen. Ist das nicht der
Fall, so kann man den Punkt durch "Antasten™ verschieben.

Datei Maschine Ansicht Hilfe
Qe &I bdufaiin+=ZFRIXIY PE|»
Manuelle Kontrolle [F3] | MDI [F5] Vorschau | pro

Achse: X Y «Zz
- | +||Durchgehend

Referenzfahrt Antasten

Spindel: | stopp ¥

Vorschubiibersteuerung: 100 %
Spindeliibersteuerung: 100 %
Schrittgeschwindigkeit: 133 mm/min
Maximale Geschwindigkeit: 600 mm/min
(Footer)
M5
GO0 XO.0000 YO.0000
M2
(Using default footer. To add your own footer create file "footer" in the output dir.)
(end)
%
AN Kein Werkzeug Position: relativ aktuell

Bild 11 — Linux CNC
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Werkstuck Frasen

Der Nullpunkt am Werkstlck befindet sich auf 0/0 (x/y), wobei der Fras-Kopf das Werksttick
gerade eben berthrt (oder gerade noch nicht). Die Spindel sollte fix mit Spannung versorgt
werden, da die erzeugte G-Code Datei kein Kommando fiir das Aktivieren der Spindel enthalt.

Bild 12 — Fras-Arbeit

Bild 13 — fertiges Werkstlick
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