FreePLC-Library Snelcursus CNC & G-code QCAD/CAM

8.12. QCAD/CAM Laser (Offset)

Het laser-avontuur begint met inbranden op hout (engraving).

1. Selecteer G-code dialect. Voor een laser-router (zoals de EleksLaser) zou in principe G- SSieBEECIER G0
JU. ' . G-Code (G41/G42) [ 1
code Laser (Offset) gekozen kunnen worden. Bij 'laser-G-code' wordt geen gebruik gemaakt van Gc:d: (Ofse) (] o
een 'spindel-op-toeren-komen-wachttijd'. Om onbedoelde bewerkingen tijdens ijlgang te voorko- | G-code (offset) fmmj
men, moet de laser dan uitgeschakeld zijn. G-Code Laser is bedoeld voor bepaalde industriéle | G-<Cede Plasmalmm]
continu lasers, waarbij GO en M5 gebruikt worden om de laser aan en uit te schakelen. Dit dia- | &0 Plasma Sasellmm]

. . . grbl (offset) [in]
lect kan ook gebruikt worden om een PWM-laser als Aan/Uit-tool te gebruiken. arbl (offset) [mm]

@ [@ cAm configuration

2. CAM configuratie. Vervolgens moeten de juiste CAM-parameters

Qutput File
worden gekozen.

Cutput flle: CLQCO0O0Laser.nc | Choose... |

File extensions: nc, geode, cnc, ngc, txt, prg
Het normale ijlgang-terugtrekvlak (Retraction Plane Rp), kan bij Z-Safety ::::n:”n‘zmr @
Level worden ingesteld. Bij de meeste lasers is dit niet van toepassing, en

zou nul gebruikt kunnen worden. Om CNC-machine-foutmeldingen te
voorkomen gebruiken we de 'vaste' brandpuntswaarde van 80 mm.

Millimeter

v Always regenerate all toolpaths before export

Home

Heme X: 0 |

Home Y: 0 |

Een nauwkeurigheid (Tolerance) van 0,01 is gebruikelijk, tenzij echt anders | » oves

gewenst is. Safety level (for tool changes and end): [80 | mm
Tolerance

Bij een cirkelbooglengte (arc segment) van 0,5 mm, worden er veel minder | oerance: 0.0100]- K
lijnstukken aangemaakt, waardoor de lengte van het G-code-bestand fors | ¢.., conersion
korter wordt. Tegelijkertijd verkort men daarmee de totale bewerkingstijd. Spiine interpolation tolerance: 0.1 <

Elipse segments: |64 ~|

Interpolate arcs with line segments
Arc segment length: 0.5 -
OK ‘ Cancel ‘

3. Tool Settings. De 'mill'-parameters worden gebruikt/misbruikt voor
het instellen van de laser. Tool Parameters
BUG; This is not a laser-tool.

Tool Code: |1 |
. . L. Tool Type: | Mill - |
Een normale laserdiameter-instelling is ca 0,1 mm. e
Description: Ml (0.1mm) |
Voor de Spindle Speed (Laser Power) wordt een PWM-max instelling van Diameter: 01 |mm
255 gebruikt. Deze waarde afhankelijk van de gebruikte laser en CNC- Spindle Speed: [255| | r.p.m.
machine. Feed Rate:  |500 |

Plunge Rate: |1 |
Bij een Feed rate (bewerkingssnelheid) van maximaal 500 mm/min.

'G-code Laser (Offset)' gebruikt helemaal geen z-paramaters, zodat de Plun- [_ox [ cancer
ge Rate nul kan zijn. Om eventuele CNC-machine foutmeldingen te voor-
komen wordt voor de zekerheid 1 mm/min opgegeven.

4. Tool path. Selecteer de gewenste tekening-onderdelen en kies . N, ~ Teow
Menu, CAM, Add Profile Toolpath . R w un
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Na instellen van de benodigde en gewenste parameters, afsluiten met [OK].

Toolpath
Veiligheidsafstand SC (Safe Z) is voor de bewerking totaal overbodig. Laat e Profie 1 |
deze op 2 mm staan, zodat in de simulatie alle ijlgangen duidelijk zichtbaar | . 1000.1] -+ /]
worden. FeedRate: 500 \
Plunge Rate: ‘1 ‘
Cutting Depths
Na het aanmaken van de rijwegen, Léverbist B oo @
zijn ook de nodige CAM-layers toe- I 0 .- 4 g & | mem
7 | cut Depth (c): 4 | mm
gevoegd. ~ O CAM ®a l_i:,
= [ GCodelaserOffsetMM ® ¢ Passes: 1
= normal L'
= rapid [
1 source > & Side / Direction
= image L2
] Side: |on -|
-2 e Direction: |Climb / Left v.}
5. 3D-simulatie. Gebruik de 3D-simulatie in een lage snelheid
om alle rijwegen te controleren.
De simulatie begint vanaf het Home-point op Safety Level Z. In \

elke toolpath wordt ijlganghoogte Safe Z(a): gebruikt

Verbluffend om altijd weer te merken hoe vaak er overbodige lijnen
aangemaakt zijn. Verwijder deze uit de tekening, en maak indien
nodig de rijwegen opnieuw aan.

Houdt de rijweg-volgorde goed in gaten; eerst de 'binnen'-rijwegen 'uitsnijden’, en dan pas de 'buitenom-rijwegen.

br/CLOCO000Laser.nc - Kate

Bookmarks Sessjons Tools Settings Help

H Save M Sawve As

6. Aanmaken G-code. Wanneer in de simulatie alles in de juiste volgor-
de gaat, kan de CAD-tekening als G-code-bestand worden aangemaakt.
Kies Menu, CAM, CAM Export , om de aangemaakte rijwegen om te zetten
naar een G-code-bestand.

vious Document i; Mext Document

hlo GO0 X26.125 Y23.25
N20 MO3 S255

N30 G3 X27.0845 Y23.3703 I0 J3.8858 F500
M40 G3 X27.488 Y23.4964 I-0.9625 J3.7893
Het bestand kan nu naar een CNC-machine worden overgebracht. NS0 G3 X27.8019 ¥23.6288 I-1.381 J3.7114
N60 G3 X28.0701 Y23.7683 I-1.7121 J3.6196
N70 G3 X28.3097 ¥23.9158 I-2.0009 J3.5197
N80 G3 X28.5294 Y24.0723 I-2.2643 J3.4109
N%0 G3 X28.7343 Y24.2391 I-2.5108 J3.2921
N100 G3 X28.9277 ¥24.418 I-2.7455 J3.162
N11l0 G3 X29.112 Y24.6113 I-2.9718 J3.0186
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8.13. Aanpassen G-code-bestand

o]

Start de CNC-machine, en laad het zojuist aangemaakte G- B @/options (-]

code-bestand. % = h
uGs

General Keymap Appearance Miscellaneous

UGS (-het meest daarvoor gebruikte grbl-G-code-stuurpro-
gramma-) laat in de visualisatie van het geladen G-code-
bestand met kleuren zien, welke bewegingen (lijnstukken) | [E=ckaround color

.o .o Tool Color
met welke G-code worden aangestuurd. Rood zijn arc-lijn- | |Lnear Movement color a1}

. . Rapid M it Color (G0)
stukken (G2 of G3), donker blauw voor lineaire (G1) bewer- | [t vovement Color (€265

. . . . Plunge/Raise Movement Color
klngen? en geel voor l‘llgang_beweglngen (GO)' Hlermee kan Color of lines which have been completed
dus in één oogopslag het verwachtte eindresultaat bekeken

worden, nog voordat de machine gestart is!

[ Auto Leveler |["Wisualizer | Sender Options | Centroller Options | Macros

Setting Value

P e e B P e .
Bijzonder opmerkelijk hiernaast is dat UGS bepaalde rechte lijnstukken wel ( ( >> ( \/ ‘r\\/)
goed aangeeft, en andere (zoals van de A) als ijlgang-beweging (=te hoge \\<< = P17

snelheid) weergeeft.

Een proef op papier laat zien dat de UGS-kleuren overeenkomen met de
werkelijkheid. De Q en de C zijn goed uitgesneden. De rechte lijn-gedeel-
tes van de D en vooral de A, laten zien dat de Feed Rate te hoog is; alleen
het begin- en eind van de rechte lijnstukken is de snelheid redelijk door ver-
snellen en vertragen.

Hetzelfde G-code-bestand is ook gebruikt voor een proef op een verfroer-
houtje. Het eindresultaat valt niet tegen. Alleen is duidelijk dat de A
geheel, en de D slechts gedeeltelijk goed ingebrandt is.

Controle van het G-code bestand -geladen in een ASCII_editor- leert dat

vanaf regelnr (blocknr) 2320 de code G1 ontbreekt. De achterliggende ver- Ezzig ié :22'8568
plaatsing X53.4996 wordt vanwege de laatste GO dan als een ijlgang uitge- T —
voerd. N2310 M0O3 S1000
N2280 Gl ¥Y22.8508 N2320 X53.4996
BUG CAM Failure G1 W2250 M8 N2330 X51.1606 Y31.3809
BUG Tolerance (should be 2 N2300 GO X48.7809 Y26.0154 otiee Sin-u008 Yob.niRE
digit) w2310 MO3 S1000 5350 MbE
i W2320 G1 X53.4996
BUG No Homing at end N2330 Gl X51.1606 Y31.3809 N2360 GO X45.3356 Y22
N2340 Gl X48.7809 Y26.0154 N2370 MO3 51000
Plaats handmatig de diverse N2350 MO5 N23B0 X50.3356 Y33.2735
ontbrekende G-code's G1 , en B2360:00 X45,3356/X22
la bestand op met suffix e
sla d op N2380 Gl X50.3356 ¥33.2735]
RevA' (revisie A) ten teken dat N2390 Gl X52
dit nu een aangepast G-code- N2400 Gl X56.9144 Y22

bestand is (die niet door een nieuwe CAM Export overschreven wordt.

Het gereviseerde G-code-bestand geladen in UGS, laat nu zien dat de A en
de D nu wel correct zullen worden verwerkt.

Het uiteindelijk resultaat is met de laser in een verfroerhoutje gebrand.

Noteer het gebruikte materiaal en de instellingen!
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