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Anwendungen

Hobbymodellbau Flugzeugmodelle, insbesondere Fliigel, RUmpfe
Landschaften
Gebadudefassaden
Geometrische Figuren

Silhouetten




Styroporschneider

Hersteller

Wo?

Leiter in 2009

Material

Netzteil

Eigenbau in Lehrerfortbildungen

AuRerschulischer Lernort
Wilhelmshaven (ASL)

Erich Welschehold erhalt Klaus-
von-Kitzing-Preis

UMT-Technik
2 Schrittmotoren 3,6 °/Schritt

100 Schritte entsprechen 1 mm

Geeignet flir HeiRdraht,
z.B. Batterieladegerat




PC, Arduino, Shield

PC USB-Kabel Arduino Shield

Welcher Arduino? Arduino kompatibel

Shield fur Schrittmotore Adafruit Motor Shield V2

Zu Adafruit Motor Shield V1
kompatibles Shield




Das Prinzip

PC Arduino Shield & Schrittmotor

Software GcodeSender Sketch G-Code Interpreter

G-Code G-Code steuert Schrittmotor




Wie entsteht das Modell?

Schritt

1. Zeichnung

2. DXF in G-Code

3. G-Code Ubermitteln

Software

QCAD von
QCAD.org

DXF2GCODE

GcodeSender

Aktion

Zeichnung als dxf-Datei erstellen

dxf-Datei in G-Code konvertieren

G-Code-Datei an Arduino senden




Zeichnung

1. Zeichnung Jedes Zeichenprogramm, was die QCAD von QCAD.org
Zeichnung im ,dxf-Format“
abspeichern kann.

Der Umriss eines Korpers muss als
zusammenhangender Linienzug
gezeichnet werden.

Q Unbenannt 1 Q *Lorry2.duf

Der Linienzug kann aus Linien und
Bogen bestehen.

Dabei muissen die aulleren Malie, die
GrolSe des Styroporblocks von
180 mm x 85 mm unterschreiten.

Die maximalen duReren MalRe:
ca. 120 mm x 80 mm.

Unten links liegt zunachst der — | —
We rkst u C k— N u | | p u n kt ) ©45.5003;-13.1986 ©47.3759<344° selektieren

Keine Objekte selektiert




Maschinen-Nullpunkt & Werkstick-Nullpunkt

QCAD (Werkstick-Nullpunkt) DXF2CODE (Maschinen-Nullpunkt)

P DXF2GCODE - [C:/Users/enno_/Desktop/Cutter/Drawings/Lorry2.dxf]
File Export View Options Help

Entities Layers

MName  MNr
A v 888 Entities 0
r‘_;l Shape 0

Y-Achse

X-Achse

It

< >

Export to FILE was successful

Mew/Unrecognized shapes added for layer:0; [0]

TSP start values initialised for Layer 0

File: C:fUsersfenno_/Desktop/Cutter [Drawings /Lorry 2. txt selected
C:/Usersfenno /Desktop/Cutter DrawingsLorry2, tet

ERROR: Z infeed depth is null!

Export to FILE was successful




Lage der Koordinaten

DXF2GCODE Cutter
(nach Nullpunkt-Korrektur)
Maschinen-Nullpunkt links-unten Blickrichtung auf
2 Cutter
é (Schrittmotor rechts)

X-Achse posi

Y-Achse
>

1%

> X-Achse positiv




DXF in G-Code

1. Zeichnung Liegt im dxf-Format vor.
2. DXF2GCODE  Freie Software von Damian Wrobel.
https://sourceforge.net/projects/dxf2gcode/

1 ) Offn e n d e r d Xf_ D ate i FE% DXF2GCODE - [C/Users/enno_/Desktop/Cutter/Drawings/Lorry2.dxf]
2. Unter Options e Bport Vew Opions Hep

Entities ayers

bt

,Move Workspace Zero:

hier ,,Offset Y-axis: +5° S il

dann OK B e 0
3. Unter Export

,Optimize and Export Shapes”

in eine Textdatei speichern.

il

Mame Nr

(ﬁ
3
&

A




Lorry2.txt

G21 (Einheiten in mm)
G90 (Absolute MaRangaben)
G92 X0 YO0 Z0 (Maschinen Nullpunkt)

GOX10Y 5F100 G1 X110Y 45
F50 G1 X110Y 15
G1X10Y15 G1X100Y 15
G1X 0Y15 G1X100Y 5
G1X 0Y35 G1X80Y 5
G1X30Y45 G1X80Y15
G1X34Y45 G1X30Y15
G1X50Y75 G1X30Y 5
G1X70Y75 G1X10Y 5
G1X70Y35 GOX 0Y OF100

G1 X100Y 35
G1 X100Y 45

M18 (Steppermotoren entkoppeln)




Arduino & G-Code-Interpreter

PC mit Programm, das Daten an den Arduino
sendet

PC: Software G-Code Sender

@Empféngt Bereitschaft: ,>“

(3)sendet z.B. ,GO1 X0 YO

(7) Empfangt Meldungen und zeigt sie an

@Empféngt Bereitschaft: ,>“

Arduino mit Sketch der uber die USB-Verbindung
(seriell) Daten vom PC erwartet

Arduino: G-Code Interpreter

Sendet ,>“ an PC @ ’

Empfangt ,,GO1 X0 YO“ @

Verarbeitet ,G0O1 X0 YO“ @

Sendet Meldungen an PC @

Wenn fertig, Sendet ,,>“ an PC

=
) S



G-Code Ubermitteln

3. G-Code liber- G-Code liegt im txt-Format vor.

mitteln

GcodeSender Freie Software von Dan Royer.

https://github.com/marginallyclever/gcodesender

1. Unter ,Connection Speed”“ 57600
und den USB-Port einstellen.

2. Bei erfolgreicher Verbindung
erscheint ein Hilfetext, s. rechts.

3. Offnen der Datei unter
File, Option File, Dateiname

4. Action Start

| £ GeodeSender

GCodeSender Connection File Generate

r feedrate

Send




Zeichnung & G-Code

G-Code?

Geometrie

Wegbedingung

Technologiedaten

Zusatzfunktionen

Steuerprogramm flir NC-Maschinen (numerical controlled)

NC-Programme in G-Code, eine Art Programmiersprache

X, Y, Z absolute Koordinaten G-Befehle
GO0 X5Y10 Eilgang
GO01 X10Y50 Geradeninterpolation

G02 X40 Y-60 1+10 J-20 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn

GO03 X40 Y+60 1-10 J+20 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn

G90 absolute MafSangaben
GI91 inkrementelle Malangaben
Fxxx Vorschub in mm/min

MxxX Schrittmotoren aus




Manuelle Steuerung

GcodeSender

Hilfetext
Position
Position setzen

Achtung

Schneidtisch,
d.h. Schritte in
x-Richtung

Schneidedraht,
d.h. Schritte in
y-Richtung

ist gestartet und Hilfetext erscheint.

In der Eingabezeile Steuerbefehle
eingegeben und auf,Send” klicken.

M100 [Send]

M114 [Send]

G91 X0 YO [Send]

Der Maschinen-Nullpunkt ist rechts
oben (Schrittmotor rechts).

G90 [Send]
G01 X100 [Send]
also 100 mm in x-Richtung

G90 [Send]
GO01 Y100 [Send]

|£:| GeodeSender

GCodeSender Connection File

Connecting to C

Generate

lues for feedrate

Send

also 100 mm in positiver-Richtung, die aus Cuttersicht nach unten zeigt!




Bresenham | Linien-Algorithmus im Sketch auf dem Arduino

Inkrementeller Algorithmus

3/2,3 inkrementell

-
Y\ ) Y /.
\_/ \_/ U/
(x+1jround(y+m) /
C O ()—
(x,y) Q
(c+L,y+m)
7 \r) O O
(x,round(y))
Gerade y=mx+k, |m|<=1
x/y 0/0 1/0,8 2/1,4
x/y 0/0 1/1 2/1

3/2 aufgerundet

Bresenham

P(x,.y.)

i+l i+2 Gerade y=mx+k
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Bresenham Il
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® Punktauswahl beim Test G>0
@ Punktauswahl beim Test G>=0
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Installation

Arduino-Sketch Arduino-IDE starten

Sketch ,,Gcodeinterpreter.ino” 6ffnen, kompilieren, Gibertragen.

Shield Der Shield (Adafruit Shield V2) auf den Arduino stecken.
Schrittmotor R— Schrittmotor
X-Achse .9 oy Y-Achse
ftors ' ©OQ
MOKOVP
M1: blau M4: gelb max) -
rot weil = P
MZWG|E M3: rot g
gelb blau .
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