Poradnik generowania GCODE za pomoca programu INKSCAPE

NIE JEST to poradnik dotyczacy podstawowej obstugi programu INKSCAPE, tylko zawarte sa
tutaj informacje pokazujace jak z tej aplikacji mozna wygenerowa¢ gcode gotowy do otworzenia w
LinuxCNC

Potrzebujemy programu INKSCAPE oraz gcodetools-plugin

INKSCAPE: www.inkscape.org

GcodeTools: http://www.cnc-club.ru/forum/viewtopic.php?t=35

Pierwszy krok to instalacja INKSCAPE a pdzniej dodanie wtyczki.

Po pobraniu wtyczki z wyzej wymienionej strony, gcodetools.tar.gz (aktualnie wersja 1.7) musimy
wypakowac zawarto$¢ pliku a nastepnie przekopiowac wszystkie pliki do katalogu z rozszerzeniami
dla INKSCAPE, w przypadku systemu Windows bedzie to:

Program Files\Inkscape\share\extensions\

Natomiast dla Linuksa bedzie to katalog — (beda potrzebne uprawnienia

administratora (root) do wgrania plikow):

/usr/share/inkscape/extensions/

Jezeli INKSCAPE byt uruchomiony to musimy go zamknac i odpali¢ ponownie aby odnalaz}
dograne wtyczki.

Gdy mamy juz uruchomiony program, to pierwsza czynnosc¢ to zamiana jednostek na milimetry, w
tym celu klikamy Plik — Wlasciwosci dokumentu i zmieniamy w polach DomysIne jednostki na
mm, oraz ponizej w polu Jednostki rowniez na mm.

Warto rowniez w polach Szerokos¢ oraz WysokoS¢ wpisac sobie rozmiar naszego pola roboczego
maszyny, dzieki temu bedzie nam tatwiej orientowac sie ile miejsca zajmuje nasz projekt na polu
roboczym.
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Gdy mam juz ustawione jednostki pora na dodanie punktéw orientacji (Orientation Points). W tym
celu klikamy Efekty — Gcodetools — Orientation points
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Po kliknieciu wySwietli nam sie takie okno:

“ Orientation points |

Orientacia |Pomoc |

Crientation bype; 2-points mode
(% (move and rotate,
maintained aspect ratio %)

3-points mode
" (move, rokate and mirror,
different = scale)

" graffiti points
' in-out reference paint
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Crientation points are used to calculate transformation
{offset, scale, mirror, rokation in 2Y plane) of the path.
3-poinks mode only: do not put all three inka one line {use 2-
poinks mode instead).
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‘You can modify Z surface, Z depth values later using bext
tool {3rd coordinates).

If there are no orientation points inside current laver they
are taken fram the upper laver,

Do not ungraup orientation painks! You can seleck them using
double dick ko enter the group or by Cerl+Click,

Mow press apply ta create contral points (independent set
Far each layer).
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W polu Z depth podajemy grubos¢ naszego materiatu, np. -3mm, reszty pol nie zmieniamy — na
razie nie ma takiej potrzeby.

Po kliknieciu Zastosuj zamykamy okienko. Teraz zostaly dodane punkty orientacji — wraz z podang
grubos$cig materiahu.



/10.0; 0.0; 0.0 /(100.0; 0.0; -3.0)

W dole strony na aktywnym dokumencie zostaty dodane strzatki wraz z punktami. Nie nalezy ich
ruszac i rozgrupowac. Warto zwroci¢ uwage, ze w polu gdzie podawaliSmy grubos$¢ materiatu
wpisywaliSmy przecinek a tutaj jest kropka. GdybySmy chcieli teraz zmieni¢ grubo$¢ materiatu to
mozemy wybrac narzedzie Tekst (klawisz F8) klikna¢ w miejscu gdzie znajduje sie -3.0 i zmienic
wartos¢ pamietajac o tym, ze tutaj musi by¢ kropka. Jezeli mam grupe obiektéw i chcemy tylko
zmieniC co$ w jednym to mozemy najpierw wybrac narzedzie, a pozniej klikna¢ na wybrany obiekt
— wtedy nie musimy nic rogzgrupowywac

Wazine
Nie mozna rozgrupowywac informacji dodanych przez wtyczke Gcodetools, obojetnie czy méwimy
o zmianie grubosci materialu czy péZniej o zmianie parametrow narzedzie oraz innych opcjach.

Kazdy obiekt (element) — (najlepiej to zrobi¢ od razu, lub przed generowaniem gcode) musi zostac
zamieniony na Sciezki (tzw. krzywe). Aby to zrobi¢ musimy mie¢ zaznaczony dany obiekt a
nastepnie klikng¢ w menu Sciezka — Obiekt w Sciezke (shift+ctrl+c)

Kolejnym krokiem jest dodanie narzedzia. W tym celu klikamy w menu Efekty — Gcodetools —
Tools library
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W okienku z wyborem narzedzia wybieramy cylinder — na chwile obecng bedziemy uzywac tylko
tego.

“ Tools library X
Tools library | Parmoc |
Tools bype: ™ default
" cone
" plasma
" tangent knife
(" lathe cukker
" graffiti
" Just check taols

Selected tool kyvpe Fills appropriate default values, You can
change these walues using the Text kool later on.

The topriost (2 order) kool in the active laver is used, IF there
is mo kool inside the current laver it is taken From the upper
latver,

Press Apply to create new tool,

Podglad "
Zamknij
Klikamy Zastosuj i po chwili Zamknij.

~ % -
name Cylindrical cutter
id Cylindrical cutter 0001
diameter 10
feed 400

- penetration angle a0 o
penetration feed 100
depth step 1
tool change gcode (None)
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W polu ktore nam sie pojawito mamy podstawowe ustawienia dla naszego narzedzia. Analogicznie
jak poprzednio aby zmienic¢ kt6ra$ z wartosci najpierw wybieramy narzedzie Tekst a potem klikamy
na warto$c¢ ktéra chcemy zmienic¢. Nie wolno rozgrupowac tego okna. Pole mozemy sobie
przesunac¢ gdzie$ na bok aby nam nie przeszkadzato. Tutaj rowniez czesSci dziesietne sa rozdzielane
kropka. Jezeli wpiszemy przecinek to kod sie wygeneruje jednak nie beda brane pod uwage cyfry
po przecinku.

Diameter — Srednica naszego narzedzia, w moim przpadku to 6mm — chwilowo uzywam wiertla :)
Feed — predkosc robocza, z takq predkoscia projekt bedzie wycinany, grawerowany.

Penetration angle — obecnie tego nie zmieniam, prawdopodobnie chodzi o kat narzedzia?
Penetriation feed — predkosc¢ zaglebiania sie (predko$¢ wchodzenia w materiat)

Depth step — po ile ma ma by¢ zbierane za jednym przebiegiem, np. 0.5 bedzie oznaczac, ze po
jednym przebiegu narzedzie zaglebi sie na pot milimetra. Ilos¢ przebiegow jest liczona
automatycznie. Brana jest pod uwage grubos¢ materiatu (Z depth) oraz ile jest zbierane za jednym



przebiegiem (Depth step)

Kolejnos¢ wycinania jest brana z tzw. Z-order czyli kolejnosci na stosie. Obiekt najwyzej potozony
bedzie wycinany pierwszy pozniej kolejny itd. az do najnizszego.

Aby sprawdzi¢ kolejnosc obiektow na stosie mozemy klikna¢ Edycja — Edytor XML
(Ctrl+Shitft+X), wtedy pojawi sie okienko Edytor XML. Niestety w nim kolejnos¢ jest odwrotna,
obiekt na samym dole bedzie wycinany jako pierwszy, a ten na samej gorze jako ostatni.

Kolejnos¢ warstw jest rowniez taka sama jako kolejnoSc¢ na stosie, pierwsze jest warstwa na samej
gorze, pozniej kolejna az do samego dotu.

Mozliwe jest operowanie kilkoma narzedziami w jednym projekcie. W tym celu nalezy dodac
kolejng warstwe. Klikamy w menu Warstwa — Warstwy (Ctrl + Shift +L)wtedy po prawej
stronie pokaze sie okno z lista warstw.
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Aby dodac kolejg warstwe klikamy na przycisk z plusem. Kolejnos¢ warstw ustawiamy
przyciskami obok plusa, mozemy réwniez przesunac aktualnie zaznaczong warstwe na liscie na sam
dol lub sama gore. Ostatni przycisk to usuniecie zaznaczonej warstwy.

Klikajac prawym przyciskiem myszy na warstwie mozemy zmienic¢ jej nazwe, warto to zrobic i
wpisac sobie jakie$ istotne dane, np. na jaka glebokosc sie zaglebia narzedzie na danej warstwie itp.

Dzieki zastosowaniu kilku warstw, mozemy zaprogramowac kilka narzedzi w jednym projekcie, w
tym kilka glebokosci — czyli mozemy wygrawerowac jaki$ napis a pdzniej wycia¢ np. prostokat z
wygrawerowanym elementem.

Na kolejnej warstwie musimy dodac Orientation Points( Efekty — Gcodetools — Orientation
points) oraz narzedzie.

Tutaj mozemy dac inna gltebokos¢ niz poprzednio — jesli chcemy np tylko wygrawerowac jakis
napis. Moze to by¢ np. 0.6mm. Po dodaniu kolejnego narzedzie pojawi sie pole z jego parametrami
— tym razem oznaczone innym kolorem.

Kazda warstwa musi mie¢ dodane punkty orientacji, inaczej Sciezki z warstwy bez punktow
orientacji nie bedq brane pod uwage.
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Na powyzszym obrazku wida¢ 2 narzedzie w roznych kolorach — kazde narzedzie dodane jest na
oddzielnej warstwie. Nie da sie doda¢ dwoch narzedzi do jednej warstwy- gdy sprobujemy tak
zrobi¢ dostaniemy komunikat o bledzie.

Widac¢ tutaj réwniez, ze punkty orientacji na siebie nachodza — poniewaz sq dodane na dwdéch
warstwach.



Wazne informacje:

1. Domyslnie obiekt wycina sie zgodnie z ruchem wskazowek zegara, aby to zmieni¢ nalezy
zaznaczy¢ dana $ciezke i klikna¢ Sciezka — Odwréé kierunek. Kierunek $ciezki mozna sprawdzi¢
bedac w trybie edycji weztow i wciskac klawisz TAB, wtedy bedziemy widzieli w jakiej kolejnosci
zmieniajg sie wezly Sciezki.

2. Narzedzie porusza sie po sciezce narysowanej w INKSCAPE, nie z lewej czy prawej strony tylko
po Sciezce.

3. Przed wygenerowaniem gkodu warto sprawdzi¢ jak wyglada projekt w widoku szkieletowym, bo
moze sie zdarzyc, ze np. nie przeksztalciliSmy konturu w obiekt i w widoku normalnym jest
wszystko tak jak powinno by¢ natomiast w szkieletowym konturu w ogoéle nie ma i nie bedzie brany
pod uwage.

4. Przy powiekszaniu obiektow, np. poszerzajac obiekt o 10 px mozna zauwazy¢, ze niestety zmieni
sie jego polozenie tzn. powiekszy sie tylko w prawa strone i w gdre — nie wycentruje sie tak jak ma
to miejsce np. w Corel Draw. W tym celu nalezy zmienic¢ jego wielkos¢ za pomocq narzedzia
Obiekt — Przeksztat¢ (Ctrl + Shift + M), wtedy obiekt poszerzy sie na wszystkie strony — zgodnie z
zachowaniem do jakiego jesteSmy przyzwyczajeni z innych aplikacji.

Bardzo przydatnym skrétem stuzgcym do zaznaczania jest klawisz [ Tab ]. W obiektach utozonych
w stosie (z-order), jesli zaden obiekt nie zostat zaznaczony, nacisniecie klawisza [ Tab ] powoduje
zaznaczenie najnizej polozonego obiektu. Jesli obiekt jest zaznaczony, zaznaczenie obiektu
potozonego powyzej obiektu zaznaczonego. Skrot [ Shift+Tab ] dziata odwrotnie — rozpoczyna
zaznaczanie od najwyzej potozonego obiektu i przechodzi do najnizej potozonego. Jesli tworzone
obiekty sqa dodawane na gore stosu, uzycie skrétu [ Shift+Tab ], gdy nic nie jest zaznaczone,
spowoduje zaznaczenie ostatnio utworzonego obiektu



