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Arduino / Funduino UNO

Zasilacz 12-24V

Przewod USB

CNC-Shield V3

3-4szt. stepstick A4988 lub kompatybilny

3 lub 4 silniki krokowe bipoplarne lub unipolarne 6 - przewodowe (5 przewodowe
odpadaja)

3szt lub 6szt EndStop

przewody potgczeniowe do zasilacza, endstopdw i silnikow
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Przygotowanie sprzetu:

Pobierz i wgraj do Arduino UNO ponizszy plik:
https://github.com/gnea/arbl/releases/download/v1.1h.20190825/arbl_v1.1h.20190825.hex

Dla windowsa najsympatyczniejszg opcjg na wgranie pliku hex jest X-Loader:
https://www.hobbytronics.co.uk/download/XLoader.zip

Pobierz i zainstaluj na komputerze UGS:
https://winder.qithub.io/ugs_website/

Pobierz i zainstaluj najnowszy postprocesor do Fusion 360:
https://cam.autodesk.com/posts/download.php?name=grbl&type=post


https://github.com/gnea/grbl/releases/download/v1.1h.20190825/grbl_v1.1h.20190825.hex
https://www.hobbytronics.co.uk/download/XLoader.zip
https://winder.github.io/ugs_website/
https://cam.autodesk.com/posts/download.php?name=grbl&type=post

Pierwsze kroki

Reset/Abart*

Feed Hold*

Cycle Start/Resume*
Coolant Enable

(not used/reserved)
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Spindle Direction

Limit Z-Axis*

Variable Spindle PWM
Lirmit Y-Axis*

Lirmit X-Axis*

Stepper Enable/Disable

Direction Z-Axis
Direction Y-Axis
Direction X-Axis
Step Pulse Z-Axis
Step Pulse Y-Axis
Step Pulse X-Axis

* - Indicates input pins. Held high with internal pull-up resistors.

Najpierw potacz sie z Grbl za pomocg wybranego terminala szeregowego.

Ustaw szybkos¢ transmisji na 115200 jako 8-N-1 (8-bitow, bez parzystosci i 1 bit stopu).



Wejscia i wyjscia GRBL v1.1 w potaczeniu z Arduino Uno:

Analog 0 STOP - awaryjny

Analog 1 Pauza / Drzwi otwarte
Analog 2 Start / Wznow

Analog 3 Chtodzenie

Analog 4 Mgta olejowa / ALARM
Analog 5 Wejscie Sondy pomiarowej
Digital 13 Kierunek wrzeciona

Digital 12 Z - End Stop

Digital 11 Spindle / Laser Enable PWM
Digital 10 Y - End Stop

Digital 9 X - End Stop

Digital 8 Sygnat Enable / Disable dla Sterownikow (stepstickéw)
Digital 7 Kierunek Z

Digital 6 Kierunek Y

Digital 5 Kierunek Y

Digital 4 Krok Z

Digital 3 Krok Y

Digital 2 Krok X




Po potgczeniu powinienes otrzymac komunikat Grbl, ktéry wyglada tak:

Grbl 0.9i ['$' for help]
Wpisz $ i nacisnij enter, aby Grbl wydrukowat komunikat pomocy. Nie powiniene$ widzie¢
zadnego lokalnego echa znaku $ i wprowadz. Grbl powinien odpowiedzie¢:

$$ (view Grbl settings)

$# (view # parameters)

$G (view parser state)

$!I (view build info)

$N (view startup blocks)

$x=value (save Grbl setting)

$Nx=line (save startup block)

$C (check gcode mode)

$X (kill alarm lock)

$H (run homing cycle)

~ (cycle start)

I (feed hold)

? (current status)

ctrl-x (reset Grbl)

Polecenia '$' to polecenia systemowe Grbl uzywane do dostrajania ustawien, przeglgdania
lub zmiany standw i trybow dziatania Grbl oraz rozpoczynania cyklu bazowania. Ostatnie
cztery polecenia inne niz -'$' to polecenia sterujgce w czasie rzeczywistym, ktére mozna
wystaé w dowolnym momencie, bez wzgledu na to, co robi Grbl. Te albo natychmiast
zmieniajg zachowanie Grbl w biegu, albo natychmiast drukujg raport waznych danych w
czasie rzeczywistym, takich jak aktualna pozycja (aka DRO).



Ustawienia Grbl

$$ - Wyswietl ustawienia Grbl

Aby wyswietli¢ ustawienia, wpisz $$ i nacisnij enter po potgczeniu z Grbl. Grbl powinien
odpowiedzie¢ listg aktualnych ustawien systemu, jak pokazano w ponizszym przykfadzie.
Wszystkie te ustawienia sg trwate i przechowywane w pamieci EEPROM, wiec jesli
wylgczysz zasilanie, zostang one ponownie zatadowane przy nastepnym uruchomieniu
Arduino.

$0=10 (step pulse, usec)

$1=25 (step idle delay, msec)

$2=0 (step port invert mask:00000000)
$3=6 (dir port invert mask:00000110)
$4=0 (step enable invert, bool)

$5=0 (limit pins invert, bool)

$6=0 (probe pin invert, bool)

$10=3 (status report mask:00000011)
$11=0.020 (junction deviation, mm)
$12=0.002 (arc tolerance, mm)
$13=0 (report inches, bool)

$20=0 (soft limits, bool)

$21=0 (hard limits, bool)

$22=0 (homing cycle, bool)

$23=1 (homing dir invert mask:00000001)
$24=50.000 (homing feed, mm/min)
$25=635.000 (homing seek, mm/min)
$26=250 (homing debounce, msec)
$27=1.000 (homing pull-off, mm)
$100=314.961 (x, step/mm)
$101=314.961 (y, step/mm)
$102=314.961 (z, step/mm)
$110=635.000 (x max rate, mm/min)
$111=635.000 (y max rate, mm/min)
$112=635.000 (z max rate, mm/min)
$120=50.000 (x accel, mm/sec”2)
$121=50.000 (y accel, mm/sec’2)
$122=50.000 (z accel, mm/sec”2)
$130=225.000 (x max travel, mm)
$131=125.000 (y max travel, mm)
$132=170.000 (z max travel, mm)
$x=val - Zapisz ustawienia Grbl

Polecenie $x=val zapisuje lub zmienia ustawienie Grbl, co mozna zrobi¢ recznie, wysytajgc
to polecenie po potagczeniu z Grbl za pomocg programu terminala szeregowego, ale
wiekszos¢ interfejséw graficznych Grbl zrobi to za Ciebie jako funkcja przyjazna dla
uzytkownika.



Aby recznie zmieni¢ np. opcje impulséw krokowych w mikrosekundach na 10us, nalezy
wpisac to, a nastepnie wprowadzic:

$0=10

Jesli wszystko poszto dobrze, Grbl odpowie ,0k”, a to ustawienie zostanie zapisane w
pamieci EEPROM i zostanie zachowane na zawsze lub do czasu ich zmiany. Mozesz
sprawdzi¢, czy Grbl odebrat i zapisat Twoje ustawienia poprawnie, wpisujgc $$, aby
ponownie wyswietli¢ ustawienia systemowe.

Ustawienia Grbl $x=val i ich znaczenie
UWAGA: Numeracja ustawieh zmienita sie od wersji 0.8c w celu zabezpieczenia na
przysztosé.

$0 — Impuls krokowy, mikrosekundy

Sterowniki krokowe sg oceniane na okreslong minimalng dtugos¢ impulsu kroku. Sprawdz
arkusz danych lub po prostu wyprobuj kilka liczb. Potrzebujesz najkrétszych impulséw, ktére
sterowniki krokowe mogg niezawodnie rozpoznac. Jesli impulsy sg zbyt dtugie, mozesz
napotkac problemy podczas pracy systemu z bardzo wysokimi warto$ciami posuwu i
impulséw, poniewaz impulsy krokowe mogg zaczg¢ naktadac sie na siebie. Zalecamy okoto
10 mikrosekund, co jest wartoscig domysina.

$1 — opodznienie bezczynnosci kroku, ms

Za kazdym razem, gdy steppery wykonajg ruch i zatrzymaija sie, Grbl op6zni wylgczenie
stepperow o te wartosé. LUB , zawsze mozesz utrzymac wtgczone osie (zasilane tak, aby
utrzymac pozycje), ustawiajgc te wartos¢ na maksymalnie 255 milisekund. Ponownie,
powtdrze, mozesz zawsze wigczyé wszystkie osie, ustawiajgc $1=255.

Czas blokady steppera to czas, przez jaki Grbl bedzie blokowat steppery przed
wytgczeniem. W zaleznosci od systemu mozesz ustawié¢ to na zero i wytgczy¢é. W innych
przypadkach mozesz potrzebowac¢ 25-50 milisekund, aby upewnic sig, ze osie catkowicie sie
zatrzymajg przed wytgczeniem. Ma to pomoc w wyjasnieniu silnikow maszyn, ktére nie lubig
by¢ pozostawione wtgczone przez diugi czas bez robienia czegos. Nalezy rowniez pamietac,
ze niektére sterowniki krokowe nie pamietajg, na ktérym mikrokroku sie zatrzymaty, wiec po
ponownym wigczeniu mozesz by¢ $wiadkiem niektérych ,zgubionych” krokéw z tego
powodu. W takim przypadku po prostu wigcz steppery przez $1=255.

$2 — Maska odwroécenia portu krokowego: binarna

To ustawienie odwraca sygnat impulsu kroku. Domyslnie sygnat kroku zaczyna sie od
normalnego niskiego poziomu i przechodzi w stan wysoki po wystgpieniu impulsu kroku. Po
uptywie czasu impulsu krokowego ustawionego przez $0, pin resetuje sie do stanu niskiego,
az do nastepnego zdarzenia impulsu krokowego. Po odwréceniu, zachowanie impulsu
krokowego przetgcza sie z normalnego wysokiego na niski podczas impulsu iz powrotem do
wysokiego. Wiekszos¢ uzytkownikéw nie bedzie musiata uzywaé tego ustawienia, ale moze
to by¢ przydatne w przypadku niektérych sterownikéw krokowych CNC, ktére majg



szczegdblne wymagania. Na przyktad sztuczne opdznienie miedzy kotkiem kierunkowym a
impulsem krokowym mozna wytworzy¢ przez odwrocenie kotka skokowego.

To ustawienie maski odwrdcenia jest wartoscig, ktéra przechowuje osie do odwrdcenia jako
flagi bitowe. Naprawde nie musisz catkowicie rozumiec, jak to dziata. Wystarczy wprowadzi¢
wartos¢ ustawien dla osi, ktore chcesz odwroci¢. Na przyktad, jesli chcesz odwroci¢ osie X i
Z, wyslij $2=5do Grbl, a ustawienie powinno teraz brzmie¢ $2=5 (step port invert
mask:00000101).

Wartos¢ ustawienia Maska Odwréé X Odwrée Y Odwré¢ Z
0 00000000 N N N

1 00000001 Tak N N

2 00000010 N Tak N

3 00000011 Tak Tak N

4 00000100 N N Tak

5 00000101 Tak N Tak

6 00000110 N Tak Tak

7 00000111 Tak Tak Tak

$3 — Maska odwrdécenia portu kierunku: binarna

To ustawienie odwraca sygnat kierunku dla kazdej osi. Domysinie Grbl zaktada, ze osie
poruszajg sie w kierunku dodatnim, gdy sygnat pinu kierunkowego jest niski i w kierunku
ujemnym, gdy pin jest wysoki. Czesto osie nie poruszajg sie w ten sposéb w przypadku
niektorych maszyn. To ustawienie odwrdéci sygnat kierunkowy dla tych osi, ktére poruszajg
sie w przeciwnym kierunku.

To ustawienie maski odwrdcenia dziata doktadnie tak samo, jak maska odwrdcenia portu
step i przechowuje, ktére osie majg by¢ odwrdcone jako flagi bitowe. Aby skonfigurowac to
ustawienie, wystarczy wystac¢ wartosc dla osi, ktére chcesz odwréci¢. Skorzystaj z
powyzszej tabeli. Na przyktad, jesli chcesz odwrdécié tylko kierunek osi Y, wyslij $3=2do Grbl,
a ustawienie powinno teraz czyta¢$3=2 (dir port invert mask:00000010)

$4 - Wiacz odwrocenie kroku, bool

Domyslnie pin witgczania krokowego jest wysoki, aby wytgczy¢ i niski, aby wtgczyé. Jesli
twoja konfiguracja wymaga czegos przeciwnego, po prostu odwrdé pin wigczania
krokowego, wpisujgc $4=1. Wytgcz za pomocg $4=0. (Moze wymagac cyklu zasilania, aby
zatadowac zmiane.)

$5 - Odwrécone sygnaty endstopow, bool

Domysinie piny ograniczajgce sg utrzymywane normalnie na wysokim poziomie za pomocg
wewnetrznego rezystora podciggajgcego Arduino. Gdy limit pin jest niski, Grbl interpretuje to
jako wyzwolenie. Aby uzyska¢ odwrotne zachowanie, po prostu odwré¢ piny ograniczajace,
wpisujgc $5=1. Wytgcz za pomocg $5=0. Do zatadowania zmiany moze by¢ potrzebny cykl
zasilania.



UWAGA: Jesli odwrdcisz szpilki limitu, bedziesz potrzebowa¢ zewnetrznego rezystora
Sciggajacego poditgczonego do wszystkich szpilek limitu, aby zapobiec przecigzeniu pindéw
pradem i smazeniu ich.



$6 - Odwrécony pin sondy, bool

Domyslnie pin sondy jest utrzymywany normalnie wysoko za pomocg wewnetrznego
rezystora podciggajgcego Arduino. Gdy pin sondy jest niski, Grbl interpretuje to jako
wyzwolenie. Aby uzyska¢ odwrotne zachowanie, po prostu odwrdc¢ pin sondy, wpisujac
$6=1. Wytgcz za pomoca $6=0. Do zatadowania zmiany moze by¢ potrzebny cykl zasilania.

UWAGA: Jesli odwrdcisz szpilke sondy, bedziesz potrzebowaé zewnetrznego rezystora
Sciggajgcego podtaczonego do szpilki sondy, aby zapobiec przecigzeniu jej prgdem i
smazeniu.

$10 — maska raportu o stanie: binarna

To ustawienie okresla, jakie dane Grbl w czasie rzeczywistym zgtasza uzytkownikowi, gdy
pojawi sie znak '?' wysytany jest raport o stanie. Domysinie Grbl odesle swdj stan pracy (nie
mozna go wytgczyc€), pozycje maszyny i pozycje roboczg (potozenie maszyny z
przesunieciami wspotrzednych i innymi zastosowanymi przesunieciami). Dostepne sg trzy
dodatkowe funkcje raportowania, ktére sg przydatne dla interfejséw lub uzytkownikéw
konfigurujacych swoje maszyny, ktére obejmujg bufor szeregowego RX, wykorzystanie
bufora bloku planera i stany pinéw limitu (wysokie lub niskie, pokazane w kolejnosci ZYX).

Aby je ustawi¢, skorzystaj z ponizszej tabeli, aby okresli¢, jakie dane chcesz odesta¢ Grbl.
Wybierz typy raportow, ktére chcesz widzie¢ w raportach o stanie, i dodaj ich wartosci. Jest
to wartos¢, ktorej uzywasz do wysytania do Grbl. Na przyktad, jesli potrzebujesz pozycji
maszyny i pracy, dodaj wartosci 1 i 2 i wyslij Grbl $10=3, aby je ustawic¢. Lub, jesli
potrzebujesz tylko pozycji maszyny i stanu sworznia granicznego, dodaj wartosci 1i 16 i
wyslij Grbl $10=17.

Ogdlnie rzecz biorgc, nalezy ograniczy¢é do minimum te dane stanu w czasie rzeczywistym,
poniewaz drukowanie i wysytanie tych danych z duzg szybkoscig wymaga zasobow. Na
przyktad raportowanie limitéw pinéw jest generalnie potrzebne tylko wtedy, gdy uzytkownicy
konfigurujg swoj komputer. Nastepnie zaleca sie wytgczenie go, poniewaz nie jest to zbyt
przydatne, gdy wszystko juz sie zorientujesz.

Typ raportu ~ Wartosc
Pozycja maszyny 1
Stanowisko pracy 2
Bufor planera 4

Bufor RX 8

Limit pinow 16

$11 - Odchylenie ztacza, mm

Odchylenie skrzyzowania jest uzywane przez menedzera przyspieszenia do okreslenia, jak
szybko moze poruszac sie przez skrzyzowania segmentéw linii $ciezki programu kodu G. Na
przyktad, jesli Sciezka kodu G zbliza sie ostro o 10 stopni, a maszyna porusza sie z petng
predkoscig, to ustawienie pomaga okresli¢, jak bardzo maszyna musi zwolni¢, aby
bezpiecznie przejsé przez rég bez utraty krokéw.



Sposdb, w jaki to obliczamy, jest nieco skomplikowany, ale ogolnie wyzsze wartosci dajg
szybszy ruch w zakretach, jednoczesnie zwiekszajgc ryzyko utraty krokéw i pozycjonowania.
Nizsze wartosci sprawiajg, ze kierownik ds. przyspieszenia jest bardziej ostrozny i prowadzi
do ostroznego i wolniejszego pokonywania zakretow. Jesli wiec napotkasz problemy, w
ktérych twoja maszyna zbyt szybko probuje pokonywaé zakret, zmniejsz te wartosc¢, aby
zwolni¢ podczas wchodzenia w zakret. Jesli chcesz, aby Twoja maszyna poruszata sie
szybciej przez skrzyzowania, zwieksz te warto$¢, aby przyspieszy¢. Dla ciekawskich, kliknij
ten link , aby przeczytac o algorytmie pokonywania zakretéw Grbl, ktéry uwzglednia zaréwno
predkos¢, jak i kat skrzyzowania za pomocg bardzo prostej, wydajnej i niezawodnej metody.

$12 - Tolerancja tuku, mm

Grbl renderuje okregi, tuki i helisy G2/G3, dzielgc je na malenkie linie, tak aby doktadnos¢
Sledzenia tuku nigdy nie byfa nizsza od tej wartosci. Prawdopodobnie nigdy nie bedziesz
musiat zmieniaé tego ustawienia, poniewaz 0.002mmjest znacznie ponizej doktadnosci
wiekszoéci maszyn CNC. Jedli jednak okaze sie, ze Twoje kregi sg zbyt prymitywne lub
Sledzenie tuku dziata wolno, dostosuj to ustawienie. Nizsze wartosci zapewniajg wiekszg
precyzje, ale mogg prowadzi¢ do problemdéw z wydajnoscig przez przecigzenie Grbl zbyt
wieloma matymi wierszami. Alternatywnie, wyzsze warto$ci $ledzg z mniejszg precyzjg, ale
moga przyspieszy¢ dziatanie tuku, poniewaz Grbl ma mniej linii, z ktérymi trzeba sie uporac.

Dla ciekawskich, tolerancja tuku jest definiowana jako maksymalna prostopadta odlegtos¢ od
odcinka linii, ktérego punkty koncowe lezg na tuku, czyli cieciwie. W przypadku niektorych
podstawowych geometrii ustalamy diugos¢ segmentéw linii, aby przesledzi¢ tuk, ktory
spetnia to ustawienie. Modelowanie tukow w ten sposdb jest Swietne, poniewaz segmenty
linii tuku automatycznie dostosowujg sie i skalujg wraz z dtugoscia, aby zapewni¢ optymalng
wydajnos¢ Sledzenia tuku, nie tracgc przy tym doktadnosci.

$13 - Zgtos cale, bool

Grbl posiada funkcje raportowania pozycjonowania w czasie rzeczywistym, aby zapewni¢
uzytkownikowi informacje zwrotng o tym, gdzie dokfadnie znajduje sie maszyna w tym
czasie, a takze o parametrach przesuniecia wspotrzednych i sondowania. Domysinie jest
ustawiony na raport w mm, ale wysytajgc $13=1 polecenie, wysytasz te flage logiczng do
wartosci true, a te funkcje raportowania bedg teraz raportowac¢ w calach. $13=0 ustawi¢ z
powrotem na mm.

$20 - Limity miekkie, bool

Limity miekkie to funkcja bezpieczenstwa, ktéra zapobiega zbyt duzemu przejechaniu
maszyny i przekraczaniu jej granic, awariom lub zepsuciu czegos drogiego. Dziata dzieki
znajomosci maksymalnych limitéw ruchu dla kazdej osi i potozenia Grbl we wspétrzednych
maszyny. Za kazdym razem, gdy nowy ruch kodu G jest wysytany do Grbl, sprawdza, czy
przypadkowo przekroczytes przestrzen maszyny. Jesli to zrobisz, Grbl wyda natychmiastowe
wstrzymanie posuwu, gdziekolwiek sie znajduje, wytgczy wrzeciono i chfodziwo, a nastepnie
ustawi alarm systemowy wskazujgcy problem. Pozycja maszyny zostanie pozniej



zachowana, poniewaz nie jest to spowodowane natychmiastowym wymuszonym
zatrzymaniem, takim jak sztywne limity.

UWAGA: Limity miekkie wymagajg wtagczenia bazowania i doktadnych ustawien
maksymalnego przesuniecia osi, poniewaz Grbl musi wiedzieé¢, gdzie sie znajduje.
$20=1wigczyc¢ i $20=0wylgczyc.

$21 - limity sprzetowe, bool

Hard limit dziata w zasadzie tak samo jak miekkie limity, ale zamiast tego uzywaj fizycznych
przetgcznikdéw. Zasadniczo podigczasz kilka krancowek (mechanicznych, magnetycznych
lub optycznych) w poblizu konca ruchu kazdej osi lub w dowolnym miejscu, w ktérym
czujesz, ze mogg wystapi¢ problemy, jesli twdj program przesunie sie zbyt daleko tam, gdzie
nie powinien. Gdy przetacznik zostanie uruchomiony, natychmiast zatrzyma caty ruch,
wytaczy chtodziwo i wrzeciono (jesli sg podigczone) i przejdzie w tryb alarmu, ktéry zmusza
cie do sprawdzenia maszyny i zresetowania wszystkiego.

Aby uzyc¢ sprzetowych limitow z Grbl, piny limitdw sg utrzymywane wysoko za pomocag
wewnetrznego rezystora podciggajgcego, wiec wszystko, co musisz zrobié, to podtgczyé
normalnie otwarty przetgcznik z pinem i uziemieniem i wtgczy¢ twarde limity za pomocg
$21=1. (Wytgcz za pomocg $21=0.) Zdecydowanie zalecamy podjecie srodkow
zapobiegajgcych zaktdceniom elektrycznym. Jesli chcesz miec limit dla obu koncéw ruchu
jednej osi, po prostu podtgcz dwa przetgczniki rownolegle do pinu i masy, wiec jesli ktorys z
nich wytgczy sie, wyzwala twardy limit.

Nalezy pamietac, ze wydarzenie ze sprzetowym limitem jest uwazane za wydarzenie
krytyczne, w ktérym steppery natychmiast sie zatrzymujg i prawdopodobnie zgubig kroki.
Grbl nie ma zadnych informacji zwrotnych na temat pozyciji, wiec nie moze zagwarantowac,
ze ma pojecie, gdzie sie znajduje. Tak wiec, jesli zostanie uruchomiony twardy limit, Grbl
przejdzie w tryb ALARMU z nieskonczong petlg, dajgc Ci szanse na sprawdzenie komputera
i zmuszenie do zresetowania Grbl. Pamietaj, Zze to wylgcznie funkcja bezpieczenstwa.

$22 - Cykl bazowania, bool

Dla tych, ktérzy dopiero co rozpoczeli prace w CNC, cykl bazowania stuzy do doktadnego i
precyzyjnego zlokalizowania znanej i spojnej pozycji na maszynie za kazdym razem, gdy
uruchamiasz Grbl miedzy sesjami. Innymi stowy, za kazdym razem wiesz doktadnie, gdzie
jeste$ w danym momencie. Powiedzmy, ze zaczynasz co$ obrabia¢ lub masz zamiar
rozpoczg¢ kolejny krok w pracy, a moc gasnie, ponownie uruchamiasz Grbl, a Grbl nie ma
pojecia, gdzie to jest. Pozostaje Ci zadanie dowiedzie¢ sie, gdzie jestes. Jesli masz
naprowadzanie, zawsze masz zerowy punkt odniesienia maszyny, z ktérego mozesz
zlokalizowaé, wiec wszystko, co musisz zrobié, to uruchomi¢ cykl naprowadzania i wznowi¢
od miejsca, w ktérym zostato przerwane.

Aby skonfigurowaé cykl bazowania dla Grbl, musisz mie¢ wytgczniki krahcowe w ustalonej
pozycji, ktére nie zostang uderzone ani przesuniete, w przeciwnym razie twéj punkt



odniesienia zostanie pomieszany. Zazwyczaj sg one ustawiane w najdalszym punkcie w +x,
+y, +z kazdej osi. Podtgcz swoje wytgczniki krarnncowe za pomocg kotkdéw granicznych i
uziemienia, tak jak w przypadku twardych limitow, i wtgcz bazowanie. Jesli jestes ciekawy,
mozesz uzy¢ swoich wytgcznikow krancowych zaréwno dla twardych limitow, jak i
bazowania. Dobrze sie ze sobg bawig.

Domyslnie cykl bazowania Grbl przesuwa najpierw dodatnig o$ Z, aby oczyscic¢ obszar
roboczy, a nastepnie jednoczesnie przesuwa obie osie X i Y w dodatnim kierunku. Aby
skonfigurowac¢ zachowanie cyklu bazowania, na stronie znajduje sie wiecej ustawien Grbl
opisujgcych, co robig (oraz opcje czasu kompilacji).

Jeszcze jedna rzecz do zapamietania, gdy wtgczone jest bazowanie. Grbl zablokuje
wszystkie polecenia kodu G, dopdki nie wykonasz cyklu bazowania. Oznacza to, ze zadne
osie sie nie poruszajg, chyba ze blokada jest wylaczona ($X), ale o tym pdzniej. Wiekszos¢,
jesli nie wszystkie sterowniki CNC, robig co$ podobnego, poniewaz jest to gtéwnie funkcja
bezpieczenstwa zapobiegajgca popetnieniu przez uzytkownika btedu pozycjonowania, co
jest bardzo fatwe do zrobienia i jest smutne, gdy btad niszczy czes¢. Jesli uznasz to za
irytujace lub znajdziesz jakie$ dziwne btedy, daj nam znaé, a postaramy sie nad tym
popracowaé, aby wszyscy byli zadowoleni. :)

UWAGA: Sprawdz config.h, aby uzyska¢ wiecej opcji bazowania dla zaawansowanych
uzytkownikéw. Mozesz wylgczyé blokade bazowania przy starcie, skonfigurowac, ktére osie
poruszajg sie jako pierwsze podczas cyklu bazowania iw jakiej kolejnosci, i nie tylko.

$23 - Odwrécona maska bazowania, int:binary

Domyslnie Grbl zaktada, ze wytgczniki krancowe naprowadzania sg w dodatnim kierunku,
najpierw przesuwajgc dodatnig os z, a nastepnie dodatnig o$ xy, zanim sprobujesz
precyzyjnie zlokalizowa¢ zero maszyny, poruszajac sie powoli tam i z powrotem wokét
przetgcznika. Jesli twoja maszyna ma wytgcznik krancowy w kierunku ujemnym, maska
kierunku bazowania moze odwrdcié kierunek osi. Dziata podobnie jak maski odwrécenia
portu krokowego i odwrocenia portu kierunkowego, w ktdrych wszystko, co musisz zrobié, to
wystac wartosc¢ w tabeli, aby wskazac, ktére osie chcesz odwrdéci¢ i szukaé w przeciwnym
kierunku.

$24 — Predkos$¢ posuwu bazowania, mm/min

Cykl bazowania najpierw szuka wylgcznikow krancowych z wiekszg szybkoscig
wyszukiwania, a po ich znalezieniu porusza sie z mniejszg szybkoscig posuwu, aby
powrdci¢ do doktadnej lokalizacji zerowej maszyny. Szybkos¢ posuwu bazowania to
wolniejsza szybko$¢ posuwu. Ustaw te warto$¢ na dowolng wartosé szybkosci, ktora
zapewnia powtarzalne i precyzyjne lokalizowanie zera maszyny.

$25 — predkos¢ wyszukiwania bazy, mm/min

Szybkos¢ wyszukiwania bazowania to szybkos$¢ wyszukiwania cyklu bazowania lub
szybko$¢, z jakg po raz pierwszy probuje znalez¢ wytgczniki krancowe. Dostosuj sie do



szybkosci docierania do wytgcznikdéw krancowych w wystarczajgco krotkim czasie bez
zderzenia z wytgcznikami krancowymi, jesli wejdg zbyt szybko.

$26 — Odbicie naprowadzania, ms

Za kazdym razem, gdy przetacznik jest wyzwalany, niektore z nich mogg mie¢ szum
elektryczny/mechaniczny, ktéry faktycznie ,odbija” sygnat na wysokim i niskim poziomie
przez kilka milisekund przed ustawieniem sie. Aby rozwigzac¢ ten problem, musisz odbic
sygnat, albo sprzetowo z jakims rodzajem kondycjoner sygnatu lub przez oprogramowanie z
krotkim opdznieniem, aby sygnat zakonczyt sie odbijaniem. Grbl wykonuje krétkie
opo6znienie, bazuje tylko na miejscu zerowym maszyny. Ustaw te warto$¢ opdznienia na
taka, jakiej potrzebuje twoj przetgcznik, aby uzyskaé powtarzalne naprowadzanie. W
wiekszos$ci przypadkow wystarczy 5-25 milisekund.



$27 - Odcigganie naprowadzania, mm

Aby dobrze bawi¢ sie z funkcjg twardych limitow, w ktérej naprowadzanie moze wspotdzielié
te same wylgczniki krancowe, cykl naprowadzania przesunie sie ze wszystkich wytgcznikéw
krancowych o ten ruch odciggania po jego zakonczeniu. Innymi stowy, pomaga zapobiegaé
przypadkowemu uruchomieniu twardego limitu po cyklu bazowania.

$100, $101 i $102 — [X,Y,Z] kroki/mm

Grbl musi wiedzie¢, jak daleko zajdzie kazdy krok w rzeczywistosci. Aby obliczyé kroki/mm
dla osi swojej maszyny, musisz wiedzie¢:

Przebyty w mm na obrdét silnika krokowego. Zalezy to od két zebatych napedu pasowego lub
skoku sruby pociggowe;j.

Petne kroki na obrot Twoich stepperow (zwykle 200)

Mikrokroki na krok kontrolera (zwykle 1, 2, 4, 8 lub 16). Wskazéwka: Uzywanie wysokich
wartosci mikrokrokéw (np. 16) moze zmniejszy¢ moment obrotowy silnika krokowego, wiec
uzywaj najnizszej, ktéra zapewnia pozadang rozdzielczos$¢ osi i komfortowe wiasciwosci
podczas pracy.

Kroki/mm mozna nastepnie obliczy¢ w nastepujgcy sposob:steps_per _mm =
(steps_per_revolution*microsteps)/mm_per_rev

Oblicz te wartos¢ dla kazdej osi i zapisz te ustawienia do Grbl.

$110, $111 i $112 — [X,Y,Z] Maksymalna predkos$¢ posuwu, mm/min

Ustawia to maksymalng predkosé, jakg moze poruszaé sie kazda os$. Za kazdym razem, gdy
Grbl planuje ruch, sprawdza, czy ruch powoduje, ze ktérakolwiek z tych indywidualnych osi
przekracza maksymalng predko$¢. Jesli tak, spowolni ruch, aby zadna z osi nie przekroczyta
limitdw maksymalnej szybkosci. Oznacza to, ze kazda o$ ma wtasng niezalezng predkosé,
co jest niezwykle przydatne w ograniczaniu zwykle wolniejszej osi Z.

Najprostszym sposobem okreslenia tych wartosci jest przetestowanie kazdej osi pojedynczo,
powoli zwiekszajgc ustawienia maksymalnej szybkosci i przesuwajgc jg. Na przyktad, aby
przetestowac o$ X, wyslij cos podobnego do Grbl GO X50z wystarczajgcg odlegtoscig
przesuwu, aby 0s przyspieszyta do maksymalnej predkosci. Bedziesz wiedziat, ze
osiggnates prég maksymalnej szybkosci, gdy steppery przestang dziata¢. Bedzie troche
hatasowac, ale nie powinno uszkodzi¢ silnikow. Wprowadz ustawienie o 10-20% ponizej tej
wartoéci, aby uwzgledni¢ zuzycie, tarcie i mase obrabianego przedmiotu/narzedzia.
Nastepnie powtorz dla pozostatych osi.

UWAGA: To ustawienie maksymalnej szybkosci okresla rowniez szybkoéci wyszukiwania
GO.

$120, $121, $122 - [X,Y,Z] Przyspieszenie, mm/s*2

Ustawia to parametry przyspieszenia osi w mm/sekunde/sekunde. W uproszczeniu, nizsza
wartos¢ sprawia, ze Grbl zwalnia wolniej w ruchu, podczas gdy wyzsza wartos¢ daje



ciadniejsze ruchy i znacznie szybciej osigga pozgdane predkosci posuwu. Podobnie jak
ustawienie maksymalnej szybkosci, kazda o$ ma swojg wtasng wartos¢ przyspieszenia i sg
od siebie niezalezne. Oznacza to, ze ruch wieloosiowy przyspieszy tylko tak szybko, jak
tylko moze to zrobi¢ najnizsza o$ przyczyniajgca sie.

Podobnie jak w przypadku ustawienia maksymalnej szybko$ci, najprostszym sposobem
okreslenia wartosci dla tego ustawienia jest indywidualne testowanie kazdej osi z powoli
rosngcymi wartosciami, az do zatrzymania silnika. Nastepnie sfinalizuj ustawienie
przyspieszenia z wartoscig 10-20% ponizej tej bezwzglednej wartosci maksymalne;.
Powinno to uwzglednia¢ zuzycie, tarcie i bezwtadnos¢ masy. Zdecydowanie zalecamy
przetestowanie na sucho niektérych programoéw z kodem G z nowymi ustawieniami przed
ich zastosowaniem. Czasami obcigzenie maszyny jest inne podczas poruszania sie we
wszystkich osiach razem.

130 $, 131 $, 132 $ — [X,Y,Z] Wielkos¢ pola roboczego, mm

Ustawia to maksymalny przesuw od konca do konca dla kazdej osi w mm. Jest to przydatne
tylko wtedy, gdy masz wigczone limity miekkie (i bazowanie), poniewaz jest uzywane tylko
przez funkcje limitéw miekkich Grbl, aby sprawdzié, czy przekroczytes limity maszyny za
pomoca polecenia ruchu.

Inne polecenia ,$” Grbl

Inne $ polecenia zapewniajg uzytkownikowi dodatkowe elementy sterujgce, takie jak
drukowanie informacji zwrotnej na temat biezgcego stanu modalnego parsera kodu G lub
uruchamianie cyklu bazowania. W tej sekcji wyjasniono, czym sg te polecenia i jak ich
uzywac.

$# - Wyswietl parametry gcode

Parametry kodu G przechowujg wartosci korekcji wspotrzednych dla wspoétrzednych
roboczych G54-G59, wstepnie zdefiniowanych pozycji G28/G30, korekcji wspotrzednych
G92, korekcji dtugosci narzedzia i sondowania (nieoficjalnie, ale i tak dodaliSmy tutaj).
Wiekszos¢ z tych parametrow jest zapisywana bezposrednio w pamieci EEPROM po ich
zmianie i jest trwata. Oznacza to, ze pozostang takie same, niezaleznie od wytgczenia
zasilania, dopoki nie zostang wyraznie zmienione. Nietrwate parametry, ktére nie zostang
zachowane po zresetowaniu lub przetgczeniu zasilania, to korekcje dtugosci narzedzia G92,
G43.1 oraz dane sondowania G38.2.

Wspodirzedne robocze G54-G59 mozna zmieni¢ za pomocg polecenia G10 L2 Pxlub G10
L20 Pxzdefiniowanego przez standard gcode NIST i standard EMC2 (linuxcnc.org).
Predefiniowane pozycje G28/G30 mozna zmieni¢ odpowiednio za pomocg polecen i
G28.1.G30.1

Gdy $# zostanie wywotany, Grbl odpowie z zapamietanymi przesunieciami ze
wspotrzednych maszyny dla kazdego systemu w nastepujacy sposob. To ooznacza korekcje
diugosci narzedzia i PRB oznacza wspoétrzedne ostatniego cyklu prébkowania.



[G54:4.000,0.000,0.000]
[G55:4.000,6.000,7.000]
[G56:0.000,0.000,0.000]
[G57:0.000,0.000,0.000]
[G58:0.000,0.000,0.000]
[G59:0.000,0.000,0.000]
[G28:1.000,2.000,0.000]
[G30:4.000,6.000,0.000]
[G92:0.000,0.000,0.000]
[TLO:0.000,0.000,0.000]
[PRB:0.000,0.000,0.000]

$G- Zobacz stan parsera gcode0

To polecenie drukuje wszystkie aktywne tryby gcode w parserze G-code Grbl. Wysyiajac to
polecenie do Grbl, odpowie co$ w stylu:

[GO G54 G17 G21 G90 G94 MO M5 M9 TO S0.0 F500.0]

Te aktywne tryby okreslaja, w jaki sposob nastepny blok lub polecenie kodu G bedzie
interpretowany przez parser kodu G Grbl. Dla tych, ktérzy sg nowicjuszami w obrobce kodu
G i CNC, tryby ustawiajg parser w okreslonym stanie, dzieki czemu nie musisz ciggle mowic
parserowi, jak go przeanalizowac. Te tryby sg zorganizowane w zestawy zwane ,grupami
modalnymi”, ktére nie mogg by¢ logicznie aktywne w tym samym czasie. Na przykfad grupa
modalna jednostek okresla, czy program w kodzie G jest interpretowany w calach czy w
milimetrach.

Krétka lista grup modalnych obstugiwanych przez Grbl jest pokazana ponizej, ale petniejsze
i bardziej szczegétowe opisy mozna znalez¢ na stronie LinuxCNC . Polecenia G-code
wyttuszczone wskazujg domysine tryby po wigczeniu zasilania Grbl lub zresetowaniu go.

Znaczenie grupy modalnej  Stowa cztonkéw

Trybruchu GO, G1, G2, G3, G38.2, G38.3, G38.4, G38.5, G80

Wybér uktadu wspétrzednych G54 , G55, G56, G57, G58, G59

Wyboér samolotu G17,G18, G19

Tryb odlegtosci G90, G

Tryb odlegtosci tuku IJK G91.1

Tryb predkosci posuwu G93, G994

Tryb jednostekG20, G21

Kompensacja promienia frezu G40

Przesuniecie dtugosci narzedzia G43.1, G49

Tryb programuMO , M1, M2, M30

Stan wrzeciona M3, M4, M5

Stan chiodziwa M7, M8, M9

Oprocz trybdéw analizatora kodu G, Grbl zgtosi numer aktywnego Tnarzedzia, Spredkosé
wrzeciona i predkos¢ Fposuwu, ktére po zresetowaniu majg warto$¢ domysing 0. Dla tych,
ktérzy sg ciekawi, nie pasujg one do tadnych grup modalnych, ale sg réwnie wazne dla
okreslenia stanu parsera.



$1- Wyswietl informacje o kompilacji

Spowoduje to wydrukowanie informacji zwrotnej dla uzytkownika o wersji Grbl i dacie
kompilacji kodu zrédtowego. Opcjonalnie $Imoze rowniez przechowywac krétki cigg znakow,
aby poméc zidentyfikowaé maszyne CNC, z ktorg sie komunikujesz, jesli masz wiecej niz
maszyne uzywajacg Grbl. Aby ustawi¢ ten cigg, wyslij Grbl $l1=xxx, gdzie xxxjest cigg
dostosowywania, ktéry ma mniej niz 80 znakoéw. Nastepnym razem, gdy wys$lesz zapytanie
do Grbl z $lwidokiem informacji o kompilacji, Grbl wydrukuje ten cigg po wersji i dacie
kompilaciji.

$N — Wyswietl bloki startowe

$Nxto bloki startowe, ktére Grbl uruchamia za kazdym razem, gdy wigczasz Grbl lub
resetujesz Grbl. Innymi stowy, blok startowy to wiersz kodu G, ktéry mozesz uruchomic
automatycznie w Grbl, aby ustawi¢ domysine ustawienia modalne kodu G, lub cokolwiek
innego, co Grbl musi zrobi¢ za kazdym razem, gdy uruchamiasz swojg maszyne. Grbl moze
domyslnie przechowywaé¢ dwa bloki kodu G.

Tak wiec po potgczeniu z Grbl wpisz, $N a nastepnie enter. Grbl powinien odpowiedzie¢
czyms krétkim, takim jak:

$NO=

$N1=

ok

Nic do zrobienia, ale oznacza to po prostu, ze nie ma zapisanego bloku kodu G,

$NO aby Grbl mogt uruchomié sie po uruchomieniu. $N1 to kolejna linia do uruchomienia.

$Nx = line - Zapisz blok startowy

WAZNE: Zachowaj szczegding ostroznosé podczas zapisywania polecen ruchu
(G0/1,G2/3,G28/30) w blokach startowych. Te polecenia ruchu beda uruchamiane za
kazdym razem, gdy zresetujesz lub wtgczysz Grbl, wiec jesli masz sytuacje awaryjng i
musisz zatrzymac e-stop i zresetowad, ruch bloku startowego moze i prawdopodobnie
szybko pogorszy sytuacje. Nie nalezy rowniez umieszcza¢ zadnych komend, ktore zapisujg
dane w EEPROM, takich jak G10/G28.1/G30.1. Spowoduje to, ze Grbl bedzie stale
ponownie zapisywat te dane przy kazdym uruchomieniu i zresetowaniu, co ostatecznie
doprowadzi do zuzycia pamieci EEPROM Arduino.

Typowym zastosowaniem bloku startowego jest po prostu ustawienie preferowanych stanéw
modalnych, takich jak tryb cali G20, zawsze domysInie na inny uktad wspétrzednych
roboczych lub zapewnienie uzytkownikowi sposobu na uruchomienie niektérych unikalnych
funkcji napisanych przez uzytkownika, ktérych potrzebuje za ich szalony projekt.

Aby ustawi¢ blok startowy, wpisz, $NO=a nastepnie poprawny blok kodu G i enter. Grbl
uruchomi blok, aby sprawdzi¢, czy jest prawidtowy, a nastepnie odpowie za pomocg oklub
an, error:aby powiedziec¢, czy sie powiodto, czy cos poszto nie tak. Jesli wystgpi btad, Grbl
go nie zapisze.



Zatozmy na przyktad, ze chcesz uzy¢ pierwszego bloku startowego $NO do ustawienia
trybéw analizatora kodu G, takich jak wspétrzedna robocza G54, tryb cali G20, ptaszczyzna
XY G17. Wpisatbys $NO=G20 G54 G17 z enterem i powiniene$ zobaczy¢ odpowiedz ,ok”.
Nastepnie mozesz sprawdzi¢, czy zostat zapisany, wpisujac $N, a teraz powiniene$
zobaczy¢ odpowiedz, takg jak SNO=G20G54G17.

Gdy juz masz blok startowy przechowywany w pamieci EEPROM Grbl, za kazdym razem,
gdy uruchamiasz lub resetujesz, zobaczysz wydrukowany blok startowy i odpowiedz od
Grbl, aby wskazac, czy wszystko dziatato poprawnie. Tak wiec w poprzednim przyktadzie
zobaczysz:

Grbl 0.9i ['$' for help]

G20G54G170k

Jesli masz wiele blokéw startowych kodu G, bedg one drukowane z powrotem w kolejnosci
przy kazdym uruchomieniu. A jesli chcesz wyczysci¢ jeden z blokéw startowych (np. blok 0),
wpisz $NO= bez niczego po znaku réwnosci.

Ponadto, jesli masz wigczone bazowanie, bloki startowe bedg wykonywane natychmiast po
cyklu bazowania, a nie przy starcie.

$C - Sprawdz tryb gcode

To przetgcza parser gcode Grbl, aby pobrac¢ wszystkie przychodzace bloki i przetworzy¢ je
catkowicie, tak jak w normalnej pracy, ale nie porusza zadnej z osi, ignoruje przerwy i
wytgcza wrzeciono i chtodziwo. Ma to na celu zapewnienie uzytkownikowi sposobu na
sprawdzenie, jak ich nowy program G-code radzi sobie z parserem Grbl i monitorowaniem
wszelkich btedéw (oraz sprawdzanie naruszen limitu miekkiego, jesli jest wigczony).

Po wytgczeniu Grbl wykona automatyczny miekki reset (*X). Ma to dwa cele. Upraszcza
nieco zarzgdzanie kodem. Ale uniemozliwia to rowniez uzytkownikom rozpoczecie pracy,
gdy ich tryby G-kodu nie sg takie, jak im sie wydaje. Reset systemu zawsze daje
uzytkownikowi swiezy, spojny start.

$X - Usun blokade alarmu

Tryb alarmu Grbl to stan, w ktérym cos poszto krytycznie nie tak, na przyktad twardy limit lub
przerwanie podczas cyklu, lub jesli Grbl nie zna swojej pozycji. Domysinie, jedli masz
wigczone bazowanie i wigczasz Arduino, Grbl wchodzi w stan alarmu, poniewaz nie zna
swojej pozycji. W trybie alarmowym wszystkie polecenia G-code zostang zablokowane do
czasu wykonania cyklu bazowania ,$H”. Lub jesli uzytkownik musi obejs$¢ blokade alarmu,
aby przesung¢ swoje osie poza wytgczniki krancowe, na przykfad, blokada alarmu ,$X”
ominie blokady i umozliwi ponowne dziatanie funkcji kodu G.

Ostroznie!! Powinno to by¢ uzywane tylko w sytuacjach awaryjnych. Pozycja
prawdopodobnie zostata utracona, a Grbl moze nie by¢ tam, gdzie myslisz, Zze jest. Dlatego
zaleca sie uzywanie trybu przyrostowego G91 do wykonywania krétkich ruchéw. Nastepnie
wykonaj cykl bazowania lub zresetuj natychmiast po tym.



$H - Uruchom cykl bazowania

To polecenie jest jedynym sposobem na wykonanie cyklu bazowania w Grbl. Niektére inne
kontrolery ruchu wyznaczajg specjalne polecenie kodu G do uruchomienia cyklu bazowania,
ale jest to nieprawidtowe zgodnie ze standardami kodu G. Homing to zupetnie osobna
komenda obstugiwana przez kontroler.

WSKAZOWKA: Po uruchomieniu cyklu bazowania, raczej recznie biegnij caty czas do
pozycji w srodku objetosci obszaru roboczego. Mozesz ustawi¢ wstepnie zdefiniowang
pozycje G28 lub G30 jako pozycje post-homing, blizej miejsca, w ktérym bedziesz obrabiaé.
Aby je ustawi¢, musisz najpierw przesungé maszyne do miejsca, w ktérym chcesz, aby
przeniosta sie po naprowadzeniu. Wpisz G28.1 (lub G30.1), aby Grbl zapisat te pozycije.
Wiec po naprowadzeniu '$H', mozesz po prostu wpisaé 'G28' (lub 'G30') i przemiesci sie tam
automagicznie. Ogolnie rzecz biorgc, po prostu przesungtbym o$ XY do srodka, a 0$ Z
opuscitbym w goére. Gwarantuje to, ze narzedzie we wrzecionie nie bedzie przeszkadzac i
niczego sie nie zaczepi.

$RST=9, $RST=#, i SRST=*- Przywré¢ ustawienia Grbl do wartosci domysinych

Komendy te nie sg wymienione w gtéwnym komunikacie $pomocy Grbl, ale sg dostepne,
aby umozliwi¢ uzytkownikom odtwarzanie czesci lub wszystkich danych EEPROM Grbl.
Uwaga: Grbl zostanie automatycznie zresetowany po wykonaniu jednego z tych polecen,
aby zapewni¢ prawidtowe zainicjowanie systemu.

$RST = $: Usuwa i przywraca $$domysine ustawienia Grbl, ktére sg zdefiniowane przez plik
ustawien domysinych uzywany podczas kompilacji Grbl. Czesto producenci OEM budujg
oprogramowanie sprzetowe Grbl z zalecanymi ustawieniami specyficznymi dla maszyny.
Zapewnia to uzytkownikom i producentom OEM szybki powrét do punktu wyjscia, jesli cos
poszio nie tak lub jesli uzytkownik chce zacza¢ od nowa.

$RST=#: Kasuje i zeruje wszystkie przesuniecia wspotrzednych roboczych G54-G59 i
pozycje G28/30 zapisane w EEPROM. Sg to na ogét wartosci widoczne na $#wydruku
parametrow. Zapewnia to tatwy sposéb ich usuniecia bez koniecznos$ci robienia tego recznie
dla kazdego zestawu za pomocg polecenia G20 L2/20lub G28.1/30.1.

$RST=*: To czysci i przywraca wszystkie dane EEPROM uzywane przez Grbl. Obejmuje to
$$ustawienia, $#parametry, $Nwiersze startowe i $lcigg informacji o kompilacji. Zauwaz, ze
nie powoduje to wyczyszczenia catej pamieci EEPROM, tylko obszary danych, ktérych
uzywa Grbl. Aby wykona¢ petne czyszczenie, uzyj przejrzystego przykladowego projektu
EEPROM Arduino IDE.



Polecenia w czasie rzeczywistym:~, !, ?, and Ctrl-X

Ostatnie cztery polecenia Grbl sg poleceniami czasu rzeczywistego. Oznacza to, ze mozna
je wysta¢ w dowolnym miejscu i czasie, a Grbl natychmiast zareaguje, bez wzgledu na to, co
robi. Dla tych, ktorzy sg ciekawi, sg to znaki specjalne, ktére sg ,wybierane” z
przychodzgcego strumienia szeregowego i informujg Grbl, aby je wykonat, zwykle w ciggu
kilku milisekund.

~ - Rozpoczecie cyklu

Jest to polecenie rozpoczecia lub wznowienia cyklu, ktére mozna wyda¢ w dowolnym
momencie, poniewaz jest to polecenie w czasie rzeczywistym. Gdy Grbl ma ruchy w kolejce
w swoim buforze i jest gotowy do pracy, ~polecenie rozpoczecia cyklu rozpocznie
wykonywanie bufora, a Grbl rozpocznie przesuwanie osi. Jednak domysinie automatyczne
uruchamianie cyklu jest witgczone, wiec nowi uzytkownicy nie bedg potrzebowacé tego
polecenia, chyba ze zostanie wykonane wstrzymanie posuwu. Po wykonaniu wstrzymania
posuwu, rozpoczecie cyklu wznowi program. Rozpoczecie cyklu bedzie skuteczne tylko
wtedy, gdy w buforze pojawig sie ruchy gotowe do pracy i nie bedzie dziata¢ z zadnym
innym procesem, takim jak bazowanie.

! - Zatrzymanie pracy

Polecenie zatrzymania posuwu spowoduje zatrzymanie aktywnego cyklu poprzez
kontrolowane hamowanie, aby nie straci¢ pozycji. Dziata réwniez w czasie rzeczywistym i
moze by¢ aktywowany w dowolnym momencie. Po zakohczeniu lub wstrzymaniu Grbl
poczeka na wydanie polecenia rozpoczecia cyklu, aby wznowi¢ program. Zatrzymanie
posuwu moze tylko wstrzymac cykl i nie wptynie na bazowanie ani zaden inny proces.

Jesli musisz zatrzymac cykl w $rodku programu i nie mozesz sobie pozwoli¢ na utrate
pozyciji, wykonaj wstrzymanie posuwu, aby Grbl doprowadzit wszystko do kontrolowanego
zatrzymania. Po zakonczeniu mozesz wykonac reset. Zawsze staraj sie wykonac¢
zatrzymanie posuwu za kazdym razem, gdy maszyna jest uruchomiona przed nacisnieciem
przycisku resetowania, oczywiscie z wyjgtkiem sytuacji awaryjnych.

? - Aktualny stan

Polecenie ? natychmiast zwraca stan aktywny Grbl i biezgcg pozycje w czasie rzeczywistym,
zaréwno we wspotrzednych maszyny, jak i wspotrzednych roboczych. Opcjonalnie mozna
réwniez uzyskaé odpowiedz Grbl z buforem szeregowym RX i uzyciem bufora planowania
za posrednictwem ustawienia maski raportu o stanie. Polecenie ?mozna wysta¢ w dowolnym
momencie i dziata asynchronicznie ze wszystkimi innymi procesami, ktére wykonuje Grbil.
Ustawienie $13Grbl okresla, czy raportuje milimetry czy cale. Po ?naci$nieciu, Grbl
natychmiast odpowie czyms podobnym do nastepujacego:

<ldle,MPo0s:5.529,0.560,7.000,WPos:1.529,-5.440,-0.000>
Aktywne stany, w ktérych moze znajdowac¢ sie Grbl, to: Bezczynny, Uruchomiony,
Wstrzymany, Drzwi, Dom, Alarm, Sprawdz

Bezczynnosc¢ : Wszystkie systemy sg uruchomione, zadne ruchy nie sg w kolejce i jest
gotowe na wszystko.
Uruchom : wskazuje, ze cykl jest uruchomiony.



Wstrzymaj : Wstrzymanie posuwu jest w trakcie wykonywania lub zwalnia az do
zatrzymania. Po zakonczeniu wstrzymania Grbl pozostanie w trybie wstrzymania i czeka na
rozpoczecie cyklu, aby wznowié¢ program.

Drzwi : (Nowos¢ w wersji 0.9i) Ta opcja kompilacji powoduje, ze Grbl zatrzymuje podawanie,
wytgcza wrzeciono i chtodziwo i czeka, az przetgcznik drzwi zostanie zamkniety, a
uzytkownik uruchomi cykl. Przydatne dla producentéw OEM, ktorzy potrzebujg drzwi
bezpieczenstwa.

Home : W Srodku cyklu bazowania. UWAGA: Pozycje nie sg aktualizowane na zywo
podczas cyklu bazowania, ale zostang ustawione w pozycji wyjsciowej po zakonczeniu.
Alarm : Wskazuje, ze cos poszto nie tak lub Grbl nie zna swojej pozycji. Ten stan blokuje
wszystkie polecenia G-code, ale pozwala na interakcje z ustawieniami Grbl, jesli zajdzie taka
potrzeba. Blokada alarmu ,$ X” zwalnia ten stan i umieszcza Grbl w stanie bezczynnosci, co
pozwoli ci ponownie przenosi¢ rzeczy. Jak wspomniano wczes$niej, uwazaj na to, co robisz
po alarmie.

Sprawdz : Grbl jest w trybie sprawdzania kodu G. Bedzie przetwarzat i odpowiadat na
wszystkie polecenia G-kodu, ale nie poruszat ani niczego nie wtgczat. Po wytgczeniu innym
poleceniem ,$C”, Grbl zresetuje sie.

Ctrl-x- Zresetuj Grbl

To jest polecenie miekkiego resetu Grbl. Odbywa sie w czasie rzeczywistym i mozna go
wysta¢ w dowolnym momencie. Jak sama nazwa wskazuje, resetuje Grbl, ale w
kontrolowany sposob zachowuje pozycje maszyny, a wszystko odbywa sie bez wytgczania
Arduino. Miekki reset moze straci¢ pozycje tylko wtedy, gdy pojawiajg sie problemy i
steppery ging podczas ruchu. Jesli tak, zgtosi, czy sledzenie pozycji maszyny przez Grbl
zostato utracone. Dzieje sie tak, poniewaz niekontrolowane zwalnianie moze prowadzi¢ do
utraty krokéw, a Grbl nie ma informacji zwrotnej na temat tego, ile stracit (to jest ogdlnie
problem ze stepperami). W przeciwnym razie Grbl po prostu ponownie sie zainicjuje,
uruchomi linie startowe i bedzie kontynuowat swojg wesotg droge.

Nalezy pamietac, ze zaleca sie wykonanie migkkiego resetu przed rozpoczeciem pracy.
Gwarantuje to, ze nie ma zadnych aktywnych trybéw G-kodéw, takich jak zabawa lub
konfiguracja maszyny przed uruchomieniem zadania. Dzigki temu Twoja maszyna zawsze
bedzie uruchamiac sie Swiezo i konsekwentnie, a Twoja maszyna robi to, czego od niej
oczekujesz.



