UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

—> =
S XS
4, POR_AAT 53 v
d

\\N‘d\&\“l‘«\] NACIONAL AUTONOMA § i
N ; e
U

D b
A S
i AN
R_MIT

)

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
SECCION INDUSTRIAL
DISENO Y MANUFACTURA POR COMPUTADORA  CUAUTITLAN

Manual de usuario de Router CNC

Autor:
M. C. Gonzalo Hedain Lépez Mera

México, Edo. México, Cuautitlan Izcalli Noviembre, 2023



II



Créditos y licencia de uso

Manual de wusuario de
Router CNC

Autor:
M. C. Gonzalo Hedain Loépez
Mera

Colaboradores:

Dr. Raul Dali Cruz Morales
M. en I. Diego Sanchez Garcia

Agradecimientos:

Se agradece el apoyo al pro-
yecto PIAPIME 1.31.19.23.

Se agradece el apoyo al
proyecto PAPIME PE104224.

Se agradece el
la  Seccién

apoyo de
Industrial  del
Departamento de Ingenieria.

0 N 7

CUAUTITLAN

D.R. © UNIVERSIDAD
NACIONAL AUTONOMA DE
MEXICO.

Excepto donde se indique lo contrario esta obra esta bajo
una licencia Creative Commons Atribucién No comercial,
No derivada, 4.0 Internacional (CC BY NC ND 4.0
INTERNACIONAL).

ENTIDAD EDITORA

Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan.
Av. Universidad 3000, Universidad Nacional Auténoma de México,

C.U., Delegaciéon Coyoacan, C.P. 04510, Ciudad de México.

FORMA SUGERIDA DE CITAR: Lopez, G. H. (2023).
Manual de usuario de Router CNC. Facultad de Estudios
Superiores Cuautitlan. UNAM.

) OSE) ,
Con la licencia AT usted es libre de:

Compartir: copiar y redistribuir el material en cualquier medio o for-
mato.
La licenciante no puede revocar estas libertades en tanto usted siga los

términos de la licencia.

Bajo los siguientes términos:

Atribucién: Usted debe dar crédito de manera adecuada y brindar un
enlace a la licencia. Puede hacerlo en cualquier forma razonable, pero
no de forma tal que sugiera que usted o su uso tienen el apoyo de la
licenciante.

No Comercial: Usted no puede hacer uso del material con propdsitos
comerciales.

Sin Derivadas: Si remezcla, transforma o crea a partir del material, no

podré distribuir el material modificado.



v



Indice general

1. Objetivo
2. Advertenciasl

(3. Especificaciones|
[3.1. Ejes de movimiento| . . . . . . . ..
[3.2. Conexion del dispositivol . . . . . .

4. Software Candlel

[4.1. ;Qué es y para qué sirve Candle?| .

4.2, Instalacion del sottwarel. . . . . . .

[5.3. Operacion basica de la aplicacion| .
[5.3.1. Conexion del dispositivo| . .

[5.3.2. Procesamiento de una imagen| . . . . . . . .. ... ... ...

[5.3.3. Preparacion para el grabado|

6. Control fuera de lineal

[7. Mensaje para el usuario|

15
15
15
18
18
19
23

25

29



INDICE GENERAL

VI



Objetivo

El objetivo principal de este manual de inicio de operaciéon es proporcionar al
usuario una guia clara y breve para familiarizarse con los fundamentos basicos en
la operacién de la méaquina Router CNC 3018. A través de este manual, el usuario
podra adquirir los conocimientos necesarios para poner en marcha la maquina de
forma segura y eficiente conforme a las caracteristicas de la misma, asegurando de
esta forma el uso adecuado de la maquina desde el principio y asi prolongar la vida tutil
del equipo. Ademas, este manual tiene como objetivo secundario ofrecer instrucciones
paso a paso para configurar software de uso libre con la finalidad de realizar tareas
de mecanizado por desbaste y grabado por laser, lo que permitird obtener el mayor
rendimiento de la maquina desde el primer momento de uso.
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Advertencias

1. Todos los elementos de este documento tinicamente son con fines ilustrativos.
En caso de encontrar alguna diferencia, consulta la forma real del elemento.

2. Sigue con atencion el orden de los pasos de instalacion para evitar la instalacion
repetida y desinstalacion.

3. Se sugiere usar el dispositivo en presencia del usuario, evita que el dispositivo
trabaje sin supervision.

4. Para los dispositivos del laboratorio se ha detectado que el uso del motor husillo
con la herramienta de corte al encender el dispositivo, no se activa al Enviar el
archivo en la aplicacion Candle. Para evitar errores y romper la herramienta de
corte, se pide que el husillo sea activado por tinica ocasion mediante la aplicaciéon
antes de Enviar cualquier archivo.

5. Los ejes de movimiento no tienen delimitadores de fin de carrera, lo que presenta
el inconveniente de no tener un paro automatico de los motores de posiciona-
miento respecto los limites del area de trabajo, que consecuentemente puede
danar la tarjeta de control.

6. Para grabado en laser asegiirate de usar las gafas protectoras antes de encender
el laser.

ESCANEAME

Sigue nuestra pagina web dando Clic aqui, escanea el QR o accede a la direccion
url: https://masam.cuautitlan.unam.mx/dycme/cnc3d/ para encontrar informa-
cion detallada sobre el montaje, la operacion, el software y las sugerencias para el
grabado haciendo uso del husillo y laser.


https://masam.cuautitlan.unam.mx/dycme/cnc3d/
https://masam.cuautitlan.unam.mx/dycme/cnc3d/
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Especificaciones

A continuacion se detallan particularidades del Router CNC como elementos ba-
sicos de conocimiento para su uso en el grabado sobre materiales blandos utilizando
el husillo y el laser.

Se aclara que este manual esta escrito de forma sintetizada para facilitar al usuario
la comprensién del mismo de la manera mas sencilla, esto, sin encarecer la calidad
del material para dotar al usuario de las herramientas necesarias para el correcto
funcionamiento del dispositivo que tiene en sus manos.

3.1. Ejes de movimiento

La maquina tiene disponibles 3 ejes ortogonales para el movimiento del husillo o
laser. Estos ejes concuerdan con el espacio cartesiano que se muestra en la Figura|3.1

Figura 3.1: Configuracion de los ejes de movimiento.

3.2. Conexion del dispositivo

En la Figura [3.2] se muestran los requerimientos de conexién con los cuales se
puede iniciar a utilizar el dispositivo.



CAPITULO 3. ESPECIFICACIONES

Fuente de

. .,

alimentacion

\ _ | Tarjeta de
control

Conecta la tarjeta
con un cable USB
a la computadora

(Control fuera de linea]

Figura 3.2: Configuracion de conexiéon de los diferentes dispositivos.

El regulador de la fuente de alimentacion se debe de conectar a un contacto eléc-

trico de 120 Vca.

Se sugiere utilizar solo el Control fuera de linea o el software en la computadora, pero
no ambos al mismo tiempo. En caso de usar el Control fuera de linea y posteriormente
se quiera usar la computadora, se es necesario desenergizar la Tarjeta de control para

que sea reconocida la conexion por USB de la computadora.



Software Candle / ),
A1

4.1. ;Qué es y para qué sirve Candle?

Candle es un software de codigo abierto utilizado en las maquinas herramientas
CNC. Tiene la posibilidad de procesar archivos de codigo G y realizar el monitoreo
visual.

4.2. Instalacion del software

4.2.1. Instalacion del controlador

Al iniciar el manejo del router CNC, es necesario conectar el dispositivo a la
computadora mediante un cable USB. Con los archivos de instalaciéon en la compu-
tadora, da clic en el archivo CH340SER.exe ubicado en la carpeta de instalacion con
el fin de instalar el controlador. En el caso de que la maquina detecte el dispositivo de
forma inmediata, arrojara el mensaje de instalacion automética del controlador, esto
depende del sistema operativo de cada maquina. En los sistemas que no se detecte de
forma automaética, serd necesario instalarlo de forma manual.

La Figura[{.I) muestra la ventana de instalacion del controlador, en donde se debe
dar clic en INSTALL.

gg_'; DriverSetup(X64) - X

Device Driver Install / Uninstall

Select INF File: | CH341SER.INF y
'WCH.CN
INSTACIENN |__ USB-SERIAL CH340
|__ 1110412011, 3.3.2011.11
UNINSTALL
HELP

Figura 4.1: Ventana inicial en la instalacion del controlador.



CAPITULO 4. SOFTWARE CANDLE

Si la instalacion del controlador es exitosa debe aparecer una ventana emergente
como en la Figura Da clic en Aceptar y sigue con el siguiente paso.

2
Device Driver Install/ Uninstall

Select INF File : [CHEMISER.INF vl

DriverSetup X
N

o The drive is successfully Pre-installed in advance!

IN
UNI

Figura 4.2: Ventana indicando la instalacion del controlador de forma exitosa.

4.2.2. Determinaciéon del puerto de conexién

Una vez instalado el controlador, es necesario abrir el Administrador de dis-
positivos. En la Figura se muestra que mediante la barra de bisqueda se puede
acceder de forma sencilla al Administrador de dispositivos.

Todo Aplicaciones Documentos Web Més ¥

Mejor coincidencia

- Administrador de dispositivos

'._4-,
b’ Panel de control # M

Buscar en Internet

Administrador de dispositivos

administrador de dispositivos - Ver Panel de control

resultados web

administrador de dispositivos
bluetooth

administrador de dispositivos
windows 10

Administrador de dispositivos

Figura 4.3: Acceso al Administrador de dispositivos desde la barra de busqueda.

Una vez dentro del Administrador de dispositivos, se da clic en la opcion de puerto
para visualizar la informacion referida al controlador CH340 como se muestra en la
Figura La informaciéon que nos interesa es el nombre del puerto referido entre
paréntesis, en este ejemplo es el COM3. Con la informaciéon del puerto asignado al
dispositivo, se puede continuar con el siguiente paso.



4.2. INSTALACION DEL SOFTWARE

& Administrador de dispositivos - 0 X
Archivo  Accion  Ver Ayuda
e’ mEm B

& Baterias A
© sluetooth
® Cimaras
7= Colas de impresion
¥ Componentes de software
*® Controladoras ATAVATAP! IDE
Qu Controladoras de almacenamiento
¥ Controladoras de bus serie universal
8/ Dispositivos biométricos
A Dispositivos de interfaz humana
i Dispositivos de juego, sonido y video
|7 Dispositivos de seguridad
B Dispositivos de software
E®m Dispositivos del sistema
i Entradas y salidas de audio
@ Equipo
¥ Firmware
B Monitores
@ Mouse y otros dispositivos sefialadores
K? otros dispositivos
[ Procesadores
~ W@ Puertos (COMy LPT)
@ USB-SERIAL CH340 (COM3) ‘—
@ SIMATIC NET
= Teclados

Linidadac da dieen

Figura 4.4: Identificacion del puerto de comunicacion con el router CNC.

4.2.3. Interfaz del software Candle

En la carpeta de instalacion se da clic en la aplicacion Candle.exe. Esta es una apli-
cacioén sin instalacion, por lo cual, la aplicacion abre una ventana de forma inmediata
como se ve en la Figura [4.5]

%) Candle - u] X

Archivo  Senvicio  Ayuda

Programa de G-Code Estado
= = Coordenadas de trabajo:
W
0 0
W7 W8 | Coordenadas de maquna
xa 0
o
Estado: Sin Conexién
Control

@)@ 12)¢
B %/ O a

= User commands
= Mapa de akuras
— Huslo
X: 0.000 ... 0.000 00:00:00 / 00:00:00 |  Velociad 1500
Y: 0,000 .. 0.000 Buffer: 0/ 0/ 0 ' o)
Z:0.000 ... 0.000 Vertices: 145 | (@
0000/ 0000/ 0.000 FPS: 62
= Overriding
# Comando Estado Respuesta
— Control manual
Consola
Error en puerto serie 11: El sistema no
puede encontrar la ruta especficada.
Chequeo [4] Desplazamiento Abrir Reniciar Envia Pausar Abandono 4 9

Figura 4.5: Interfaz de Candle.

Candle cuenta con un menu en la parte superior derecha, aqui se da clic en la
opcion Servicio/Opciones. En la venta Opciones como la que se muestra en la
Figura se selecciona el nombre del puerto de conexién con el dispositivo, en este
caso el COM3.



CAPITULO 4. SOFTWARE CANDLE

En caso de tener solo conectado el router CNC a la computadora, se puede dar
clic al icono © ubicado a la derecha de la opcion Puerto y este asignara de forma
automaética el puerto de comunicacion. La velocidad de comunicacién se selecciona
en 115200 baudios y se da clic en el boton OK ubicado en la parte inferior de la

ventana, con esto se finaliza la configuracion.

Control
User commands

Mapa de altura

(%] Opciones ? X
Conexién Conexion
Sender Puerto: I O Baud: 115200 v
Informacién de la maquina COM3

Sender

[ Ignore error responses

Automatically set parser state before sending from selected ne

Informacion de la maquina

Analizador
Visualizador Periodo de la pregunta de estado: l 40 Unidades: mm ~
Herramientas modelo Velocidad de aproximacién: [ 2000 | Aceleracién: | 100 ‘
Consola Velocidad minima de husilo: l 0 max.: 10000 ‘
Paneles Laser power min.: |I max.: E
Color Control
Fuente Ordenes de sonda:
[ 621G91G38.22-30F100; GOZ1; G38.2Z-2F10 ]
Ordenes de posicién segura:
[ G21G90; G53G0Z0 |
[ «Restaure el origen» mueve el instrumento al: ~ Avién
Opciones por defecto OK Cancelar

Figura 4.6: Ventana de Opciones.

4.2.4. Conexién completa

Una vez configurado el puerto de comunicacion y la velocidad en baudios, la barra
de Estado debe mostrar el mensaje Listo, y en este momento la Consola en la parte
inferior derecha mostraré el mensaje [CTRL + X| < Groll.1f['$ forhelp] como se ve
en la Figura [4.7] esto indica que la conexion se ha establecido de forma correcta.

Candle - o X
Archivo Servicio Ayuda
Programa de G-Code Estado
Coordenadas de trabajo:
[GC:G0 G54 G17 G21 G0 G94 M5 M9 TO FO 51500] bl
F/5:0/0 8.000 4.000 17.000
N7 8 | Coordenadas de maquna:

8.000 -4.000 17.000
Estado:

Listo
Control
@ @z 2|
a—
=HESKSYECY
— Huslo
Vehocidad: 1500 7@‘
—_—— =
X: 0.000 ... 0.000 00:00:00/ 00:00:00 | _
¥:0.000 ... 0.000 Buffer:0/0/0 | = Ovemdng
2:0.000 0.000 Vertices: 145
0,000 / 0000/ 0.000 FPS:62 | _ Control manual
Comando Estado Respuesta ~ - ‘
<l
Consola
[CTRLX] < Grbl L.1F[$ for hep] A
51500 < ok
[ Chequeo [4] Desplazamiento Abrr Renicar Enviar Pausar Abandono a o

Figura 4.7: Conexion establecida con la computadora.
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4.3. PROCESAMIENTO DE DOCUMENTOS

4.3. Procesamiento de documentos

Con la opcion del mentt Archivo/Nuevo se puede crear codigo G en la barra
de Comando en la parte inferior de la aplicacién. Con la opcion del meni Archi-
vo/Abrir se puede seleccionar un archivo de codigo G creado con anterioridad y
asi importar el archivo. En el caso de importar un archivo, la aplicaciéon mostrara el
grafico correspondiente a las trayectorias generadas por el codigo G. Aqui el gréfico
en forma de lapiz en color amarillo indica la posicion actual de la herramienta de
corte como se ve en la Figura [4.8

En la ventana de visualizacién en la parte superior derecha aparecen 5 iconos,
de los cuales 4 permiten visualizar el grafico en diferentes caras y el quinto es para
ajustar la vista. En la parte inferior de la ventana de visualizacion se tienen las lineas
del codigo G, mismas que se iluminaran segin se cumplan al momento de la ejecucion
del coédigo y acordes con la simulacion del grafico.

% Candle - o X
Archivo  Servicio  Ayuda
/%) engrDocen_0001.nc - Candle - o X
() snico s
Programa de G-Code Estado
Coordenadas de trabajo:
[6C:G0 G54 G17 G21 G90 G94 MS M9 TO FO S1500] ) ; :
/S 0/0 3.000 31.000 17.000
Coordenadas de maquina:
[ 3000 |[ 31000 |[ 17.000
Estado: Listo
Control
@@t
n
ENEIEIEY
~ Husio
Velocidad: 1500 7@‘
, @
X:0.000... 104951 g 00:00:00 / 00:38:50 | _
¥:0.000 ... 105.285 Buffer: 0/ 0/ 0 | = Overridng
Z.-3.000 ... 15.000 Vertices: 21653
104.951 /'105.285 / 18.000 2562 | _ Control manual
# Comando Estado Respuesta Gl ‘ A ‘ - ‘
1 (Header) Encola « = o =
2 (Generated by gcodetools from Inks... En cola Consola
3 (Using default header. To add your o... En cola Eﬂgéixlf Grbl 1.1F [ for hep]  ~

Figura 4.8: Herramientas en el procesamiento de documentos.

4.4. Posicionamiento del cero pieza

Es necesario hacer notar que el dispositivo en la configuraciéon actual no tiene
una posicion de casa. Tampoco tiene delimitadores de fin de carrera respecto a los
movimientos en sus tres ejes, lo que presenta el inconveniente de no tener un paro
automatico de los motores a pasos al momento de posicionar el drea de trabajo fuera
de los limites y que se presente un movimiento forzado de los ejes y motores, que
consecuentemente puedan danar la tarjeta de control.

11



CAPITULO 4. SOFTWARE CANDLE

Para preparar el envio del archivo, es necesario indicar el cero pieza del diseno,
que para los proyectos de este documento se designa en la parte inferior izquierda del
diseno. El posicionamiento del cero pieza se realiza utilizando el Control manual de
la aplicacion como el mostrado en la Figura [4.9]

— Control manual
A N
| |
‘li\‘ @ \L}’
v M
| |
Pasos: l 10 V‘
Feed: 11000 v]
[] Control desde teclado

Figura 4.9: Bloque del Control manual.

Se sugiere familiarizarse en primera instancia con los pasos de avance de cada
eje, ya que la longitud de trabajo en el eje Z es minima comparada con los otros
ejes de movimiento, y a su vez el eje Y estd configurado para realizar el movimiento
respecto la posicion de la herramienta y no de la plataforma de trabajo, por lo cual,
en este movimiento puede causar confusion dar clic al botéon superior de eje Y y este
accionard la plataforma en direccion del usuario.

Una vez posicionada la herramienta de corte en la parte inferior izquierda de la
pieza de trabajo como se muestra en la Figura se da clic en el botén Cero XY
para establecer el cero pieza respecto al plano de trabajo.

Estado

Coordenadas de trabajo:

[ 0000 |[ s.000 || 34.000 |
‘ Coordenadas de maquina:
[ 0000 |[ soo0 |[ 34.000 |
Estado: Listo

Control

Figura 4.10: Estableciendo el cero pieza en el plano XY.
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4.5. ENVIAR EL ARCHIVO

Para establecer el cero en el eje Z, se debe bajar con cautela la herramienta de
corte asegurandose que la herramienta se acerque a la distancia de una hoja de papel
con la pieza de trabajo para el grabado y se da clic en el boton Cero Z, esto se
muestra en la Figura [4.11]

Estado

Coordenadas de trabajo:

[ 0000 |[ so000 |[ 34000 |
Coordenadas de maquina:
[ 0000 |[ 5000 |[ 34000 |
Estado: Listo

Figura 4.11: Estableciendo el cero pieza en el plano Z.

Establecido el cero pieza en X, Y y Z, se sugiere subir la herramienta de corte a
una distancia considerable para proteccién de la misma.

4.5. Enviar el archivo

Establecido el cero pieza del archivo, se da clic en el boton Enviar e inmediata-
mente el dispositivo comenzaré a realizar el grabado del disefio de forma automaética.

Recuerda, como se mencion6 en las advertencias al inicio de este documento, activa
y desactiva el husillo antes de Enviar cualquier archivo.

Se sugiere mantener la concentracién en el dispositivo en sus primeras lineas de
comando, ya que si no gira el husillo inmediatamente se da clic en Abandono para
detener la secuencia y asi evitar romper la herramienta de corte.

La ventana de visualizaciéon muestra el movimiento de la herramienta a lo largo de
las trayectorias y la dindmica de las Coordenadas de trabajo y las Coordenadas
de maquina, asi como el tiempo transcurrido y el tiempo aproximado de ejecucion
del proceso. Estos datos se pueden visualizar en la Figura [{.12]

13



CAPITULO 4. SOFTWARE CANDLE

engrDocen_0001.nc - Candle - D X
Archivo  Servicio  Ayuda
Programa de G-Code Estado
Coordenadas de trabajo:
[GC:GO G54 G17 G21 GI0 G94 M5 M9 TO FO S1500) = -
F/5:0/0 54.131 68.574 2.058
L] ’ Coordenadas de maquina:
"
=2 54431 || 68574 2,058
Estado: Lsto
Control
@ @ 12 ¥
= Huslo
Veloodad: 1500 @
—0
X: 0.000 ... 104.951 00:00:09 / 00:38:50 | _
Y:0.000 ... 105.285 T Buffer: 0/ 0/0) = Overdng
Z:3 . 15.000 —rToT
104.951 / 105.285 / 18.000 s 62 B e el
s Comando Estado Respuesta A -~ A
13 GO3 X55.950219 Y68.281249 Z-0.400... Procesado ok e O s
1 GO3 X55.951219 Y68.281250 Z-0.400... Procesado ok Consola
15 GO2 X63 646534 Y64.723238 Z-0400... Enviado G54 G17 G211 GI0GMMITO <ok A
51500 < ok
1A GO2 XAT Q51219 VSR NARISA 70400 Emaada ha A
[ Chequeo [ Desplazamiento Aber Reinicar Envar _  Pausa Abandot a 0

Figura 4.12: Visualizacion de la trayectoria-tiempo en el proceso de corte.

Para detener el proceso de grabado en cualquier momento se tienen las opciones
de Pausar y Abandono. La opcion Pausar permite detener y reiniciar el proceso
de grabado desde la tltima linea ejecutada, mientras la opcion Abandono permite
detener y reiniciar el proceso de grabado desde la primera linea del archivo G.

4.6. Finalizaciéon del proceso

Una vez finalizado el proceso de grabado aparece una ventana indicando el Tra-
bajo terminado y el Tiempo transcurrido, se da clic en OK y en este momento
se puede retirar la pieza grabada.

14



Software LaserGRBL

5.1. ;Qué es y para qué sirve LaserGRBL?

LaserGRBL es un software de control de codigo abierto practico en el area de
grabado laser. En comparaciéon con sus homologos, este software tiene una interfaz y
operacion simples.

5.2. Instalacion del software

Accediendo al sitio oficial de LaserGRBL: https://lasergrbl.com/| mostrado
en la Figura [5.1] tnicamente se da clic en Download para descargar el ejecutable
install.exe.

LASERGRBL

Free Laser Engraving

HOME DOWNLOAD USAGE ~ SAMPLES ~ SUPPORT BUILD BUY ~ FAQ CONTACTS

DOWNLOAD

Last stable version: latest
All versions: github.com/arkypita/LaserGRBL

|

_” Downloac
Figura 5.1: Ventana de laserGRBL.

Una vez descargado el ejecutable, se da doble clic para iniciar la instalacién que
arrojard una ventana como en la Figura [5.2] aqui se selecciona la localizacion de
destino. Se sugiere dejar la direccion que aparece por defecto y se da clic en Next.

15
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CAPITULO 5. SOFTWARE LASERGRBL

% Setup - LaserGRBL Rhydon -

Select Destination Location
Where should LaserGRBL be installed?

Setup will install LaserGRBL into the following folder.

To continue, click Next. If you would like to select a different folder, click Browse.

C:\Program Files (x86)\LaserGRB Browse...

At least 14.1 MB of free disk space is required.

Cancel

Figura 5.2: Ventana de seleccion de destino.

La ventana siguiente permite seleccionar la creacion del acceso directo, por defecto
aparece la creacion del acceso directo en el escritorio, da clic en Next, esto se ve en

la Figura [5.3|

% Setup - LaserGRBL Rhydon -

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing
LaserGRBL, then click Next.

Additional shortcuts:

Figura 5.3: Creacién del acceso directo.

X

&

Cancel

Continuando, aparece la ventana para ejecutar la instalacion, se da clic en el boton

Install, Figura [5.4]

16



5.2. INSTALACION DEL SOFTWARE

s  Setup - LaserGRBL Rhydon - X

Ready to Install ‘
Setup is now ready to begin installing LaserGRBL on your computer. (

Click Install to continue with the installation, or click Back if you want to review or
change any settings.

, Destination location:
C:\Program Files (x86)\LaserGRBL

Additional tasks:
Additional shortcuts:
Create a desktop shortcut

< Back Install Cancel

Figura 5.4: Iniciar la instalacion.

Finalizando la instalaciéon debe aparecer la ventana como en la Figura 5.5y se da
clic en Finish.

» Setup - LaserGRBL Rhydon -

Completing the LaserGRBL
@ Setup Wizard

Setup has finished installing LaserGRBL on your computer.
The application may be launched by selecting the installed
shortcuts.

Click Finish to exit Setup.

Launch LaserGRBL

Figura 5.5: Finalizacion de la instalacion.

Al finalizar la instalacién aparece de forma emergente la pantalla de la aplicacion
LaserGRBL como en la Figura 5.6
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CAPITULO 5. SOFTWARE LASERGRBL

# LaserGRBL V480 N
Gibl  Archivo  Colores Idioma  Herramien tas 7
com ] Baudos [115200 | 6 X: 0000 Y: 0.000
Archivo [ 0%
Progreso 1 E g
g
D & > ) + % ToT e 55T ) 5
500 F )82 T 3
. < 1 /
’ ) a | gl Ce Q Z{‘y ~
Y| LY || X || Cover || Comer || Fame || rocus
d

Lineas: : 0 Buffer Tiempo Estimado: now Estado: Desconectado

Figura 5.6: Ventana inicial del software LaserGRBL.

5.3. Operacion basica de la aplicacion

5.3.1. Conexién del dispositivo

Una vez instalado el software LaserGRBL conecta el router CNC a la computado-
ra mediante un cable USB. Con el software abierto, selecciona en la parte superior
derecha el puerto de comunicaciéon establecido con el dispositivo en la barra COM y
selecciona la velocidad de comunicacion a 115200 baudios, como en la Figura 5.7

3l LaserGRBL v4.8.0
Grbl  Archivo Colores |dioma FR@¥mientas

COM [COM3 | Baudios [115200 | & il
Archivo II lLCcnectar]

Progreso 1 |5

r 1

Figura 5.7: Conexion con el dispositivo.

Configurando el puerto y la velocidad, procede a realizar la conexiéon dando clic
en el boton Conectar ubicado a la derecha la barra Baudios. El botén cambiara
de gréafico del rayo amarillo a una X roja después de que la conexion sea exitosa y se
mostrara en la ventana de estado el mensaje Gribl.1f['$ forhelp], como se muestra
en la Figura [5.8
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5.3. OPERACION BASICA DE LA APLICACION

Con la conexion exitosa, los botones al inferior de la

3 LaserGRBL v4.8.0

Grbl  Archivo Colores |dioma Herramier
COM COM3 Baudios 115200 |3
Archivo | |/ =

- ) @

Proowsol \1 = P |5

| I
-

% Grbl 1.1f ['$' for help] Alll T
=

-

Figura 5.8: Conexion exitosa.

iluminaran como se ve en la Figura [5.9

3 LaserGRBL v4.8.0

Grbl  Archivo Colores |dioma Herramientas 7

ventana del software se

COM COM3 Baudios 115200 % 3 X:54.131Y:68.574 Z: 2.058
Archivo /
— I
Progreso ‘ ‘ 1 B B
\ I
e
®Grbl 1.1f ['S' for help] [l
gl
2
Sl
=
E
g
o +
e
v
s
Q00: |
]
- * o)
° @ ° Z mm g 120 a0 T60 T80 oo™ 1120 0 T80 12000 1220' 1240° 1260
) B [ M
000: . |V][a][D@XEE O
¢ .
F607 v 2 Ly = y e

Lineas: 0| Buffer
- =

Tiempo Estimado: now

Engraving myths and truth (video) | S[1.00x] |G1[1.00x] |GO [1.00x] | Estado: Sin trabajos _:
o

Figura 5.9: Habilitacion de botones inferiores.

5.3.2.

Procesamiento de una imagen

Con la conexion exitosa del dispositivo a la computadora, para iniciar el procesa-
miento de grabado, como se ve en la Figura da clic en el menu Archivo/Abrir
Archivo en la parte superior izquierda, selecciona la imagen que requieras grabar y
al dar clic en Abrir se importara el archivo.
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CAPITULO 5. SOFTWARE LASERGRBL

3 LaserGRBL v4.80 - o X

Grbl Archivo Colores |dioma Hemamientas 7
Abrir Archivo

X:54.131Y: 68,574 2: 2.058
Agregar Archivo

Recargar Ultimo Archivo

1106 ¢

180

i, | Y]8]D) | 2T @O

Lineas: 0| Buffer Tiempo Estimado: now  Engraving myths and truth (video) | S[1.00x] |G1[1.00x] |GO[1.00x] | Estado: Sin trabajos _.:

“® €N P>

00
-3l
600

F607

Figura 5.10: Importar una imagen.

Una vez importada la imagen, aparecera el cuadro de didlogo Importar Imagen
Rasterizada. En este cuadro de didlogo, configura los parametros de tu grabado
con los diferentes modos de grabado y las opciones de conversion de la imagen. En
la Figura [5.11] se configura la imagen con la Herramienta de conversién Linea a
Linea, Direccion Diagonal, con una Calidad de 17 Lineas/mm y se da clic en el boton
Siguiente.

3 Importar Imagen Rasterizada [m} X
Pardmetros Vista previa  Original
Redimensionar | Suavizado (HQ Bicubic) v
Bilo ——
Contraste =
Blancos —
w0
Hemamienta de conversion

@ LineaaLinea

O 1bit BW Dithering

O Vectorizar! [EXPERIMENTAL]

O Linea central

O Passthrough
Line To Line Options
Direccién  Diagonal M
Calidad  [17.000 |3 Lineas/mm a
[ Vista Previa de lineas

A el d Concelarl| | ESimierks

Figura 5.11: Aplicacién de pardmetros de conversion a la imagen.

Una vez configurada la imagen, el cuadro de didlogo Imagen objetivo aparece
como se ve en la Figura [5.12) donde se puede establecer la velocidad de grabado, la
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5.3. OPERACION BASICA DE LA APLICACION

potencia minima, la potencia méaxima, la longitud y el ancho de la imagen que se

grabara.

[ %

Parémetros

Redimensionar | Suavizado (HQ Bicubic)

Brilo
Contraste
Blancos
[ BaN

Hemamienta de conversion
@ Lineaa Linea
O 1bit BW Dithering

O Vectorizar! [EXPERIMENTAL]

O Linea central
O Passthrough
Line To Line Options
Direccion  Diagonal

Calidad  |17.000 15 Lineas/mm

[ Vista Previa de lineas

Vista previa  Original

Imagen objetivo
Velocidad

Engraving Speed 2000 ] mm/min

Opciones de Laser

Laser Mode | M3 -Constant Power
S-MIN 0 00%
S-MAX 100 3927%

Tamafio de Imagen y Posicién [mm]
: [ Tamafio Automatico | 300 LNEXIF

Tamaio W [N H 100.0 2

Inico X 0.0 Y 00 L

Crear!

Cancelar

N

Qe d Concslr

Figura 5.12: Configuracién de parametros de grabado.

Uno de los parametros de configuracion importantes tiene que ver con el modelo
del laser, este puede ser configurado al dar un clic en el botén con la imagen de un
libro abierto justo a la derecha de Velocidad. Este boton es para Abrir Base de
Datos de Laser y Materiales permitiendo que el cuadro de didlogo Selecciona tu
configuracién aparezca. En la Figura [5.13|se va a seleccionar el Mlodelo de Léaser,
que para este documento se selecciona en el modelo méas similar, esto es, el modelo
OrturLUTW que da la potencia mas proxima al modelo fisico con el que se cuenta.

Selecciona tu configuracion

Modelo de Laser [Otur LU7W (1.5W) | Configuracion Sugerida
, Atomstack A5 20W (5W},  Potencia
Material Atomstack A5 PRO
B Atomstack M50 10W (A1 Velocidad
Accién Comgo Z1 10W
con 2,30
Grosor Longer RAY5 5W Pasadas
NASUM A5 PRO
Waming: these are |Otur LUTSW (4.5W) £y o5 based on test materials. It is
| suggested to do Ortur LU20W (5.5W according to your own specific
materials. I is po the GRBL “"Matenal DB" menu.

SculpFun S9
Note: number of pa: ScuplFun S6

ally to the main fom.

Cancelar = Aplicar

Figura 5.13: Seleccion del laser.
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CAPITULO 5. SOFTWARE LASERGRBL

Para el grabado en Material se elige la opcion Plywood, este material es muy

similar en caracteristicas al material MDF en

el cual se realizara el grabado con léser,

la Figura [5.14] muestra la selecciéon del material.

Selecciona tu configuracion

Modelo de Laser |Ortur LU7W (1.5W) v

Material Plywood v
B Acrylic
Accién Anodised Aluminium
Cotton Cloth (dark color)
Grosor Kraft Paper
KT Board (dark color)
Waming: these Leather
g . Non-woven fabrics (dark
| suggestedto do o, L ved Metal
‘ materials. It is possil Paperboard
- number Plastic Sheet (dark color
A e Plated Metal

Powder Coated Metal

Configuracion Sugerida

Pt
o—
Pasadas

values based on test materials. It is
according to your own specific
the GRBL "“Matenial DB" menu.

hually to the main form.

Solid Wood

Cancelar = Aplicar

Figura 5.14: Seleccion del material.

En Opciones de Laser para el proyecto se ha determinado que el modo laser
sea de potencia constante, la potencia minima es cero, la potencia maxima con valor
de 120 y las dimensiones del grabado se eligen en 80x80 mm, como en la Figura [5.15
Después de la configuraciéon se da clic en Crear.

Imagen objetivo

Velocidad
Engraving Speed 2000 mm/min 59 ]
Opciones de Laser

Laser Mode M3 - Constant Power v B
S-MIN 0 0.0%

S-MAX 120 47.1% -

Tamario de Imagen y Posicién [mm]

(] Tamafio Automético | 300 TN EXIF

Tamaio W 80.0 H 80.0 o

lico X 0.0 Y 0.0 o &
Cancelar Crear!

Figura 5.15: Valores en la ventana Imagen Objetivo.
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5.3. OPERACION BASICA DE LA APLICACION

5.3.3. Preparaciéon para el grabado

Para preparar el grabado, mueve el laser a la posicion cero pieza deseado sobre la
placa a grabar. Para los archivos de este documento, la posicién cero pieza se ubica
en la parte inferior izquierda del diseno. Para grabar las coordenadas de la posicion
cero pieza, da clic en el boton Posicién que es botén con el icono de globo terrdqueo,
si se desea Realizar miiltiples pasadas establece el nimero de las mismas y da clic
en el boton Ejecutar programa para iniciar el grabado, que es el botén con el icono
de una flecha color verde, como en la Figura [5.16| Una vez finalizado el grabado, la
herramienta laser vuelve a la posicion cero pieza.

4 LaserGRBL v4.8.0 - a X

Grbl  Archivo Colores Idioma Herramientas 7

COM COM3 Baudios | 115200 || Pe

Archivo |Engrane_2png 1
Progreso ‘ 1 [ 3 ]f..
[ ]

& Grbl 1.1f ['S' for help] ~lllS

X:54.131Y:68.574 Z: 2.058

130, 140 150

20 ,

110

»

-
@ - 0 ' N0 ~ 130 " o * 1o * Teo ' 1o 100
+

.000: . [Y[e[PXHRB® [T QO

Lineas: 183165 Buffer Tiempo Estimado: 1 hour,36'min 30 sec ing myths and truth (| S[1.00x] |G1[1.00x] | GO [1.00x] | Estado: Sin trabajos .:

N %
w

Figura 5.16: Ejecucion del programa.
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Control fuera de linea

Iniciemos conociendo las partes del controlador fuera de linea en la Figura [6.1

Puerto de Memoria SD

conexion /

. Z+ &
_Botc_)ncta P Y
izquierda ) ’
X OKSpindle X+ Botonera
e 0 o ¢ derecha
z Y- ExitStep
¢ ® O
Puerto / Pantalla
mini USB

Figura 6.1: Partes del controlador fuera de linea.

Este controlador tiene la funcién de permitir el control del router CNC sin la
necesidad de tener disponible una computadora. Una vez conectado el controlador al
router CNC, la pantalla despliega el ment mostrado en la Figura [6.2]

Figura 6.2: Ment de inicio.

Ctrl es para el control de la maquina y File es para la seleccion del archivo gecode.

Para la seleccion del ment se utilizan los botones Y+ y Y- para subir y bajar
respectivamente en las opciones. El ingreso en la opcion seleccionada se realiza con el
boton OK.

Al ingresar en el meni Ctrl se despliega en la pantalla las opciones de movimiento
mostradas en la Figura [6.3
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CAPITULO 6. CONTROL FUERA DE LINEA

Figura 6.3: Opciones de Control.

Para el movimiento de los ejes X, Y y Z, se cuenta con los botones [X+, X-, Y+,
Y-, Z+, Z-] como se muestra en la Figura , mismos que solamente estan habilitados
cuando en la pantalla de control se muestren dichas opciones.

Figura 6.4: Elementos relacionados con los 3 ejes de movimiento.

Antes de mover al husillo en sus 3 ejes, la pantalla de control cuenta con la opcion
de modificar la cantidad de pasos para el avance en los ejes, ubicado en la esquina
inferior derecha. En el controlador el boton dedicado a esta funciéon es el botén Step,
como se ve en la Figura [6.5]

®
X-  OK/Spindle X+
® O
Z Y- [ ExitStep
[ ®| O

Figura 6.5: Elementos relacionados con la magnitud de avance.

Aqui el controlador permite una variacién de pasos de magnitudes de 0.1, 1, 5y
10 mm en el movimiento de los ejes. Estos botones se utilizan a necesidad del usuario.
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Con el boton Spindle se puede accionar el husillo al pulsar este boton. En la
Figura [6.6] se muestra la localizacion de este boton.

Y+

L ®
x- JoKsspindie fx+
.
7. Y- ExivStep
o ® O

Figura 6.6: Elementos relacionados con el husillo.

Mediante las opciones del meni Control se puede ajustar la velocidad del husillo
presionando:

» [OK]+[Z+] para aumentar la velocidad.
» [OK]+][Z-] para disminuir la velocidad.

La pantalla muestra el porcentaje de velocidad del husillo que puede ir desde 1%,
10%, 50% y 100 %. Para apagar el husillo basta con presionar el boton Spindle
nuevamente.

Para salir del ment Control se presiona el boton Exit con una pulsacién prolon-
gada.

En el meni File se muestra una pantalla con los archivos que se encuentran en la
memoria SD, como en la Figura [6.7]

TG
-> F200. NC

IPHONE 1. NC
WORDS. NC

Figura 6.7: Opciones de File.

Los formatos admitidos para los archivos son: .nc y .txt. Utilizando los botones
Y+ v Y- se puede seleccionar el archivo a ejecutar. Una vez seleccionado se presiona
OK para entrar, con lo cual aparece la pantalla de la Figura [6.8]
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CAPITULO 6. CONTROL FUERA DE LINEA

A b A MM

Ready to print

Figura 6.8: Pantalla previa al envi6 del archivo gcode.

En caso de estar listos para iniciar se vuelve a presionar OK y el archivo da inicio
a la ejecucion del corte o grabado en la maquina.
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Mensaje para el usuario

Confiamos que este manual te haya proporcionado una base solida para la com-
prension y operacion eficiente del Router CNC 3018. Al seguir las directrices detalla-
das, como estudiante de la FES Cuautitlan estaras preparado para iniciar proyectos
de fresado y grabado con alta precision.

Recuerda que la seguridad es un principio fundamental y esta debe ser prioritaria
en todas las operaciones, por lo mas sencillas que parezcan. Es imperativo que como
usuario te adhieras estrictamente a las normas y advertencias delineadas en este ma-
nual, por lo cual, familiarizarse enteramente con las funciones y formas de operacion
del Router CNC 3018 es esencial antes de iniciar cualquier tarea.

Este dispositivo ademés de ser una herramienta tecnologica, es también, un ins-
trumento para la expresion creativa y la materializacion de ideas innovadoras. Te
alentamos a que como estudiante explores y experimentes las capacidades de este
equipo con el fin de desarrollar tus habilidades y pensamiento ingenioso.

En caso de que desees mas informaciéon de este dispositivo, te invitamos a visitar
nuestra pagina https://masam.cuautitlan.unam.mx/dycme/cnc3d/, donde encon-
traras material detallado.

Agradecemos tu interés en este tema, confiamos que este manual sirva como un
recurso valioso en tu trayectoria académica y profesional , y te invitamos a compartir
este material con tus conocidos.

Atentamente.

“Por mi raza hablara el Espiritu”
M. C. Gonzalo Hedian Lopez Mera
FES Cuautitlan UNAM
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