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Feladatleiras

A gyakorlat soran megismerkediink a LinuxCNC-vel és a G-kod alapjaival, azon beliil a
graviritvonalak létrehozasaval, amelyek esetében nem kell figyelembe venni a mardszar
atmérdjét.

A feladat az eldado jegyzetében 1év6 példa beimportalasa és modositasa lesz.

LinuxCNC

A LinuxCNC egy nyilt forraskoda CNC vezérld szoftver, tipikusan olyan ISO f3jlként kinaljak,
amely tartalmaz egy modositott, valos ideji kernellel rendelkez6 GNU/Linux operacids
rendszert.

A gyakorlat keretein beliil ez a szoftver egy virtualis gépre van telepitve, de valodi CNC gépek
vezérléséhez érdemes nativ telepitést hasznalni, hogy megmaradjon a rendszer valos idejii
mivolta.

A LinuxCNC letdltheté innen: http:/linuxcnc.org/docs/2.7/html/getting-started/getting-
linuxcnc.html, a gyakorlaton hasznalt virutalis gép pedig a https://www.virtualbox.org/ linken
keresztiil érhetd el. Erdemes a 32 bites LinuxCNC-t letlteni, ezt biztosan timogatni fogja a
virutalis gép.

Telepiteés Oracle Virtualbox-ra

A LinuxCNC ISO (virtualis lemez) letdltése és az Oracle VM VirtualBox telepitése utan az
alabbi 1épésekkel telepithetd a virtualis gépre az emlitett operacids rendszer.

1. Kattintas az Uj gombra (1. abra)
2. Név (tetszbleges) és verzido megadasa (2. abra)
3. Memoria méretének megadasa (3. abra)
4. Virtualis merevlemez létrehozasa (4. abra):
a. VDI (VirtualBox lemezkép)
b. Dinamikusan novekvé
c. Meéret: legalabb 4GB

¥ Oracle VM VirtualBox Kezelé
|
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1. dbra: Uj virtudlis gép létrehozdsa


http://linuxcnc.org/docs/2.7/html/getting-started/getting-linuxcnc.html
http://linuxcnc.org/docs/2.7/html/getting-started/getting-linuxcnc.html
https://www.virtualbox.org/

Uj virtualis gép készitése

Név es operacios rendszer

Adj meg egy leira nevet az Jj virtualis géphez és valaszd ki a
telepiteni kivant operacids rendszir tipusat, A valasztott
névvel lesz azonositva a aép a VirtualBoxban,

Név: |LinuxChC T
Tipus: | Linux -
Verzid: | Linux 2.4 (32-hit) -
Szakértd mod Kavetkezd Megsem
= T THEST

2. dbra: Virtudlis gép nevének és az operdcios rendszer verziojanak megaddsa

Memaoria mérete

Vélaszd ki a virtudlis gép szémara fenntartott memaria
méretét (RAM), megabyte-ban,

Ajanlott memariaméret: 128 MB.

' 512 ¥ MB

4 MB 4096 MB

3. abra: Memoria méretének megaddasa

Ajanlott merevlemezméret: 4,00 GB.

() Me adjon hozza virtuslis mereviemezt
(®) U virtudlis merevlemez készitése

() Létezd virtualis merevlemez hasznélata

LinuxCMC, wdi (Mormal, 8,00 GB)

4. abra: Virtualis merevlemez letrehozasa

Ezzel elkésziilt a virtualis gép, amelyre az ISO képfajl segitségével fel kell telepiteni az
operacios rendszert. Letoltheto live cd is, amely esetében nem kell kiilon telepiteni az operacios
rendszert, de a lemezt akkor is csatolni kell.

1. Jobbkattintas a virtualis gépre — Konfigurdlas (5. abra)
2. IS0 képfajl csatolasa a virtualis meghajtohoz
a. 6.abra
b. Virtualis optikai lemez valasztasa — let6ltott ISO kijelolése
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3. Ez utan elindithat6 az el6bb 1étrehozott virtualis gép, amely a megadott ISO képfajlrol
fog bootolni, és elindul a LinuxCNC telepitdje. A GNU/Linux operacids rendszer a
szokéasos modon telepithetd.

il : ] | | Operécids rendszer:  Linux 2.4 (324
: l ™ Kikapcsaolva =
=) Konfiguralds... Ctrl+S

(# Klénozas... Ctrl+0
$%  Ehavolias.. Ctrl+R

5. dbra: Konfiguralads

£ LimmCNC2 - Beallitisok 7 *®
E Altalinos Tarold 3
IE Rendszer 1 Téroldfa Paraméterek =
@ Képemy® @ Vezérid: IDE Optikai meghajtd: | IDE Secondary Master 1 | ()

) [] Live cofovo
B Audie L

|j Megosztott mappik

ET] Felhasmnalsi felalet

EE&e
I
6. abra: ISO képfajl csatolasa a virtualis lemezmeghajtohoz

Megosztott vagolap beallitisa

A gazdagép (Windows) és a virtualis gép kozotti kommunikacié megvaldsitasahoz elészor
telepiteni kell az integracios szolgaltatasokat a virtualis gépre. Ez a virtudlis gép inditdsa utan
az Eszkozok— Integracios szolgaltatasok telepitése... menilipontbol érhetd el.

A gazdagéprdl a virtualis gépre a G-kod masoldsanak legegyszerlibb modja a megosztott
vagolap haszndlata, amely az integriciés szolgaltatdsok telepitése utdn az
Eszkozok— Megosztott vagolap— Keétiranyu opcio kivalasztasaval aktivalodik. Ezutan a kod a
szokasos masolas-beillesztés parancsokkal masolhat6 a virtudlis gépre.



Fajl Gép [MNeézet Bevitel Eszkdzdk Sdgo

wi Applications Menu E@ Optikai meghajtok »
Halozat »
USE b
Megosztott mappak »

Megosztott vagalap »
Fogd és vidd »

Integracids szelgaltatasok telepitése...

7. abra: Integracios szolgaltatdsok telepitése

x| Eszkazok = Sdgd

|§® Optikai meghajték y
Y Halézat g
& USB b
[ Megosztott mappak r

jcc D Megosztott vagaolap - Letiltva
By Fogd és vidd / Gazda - Vendég

Vendég - Gazda

. .5.49 Integracids szolgdltatasok telepitése...

Kétiranyd

8. abra: Ketiranyu vagolap bekapcsolasa

Inditas, G-kod modositasa

LinuxCNC inditasa

A LinuxCNC program a virtualis gépen beliil az Alkalmazasok Menii—CNC—LinuxCNC
mentipont segitségével indithato el. Ha nincs ilyen meniipont, akkor az ALT+F2
billentylikombinacid hatasara eldugré ablak segitségével is elindithato a program (9. abra).

Run Program...

linuxcnec

RBun in terminal

I—ﬂ-
@gancel caeh Run

9. abra: LinuxCNC futtatisa ALT+F2-vel

Az inditaskor el6ugré konfiguracios ablakban az axis_mm-t kell kivalasztani, majd az OK
gombra kell kattintani.

Inditas utan a jobb also sarokban a program hibdkat jelez, amiket egybdl be is lehet zarni. A
hiba oka az, hogy valos idejli operacios rendszert futtatunk virtualizalva egy nem valds ideji
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Windowson beliil. A gyakorlaton a programot csak szimulaciora hasznaljuk, igy ez a probléma
nem befolyéasol semmit.

RTAPI: ERROR: Unexpected realtime delay on
task 1

This Message will only display once per session. x|
Run the Latency Test and resolve before

continuing.

Unexpected realtime delay: check dmesg for x|
details.

10. abra: Realtime keésleltetés hiba

A program induldsa utan a vészleallit6 gomb @ alapértelmezetten be van nyomva, amit ki
kell kapcsolni hasznalat el6tt. Ez utan a CNC a Toggle machine power I | gomb segitségével
kapcsolhato be, majd a maras a Begin executing current file p gomb segitségével indithatd

el. Inditas el6tt a marodfejet a MI gomb segitségével kalibralni kell. Inditds utan a
maro6szar mozgasa nyomon kovethetd a jobb oldali fekete ablakban.

G-kod létrehozasa, megnyitdasa

Maga a LinuxCNC program nem tartalmaz beépitett szovegszerkesztot, ezért a G-kodot az
operacids rendszer valamelyik szovegszerkesztdjével kell 1étrehozni vagy modositani. A
gyakorlat soran erre a célra a Mousepad-et hasznaltuk.

Uj tires fajl 1étrehozhat6 példaul az asztalon vagy egy mappan beliil a jobbkattintas segitségével.
A fajl kiterjesztése ngc. Az 1j f3jl tarsithaté a Mousepaddel a jobb kattintas — Open With Other
Application — Mousepad opcio segitségével.

Fontos, hogy ne a LinuxCNC mappaiban dolgozzunk, és ne is médositsunk ezekben
semmit. A laborban a gépek kikapcsolasa elétt a virtualis géprol is torolni kell mindent,
amit létrehoztunk.

A fajlba az eldado jegyzetébdl masolds-beillesztés segitségével atmasolhato a kod. A fijlnak a
lenti abranak megfelelden kell kinéznie (11. abra).

S *elso.ngc 4+ _ 0O X
File Edit Search Options Help

- -
M1l GO G90 (Rapid positioning in absolute mode)

N2 X100 Y10 S100 M3 (Move to X=10, Y=10, spindle 100)

N3 ZO (Move to Z=0)

N4 Gl Z-10 F100 (Linear interpolation to Z=-10, Feedrate=100)
N5 X-10 (Move to X=-10)

NG Y-10 (Move to Y=-10)

N7 X180 (Move to X=10)

NE Y10 (Move to Y=10)

N9 GO Z40 (Rapid positioning to Z=40)

N10 M30 (Turn off spindle and program end)

%

11. abra: G-kod Mousepadben
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A kéd a LinuxCNC-n beliil a File—Open segitségével nyithatdo meg. Az el6z6 fajl futtatasanak

nyomai a Clear live plot b gomb segitségével tiintethetok el. Futtatas el6tt ismét kalibralni
kell a marofejet a Home All gomb segitségével. A program hibaja, hogy nem mindig a 0,0,0
pontba juttatja a maroszarat a Home All hatasara. Ennek a problémanak a legegyszeriibb
megoldasa a program ujrainditasa. (Nem kell az egész operacids rendszert Ujrainditani a
virtualis gépen.) Helyes kalibralas utan az alabbiakat kell latni a jobb oldali részen (12. abra):
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12. dbra: Az eléado kodja Home All utan

A program minden sora és a G-kod parancsok részletezve vannak az eléado jegyzetében a G-
kod alapjai cimii fejezetben.

Feladat

A fenti kod modositasa ugy, hogy a négyzet bal oldali fliggéleges oldalat egy 10 egység sugart
iv helyettesitse.

Megoldas (13. abra):

Az X=-10, Y=10 pontbol a (-10, -10) pontba mozgatas a G1 linearis interpolacié helyett a G3
korinterpolacio segitségével, dramutato jarasaval ellentétes iranyban, 10 egység sugaru koriv
mentén:

N6 G3 Y-10 R10 (Move to Y=-10)

N7 G1 X10 (Move to X=10)

Az N7-es sorban ujra ki kell adni a G1 parancsot, kiilonben a korinterpolacidos mozgast 6rokodlné
az el6z6 sorbol, és megadott sugar hijan hibat eredményezne a kod betdltése. A gyakorlaton
ennek kihagyasa gyakori hiba volt.
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13. dbra: A feladat megoldasa



