GRBL Konfigiirasyonu



iCINDEKILER
ICINDEKILER .....uvveiceeeeieeeeineeecneeessseeessseesssseessssesssssesssssesssssesssssessssesssssesssssesssssesssssesssssesssssssssssesss i
[0 o 2R 1
BASLARKEN ......iiiuuiiiiiniiiiiiieiiiiiiisiisirissisirsasssirsasssssrsssssssesssssssesssssssesssssssesssssssssssssssessssssssnssssssnns 1
GRBL AYARLARI ..cuuittttiiiiiuniiiiiiiiiiniiiiiirsassiresssissresssistmessssssmmsssssssssssssssasssssssssssssssasssssssnsssssssnnsss 1
SS - GRBL Ayarlarini GOrUNTUIEME ......cccccveiieiireeeiiireeteecieeeeesseeeeesseeeessssneesesssneessssanesssssnsessssansessssnneesessaneess 1
SX=Val - GRBL Ayarini KQYAETME .....cccceeeveerrireeiireerereeeesneeeseeeseesessesessessssssssssesessesesassssasesssssssssesesassesasessasasen 2
GRBL Ayarlari Ve Anlamlari......ccciiiiiiiiiiiiiiiiiissssssnsnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 3
SO - SEEP PUISE, MICTOSECONG ...eoviievieeicieicteectecete et cte sttt ete e eae e e eteeeteeebe e beeabeeasesaeesbeesseenseenseesseessenreentenn 3
S1 - Step Idle Delay, MIlISECONG .....c.ccoviieieriecrecteeie ettt ettt ettt e b te et e et e eaaesaeesteesaeenbeeareesseeseenreenteen 3
$2 - STEP POt INVEIE, IMASK.....cviitietiitietieiecieeteet ettt ettt ettt e et teeteeaeeaa et e beeteebeeteetsensensensesseeteereessessensenes 4
S3 - DIreCtioN POt INVEIT, IMTASK c..eveeeeeeeeee ettt e e et e et e e e e e e e e eae e e et e s eaeesaeesaeeeaseeseaessnseeseseeseeesenessnnas 4
S4 - Step ENAbIE INVEIT, BOOIEAN ..ecvievieeeictiectecteete ettt ettt et ettt e te et e ebeeatesaeesaeesaeenreenreeaseessenraetean 5
S5 = LIMIit PiNS INVEIT, BOOIEAN ..ttt et ettt e e e e et e e e e e e et e s eaeesaeeseaeeeseeseaessseeseseesneeseneesnnas 5
S6 - ProBE Pin INVEIT, BOOIEAN .. ettt ettt et e et e e ee e et e e e e e et e s eaeeseeeseaeeeseeseaessseeseseesneesenessnnas 5
S10 - STATUS REPOIT, MASK ...vvivieitieie ettt ettt et sttt steeeaeeete et e eaeeete e be e beenbeeasesaeesbeesseenteenseesseessenreentens 5
S A [T o Yot To T A W D L= = o 2 2 12 2 VT TESRR RPN 6
S12 - ATC TOIRIANCE, MM ettt et e et e et e e et e e eae e e et e s et e e et eseaeeeaeeseaeesaseesaseeesseesasesaseesaseesseesasesannas 7
$13 - RePOrt INCHES, BOOIBAN .......ocvevecvieeeeeeeeeeeeete ettt ettt et et ettt e e teeteeteeaeereensensesesseereeaeetsensensenes 7
S20 - SOFt LIMILS, BOOIB@N ....eiiiviiieieiitee ettt ettt ettt et ettt e s e et e e st e e e be e e saeeesbt s e sbaeesbtsesaasesbasessaeesbesesreeenens 7
Sp 2 I S 1o T30 T T 2T Yo L= 1o SRR 8
$22 - HOMING CYCIE, BOOIRAN.....c.eicveieeeteeeeeeeeeeeteete ettt ettt te e et et eaeene et e seeseeseeseereensensensesseetesaeerseneensenes 8
$23 - HOMING DIl INVEIT, IMIASK ..euveiviericeeicticetecete et cte ettt eete et et e et e eteeebe e beentesasesaeesbeesaeenseenseeaseersenreentens 9
S24 - HOMING FEE, MM/MIN 1.ttiitiiitiiitieie ettt ettt et et ste e st ste e teete et e eaeeebeeete e beenteeasesasesasesaeenseenseeneeans 10
$25 - HOMING SEEK, MIM/MIN..itiitiitiiiectieeeeeeeetee et ettt ettt et ettt ettt et e eteeaeeteereeasensenseesesseeteeneensensenean 10
$26 - Homing DebouNnce, MIlISECONG.........cvevveeriereieeeteeieeeeeeeeteee ettt ettt te e et eae e ese s eeseeseeteeneeneeneennes 10
S27 - HOMING PUIL-OFT, MM ctiiitiiitiicee ettt ettt ettt et e et e et e ebe e be e beenteeasesasesaeesaeenbeenseeneeens 10
$30 - Max SPINAIE SPEEA, RPIM.....cooviiiieiieeeicteeeteeeteeeteeteete st e st e steeeteeteeateeseeebeesteebeenteessesasesasesaeenseenseeneeens 10
$31 - Min SPINAIE SPEEA, RPIM .......viivieeieteeeeeeeeeeete ettt ettt eteete et eteeteeaeeseetesaeeseeseessensesensesseeteensensensennn 11
$32 - LaSEr MOAE, BOOIBAN......cuiuiuiieieiiieteieee ettt ettt ettt et se s et e ne e s besesesseneessesenens 11
$100, $101, S102 - [X,Y,Z] SEEPS/IMM cviitieiieeieiieteite ettt ettt et este st te et a et e besbesbesbeetsessensesbesbestesseessensensas 11
$110, $111, $112 - [X,Y,Z] MaX Rate, MM/MIN w.oivreiiiriiicteeccee ettt eteeeetes et s et s esaee et s ebessbesenneeenes 12
$120, $121, $122 - [X,Y,Z] ACCeleration, MM/SNZ......c.occuiieiieeiieieeeeee st eeeeee st e steevessaesrtesaeesaeesrsensseneeens 12
$130, $131, $132 - [X,Y,Z] MaX TraVel, MM .eeiiiiiiieieiiii et et eeeee et e et e et s e sat e st eesasestaessasesbesesaeesseessanesans 13

MAKINENIZi iLK KEZ KURMAK ICIN HIZLI KILAVUZ .......oeeeuveerrerereeeeeeessesssesessesssessssesssessssessssssssees 13



ONSOZz1

Bu metin, dipnotta belirtilen linkte yer alan Ingilizce metnin Google Translate
araciyla tretilen ceviri metinden faydalanilarak ve goriilen eksikleri giderilmeye
calisilarak Tiirkge’ye aktarilmistir. “Baslarken” kismindan itibaren tamamen ¢eviri metin
yer almaktadir.

Buradaki amag, hobi amach ve giris seviyesi CNC kullanicilarinin gerceklestirmis
olduklar1 DIY-CNC projelerindeki en temel bilesenlerden GRBL Firmware'in 1.1
versiyonunun konfigiirasyonuna dair en detayl kaynagin Tiirk kullanicilar tarafindan
kullanilabilir olmasini saglamaktir. Teknik olarak bu metne yansiyan eksikliklerin, baska
katkilarla giderilecegi temennisiyle.

Hafy
[stanbul-2022

1 Link: https://github.com/gnea/grbl/wiki/Grbl-v1.1-Configuration#20---soft-limits-boolean



https://github.com/gnea/grbl/wiki/Grbl-v1.1-Configuration#20---soft-limits-boolean

BASLARKEN

ilk olarak, sectiginiz seri terminali kullanarak GRBL'a baglanin.
Baud Rate’i, 8-N-1 (8 bit, no parity ve 1-stop bit) olarak 115200'e ayarlayin.
Baglandiktan sonra, sdyle bir GRBL komutu almalisiniz: GRBL 1.1f ['$' for help]

GRBL'nin bir yardim mesaji yazdirmasi i¢in $ yazin ve enter tusuna basin. $ ve
enter'in herhangi bir yerel yankisini gormemelisiniz. GRBL su yaniti verecektir:
[HLP:$$ $# $G $I $N $x=val $Nx=line $J=line $SLP $C $X $H ~ ! ? ctrl-x]

'$' ile baslayan komutlar, GRBL ayarlar degistirmek, GRBL durum ve ¢alisma
modlarim goriintiileyip/degistirmek ve Homing Cycle baslatmak i¢in kullanilan sistem
komutlardir. '$' bulunmayan son doért komut, GRBL'nin herhangi bir durumunda
gonderilebilen gercek zamanli kontrol komutlaridir. Bunlar ya GRBL'in ¢alisma
davranisini hemen degistirir ya da mevcut konum (diger adiyla DRO) gibi 6nemli ger¢ek
zamanl verilerin raporunu hemen yazdirir.

GRBL AYARLARI

$$ - GRBL Ayarlarini Gériintiileme

Ayarlar goriintiilemek icin GRBL'ye baglandiktan sonra $$ yazin ve enter tusuna
basin. GRBL yanit olarak, asagidaki 6rnekte gosterildigi gibi mevcut sistem ayarlarinin bir
listesiyle yanit vermelidir. Tim bu ayarlar kalicidir ve EEPROM'da tutulur, bu nedenle
glicii kapatirsaniz, Arduino'nuzu bir sonraki a¢isinizda bunlar tekrar ytiklenecektir.

$x=val ifadesindeki x, diizenlenecek ayarin kimligini belirtir. GRBL'in 6nceki
strimlerinde, her ayarin yanindaki parantezler icinde yer alan agiklamalar GRBL
v1.1+'da bulunmuyor. Bu, v1.1'de bulunan yeni 6zellikler icin flash memory’de ihtiya¢
duyulan alani elde etmek tizere yapildi. Pek cok iyi GUI, sizin i¢in bu agiklamalar
ekleyerek size yardimci olacaktir, boylece neye baktiginizi bilebilirsiniz.

Ayarlar ve Ornek Degerler Tanim
$0=10 Step Pulse, microsecond

$1=25 Step Idle Delay, milisecond

$2=0 Step Port Invert, Mask

$3=0 Direction Port Invert, Mask

$4=0 Step Enable Invert, Boolean

$5=0 Limit Pins Invert, Boolean




Ayarlar ve Ornek Degerler

Tanim

$6=0 Probe Pin Invert, Boolean
$10=1 Status Report, Mask
$11=0.010 Junction Deviation, mm
$12=0,002 Arc Tolerance, mm

$13=0 Report Inches, Boolean

$20=0 Soft Limits, Boolean

$21=0 Hard Limits, Boolean

$22=1 Homing Cycle, Boolean

$23=0 Homing dir Invert, Mask
$24=25.000 Homing Feed, mm/min
$25=500.000 Homing Seek, mm/ min
$26=250 Homing Debounce, milisecond
$27=1.000 Homing Pull-off, mm
$30=1000. Max Spindle Speed, RPM
$31=0. Min Spindle Speed is mili hizi, RPM
$32=0 Laser Mode, Boolean
$100=250.000 X Steps/mm

$101=250.000 Y Steps /mm

$102=250.000 Z Steps /mm

$110=500.000

X Max Rate, mm/dak

$111=500.000

Y Max Rate, mm/dak

$112=500.000

Z Max Rate, mm/dak

$120=10.000 X Acceleration, mm/ sn2
$121=10.000 Y Acceleration, mm/ sn2
$122=10.000 Z Acceleration, mm/sn2

$130=200.000

X Max Travel, mm

$131=200.000

Y Max Travel, mm

$132=200.000

7 Max Travel, mm

$x=val - GRBL Ayarini Kaydetme

Komut, GRBL'ye $x=val bir seri terminal programi araciligiyla baglandiginda bu
komutu gondererek manuel olarak yapilabilen bir GRBL ayarini kaydeder veya degistirir,
ancak cogu GRBL GUI'si bunu sizin icin kullanici dostu bir 6zellik olarak yapacaktir.



Ornegin, mikro saniye Step Pulse secenegini 10us seklinde manuel olarak
degistirmek i¢in sunu yazmaniz ve ardindan bir enter girmeniz gerekir: $0=10

Her sey yolunda giderse, GRBL bir 'OK’ ile yanit verir ve bu ayar EEPROM'da
saklanir ve sonsuza kadar veya siz onlar1 degistirene kadar korunur.

Sistem ayarlarini tekrar goriintiilemek icin $$ yazip enter’e basarak GRBL'nin
ayarinizi ne sekilde depolayip kaydettigini kontrol edebilirsiniz.

Bazi ayarlarin (100$, 101$, 102$ gibi) ayarlarin diizgiin sekilde yiiklenmesi i¢in
yazilimdan sifirlama gerektirdigini unutmayin. Aksi takdirde sonraki herhangi bir hareket
komutu, makineyi yanlis koordinatlara hareket ettirerek makineye zarar verebilir.

GRBL Ayarlari1 Ve Anlamlar:

NOT: GRBL v0.9'dan farkh olarak GRBL v1.1'de, yalnizca $10 Status Reports
degisti ve yeni olarak $30/$31 Spindle Speed RPM max/min ve $32 Laser Mode ayarlari
eklendi. Geriye kalan her sey ayni.

$0 - Step Pulse, microsecond

Stepper siirticiileri, belirli bir minimum adim i¢in gerekli darbe miktarina gore
ayarlanir. Datasheet’i kontrol edin veya sadece birkag¢ say1 deneyin. Stepper strtcilerin
guvenilir bir sekilde taniyabilecegi en kisa pulse’i istersiniz. Pulse’ler ¢ok uzun stireli ise,
sistem cok yliksek feed ve pulse rate ile calisirken, pulse siireleri uzun oldugu icin step
pulse’leri st liste gelmeye baslayabilir ve sorun yasayabilirsiniz. Varsayilan olarak 10
mikro saniye civarinda bir deger oneriyoruz.

$1 - Step Idle Delay, milisecond

Stepper motorlarimiz bir hareketi tamamladiginda, GRBL onlar1 devre disi
birakmay1 bu deger sturesince geciktirecektir. VEYA, bu degeri maksimum 255
milisaniyeye ayarlayarak eksenlerinizi her zaman (konumlarini giicliice tutacak sekilde)
etkin tutabilirsiniz. $1=255 koduyla, sadece tekrarlamak i¢in ayarlayarak tiim eksenleri
surekli etkin tutabilirsiniz.

Stepper Idle Lock time, GRBL'nin stepper motorlari devre disi birakmadan 6nce
kilitli tutacagi siiredir. Sisteme bagh olarak, bu siireyi sifira ayarlayarak devre disi
birakabilirsiniz. Diger durumlarda, stepper motorlar1 devre dis1 birakmadan 6nce eksen
hareketlerinin tamamen durdugundan emin olmak icin 25-50 milisaniyeye ihtiyaciniz
olabilir. Bu, uzun periyotlarla bosta olarak agik birakilamayacak hassasiyetteki makine
motorlarinin gozetilmesinde yardimci olacaktir. Bir de bazi stepper siirticlileri stepper
motorlarin hangi mikro adimda durduklarini hatirlamazlar. Bu nedenle onlar1 yeniden



etkinlestirdiginizde, bazi 'kayip' adimlarla karsilasabilirsiniz. Bu durumla karsilasmamak

icin stepper motorlarinizi $1=255 ayariyla strekli etkin tutabilirsiniz.

$2 - Step Port Invert, Mask

Bu ayar Step Pulse sinyalini tersine cevirir. Varsayilan olarak, bir step sinyali
normal-LOW seviyesinde baslar ve HIGH durumuna ge¢mesiyle bir Step Pulse olay1
gerceklesir. $0 degeriyle ayarlanan bir Step Pulse siiresinden sonra, Pulse Pin’i bir sonraki
Step Pulse olayina kadar LOW durumuna sifirlanir. Tersine cevrildiginde, Step Pulse
davranisi baslangici normal-HIGH olarak ve LOW’a gecerken Step Pulse olay tetiklenip
yeniden HIGH konumuna sifirlanacak sekilde ayarlanmis olur. Cogu kullanicinin bu ayari
kullanmasi gerekmeyecektir, ancak 6zel gereksinimleri olan belirli CNC Stepper Siirtictiler
icin yararh olabilir. Ornegin, Step Pin’i ters cevrilerek Direction Pin’i ile Step Pulse
arasinda yapay bir gecikme olusturulabilir.

Bu Step Port Invert ayari, ters ¢evrilecek eksenleri bit bayraklari olarak saklayan
bir degerdir. Ger¢ekten nasil ¢alistigini tam olarak anlamaniz gerekmez. Tersine ¢evirmek
istediginiz eksenler icin ayar degerini girmeniz yeterlidir. Ornegin, X ve Z eksenlerini ters
cevirmek istiyorsaniz, $2=5 komutunu GRBL'ye gonderdiginizde ayarlanmis deger su
sekilde olmalidir:

$2=5 (step port invert mask:00000101)

Deger Mask X'i Ters Cevir Y'yi Ters Cevir Z'yi Ters Cevir
0 00000000 N N N
1 00000001 Y N N
2 00000010 N Y N
3 00000011 Y Y N
4 00000100 N N Y
5 00000101 Y N Y
6 00000110 N Y Y
7 00000111 Y Y Y

$3 - Direction Port Invert, Mask
Bu ayar, her eksen i¢in yon sinyalini tersine ¢evirir. GRBL varsayilan olarak,
Direction Pin sinyali LOW iken eksenlerin pozitif yonde ve Pin HIGH iken negatif yonde
hareket ettigini varsayar. Eksenler bazi makinelerde bu sekilde hareket etmez. Bu ayar,
ters yonde hareket eden eksenler i¢in Direction Pin sinyalini tersine ¢evirecektir.



Bu ters cevirme maskesi ayari, tam olarak Step Port Invert Mask gibi calisir ve
hangi eksenin ters ¢evrilecegini bit bayraklari olarak saklar. Bu ayar1 yapilandirmak i¢in,
tersine ¢evirmek istediginiz eksenlerin degerini gondermeniz yeterlidir. Bunun i¢in de
yukaridaki tablo kullanilabilir. Ornegin, yalmzca Y ekseni yoniinii tersine cevirmek
istiyorsaniz, GRBL'ye $3=2 komutu verildiginde su ¢ikt1 okunmalidir:

$3=2 (dir port invert mask:00000010)

$4 - Step Enable Invert, Boolean

Stepper Enable Pin’i, varsayillan ayarda devre disi birakmak i¢cin HIGH ve
etkinlestirmek icin LOW’dur. Kurulumunuzun tersi gerekiyorsa, $4=1 komutunu yazarak
Step Enable Pin’ini ters cevirebilirsiniz. $4=0 ile devre dis1 birakin. (Degisikligi ytiklemek
icin bir glic dongitisi gerekebilir.)

$5 - Limit Pins Invert, Boolean

Limit Pinleri, varsayilan ayarda, Arduino'nun dahili pull-up direnci ile normal-
HIGH tutulur. Bir limit pini LOW durumuna gegctiginde, GRBL bunu tetiklenmis olarak
yorumlar. Tersi davranis i¢in, $5=1 komutuyla limit pinlerinin ¢alismasini ters ¢evirmeniz
yeterlidir. $5=0 ile devre dis1 birakabilirsiniz. Degisikligi yiiklemek icin bir gii¢ dongiisiine
ihtiyaciniz olabilir.

NOT: Daha gelismis kullanim icin, limit pinlerindeki dahili pull-up direnci
config.h'de devre dis1 birakilabilir.

$6 - Probe Pin Invert, Boolean

Probe Pini, varsayilan olarak, Arduino'nun dahili pull-up direnci ile normal-
HIGH tutulur. Probe Pini LOW durumuna gectiginde, GRBL bunu tetiklenmis olarak
yorumlar. Tersi davranis igin, $6=1 komutuyla Probe Pini davranisini ters ¢evirmeniz
yeterlidir. $6=0 ile de devre dis1 birakabilirsiniz. (Degisikligi yiiklemek i¢in bir gii¢
dongiisiine ihtiyaciniz olabilir.)

$10 - Status Report, Mask

'?" komutu ile istendiginde, GRBL gercek zamanli verilerini iceren bir durum
raporunun kullaniciya geri dondiiriilmesi bu ayara bagh olarak gerceklesir. Bu veriler,
mevcut ¢alisma durumunu, gergcek zamanli konumu, ger¢ek zamanh Feed Rate’i, Pin
durumlarini, mevcut gecersiz kilma degerlerini, arabellek durumlarini ve o anda
yuriitilen G-code satir numarasint (derleme zamani segenekleri araciligiyla
etkinlestirildiyse) icerir.

Varsayilan olarak, GRBL v1.1+'daki yeni rapor uygulamasi, standart durum
raporundaki hemen her seyi icerecektir. Verilerin ¢ogu gizlidir ve yalnizca degisirse



gorlinir. Bu, eski rapor stiline gore verimliligi onemli 6lciide artirir ve daha hizh
giincellemeler ve makineniz hakkinda daha fazla veri almaniza olanak tanir. Bunun nasil
calistigina dair ara yiiz dokiimanlarinda ana hatlarda agiklamalar vardir, ancak ¢ogu
yalnizca GUI gelistiricileri veya meraklhlari icin uygulanabilirdir.

isleri basit ve tutarli kilmak i¢cin GRBL v1.1'in yalmzca iki raporlama secenegi
vardir. Bunlar, oncelikle yalnizca kullanicilarin ve gelistiricilerin isleri ayarlamasina
yardimci olmak i¢in buradadir.

e Konum tipi, makine konumunu (MPos:) veya is konumunu (WPos:) goOsterecek
sekilde belirtilebilir, ancak her ikisini aym1 anda godstermez. Is konumunu
etkinlestirmek, GRBL ile bir seri terminal araciligiyla dogrudan etkilesimde
bulunuldugunda belirli senaryolarda yararlidir; ancak varsayilan olarak makine
konumu raporlamasi kullanilmahidir.

e GRBL planlayicisinin ve seri RX tamponlarinin kullanim verileri etkinlestirilebilir.
Bu, ilgili arabelleklerde bulunan blok veya bayt sayisini gosterir. Bu genellikle, bir
akis arabirimini test ederken GRBL'nin nasil performans gosterdigini belirlemeye
yardimci olmak i¢in kullanilir. Bu, varsayilan olarak devre dist birakilmalidir.

Raporlama seg¢eneklerini etkinlestirmek veya devre dis1 birakmak i¢in asagidaki
tabloyu kullanabilirsiniz. Etkinlestirmek istediklerinizin listelenen degerlerini eklemeniz
ve ardindan ayar degerinizi GRBL'ye gondererek kaydetmeniz yeterlidir. Ornegin, makine
konumu(Mpos:) ve arabellek verisi raporlar1 olmayan varsayilan rapor ayar1 $10=1dir. Is
konumu(Wpos:) ve arabellek verileri isteniyorsa, ayar $10=2 olacaktir.

Rapor tirt Deger Tanim

Pozisyon Tiru 0 Etkinlestir WPos:. Devre Dis1 Birak MPos:.

Pozisyon Tiru 1 Etkinlestir MPos:. Devre Dis1 Birak WPos: .

Tampon Verileri 2 Etkin Buf: alani ile planlayici ve Serial RX kullanilabilir arabellegi goriniir.

$11 - Junction Deviation, mm

Junction Deviation (Kavsak Sapmasi), hizlandirma yoneticisi tarafindan bir G-
code program yolunun ¢izgi segmenti kavsaklarinda ne kadar hizli hareket edebilecegini
belirlemek i¢in kullanilir. Ornegin, G-code yolunda 10 derecelik keskin bir déniis var ve
makine hareketi tam hizda iken koseyi Step kaybetmeden giivenli bir sekilde gegmek icin
makinenin ne kadar yavaslamasi gerektigini belirlemeye bu ayar yardimci olur.

Bunu nasil hesapladigimiz biraz karmasiktir, ancak genel olarak daha yiiksek
degerler, Step ve konum kaybi riskini artirirken, koselerde daha hizli hareket saglar. Daha
duisiik degerler, hizlanma yoneticisini daha dikkatli yapar ve daha yavas viraj alinmasini
saglar. Bu nedenle, makineniz ¢ok hizli viraj almaya calisirken bir sorunla karsilasirsaniz,
virajlara girerken daha da yavaslatmak icin bu degeri azaltin. Makinenizin kavsaklarda
daha hizli hareket etmesini istiyorsaniz, hizlandirmak i¢in bu degeri artirin.



Meraklilar icin, ¢cok basit, verimli ve saglam bir yontemle hem hiz hem de kavsak
acisinl hesaplayan GRBL viraj alma algoritmasi hakkinda buradan bilgi alabilirsiniz.

$12 - Arc Tolerance, mm

GRBL render, G2/G3 dairelerini, yaylar1 ve sarmallari, onlar1 kigiik kiigiik
cizgilere bolerek olusturur, boylece yay olusturma keskinligi asla bu degerin altinda
kalmaz. 0.002mm ayari ¢ogu CNC makinesinin hassasiyetinin ¢ok altinda oldugu icin,
muhtemelen asla bu ayar1 yapmaniz gerekmeyecektir. Ancak ¢emberlerinizin ¢ok kaba
oldugunu veya ark izlemenin yavas calistigini fark ederseniz, bu ayari yapabilirsiniz. Daha
disiik degerler daha yiiksek hassasiyet saglarken GRBL'yi ¢ok fazla kiiciik cizgiyle asir1
ylukleyerek performans sorunlarina yol acabilir. Alternatif olarak, daha ytliksek degerler
daha diisiik bir hassasiyete yol acar, ancak GRBL'nin ugrasacak daha az satir1 oldugundan
arc(yay) performansini hizlandirabilir.

Meraklilar icin, Arc Tolerance, bitis noktalar1 yay lzerinde bulunan bir ¢izgi
parcasindan yani bir kiristen maksimum dikey mesafe olarak tanimlanir. Bazi temel
geometrilerle, bu ayar1 karsilayan yayi izlemek icin ¢izgi parcalarinin uzunlugunu
cozumleriz. Yaylar1 bu sekilde modellemek harikadir, ciinkii yay cizgisi segmentleri,
dogrulugu asla kaybetmeden optimum arc izleme performansini saglamak i¢in otomatik
olarak ayarlanir ve uzunlukla 6l¢eklenir.

$13 - Report Inches, Boolean

GRBL, makinenin o anda tam olarak nerede oldugu, koordinat ofsetleri ve
problama parametreleri konularinda kullaniciya geri bildirim saglamak icin gercek
zamanli bir konum raporlama 6zelligine sahiptir. Varsayilan olarak, mm cinsinden rapor
verecek sekilde ayarlanmistir, ancak $13=1 komutuyla bu boolean bayragini true olarak
gonderdiginizde in¢ cinsinden raporlamaya ayarlanacaktir. $13=0 komutu ise tekrar mm
olarak ayarlamak i¢in kullanilir.

$20 - Soft Limits, Boolean

Soft Limits, makinenizin seyahat sinirlarinin ¢ok 6tesine gecmesini, carpmasini
veya pahali bir seyi kirmasini 6nlemeye yardimci olan bir giivenlik 6zelligidir. Makineniz,
her eksen i¢cin maksimum hareket sinirlarin1 ve GRBL'nin makine koordinatlarina gore
nerede bulundugunu bilerek ¢alisir. GRBL'ye her yeni G-code hareketi gonderildiginde,
yanlislikla makine alaninizi asip asmadiginiz kontrol edilir. Bunu yaparsaniz, GRBL
nerede olursa olsun aninda Feed Hold yayinlayacak, is mili ile sogutmay1 kapatacak ve
ardindan bu probleme dair sistem alarmini kuracaktir. Hard Limits gibi ani bir zorunlu
durustan kaynaklanmadigindan, makine konumu da daha sonra korunacaktir.


http://t.co/KQ5BvueY

NOT: Soft Limits, Home Cycle etkinlestirilmesini ve her eksen i¢in dogru Max
Travel ayarlarin1 gerektirir. Ciinkii GRBL'nin nerede oldugunu bilmesi gerekir. $20=1
etkinlestirmek ve $20=0 devre dis1 birakmak i¢in kullanilacak komutlardir.

$21 - Hard Limits, Boolean

Hard Limits, temelde Soft Limits ile ayni sekilde calisir, ancak bunda fiziksel
anahtarlar kullanilir. Temel olarak bazi anahtarlar (mekanik, manyetik veya optik) her
eksenin hareketinin sonuna yakin olarak veya programiniz gittiginde sorun olabilecegini
disunduginiz kadar uzakliktaki bir yere baglanir. Anahtar tetiklendiginde makine, tim
hareketi hemen durduracak, sogutmayr ve is milini (baghysa) kapatacak ve sizi
makinenizi kontrol ederek her seyi sifirlamaya zorlayan alarm moduna gegecektir.

GRBL ile Hard Limits kullanmak i¢in Limit Pinleri dahili bir pull-up direnci ile
normal-HIGH tutulur. Bu nedenle tek yapmaniz gereken Pin ve GROUND arasinda
NO(Normally Open) bir anahtara kablo baglamak ve $21=1 komutu ile Hard Limits’i
etkinlestirmektir. $21=0 komutu ise devre dis1 birakmak i¢in kullanilir. Elektrik parazitine
onlem alinmasini siddetle tavsiye ederiz. Bir eksen hareketinin her iki ucu i¢in bir sinir
istiyorsaniz, Pine ve GROUND’a paralel olarak iki anahtar baglamaniz yeterlidir, boylece
bunlardan biri devreye girerse, Hard Limits tetiklenir.

Bir Hard Limit olayinin, stepper motorlarinin hemen durdugu ve muhtemelen
steplerini kaybetmis olacagi kritik bir olay olarak kabul edildigini unutmayin. GRBL'nin
konumla ilgili herhangi bir geri bildirimi olmaz, bu nedenle nerede oldugu konusunda bir
bilgiyi garanti edemez. Bu nedenle, bir Hard Limit tetiklenirse, GRBL sonsuz déngii
ALARM moduna girerek sizi makinenizi kontrol ederek GRBL'yi sifirlamaya zorlar. Bunun
tamamen bir giivenlik 6zelligi oldugunu unutmayin!

$22 - Homing Cycle, Boolean

Ahh, Homing. CNC'ye yeni baslayanlar i¢in sdyleyelim ki GRBL'nizi oturumlar
arasinda her baslattiginizda makinede bilinen ve tutarh bir konumu dogru ve hassas bir
sekilde bulmak i¢cin Homing Cycle kullanilir. Baska bir deyisle, herhangi bir anda nerede
oldugunuzu, her defasinda tam olarak bilirsiniz. Diyelim ki bir seyi islemeye
bashiyorsunuz veya bir iste bir sonraki adima baslamak iizeresiniz ve gii¢ kesiliyor,
GRBL'yi yeniden baslatiyorsunuz ve GRBL'nin, onlar1 Open-loop Control etmesi nedeniyle
stepper motorlarin nerede oldugu hakkinda higbir fikri yok. Nerede oldugunuzu bulma
gorevi size kaldi. Homing varsa, yerini belirlemek i¢cin her zaman makine sifir referans
noktasina sahip olursunuz, bdylece tek yapmaniz gereken Homing Cycle calistirip
kaldiginiz yerden devam etmektir.

GRBL i¢cin Homing Cycle ayarlamak i¢in, limit anahtarlarinin temas edilemeyecek
veya hareket etmeyecek sabit bir konumda olmasi gerekir, aksi takdirde referans



noktaniz bozulur. Bu anahtarlar genellikle her eksenin +x, +y, +z'deki en uzak noktasina
kurulurlar. Limit anahtarlarimizi limit pinleriyle baglayin, elektrik parazitini azaltmaya
yardimci olmasi i¢in 6nerilen bir RC filtresi ekleyin ve Homing'i etkinlestirin. Merak
ediyorsaniz soyleyelim, limit anahtarlarinizi hem Hard Limits hem de Homing i¢in
kullanabilirsiniz. Birbirleriyle giizel calisiyorlar.

Homing Cycle’l ilk kez denemeden once, her seyi dogru ayarladiginizdan emin
olun, aksi takdirde Homing garip davranabilir. ilk olarak, makine eksenlerinizin
Kartezyen koordinatlarina gore dogru yonlerde hareket ettiginden emin olun (sag el
kurali). Degilse, $3 komutu tizerinden Direction Invert ayari ile diizeltin. [kinci olarak,
limit anahtar1 pinlerinizin GRBL'nin durum raporlarinda ‘tetiklendi’ olarak
gosterilmediginden emin olun. Varsa, kablolamaniz1 ve ayarlarimizi kontrol edin. Son
olarak, $13 komutuyla ayarlanan Max Travel ayarlarinizin dogrulugundan biraz emin olun
(%20 gibi), ¢iinkii GRBL bu degerleri, Homing anahtarlarini ne mesafede aramasi
gerektigini belirlemek i¢cin kullanir.

Varsayilan olarak, GRBL'nin Homing Cycle’i, ¢calisma alanini netlestirmek i¢gin
once Z eksenini pozitif yonde hareket ettirir ve ardindan hem X hem de Y eksenlerini ayni
anda pozitif yonde hareket ettirir. Homing Cycle’nizin nasil davranacagini ayarlamak igin,
Aciklamalar Sayfasinda, GRBL ayarlamalarinin ne yaptigina (hatta derleme zamani
seceneklerine) dair yer alan bilgilerden faydalanin.

Ayrica, Homing etkinlestirildiginde dikkat edilmesi gereken bir sey daha var.
GRBL, siz bir Homing Cycle gerceklestirene kadar tiim G-code komutlarini kilitleyecektir.
Bu, $X komutuyla kilit devre dis1 birakilmadik¢a eksen hareketi olmayacagi, ancak kilit
devre dis1 birakildiktan sonra olacagi anlamina gelir. Tiim CNC kontrol yazilimlari olmasa
da ¢ogu benzer bir sey yapar. Bu, kullanicilarin bir konumlandirma hatasi yapmasini
onlemek i¢in bir giivenlik 6zelligidir ki boyle bir hatanin yapilmasi ¢ok kolaydir ve bu hata
bir parcayr mahvettiginde {liziicii olur. Bunu can sikici bulur veya bir garip hata ile
karsilasirsaniz, liitfen bize bildirin ve herkesin mutlu olmasi i¢in ilizerinde ¢alismaya
calisalim. :)

NOT: Ileri diizey kullanicilar, daha fazla Homing secenegi icin config.h'ye
bakabilir. Baslangicta Homing kilidinin devre dis1 birakilmasini, bir Homing Cycle
sirasinda hangi eksenlerin 6nce ve hangi sirayla hareket edecegini yapilandirabilir ve
daha fazlasini yapabilirsiniz.

$23 - Homing Dir Invert, Mask

GRBL, varsayilan olarak, limit anahtarlarinizin pozitif yonde oldugunu kabul
eder; anahtar etrafinda yavasca ileri geri giderek makine sifirina karar vermeden 6nce, ilk
olarak Z eksenini ardindan da X ve Y eksenlerini pozitif yonde hareket ettirir. Makinenizde
negatif yonde bir limit anahtar1 varsa, Homing Dir maskesi eksenlerin yoniinu tersine
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cevirebilir. Tipki Step Port Invert ve Direction Port Invert maskeleri gibi calisir. Yapilmasi
gereken tek sey, ters cevirmek istediginiz eksen(lere) dair tablodaki degeri $23 komutu
ile ayarlamaktir.

$24 - Homing Feed, mm/min
Homing Cycle, 6nce limit anahtarlarini daha yiiksek bir Homing Seek Rate ile arar
ve onlar1 bulduktan sonra daha yavas bir Feed Rate ile makine sifir noktasinin kesin
konumuna hareket eder. Homing Feed, daha yavas bir Feed hizidir. Bunu, tekrarlanabilir
ve hassas makine sifir konumu saglayan bir degere ayarlamak icin $24 komutu
kullanabilirsiniz.

$25 - Homing Seek, mm/min
Homing Seek, Homing Cycle arama hizi veya limit anahtarlarini bulmaya ¢alistigi
ilk hizdir. Yeterince kisa bir siire icinde, limit anahtarlariniza ¢ok hizli geldiginde
carpmaya engel olacak bir hiz ayarlayin. Bu ayari set etmek i¢in $25 komutu kullanilir.

$26 - Homing Debounce, milisecond

Baz1 anahtarlar, tetiklendiginde, sinyal kendi diizeyine(HIGH/LOW) tamamen
yerlesmeden 6nce birka¢ milisaniye boyunca sinyali HIGH ve LOW arasinda "sektiren"
elektrik/mekanik bir giirtiltiiye sahip olabilir. Bunu ¢6zmek i¢in, ya bir tiir donanim ile
sinyali geri dondiirmeye ya bir sinyal kosullandiriciya veya yazilim tarafindan sinyalin
sigramay1 bitirmesine izin verecek kisa bir gecikme ayarlamaya gerek vardir. GRBL
yalnizca makine sifirin1 bulurken kisa bir gecikme gerceklestirerek Homing yapar. Bu
gecikme degerini, tekrarlanabilir bir Homing elde etmek icin anahtarinizin ihtiyag
duydugu degere ayarlayin. Cogu durumda, 5-25 milisaniye iyidir. Bu ayar1 $26 komutuyla
set edebilirsiniz.

$27 - Homing Pull-off, mm
Homing ayni limit anahtarlarin1 paylasabildigi Hard Limits ile uyusmak igin,
Homing Cycle tamamlandiktan sonra bu c¢ekme(pull-off) hareketiyle tim limit
anahtarlarini devre disi birakir. Bagska bir deyisle, bir Homing Cycle’dan sonra Hard
Limit'in kazara tetiklenmesini dnlemeye yardimci olur. Bu degerin limit anahtarini
serbest birakacak biiytikliikte oldugundan emin olun. Degilse, GRBL onu temizleyemedigi
icin bir alarm hatasi verecektir. Bu degeri $27 komutu ile set etmek gerekir.

$30 - Max Spindle Speed, RPM
Bu, is mili hizin1 belirlemek icin maksimum 5V’luk bir PWM Pin ¢ikisini ayarlar.
Ornegin, 10000rpm'yi 5V olarak ayarlamak istiyorsaniz, $30=10000 komutunu kullanin.
5V'ta 255RPM i¢in $30=255... Bir program, $3emaksimum is mili hizindan daha ytiksek bir
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is mili devrini ayarlamaya c¢alisirsa, GRBL daha hizli gidemedigi icin yalnizca maksimum
5V cikisi verir. GRBL, varsayilan olarak, maks-min RPM'leri 255 esit aralikli artislarla
0.02-5V PWM Pin c¢ikisiyla dogru orantili bigcimde iliskilendirir. PWM Pini 0V ise bu, is
milinin kapali oldugunu gosterir. Bunun g¢alismasin1 ayarlamak icin config.h'de ek
yapilandirma secenekleri bulundugunu unutmayin.

$31 - Min Spindle Speed, RPM
Bu, minimum 0,02V PWM Pin ¢ikis1 (0V devre dis1) i¢in is mili hizini ayarlar. Daha
disiik RPM degerleri GRBL tarafindan kabul edilir, ancak RPM'nin sifir oldugu durumlar
disinda PWM cikis1 0,02V'nin altina diismez. Sifirsa, is mili devre disidir ve PWM ¢ikisi
OV'tur. Ayari degistirmek i¢in $31 komutu kullanilir.

$32 - Laser Mode, Boolean

Etkinlestirildiginde, GRBL bir is mili hiziyla (S) (lazer giicii) programlandiginda
ardisik G1, G2 veya G3 hareket komutlariyla siirekli olarak hareket edecektir. Is mili PWM
Pini, her harekette durmadan aninda glincellenecektir. Bu modu kullanmadan 6nce liitfen
GRBL lazer belgelerini ve lazer cihazinizin belgelerini okuyun. Lazerler ¢ok tehlikelidir.
Gorusiiniize aninda kalici olarak zarar verebilir ve yanginlara neden olabilirler. GRBL, GPL
lisansi ile tanimlandig sekilde, Firmware’in neden olabilecegi herhangi bir sorun igin
herhangi bir sorumluluk kabul etmez.

Devre dis1 birakildiginda, GRBL her zaman oldugu gibi ¢alisacak ve her is mili
hiz1 (S) komutuyla hareketi durduracaktir. Bu, is milinin hizlarin1 degistirmesini imkan
veren bir duraklamayi saglamak iizere herhangi bir freze makinesinin varsayilan
islemidir.

$100, $101, $102 - [X,Y,Z] Steps/mm
GRBL, her stepper motorlarin her bir adiminin, araci gercekte ne kadar mesafe
hareket ettirecegini bilmelidir. Makinenizin bir ekseni i¢in steps/mm hesaplamak iizere
bilmeniz gerekenler:

e Stepper motorunuzun devri basina kat edilen mm. Bu, kayis tahrik dislilerinize
veya vidali mil hatvesine baghdir.

e Stepper motorlarinizin devir basina toplam adimlar (tipik olarak 200)

e Denetleyicinizin adim basina Micro Step sayisi (tipik olarak 1, 2, 4, 8 veya 16).
Ipucu: Yiiksek Mikro Step degerleri (6r. 16) kullanmak, stepper motor torkunu
azaltabilir; bu nedenle istenilen eksen hareketi ¢oziiniirliiglinii ve rahat ¢alisma
ozelliklerini saglayan en dusiik deger kullanilmahdir.

Steps/mm artik soyle hesaplanabilir:

steps_per_mm = (steps_per_revolution * microsteps)/mm_per_rev


https://github.com/gnea/grbl/wiki/Grbl-v1.1-Laser-Mode
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Bu degeri her eksen i¢in hesaplayin ve bu ayarlar1 GRBL'ye yazin. X ekseni i¢in
$100, Y ekseni i¢cin $101 ve Z ekseni i¢in $102 komutlarini kullanabilirsiniz.

$110,$111, $112 - [X,Y,Z] Max Rate, mm/min

Bu deger, her eksendeki hareketin gerceklestirilebilecegi maksimum hizi
ayarlar. GRBL bir hareket planladiginda, hareketin eksenlerden herhangi birinin
maksimum hizinin asilmasina neden olup olmadigini kontrol eder. Eger oyleyse,
eksenlerin hi¢birinin maksimum hiz limitlerini asmamasini saglamak icin hareketi
yavaslatacaktir. Bu, her eksenin -6zellikle de tipik olarak daha yavas olan Z ekseninin-
gayet kullanish bicimde sinirlanmasi gereken bagimsiz bir hiza sahip oldugu anlamina
gelir.

Bu degerleri belirlemenin en basit yolu, maksimum hiz ayarlarini yavasca
artirarak ve hareket ettirerek her bir ekseni tek tek test etmektir. C)rnegin, X eksenini test
etmek icin GRBL'ye GO X50 gibi eksenin maksimum hizina ulasmasi i¢in yeterli hareket
mesafesine sahip bir G-code gonderin. Stepper motorlariniz hareketi kestiginde
maksimum hiz esigine ulastigl anlasilacaktir. Biraz gurilti yapacak, ancak motorlara
zarar vermeyecektir. Bu sekilde ulasilan en yiiksek degerin %10-20 altinda bir deger
girilmelidir. Boylece is parganizin/aletinizin asinma, slrtiinme ve Kkiitle ataletini
hesaplayabilirsiniz. Ardindan, diger eksenleriniz icin tekrarlayin.

NOT: Bu maksimum hiz ayar1 ayni zamanda GO G-code’una ait arama hizlarini da

belirler.

$120, $121, $122 - [X,Y,Z] Acceleration, mm/snZ2

Bu, eksen ivmelenme parametrelerini mm/(saniye*saniye) olarak ayarlar.
Basitce s0ylemek gerekirse, daha diisiik bir deger GRBL’'nin makinede iirettigi hareketi
hantallastirir, daha ytiksek bir deger ise daha seri hareketler saglar ve istenen Feed
hizlarina ¢ok daha kisa siirede ulasilir. Maksimum hiz ayarina ¢ok benzer sekilde, her
eksenin kendi hizlanma degeri vardir ve birbirinden bagimsizdir. Bu, ¢ok eksenli bir
hareketin yalmizca en diisiik katki saglayan eksenin yapabilecegi kadar c¢abuk
ivmelenecegi anlamina gelir.

Yine, maksimum hiz ayar gibi, bu ayar icin degerleri belirlemenin en basit yolu,
stepper motor hareketini kesene kadar her bir ekseni yavas artan ivmelenme degerleriyle
ayr1 ayr1 test etmektir. Ardindan, ulasilan maksimum degerin %10-20 altinda bir degerle
ivmelenme degerini X ekseni i¢in $120, Y ekseni i¢in $121 ve Z ekseni icin $122 komutlariyla
ayarlayabilirsiniz.

Bu degerin hesabinda asinma, siirtiinme ve kiitle ataleti hesaba katilmalidir. Bazi
G-code uygulamalarinin 6ncesinde, yeni ayarlarla bos olarak(?) test edilmesini énemle
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tavsiye ederiz. Bazen tiim eksenlerde birlikte hareket ederken makinenizdeki yiiklenme
farklidur.

$130, $131, $132 - [X,Y,Z] Max Travel, mm

Bu ayar, mm cinsinden her eksen i¢in uctan uca maksimum hareket mesafesini
belirler. Bu, yalnizca Soft Limits (ve Homing) etkinse kullanighdir, ¢iinkii bu sadece
GRBL’nin Soft Limits 6zelligi tarafindan bir hareket komutuyla makine limitlerinizi asip
asmadiginizi kontrol etmek i¢in kullanilir. X ekseni i¢in $130, Y ekseni i¢in $131 ve Z ekseni
icin $132 komutlarini kullanarak her eksenin maksimum hareket mesafesini GRBL'ye
kaydedebilirsiniz.

MAKINENIZi IiLK KEZ KURMAK iCIN HIZLI KILAVUZ

GRBL'nin varsayilan yapilandirmasi, kullanicilarin ayarlari degistirmek zorunda
kalmadan basarili hareketi gorebilmelerini saglamak icin kasitli olarak gayet genel
bicimde diizenlemistir.

Yapmak isteyeceginiz ilk sey, step motorlarinizi genellikle CNC'ye bagli olmadan
calistirmaktir. Uretici yonergelerinize gore stepper siiriicilleriniz ve stepper
motorlarinizla GRBL'yi baglayin. Bir seri terminal veya bir¢ok GRBL GUI'sinden biri
araciigiyla GRBL'ye baglanin. GRBL'ye bazi G1 veya Ge komutlar1 gonderin. Stepper
motorunuzun dondigiini gérmelisiniz. Stepper motorlarinizla ilgili sorun yasiyorsaniz,
asagidakileri deneyin:

e Step siirlicli {Ureticinizin yoOnergelerine gore her seyin dogru sekilde
baglandigindan ve gii¢ verildiginden emin olun.

o Stepper motorlariniz CNC'ye zaten monte edilmisse, eksenlerin serbestce hareket
ettiginden ve sikismadigindan emin olun. Kolayca anlayamiyorsaniz, stepper
motorlari ¢cikarmayi deneyin ve yiiksiiz ¢calisip calismadiklarini kontrol edin.

e Stepper motorlarin ve eksen lineer hareket mekanizmalarinin tamamen siki ve
givenli oldugundan emin olun. Aktarma organlar1 bilesenlerindeki kii¢iik ayar
vidalarinin gevsemesi ¢ok yaygin bir sorundur. Tekrar sikin ve siirekli olarak
gevserse kalic1 olmayan bir iplik tutucu (Loctite Blue) uygulamay: deneyin.

e Daha zor sorunlar icin, sorunu hizla yalitmak icin problemleri elemeden gecirin.
Arduino'dan her seyin baglantisini keserek baslayin. GRBL'nin kendi kendine iyi
calisip calismadigini test edin. Ardindan, her seferinde bir sey ekleyerek test edin.

e Stepper motorlar calistiriliyorsa ve hareket etmeye calisirken gicirdama sesi
cikariyorsa, Acceleration ve Max Rate degerlerini diislirmeyi deneyin. Bu ses,
stepper motorun steplerini kaybettigini ve ¢ok fazla tork yiikii veya ¢ok hizh
gitmesi nedeniyle yetisemediginin bir isaretidir.

e GRBL'nin varsayilan Step Pulse ayarlari, piyasadaki stepper siirticiilerinin buiyiik
cogunlugu tarafindan desteklenir. Cok yaygin olmamakla birlikte, hala sorun
yasiyorsaniz veya olagandisi bir kurulumunuz varsa bu ayarlari kontrol edin.


http://linuxcnc.org/docs/html/gcode/g-code.html#gcode:g1
http://linuxcnc.org/docs/html/gcode/g-code.html#gcode:g0
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Ardindan, makinenizin Kartezyen(XYZ)
koordinat cercevesine gore dogru yonlerde hareket R( + Z
ettiginden ve gosterildigi gibi sag el kuralim
karsiladigindan emin olmaniz gerekir:

Heniliz yapmadiysaniz, stepper motorlari
CNC'nize monte edin. GRBL'ye G91 GO X1 veya G91 GO Y k
X-1 gibi X eksenini sirasiyla +1 mm ve -1 mm hareket ( \
ettirecek baz1 hareket komutlar1 gonderin. Tim
eksenleri kontrol edin. Bir eksen dogru hareket
etmiyorsa, $3 komutuyla yonii tersine ¢cevirmek icin Direction Port Invert maskesi ayarini
degistirin.

CNC makinelerinde koordinat ¢ercevelerinin nasil kurulduguna asina degilseniz,
LinuxCNC'nin bu harika semasina bakin. Hareketlerin yalnizca alete 6zgii oldugunu
unutmayin. Bu nedenle, tipik bir CNC portal yonlendiricide, sabit masa yerine takim
hareket edecektir. X ekseni pozitif olarak saga hizalanirsa, pozitif bir hareket komutu
takimi saga hareket ettirecektir. Oysa sabit bir aracla hareket eden bir tablo, ayn1 komut
icin tabloyu sola hareket ettirecektir, ¢iinkii ara¢ tabloya gore saga hareket etmektedir.

Son olarak, istediginiz veya maksimum performansa yaklasmak i¢in ayarlarinizi
yapin. $100, $101 ve $102 eksen Steps/mm ayarlarinizin kurulumunuz igin dogru
oldugundan emin olarak baslayin. Bu safha, adim adim artislariniza, siirticiiniizdeki Micro
Step’lere ve mekanik parametrelere bagh olarak ilerler. Makine tireticiniz bunu sizin i¢in
saglamadiysa, bilinen makineniz i¢in bunu nasil hesaplayacaginizi gosteren ¢evrimigi
bir¢cok kaynak vardir. Performansi artirmak i¢in $120, $121 ve $122 ivmelenme ve $110,
$111 ve $112 Max Rate degerlerini degistirin. Atalet, kesme kuvvetleri ve hizdaki motor
torku diisiislerini hesaba katmak icin mutlaka bu degerleri maksimum degerin %80'inden
fazla olmayacak sekilde ayarlayin. $130, $131 ve $132 Homing veya Soft Limits kullanmay1
planhyorsaniz Max Travel degerlerini, ileride sorun yasamamak icin gercek degerlere
yakin bir sekilde ayarlamaniz onerilir. $130, $131 ve $132 Max Travel parametrelerinin
grblControl'de goriinen 'Machine Coordinates' parametrelerine karsihik geldigini

unutmayin.

Bu noktada, ilerlemeye hemen hemen hazirsimiz! GRBL artik CNC makinenizi
hareket ettirebilir ve G-code islerini ¢alistirabilir. Homing veya Soft Limits veya is
mili/lazer kontrolii i¢in limit anahtarlar1 gibi daha fazla 6zellik eklemeniz gerekiyorsa;
size bu konuda yardimci olacak baska Wiki sayfalari var.

lyi sanslar ve iyi eglenceler!


http://linuxcnc.org/docs/html/user/user-concepts.html#_machine_configurations

