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1. Latogasson el a https:\\gcode.crumbtech.hu weboldalra
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G-code generator - Crumbs Group KFT.

Egyszerti tabla g code generator - linealis

2. Adja meg az adatokat a leiras szerint:
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G-code generator - Crumbs Group KFT.

Egyszer tébla g code generator - linealis Mértékegység: valassza ki a mértékegységet
(mm vagy inch)

Mértékegység: Szerszam atmérd: A CNC gépbe befogott mardfej
mm v étmérc’ije.

Szerszim Atmérs: X, Y Tengely: A megmunkalni kivant munkadarab
3.175 mm mérete.

A haszndini kivént szerszém Stmércje Marasi mélység: A Z Tengely mardsi mélysége.

X tengely: Y tengely: Ennyit fog az anyagbdl lemarni a gép.
200 mm 200 mm

El6tolas: A gép marasi sebessége. Figyeljink oda
a gép maximalis teljesitményére, és az anyag
forgacsolasi tulajdonsdagaira.

A munkad

Marési mélység:

0.5 mm
Elstolds: Lépték: A mardfej oldalirdnyban torténd

1200 mm/min ellépése. 10 és 100% kozti értéket adhat meg.
Maximum mardsi sebesség Erdemes kisebb értéket megadni, hogy minél
Lépték: pordzusabb, egységesebb legyen a mart felilet.

40 i Ha példaul 50%-ra allitjuk, akkor a mards a felét

0 _ 1

fogja takarni az el6z6 sor mardsnak.

mennyit |

kozdtt)

3. Kattintson a GCode generaldsa gombra, és jobb oldalt megjeleni az Utvonal.

@ Mésolss vagblapra

G21; Set units to mm
690 ; Absolute positioning
G0O X 0.0000 ¥ 0.0000 Z 30.0000
Mo3

G1Z-0.500 F1200

G1 X0 YO F1200

G1 Y0.000 F1200
G1X196.825 F1200
G1Y1.270 F1200

G1 X0 F1200

G1 Y2.540 F1200
G1X196.825 F1200
G1Y3.810 F1200

G1 X0 F1200

G1 Y¥5.080 F1200

G1 X196.825 F1200
G1Y6.350 F1200

G1 X0 F1200

G1 Y7.620 F1200

G1 X196.825 F1200
G1 Y8.890 F1200

4. Ezutan a Letoltés gombbal le tudja tolteni, vagy a
Masolas vagodlapra opcidval ki tudja masolni a g-
kodot.
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