grbl

verze 1.1f

Program Grbl je volné dostupny interpret G-kddu (podmnoziny standardu RS274) a
zdroveri ovladac krokovych motort pro CNC stroje, urceny pro platformu Arduino.

Je urcen predevsim tém, ktefi chtéji s minimdlnimi ndklady ovlddat viastni CNC stroj
pohdnény krokovymi motory, ale také tém, kteri Grbl chtéji pouzit jako zdklad pro jiny
projekt a tim pddem oceni modularitu programu.

S programem Grbl je moZno komunikovat rozhranim USB nebo sériovym portem
Arduina a nevyZaduje od nadfizeného pocitace Zadné zvldstni vlastnosti ani vykon.
Diky vyuZiti vsech vlastnosti mikrokontroléru ATMega328 program umoZznuje presné
Casovdni vystupnich signdlu pri krokovaci frekvenci do 30 kHz. V programu je
zapracovdn inteligentni zplsob akcelerace a decelerace rychlosti pohybu jednotlivych
os, takZe je mozno u stroju dosdhnout vyssi pracovni rychlosti, aniZ by dochdzelo ke
ztrdtdm pozice pri ndhlych zméndch sméru pohybu. Program plné podporuje linedrni a
kruhovou interpolaci.

Vétsinu parametri programu je moZno nastavovat i za béhu, konfigurace zlstdvd
uloZena v paméti EEPROM.
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Technicka omezeni

Grbl umozriuje pohyb jen ve trech osdch souradného systému X, Y, a Z. S rotacnimi
osami pracovat prozatim neumi. MnoZina zpracovdvanych G-kédu je zdmérné
omezena jen na zdkladni prikazy; rozsifené prikazy G-kddu, u kterych se nedd
predpokldadat, Ze budou moci byt pouZity pro jednoduché CNC obrdbéci stroje, jsou

vypustény.

Program Grbl ve verzi 1.1f pracuje s témito G a M kddy:

GO0 — Servisni pohyb (Rychlé polohovani)
GO1 — Linearni interpolace

G02 — Kruhova interpolace ve sméru hodinovych

rucicek

GO03 — Kruhova interpolace proti sméru
hodinovych rucdicek

GO04 — Pauza (az 6 sekund)

G10 L2 —Zmeéna posunuti souradného systému
G10 L20 —Zména posunuti souradného
systému

G17 — Volba pracovni roviny X-Y

G18 — Volba pracovni roviny X-Z

G19 — Volba pracovni roviny Y-Z

G20 — Nastaveni jednotek souradného systému
na palce (inch)

G21 — Nastaveni jednotek souradného systému
na milimetry

G28 — Najezd do referencni polohy

G28.1 — Nastaveni souradnic referenc¢ni polohy
G30 — Najezd do dalsi referencni polohy

G30.1 — Nastaveni souradnic dalsi referencni
polohy

G38.2 az G38.5 —sonda

G40 — Vypnuti polomérové korekce nastroje
G43.1 - Docasnda zména délkového posunuti
nastroje

G49 — Vypnuti posunuti nastroj

G53 — Zruseni souradného systému
obrobku, pfepnuti na soufadny systém
stroje

G54 az G59 - Volba souradného systému
obrobku

G61 — Rezim fizeni trajektorie

G80 — Zruseni polohovani véetné pevnych
cykla

G90 — Absolutni reZim odmérovani

G91 - Inkrementalni (pfirdstkovy) rezim
odmeérovani

G91.1 — Parametry lJK definuji polohu
stfedu oblouku relativné k pocatecnimu
bodu.

G92 — Nastaveni lokdlniho pocatku
souradného systému (od aktualni pozice
nastroje)

G92.1 — Zruseni lokalniho pocatku
soutfadného systému

G93 — Posuv v jednotkach casu

G94 — Posuv v délkovych jednotkach

MO — stop programu

M2 — konec programu

M3 — spusténi vietene vpravo
M4 — spusténi vietene vlevo
M5 — stop vietena

M8 — spusténi chlazeni

M9 — zastaveni chlazeni

M30 - konec programu (reset)
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Pripojeni drivert krokovych motort

nyh
Smeér otaceni vietene - - Koncovy spinac osy Z *
- Rychlost otaceni vietene
- Koncovy spinac osy Y *
Reset * - Koncovy spinac osy X *
23 Posuv - ENABLE
T L Start cyklu -DIRosaZ
- Smér otaceni vietene Chlazen -DIRosaY
- - Koncovy spinac osy Z * (rezerva) - -DIR osa X
= - Rychost otaceni vietene Sonda * - -STEPosaZ
= - Koncovy spinac osy Y * -STEPosaY
o - Koncovy spinac osy X * -STEP osa X
- ENABLE
; -DIRosaZ o
(&= -DIRosaY .
Reset * - -DIR osa X
Posuv * - -STEP osa Z
Start cyklu * - > -STEPosaY
(crgg?sg - § - STEP osa X
Sonda * - &

Obr. 1 —rozmisténi a funkce pint mikrokontroléru.
Hvézdickou oznacené piny jsou vstupni a je na nich programové zapojen pull-up rezistor. Presto je
doporuceno poutZit jesté externi pull-up rezistor o hodnoté 4k7 aZ 10k

Standardni ovladace krokovych motorl (drivery) jsou fizeny signdly na vstupech STEP a DIR.
Impuls, pfivedeny na vstup STEP pootoci krokovym motorem o jeden krok, logicka droven na

vstupu DIR urcuje, kterym smérem se motor bude tocit. Nékteré z driver( jsou vybaveny
jesté vstupem ENABLE, jenZ umoZiiuje odpojit buzeni motor(.
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Obr. 2 — Specializovand zdkladni deska pro Arduino NANO vyrazné zjednodusi spojovadni s drivery a spinaci
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Obr. 3 — Priklad ovladaci krokového motoru (drivery)

Signaly STEP pro osy X, Y, a Z jsou na Arduinu s programem Grbl k dispozici na digitdlnich
vystupech 2, 3 a 4, signdly DIR na vystupech 5, 6 a 7. Signdl ENABLE je pro vSechny drivery
spolecny a je vyveden na vystup 8.

Piny 9, 10 a 12 jsou konfigurovany jako vstupni, jsou na nich programem zapojeny vnitfni
zdvihaci (pull-up) rezistory a jsou urceny pro pripojeni koncovych spinacl jednotlivych os.
Tyto spinace se zapojuji proti GND — jejich sepnutim se zméni logicka uUroven pinu z log. 1 na
log. 0. Pokud to vase konstrukce vyZaduje, mlZete zapojit vice spinacl paralelné.

-t H R
I'J'_i [J‘-i I'J'_i Tyto rezistory
. . | | jsou zapojeny
: R : R : R1 Ve vnitini strukture
I } I_I_} I ,' mikrokontroleru

I pin 9 I pin10 | pin 12

Paralelni spojeni
koncovych spinactl

Obr. 4 — Zapojeni koncovych spinact
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Piny 11 a 13 jsou opét vystupni a ovladaji rychlost otaceni vietene (11) a smér jeho otaceni
(13). Tyto piny jsou ovladany prikazy, obsazenymi v pravé provadéném G-kddu, takze jejich
¢innost je zavisla jen na provadéném programu.

Cerpadlo chlazeni je ovlddano logickou Urovni na pinu A3. Tento pin je ovladan prikazy,
obsazenymi v pravé provadéném G-kodu, takze jeho Cinnost je zavisla jen na provadéném
programu.

Upozornéni:

Na vsech vyse zminénych pinech jsou k dispozici jen logické signdly, takZe pro ovladdni
vietene nebo Cerpadla chlazeni je tfeba tyto signdly patricné posilit. Pfimé pfipojeni motort
nebo elektromagnetickych ventil( by mikrokontroler pretiZilo a znicilo.

Piny AOQ, A1, A2 jsou urceny pro pfipojeni spinact RESET, POSUV a START CYKLU.

Pin A5 je uréen pro pripojeni kalibra¢ni sondy.

| tyto piny maji programové zapojen pull-up rezistor, postaci tedy spinac zapojit mezi
odpovidajici pin a GND.

|

Py Jl———.
_————

] Jl———.

r ) r ) I_ ) r )
I pin AO | pin A1 | pin A2 | pin A5

Obr. 5 — Zapojeni ovldadacich spinact
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Zaciname

Ke Grbl verze 1.1f se mlzZete pfipojit pomoci libovolného sériového termindlu komunikacni
rychlosti 115 200 Bd, (pokud jste ovSsem tuto rychlost nezménili v souboru config.h). Format
dat nastavte na na 8-N-1 (8 bit(i, bez parity, 1 stop bit).

Pokud spojeni probéhne Uspésné, Grbl vypise toto Uvodni hlaseni:

Grbl 1.1f ['$' for helpl]

Po stisku klavesy $ a potvrzeni klavesou Enter Grbl na obrazovku vypiSe tyto zpravy:

[HLP:$$ $# $G $I $N $x=val $Nx=line $J=line $SLP $C $X $H ~ ! ? ctrl-x]
ok

$#

[G54:0.000,0.000,0.000]
[G55:0.000,0.000,0.000]
[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]
[G28:0.000,0.000,0.000]
[G30:0.000,0.000,0.000]
[G92:0.000,0.000,0.000]

[TLO:0.000]

[PRB:0.000,0.000,0.000:0]

ok

$G

[GC:GO G54 G17 G21 G90 G94 M5 M9 To Fo SO]
ok

$1

[VER:1.1f.20170302: ]

[OPT:V,15,128]

ok

$N

$No=

$N1=

ok
?<Idle|MPos:0.000,0.000,0.000|FS:0,0|WC0:0.000,0.000,0.000>
?<Idle|MPos:0.000,0.000,0.000|FS:0,0|0v:100,100, 100>
?<Idle|MPos:0.000,0.000,0.000|FS:0,0>
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Konfiguracni prikazy Grbl

Pfikazy, zacinajici znakem 'S’ (dolar), méni systémové parametry Grbl.

Poznamka:

Pfikazy, které znakem 'S' nezaclinaji, jsou ridici a pracuji v redlném case. Mohou byt tedy
odesldny kdykoliv, bez ohledu na to, jakou cinnost Grbl prdvé provadi. Tyto pfikazy bud
okamZité zméni cinnost Grbl nebo vynuti odesldani daleZitych pracovnich udaji, napriklad
aktudlni polohy.

Tyto pfikazy jsou popsdny v ndsledujici kapitole.

$S

Zobrazeni nastaveni parametri Grbl (View Grbl settings)

NapiSte do okna terminalu $$ a stiskem ENTER ptikaz odeslete.
Grbl odpovi vypsdnim seznamu aktudlné nastavenych parametrd systému, ktery bude
podobny nasledujicimu prikladu.

$0=10 $27=1.000
$1=25 $30=1000
$2=0 $31=0

$3=0 $32=0

$4=0 $100=250.000
$5=0 $101=250.000
$6=0 $102=250.000
$10=1 $110=500.000
$11=0.010 $111=500.000
$12=0.002 $112=500.000
$13=0 $120=10.000
$20=0 $121=10.000
$21=0 $122=10.000
$22=0 $130=200.000
$23=0 $131=200.000
$24=25.000 $132=200.000
$25=500.000 ok

$26=250

Vsechny nastavené hodnoty parametr(l jsou zapsdany do paméti EEPROM, takZe zlstanou
uloZeny i po vypnuti napajeni.
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Poznamka:

Cislovdni konfiguracnich prikazi bylo nutno proti verzi Grbl 0.8 a starsim zménit, aby
vyhovovalo i budoucim potrebam.

Sx

UloZeni nastavenych parametri Grbl (Save Grbl setting)

Pokud komunikace probéhne bezchybné, Grbl odpovi OK a uloZi vSechna nastaveni do
paméti EEPROM, ve které z(stanou uloZeny az do dal$i zmény. Povelem $$ muzZete znovu
zkontrolovat aktualni systémova nastaveni Grbl.

S0

Doba trvani pulzu STEP (Step pulse)
Priklad:

$0 = 30

Pfikaz zméni dobu trvani pulsu STEP z 10 (vychozi hodnota) na 30 ps:

Ovladace krokovych motor( potfebuji pro spravnou cinnost jistou minimalni délku pulsu
signalu STEP. Tuto hodnotu naleznete v dokumentaci ovladace, nebo ji zjistite
experimentdalné — tim si zaroven prakticky ovéfite minimalni délku pulsu STEP, kterou je vas
ovladac jesté schopen spolehlivé zpracovat.

Pokud ale nastavite délku pulst STEP zbytecné velkou, miZze to plisobit potize pfi vyssSich
rychlostech posuvu.

BéZné ovladace krokovych motor( vyzaduji délku pulsu STEP vétsi nez 10 mikrosekund (us).

s1

Délka prodlevy pred odpojenim motori (Step idle delay)

Po kazdém dokonéeném pohybu mlzZe Grbl zménou logické Urovné na pinu ENABLE odpojit
buzeni krokovych motor(. Pfikazem $1 nastavujete délku prodlevy mezi poslednim krokem
motoru a odpojenim buzeni motor(. VétSinou je nutné nastavit prodlevu 25 aZ 50
milisekund, béhem niZ odezni mechanické kmity stroje, které jsou blokovanymi motory
ucinné utlumeny.

Priklad:

$1 = 50

Pfikaz zméni délku prodlevy z 25 (vychozi hodnota) na 50 pus:
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Pokud Zadnou prodlevu mezi poslednim krokem motoru a vypnutim nepotiebujete, nastavte
hodnotu $1 = 0.

Nastavenim $1 = 255 z(stanou vsechny osy trvale aktivni.

S2

Invertovani signdlu STEP (Step port invert)

Povel k provedeni kroku motoru (signal STEP) je predstavovdn kratkym pulsem logické
urovné H. Pokud nékteré ovladace krokovych motorl potfebuji na vstupu STEP signal s
opacnou polaritou, mizZete vybrany signal invertovat pfimo v Grbl.

Na signal STEP je aplikovana logickd operace XOR s maskou a vysledek této operace je jako
parametr pfikazu $2 odeslan na vystupni port.

Tab. 1: Vsechna moZnd nastaveni inverze signdlu STEP

Hodnota Maska Inverze signalu  Inverze signalu STEP Inverze signalu STEP
parametru STEP osyY osy Z
osy X
0 00000000 ne ne ne
1 00000001 ano ne ne
2 00000010 ne ano ne
3 00000011 ano ano ne
4 00000100 ne ne ano
5 00000101 ano ne ano
6 00000110 ne ano ano
7 00000111 ano ano ano

S3

Invertovani signdlu DIR (Direction port invert)

Smér otaceni motoru (signal DIR) je urcen logickou Urovni L nebo H na pfislusném pinu.
Tento parametr umozZiiuje invertovat signal DIR zvlast pro kazdou osu. Ve vychozim
nastaveni Grbl predpoklada, Zze osy se pohybuji v kladném sméru, je-li signal DIR v nizké
logické dUrovni a vzaporném sméru, je-li signal DIR ve vysoké logické urovni. Pokud se
néktera z os vaseho stroje pohybuje opacnym smérem, invertujte jeji signal DIR.

Na signal DIR je aplikovana logicka operace XOR s maskou a vysledek této operace je jako
parametr prikazu $3 odeslan na vystupni port.
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Tab. 2: Vsechna moZnd nastaveni inverze signdlu DIR

Hodnota Maska Inverze signalu DIR Inverze signdlu DIR Inverze signdlu DIR
parametru osy X A osyZ
0 00000000 ne ne ne
1 00000001 ano ne ne
2 00000010 ne ano ne
3 00000011 ano ano ne
4 00000100 ne ne ano
5 00000101 ano ne ano
6 00000110 ne ano ano
7 00000111 ano ano ano

sS4

Invertovdni signdlu ENABLE (Step enable invert)

V zakladnim nastaveni Grbl znamena vysokda uroven na pinech ENABLE zdkaz cinnosti
driveru, nizka uroven povoleni ¢innosti.

Pokud vas driver pouziva pro tuto funkci opacné logické urovné, invertujte funkci vystupu
ENABLE pfikazem $4 = 1.
Pavodni funkci obnovite pfikazem $4 = 0.

Poznamka:

Aby se tato zména projevila, je tfeba Arduino resetovat.

$5

Invertovadni aktivniho stavu koncovych spinacu (Limit pins invert)

V klidovém stavu jsou piny pro pfipojeni koncovych spinaci drzeny ve vysoké logické Urovni
vnitfnimi pull-up rezistory Arduina a nizka logicka Uroven na nich znamena, Ze sepnul
koncovy spinac pfislusné osy.

Pfi pouZiti rozpinacich kontaktu invertujte funkci pfislusnych pin Arduina pfikazem $5 = 1.
Pavodni funkci obnovite pfikazem $5 = 0.

Poznamka:

Aby se tato zména projevila, je tfeba Arduino resetovat.

$6

Invertovdni aktivniho stavu sondy (Probe pin invert)
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Ve vychozim nastaveni je pin pro pfipojeni sondy drZzen ve vysoké Urovni vnitfnim pull-up
rezistorem Arduina. Nizka Uroven na tomto pinu znamena, Ze spinac sondy je sepnut.

Pokud vase sonda pracuje opacné (rozpinaci kontakt), mdzZete invertovat funkci prislusného
pinG prikazem $6 = 1.
Plvodni funkci opét obnovite pfikazem $6 = 0.

Poznamka:

Aby se tato zména projevila, je tfeba Arduino resetovat.

$10

Vybér odesilanych dat (Status report)

Timto nastavenim urcite, ktera data bude Grbl odesilat po pfijeti prikazu "?". Ve vychozim
nastaveni Grbl odesle zpét stav bézi / nebézi (tuto volbu nelze vypnout), dale okamZitou
polohu stroje a pracovni polohu (poloha stroje plus pouzité offsety).

K dispozici jsou dalsi dvé uziteéné volby pro podavani zprav: obsazeni vyrovnavaci paméti pfi
sériovém prenosu a obsazeni vyrovnavaci paméti bloku planovace.

Poznamka:

Odesilejte jen ta data, kterd skutecné potrebujete, protoZe jejich priprava i odesldni
spotfebovdvaji ¢as a dalsi zdroje Grbl.

Tab. 3: Vsechna moZnd nastaveni souboru odesilanych dat

Hodnota Maska Okamzita  Pracovni Vyrovnavaci Vyrovnavaci
parametru poloha poloha pamét planovace pamét sériového
portu
0 00000000 ne ne ne ne
1 00000001 ano ne ne ne
2 00000010 ne ano ne ne
3 00000011 ano ano ne ne
4 00000100 ne ne ano ne
5 00000101 ano ne ano ne
6 00000110 ne ano ano ne
7 00000111 ano ano ano ne
8 00001000 ne ne ne ano
9 00001001 ano ne ne ano
10 00001010 ne ano ne ano
11 00001011 ano ano ne ano
12 00001100 ne ne ano ano
13 00001101 ano ne ano ano
14 00001110 ne ano ano ano
15 00001111 ano ano ano ano
www.edurobot.cz/ 1 1

www.facebook.com/edurobot.cz



$11

Zpomaleni pfi zméné sméru pohybu (Junction deviation)

Parametr $11 urcuje, jak rychly mdzZe byt pohyb po zakfivené (lomené) draze. Matematicky
vypocet tohoto parametru je ponékud komplikovanéjsi, ale obecné plati, Ze vyssi hodnota
parametru umoznuje rychlejsi pohyb stroje, ale zaroven se zvysuje riziko ztraty kroku. Pfi
nizsich hodnotach parametru bude pohyb hladsi, ale pomalejsi.

$12

Presnost obloukt (Arc tolerance)

Grbl pfi provadéni kédu G2 / G3 skladd kruznice a oblouky z mnoha kratkych primek
(segmentll), napojenych na sebe pod uréitym dhlem. Vychozi délka segmentll je nastavena
na hodnotu 0,002 mm ($12=0.002), coz znacné presahuje skutec¢nou presnost vétsiny CNC
stroja.

Zmensenim hodnoty parametru prikazu $12 se zvySuje tvarovd presnost oblouku, ale
zaroven mohou nastat problémy s vykonem motord.

$13

OkamZitd poloha stroje (Report inches)

Grbl zasila v redlném Case zpravy o okamzité poloze jednotlivych os stroje, soutfadnicich a o
poloze sondy a poskytuje tak uzivateli zpétnou vazbu.

Ve vychozim nastaveni jsou délkové jednotky téchto zprdv nastaveny na milimetry, ale
odeslanim pfikazu $13 = 1 mlzZete jednotky zménit na palce (inch).

Pfikazem $13 = 0 pfepnete zobrazovani zpét na milimetry.

$20

Programové omezeni drahy stroje (Soft limits)
Ptikazem $20 = 1 programové omezeni drahy aktivujete, pfikazem $20 = 0 ho zakazZete.

Programové omezeni drahy stroje zabranuje vyjeti stroje mimo vymezeny pracovni prostor a
jeho poskozeni pfi chybé v programu. Pokud zadate Grbl spravné rozméry pracovniho
prostoru, bude po pfrijeti kazdého nového G kédu ovérovat, zda se koncova poloha pohybu
nenachazi mimo tento pracovni prostor. Pokud k tomu dojde, Grbl zastavi pohyb stroje,
vypne vieteno i chlazeni a spusti systémovy alarm. ProtoZe pfi tomto zplsobu zastaveni
stroje Grbl pohyb ukondi plynule, nedojde ke ztraté polohy, jako je tomu v ptipadé aktivace
koncovych spinaca.
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Poznamka:

Pokud pouZivdte programové omezeni pohybl, musite pred zacdtkem prdce stroje spustit
navddéci cyklus (522), aby Grbl znal vychozi polohu, ke které se budou ndsledné vztahovat
zadané rozméry pracovniho prostoru.

$21

Povoleni / zakdzdni funkce koncovych spinact (Hard limits)
Funkce koncovych spinacl se aktivuje prikazem $21 = 1, zakazuje pfikazem $21 = 0.

Koncové spinace obou koncl jedné osy se pfipojuji paralelné k odpovidajicimu pinu Grbl (viz
obr. 4).

Jako koncové spinace se vétSinou pouZzivaji bézné mikrospinace se spinacim kontaktem.
Ke Grbl se pfipojuji k odpovidajicim pinim a GND. Na téchto pinech je jiz aktivovan pull-up
rezistor, ktery zajistuje jejich spravnou logickou urover v klidovém stavu.

Pokud koncové spinaCe po resetu neustdle aktivuji rezim ALARM, protoZe stroj stoji
v nevhodné pozici a nékteré z nich jsou dosud sepnuté, zakazte funkci koncovych spinacu
prikazem $21=0 a pfikazem $X alarm vypnéte.

Druhou mozZnosti je zapojeni rozpinaciho tlac¢itka do série se spole¢nym vodicem vsech
koncovych spinacl a jeho stiskem tyto spinace docasné odpojit, takZe je moZno spustit
pfikazy, potfebné k mechanickému uvolnéni aktivovanych koncovych spinacu.

Koncové spinate maji bezpelnostni funkci, ktera zabranfuje poskozeni stroje pfi prejeti
koncové polohy. Tyto spinace — mechanické, optické, magnetické nebo indukéni — musi byt
umistény na koncich vsech os. Jakmile je kterykoli ztéchto spinacl sepnut, zastavi se
okamzité veskery pohyb stroje, uzavie se privod chladici kapaliny a vypne se vieteno
(samoziejmé jen pokud je jeho ovladani pfipojeno na Grbl). ProtoZze se krokové motory
okamzité zastavi, pravdépodobné dojde ke ztraté polohy. Grbl prejde do nekonecné smycky
rezimu ALARM, kterd vam da moznost zkontrolovat stroj a pfinuti vas Grbl resetovat.

$22

Navddéci cyklus (Homing cycle)
Navadéci cyklus se povoluje pfikazem $22 = 1, zakazuje pfikazem $22 = 0.

Navdadéci cyklus se pouzivd k pfesnému nastaveni vychozi pozice stroje (home position)
pokazdé, kdyz Grbl spousti novy pracovni cyklus.

Po spusténi navadéciho cyklu Grbl nejprve zdvihne osu Z do jeji nejvyssi polohy, aby se
predeslo mozné kolizi nastroje s prekazkami na pracovni plose a a teprve potom se zacnou
pohybovat osy X i Y v kladném sméru.

Pfed dokoncenim navadéciho cyklu jsou vSechny pracovni osy uzamceny a nemohou se
pohybovat. Jak bude vysvétleno dale, uzamceni je mozno v pfipadé nutnosti zrusit pfikazem
$X. Uzamceni ma bezpecnostni funkci, ktera zabrani nedmyslnym kolizim.

MozZnost opakovaného nastaveni pfesné vychozi pozice stroje je velmi dileZita v pfipadé, ze
doslo pfi praci stroje k néjakym problém(m, napriklad ke ztraté kroku nebo k vypadku
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napajeni a stroj tak ztratil informaci o své aktualni pozici. Tuto pozici mUZete obnovit
opétovnym spusténim navadéciho cyklu a pak pokracovat v préci.

Pokud pouzivate koncové spinacCe zaroven jako spinace referencni, musite je mit velmi dobfre
upevnény, protoze pokud se spinac pfi sepnuti pohne nebo posune (tfeba jen nepatrnym
propruzenim drzaku) bude se nastaveni vychozi pozice pokazdé lisit.

Referencni spinace, urcujici vychozi pozici, jsou obvykle umistény na kladnych koncich os X, Y
al

Poznamka:

V souboru config.h je mozno ménit vlastnosti navddéciho cyklu Grbl. Lze napfiklad trvale
vypnout blokovdni pohybu pred provedenim navddéciho cyklu, nastavit pofadi a smér pohybu
jednotlivych os a mnoho dalsiho.

$23

Zména polohy referencnich spinaci (Homing dir invert)

Ve vychozim nastaveni program Grbl predpoklada, Ze referencni spinace, oznacujici vychozi
polohu, jsou umistény na kladnych koncich jednotlivych os.

Pokud musi mit vas stroj referencni spinae umisténé na opacném konci os, mlzZete smér
pohybu os pfi navadécim cyklu invertovat stejné, jako se invertuji pulsy STEP a DIR.

Tab. 4: Vsechna moZna nastaveni konfigurace referencnich spinaci

Hodnota Maska Zména polohy Zmeéna polohy Zména polohy
parametru spinace osy X spinace osy Y spinace osy Z

0 00000000 ne ne ne

1 00000001 ano ne ne

2 00000010 ne ano ne

3 00000011 ano ano ne

4 00000100 ne ne ano

5 00000101 ano ne ano

6 00000110 ne ano ano

7 00000111 ano ano ano

$24

Rychlost zpétného pohybu pri referencovdni (Homing feed)

Pfi navadécim cyklu nejprve vyhledava svou referencni pozici osa Z, teprve potom nasledu;ji
osy X a Y soucasné kladnym smérem aZ do okamziku sepnuti referencniho spinace. Pak se
kazdd osa zacne pohybovat pomalu zpét a presna poloha referenc¢niho bodu je urcena
okamzikem rozpojenim referencniho spinace.

Pfikazem $24 se nastavuje rychlost tohoto zpétného pohybu. Zvolte ji tak, aby byl vychozi
bod kazdé z os lokalizovan s nejvyssi moznou presnosti.
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$25

Rychlost ndjezdu do referencni polohy (Homing seek)

Touto rychlosti se budou pohybovat osy pfi vyhledavani referencnich spinacd. Rychlost
nastavte co nejvyssi, ale takovou, aby pfi ndjezdu na referencni spinace nedoslo k jejich
deformaci nebo dokonce poskozeni.

$26

Potlaceni zakmitu referencnich spinacd (Homing debounce)

Po sepnuti spinace s mechanickymi kontakty vidy dochazi po dobu nékolika milisekund
k odskokiim a zakmitdm téchto kontaktl a tim k jejich nékolikandasobnému opakovanému
sepnuti a rozpojeni. Program Grbl pro potlaceni zakmitl kontaktu vklada pred zahajeni
zpétného pohybu pfi vyhledavani referenéni pozice kratkou prodlevu. Nastavte délku trvani
této prodlevy takovou, aby zarucené odeznély vSechny zakmity vami pouZitého spinace.

Ve vétsiné pripadl vyhovi hodnota mezi 5 a 25 milisekundami.

827

Ochrannd vzddlenost referencniho spinace (Homing pull-off)

ProtoZe jeden spina¢ mlzZe byt pouZivan zaroven jako koncovy i referen¢ni, nesmi byt jeho
sepnuti pfi hledani refrencnich bodli vyhodnoceno zaroven jako sepnuti koncového spinace.

Tento prikaz nastavuje vzdalenost v milimetrech, o kterou se musi osa po nalezeni
referencniho bodu posunout, nez zacne byt spinac znovu aktivni jako koncovy.

$30

Maximalni rychlost vietene (Max spindle speed)

Rychlost otaceni vietene v otackach za minutu, odpovidajici 100% plnéni pwm (255 =5 V)

$31

Minimdlni rychlost vietene (Min spindle speed)

Rychlost vietene v otackach za minutu odpovidajici minimdalnimu plnéni pwm (1 = 0,02 V)

$32

Moad laseru (Laser mode)

Aktivuje/deaktivuje laser méd, pfi kterém je potlaceno zastaveni pohybu pti zméné rychlosti
otaceni vietene
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$100, $101 a $102

Pocet krokt motoru na jeden milimetr drdhy (x, y, z)

Do Grbl musite zadat pocet krok( pro posuv kazdé osy vaseho stroje o jeden mm. Pro
vypocet poctu krokll na mm pro jednotlivé osy vaseho stroje musite znat:

* Posuvv mm na jednu otacku pohybového mechanismu
* Pocet krok, které vykona vas krokovy motor na jednu otdcku (typicky 200)
* Nastaveni mikrokrokovani na vasem ovladacdi (typicky 1, 2, 4, 8, 16, 32, 64 nebo 128).

Pouziti zbytec¢né velkého poctu mikrokrokd (napf. 128) ale muzZe snizit tocivy moment a
presnost polohovani krokového motoru.

Pocet krokd motoru, potiebny pro jeden jeden milimetr posuvu osy vypoctete ze vzorce:
Spmm = (Spr * Ms) / Fpr

Kde:

Spmm je hledany pocet krok( na milimetr posuvu osy (step per milimeter)

Spr  je pocet krokd na jednu otacku motoru (step per revolution)

Ms  je pocet mikrokrokt na jeden zakladni krok motoru (microstep per step)
Fpr  je posuv osy v milimetrech na jednu otacku motoru (feed per revolution)

Vypoctéte tyto hodnoty pro kazdou osu zvlast a zadejte je jako parametr prikazd $100, $101
a $102 do Grbl.

$110, $111, $112

Nejvyssi rychlost pohybu os (x, y, z max rate)

Témito parametry nastavite nejvyssi povolenou rychlost pohybu pro osy X, Y, a Z. Pokud je
v nékterém G kodu volbou F nastavena rychlost vyssi, nez témito parametry povolenad, Grbl
misto ni pouZije hodnotu, nastavenou parametrem pfikaz( $110, $111 nebo $112.

Poznamka:

Tyto parametry ovliviiuji zaroveri i maximdlni rychlost pri rychlém pozicovani (GO).

$120, $121, $122

Zrychleniv osdch X, Ya Z (x, y, z accel)

Timto parametrem nastavujete zrychleni vjednotkdch mm/sec’. Postadi, kdy? si
zapamatujete, Ze nizsi hodnota parametru znamena mensi zrychleni, zatimco vyssi hodnota
zrychleni vétsi. Cim vétsi je hodnota zrychleni, tim dfive dosdhnete pozadované rychlosti
posuvu, ale tim je také vétsi nebezpeci ztraty kroku motoru. Nastavte proto hodnotu
zrychleni experimentalné tak, aby u Zadné z os ke ztratam krok( zarucené nedochazelo.
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Nastavte tento parametr s dostatecnou rezervou; kdyZz dojde ke ztraté krokl, Grbl to
nemU0zZe nijak zjistit, protoZe krokové motory nemaji zpétnou vazbu a tak stroj bude
pokracovat v dalsi praci s chybou.

$130, $131, $132

Maximdlni délka pohybu os X, Y a Z (x, y, z max travel, mm)

Témito parametry se nastavuje maximalni délka drahy pohybu jednotlivych os v milimetrech.
Nastavit tento parametr ma smysl jen v pfipadé, Ze na zacatku prace urcite jednotlivym
osam vychozi pozice navadécim cyklem.

Dalsi pfikazy, zacinajici znakem S

Dalsi prikazy zacinajici znakem S umoZnuji uZivateli nastavovat oviddaci prvky, jako je
napfiklad zobrazeni pracovnich soufadnic a offsetl, nastaveni pracovnich rezimd,
analyzdtoru moddlnich stavu nebo spusténi navddéciho cyklu.

S#

Zobrazeni parametri G-kodu (View gcode parameters)

Parametry kod( G54-G59 a G28 / G30 jsou po kazdé zméné trvale ulozeny do paméti
EEPROM. Docasné parametry G92, G43.1 a G38.2 se do EEPROM neukladaji a jsou
vynulovany resetem nebo vypnutim napajeni.

Na pfikaz $# Grbl zobrazi aktualné uloZené soufadnice offsetdl, korekci délky nastroje (TLO —
Tool Lenght Offset) a souradnice, zjiSténé pfi poslednim méreni sondou (PRB).

[G54:4.000,0.000,0.000]
[G655:4.000,6.000,7.000]
[656:0.000,0.000,0.000]
[657:0.000,0.000,0.000]
[658:0.000,0.000,0.000]
[659:0.000,0.000,0.000]
[628:1.000,2.000,0.000]
[G30:4.000,6.000,0.000]
[692:0.000,0.000,0.000]
[TLO:0.000,0.000,0.000]
[PRB:0.000,0.000,0.000]
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SG

Zobrazeni aktivnich rezim( analyzdtoru G-kodi (View gcode parser state)

Tento prikaz vypise vsechny G-kdédy aktivnich rezim( v analyzatoru G-kédu.
Pfi odeslani tohoto ptikazu Grbl odpovi naptiklad takto:

[GO G54 G17 G21 G990 G94 MO M5 M9 To S0.0 F500.01]

Tyto rezimy urcuji, jak bude pfisti blok G-kédu nebo pfikaz interpretovan Grbl.
Rezimy nastavi analyzator do urcitého stavu, takZze mu nemusite neustale urcovat, jak ma
prikazy zpracovat. Tyto reZimy jsou usporadany do skupin, zvanych "modalni", které
nemohou byt aktivni ve stejnou dobu. Naptiklad modalni skupina jednotek urcuje, zda je
G-kéd programu interpretovan v palcich nebo milimetrech.

Tab. 5: Seznam modadlnich skupin podporovanych Grbl

Modalni skupiny Member Words

Motion Mode GO, G1, G2, G3, G38.2, G38.3, G38.4, G38.5, G&0
Coordinate System Select G54, G55, G56, G57, G58, G59
Plane Select G17, G18, G19

Distance Mode G90, G91

Arc lJK Distance Mode Go1.1

Feed Rate Mode G93, G94

Units Mode G20, G21

Cutter Radius Compensation G40

Tool Length Offset G43.1, G49

Program Mode MO, M1, M2, M30

Spindle State M3, M4, M5

Coolant State M7, M8, M9

Grbl kromé rezimu analyzatoru G-kddu téz vypisuje Cislo aktivniho nastroje T, otdcky vietena
S a posuv F, které jsou po resetu nastaveny na 0. Tyto parametry nespadaji do modalnich
skupin, ale jsou stejné dllezité pro uréeni stavu analyzatoru.

]

Zobrazeni verze Grbl (View build info)

Zadanim tohoto prikazu se zobrazi verze Grbl a datum sestaveni.

Mizete si také prikazem S$I = xxx (kde xxx je Fetézec o maximalni délce 80 znakl) uloZit
kratkou informacni zpravu o stroji, pro jehoz fizeni je tento Grbl nastaven. Zprava se bude
zobrazovat spolecné s ostatnimi Udaji.
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SN

Zobrazeni obsahu blokt provddénych po startu (View startup blocks)

SNx jsou spoustéci bloky, tedy fada G kdédu, které se v Grbl spusti po kazdém zapnuti nebo
resetu Grbl. V soucasné dobé jsou v Grbl pripraveny dva bloky G kéda pro vychozi nastaveni
systému.

Napiste do okna termindlu pfikaz SN a ode$lete ho.

Grbl zareaguje kratkou zpravou, napfriklad:

$No=
$N1=
ok

Znamena to, Ze ve spoustécich blocich SNO a SN1 neni ulozen zadny G kdd, ktery se ma po
startu spustit.

SNx

Vytvoreni spoustéciho bloku (Save startup block)

Prikladem typického pouziti spoustéciho bloku je prestaveni souradného systému
z milimetrl na palce kodem G20.

Chcete-li vytvofit spoustéci blok, napiste pfikaz: SNO = nasledované blokem platnych G kéda
a odeslete. Grbl blok spusti a zkontroluje jeho spravnost; je-li v poradku odpovi ok, pokud
ne, odpovi error.

Naptiklad, pokud chcete do prvniho spoustéciho bloku SNO vloZit G-kéd G54 (volba
soutradného systému), G21 (nastaveni jednotek na milimetry) a G17 (pracovni rovina X Y),
zadejte SNO = G21 G54 G17 a odeSlete; Grbl odpovi ok. Pak muZete pfikazem SN
zkontrolovat, zda byl tento blok opravdu uloZen do paméti; pokud ano, odpovéd bude SNO =
G21G54G17.

Jakmile budete mit spoustéci blok ulozen v EEPROM Grbl, po kazdém startu nebo resetu
uvidite vypis jeho obsahu ihned za Uvodnim hlasenim.

Pokud jste vlozZili spoustéci blok podle predchoziho prikladu, po startu uvidite:

Grbl 1.1f ['$' for helpl]
>G20G54G17: 0k

Pokud pouZivate vice spoustécich blokl, zobrazi se v ivodnim vypisu pod sebou. Chcete-li
néktery z blok( vymazat, zapiste do néj prazdny fetézec (SNO=).

Pokud je povolen navadéci cyklus, budou bloky prikazt provedeny aZ po jeho vykonani, nikoli
ihned po spusténi programu a ménit je Ize také az po dokonceni navadéciho cyklu.
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Dulezité:

Budte velmi opatrni pri ukldddni jakychkoli prikazi pro ovidddni pohybu (GO/1, G2/3,
G28/30) do spoustécich bloku. Tyto prikazy se provedou vZdy po startu nebo resetu Grbl,
takZe pokud mdte nouzovy spinac pripojen na reset, mizZe spusténi takového bloku zpisobit
nechténé kolize.

Do spoustéciho bloku také neukladejte Zadné prikazy, které zapisuji udaje do vnitini paméti
EEPROM Arduina (napf. G10 / G28.1 / G30.1). Tato data by se do paméti uklddala pri kazdém
spusténi a po kazdém resetu a pamét EEPROM by se rychle opotrebila.

SC

Ovéreni G-kodu (Check gcode mode)

Ptikaz $C prepina analyzator G-kédu do kontrolniho mddu, kdy se vSechny pfichozi bloky
G-kdédu zpracuji jako v béZzném provozu, ale nepohybuje se Zadna osa, ignoruji se prodlevy a
je vypnuto vreteno i Cerpadlo chladici kapaliny. To uZivateli umoznuje zkontrolovat nové
programy analyzatorem G-kédu a odhalit pripadné chyby. Také lze zkontrolovat, zda
program neprekracuje povolené limity rozméru, pokud je to pfislusSnou volbou povoleno.

Pokud se tato volba rezimu vypne, Grbl se po ukonceni kontroly automaticky resetuje
(soft-reset Ctrl-X).

Poznamka:

Grbl se resetuje ze dvou divodi. Jednak se tim zjednodusuje sprdva kddu, za druhé reset
brani spusténi stroje s chybnym nastavenim Grbl. Reset Grbl umozni zacit prdci vzdy v
jednoznacné definovaném nastaveni.

SX

ZruSeni poplachového reZimu (Kill alarm lock)

Poplachovy rezim Grbl je stav, do néhoz program prechazi pfi kritické chybé, napfiklad pfi
aktivaci koncového spinace nebo pfi ztraté polohy. Ve vychozim nastaveni, pokud je povolen
navadéci cyklus, prejde Grbl do poplachového rezimu ihned po zapnuti Arduina, protoze
nezna svou polohu. Rezim alarm zablokuje vsechny pfikazy G-kédu, dokud prikazem $H
nespustite navadéci cyklus. Pokud potfebujete poplachovy rezim zrusit, napfiklad proto, aby
bylo moZno stroj presunout z koncovych spinacli na jinou pozici, pouzijte pfikaz $X ktery
poplachovy rezim ukondi.

Tento prikaz by ale mél byt pouzit jen v nouzovych situacich, protoZze pravdépodobné je
ztracena informace o aktualni poloze stroje. Pro uvolnéni z havarijni polohy je doporuceno
nastavit inkrementalni rezim G91, pak spustit navadéci cyklus nebo Grbl resetovat.

SH

Spusténi navddéciho cyklu (Run homing cycle)
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Toto je jediny korektni zplsob spusténi navadéciho cyklu. PoufZiti jinych prikazd pro
nastaveni vychozi pozice stroje je podle norem G-kddu nespravné.

Tip:

Po dokonceni navddéciho cyklu, nastavte stroj na stfed pracovniho prostoru rucné, nebo
muZete prikazy G28 nebo G30 predem definovat pozici a prikazem G28.1 (nebo G30.1) ji
ulozZit. Obecné plati, Ze po ukonceni navddéciho cyklu se osy X a Y presouvaji na stred
pracovni plochy a osa Z se nastavuje do nejvyssi polohy, takZe je minimalizovdna moZnost
kolize mezi ndstrojem a obrobkem.

SIx

Spusténi rucniho posuvu (Run jogging motion)

Tento prikaz, ktery vyvold specidlni ru¢ni posuv (jogging motion) je k dispozici od verze Grbl

1.1.

Mezi ru¢nim posuvem a pohybem vyvolanym standardnimi G-kddy jsou tfi hlavni rozdily.

» Stejné jako béiné G-kdody, mohou byt i prikazy pro ruéni posuv razeny do fronty
planovaciho bufferu, ale ruéni posuv mlzZe byt snadno prerusen prikazy Zrusit rucni
posuv (Jog Cancel) a Pozastaveni programu (Feed Hold). Grbl vtakovém pfipadé
okamzité zastavi ru¢ni posuv a z bufferu automaticky vymaze zbyvajici prikazy.

» Prikazy pro rucni posuv jsou zcela nezavislé na stavu analyzatoru G-kédd. Nezméni zadny
rezim jako je naptiklad inkrementalni (pfirdstkovy) rezim odmérovani G91, takze uz
nemusite pamatovat na nastaveni zpét na absolutni rezim odmérovani G90. To snizuje
nebezpeci, Ze bude spustén kod pfi chybném nastaveni rezimu.

» Je-li aktivovdno programové omezeni drahy (soft-limits), pfikazy ru¢niho posuvu, které by
mély tyto limity prekrodit, vrati pouze chybu a nezpUsobi alarm jako normalni g-kédy. To
usnadnuje pouziti GUI nebo joysticku.

Pouzivani ru¢niho posuvu vyZaduje specifickou strukturu ptikazu:

«  Prvni tfi znaky museji byt $J=.

* Prikazy pro posuv museji nasledovat bezprostfedné za rovnitkem; funguji jako bézny
prikaz G1.

* Rychlost posuvu je pouZita v jednotkdach G94 za minutu, stav G93 se ignoruje.
Povinné parametry:

* XYZ: jedna nebo vice os s cilovou hodnotou.
* F:rychlost posuvu.

Poznamka:

KaZdy rucni posuv tuto hodnotu vyZaduje a ta neni povaZovdna za modadini.

Volitelné parametry:

* Posuv je vykonan podle aktualniho stavu analyzatoru G-kédu G20/G21 a G90/G91. Je-li
poslan néktery z nasledujicich prikazl, tento stav je prepsan pouze pro aktualni prikaz.
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¢ G20 nebo G21: rezim prace v palcich nebo v milimetrech

¢ G90 nebo G91: absolutni nebo relativni vzdalenosti

* G53: pohyb v soufadném systému stroje.

* Vprikazu ru¢niho posuvu nejsou akceptovany zadné jiné G-kody, M-kddy ani hodnoty
parametrq.

» V prikazu jsou povoleny mezery a komentare; ty jsou pfi pfedzpracovani vypustény.

Priklad:

Pfed rucnim posuvem byly nastaveny aktivni modalni stavy G21 a G90.
Nasleduji pfikazy:

e $J=X10.0 Y-1.5 zplsobi pohyb na X=10,0 mm a Y =-1,5mm v pracovnim soufadném
systému (work coordinate frame, WPos).

e $J=G91 G20 X0.5 zpusobi pohyb o +0,5 palce (12,7 mm) na X=22,7 mm (WPos).
PovSimnéte si, Ze prikazy G91 a G20 se poufZiji jen pro tento jeden prikaz posuvu.

e $J=G53 Y5.0 zplsobi pohyb na Y=50mm vsoufadném systému stroje (machine

coordinate frame, MPos). Je-li pracovni offset vose Y 2,0 mm, pak Y je ve WPos 3,0 mm.

Ptikazy pro rucni posuv se chovaji témér stejné jako normalni sekvence g-kodu. Kazdy prikaz
posuvu je poté, co Uspésné projde parserem a je pfipraven k vykonani, potvrzen ,ok’.

Pokud pftikaz neni spravny nebo prekroci programové omezeni drahy (soft-limits), Grbl vrati
,error:’.

PtikazG pro ruéni posuv mlzZe byt poslano vice v fadé.

Poznamka:

V dalsi dokumentaci ru¢niho posuvu naleznete detaily uZitecné pro vytvoreni joysticku
s rychlou odezvou nebo rozhrani s rotacnim enkodérem.

SRST=

Obnoveni ptvodniho nastaveni a dat (Restore Grbl settings and data to defaults)

Pfikaz SRST=$ vymaze veskeré zmény konfigurace Grbl, které byly provedeny ptikazy $$ a
obnovi vychozi nastaveni, definované souborem, pouZitym pfi sestavovani Grbl, umozni tedy
po pokusnych nastavenich rychle uvést Grbl do vychoziho stavu.

Ptikaz SRST=# vymaZe z paméti EEPROM vsechny hodnoty offsetl, definovanych pfikazy
G54-G59 a pozic, definovanych prikazy G28/G30 a a nastavi hodnoty vychozi, definované
souborem pouZitym pfi sestavovani Grbl. Timto zplUsobem je moZno vsechny hodnoty
snadno prepsat naraz, aniz by je bylo nutné ménit jednotlivé nastavenim pomoci prikazi G20
L2/20 nebo G28.1/30.1.

Pfikaz SRST=* vymaze a obnovi vSechna konfiguraéni data EEPROM pouzivana Grbl, ktera
byla nastavena pomoci pfikazt $S, S#, SN a SI. Nemaze se pochopitelné celd EEPROM, ale
jen oblasti, do kterych GRBL uklada data.
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Poznamka:

Tyto pfikazy nejsou uvedeny v ndpovédé, zobrazované prikazem S, ale jsou k dispozici
uZivateliim pro obnoveni ¢dsti nebo celého obsahu paméti EEPROM. Po vykondni kaZzdého z
techto prikazi se Grbl automaticky zresetuje, aby byla zajisténa korektni inicializace.

SSLP

Povoleni reZimu spdnku (Enable Sleep Mode)

Pfikaz $SLP uvede Grbl do rezimu spanku, ve kterém prestane reagovat na prikazy, zastavi
vieteno, vypne chlazeni a nastavenim pinu Enable do stavu OFF odpoji ovladace krokovych
motorl. Zpét do provozniho stavu mUze byt Grbl uveden pouze mékkym resetem (Ctrl-X )
nebo spinacem Start cyklu. Po prechodu zpét do provozniho stavu zlistane Grbl v
poplachovém stavu, aby obsluha mohla pred zapocetim dalsi prace nejprve zkontrolovat
stroj a pak teprve poplachovy stav zrusit pfikazem SX.

Na konec vaseho G-kddu je vhodné umistit prikazy, které presunou stroj do vychozi pozice a
pak teprve Grbl uspat.
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Prikazy pracujici okamzité:

Tyto prikazy Grbl pracuji v redlném case, coZ znamend, Ze mohou byt zasldny kdykoli a
Grbl je zpracuje a zareaguje okamzité (obvykle béhem nékolika milisekund), bez
ohledu na pravé probihajici ¢innost.

Start cyklu (Cycle Start)
Prikaz povoluje nebo zakazuje automaticky start zaslanych prikaza.

Profesiondlni stroje pracuji tak, Ze nactou cely program a spusti jej teprve po stisku tlacitka
Start cyklu. Grbl umoznuje totéz, ale nikoli ve vychozim nastaveni. Pfi vyuce a ladéni
programU je vyhodnéjsi, kdyzZ se kazdy prikaz k pohybu zaéne provadét okamzité po pfijeti.
To usnadniuje pochopeni funkce pfikaz( a ladéni stroje fizeného Grbl.

V opacném pfipadé by bylo nutné neustdle pouzivat tlacitko ,Start cyklu“, kdykoli byste
chtéli spustit pohyb.

Poznamka:

Prikaz bude Grbl pfijat jen v pfipadé, Ze ve vyrovndvaci paméti je ulozen program v G-kddu a
Ze neni zaneprdzdnén jinou cinnosti, napriklad probihajicim navdadécim cyklem.

Pozastaveni programu (Feed Hold)

Pfikaz ! prerusi vykondvanou cinnost tak, aby nedosSlo ke ztraté pozice stroje. Grbl pak
ocekava povel ke startu cyklu pro pokracovani v ¢innosti.

Poznamka:

Prikazem ! Ize pozastavit pouze probihajici pracovni cyklus, na ndvddéci a jiné cykly nemad
vliv.

Pokud nehrozi krizova situace, pouZivejte tento prikaz i k predé¢asnému ukonceni
probihajiciho cyklu, vyhnete se tim nutnosti znovunastaveni vychozi pozice stroje.

?

Okamzity stav (Current Status)

Pfikaz ? zobrazi aktivni stav Grbl a aktudlni pozice stroje v obrabécich i pracovnich
soufadnicich. Volitelné mlzZe Grbl také zobrazit aktudlni obsazeni vyrovnavaci paméti, a
paméti planovace. soufadnice jsou nastavovany podle volby parametru $13 bud v
milimetrech nebo palcich.
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Ihned po odeslani prikazu ? Grbl odpovi zpravou, podobnou této:

<Idle,MPos:5.529,0.560,7.000,WPos:1.529,-5.440,-0.000>

Aktivni stavy Grbl:

Idle — Grbl je pfipraven pfijmout libovolny pfikaz.

Run - probiha cyklus.

Hold — program je pozastaven.

Door — pokud je sepnut spina¢ bezpecnostnich dvefi, je pozastaven veskery pohyb, vypnuto
vieteno a chlazeni.

Home — probiha navadéci cyklus. Zobrazovani pozice je nastaveno na aktualni hodnotu az po
dokonceni navadéciho cyklu.

Alarm — doslo k zavadé nebo Grbl ztratil pozici.

Check — Grbl je v rezimu probihajici kontroly G-kédu, zpracovava a reaguje tedy na vSechny
pfikazy G-kodu, ale nepohybuje pfitom strojem.

Ctrl-X

Meékky reset (Reset Grbl)

Takzvany mékky reset ukoncuje kontrolovanym zplsobem veskerou cinnost, takie stroj
neztrati pozici. Nasledné se Grbl znovu restartuje a je mozno pokracovat v praci.

Pfikaz Ctrl-X je vhodné pouzit pokazdé pred spusténim nové ulohy. To zaruci, Ze v paméti
Arduina nezUstaly Zadné predchozi prikazy a Ze neni nastaven nevhodny reZzim ¢innosti.
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