A gravírozás összefüggései a mechanikával

Ilyen vagy olyan megfontolásból, mindenki szeretne tökéletes képeket gravírozni. A tökéletes gravírozás eléréséhez ismerned kell pár alapvető, és kikerülhetetlen dolgot.
Jelen szösszenet nem tér magára a képekre. A mechanikai oldalt ismerteti. Kihagyok minden olyan általános információt, amely fel lelhető az interneten. Leszűkítem az épített, és a forgalmazóktól elérhető lézergravírozókra.
A lézer gravírozáskor képes nyomtatási minőségben - felbontásban – „nyomtatni”. Ehhez azonban tisztában kell lenned pár matematikai törvényszerűséggel.
Általában a meghajtáshoz a GT2 rendszer használatos, ami 2mm.
Az alap és olcsó lézerek általában 1.8 fokos nema motorokkal szereltek. GT2 20T fogaskerékkel.
Ez a kiindulási pont. 
Mechanikailag ezek a motorok 200 teljes lépésből - nem bonyolítom a mikró lepésekkel - tesznek meg egy teljes fordulatot. Alapul véve a GT2 rendszert ez azt jelenti, hogy 80 lépésből tesz meg          1 mm-t. Ez a szám fog szerepelni az alaplapod gcode-jában, a §100-x tengely, és a §101 az y tengely soraiban.
Gravírozáskor és kitöltéskor is ez egy fontos ismérv. Hiszen hiába adott a lehetőség szoftver oldalról, fizikailag csak a lépés számokhoz igazodó vonalintervallumokban tud pontos lenni a gép. 
Ha nem igazítod a gravírozás „tárgyát” a géped mechanikai adottságához, hibákat fogsz kapni. A lasergrbl hajlamos leállni. A lightburn csíkozni.
Hogy ezt „vízuálisan” is értsd, példaként az alapgépen beállítasz 0.08 vonalintervallumot. Mivel a 318 DPI már egy jó felbontás. Az emberi szem már nem érzékeli a sorokat. Igen de a mechanika hibára fog futni, mivel a 0.08 intervallumhoz 6.4 lépés kell. Mit tegyen a szoftver, és mit a gép? 
A lightburn a legközelebbi helyes lépésszámhoz „ugrik”. Vagy felfelé, vagy lefelé. De ezt csíkozásnak fogod látni a kész gravírozáson. Mivel az adott helyen egymáshoz közelebb kerül két vonal. 
Ha mind ehhez társul egy olyan képméret amely egyébként nem osztható a választott vonalintervallummal, kész a gépek lázadása, neked pedig ismét több lesz pár ősz hajszállal.
Ragozhatnám ezt unalomig :D 
Az alábbi táblázat tartalmazza a jelenleg elérhető mechanikai típusokat. Jelenlegi információim szerint gyárilag az 1.8/GT2 16T érhető el. 
A pontosabb géphez építkezned, vagy cserélned kell az alkatrészeket.











	Motor lépésfok és fogaskerék szám
	Lépés/mm

$100= (x, step/mm)
$101= (y, step/mm)
$102= (z, step/mm)
	1 lépés/mm
	Vonalintervallum/lépés
	DPI
	




Feltételezve, hogy a lézerben egy modul van, max. 5 W-ig. Spot méret 0,01-0,035mm Összetett modul esetén mindez megváltozik.


	1.8°/GT2 20T
	80/1mm

$100=80 (x, step/mm)
$101=80 (y, step/mm)
$102=80 (z, step/mm)
	0.0125mm
	0.1/8 
0.09/7.2
0.08/6.4
0.07/5.6
0.06/4.8
0.05/4
0.04/3.2
	254
282
318
362
423
508
635
	

	1.8°/GT2 16T
	100/1mm

$100=100 (x, step/mm)
$101=100 (y, step/mm)
$102=100 (z, step/mm)
	0.01mm
	0.1/10
0.09/9
0.08/8
0.07/7
0.06/6
0.05/5
0.04/4
	254
282
318
362
423
508
635
	

	0.9°/GT2 16T

The best compilation.
	200/1mm

$100=200 (x, step/mm)
$101=200 (y, step/mm)
$102=200 (z, step/mm)
	0.005mm
	0.1/20
0.09/18
0.08/16
0.07/14
0.06/12
0.05/10
0.04/8
	254
282
318
362
423
508
635
	

	A képet át kell méretezni úgy, hogy a vonalintervallummal osztva kerek egész számot kapjunk. Ezután egész számú lépést kapunk.


	Példák

	98x98mm  98/0.08=1225
	97x97mm
97/0.08=1212.5
	150x150mm
150/0.08=1875
	149x149m
149/0.08=1862.5
	
	


 mm-t. Ezt a számot tárolja az alaplapod a gcode §100 – x tengely, és a §101 – y tengely értékeiben.




