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ES DU GRBL

Note : Homing = recherche du point zéro de réfézenc

Grbl's $x=val settings and what they mean

REMARQUE : La numérotation des réglages a changéislep]
la v0.8c a des fins d'évolutivité.

uNOTE : Settings numbering has changed since vosBitfure-
proofing purposes.

$0 — Step pulse, microseconds
Les drivers de moteurs pas a pas sont congus pewcartaine
durée minimale d'impulsions de pas. Consultez lefite
données ou tout simplement essayer quelques nunvgos
voulez que les impulsions les plus courtes soerannues de
maniére fiable. Si les impulsions sont trop longwesis
pourriez rencontrer des erreurs lors de I'exéciitivitesse
élevée et des impulsions trop élevées commencamnt a
chevaucher. Nous recommandons une valeur autdl® de
microsecondes, ce qui est la valeur par défaut.

$0 — Step pulse, microseconds

Stepper drivers are rated for a certain minimump ptdse
length. Check the data sheet or just try some ntsnyeu
want the shortest pulses the stepper drivers diatlse
recognize. If the pulses are too long, you mightinio
trouble when running the system at very high fewsdi gulse
rates, because the stgyses can begin to overlap each other
We recommend something around 10 microsecondshviig
the default value.

$1 - Step idle delay, msec

Chaque fois que vos moteurs exécutent un mouverhent e
viennent a un arrét, Grbl va retarder la désadtinates
moteurs par cette valeur ou vous pouvez toujoundegaos
axes en fonction (alimentés de maniére a mainknir
position) en définissant cette valeur au maximur@ske
millisecondes. Encore une fois, juste pour répetars
pouvez garder tous les axes toujours activés dtigusnt
$1 = 255.

Le temps idle de verrouillage est le temps que Gabdiera
les moteurs pas a pas verrouillés avant de leciidsa
Selon le systéme, vous pouvez définir cette vaezéro et
ainsi désactiver I'action. Sur d'autres, vous depeut-étre
mettre 25-50 millisecondes pour vous assurer gsexes
parviennent a un arrét complet avant de désactBemi.

pour tenir compte des moteurs pas a pas de madaiumnes
peuvent pas rester inactives sur de longues période
Aussi, gardez a I'esprit que certains pilotes deeorgpas a
pas ne se souviennent pas a quel micro pas itns@asétés,
alors quand vous réactivez, vous pouvez avoir dgspde
pas. Dans ce cas, il suffit de garder vos motettigés par $1
= 255.

$1 - Step idle delay, msec

Every time your steppers complete a motion and donae
stop, Grbl will delay disabling the steppers by thlue.

OR, you can always keep your axes enabled (powered so
to hold position) by setting this value to the nmaxim 255
milliseconds. Again, just to repeat, you can kdepxes
always enabled by setting $1=255.

The stepper idle lock time is the time length Gvidl keep the
steppers locked before disabling. Depending orsyagem,
you can set this to zero and disable it. On othyens,may
need 25-50 milliseconds to make sure your axes ¢orae
complete stop before disabling. This is to helpact for
machine motors that do not like to be left on tord periods
of time without doing something.

Also, keep in mind that some stepper drivers dentember
which micro step they stopped on, so when youmebke,
you may witness some 'lost’ steps due to thidifndase, just
keep your steppers enabled via $1=255.

$2 — Step port invert mask:binary

Ce parameétre inverse le signal d'impulsions deRas.
défaut, un signal de pas commence a normalementeBAS
va vers le niveau HAUT lors d'un événement d'imipuals
de pas. Apres un temps d'impulsions de pas fix$é@da
broche se remet a un niveau BAS, jusqu'a l'impuldion
pas suivant. Quand inversé, le comportement dpulision
de pas passe de normalement HAUT a BAS et le rétour
HAUT. La plupart des utilisateurs n’auront pas lieske ce
parameétre mais cela peut étre utile pour certdlatep de
CNC a moteurs pas a pas qui ont des exigences
particulieres.

Par exemple, un retard artificiel entre la brocbelection et
I'impulsion de pas peut étre créé en inversanifap pas.

Ce parameétre de masque est une valeur qui stockzdes
inverser avec des données binaires. Vous n'avémnerd
pas besoin de comprendre complétement comment cela
fonctionne. Il vous suffit de saisir la valeur gesameétres
pour les aes qLe vous souhaitez inverser. Par exemple, si
vous voulez inverser les axes X et Z, vous enveffie 5 a
Grbl et maintenant devriez lire $ =5 (valeur masgtep :
00000101).

$2 — Step port invert mask:binary

This setting inverts the step pulse signal. By défawstep
signal starts at normal-low and goes high uporep gtilse
event. After a step pulse time set by $0, the ggets to low,
until the next step pulse event. When invertedsthp pulse
behavior switches from normal-high, to low duriheg pulse,
and back to high. Most users will not need to héegetting,
but this can be useful for certain CNC-stepper dsitieat
have peculiar requirements.

For example, an artificial delay between the dicgcpin
and step pulse can be created by inverting thepstep

This invert mask setting is a value which storesakes to
invert as bit flags. You really don't need to completely
understand how it works. You simply need to erfier t
settings value for the axes

you want to invert. For example, if you want toénvthe X
and Z

axes, you'd send $2=5 to Grbl and the setting showl read
$2=5 (step port invert mask:00000101).
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Setting Value Mask Invert X InvertY InvertZ Setting Value Mask Invert X InvertY InvertZ
0 00000000 N N N 0 00000000 N N N
1 00000001 Y N N 1 00000001 Y N N
2 00000010 N Y N 2 00000010 N Y N
3 00000011 Y Y N 3 00000011 Y Y N
4 00000100 N N Y 4 00000100 N N Y
5 00000101 Y N Y 5 00000101 Y N Y
6 00000110 N Y Y 6 00000110 N Y Y
7 00000111 Y Y Y 7 00000111 Y Y Y

$3 — Direction port invert mask:binary

Ce parametre inverse le signal de direction pouywbaxe.
Par défaut, Grbl suppose que les axes se dépldaesiine
direction positive lorsque le niveau de pin de ation est
BAS et en sens négatif lorsque le niveau de la broshe e
HAUT. Souvent, les axes ne se déplacent pas defeetin
sur certaines machines. Ce parameétre va inverseagrial

de 'axe de direction de ces axes qui se déplaeerstle
Sens oppose.

Ce parameétre de masque fonctionne exactement coenme
masque de port step et enregistre, par les dommirgses
quels axes sont a inverser. Pour configurer cenpztra, il
vous suffit d'envoyer la valeur pour les axes quesv
souhaitez inverser. Utilisez le tableau ci-desBas.exemple,
si vous voulez inverser la direction de I'axe Yquement,
vous devez envoyer $3 =2 a Grbl et ainsi devriamtanant
lire $3 = 2 (dir masque port invert : 00000010).

$3 — Direction port invert mask:binary

This setting inverts the direction signal for eagis. By
default, Grbl assumes that the axes move in aipesit
direction when the direction pin signal is low, andegative
direction when the pin is high. Often, axes dom@venthis
way with some machines. This setting will invesrt th
direction pin signal for those axes that move thposite
way.

This invert mask setting works exactly like thepsp®rt invert
mask and stores which axes to invert as bit flaigsconfigure
this setting, you simply need to send the valudtferaxes you
want to invert. Use the table above. For examplgant to
invert the Y axis direction only, you'd send $3823rbl and
the setting should now read $3=2 (dir port inveaskn:
00000010)

$4 - Step enable invert, bool

Par défaut, la broche d'activation est HAUT polgadéiver et
BAS pour valider. Si votre installation a besoinaduntraire,
inverser simplement la broche d'activation en tafdre 1.
Désactiver avec $4 = 0. (Peut nécessiter redémepaugy
charger le changement).

$4 - Step enable invert, bool

By default, the stepper enable pin is high to disabd low to
enable. If your setup needs the opposite, justririlie stepper
enable pin by typing $4=1. Disable with $4=0. (Meed a
power cycle to load the change.)

$5 - Limit pins invert, bool

Par défaut, les repéres de la course sont normateme
HAUT avec la résistance de pull-up interne de tAnd.
Quand une limite est atteinte le niveau de la beatt
BAS, Grbl interprete cela comme déclenchée. Pour le
comportement opposé, juste inverser les reperkslohaite
en tapant $5 = 1. Désactiver avec $5 = 0. Vouszqeat-
étre besoin d'un redémarrage pour charger la ncatigin.
NOTE : Si vous inversez les détections de vosdisyivous
aurez besoin d'une résistance pull-down externetpas les
repéres de la course pour éviter de surchargerdesies
avec le courant et les détruire.

$5 - Limit pins invert, bool

By default, the limit pins are held normally-higfittwthe
Arduino'sinternal pull-up resistor. When a limit pin is low
Grbl interprets this as triggered. For the oppdsiieavior,
just invert the limit pins by typing $5=1. Disable with $5=0.
You may need a power cycle to load the change.

NOTE: If you invert your limit pins, you will neeah external
pull-down resistor wired in to all of the limit @rto prevent
overloading the pins with current and frying them.

$6 - Probe pin invert, bool

Par défaut, la pin probe est maintenue normale AT
par la résistance de pull-up interne de I' Arduino.dopre le
capteur fourni le niveau BAS a la broche , Grblriptéete
cela comme déclenchée. Pour le comportement opjpsse,
inverser la broche de la sonde en tapant $6 = da@&er
avec $6 = 0. Vous aurez peut-étre besoin d'un redége
pour valider le changement.

NOTE : Si vous inversez le signal de votre tiggdkpage,
vous aurez besoin d'une résistance pull-down extefiihlée
sur la broche de la sonde pour éviter la surchetrgeiter des
dommages.

$6 - Probe pin invert, bool

By default, the probe pin is held normally-hightwihe
Arduino's internal pull-up resistor. When the prolieis
low, Grbl interprets this as triggered. For the agfe
behavior, just invert the probe pin by typing $6Bisable
with $6=0. You may need a power cycle to load thenge.

NOTE : If you invert your probe pin, you will need
external pull-down resistor wired in to the prolie fo
prevent overloading it with current and frying it.

$10 - Status report mask:binary

Ce parameétre détermine ce que Grbl doit donnezrapd
réel comme rapport de situation lorsqu’un '?' asbgé. Par
défaut, Grbl renverra son état de marche (ne p=Iépe
désactivé), la positiote la machine et la position de travail
(position de la mdgéne avec les décalages de coordonnées

$10 - Status report mask:binary

This setting determines what Grbl real-time datepiorts
back to the user when a '?' status report is Bgrdefault,
Grbl will send back its running state (can't benag off),
machine position, and work position (machine positiith
coordinate offsets and other offsets applied).
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et d'autres compensations appliquées). Trois fomeile
rapport supplémentaires sont disponibles et quisiiles
pour les interfaces ou les utilisateurs qui inisiaht leurs
machines, qui incluent le tampon série RX, l'utilzadu
tampon de bloc de planificateur et les états desqe
limite (BAS ou HAUT, présentés dans l'ordre ZYX).

Pour les définir, utilisez le tableau ci-dessours dé
déteminer quelles sont les données que vous souhaitez q
Grbl renvoie. Sélectionnez les types de rapporesvpuis
aimeriez voir dans les rapports de situation godtar leurs
valeurs. Ceci est la valeur que vous utilisez povoger a
Grbl. Par exemple, si vous avez besoin des positierla
machine et de travail, ajoutez les valeurs 1 @teheoyer a
Grbl $10 = 3 pour le définir ou si vous avez bestera
position de la machine seule et I'état de la braieheourse,
ajoutez les valeurs 1 et 16 et envoyer | $10 = Gria.

En général, conservez ces données d'état en tégims un
minimum car il faut des ressources pour imprimer et
envoyer ces données a grande vitesse.

Par exemple, les informations de pins de limite son
généralement nécessaires uniquement lorsque lisatetirs
mettent leur machine en place. Ensuite, il estmecandé de
le désactiver car il n’est pas trés utile une fpie vous aurez
tout compris.

Report Type Value
Machine Position 1
Work Position 2
Planner Buffer 4
RX Buffer 8
Limit Pins 16

Three additional reporting features are availdde are
useful for interfaces or users setting up theirhmees,
which include the serial RX buffer, planner bloakfler
usage, and limit pin states (as high or low, shown in the
order ZYX).

To set them, use the table below to determine dtat

ue you'd like Grbl to send back. Select the reporésypou'd
like to see in the status reports and add theiregatogether.
This is the value you use to send to Grbl. For gtanif you
need machine and work positions, add the valuesl 2and
send Grbl $10=3 to set it. Or, if you need maclpiosition
only and limit pin state, addé¢ values 1 and 16 and send
Grbl $10=17.

In general, keep this real-time status data toramuim,
since it takes resources to print and send thes lokatk at

a high rate.

For example, limit pins reporting is generally onbeded
when users are setting up their machine. Afterwards
recommended to disable it, as it isn't very usefide you've
got everything figured out.

Report Type Value
Machine Position 1
Work Position 2
Planner Buffer 4
RX Buffer 8
Limit Pins 16

$11 - Junction deviation, mm

L’écart de jonction est utilisé par le gestionnaire
d'accélération pour déterminer a quelle vitespelit se
déplacer a travers les jonctions de segments de tiyin
chemin de programme G- code. Par exemple, si lmiche
G-code a un tour de 10 degrés et la machine sac#al
pleine vitesse, ce parameétre permet de détermener d
combien la machine doit ralentir pour aller en éosgcurité
vers le coin sans perdre de pas.

Nos calculs sont un peu compliqués mais en gérgsl,
valeurs plus élevées donnent un mouvement pludeatzns
les courbes, tout en augmentant le risque de pdedr@as et
le positionnement. Des valeurs inférieures rentient
gestionnaire d'accélération plus prudent et mengrios
lentement a une courbe. Donc, si vous avez dedgonels 1a
ou votre machine essaie de prendre un coin trep vit
diminuer cette valeur pour le faire ralentir enréatde virage
Si vous voulez que votre machine se déplace phidement
a travers les jonctions, augmentez cette valeur pou
I'accélérer. Pour les curieux, cliquez ce lien gmarles
propos de l'algorithme de courbes Grbl, qui repriesa la
fois la vitesse et I'angle de jonction avec unehoé tres
simple et efficace.

$11 - Junction deviation, mm

Junction deviation is used by the acceleration ment
determine how fast it can move through line segment
junctions of a G-code program path. For exampliafG-
code path has a sharp 10 degree turn coming ughend
machine is moving at full speed, this setting helps
determine how much the machine needs to slow down t
safely go through the corner without losing steps.

How we calculate it is a bit complicated, but, engral,
higher values gives faster motion through cornehile
increasing the risk of losing steps and positionirayver
values makes the acceleration manager more caedulvill
lead to careful and slower cornering. So if you into
problems where your machine tries to take a caotefast,
decreasehis value to make it slow down when entering
corners. If you want your machine to move fasteotlgh
junctions,increasethis value to speed it up. For curious

which accounts for both velocity and junctiamgie with a
very simple, efficient, and robust method.

people, hit thisink to read about Grbl's cornering algorithm

$12 — Arc tolerance, mm

G2 / G3 de Grbl rend cercles, arcs et hélices®n le
subdivisant en petites lignes minuscules, telslgue
précision de l'arc tracé ne soit jamais en desseustte
valeur. Vous n'aurez probablement jamais besoin de

$12 — Arc tolerance, mm

Grbl renders G2/G3 circles, arcs, and helices bylisiding
them into teeny tiny lines, such that the arc trg@ccuracy
is never below this value. You will probably newered to

adjust this setting, since 0.002mm is well belog th
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modifier ce parametre, puisque 0.002 mm est bien en
dessous de la précision de la plupart des machiN€s
Mais si vous trouvez que vos cercles sont tropshoutque
le tragcage de l'arc s’effectue lentement, modifiez
parameétre. Des valeurs inférieures donnent unegparsle
précision, mais peut conduire a des problemes de
performance en surchargeant Grbl avec trop dedigne
minuscules. Alternativement, des valeurs plus ésvé
travaillent avec une précision inférieure mais v
accélérer les performances de l'arc depuis Grbé gquoins
de lignes a traiter.

Pour les curieux, la tolérance de l'arc est définimme la
distance perpendiculaire maximale d'un segmenigde |
avec ses points d'extrémité se trouvant sur kaest a dire
une corde. Avec une géométrie de base, on résmut )@
longueur des segments de ligne a tracer, l'arcégpoind a ce
paramétre. La modélisation des arcs est grandettie c
maniére, parce que les segments d'arc ajustent
automatiquement I'échelle de longueur pour as$eser
performances de I'arc optimal de tracage, touteeperdant
jamais de précision.

accuracy of most all CNC machines. But if you findtth
your circles are too crude or arc tracing is penfag
slowly, adjust this setting. Lower values give tegh
precision but may lead to performance issues by
overloading Grbl with too many tiny lines. Altereéat,
higher values traces to a lower precision, butspeed up
arc performance since Grbl has fewer lines to déthl

For the curious, arc tolerance is defined as thdammam
perpendicular distance from a line segment witleiitdpoints
lyingon the arc, aka a chord. With some basic geomsgy,
solve for the length of the line segments to ttheearc that
satisfies this setting.

Modeling arcs in this way is great, because thdiagec
segments automatically adjust and scale with letgénsure
optimum arc tracing performance, while never losing
accuracy.

$13 - Report inches, bool

Grbl a une fonctionnalité de rapports de positioneet en
temps réel pour fournir une rétroaction a I'uttiésa sur la
position exacte de la machine a cet instant, ginsj pour
coordonner les parametres de compensation et dagen
Par défaut, il est mis pour signaler en mm maisremyant
une commande de $13 = 1, vous envoyez ce flag bodlé
true et ces fonctions de reports seront a présepoeaces.
$13 =0 retour en mm.

$13 - Report inches, bool

Grbl has a real-time positioning reporting featior@rovide a
user feedback on where the machine is exactlyaatithe, as
well as, parameters for coordinate offsets andipgpliBy
default, it is set to report in mm, but by sendin§13=1
command, you send this boolean flag to true anskthe
reporting features will now report in inches. $18 to set
back to mm.

$20 - Soft limits, bool

Soft limits est un dispositif de sécurité pour eoip votre
machine de se mouvoir trop loin et au-dela degéisnie
déplacement et éviter la casse. Il fonctionne emaissant
les limites maximales de déplacement pour chageegau
Grbl est en coordonnées machine. Chaque fois qu'une
nouvelle information G-code est envoyée a Grhig¢iifie si
vous avez accidentellement dépassé les limites de |
machine. Si vous étes dans ce cas, Grbl stoppemanpris
l'arrét de la broche et du liquide de refroidissetnguis
regle l'alarme du systéme indiquant le probléemepdsition
de la machine sera conservée car I'arrét n’estipasun
arrét forcé immédiat comme des limites strictes.

REMARQUE: Soft limits nécessite que homing soit acet
que les paramétres de déplacement maximaux d’#eetso
activés, parce que Grbl a besoin de savoir ott.il es

$20 = 1 pour activer et $20 = 0 pour désactiver.

$20 - Soft limits, bool

Soft limits is a safety feature to help preventrymachine
from traveling too far and beyond the limits ofved
crashing or breaking something expensive. It wbgks
knowing the maximum travel limits for each axis avitere
Grbl is in matine mordnates. Whenever a new G-code
motion is sent to Grbl, it checks whether or nat yo
accidentally have exceeded your machine spaceulflp,
Grbl will issue an immediate feed hold whereveés,it
shutdown the spindle and coolant, and then setystem
alarm indicating the problem. Machine position i
retained afterwards, since it's not due to an iniatedorced
stop like hard limits.

NOTE: Soft limits requires homing to be enabled and
accurate axis maximum travel settings, becauser@sids to
know where it is.

$20=1 to enable, and $20=0 to disable.

$21 - Hard limits, bool

Hard limits fonctionne fondamentalement de la méme
maniére quéoft limits, mais utilise des commutateurs
physiques. Fondamentalement, vous cablez quelques
interrupteurs (mécaniques, magnétiques ou optiques)

de la finde murse de chaque axe si jamais vous sentez quli

pourrait y avoir des problémes si votre programme
s’approcherait de trop des limites fixées. Lorsque
l'interrupteur s'active, il va immédiatement arrétmut
mouvement, I'arrét du refroidissement et de laledsi
connecté) et passer en mode d'alarme, ce qui \Dige @
vérifier votre machine et de tout réinitialiser.

Pour utiliser les Hard limits avec Grbl, les piresfoh de
course sont tenus HAUT avec une résistance infartieip
donc tout ce que vous avez a faire est de branchfirdans
un commutateur normalement ouvert entre la brotke e
masse et mettre Hard limits & $21 = 1. (Désactver $21 =
0).

Nous vous conseillons fortement de prendre les ressie
prévention d'interférences électriques. Si voudemune
limite pour les deux extrémités de course d'unaes, il
faudra brancher deux interrupteurs en paralleleédat
broche et la masse, si I'un des deux s’enclenkche, i

$21 - Hard limits, bool

Hard limit work basically the same as soft limlisit use
physical switches instead. Basically you wire up som
switches (mechanical, magnetic, or optical) neareiid of
travel of each axes, or where ever you feel tharietimight be
trouble if your program moves too far to wherehibsldn't.
When the switch triggers, it will immediately halt motion,
shutdown the coolant and spindle (if connected},gminto
alarm mode, which forces you to check your machimg
reset everything.

To use hard limits with Grbl, the limit pins areldveigh with
an internal pull-up resistor, so all you have tdglwire in a
normally-open switch with the pin and ground andt#e hard
limits with $21=1. (Disable with $21=0.).

We strongly advise taking electric interferencevpraion
measures. If you want a limit for both ends of élasf one
axes, just wire in two switches in parallel witke thin and
ground, so if either one of them trips, it triggthre hard limit.
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déclenche la Hard limits.

Gardez a l'esprit qu'un événement de limite madke st
considéré comme un événement critique ou les noteur
pas a pas s’arrétent immédiatement et auront
probablemenperdus as pas. Grbl n'a pas de
commentaires sur la situation, de sorte qu'il né pe
garantir et qu'il n'a aucune idée ou il est. Denane

Hard limits est déclenchée, Grbl ira dans un mauele
d'alarme infinie, vous donnant une obligation defies
votre machine et vous obligeant a réinitialiserIGrb
Rappelez-vous que c’est une fonction de sécurité.

Keep in mind, that a hard limit event is considerete
critical event, where steppers immediately stopitichave
likely have lost steps. Grbl doesn't have any feekon
position, so it can't guarantee it has any idearavhés. So, if
a hard limit is triggered, Grbl will go into an inite loop
ALARM mode, giving you a chance to check your maehin
and forcing you to reset Grbl. Remember it's alyuaeafety
feature.

$22 - Homing cycle, bool

Ah! homing. Pour ceux qui sont juste initié a la CNC,
cycle homing est utilisé pour localiser avec exadg une
position connue et cohérente sur une machine, eadg
gue vous démarrez votre Grbl entre les sessiond'atitres
termes, vous savez exactement ou vous étes a tonéem,
a chaque fois. Disons que vous commencez |'usidiage
piéce ou vous étes sur le point de commencer lzhpine
étape et une panne de courant redémarre Grbl En@rb
aucune idée de I'endroit ou il se trouve. Vous &teapable
de déterminer ou vous en étes avec la tache. Siaxer un
Homing, vous avez toujours le point de référence zé
machine pour localiser tout ce que vous avez a fapartir
de |a, ddancer le cycle de homing et de reprendre la ou
Vous vousetiez arrété.

Pour mettre en place le cycle de homing pour Gdals
devez disposer d'interrupteurs de fin de coursssfix
solidement pour avoir upoint de référence bien précis.
Habituellement, ils sont configuréansle point le plus
éloigné de + x, +y, + z de chaque axe. Cableffimegle
course entre les pins fin de course et la magsecdmme
avec les hard limits, afin de permettre la locaisade
Homing.

Vous pouvez utiliser vos interrupteurs de limiteiples
deux hard limits et homing. Ijsuent le méme role.

Par défaut, le cycle de homing de Grbl déplace Iax
positif en premier pour dégager I'espace de trapais
déplace a la fois X et Y en méme temps dans lesasisf.
Pour configurer la fagon dont votre cycle de honsiag
comporte, il y a des réglages Grbl plus en bas gage
décrivant ce qu'ils font (et la compilation desioms )

Aussi, encore une chose a noter, lorsque hominactste.
Grbl verrouille toutes les commandes G-code juscpigue
vous effectuiez un cycle de homing. Cela signifigqaun
mouvement d’axes n’est effectué, a moins que le
verrouillage ne soit désactivé ($X) mais plus ®la plus
tard. La plupart, sinon tous les contréleurs CNCt fon
quelque chose de semblable car ils ont la plupatéchps
un dispositif de sécurité pour empécher les utdises de
faire une erreur de positionnement. C’est tellemméat
arrivé et ennuyeux si une partie de la mécaniqueétruite.
Si vous trouvez des anomalies ou des bugs, s'd ptait,
faites-nous le savoir et nous all@ssayer d'y remédier.

NOTE : Consultez config.h pour plus d'options de imgm
pour les utilisateurs avancés. Vous pouvez désadevock-
out de homing au démarrage, configurer le déplanedes
axes, leur ordre et bien plus encore.

$22 - Homing cycle, bool

Ahh, homing. For those just initiated into CNC, tharting
cycle is used to accurately and precisely locaeavn and
consistent position on a machine every time yod sg@ayour
Grbl between sessions. In other words, you knowtbxa
where you are at any given time, every time. Saystart
machining something or are about to start the siext in a
job and the power goes out, you re- start Grbl@ra has
no idea where it is. You're left with the task igiufring out
where you are. If you have homing, you always hHhee
machine zero reference point to locate from, sgallhave
to do is run the homing cycle and resume wherelgfywff.

To set up the homing cycle for Grbl, you need teehlanit
switches in a fixed position that won't get bumpednoved,
or else your reference point gets messed up. Usuallydhey
setup in the farthest point in +x, +y, +z of eaghsa Wire
your limit switches in with the limit pins and gned, just

like with the hard limits, and enable homing. liy@
curious, you can use your limit switches for bodinchlimits
AND homing. They play nice with each other.

By default, Grbl's homing cycle moves the Z-axisifiee
first to clear the workspace and then moves bafxtiand
Y-axes at the same time in the positive directiimset up
how your homing cycle behaves, there are more Grbl
settings down the page describing what they do (and
compile-time options as well.)

Also, one more thing to note, when homing is erclGrbl
will lock out all G-code commands until you perfoam
homing cycle. Meaning no axes motions, unlessdblk i
disabled ($X) but more on that later. Most, if abtCNC
controllers, do something similar, as it is mostlyafety
feature to prevent users from making a positiomiigake,
which is very easy to do and be saddenee whentakmis
ruins a part. If you find this annoying or find angird
bugs, please let us know and we'll try to work tosoi
everyone is happy. :)

NOTE : Check out config.h for more homing options fo
advanced users. You can disable the homing locout
startup, configure which axes move first duringpaning
cycle and in what order, and more.

$23 - Homing dir invert mask, int:binary

Par défaut, Grbl suppose que vos fins de courb@uling
sont dans le sens positif, le premier déplacemeliage z
positif, alors axes XY positif avant d'essayeratmaliser
précisément le zéro machine en allant d'avantrérar
lentement autour de l'interrupteur.

$23 - Homing dir invert mask, int:binary

By default, Grbl assumes your homing limit switclhes in
the positive direction, first moving the z-axis fiive, then the
X-y axes positive before trying to precisely locatachine
zero by going back and forth slowly around the slwit




Parametres du Grbl
Version corrigée par Freddy décembre 2015

Page 6

Si votre machine dispose d'un interrupteur de éircaurse
dans le sens négatif, le masque de direction hopeng
inverser la direction des axes. Il fonctionne exawnt
comme l'inverseur du port de pas et du port de oespu
tout ce que vous avez a faire est d'envoyer lauvalans le
tableau pour indiquer quels axes vous voulez irversfaire
la recherche dans la direction opposée.

If your machine has a limit switch in the negatilreection,
the homing direction mask can invert the axestctioa. It
works just like the step port invert and directfmort invert
masks, where all you have to do is send the valties table
to indicate what axes you want to invert and sefocim the
opposite direction.

$24 - Homing feed, mm/min

Le premier cycle de homing recherche les fins desma
une vitesse plus élevée et apres les avoir trosegés,
déplace plus lentement pour détecter I'emplaceprécts
du zéro machine.

Homing est plus lent que la vitesse de déplacerfeglez
cette valeur quelconque a un taux qui fournit ddehine la
localisation précise du zéro.

$24 - Homing feed, mm/min
The homing cycle first searches for the limit siviés at a
higher seek rate, and after it finds them, it maates
slower feed rate to home into the precise location
machine zero.
Homing feed rate is that slower feed rate. Settthishatever
rate value that provides repeatable and precis@imazero
locating.

$25 - Homing seek, mm/min

Homing seek est les mm/min de recherche sur ledel
prise d'origine ou la vitesse a laquelle il terigdodrd de
trouver les fins de course. Réglez ce taux afinridar au fin
de course dans un temps assez court mais sarcasser Si
c’est trop rapide.

$25 - Homing seek, mm/min
Homing seek rate is the homing cycle search rateorate at
which it first tries to find the limit switches. Aubt to whatever
rate gets to the limit switches in a short enougie without
crashing into your limit switches if they come ootfast.

$26 - Homing debounce, ms

Chaque fois qu'un interrupteur déclenche, on peait an
bruit électrique / mécanique qui fait «rebondirsignal
HAUT et BAS pour quelques millisecondes avant la
stabilisation. Pour résoudre ce probleme, vouszlévier les
rebonds du signal, soit par le matériel avec unie ste
conditionneur de signal ou de logiciels avec urricdélai
pour laisser le temps du rebond et d'arriver avesignal
stabilisé. Grbl effectue un délai court, seulenpamtdant la
localisation du zéro machine. Définissez cettewmadie retard
pour que, quel que soit votre commutateur, vousroét un
homing répétable. Dans la plupart des cas, 5-2%etbndes
est trés bien.

$26 - Homing debounce, ms

Whenever a switch triggers, some of them can have
electrical/mechanical noise that actually 'bouttoe'signal
high and low for a few milliseconds before settlingTo
solve this, you need to debounce the signal, efijidrardware|
with some kind of signal conditioner or by softwari¢h a
short delay to let the signal finish bouncing. Gretforms a
short delay, only homing when locating machine z8et this
delay value to whatever your switch needs to getatable
homing. In most cases, 5-25 milliseconds is fine.

$27 - Homing pull-off, mm

Dans le cas de partage des mémes fins de coulse et
homing, les fins de course ne fonctionnent qu’eming. En
d'autres termes, il aide a prévenir le déclencheammidentel
des limites aprées un cycle de homing.

$27 - Homing pull-off, mm

To play nice with the hard limits feature, wherertiog can
share the same limit switches, the homing cyclemdlve off
all of the limit switches by this pull-off traveftar it
completes. In other words, it helps to preventdemial
triggering of the hard limit after a homing cycle.

$30 — Punch actuator down invert, bool

$30 — Punch actuator down invert, bool

$30=0 | Commandé par: +5 V|
$30=1 | Commandé par:0V
$31 — Punch actuator up invert, bool $31 — Punch actuator up invert, bool
$31=0 | Commandé par: +5V|
$31=1 | Commandé par:0V

$32 — Punch sensor down invert, bool

$32=0
$32=1

Si détecté = +5V
Sidétecté =0V

$32 — Punch sensor down invert, bool

$33 — Punch sensor up invert, bool

$33=0
$33=1

Si détecté = +5V
Sidétecté =0V

$33 — Punch sensor up invert, bool

$100, $101 and $102 - [X,Y,Z] steps/mm

Grbl a besoin de savoir dans quelle mesure chagpe é
placera I'outil dans la réalité. Pour calculer pasi pour un
axe de votre machine, vous devez savoir :

Les mm parcourus par la rotation de votre moted

$100, $101 and $102 - [X,Y,Z] steps/mm

Grbl needs to know how far each step will takettio in
reality. To calculate steps/mm for an axis of ymachine
you need to know :

The mm traveled per revolution of your stepper
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pas a pas. Cela dépend de vos engrenages
d'entrainement des courroies ou du pas des vis.
Les pas complets pour un tour de vos moteurs
pas a pas (typiquement 200)

Les micropas par pas de votre contrdleur
(typiquement 1, 2, 4, 8, ou 16).
Astuce : L'utilisation de valeurs élevées de
micropas (par exemple, 16) peut réduire votre
couple de moteur pas a pas, afin d'utiliser le plus
bas qui vous donne la résolution de I'axe désiré e
propriétés de fonctionnement confortables.

Les pas/ mm peuvent alors étre calculés comme ceci
pas_par_mm = (pas_par_tour * micropas) /
mm_par_tour

Calculer cette valeur pour chaque axe et écrirpassnetres
dans Grbl.

motor. This is dependent on your belt drive gears
or lead screw pitch.

The full steps per revolution of your steppers
(typically 200)

The microsteps per step of your controller (tygical
1,2,4,8, or16).

Tip: Using high microstep values (e.g., 16) can
reduce your stepper motor torque, so use the
lowest that gives

you the desired axis resolution and comfortable
running properties.

The steps/mm can then be calculated like this:
steps_per_mm =
(steps_per_revolution*microsteps)/mm_per_rev

Compute this value for every axis and write thesgngss to
Grbl.

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

Ceci définit le déplacement maximal possible de abaaxe.
Chaque fois que Grbl prévoit un déplacement, ilfiessi

oui ou non le mouvement provoque un quelconque
dépassement de la course max de ces différentsSQixes
oui, il va ralentir le mouvement pour vous assaréaucun
des axes ne dépasse sa limite de déplacement niax. Ce
signifie que chaque axe dispose de sa propre gitess
indépendante, ce qui est extrémement utile politelita
vitesse de l'axe Z typiquement plus lente.

La facon la plus simple pour déterminer ces valestsle
tester chaque axe I'un apres l'autre en augmeteatement
les réglages de déplacement max. Par exemplejgxiar
l'axe X, envoyer quelque chose comme GO X50 a &bt
assez de distance de parcours de sorte que l'eéleEca sa
vitesse maximale. Vous saurez que vous avez tdaceil
de taux max lorsque vos moteurs pas a pas décroerna
faire un peu de bruit, mais ne devrait pas nuivesa
moteurs. Entrez un réglage de 10-20% en dessotetige
valeur, de sorte que vous pouvez tenir compteudark, la
friction et la masse de votre piéce / outil. Eresuiépétez
l'opération pour vos autres axes.

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

This sets the maximum rate each axis can move. @ieen
Grbl plans a move, it checks whether or not theemauses
any one of these individual axes to exceed thei rate. If
S0, it'll slow down the motion to ensure none &f éxes
exceed their max rate limits. This means that ex@éhhas its
own independent speed, which is extremely usefuirfuting
the typically slower Z-axis.

The simplest way to determine these values isstoei@ch
axis one at a time by slowly increasing max ratérggs and
moving it. For example, to test the X-axis, sentlGr
something like GO X50 with enough travel distancétet
the axis accelerates to its max speed. You'll kpauive hit
the max rate threshold when your steppers stédlimihke a
bit of noise, but shouldn't hurt your motorsité a setting a
10-20% below this value, so you can account forwea
friction, and the mass of your workpiece/tool. Thexpeat
for your other axes.

$120, $121, $122 — [X,Y,Z] Accélération, mm/sec2
Ceci définit les parametres d'accélération des exaesm /
seconde / seconde. De maniéere simpliste, une valeur
inférieure soulage et rend Grbl plus lent en moes@m
tandis qu'une valeur plus élevée accélére le moamem
Tout comme le réglagee la fréquence max, chaque axe
dispose de sa propre valeur d'accélération ebiils s
indépendants les uns des autres. Cela signifiequ'u
mouvement multi-axe ne fera accélérer aussi rappdénue
I'axe le plus bas ne peut le faire.

Encore une fois, comme le réglage de la fréquerme a
facon la plus simple pour déterminer les valeursale

parameéte est de tester individuellement chaque axe de plus

en plus petites valeurs jusqu'a ce que le motder Bais
finaliser votre paramétre d'accélération avec watewr de 10-
20% en dessous de cette valeur absolue max. Cetaitde
tenir compte de l'usure, la friction et l'inertie mhasse. Nous
recommandons fortement d’essayer les programmexi&-&
blanc avec vos nouveaux parameétres avant de laneer
opération d'usinage. Parfois, le chargement suevofichine
est différent lorglu déplacemait simultané de plusieurs axe

$120, $121, $122 - [X,Y,Z] Acceleration, mm/sec”2
This sets the axes acceleration parameters in
mm/second/second. Simplistically, a lower value esa&rbl
ease slower into motion, while a higher value \seighter
moves and reaches the desired feedrates much guitlkeh
like the max rate setting, each axis has its owelacation
value and are independent of each other.

This means that a multi-axis motion will only a@rette as
quickly as the lowest contributing axis can.

Again, like the max rate setting, the simplest wagletermine
the values for this setting is to individually tesich axis with
slowly increasing values until the motor stallsefitfinalize
your acceleration setting with a value 10-20% betois
absolute max value. This should account for wegntjdn,

and mass inertia. We highly recommend that youesty
some G-code programs with your new settings before
committing to them. Sometimes the loading on yoachine
is different when moving in all axes together.

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

Ceci définit la course maximale de bout en bout phaque
axe, en mm. Ceci est utile uniqguement si vous aesz d
limites douces (homing) et permis, comme cela #l&ié

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

This sets the maximum travel from end to end fahesxis in
mm. This is only useful if you have soft limits ¢ahoming)
enabled, as this is only used by Grbl's soft liegiture to
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uniqguement par les fonctions de limite souple dal Gour
vérifier si vous avez dépassé vos limites de lahinecavec

check if you have exceeded your machine limits withotion
command.

une commande de mouvement.
Grbl's Other

'$" Commands

Les autres commandes de $ fournissent des controles
supplémentaires pour l'utilisateur, telles quedfiession des
commentaires sur I'état modal actuel de I'analy&uode
ou I'exécution du cycle de homing. Cette sectiodigup ce
que sont ces commandes et comment les utiliser.

The other $ commands provide additional contraigte
user, such as printing feedback on the currentd& parser
modal state or running the homing cycle. This secéxplains
what these commands are and how to use them.

$# - View gcode parameters

Les parameétres G-code stockent les valeurs deadgecal
pour les coordonnées G54-G59, G28 / G30 travail
positions prédéfinies, G92 décalage de coordondéss,
décalages de longueur d'outil et le palpeur (pas
officiellement, mais nous avons l'ajouté ici ). plpart
de ces parameétres sont directement écrit en mémoire
EEPROM a chaque fois gqu'ils sont modifiés et sont
persistants. Ce qui signifie qu'ils resteront lesne®
indépendamment de la puissance vers le bas, jusgu'a
qu'ils soient modifiés explicitement. Les parangtren
persistants, qui ne sont pas conservés lorsque
réinitialisation ou redémarrage, sont G92, G43npleur
outil de compensations et le G38.2 données du palpe

Les coordonnées de travail G54-G59 peuvent étre
modifiées via la commande G10 L2 Px ou G10 L20 Px
défini par la norme gcode NIST et la norme EMC2
(linuxcnc.org). Les positions prédéfinies G28 / G30
peuvent étre modifiées par l'intermédiaire du G28 les
commandes G30.1, respectivement.

Lorsque $# est appelé, Grbl répondra avec les algesl
enregistrés a partir des coordonnées machine pague
systeme comme suit. TLO dénote la longueur d'eiti,RB
indique les coordonnées du dernier cycle de palpage

[G54:4.080,58.000,0.688]
[G55:4.886,6.608,7.868)]
[GE56:8.080,8.000,0.688]
[G57:6.86806,8.008,0.800)
[G58:68.080,0.000,0.8008)
[G59:6.880,8.608,0.808)]
[G28:1.080,2.800,0.688]
[G30:4.8686,6.608,0.800)
[Go2:68.880,0.000,0.8008)
[TLO:6.8686,8.608,0.800)
[PRE:G.280,0.000,0.8008)]

$# - View gcode parameters

G-code parameters store the coordinate offset gdtie
G54-G59 work coordinates, G28/G30 pre-defined st
G92 coordinate offset, tool length offsets, andoprg (not
officially, but we added here anyway). Most of thes
parameters are directlyritten to EEPROM anytime they
are changed and are persistent. Meaning that thley w
remain the same, regardless of power-dawitil they are
explicitly changed. The non-persistent parameteinsch
will are not retained when reset or power-cycled,@92,
G43.1 tool length offsets, and the G38.2 probirtg.da

G54-G59 work coordinates can be changed via thel@1®x
or G10 L20 Px command defined by the NIST gcodedsted
and the EMC2 (linuxcnc.org) standard. G28/G30 mfndd
positions can be changed via the G28.1 and thelG30.
commands, respectively.

When $# is called, Grbl will respond with the stbodfsets
from machine coordinates for each system as follgw®
denotes tool length offset, and PRB denotes thedowates of
the last probing cycle.

[G54:4.886,8.608,0.808)]
[G55:4.08808,5.800,7.688]
[G56:6.8680,8.008,0.808)
[G57:68.880,0.000,0.8008)
[G58:6.8680,8.008,0.800)
[GEo0:8.080,8.000,0.688]
[G28:1.886,2.608,0.808)]
[G38:4.880,6.000,0.8008)
[Go2:6.86806,8.008,0.800)
[TLO:&.280,0.000,0.8008)
[PRE:G.86806,8.008,0.800)]

$G - View gcode parser state

Cette commande imprime tous les modes de Gcods actif
dans l'analyseur G-Code. Lors de I'envoi de cette
commande a Grbl, il répondra avec quelque chosengom

[G@ G54 G17 G21 G918 G94 MB M5 M9 Te S8.8 F588.8]

Ces modes actifs déterminent comment le procham®lo
code ou commande sera interprété par I'analysexgd®
Pour ceux qui découvrent G-code et l'usinage CNC gsod
met I'analyseur dans un état particulier de saresvipus ne
devez pas dire constamment a I'analyseur comment

analyser. Ces modes sont organisés en ensembldgsapp

$G - View gcode parser state

This command prints all of the active gcode modes i
Grbl's G- code parser. When sending this command to
Grbl, it will reply with something like :

[G@ G54 G17 G21 G918 G94 MB M5 M9 Te S8.8 F588.8]

These active modes determine how the next G-camti lolr
command will be interpreted by Grbl's G-code parSer
those new to G-code and CNC machining, modes sets th
parser into a particular state so you don't haweistantly
tell the parsehowto parse it. These modes are organized
into sets called "modal groups" that cannot beclali
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"groupes modaux" qui ne peuvent étre logiquemetifsam
méme temps. Par exemple, le groupe des unités esodal
définit si votre programme G-code est interprété en pouce
ou en millimétres.

Une courte liste des groupes modaux, soutenusér G
est illustrée ci-dessous mais des descriptions plus
complétes et détaillées peuvent étre trouvéesssitd de
LinuxCNC. Les commandes G-code en caractére gras
indiquent les modes sur la mise sous tension ou la
réinitialisation de Grbl.

Modal Group Meaning Member Words

Motion Mode GO, G1, G2, G3, G38.2, G38.3, G38.4, G38.5, GBO

Coordinate System Select G54, Ghbh, G5B, G57, G58, G59

Plane Select G17,G18, G19
Distance Mode G90, Go1
Arc [JK Distance Mode G91.1
Feed Rate Mode (93, G94
Units Mode G20, G21
Cutter Radius Compensation G40
Tool Length Offset G431, G49

Program Mode MO, M1, M2, M30
Spindle State M3, M4, M5
Coolant State M7, M8, M9

En plus des modes de l'analyseur G-code, Grbl aendr
compte sur l'outil actif T, S vitesse de brochéedaux
d'alimentation F, tout sera & 0 lors de la ré&ligation.
Pour info : ceux-ci ne correspondent pas toutteafax
groupes modaux mais sont tout aussi importants pou
déterminer I'état de I'analyseur.

active at the same time. For example, the unitsatngrbup
sets whether your G-code program is interpretexdnes or
in millimeters.

A short list of the modal groups, supported by Gibl
shown below, but more complete and detailed desmnip
can be found at LinuxCNClgebsite The G-code
commands irbold indicate the default modes upon
powering-up Grbl or resetting it.

Modal Group Meaning Member Words

Motion Mode GO0, G1, G2, G3, G38.2, G38.3, G38.4, G385, G380

Coordinate System Select G54, G55, G56, G57, G58, G59

Plane Select G17, G18, G19
Distance Mode G90, G91
Arc |JK Distance Mode G91.1
Feed Rate Mode (G93, G94
Units Mode G20, G21
Cutter Radius Compensation G40
Tool Length Offset G431, G49
Program Mode MO0, M1, M2, M30
Spindle State M3, M4, M5
Coolant State M7, M8, M9

In addition to the G-code parser modes, Grbl \eiiart the
active T tool number, S spindle speed, and F fats] which
all default to 0 upon a reset. For those that armas, these
don't quite fit into nice modal groups, but are s important
for determining the parser state.

$1I - View build info

Ce retour d'impression a l'utilisateur indique lasien et la
source du code et la date de construction Grbl.
Eventuellement, avec $I, on peut également stagker
courte chaine pour aider a identifier avec quebetmme
CNC vous communiquez, si vous avez plusieurs mashine
pilotées par Grbl. Pour définir cette chaine, eevayrbl $I =
XXX, OU xXxx est votre chaine de personnalisatiarequ
inférieure a 80 caractéres. La prochaine fois quesv
interrogez Grbl avec un $I, Grbl imprimera cettaice aprés
la version et la date de construction.

$I - View build info

This prints feedback to the user the Grbl versioth source
code build date.

Optionally, $I can also store a short string thdentify
which CNC machine you are communicating with, if ymve
more than machine using Grbl.

To set this string, send Grbl $l=xxx, where xxyair
customization string that is less than 80 characiére next
time you query Grbl with a $I view build info, Gripdll print
this string after the version and build date.

$N - View startup blocks

$Nx sont les blocs de démarrage que Grbl exécuatguzh
fois que vous allumez Grbl ou réinitialisez Grbh &autres
termes, un bloc de démarrage est une ligne de & quel
VOUS pouvez avoir exécuté automatiquement pourigumef
votre G- code par défaut modal ou toute autre cHose
vous aurez besoin a chaque fois que vous démastez v
machine. Grbl peut stocker deux blocs de G codé¢faut.

Donc lorsque vous étes connecté a Grbl, tapez $i «p
enter ». Grbl doit répondre avec quelque choseudd,c
comme :

$HB=
$N1=
ok

$N - View startup blocks

$Nx are the startup blocks that Grbl runs evergtimou
power on Grbl or reset Grbl. In other words, atafablock
is a line of G- code that you can have Grbl autgrioaly
run to set your G-code modal defaults, or anytleisg you
need Grbl to do everytime you start up your mach@rél
can store two blocks of G-code as a system default.

So, when connected to Grbl, type $N and then eGidl.
should respond with something short like:

$NE=
$N1=
ok




Parametres du Grbl

Version corrigée par Freddy décembre 2015

Page 10

Pas grand chose a faire, mais cela signifie simphém
qu'il n'y a pas de bloc G-code stocké dans la I&jx@ de
Grbl pour une exécution au démarrage. $N1 est la
prochaine ligne a exécuter.

Not much to go on, but this just means that thereiG-
code block stored in line $NO for Grbl to run upstartup.
$N1 is the next line to be run.

$Nx=line - Save startup block

IMPORTANT: Soyez treés prudent lorsque vous stockez
toutes commandes de mouvement (GO / 1, G2/ 3, G28
30) dans les blocs de démarrage. Ces commandes de
mouvements se dérouleront chaque fois que vous ré
enclenchez Grbl donc si vous avez une situation
d'urgence comme I'e-arrét et reset, un déplacemene
bloc de démarrage peut et va probablement aggravées
choses rapidement. Aussi, ne pas placer de commasde
qui enregistrent des données sur EEPROM, tels que G1
/ G28.1/ G30.1. Cela obligera Grbl a constammeng-
écrire ces données a chaque démarrage et
réinitialisation, qui finiront par user 'TEEPROM de v otre
Arduino.

L'usage typique pour un bloc de démarrage est
simplement de définir vos états modaux préférés, leeque
G20 mode pouces, toujours par défaut pour usyseme
de coordonnées différent ou pour fournir un moyen
d'exécuter une certaine caractéristique unique éce par
l'utilisateur dont il a besoin pour son projet.

Pour définir un bloc de démarrage, tapez $NO = stim
bloc G-code valide et une entrée. Grbl dérouletdde pour
vérifier s'il est valide et répondra ensuite avadQK ou une
erreur : S'il y a une erreur, Grbl ne sauvera pas.

Par exemple, disons que vous voulez utiliser vartgenier
bloc de démarrage $NO a définir vos G codes en mode
d'analyseur, comme les coordonnées de travail de GX0
en mode pouces. Vous taperez $NO = G20 G54 G17 aveq
une entrée et vous devriez voir une réponse 'O#lisV
pouvez ensuite vérifier si elles ont été stockéempant

$N et vous devriez maintenant voir une réponse cemm
$NO = G20G54G17.

Une fois que vous avez un bloc de démarrage dké&tans
'EEPROM de Grbl, chaque fois que vous démarrez ou
réinitialisez, vous verrez votre bloc de démarriagaimé et
une réponse de Grbl pour indiquer si tout est and)pour
I'exemple précédent, vous verrez :

Grbl 8.91i ['$" for help]
G28G54G17ok

Si vous avez plusieurs blocs de démarrage en G iede
sont imprimés a nouveau pour chaque démarragevetisi
souhaitez effacer I'un des blocs de démarragesfgamnple,
le bloc 0) tapez $NO = sans aucune annotation dpigne
égal.

Ainsi, si vous avez activé homing, les blocs de al¢age
seront exécutés immédiatement apres ce cycle dmp@n
non au démarrage.

$Nx=line - Save startup block

IMPORTANT: Be very careful when storing any motion
(G0/1,G2/3,G28/30) commands in the startup blocks.
These motion commands will run everytime you resedr
power up Grbl, so if you have an emergency situatioand
have to e-stop and reset, a startup block move camd
will likely make things worse quickly. Also, do notplace
any commands that save data to EEPROM, such as
G10/G28.1/G30.1. This will cause Grbl to constantlse-
write this data upon every startup and reset, whictwill
eventually wear out your Arduino's EEPROM.

Typical usage for a startup block is simply to setqur
preferred modal states, such as G20 inches mode,
always default to a different work coordinate syste, or,
to provide a way for a user to run some user-writte
unique feature that they need for their crazy projet.

To set a startup block, type $NO= followed by ad/&@-code
block and an enter. Grbl will run the block to ckédt's
valid and then reply with an ok or an error: td yel if it's
successful or something went wrong. If there ig@or, Grbl
will not save it.

For example, say that you want to use your fimttgp block
$NO to set your G-code parser modes like G54 work
coordinate, G20 inches mode, G17 XY-plane. You daybe
$N0=G20 G54 G17 with an enter and you should séekan
response. You can then check if it got stored pinty$N and
you should now see a response like SNO=G20G54G17.

Once you have a startup block stored in Grbl's EERRO
everytime you startup or reset you will see yoartsp
block printed back to you and a response from @rbl
indicate if it ran okay. So for the previous exaeplou'll
see :

Grbl 8.91 ['$" for help]
G28G54G17ok

If you have multiple G-code startup blocks, thell piint
back to you in order upon every startup. And if 'gdike to
clear one of the startup blocks, (e.g., block Pet$NO=
without anything following the equal sign.

Also, if you have homing enabled, the startup béoekl
execute immediately after the homing cycle, natattup.

$C - Check gcode mode

Cette bascule gcode permet a I'analyseur de Grinlegelre
tous les blocs entrants et de les traiter compk&téncomme
il le ferait en fonctionnement normal mais il ngl&e pas
les axes, ignore la position et I'alimentation détoche et dy
liquide de refroidissement. Ceci est congu pounrfoa
l'utilisateur un moyen de tester ses nouveaux progres G-
code avec l'analyseur de Grbl etsieveiller d'éventuelles
erreurs (et controle les violations de limites deBi

activées).

$C - Check gcode mode

This toggles the Grbl's gcode parser to take abrimng
blocks process them completely, as it would in redrm
operation, but it does not move any of the axe®ries
dwells, and powers off the spindle and coolantsThi
intended as a way to provide the user a way tokchew their
new G-code program fares with Grbl's parser anditmofor
any errors (and checks for soft limit violatiorfsgmabled).
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Lorsque désactivé, le Grbl effectuera un soft-reset
automatique (® X). Ceci pour deux raisons. Il sifigpliin peu
la gestion de code mais il empéche également ilesateturs
de démarrer une tache quand leurs modes G-codmhpas
ce qu'ils pensent qu'ils sont. Une réinitialisationsysteme
donne toujours un démarrage sain a l'utilisateur.

When toggled off, Grbl will perform an automatidtseset
("X). This is for two purposes. It simplifies thede
management a bit. But, it also prevents users #t@ming a
job when their G-code modes are not what they tttiel are.
A system reset always gives the user a fresh, stemsistart.

$X - Kill alarm lock

Le mode d'alarme de Grbl est un état qui signalprahleme
critique, comme une fin de course activée ou utegrimption
pendant un cycle ou si Grbl ne connait pas saiposRar
défaut, si vous avez un homing d’activé a la maess
tension de I'Arduino, Grbl passe a I'état d'alarcae;l ne
connait pas sa position. Le mode d'alarme vermtollites leg
commandes G-code jusqu'a ce que le cycle de hoirirl'
a été effectué ou si un utilisateur a besoin déagéples axeg
sur leurs fins de course, par exemple, le veragglide kill
alarme '$X' remplace les fins de course et permet a
fonctions G-code de fonctionner a nouveau.

Mais avancer avec précaution !! Cela ne devrait étilisé
que dans des situations d'urgence. La positionlzaptement
été perdue et Grbl n’est peut-étre pas la ou vensqz qu'il
soit. Donc, il est conseillé d'utiliser le moderémental G91,
de faire des déplacements courts. Ensuite, effectmeycle
de homing ou réinitialiser immédiatement apres.

$X - Kill alarm lock

Grbl's alarm mode is a state when something has gon
critically wrong, such as a hard limit or an akauting a
cycle, or if Grbl doesn't know its position. By deffa if you
have homing enabled and power-up the Arduino, &nbérs
the alarm state, because it does not know itsipnsithe
alarm mode will lock all G-code commands until tid’
homing cycle has been performed. Or if a user needs
override the alarm lock to move their axes off thienit
switches, for example, '$X" kill alarm lock will exride the
locks and allow G-code functions to work again.

But, tread carefully!! This should only be used inezgency
situations. The position has likely been lost, @ndl may not
be where you think it is. So, it's advised to u8d G
incremental mode to make short moves. Then, perform
homing cycle or reset immediately afterwards.

$H - Run homing cycle

Cette commande est la seule fagon pour effectuscle

de Homing dans Grbl. Certains autres contrdleurs de
mouvements désignent une commande spéciale deés-co
et exécutent un cycle de Homing mais cela est tiexa
selon les normes G-code. Homing est une commande
complétement séparée et gérée par le contréleur.

CONSEIL : Apres I'exécution d'un cycle de Homing,
mettez plutdt le jogging manuellement dans unetiposau
milieu de votre espace de travail.

Vous pouvez placer un G28 ou G30 pour prédéfinir la
position pour étre a votre position de post-homiag)lus
proche de I'endroit ou vous serez en usinage. iégler cela,
vous devez d'abord vous rappelez ou la machinéglaack
apres lehoming. Taper G28.1 (ou G30.1) apres avoir stock
cette position dans Grbl. Alors aprés homing '$blys
pouvez simplement saisir 'G28' (ou 'G30') et isealéplacer
automatiquementEn général, je voudrais juste déplacer I'a
XY du centre et ignorer I'axe Z. Cela garantitlquyi a pas
d’interférences avec l'outil dans la broche et Ger ne se
coince.

i

e

$H - Run homing cycle

This command is the only way to perform the honuyge
in Grbl. Some other motion controllers designaspecial
G-code command to run a homing cycle, but this is
incorrect according to the G-code standards. Honsiag
completely separate command handled by the coatroll

TIP : After running a homing cycle, rather jogging
manually all the time to a position in the middfeyour
workspace volume.

You can set a G28 or G30 pre-defined position tgdug
post-homing position, closer to where you'll be hiaimg. To
set these, you'll first need to jog your machina/b@re you
would want it to move to after homing. Type G2&t (
G30.1) to have Grbl store that position. So theéer a8H'
homing, you could just enter 'G28' (or 'G30") atfidmove
there auto-magically. In general, | would just meive XY
axis to the center and leave the Z-axis up. Thisiers that
there isn't a chance the tool in the spindle wikrfere and
that it doesn't catch on anything.

$RST=$, $RST=#, and $RST=*- Restore Grbl

settings and data to defaults

Ces commandes ne sont pas répertoriées dans lemgeess
d’aide de Grbl$ mais sont disponibles pour permettrx
utilisateurs de restaurer des parties ou I'ensed#@si@onnées
de 'EEPROM de Grbl. Remarque : Grbl se réinitialise
automatiquement apres I'exécution de l'une de ces
commandes pour assurer que le systeme soit igdiali
correctement.

* $RST = $ : Efface et restaure les parametres $lpar
défaut, qui sont définis par le fichier de paraeepar
défaut utilisé lors de la compilation de Grbl. Senty les
équipementiers vont construire leurs machines kvas
parameétres recommandés spécifiques. Cela fouit a
utilisateurs et aux équipementiers un moyen ragioletenir
un retour a la case départ, si quelque chose toomalé ou si
un utilisateur veut recommencer.

* $RST = # : Efface et met a zéro toutes les cauréles
G54-G59 et les coordonnées G28/30 mémorisées dans

I'TEEPROM. Ce sont généralement les valeurs observées

$RST=$, $RST=#, and $RST=*- Restore Grbl

settings and data to defaults

These commands are not listed in the main Grbli$ he
message, but are available to allow users to regtants of
or all of Grbl's EEPROM data. Note: Grbl will autaioally
reset after executing one of these commands taetisel
system is initialized correctly.

* $RST = $ Erases and restores the $$ Grbl settings back
defaults, which is defined by the default settifigsused
when compiling Grbl. Often OEMs will build their &I
firmwares with their machine-specific recommended
settings. This provides users and OEMs a quicktovaet
back to square-one, if something went awry ortisar

wants to start over.

to

* $RST = # Erases and zeros all G54-G59 work coordinate
offsets and G28/30 positions stored in EEPROM. These
generally the values seen in the $# parametertoptin
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dans les parameétres impression # $. Cela fournmitayen
facile d'effacer sans avoir a le faire manuellenpentr
chaque ensemble avec une commande G20 L2 / 20 ou
G28.1/30.1

* $RST = *: Ceci supprime et restaure toutes lesdes de
I'EEPROM utilisés par Grbl. Cela inclut les paranes8,
$#, les lignes de démarrage $N et la chaine dimddion $I.
Notez que cela ne nettoie pas toute I' EEPROM, sdate
zones de données utilisées par Grbl. Pour faimreetioyage
complet, s'il vous plait utiliser le projet nettggade
'EEPROM Arduino.

This provides an easy way to clear these withowinigeto
do it manually for each set with a G20 L2/20 or (3280.1
command.

* $RST=*: This clears and restores all of the EEPROM da
used by Grbl. This includes $$ settings, $# pararag$N
startup lines, and $I build info string. Note thais doesn't
wipe the entire EEPROM, only the data areas Grld.uBe do
a complete wipe, please use the Arduino IDE's EEPROM
clear example project.

ta

Real-Time Commands:

~

1, ?, and Ctrl-X

Les quatre dernieres commandes de Grbl sont des
commandes en temps réel. Cela signifie qu'elleggreu
étre envoyées a tout moment, n'importe ou et Grbl
répondra immédiatement, peu importe ce qu'il Raiur
ceux qui sont curieux, ce sont des caracteresapéquli
sont sélectionnés a partir du flux de série enetadtront
a Grbl de les exécuter, habituellement en quelgues
millisecondes.

The last four of Grbl's commands are real-time camus.
This means that they can be sent at anytime, amgwhe
and Grbl will immediately respond, no matter whiat i
doing. For those that are curious, these are dpecia
characters that are 'picked-off' from the inconsegal
stream and will tell Grbl to execute them, usualithin a
few milliseconds.

~ - Cycle start

Ceci est le cycle démarrer ou reprendre la commaguide
peut étre émis a tout moment car c’est une commande
temps réel. Lorsque Grbl a des mouvements en attent
dans sa mémoire tampon et est prét a fonctioreer, |
commande ~ début de cycle va commencer I'exécution
de la mémoire tampon et Grbl commencera a déplacer
les axes. Toutefois, par défaut, l'auto cycle etité, de
nouveaux utilisateurs n’auront pas besoin de cette
commande a moins qu'un redémarrage ne soit effectué
Quand un redémarrage est exécuté, le départ cycle
reprendra le programme. Le démarrage du cyclenae se
efficace que quand il y a des ordres dans le tarppéts

a s’exécuter et ne fonctionnera pas avec d'autres
processus comme homing.

~ - Cycle start

This is the cycle start or resume command thabesaissued
at any time, as it is a real-time command. When &ab
motions queued in its buffer and is ready to ge,-iftycle
start command will start executing the buffer antl @il
begin moving the axes. However, by default, autdecgtart
is enabled, soew users will not need this command unless 3
feed hold is performed.

When a feed hold is executed, cycle start will resuhe
program. Cycle start will only be effective wherté are
motions in the buffer ready to go and will not wavkh

any other process like homing.

! - Feed hold

La commande d'alimentation de maintien apportecgdie
actif a un arrét via une décélération controlée, @ ne pas
perdre la position. Elle est également en temgst§eeut
étre activée a tout moment. Une fois terminé opeudu,
Grbl attendra une commande de cycle de démarrage po
reprendre le programme. Faire une pause ne peutdnipre
gu'un cycle et n'affectera pas homing ou tout apnecessus

Si vous avez besoin d'arréter un cycle a mi-prograrat ne
pas perdre la position, effectuer une prise d'altatéeon a
Grbl comme pour un arrét contrélé. Une fois termirtis
pouvez effectuer une réinitialisation. Toujoursagses
d'exécuter une prise d'alimentation lorsque la in&cbst en
marche avant de faire une réinitialisation, saahksdr s'il y
a une situation d'urgence.

! - Feed hold

The feed hold command will bring the active cydetstop
via a controlled deceleration, so as not to losstjom. It is
also real- time and may be activated at any tinmeeO
finished or paused, Grbl will wait until a cyclegtcommand
is issued to resume the program. Feed hold canpanige a
cycle and will not affect homing or any other prege

If you need to stop a cycle mid-program and cdfotc
losing position, perform a feed hold to have Gniihdp
everything to a controlled stop. Once finished, gan then
issue a reset. Always try to execute a feed holeneker the
machine is running before hitting reset, exceptafrse if
there is some emergency situation.

? - Current status

La commande ? retrouve immédiatement I'état aetiGabl

et la position actuelle en temps réel, a la forssdas
coordonrées de la machine et les coordonnées de travail. b
option, Grbl pourra aussi répondre en retour awgitisation
de la mémoire tampon série RX et planificateur @iggglage
de masque de rapport de situation.

La commande ?peut étre envoyée a tout moment et
fonctionne de maniére asynchrone avec tous lessutr
processus que Grbl fait. Le réglage Grbl $13 déteries
valeurs en millimétres ou en pouces. Quand ? estgr Grbl
répond immédiatement avec quelque chose commeice qy
suit :

En

Les états actifs Grbl peuvent étre datie, Run, Hold,
Door, Home, Alarme, Check

? - Current status

The ? command immediately returns Grbl's activeestad
the real-time current position, both in machinerdamates and
work coordinates. Optionally, you can also havel @&bpond
back with the RX serial buffer and planner buffeage via
the status report mask setting.

The ? command may be sent at any time and works
asynchronously with all other processes that Grbing.
The $13 Grbl setting determines whether it reports
millimeters or inches. When ? is pressed, Grbl will
immediately reply with something like the following

The active states Grbl can be in ddée, Run, Hold,
Door, Home, Alarm, Check
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«Idle : Tous les systémes sont préts, aucun
déplacement en file d'attente et est prét a toute
commande.

«Run : Indique qu'un cycle est en marche.

« Hold : attente d'alimentation en cours d'exécution ou
ralentissement pour un arrét. Aprés I'arrét comiebl
restera en attente d’un début de cycle pour repeded
programme.

* Door : (Nouveau en v 0.9i) Cette compilation d’options
entraine Grbl pour nourrir attente, I'arrét de ladhe et du
liquide de refroidissement et attend que l'inteteupde la
porte a été fermé et I'utilisateur a émis un déleutycle.
Utile pour les OEM qui ont besoin de portes de stu

e Home : Au milieu d'un cycle de homing. NOTE: Les
positions ne sont pas mises a jour en direct paneaycle
de homing d'origine mais elles vont étre misesgokition
du point zéro de référence une fois cette actiite.fa

e Alarm : Cela indique que quelque chose a mal tourné
ou Grbl ne connait pas sa position. Cet état vdteoui
toutes les commandes G-code mais vous permet
d'interagir avec les parametres de Grbl si vousver
besoin. '$X' Alarme déverrouille le blocage et Gabl

en état de veille, ce qui vous permettra de pounesui
votre travail. Comme dit précédemment, se méfiezede
gue vous faites aprés une alarme.

« Check : Grbl est en mode contréle G-code. Il permettra d
traiter et répondre a toutes les commandes G-caiepas le

mouvement ou d'allumer quoi que ce soit. Une faichlée
avec une autre commande '$C', Grbl se réinitialisera

€ ¢ Check Grblis in check G-code mode. It will

e Idle: All systems are go, no motions queued,
and it's ready for anything.

¢ Run: Indicates a cycle is running.

* Hold: A feed hold is in process of executing, or
slowing down to a stop. After the hold is complete
Grbl will remain in Hold and wait for a cycle start
to resume the program.

» Door: (New in v0.9i) This compile-option causes
Grbl to feed hold, shut-down the spindle and
coolant, and wait until the door switch has been
closed and the user has issued a cycle start.
Useful for OEM that need safety doors.

¢ Home: In the middle of a homing cycle. NOTE:
Positions are not updated live during the homing
cycle, but they'll be set to the home position once
done.

e Alarm: This indicates something has gone wrong
Grbl doesn't know its position. This state locks @l
G- code commands, but allows you to interact with
Grbl's settings if you need to. '$X" kill alarm koc
releases this state and puts Grbl in the Idle,state
which will let you move things again. As said befo
be cautious of what you are doing after an alarm.

process and respond to all G-code commands,
but not motion or turn on anything. Once
toggled off with another '$C' command, Grbl
will reset itself.

pr

Ctrl-x - Reset Grbl
Cette commande est la réinitialisation logicielleGtél.
Elle est en temps réel et peut étre envoyée aroutent.
Comme son nom l'indique, il réinitialise Grbl maisrte

maniére controlée, conserve la position de la nmecéi tout

se fait sans éteindre votre Arduino. Les seulesdaiun
soft-reset pourrait perdre la position est lorsgee
problémes surgissent et des défauts moteurs alols s
déplagaient. Si oui, il va rapporter si le suivi@ibl de
position de la machine a été perdu. En effet, une
décélération incontrdlée peut conduirdeapas perdus et
Grbl ne pourra signaler combien il en a perdu (deegt le
probléme avec les pas a pas en général).

Sinon, Grbl sera tout simplement ré-initialisé, @xéra les
lignes de démarrage et continuera son petit bonteodam
chemin.

S'il vous plait notez qu'il est recommandé de fairesoft-
reset avant de commencer un travail. Cela gamgunilitn'y a
pas de modes actifs ou la reconfiguration de votiehine
avant d'exécuter la tache G-code. Dantre madine partira
toujours sur des bases saines et fera ce que ttendez
delle.

Ctrl-x - Reset Grbl

This is Grbl'ssoftreset command. It's real-time and can be
sent at any time. As the name implies, it reseld, ®ut in a
controlled wayretainsyour machine position, and all is
done without powering down your Arduino. The oniyes

a soft-reset could lose position is when probleriseaand
the steppers were killed while they were movingadf it

will report if Grbl's tracking of the machine pasit has

been lost. This is because an uncontrolled dedilarean
lead to lost steps, and Grbl has no feedback torhoweh it
lost (this is the problem with steppers in general)

Otherwise, Grbl will just re-initialize, run theastup lines,
and continue on its merry way.

Please note that it's recommended to do a soft-besere
starting a job. This guarantees that there arag'Gacode
modes active that from playing around or settinganor
machinebefore running the job. So, your machine will alway;
starts fresh and consistently, and your machine ddt you
expect it to.




