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REZUMAT: are rolul de a iuni care definesc 
limb n procesul de realizare al unui solid.

t te codul G pentru realizarea 
a un rit sunt aspectele legate de programarea

legatura calculator- folosind programe sp i realizare a 
limbajului ISO. 

CUVINTE CHEIE: CNC, codul G, i 3D, limbaj, programare. 

1. Introducere

ionala a sistemelor tehnologice de prelucrare
i pe baza unui program.

Programul este un ruia elementele sistemului tehnologic 
i.

iunilor generale ale limbajului ISO pentru programarea utilajelor cu 
, se va exemplifica capitolul aferent imprimarii 3D

Ca i obiective principale, se reg sesc:

folosind limbajul ISO;
Prezentarea limbajului ional al imprimantei  rii 3D.
Modelarea unei piese, folosind limbajul propriu al imprimantei 3D.

2. Stadiul actual

poate fi defenit ca inilor i
utilajelor[1]. 

ini- ionare, modul 
carilor pe fiecare axa si modul de sau de avans.

De-a lungul timpului se pot id ini-unelte:
A. Nivelul 0, ini- chiere, unde controlul este excluciv 

manual;
B. Nivelul ionate ii hidraulice sau a unui 

de tipul pornit/oprit;
C. Ni - ionale.

In acest caz, operatorul uman are un elor prelucrate depinde in sura 
de calificarea acestuia.

D. inilor bazate pe siste
cu bile.

E. N inile-unelte care pot efectua control in timpul prelucrarii;
F. inile-unelte CNC.



ia com in dezvoltarea sistemlui de control al 
inilor-unelte. 

face parte din categoria comenzilor rilor 
sculei  sau a piesei, a secven elor de prelucrare, gestionare -

n echipamentul numeric, folosi inilor-unelte, G.

Fig. 1. Masina CNC de gravat si frezat [3]

3 folosind codul G

Limbajul utili este constituit din [2]: 
Adresele geometrice: X,Y,Z, A,B,C  cu litere asociate axelor de coordo
controlate n raport cu axele respective.: ; ,  ; ; ;  ( = °,  ); (  )
Adresele tehnologice: Acestea definesc parametrii regimului de chiere si sculele utilizate la prelucrare.
Acestea sunt urmatoarele:      s       e       
Adresele pregatitoare : Se noteaza cu G si sunt destinate pentru programarea condi iilor de traiectorie.

iile sunt de doua feluri : modale si singulare.
ioneaza doar in fraza 

ii . 
Cateva exemple de astfel de adrese modale:             a  en    r   n       



Fig. 2. Comenzile G02 si G03

Adresele auxiliare sunt notate cu litera M.
Cateva exemple de adrese auxiliare:                  i  
Ordinea de apa ie a adreselor 

 
4. Codul G aferent imprimarii 3D

Codul G pentru prelucrarea unei piese include majoritatea adre i
anumite adrese care se intalnesc doar la un program de realizare a unei piese prin imprimare 3D. [4]

In continuare se vor prezenta anumite comenzi, specifice programului utilizat pentru intocmirea 
codului G aferent realizarii piesei. 

In lista de mai jos se pot observa adre inilor 
CNC, dar ioneaza doar pentru programarea imprimantelor 3D.
X90,6 Y13,8 E22, G04 - n coordonata 90,deplasarea pe axa y panâ
in coodonata 13,8 si extrudarea de 22,4 mm a materialului.
F3000 - accelerarea la 3000mm/min
G2 X90.6 Y13.8 I5 J10 E22.4 – in sens n punctul 90,6 pe axa X 
si 13,8 pe axa Y, arcul de cerc format având centrul in punctul 5 p

extrudarea de 22,4 mm a materialului.
G4 P200 – ionarea capului care extrudreaza material timp de 200 milisecunde
G10 - specifica imprimarii 3D, aceasta a aleasa.
G17-G19  - inile-unelte CNC aceste comenzi planul curent. G17 – XY (prestabilit), 
G18- ZX, G19-YZ
G28- dispunea in origine a capului de extrudare.

5. Programarea imprimantei 3D 

Pentru programarea imprimantei 3D s-au folosit 2 programe specifice:
Marlin 1.1 ;
Simplify 3D ( S3D).

Marlin 1.1 este un cod de programare a imprimantei 3D scris in programul Arduino si are rolul de a 
introduce o serie de parametrii legati de:

stabilirea dimensiunilor maxime a suprafetei de lucru;
configurarea limitatoarelor de pozitie pentru stabilirea originii axelor X,Y,Z;



stabilirea vitezei maxime de deplasare a capului de extrudat [fig. 3 ];
stabilirea temperaturii maxime a capului de extrudare;
stabilirea existentei patului eletric incalzit [fig. 4 ];
stabilirea numarului de capete de extrudat [fig. 4 ];
stabilirea sensurile pozitive ale axelor X,Y,Z;

Fig. 3 Fig. 4

Simplify 3D este un program care are rolul de a realiza codul G aferent crearii piesei si transmiterii 
informatiilor necesare catre placuta Arduino 2560.

Piesele modelate in programe de proiectare CAD precum : Autodesk Inventor, Catia, SolidWorks 
trebuie sa fie convertite la un format cu extensia “.stl”.

Programul necesita o serie de date de intrare inainte de inceperea procesului de realizare a piesei.
Interfata programului este compusa din:

1. Pe interfata programului se mai poate observa si suprafata de lucru si cu piesa aferenta pozitionata 
corespunzator.

2. Bara de meniu, aceasta dispune de mai multe ferestre prin care se navigheaza in programul Simplify 
3D

3. Meniul Models prezinta piesele care sunt importate in program cu ajutorul butonului Import, aflat sub 
fereastra respectiva, de aici se pot selecta sau deselecta piesele care urmeaza a fi realizate.

4. In meniul Processes se pot intocmi programe in limbaj ISO pentru piesele importate.Adaugarea 
proceselor respective se realizeaza cu ajutorul butonului ADD

5. Bara de comanda denumita Toolbar aflata in partea dreapta a programului prezinta o serie de butoane 
de acces folosite in mod frecvent catre diferite comenzi. In cadrul acestei ferestre intalnim comenzi 
precum: miscarea pisei pe diferite directii, schimarea scarii piesei ( initial fiind la scara 1:1), 
vizualizarea piesei din diferite plane ( ex: planul XY, planul ZX, etc) vizualizarea piesei sub alta 
forma ( ex: Wireframe, Point Cloud , etc)[fig. 5][7].



Fig. 5

6. Procesul de realizare al unei piese pe imprimanta 3D

Pentru a realiza o piesa cu ajutorul imprimantei 3D treb i de lucru:
1. Se va modela piesa intr-un program de proiectare : Autodesk Inventor, Catia, Solidworks, etc;

Fig. 6 in CATIA
2. Se va salva piesa intr- ier cu extensia .stl; 
3. Se introduce piesa într-un program de realizare a codului G;



Fig. 7. Piesa in Simplify 3D

4. Alegerea unor parametrii de executare a codului G;

Fig. 8 Alegerea parametrilor de realizare a codului G
5. Executarea programului de printare a piesei.

7. Concluzii

rii unei 
imprimante 3D folosind codul G, parte a codului care este mai putin cunoscuta de catre majoritatea 
utilizatorilor. 

Studiul efectuat asupra subiectului prezentat va continua, dorindu- iunilor 
legate de Codul G aferent

r . 
i efectuarea unei cercetari asupra modului de depunere a materialului 

care ii.
este intererant de

ile fizico-mecanice ale pieselor create in diferite moduri.



De asemenea este interesant a
i fel prop ile fizice ale piesei.
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