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736 
737 
738 
739 
740 
741 

#define X_MIN_POS 0 
#define Y_MIN_POS 0 
#define Z_MIN_POS 0 
#define X_MAX_POS 405 
#define Y_MAX_POS 616 
#define Z_MAX_POS 52 

 

 

492 #define DEFAULT_AXIS_STEPS_PER_UNIT { 161.14, 160.31, 1562.5, 0 }  

 

502 #define DEFAULT_MAX_FEEDRATE { 500, 500, 10, 0 }  

 

511 #define DEFAULT_MAX_ACCELERATION { 1000, 1000, 15, 0 }  
 



 

 



 

 

 

G90 
G1 X50 
G1 X75 
 
G91 
G1 X50 
G1 X75



 



 

 



Iniciar

Abrir Comunicación con 
Puerto COM

Conexión con Webcam

Lectura Serial
 

Adquisición de Imágenes

Proceso

¿Enviar Mensaje?

NO

¿Detener?

SI

Desconexión con Webcam

Cerrar Sesión con puerto 
COM

NO

Finalización

SIFiltroEscritura Serial

 

 



Inicio

Envío de la herramienta al 
punto inicial

¿Punto Inicial? SI Activación del botón NEXT ¿Se presiona NEXT? SI Redireccionar a sección 
Calibración

 

Inicio

Muestra información

¿Define 
Herramienta? SI Modifica Límites 

máximos de movimiento

¿Presiona Botón?Movimientos
Básicos

Búsqueda y
Obtención

Huerto
Autónomo

Redirecciona a 
Movimientos Básicos

Redirecciona a Búsqueda 
y Obtención

Redirecciona a Huerto 
Autónomo

 



 

 
 
 

 



Inicio

¿Presiona un Botón 
de UTILITIES?

¿Presiona el Botón 
SEND?

¿Presiona el Botón 
SEND?

¿Presiona el Botón 
SEND?

Utilities Manual G-Codes
Straight Lines Circles

SI

¿Go Home?SIEnvío de Código:
G28

NO

¿Get Position?SIEnvío de Código:
M114

NO

¿+5V Tool?SI
Envío de Código:

M42 P65 S0
M42 P66 S255

NO

¿+12V Tool?SIEnvío de Código:
M42 P9 S255

SI

Compone un Mensaje de 
la forma:

G1 X[x] Y[y] Z[z] F[f]

Se filtran los valores 
de los ejes

¿Respeta 
Límites?

SI

Envío de Código

SI

Compone un Mensaje de 
la forma:

G2 X[x] Y[y+r] I0 J[r+1]

Se filtran los valores 
de los ejes

¿Respeta 
Límites?

SI

Envío de Código

Se filtran los valores 
de los ejes línea por 

línea

¿Respeta 
Límites?

SI

Envío de Línea



Inicio

¿Crear nuevo 
Template? SI

Seleccionar 
Template desde 

la Imágen
Asignar Nombre

Guardar Imagen y 
registrar en archivo 

“template_search.txt”

NO

Seleccionar 
Template

Ajustar Puntaje

¿Buscar? SI

Mostrar resultados en 
Imagen, entregar 

coordenadas y generar 
Código G

¿Obtener? SI Ejecutar Movimiento



 

Inicio

¿Crear Rutina? ¿Ejecutar Rutina?

Seleccionar 
Rutina

SI

¿Iniciar?

Lectura de archivo 
“autonomous_farm.txt”

Ejecutar código 
predefinido de Actividad

¿Terminar?

NO

SI

SI

¿Planta Guardada?

Seleccionar 
Actividad y 

definir Periodo

Seleccionar 
Template desde 

la Imágen

SI

NO

Asignar Nombre

Guardar Imagen y registrar 
en archivo 

“plants_search.txt”

Registrar rutina en archivo 
“autonomous_farm.txt”



 

 

 

 











 





 

 

 

 

 

 

 

 

 





 



 



 



 



 



 



 

 



G90 
G1 X50 
G1 X75 
 
G91 
G1 X50 
G1 X75



 

 

 

 
 
 

 
 
 

 

 
 
 

 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

 

 

 
 



 

 

 

 
 
 
 

 
 
 

 

 

 
 

 
 



 
 
 
 

 
 


