Technische Daten:

Hersteller GallTech
Modell GT-LKS
Bauweise Portalfrase / Stahlkonstruktion
Werkzeugwechsler Platze 10
Werkzeugaufnahmen SK20
Spannzangen ER16 1-12mm
Verfahrweg 1800x1250x200mm
Aufspannflache 1400x1200mm
Spindel 2.2kW
Drehzahl 24000rpm
Steuerung EdingCNC 4.03
erlaubte Materialien Massivholz
Schichtholz
MDF/HDF
Acryl
Kunststoff
Schaumsstoff

CNC-FRASEN AUF DER GT-LKS FRASE
MIT ESTLCAM

Wie erstelle ich einen 2.5D (& 3D-Frasjob) mit Estlcam? Und wie
funktioniert eigentlich die Maschine? Das erfahrst du hier in dieser FABLAB
Anleitung. Mega, mega!l! LUZERN
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Vorwort INHALT:
Estlcam ist eine kostengiinstige Software, mit welcher sich aus deinen Planen 1 DATEN IMPORTIEREN
Frasbahnen generieren lassen. Man kann auch eine kostenlose Version beziehen,
um damit bereits zu Hause die Daten vorzubereiten. Dein «Entwurf» wird dann 2 WERKZEUGE DEFINIEREN
an unserem PC mit den Sicherheitseinstellungen unserer Maschine erganzt. Im
Fraskurs werden wir dir die wichtigsten Funktionen Schritt fir Schritt erklaren und 3 FRASPROGRAMM ERSTELLEN
dich auf mogliche Stolperfallen hinweisen. Denn das Gehirn bist du - die Software
macht genau das, was du ihr sagst. Also auch ungiinstige Strategien, wenn du -
falsche Einstellungen wahlst. 4 FRASJOB SIMULIEREN
Bei uns gilt: «Kann ich schnell was friasen?>» NEIN. 5 FRASJOB SPEICHERN
Du bendtigst fiirs Frasen einen klaren Kopf und gentigend Zeit, um alle Parameter 6 FRASER VORBEREITEN
korrekt zu erfassen und vor allem beim Bedienen der Maschine keine Fehler zu
machen. Wir zeigen dir gerne wie. 7 MASCHINE VORBEREITEN
Estlcam ist ein CAM-Programm fir den leichten Einstieg ins CNC-Frasen. Solltest 8 DATEN UBERTRAGEN
du dich trotz Kurs und Anleitung im Programm verlieren, kannst du einfach mit der
Maus Uber die jeweilige Funktion fahren und Hilfs-Infos werden in einem Pop-Up- 9 MASCHINE EINSCHALTEN
Fenster angezeigt. In dieser Anleitung erklaren wir dir, wie du mit Estlcam ein Fras-
Programm erstellst und die Maschine steuerst. Du wirst aber trotz der Anleitung 10 MASCHINE REFERENZIEREN
den Fraskurs bei uns besuchen, damit der sichere und selbststandige Umgang mit
der Maschine garantiert ist. 1 WECHSLER BESTUCKEN

12 WERKZEUGLANGE MESSEN
W|Cht|g 13 MATERIAL AUFSPANNEN
Halte dich an die Reihenfolge der Schritte in dieser Anleitung, inshesondere ans 14 NULLPUNKT SETZEN
Abnullen bevor dein CNC-Code geladen wird! .

15 FRASPROGRAMM STARTEN
Es ist verboten, sich wihrend des Frasvorgangs im abgesperrten Bereich .
aufzuhalten. Du trédgst die Verantwortung dies einzuhalten, sowie andere 16 FRASJOB BEENDEN
FabLab Nutzer darauf hinzuweisen.

17 CNC KORREKT AUSSCHALTEN
Muss jemand den abgesperrten Bereich betreten (Absaugschuh montieren, Teile
entfernen, Briinneli, Augendusche, Sanikasten), wird die Maschine vorher in den 18 STOLZ SEIN UND WIEDER KOMMEN
Pausenmodus gesetzt!

19 3D-FRASEN (NUR ESTLCAM)
Der Frastisch darf zu keinem Zeitpunkt als Ablageflache verwendet werden,
ausser fiir das aufzuspannende Werkstiick! 20 WORKFLOW 2.5D UND 3D-FRASEN
Nach dem obligatorischen Einfiihrungskurs unterzeichnest du, dies verstanden 21 CHECKLISTE FAB LAB

zu haben, darauf zu achten und selbstverantwortlich umzugehen!
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Bei Datei mit «Offnen» die Daten
importieren

Werkzeugwechsler:
Nullpunkt einstellen .
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DATEN IMPORTIEREN

Du hast deine Daten in einer CAD-Software oder einem Zeichnungsprogramm
deiner Wahl erstellt und die entsprechenden Formate (idealerweise .dxf)
exportiert. Wichtig dabei ist, dass die Konturen geschlossen sind, damit Estlcam
die Linien erkennt und danach die Frasbahnen korrekt erstellen kann. Deine Daten
mussen vorher bereinigt sein, Estlcam ist kein Zeichnungsprogramm.

DATEN IMPORTIEREN

+ Fir 2.5D-Frasen importierst du ein .DXF (Achtung: Massstab 1:1 und in mm)
+ Fur 3D-Frasen geht das Datei-Format .STL

HINWEIS: Eine Ubersicht zum Workflow 2.5D & 3D-Frisen findest du ganz hinten
in dieser Anleitung.

IMPORTEINSTELLUNGEN

Beim Importieren von .DXF poppt ein Fenster auf und fragt nach der Masseinheit.
Diese sollte hier korrekt gewahlt werden, damit spater keine Uberraschungen
auftreten.

NULLPUNKT

Damit dieser wichtige Punkt nicht vergessen geht, mach das gleich zu Beginn!
Hierbei ist der virtuelle Referenzpunkt in deinem Frasprogramm gemeint. Also
der Punkt, den du spater physisch auf dem Material setzt. Der Nullpunkt kann
eigentlich Gberall sein, wo du ihn haben mochtest. Idealerweise setzt du ihn da,
wo du am Besten zu deinem Werkstlick kommst, ohne tber den ganzen
Frasertisch lehnen zu missen.

Standard befindet sich dieser unten links (in Estlcam), da kommst du spéter an
der Maschine gut dazu!

PS: Wenn du auf den Bildschirm schaust und dir die CNC Frase

vorstellst, befindet sich der Werkzeugwechsler der Frase auf der

rechten Seite des Bildschirms. So kannst du dir merken, ob dein

Objekt langs oder quer auf dem Tisch liegen wird. Eﬁ?é—éﬁ



Werkzeugliste mit den Gabelschlisselsymbol z WERKZEUGE DEFINIEREN

scoe

E
i";“:w“ ?M-»wuam«um_w — Du musst fir jede Frasoperation und jedes Material den entsprechenden
‘ Fraser erfassen und die Einstellungen wie Durchmesser, Vorschubgeschwindigkeit,
@ - ] Spindeldrehzahl, Eintauchgeschwindigkeit, uvm. einstellen. Ich nutze dazu die
[y oo : App von Sorotec, welche mir bei der Berechnung hilft. Du kannst auch auf unserem
— Q PC den Schnittdaten-Rechner benutzen. Wie man dies korrekt macht, erfahrst du
-!-':«..r = im CNC-Fraskurs.
ey S
ol A\ Man kann ein oder mehrere Werkzeuge einmalig fiir den aktuellen Job erfassen,
&  Soeom g g
CES | oder sich eine Werkzeugbibliothek anlegen, mit welcher man jederzeit und fur
ABC ﬁ jeden Job auf seine Fraser zugreifen kann. Dies erspart dir den Aufwand, jedesmal
4 den gleichen Fraser erneut erfassen zu muissen.
pr—— 3
‘:2, p— Im Projekt speichert Estlcam immer die aktuelle Werkzeugliste mit.

PS: Im FabLab stellen wir gebrauchte Fraser als «Ubungsfraser» zur Verfiigung.
Wenn du spater eigene Projekte hast, bringst du die Fraser deiner Wahl selbst mit.
Wir beraten dich gerne dabei.

>

FRASER ERFASSEN

Mit Klick auf eine leere Zeile in der Werkzeugliste kannst du ein neues Werkzeug
erfassen. Mit Klick auf das Gabelschlisselsymbol kannst du bestehende
Werkzeuge anpassen und die Schnittwerte andern. Wir empfehlen dies immer via
Gabelschlisselsymbol zu tun und nicht direkt in die farbigen Spalten einzutragen.
Du hast eine viel bessere Ubersicht im «grossen» Menu.

HolzGovr) Hormal: Seniichter: p— 7 Swnded i
M Tieterusieling: [ soomnldpy [ @oommidp [ soommp fRASMISISSERTTE B EINSTELLUNGEN (KLICK AUF GABELSCHLUSSEL-SYMBOL)
Eintauchwinkel: | ooDoddp  Spanbrechen: [ A
E | Vomcnbgescwinaighert. [ 4523mmiminl@p [ (4325 mmimin| 4
- [0y [Tl p [T/ Jeder Fraser und jedes Material hat einen optimalen «Wohlfiihlbereich». Wie
& Scmlnpem:::: [ : i “ dieser berechnet wird, lernst du im Fraskurs. Grundsatzlich stellen wir die
= Spandicie: [ L4 [ owe Werte flir Schruppen, Schlichten und Bohrzyklen ein. Somit kannst du mit einem
l ;’,h:::m %z geeigneten Fraser 3 unterschiedliche Strategien auf einmal erfassen.
7 wioeere: [_Goai
J=_ e glj‘q,mam|: Zusatzlich lasst sich dasselbe Werkzeug auch fiir unterschiedliche Materialien
| Ourcnmesser: 1 (57, Ablatusdm o o erfassen (sog. Parametersatz).
.-: - Ws‘mwl :mz; '—Lj’;’_l Komments.]
‘;iE{-, il — Die Tiefenzustellung (Zustellung in Z pro Durchgang) ist vom jeweiligen Fraser und
—’-M — der Harte des Materials abhangig.
/ ‘[J\H = ® WICHTIG: Die Werkzeugnummer muss mit der Position im

.
.
.
.

Werkzeugwechsler der Maschine iibereinstimmen. Werkzeug 1 ist
dann zwingend im Wechsler auf Platz 1 zu positionieren, usw.!!! FA B LAB
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Eigenschaften-Fenster

eeeee ... eeeeee Frasreihenfolge manuell korrigieren

O «wie erzeugt»
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FRASPROGRAMM ERSTELLEN

Die Daten hast du bereits importiert und den Nullpunkt gesetzt. Ebenfalls sind alle
Werkzeuge korrekt erfasst, welche du fiir das Erstellen deines Frasprogramms
bendtigst. Weiter gehts mit den Frasbahnen... Dazu haltst du diese Reihenfolge ein:

WERKZEUG WAHLEN

Wahle als erstes das passende Werkzeug fir die nachste geplante Frasbahn durch
Klick auf die entsprechende Werkzeugzeile. (Tipp: Mit doppelklick auf das Schloss
Symbol, sperrst du dein Werkzeug fiir unbeabsichtigte Verédnderungen).

FRASBAHNEN ERZEUGEN

Wihle aus der Palette die entsprechende Frasbahn (z.B. TEIL, AUSSCHNITT,
GRAVUR oder BOHRUNG), welche du erzeugen mochtest. Gehe dann zur
entsprechenden Linie in deiner Zeichnung. Wenn die Linie aufleuchtet, kannst du
die Frasbahn mit einem Mausklick bestatigen.

EIGENSCHAFTEN

Hier kannst _c_iu die Eigenschaften (wie z.B. FRASTIEFE, ANBINDUNGEN, TASCHE
und FREIFRASEN) fiir die erzeugten Frasbahnen definieren. Du «verfeinerst» hier
die grobe Strategie-Auswahl von Schritt B.

ACHTUNG: Klicke nach diesem Schritt wieder auf den AUSWAHLEN-Pfeil und

an eine leere, weisse Stelle neben deiner Zeichung, um die aktuelle Frasbahn
abzuschliessen. Wenn du mit den Tools mehrmals auf die Linie klickst, erzeugst
du jedes Mal eine neue Frashahn!

FRASREIHENFOLGE DEFINIEREN

Wenn alle Bahnen programmiert sind, kontrollierst du die Frasreihenfolge des
Projekts. Estlcam erzeugt die Reihenfolge automatisch. Im Kurs zeigen wir
dir aber, wie du die Reihenfolge optimierst und weshalb du die Frasbahnen

in der Reihenfolge programmieren sollst, wie du es anschliessend gefrast
haben willst. Unter dem Menu «Bearbeiten» findest du das Untermenu
«Bearbeitungsreihenfolge». Wahle dort «Wie erzeugt»!

PS: Du willst damit garantieren, dass Estlcam z.B. das Ausschneiden
deines Teils erst ganz am Ende nach Abschluss aller anderen
Aufgaben macht und die Werkzeugwechsel minimiert werden.

FABLAB
LUZERN
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FRASJOB SIMULIEREN

Klicke dazu bei den Tools ganz unten auf «Vorschau» (Lupen-Symbol)

In der Simulation schaust du dir die programmierten Frasbahnen an. Du
kontrollierst hier auch, ob du tUberall wo ndtig die Haltestege definiert hast. Dies
ist ein ganz wichtiger Schritt!

ZEITDAUER DEINES FRASJOBS

In der Simulation siehst du auch eine Schatzung der bendétigten Zeit, um dein
Teil zu frasen. Dabei ist allerdings die Zeit fir den Werkzeugwechsel und die
Positionswechsel der einzelnen Jobs nicht eingerechnet, sondern nur die Zeit,
in der der Fraser im Material unterwegs ist. In der Realitat wird es also langer
dauern!

HALTESTEGE KONTROLLIEREN
Du kannst die Ansicht mit gedriickter linker Maustaste rotieren.
Wenn du Teile ausschneidest musst du Haltestege definieren, damit das

ausgefraste Teil bis zum Schluss an Ort und Stelle bleibt. Wenn du sie vergisst,
droht ein Verkanten und es wird fiir dein Teil und den Fraser gefahrlich...!

MAXIMALE FRASTIEFE KONTROLLIEREN

Drehe die Ansicht so, dass du genau flach von vorne auf die Bahnen siehst.
Estlcam blendet dir nun die maximale Frastiefe ein, welche DU erfasst hast.
Kontrolliere die Dicke deines Materials und stelle sicher, dass die maximale Tiefe
maximal Tmm tiefer ist, als die Materialdicke. Somit stellst du sicher, dass du nur
in die Opferplatte (MDF Einlage unter deinem aufgespannten Werkstiick) frast und
nicht in den Maschinentisch!

Es ist absolut zu unterlassen, in den Maschinentisch zu friasen!

Und ich erwahne an dieser Stelle, dass man NICHT in den Maschinentisch frasen
darf.

Auch nicht «nur ein bisschen»!

daher...

FABLAB
LUZERN
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r CNC Programm speichern:

- Erzeugt das CNC Programm fir deine Maschine..

= Tipp: ied zwischen | " und “CNC

- Enthalten nichts auBer den Frésbahnen fir die Maschine.

- Sle kinnen g g nicht mehr g werden...
- Projektdateien:

- Enthalten alle wie

- Sie kbnnen jederzeit weiterbearbeitet werden..

- AngchligBend ldsst sich daraus wieder ein aktualisiertes CNC Programm erzeugen..

- Speichere deswegen immer auch eine Projektdatei ab falls spiter noch etwas gedndert werden

Objekte, und

muss...
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Projekt und CNC-Datei speichern
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FRASJOB SPEICHERN

Du hast alles eingestellt, kontrolliert und bist bereit zum Frasen? Dann speichere
erst dein Projekt und die CNC Datei auf einem USB-Stick, bevor die Arbeit an der
Maschine selbst beginnt.

Falls du unsicher bist, kannst du jederzeit deinen Job nochmals durch uns
gegenpriifen lassen. Wobei wir keine Garantie fir den Erfolg iibernehmen konnen,
sondern nur gangige Stolperfallen oder gefahrliche Punkte kontrollieren.

PROJEKT SPEICHERN
Unter dem Menu «Datei» findest du «<Projekt speichern»

Damit wird deine Werkzeugbibliothek fir das jeweilige Projekt zusammen mit
deinen Einstellungen und dem .dxf gesichert. Die Maschine kann damit noch
nichts anfangen, aber du kannst nachtraglich Anderungen oder Anpassungen
erzeugen, auch wenn der PC oder Estlcam zwischenzeitlich durch jemand anderen
genutzt wurde.

CNC-DATEI SPEICHERN
Unter dem Menu «Datei» findest du auch «CNC Programm speichern»

Damit wird der CNC-Code fiir die Frasmaschine erstellt, welcher die Maschine
dann Zeile fir Zeile abarbeitet.

Dabei sollte dir bewusst sein, dass die Maschine genau das macht, was du ihr
sagst, also auch etwaige Fehler... Aber keine Angst, nach unserem Kurs bist du fit
fur deine Projekte!

FABLAB
LUZERN



6 FRASER VORBEREITEN

Bereite die in Estlcam erfassten Fraser jetzt vor, so dass du diese anschliessend im
Werkzeugwechsler der CNC Frase platzieren kannst.

Dies gibt dir nochmals die Moglichkeit, die korrekte Erfassung, die korrekte
Werkzeugnummer, die korrekte Frastiefe und die korrekte Reihenfolge zu
kontrollieren.

Nimm dir dazu alle bendtigten Fraser, die Werkzeugaufnahmen mit den
entsprechenden Spannzangen, die beiden Schlissel und das abgebildete Bockli
zur Hand. Wie genau du das Werkzeug einspannst, lernst du in unserem
CNC-Fraskurs.

A FRASER EINSPANNEN

Spanne deine Fraser in der Reihenfolge der Werkzeugnummerierung von Estlcam
ein und platziere den nun vorbereiteten Werkzeughalter in der entsprechenden
Nummer des Bocklis. Somit hast du eine Fehlerquelle eliminiert und wirst nicht
ausversehen deine Fraser auf einer falschen Position im Wechsler einsetzen.
Nummer 1 enthalt also Fraser Nummer 1 aus Estlcam und wird im Wechsler auf
Position 1 gesetzt. Nummer 2 auf Position 2, usw...

B LANGE KONTROLLIEREN

Wenn du gerade mit dem Bockli vor Estlcam sitzt, priife auch, ob dein Fraser
genug weit aus der Spannzange schaut, um deine geplante Frastiefe iberhaupt
erreichen zu konnen. Es bringt nichts, wenn der Fraser nur 10mm unten
rausschaut, du aber 20mm tief frasen willst.

Dies wiirde zu einer Kollision zwischen deinem Material und der Unterseite der
Spannzange fiihren!

FABLAB
LUZERN
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7 MASCHINE VORBEREITEN

Jetzt gilt es ernst! Deinen Frasjob hast du programmiert und kontrolliert. Nun
kannst du die Frasmaschine einschalten, die Datei auf den Fras-PC laden,

die Referenzfahrt auslésen, die Werkzeuge einspannen und vermessen, dein
Material aufspannen, den Nullpunkt setzen, den Frasjob laden, die Kontrollfahrt
machen, den Absaugkragen montieren, den Quantensprung vorbereiten,

den Tarnanzug aktivieren und das Portal 6ffnen... Du siehst, erst die Halfte der
Arbeit ist gemacht...

Am Ende der Anleitung steht dir daher ein Ablaufschema zur Seite, mit welchem

Druckluft einschalten sseesesescss du den Uberblick iiber die korrekte Reihenfolge behaltst. Hier etwas detaillierter:

A DRUCKLUFT EINSCHALTEN

Offne als erstes das schwarze Druckluftventil an der Wand hinter der CNC-Frase.
Dabei verstellst du den Luftdruck nicht! Nur das Ventil so drehen, dass es quer
steht.

B MASCHINE EINSCHALTEN

Dann kommst du nach vorne und schaltest den rot/gelben Hauptschalter der
Frasmaschine ein. Warte, bis der PC vollstandig hochgefahren ist, bevor du weitere
Schritte unternimmst.

Frase einschalten... FABLAB
LUZERN
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8 DATEN UBERTRAGEN

Als erstes wirst du die CNC-Datei aus Estlcam vom Stick auf den Desktop des
Fras-PCs kopieren. Danach den Stick wieder abziehen!

A DATEN UBERTRAGEN

Stick vorsichtig einstecken, die .cnc Datei auf den Fras-PC Ubertragen und am
Ende den USB Stick gleich wieder entfernen!

Der Grund dafir: Der Steuer PC ist so programmiert, dass die Frase bei absolut
jeder Ungereimtheit auf Not-Aus, resp. Pause geht. Wenn du also wahrend dem
Frasen plotzlich den USB Stick abziehst, wird dein Job abgebrochen. Dies gilt auch
fur andere Manipulationen wahrend des Frasens. Finger weg, solange sich die
Maschine bewegt.

Stick rein eeee

Dies ist gewollt und dient der Sicherheit!

CNC-Datei auf Fras-PC kopieren

(.............

2
. o =

PS: Der Steuer-PC dient nur der Steuerung der Maschine. Es

wird darauf nichts installiert, keine Daten bearbeitet oder die F
Stick raus! Internetblockade umgangen. Fiir Arbeiten stehen euch die anderen ABLAB

PCs im FabLab zur Verfligung. LUZERN
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9 MASCHINE EINSCHALTEN

Nun konnen wir die Steuersoftware Eding CNC starten und anschliessend die
Kommunikation zwischen Software und CNC-Frase herstellen.

A SOFTWARE STARTEN

Doppelklick auf das abgebildete Icon «CNC 4.03» offnet die Software. Warte, bis

. das Fenster fertig geladen hat!
Software starten eeeecsesccscsscscosscscsssssssssscscs o

B STEUERUNG EINSCHALTEN

Sobald das Softwarefenster geladen ist, kannst du mit Druck auf den griinen
Schalter «Steuerung ein» die Maschine verbinden. Es zischt und piepst kurz,
danach gehts am PC weiter.

PS: Das einmalige Piepsen signalisiert, dass der Alarm der Wasserkiihlung

funktionstichtig ist. Sollte kein Piepsen horbar sein, stimmt etwas nicht und du
s A A solltest dich bei uns melden.

Steuerung ein sesesccccccss s

FABLAB
LUZERN
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10a MASCHINE REFERENZIEREN

A SICHERUNG ENTFERNEN

Wichtig, darum eine eigene Seite nur fir diesen Schritt:

ENTFERNE JETZT DEN ROTEN SICHERUNGSSTIFT AUS DER SPINDEL

Nicht spater und nicht «ich habs vergessen»! Denn die Maschine wird sich ab dem
nachsten Schritt bewegen und wenn der Stift nicht draussen ist, kann dies zu einer
Kollision flihren!

0
.
.
.
.
.
.
o

v

Roter Stift raus!

FABLAB
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10b MASCHINE REFERENZIEREN

Nun bist du bereit, die Maschine das erste Mal in Bewegung zu setzen. Dazu
musst du die «Kontrolle» tibernehmen und anschliessend eine Referenzfahrt
durchfihren. Das geht so:

i EBH

£
£REy ¥

Wie jede CNC-Maschine muss diese beim erstmaligen Starten eine Referenzfahrt
durchfiihren. Sobald du auf die markierte Schaltflache klickst, wird der Fraskopf
*«Reset» driicken, um Steuerung zu aktivieren in allen Achsen an die Endschalter gefahren (nach hinten links). Kontrolliere also
vorher, das der Weg frei ist! Warte die Referenzfahrt ab, bevor du am PC weitere
Aktionen vornimmst.

A KONTROLLE UBERNEHMEN

[+

¢ Unten links findest du die Schaltflache «Reset». Diese wird immer benétigt, wenn
B du aktiv in die Steuerung eingreifen willst. Auch nach einem Job-Ende, wenn die
)| Maschine im Automatikmodus fertig ist, kannst du mit Reset die Steuerung wieder
3| tibernehmen.

EEII HE0aE EE00 B REFERENZFAHRT AUSLOSEN

ACHTUNG, AB JETZT BEWEGT SICH DIE MASCHINE UND DU BIST SELBST
Referenzfahrt starten VERANTWORTLICH, NICHT HINEIN ZU GREIFEN ODER DICH EINZUKLEMMEN!

= | ossdie LaIe = 1]

2EB0 -
LUZERN

PS: Kontrolliere zuvor, ob die Fernsteuerung der CNC ausgeschaltet ist. Falls
nicht, schalte diese aus. Sollte dort jemand die Vorschubgeschwindigkeit der
Maschine reduziert haben, wird auch die Referenzfahrt unnotig

langsam stattfinden.

FABLAB
LUZERN
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+Wechsle hier zum Reiter «Werkzeuge»

H
w7 Che v4.03.5125:Pu55--50 1.12HE

CACNC4.03 macro.cnc

Automatik WE%EUQE Varigblen INfOUT Einstellungen Hilfe

e ot Erfasse deine Werkzeuge

eeseespes Frfasse deine Werkzeuge

3******te Losche die unbenutzten Slots

esecesres | gsche die unbenutzten Slots

eseceepes | gsche die unbenutzten Slots

L***°°r** Losche die unbenutzten Slots

ZOffset ZDelta Durchm.@ Beschreibung
o | 0.0000 10,0000 0.0000 NOTOOL
1 | 30.8447 10,0000 0.0000 Radius R3mm
2 | 317978 10,0000 0.0000 Schaft 6mm
3 | 34.0088 10,0000 0.0000
4 | 34.7416 10,0000 0.0000
5 | 33.9384 10,0000 0.0000 <
6 | 18.6978 10,0000 0.0000 <
7 | 13.1509 10,0000 0.0000 <
8 | 47.6275 10,0000 0.0000
g | 14.2837 10,0000 0.0000
10 | 14.6962 10,0000 0.0000
11 | 999.0000 || 0.0000 o.0000 |||
12 | 999.0000 || 0.0000 0.0000
13 |999.0000 || 0.0000 0.0000
14 |999.0000 || 0.0000 0.0000
15 | 999.0000 || 0.0000 0.0000
15 | 999.0000 || 0.0000 0.0000
17 |999.0000 || 0.0000 0.0000
18 | 999.0000 || 0.0000 0.0000
19 | 96.9430 10,0000 0.0000 3D-Taster

(...... .« TABU!II

Anderung speichern

(........ Speichern und zurlick zum Reiter

«Automatik»
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WECHSLER BESTUCKEN

Nun musst du zuerst die fertig vorbereiteten Fraser vom Bockli in die
Werkzeugaufnahmen setzen. Im Anschluss sagst du der Maschine, wo

welcher Fraser sitzt und speicherst dies auf der Maschine ab. Diese Werte (und
auch die anschliessenden Werte der Ldngenmessung) bleiben erhalten, bis der
nachste Nutzer etwas andert. Das heisst, wenn du am nachsten Tag dein
Projekt fortsetzen willst, sind diese Angaben auch nach einem Neustart

noch vorhanden.

WECHSLER BESTUCKEN

Lege jeden Konus mit Fraser an seinem korrekten Platz in den Halter. Korrekt ist,
wenn der untere Ring vom Konus plan auf der Halterung aufliegt und senkrecht
steht. Der Konus schaut nach oben, der Fraser nach unten!

WECHSLE ZUM REITER «“WERKZEUGE»

Erfasse am PC die Beschreibung deiner Fraser entsprechend der Position im
Wechsler. «Z0ffset», «ZDelta» und «Durchm.» kannst du dabei ignorieren.

LOSCHE UNBENUTZTE WERKZEUGSLOTS

Ausser Werkzeug Nummer 19! Dieser Eintrag ist Tabu. Das Loschen und
Eintragen deiner Werkzeuge dient der Ubersicht und Kontrolle. Somit ist
sichergestellt, dass du nochmals kontrollierst, welches Werkzeug an welcher
Position ist und dass nur deine aktuellen Werkzeuge erfasst sind und nicht Werte
vom Vorganger gelesen werden.

SPEICHERE UND KEHRE ZURUCK ZUM REITER «AUTOMATIK»

Mit «Anderungen speichern» beendest du den Eintrag und kehrst oben nebem
dem Reiter Werkzeuge zum Reiter «Automatik» zuriick. Von dort aus beginnt die
Langenmessung deiner soeben erfassten Werkzeuge.

FABLAB
LUZERN
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+Wahle den ersten Fraser fiir die Langenmessung
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<Starte die automatische Langenmessung
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12a WERKZEUGLANGE MESSEN

Um die Langenmessung starten zu konnen, wechselst du ins erste «Usermenu».
Dort findest du Werkzeug 1 bis 8 und die Ladngenmessung. Da die Software nur
eine limitierte Anzahl an Icons pro Menu zulasst, mussten Werkzeuge 9 bis 10

ins zweite Usermenu rechts vom ersten weichen. Da aber die meisten Projekte
nicht mehr als 8 Werkzeuge bendétigen, haben wir uns fiir diese Aufteilung der
Icons entschieden.

A WECHSLE INS USERMENU 1 (F11)

Klicke auf das Icon «Usermenu» (F11)

B WAHLE DEN FRASER, DESSEN LANGE DU MESSEN MOCHTEST

Priife, ob zuvor die Fréserhalter korrekt platziert wurden (Fraser nach unten,
Kegel nach oben...) und wahle anschliessend den Fraser, welchen du gerade
vermessen mochtest. «T1» bedeutet Werkzeug (Tool) an Position 1 holen, «T2»
Position 2, usw. «T0» hingegen bedeutet, das aktuell in der Spindel eingelegte
Werkzeug zu versorgen. Die CNC-Maschine weiss jeweils, welches Werkzeug
gerade eingelegt ist und wohin sie dieses versorgen muss. Beginne beispielsweise
mit Werkzeug 1, daher klickst du auf «T1».

C LANGE GROB MESSEN

Um dir unnaotige Verrenkungen zu ersparen, empfehlen wir dir, gleich nach

dem Werkzeugwechsel [T1, T2, etc.) die Lange deines Frasers unterhalb der
Spannmutter zu messen. Du wirst in wenigen Sekunden nach diesem Wert
gefragt, allerdings ist dann der Fraser ausser Reichweite. Daher, wenn du daran
denkst, jetzt messen!

D LANGENMESSUNG STARTEN

Nachdem dein Werkzeug in die Spindel eingelegt wurde und du grob die Lange
gemessen hast, startest du mit Klick auf das «Ld@ngen-Mess-Icon» (F11) den
Messvorgang.

FABLAB
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12b WERKZEUGLANGE MESSEN

Trage hier den zuvor grob gemessenen Wert ein

T1 G43 Radius R3mm

s E
soll werkzeug vermessen werden? o
.
.
soll werkzeug vem@m werden?
by w017
Cancel oK G

al

tin werkzeugnr, 1

igefhrt werden!

i i
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Nach dem Klick auf das Langen-Mess-Icon fahrt die Maschine mit deinem Fraser
Uber den Messtaster hinten links auf der Maschine. Ein Fenster 6ffnet sich und
fragt nach dem zuvor grob gemessenen Wert. Hast du unseren Rat nicht befolgt
und bereits zuvor das lcon geklickt, musst du nun um die Maschine herum laufen
und dies nachholen. Zur Erinnerung, die Lange des Frasers UNTERHALB der
Spannmutter ist relevant.

LANGE GROB ERFASSEN

Gib den Wert ein (in mm) und bestatige mit OK. Die Maschine bewegt nun im
Eilgang den Fraser bis kurz Gber den Messtaster, aktiviert am kleinen Stift dahinter
einen Druckluftstoss (damit allfallige Frésspéane vom Taster gepustet werden) und
vermisst deinen Fraser.

WEITERE FRASER MESSEN

Anschliessend an die Messung kannst du direkt «T2», «T3», etc. wahlen, um den
Messvorgang auch fir diese Fraser auszufihren.

Es ist NICHT notwendig, «T0» vor dem nachsten Werkzeugwechsel zu driicken. Die
Maschine weiss, welches Werkzeug eingelegt ist und wird dieses zuerst versogen,
bevor ein anderes Werkzeug geholt wird!

Wiederhole anschliessend das Prozedere mit Lange grob messen, dann
Langenmess-Icon klicken, nachstes Werkzeug holen, etc.

WERKZEUG FURS ABNULLEN WAHLEN

Wenn du fertig bist und alle Werkzeuge vermessen hast, wahlst du gleich noch die
Werkzeugnummer aus, mit welcher du spater den Nullpunkt setzen mochtest.
Nicht alle Fraser sind dazu geeignet... Dann kann die Maschine bereits das
entsprechende Tool holen und du dich in dieser Zeit dem Aufspannen des Materials
widmen.

FABLAB
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13a MATERIAL AUFSPANNEN

Fir das Aufspannen des Materials bendtigst du etwas Zeit. Nimm dir die, da

bei schlechter Aufspannung die ganze Vorbereitung vergebens war. Dir stehen
diverse Spannmittel zur Verfligung, sowie Opferholz, welches unter dein Werkstlick
gelegt wird.

A SPANNMITTEL

Beim Aufspannen gibt es viele Moglichkeiten. Grundsatzlich gilt: Es darf sich
keinen Millimeter bewegen, um die Seitwartskrafte aufzunehmen, die sich durch
den Vorschub und die Harte des Materials ergeben. Zum Beispiel kann XP-
Schaumstoff mit doppelseitigem Klebeband befestigt werden, alles andere wird
mit Spannpratzen festgeklemmt oder verschraubt.

WAS NICHT ERLAUBT IST: das Material ohne Opferholz direkt auf dem Tisch fest
zu schrauben oder in den Maschinentisch zu frasen!!!

B WAS WIRD NORMALERWEISE BENOTIGT

Uberlicherweise benotigst du Opferholz (bei uns 3mm MDF Abschnitte),

welche direkt auf den Maschinentisch gelegt werden. Das Opferholz dient als
Schutzschicht zwischen deinem Material und unserer Maschine. Du sollst aber ins
Opferholz hinein frasen.

Damit eine saubere Schnittkante an deiner Materialunterseite entsteht, wird in der
Regel Tmm tiefer gefrast, als dein Material dick ist.

Dann bendtigst du Nutensteine, mind. 4 Spannpratzen, Schrauben und
Unterlegscheiben, sowie dein Werkstiick.

Auf der folgenden Seite siehst du ein Beispiel einer sinnvollen Aufspannung.

| |.|.I: "{I 1A

FABLAB
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13b MATERIAL AUFSPANNEN

C BEISPIEL EINER GUTEN AUFSPANNUNG

Du siehst ein Muster einer einfachen, aber effektiven Aufspannung. Nicht in jedem
Fall kann mit den Niederprofil Alupratzen gespannt werden, aber wenn, ist es

ein schnelles und sicheres Mittel. Alternativ stehen noch hohere Spannpratzen
oder unser Rat zur Verfligung. In speziellen Fallen kann es auch notig sein, erst
geeignetes Spannmittel herzustellen. Uberlege dir also vorher, wie du das Material
am besten befestigst.

D DETAILANSICHT

Die Alupratze hat vorne eine Nase, diese liegt plan auf deinem Werkstick auf.
Stelle also den Standfuss hinten mit dem passenden Werkzeug auf die korrekte
Hohe. Sonst bekommst du unschéne Abdriicke auf deinem Werkstiick, oder
quetscht dieses sogar. Anschliessend wahlst du die korrekte Schraubenldnge aus
unserem Dispenser, so dass das Gewinde im Nutenstein genug greift, die Schraube
aber unten in der Nut nicht aufsteht. Nimm zwischen Schraube und Alupratze eine
Unterlagsscheibe! Am Ende mit dem Inbusschlissel festziehen. Nicht murksen,
aber satt anziehen.

E SONDERFALL UBER T-NUTPROFIL SPANNEN

Musst du langs am Werkstiick spannen, lege eine grosse Unterlagsscheibe liber
die Nut aufs Opferholz. So verhinderst du das Verkanten der kleinen runden
Auflageflache der Pratze!

PS: Du kannst auch vorher die T-Nuten-Distanz ausmessen kommen und dein
Werkstiick mit Lochern so vorbereiten, dass du durch die Locher direkt eine
Schraube mit Nutenstein spannen kannst. Dies empfiehlt sich bei grossen Platten,
welche sonst nur am Rande spannbar waren. Aber dass die Schrauben in der
Materialmitte so platziert sind, dass du nicht reinfrast, liegt in deiner
Verantwortung!

FABLAB
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14a Nullpunkt setzen

A NULLPUNKT MARKIEREN

Im besten Fall hast du genligend Rand eingeplant, um ein sicheres Aufspannen
zu ermdglichen. Markiere nun den Nullpunkt auf deinem Werkstiick. Prife, ob die
Position mit deinem in Estlcam gewahlten Nullpunkt Gbereinstimmt!

B FERNSTEUERUNG VERWENDEN (FREIWILLIG)

Wenn du gemass unserem Ratschlag zuvor bereits dein Werkzeug zum Abnullen
gewahlt hast, kannst du dieses nun mit Hilfe der Fernsteuerung zu deinem
Nullpunkt auf dem Werkstiick fihren. Ansonsten wahlst du jetzt mit T1, T2, etc.
dein Werkzeug aus, so dass sich dieses vor dem nachsten Schritt in der Spindel
befindet.

e Schalte die Fernsteuerung ein.

e Wahle die Auflésung (Schrittgrosse), mit welcher sich die Maschine pro
Drehschritt am Handrad bewegen soll (ein Schritt am Handrad = 0.1mm bis
0.00Tmm).

eeees Auflésung (Schrittgrésse) wahlen
e Wahle die Achse, welche du bewegen mochtest.

iy ACHTUNG! Die Maschine erkennt keine Hindernisse. Du bist verantwortlich, nicht
LA RIS, - < - - <+ zu bewegende Achse wahlen

61- W 09 ! in Aufspannungen, Werkstiicke oder Maschinenteile zu fahren!

PS: Alternativ zur Fernsteuerung kann auch die Tastatur verwerwendet werden.

C UBER NULLPUNKT FAHREN

Bewege nun mithilfe der Fernsteuerung oder Tastatur dein Werkzeug zum
Nullpunkt. Schau, dass du erst die X-Achse und Y-Achse prazise ausgerichtet hast,
bevor du die Z-Achse senkst.

ACHTUNG! Die Z-Achse hat eine gewisse Nachlaufzeit! Schalte genug
frih in eine feinere Auflésung(Schrittgrosse), um keine Kollision mit FABLAB

deinem Werkstlick zu verursachen! LUZERN
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«ozum Abnullen klicken

«szum Abnullen klicken

«+szum Abnullen klicken
Z-Achse am Schluss!

et machine —T »
LTI |

Wert 0 eingeben und
bestatigen

0000071
D0000ZT subs testll
nnnnnre

0000000000000 00000000080000000000 Z-Achse nach oben!!!

A

Geschwindigkeit auf
50% reduzieren!

FOV = Forward Override
Achsen deaktivieren
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14b Nullpunkt setzen

ACHSEN ABNULLEN

Mit Klick auf das Icon der jeweiligen Achse 6ffnest du das Menu zum Abnullen.
Hier wird nun der Wert eingegeben, wo sich das Zentrum deines Frasers im
Verhaltnis zum Nullpunkt befindet. Ist dein Fraser zentrisch auf deinem Nullpunkt,
tragst du «0» ein und bestatigst mit «0K»».

PS: Hier kann aber auch ein Wert stehen, z.B. wenn du ein Blatt Papier auf die
Werkstiickoberflache legst, um die Oberflache zu schiitzen. Wird auf einem
Standard 80g/m? Papier abgenullt, ist dessen Dicke 0.Tmm. Somit ist dein Fraser
0.1mm Uber der Werkstlick-Oberseite. Tragst du nun statt 0 die 0.Tmm ein,
befindet sich anschliessend der reale 0-Punkt 0.Tmm weiter unten, also genau auf
dem Werkstiick. Bei Fragen sind wir da!

NACH DEM ABNULLEN Z-ACHSE NACH OBEN!
Die einzige Bewegung nach dem Abnullen der Z-Achse ist Z nach oben!

Es spielt keine Rolle, ob du erst die X- oder Y-Achse abnullst und dazwischen

die Positionen veranderst. Gewohn dir aber an, erst am Schluss die Z-Achse
abzunullen und gleich anschliessend Z genug weit nach oben zu fahren. Alle
anderen Bewegungen wiirden zu Fehlern fiihren. Zudem gibst du der Spindel so
Zeit, nach Programmstart auf die eingestellte Umdrehungszahl zu beschleunigen.

VOR PROGRAMMSTART GESCHWINDIGKEIT REDUZIEREN

Du hast alles korrekt vorbereitet, Uberprift und auf unserer Checkliste an der
Wand sichergestellt, dass du nichts vergessen hast? Gut, dann bist du bereit zum
Frasen!

Schalte nun die Achsen auf der Fernsteuerung aus (OFF)

Als letzte Sicherheit empfehle ich dir, die Geschwindigkeit der Maschinen-
bewegungen vor dem Start etwas zu reduzieren. Dies gibt dir Zeit zu reagieren,
sollte doch etwas nicht stimmen. Stelle dazu auf FOV (Forward Override =
Vorschub iibersteuern) und drehe das Handrad langsam(!] bis im Display 50%
steht.

ISobald spater das Programm lauft, erhohst du wieder auf 100%. Da

du diesen Wert aber bis 200% iibersteuern kannst, drehe LANGSAM FAB L

am Handrad und taste dich an die 100% heran. Drehst du zu schnell A B
und geratst auf weit iiber 100% wird dein Friaser umgehend UZE R N
brechen!



JOFFSET AND PLANE SAVED TO INI FILE

12:57:30 Info  Position Captured->stopping
1257:33 Info  werkzeuglinge = 19.94
12:57:34 Info gemessene werkzeuglaenge =19.94 gespeichert in werkzeugnr. 1
12:57:34 Info (OFFSET AND PLANE SAVED TO INI FILE
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e eee gesetzter Nullpunkt
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15a FRASPROGRAMM STARTEN

Final Stage: Erst NACHDEM du den Nullpunkt gesetzt hast, ladst du deinen
Frasjob vom Desktop in EdingCNC! Solltest du dies vergessen haben, ladst du nach
dem Abnullen deinen Job ERNEUT in EdingCNC!

CNC-PROGRAMM LADEN

Klicke auf das Icon F4 ««AUTO». Der Name steht hierbei fiir alles, was mit dem
automatischen Ausfiihren von Jobs in Verbindung steht.

LOAD

Klicke nun auf «LOAD» und im sich 6ffnenden Fenster dann auf deinen Frasjob,
welchen du gemass unserer Anleitung ganz zu Beginn auf den Desktop des PCs
geladen hast!

UBERPRUFEN DER FRASPFADE UND KRITISCHER STELLEN

Dein Job ist nun geladen und wurde an deinen zuvor gesetzten Nullpunkt
geschoben. Priife, ob sich die Position auf dem Tisch mit dem Computerbild deckt.

Das violette Quadrat steht fir das Zentrum der Spindel in Echtzeit, das weisse
Kreuz fiir deinen gesetzten Nullpunkt, die blauen Bahnen entsprechen den
Frasbahnen und die lila Striche den Leerfahrten.

Stelle sicher, dass keine Aufspannung in den Weg kommt! Sollte es eng sein,
weisst du ja jetzt, wie die Fernsteuerung funktioniert. Du kannst manuell die
Achsen verfahren und so kritische Punkte ansteuern und optisch priifen, ob du
genug Luft zwischen Fraser, Fraseraufnahme und Aufspannung hast!

Bedenke dabei, dass bei eingetauchtem Frdser irgendwann auch die
Spannzange und Spindel nahe der Materialoberflache sein wird. Auch fiir diese
muss genug Platz zwischen der Aufspannung sein!

FABLAB
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eeessees Absaugschuh korrekt montiert

sessccssssssssscssccccccccsssssssss Absaugung einschalten
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eeeessee Programm starten und pausieren

15b FRASPROGRAMM STARTEN

Auf der Fernsteuerung sind die Achsen auf Off, die Geschwindigkeit steht auf 50%,
die Fernsteuerung liegt in deiner Hand und DU BEFINDEST DICH AUSSERHALB
DES ABGESPERRTEN BEREICHS? Dann kann es endlich los gehen!

STARTEN

Du kannst nun mit Druck auf «Start/Pause» deinen Fras-Job starten. Dabei bist
du bereit einzugreifen, sollte etwas nicht wie erwartet funktionieren.

GESCHWINDIGKEIT ERHOHEN

Sobald der Fraser am erwarteten Ort in dein Material eintaucht und auch die
z-Hohe zu passen scheint, musst du den Vorschub (FOV) wieder auf 100%
erhohen. Ansonsten wird der Fraser heiss und dein Material Brandmarken
erhalten. Erinnere dich dabei, dies LANGSAM zu machen, da du sonst Gber die
100% hinausschiesst!

SPANABSAUGUNG NUTZEN

Es kann Sinn machen, die ersten Frasbahnen noch ohne Absaugschuh zu
beobachten. Gerade wenn du unerfahren bist, siehst du so, was beim Frasen
passiert. Sobald aber richtig Spane produziert werden, wirst du den Absaugschuh
montieren!

ABER NIEMALS BEI LAUFENDER SPINDEL!

Sobald sich der Fraser kurz mal auf seiner Sicherheitshohe befindet, driickst

du auf der Fernsteuerung «Start/Pause». Erst wenn Spindel und Maschine still
stehen, gehst du in den abgesperrten Bereich und holst den Absaugschuh von der
Wand (einfach ziehen) und steckst ihn an die Spindel.

Anschliessend schaltest du die Absaugung mit dem griinen Knopf (1) ein.
Du befindest dich wieder ausserhalb des abgesperrten Bereichs? Dann kannst du

auf der Fernsteuerung erneut «Start/Pause» driicken und der Job wird staublos
fortgesetzt.
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eeeeeeee Fernsteuerung ausschalten

secccscsssssscccssssssssccccssssssse Absaugung ausschalten
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FRASJOB BEENDEN

JOB IST BEENDET, FERNSTEUERUNG AUSSCHALTEN

Ist der Frasjob beendet, wird die Maschine Giber dem Nullpunkt auf
Sicherheitshohe fahren und stoppen. Schalte die Fernsteuerung aus und hange
sie an den Platz zurick.

ABSAUGUNG AUSSCHALTEN

Schalte die Absaugung aus, indem du den roten Knopf (0) driickst.

ABSAUGSCHUH VERSORGEN

Ziehe den Absaugschuh vorsichtig ab der Spindel, reinige allfallige Spane aus den
Birsten und stecke den Absaugschuh wieder an die Wandhalterung.

FILTER DER SPANABSAUGUNG REINIGEN

Da du nun an der Wand hinten stehst, kannst du bei der Gelegenheit gleich 3-4x
den Handgriff der Absaugung drehen. Die Richtung spielt keine Rolle. Dadurch
wird der Feinstaub aus dem Filter in den Spansack gerittelt. Danke!
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17a CNC KORREKT AUSSCHALTEN

Um zu gewabhrleisten, dass der Start fiir die ndchsten Nutzer problemlos verlauft,
musst du diese Schritte in der Reihenfolge einhalten!

WERKZEUG VERSORGEN
Klicke als erstes auf «RESET» um wieder die Steuerung der Maschine zu erhalten

Klicke aufs «Usermenu F11», um in die Werkzeugliste zu wechseln. Wahle dort
«T0», damit die CNC Frase das Werkzeug versorgt.

ACHTUNG, die Maschine bewegt sich wieder. Stelle sicher, dass du
zwischenzeitlich nichts in den Weg gelegt hast!

ABSPANNEN, AUFRAUMEN

Nun sollte sich die Spindel ganz hinten links auf der Maschine befinden. Dies gibt
dir Platz, dein Werkstlick abzuspannen, alles Material und die Aufspannmittel

zu versorgen und den Frastisch abzusaugen. Verwende dazu entweder unseren
Zyklon, falls du noch viele Spane auf dem Tisch hast, oder den normalen Sauger
fur das Reinigen aller Maschinenteile. Druckluft ist an der Maschine TABU!

PARKPOSITION ANFAHREN / ZAPFEN WIEDER MONTIEREN

Bevor du nun die Maschine ausschaltest, fahrst du mit der Spindel Parkposition
2 «P2» an, wo du anschliessend wieder den roten Zapfen in die Spindel steckst.
Dabei kannst du gleich 2-3mal den Zapfen drehen (Spindel mit der anderen Hand
kontern), damit der Konus gereingt ist. Danke!
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- .. Steuerung ausschalten

ee «NO SIGNAL» abwarten!

«« warten, dann Hauptschalter ausschalten

il . . L uftdruck Absperrhahn schliessen

... VORSICHTIG AUSBLASEN!!!
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17b CNC KORREKT AUSSCHALTEN

STEUERUNG AUSSCHALTEN

Driicke nun den roten Knopf «Steuerung ausschalten» am Steuerpult, um die
CNC-Maschine auszuschalten. Der PC lauft weiterhin.

SOFTWARE SCHLIESSEN

Du kannst nun die Software EdingCNC schliessen.

PC HERUNTERFAHREN
Als nachstes kannst du Windows herunterfahren.

WICHTIG: Du musst anschliessend warten, bis auf dem Monitor «NO SIGNAL»>
eingeblendet ist, oder wenn du diese Meldung verpasst hast, mind. 5min warten,
bevor du zum nachsten Schritt gehst. Die Steuerung enthalt einen zweiten PC,
welcher keinen Monitor hat, aber noch eine LOG Datei schreibt, welche beim
nachsten Aufstarten geladen werden muss. Wird dieser Prozess durch den
Hauptschalter abgebrochen, missen wir den Servicetechniker aufbieten!

HAUPTSCHALTER AUSSCHALTEN

Hast du «No Signal» abgewartet, kannst du nun sicher den Hauptschalter
ausschalten.

LUFTZUFUHR SCHLIESSEN

Nun noch den Absperrhahn der Druckluft schliessen und bei der Gelegenheit...

WERKZEUG VERSORGEN

... gleich dein Werkzeug aus dem Wechsler entfernen. Nimm dieses mit ans
Steuerpult, l6se jede Spannzange und entferne die Fraser. Anschliessend blast du
die Einzelteile mit Druckluft aus, bevor du sie versorgst.

ACHTUNG: Den Konus innen nur leicht ausblasen, ansonsten
entsteht ein Pfeifgerdusch, welches dein Gehor beschddigen kann!
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18 STOLZ SEIN UND WIEDER KOMMEN

Du hast dein erstes Projekt erfolgreich gefrast? Herzlichen Glickwunsch! Wir
freuen uns, dass du, dein Projekt und unsere Maschine unversehrt sind und freuen
uns bereits auf deine kommenden Projekte!

FABLAB
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3D Vorschau

]
1
A\
1
- Wihle anschlieBend eine von zwei Moglichkeiten:
- Freie Bearbeitung:
- Freie Einstellbarkeit der meisten Bearbeitungsoptionen...
- Blockbearbeitung:
[N

3D Bearbeitung / Modell ausrichten:

- Mutze die Buttons um das Modell in die gewinschte Ausrichtung zu drehen...

- Weitgehend automatisiert, vorallem zur Bearbeitung des Werksticks von
vorne und hinten...
——— - Beliebig positionierbare Anbindungsstege halten das Teil im Zentrum des
Rohmaterialblocks...

- Die Grolke des Teils kann bei Bedarf (iber die Felder links unten angepasst werden...

Schrupp und Schlichtstrategie
festlegen ’
Rand auf Null setzen sonst wird die ¢

) Oberflache Uberfrast
Kantenradius nur wenn Rundkopf

Fraser

Wenn Arbeitsbereich maskieren
ausgewahlt ist un ein DXF importiert
wurde, hier Haken setzen.
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Lange: [ 110,00mm/
Hihe: ¢ * Freie Bearbeitung... » Blockbearbeitung...
3D Freie Bearbeitung X
Mullpunkt bestimmen  Arbeitsbereich maskieren  Urnriss extrahieren
1 Schruppen... A Schiichten... Rechteckiger Arbeitsbereich... (]
|/H ' | Umriss als Arbeitsbereich... [7f
N @ =) @ vt jerter Arbei eich...
Werkzeug: | lfraser 3mm |V | Fraser M"nm|v Rand: ¢
Kantenradius:| A D.Dl)mm|¢ | Ogﬂomm|¢ Tiefenlimil:‘¢
o EE A 7 A
z | s i 8D%|v | : 15%|V Nach unten verschieben: ¢
= . g A K A ...' r
Opermat;y [ 050mm|$ | SopommG g prizision: | 0:20mm|&
» :  Programmieren _Strenge Frasreihénfoige... [T
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3D-FRASEN (NUR ESTLCAM)

Estlcam flhrt dich durch die einzelnen Schritte. Es ist genauso einfach wie 2.5D
frasen.

Wenn nur begrenzte Flachen im Modell gefrast werden sollen, muss man als
Begrenzung aus der Ursprungszeichnung ein DXF laden.

STL LADEN

Estlcam nimmt automatisch den Nullpunkt auf der linken oberen Kante... wenn
nicht gewiinscht, den Nullpunkt neu definieren.

Freie Bearbeitung wahlen, wenn nur von oben zugestellt wird.
Blockbearbeitung erzeugt zwei (2) GCode-Files. Das Objekt wird mittig in den

Block gefrast, mit Anbindungsstegen. Man muss den Block fiir den zweiten Teil
umspannen (nicht ganz einfach!).

UMGRENZUNGEN

Falls gebraucht, DXF von der gleichen Zeichnung laden (Arbeitsbereich
maskieren) und Begrenzungen bestimmen. Du wirst durch den Prozess gefihrt.

SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN

Die zu verwendeten Fraser aus der Liste auswahlen, Bearbeitungsart auswahlen
und Fraserradius eingeben. FERTIG!

PROGRAMMIEREN

> Erstellt die GCode Files
> Simulieren wenn gewiinscht
> Code speichern und in EdingCNC 6ffnen

PS: Die Datenerstellung im Estlcam ist simpel. Wenn du

nicht mehr genau weisst, was du einstellen musst, einfach mit der
Maus liber den Menupunkt fahren und es 6ffnet sich ein Fenster mit
einigen Erklarungen.
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KONSTRUIEREN

20 WORKFLOW 2.5D & 3D-FRASEN

PROGRAMMIEREN

STEUERN

Adobe Illustrator, Inkscape, _
2.5D Corel Draw, Fusion360, ... Estlcam 12 EdingCNC 4.03
3 D Fusion360, FreeCAD, ... Fusion 360, Estlcam 12 EdingCNC 4.03
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Checkliste furs CNC-Frasen

Nutze diese Checkliste bei JEDEM Frasjob.

ESTLCAM V12

Schnittparameter sind gepruft und korrekt . Maximaltiefe des Frasjobs in Vorschau
Uberprift (Vorschau rotieren)

Werkzeugnummer stimmt mit geplanter
Position im Werkzeughalter Uberein

WERKZEUGE

Spannzangengrosse passt zum Werkzeug . Lange des eingespannten Frasers reicht, um
(mmy/Zoll) die maximale Frastiefe zu erreichen

CNC-MASCHINE

21 CHECKLISTE

Luftdruck ist eingeschalten _M_ Opferholz liegt unter dem Werkstiick

Roter Sicherheitszapfen wurde aus der Spindel _M_ Aufspannung ist fest mit dem Werkstick und
entfernt Frastisch verspannt

. Positionen im Werkzeugwechsler stimmen mit - Keine Gegenstande auf dem Frastisch, ausser
Werkzeugnummern Uberein aufgespanntes Werkstlck

_M_ Wechsler wurde sachgemaéss bestiickt
(Werkzeughalter plan aufliegend)

EDING-CNC

USB-Stick ist nach Dateilbertrag wieder
entfernt worden

Einzige Bewegung nach dem Abnullen von Z ist
Z-Nach-Oben!

Werkzeugliste von EdingCNC ist korrekt _M_ Kritische Punkte (z.B. Aufspannung) wurden
ausgefullt manuell angefahren und gepruft

Frasjob wurde wirklich erst nach dem Abnullen
geladen!

Langenmessung wurde fur jedes Werkzeug
durchgefihrt

E Nullpunkt setzen, bevor der aktuelle Frésjob
geladen wird!

PROGRAMM START / ENDE

Niemand ist in der Sperrzone, wenn der Job
startet

Absaugung wurde montiert (ausschliesslich im
Pausenmodus) und eingeschalten

Vorschub (F) ist auf der Fernbedienung auf Notfalls kann ich eingreifen, da ich wahrend
50% gestellt des Frasens vor Ort bin!

Maschine ist auf Parkposition 2 vor dem

. Lauft das Programm wie erwartet, erhdhe ich
Ausschalten!

den Vorschub umgehend auf 100%

Warte bis «no signal» erscheint, bevor der
Hauptschalter ausgeschaltet wird!

_M_ Betreten der Sperrzone ausschliesslich im
Pausenmodus!

DIE FERNBEDIENUNG IST JEDERZEIT GRIFFBEREIT!
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