WERKSTATT »

Weitere Inimmatinexx finden Sie unter
. wwwstepcraft—systems com

Wie man den regelmaBigen Presseberichten von Stepcraft ent-
nehmen kann, bringt das Unternehmen aus Menden laufend Zu-
behdre heraus, mit denen man seine Frése nach und nach er-
weitern kann. Daher lag es nahe, die eigene Maschine nach etli-
chen Betriebsstunden mit einigen Upgrades zu versehen.

Ganz oben auf meiner Wunschliste stand der Tausch des bis-
herigen Holztischs gegen eine T-Nutenplatte. Diese bietet hin-
sichtlich Einspannmaglichkeiten einiges an Mehrwert. Als zwei-
te Erweiterung sollte eine sogenannte Frédswanne hinzukom-
men, mit der diverse Materialien unter Wasser gefrést werden
kénnen. Um auch diinnere Materialien zuverlassig frasen zu
konnen, reichen die normalen Niederhalter nicht aus — daher
wurde als dritte Erweiterung der Schwebehalter geordert.

Interessant fand ich auch den HeiBschneider, der in die Auf-
nahme der Frase passt und ebenfalls als Systemzubehor er-
haltlich ist. Wer viel frast, fiir den bietet sich auch der preis-
werte Werkzeugléngensensor an, der ein ziigiges Auffinden
des Z-Nullpunkts mdglich macht.

Starten wir mit der Nutenplatte

Im Auslieferungszustand verfligte mein 2/600-Bausatz tiber
eine Holztischplatte, die in den Rahmen eingeschoben wird.
Mit dabei waren zwei Niederhalter, die jeweils den kompletten
Arbeitstisch (iberspannen und das Werkstiick mittels kleiner
Schrauben auf dem Holztisch fixieren. Das System funktio-
niert wirklich gut und ist fir den Einstieg in die Welt der Por-
talfrasen absolut ausreichend. Aber wie so oft, wird man auch
an dieser Stelle irgendwann anspruchsvoller und mdchte
Werkstlicke frasen, die sich mit den einfachen Niederhaltern
nicht mehr zuverlassig befestigen lassen.

Hierfiir eignet sich die T-Nutenplatte, die durch die einge-
frasten Nuten eine ganze Reihe von Befestigungsmdglichkei-
ten bietet. Den Tisch der Frase auszutauschen ist ziemlich
simpel und mit nur wenig Arbeitsaufwand verbunden. Zuerst
wird die vordere kleine Querverbindung demontiert; diese
halt die Platte in Position. Ist sie demontiert, kann die alte
Holzplatte herausgezogen und die neue Nutenplatte hinein-
geschoben werden. Nach dem Verschrauben der Arretierung
ist der Tisch bereits einsatzbereit.
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Die neue Platte bietet deutlich mehr Befestigungsméglichkei-
ten als die beiden Niederhalter. Aufgrund der relativ eng gefrés-
ten Nuten lassen sich die Werkstlicke - und vor allem weiteres
Systemzubehdr - sehr zuverlassig befestigen. In die Nuten kon-
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nen M6-Muttern geschoben werden, die zum Beispiel mit ent-
sprechenden Gewindestiften versehen werden. Einfacher ist es
jedoch, wenn man mit der T-Nutenplatte noch ein sogenanntes
Stufenspannpratzenset mitbestellt. Mit diesem lassen sich alle
maglichen Werkstiicke schnell und sicher befestigen.

Das Systemzubehdr von Stepcraft ist praktischerweise auf
die Nutenstruktur ausgelegt und kann direkt verschraubt wer-
den, so z.B auch der Heiztisch fiir die 3D-Druck-Funktion (Vor-
stellung in ROTOR 7/2016). Die angebrachten Fixierungs-
bohrungen passen dabei genau auf die Nutenplatte.

Sicheres Frasen von Karbon

Als zweites Upgrade wurde die Fraswanne flr das Frasen
unter Wasser ausprobiert. Die Fraswanne ermdglicht ein si-
cheres Frasen von gesundheitsgefahrdenden Werkstoffen
bzw. von Materialien, die wéhrend der Verarbeitung gekuhlt
werden missen. Die Wanne wird nicht dauerhaft ver-
schraubt, sondern kann sehr einfach und schnell fir die Ver-
wendung vorbereitet werden. Geliefert wird die Fraswanne
in mehreren Teilen. Vor einer Inbetriebnahme missen unter
anderem der Schlauchanschluss montiert und die Ver-
schraubungen, die die Wanne auf dem Maschinentisch fi-
xieren, vorbereitet werden. Da die Anleitung klar und deut-
lich formuliert ist, dirfte es hierbei zu keinen Problemen
kommen. Im letzten Schritt wird der mitgelieferte Schlauch
geteilt und mit dem Absperrhahn versehen - fertig ist die
Fraswanne. Schraubenhalter und Profilmuttern passen da-
bei exakt in die Fihrungen der Maschine.

Je nachdem, welches Werkstiick eingespannt wird, bendtigt
man sechs bis acht Liter Wasser, um das Werkstiick ausrei-
chend zu bedecken. Die Platte oder Ahnliches wird auf den
rundum angebrachten Verschraubungen und Distanzstiicken
positioniert und mit U-Scheiben plus M6-Schrauben fixiert.
Fiir kleine Werkstiicke liegen zusétzlich Magnetstiitzen bei,
die frei positionierbar sind.

T-Nutenplatte

[1] Vorbereitungen fiir
den Einbau der Nuten-
platte: Die vordere
Halterung wird ent-
fernt und die Holzplat-
te herausgezogen.

[2]+[3] In die untere
Schiene wird nun
die T-Nutenplatte
hineingeschoben
und wieder die
Halterung montiert.

[4] Der Umbau ist in
fiinf bis zehn Minuten
erledigt; die T-Nuten-
platte passt perfeki.

[5] Sinnvoll ist der
Zukauf des Spann-
pratzen-Sets. Dieses
ermoglicht das einfa-
che Einspannen der
Werkstiicke auf der
Nutenplatte.
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[6] Lieferumfang der Fraswanne: eine Wanne mit
eingelassenen Schrauben, ein Beutel mit Schrauben,
der Schlauch mit Absperrhahn sowie die gedruckte

Anleitung.

[7] Der Ablauf muss mit einem Dichtring versehen
und angeschraubt werden

[8] Das Befestigungssystem ist durchdacht: In die
beiden Fiithrungsschienen werden Profilhaltemuttern
eingeschoben und mittels Schraubenhaltern an der
Wanne verschraubt.

[9] Der beiliegende Schlauch
wird geteilt und der Absperrhahn
eingesetzt.

0] An den kurzen Seiten wird
die Friswanne - bei Verwendung
einer Nutenplatte - mittels
Nutenstein und Schraubenhalter
auf der Nutenplatte arretiert.

[11] Die Friswanne wird mittels
der seitlichen Verschraubung auf
der T-Nutenplatte fixiert.

[12] In Verbindung mit den optio-
nal erhiltlichen Spannpratzen
kann auch ein Aluminiumblock
unter Wasser gefrast werden.

[13] Frasen einer diinnen
Plexiglasplatte.
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Schwebe-
halter

[14] Der Schwebe-
halter ist primar fiir
sehr diinne Werkstii-
cke wie Plexiglas
oder diinne Alumini-
um- bzw. Karbonplat-
ten vorgesehen.

Im Betrieb wird der Fraser auf dem Werkstlick genullt und
der Frasvorgang kann beginnen. Beim Frésen von Karbon
werden die Sp&ne nun zuverlassig im Wasser gebunden und
beim Ablassen des Wassers (Eimer unter den Schlauch und
Kugelhahn aufdrehen) herausgesplilt. Einfacher geht’s nicht.
Wenn beispielsweise Plexiglas graviert werden soll, tber-
nimmt das Wasser dabei die notwendige Kihlung.

Der Schwebehalter

Diinne Platten etc. sind oftmals nur schwer zu frasen, da der
Fraser mit ziemlicher Sicherheit auch in die Opferplatte hi-
neinfrast. Abhilfe schafft der sogenannte Schwebehalter von
Stepcraft, bei dem das Werksttick nicht direkt auf der Opfer-
platte positioniert und aufgespannt wird. Stattdessen wird die
Platte, ahnlich wie bei der Fraswanne, auf den seitlichen Dis-
tanzstiicken sowie den Magnetstlitzen eingespannt. Da das
Werkstlick quasi »schwebtx, kann der Fraser durch den Werk-
stoff hindurch frésen, ohne dabei die darunterliegende Opfer-
oder gar Nutenplatte zu beschadigen.

Im Gegensatz zur Fraswanne ist der Schwebehalter aus-
nahmsweise in einer EinheitsgroBe erhdltlich; einspannen las-
sen sich Werkstiicke mit einer GréBe von maximal 210x345 mm.

Styropor und EPP schneiden

Als »besonderes« Zubehdrteil war nun der HeiBschneider an
der Reihe. Auch hier ist die Konstruktion sehr pfiffig: Der diin-
ne Draht befindet sich auf einer Rolle, die oberhalb des Rah-
mens montiert ist. Der Draht ist im Auslieferungszustand mit et-
was Krepp-Klebeband fixiert, das man zunéchst auch an Ort
und Stelle lassen sollte - wenn nicht, gibt’s ein Drahtchaos.

Nun fadelt man etwas Draht ab, fiihrt den 0,2 mm starken
HeiBschneidedraht durch die obere Flihrung und zieht ihn so-
weit durch, bis er sich auf der Unterseite des Rahmens um die
Drahtklemmschraube legen l&sst. Diese wird nun festgezo-
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TECHNISCHE DATEN

HeiBschneider
100 - 240V, 50/60 Hz
Ausgang variabel bis maximal 7,0 Vbei 1,9 A

Schneidedrahttemperatur bei @ 0,2 mm regelbar
von ca. 100 bis 300° C

Lieferumfang: HeiBschneider, Netzteil, Drahtspule
(30 m Schneidedraht, @ 0,2 mm)

Preis: € 84,99

T-Nutenplatte fiir 600er Stepcraft
Grofe: 680x444x12 mm (BxLxH)
Gewicht: 8,5 kg

Preis: € 239,-

Fraswanne flir 600er Stepcraft

Material der Fréswanne: 1 mm starkes Stahlblech
Wasser- und korrosionsfest
Pulverbeschichtet

Moaximale Gréfe einspannbarer
Platten (BxL): 350 x 550 mm

Preis: € 149,-

Schwebehalter Einheitsgrofe
Material: 2 mm starkes Stahlblech
Wasser- und korrosionsfest
Pulverbeschichtet

Spannbereich: 30 bis 210 bzw 345 mm
Preis: € 49,99

Werkzeugléngensensor

Durchmesser: 32 mm

Hoéhe: 33 mm

Durchmesser der Tastfl¢iche: 8 mm

Material: Taster Edelstahl; Gehduse eloxiertes Aluminium
Kabellénge: ca. 2 Meter

Anschraubbar mit 2x M4-Schrauben

Gewicht: 95 g

Preis: € 39,99

gen und die Draht-Vorratsrolle mit der Rédelschraube fixiert;
der Rahmen sollte dabei - wie bei einer Laubsége - etwas
vorgespannt werden. Im letzten Schritt muss der HeiBschnei-
derim Aufnahmehals der Fréase fixiert werden. Hierzu wird der
Rahmen von unten eingesetzt und im Hals fixiert. Das beilie-
gende Netzteil ermdglicht die Regelung der Temperatur des

HeiBschneider

[15] Der HeiBschneider
wird hangend in den Auf-
nahmehals geschraubt und
ist dhnlich einer Laubsédge
aufgebaut.

[16] Im oberen Bereich ist
die Spule mit dem aufgewi-
ckelten Draht zu sehen, da-
riiber die Arretierungs-
schraube, damit sich der
Draht nicht abwickeln
kann. Durch Vorspannen
des Rahmens wird der
Draht gespannt - dhnlich
einer Laubsage.

[17] Der HeiBschneider ar-

beitet absolut prazise und
vor allem reproduzierbar.
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Drahts und kann bei normalem Styropor bzw. EPP auf mittle-
rer Stufe betrieben werden.

Beim Schneiden muss man nun etwas umdenken, da man
nattirlich nicht an einer beliebigen Position eintauchen kann,
wie es beim Frasen der Fall ist. Hier sollte logischerweise -
wie bei einer Laubsége - der Draht nach vorne gerichtet in
das Werkstuck einfahren.

Etwas »tricky« ist das Einspannen eines Werkstiicks. Dieses
kann nicht wie gewohnt direkt auf der Nutenplatte einspannt
werden, da ja der untere Rahmen des HeiBschneiders unter
dem Objekt durchfahren muss. Hier ist etwas Improvisation
angesagt. Wenn das Werkstlick groB genug ist, kann es ein-
fach auf dem Rahmen innerhalb des Portalwagens abgelegt
und fixiert werden - ansonsten muss es auBerhalb des
Schneidebereichs »hochgebockt« und fixiert werden.

Die Kunst beim HeiBschneiden ist nun: nicht zu schnell und
nicht zu langsam - wie beim Frasen auch! Hier muss man an-
fangs ein wenig testen, bis fUr das jeweilige Material der rich-
tige Vorschub gefunden wurde. Die Schnitte sind, im Gegen-
satz zum Schneiden mit einem HandheiBschneider, ganz im
Stile einer Frase sehr exakt und natirlich reproduzierbar.

Der Werkzeuglangensensor

Als letztes Zubehdrteil wurde der Werkzeuglangensensor in
Betrieb genommen. Der Anschluss erfolgt direkt auf der Steuer-
platine der jeweiligen Stepcraft; hierzu muss die Maschine vor-
sichtig auf die Seite gelegt werden, damit die Schutzabdeckung
am Boden der Frase demontiert werden kann. An Pin Nummer
6 und 7 (von oben gesehen) wird nun das abisolierte Kabel des
Werkzeuglangensensors angeschlossen. AnschlieBend kann
die Abdeckung wieder aufgeschraubt werden, und man muss
sich nun der minimalen Konfiguration von UCCNC widmen.

Hierzu wird das Makro M31 (einfaches Textdatei) eingebaut,
das die Abfrage des Tasters Ubernimmt. Um das Makro nun
zuerst zu installieren, wird die Datei im Profilordner der Step-
craft ausgetauscht. Auch wenn der Button bereits vorhanden
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Werkzeug-
l&dngensensor

[1€] Der Sensor muss
auf der Hauptplatine in
die beiden freien
Schraubklemmen ge-
schraubt werden. Hierzu
die Maschine vorsichtig
und kippsicher auf die
Seite drehen und die Ab-
deckung abschrauben.

[19] Der »Kabelsalat«
verschwindet wieder un-
ter der Abdeckung. Das
Kabel kann entweder an
der Seite durch die Ka-
beldurchfiihrung gefiihrt
werden oder, so wie hier,
an der Abdeckung vor-
bei, da erstgenannte be-
reits mehr als voll war. ,

[20] Der Fraser fahrt den
Taster des Werkzeuglén-
gensensors vorsichtig an
und I6st diesen aus. Auf-
lage des Sensors auf ei-
nem Styropor-Werkstiick.

[24] Nun wird der ermit-
telte Z-Nullpunkt ange-

fahren, so passt der Ab-
stand des Frasers exakt.

[22] Der Sensor funktioniert: 110 und
WKZ-LS sind beim manuellen Auslésen

[23] Mit dem rot umrandeten Symbol fiir

den Werkzeuglangensensor lasst sich die
Fahrt auslosen. Mit »0. Anfahren« prift

man anschlieBend den Z-Nullpunkt.

und ein Makro hinterlegt ist, so funktioniert das von UCCNC
mitgelieferte nicht. Ein Ubgrschreiben ist also Pflicht!
Nun muss in UCCNC noch der entsprechende Kanal auf

den Sensor eingestellt und anschlieBend durch Driicken ge-
testet werden. Beim Driicken sollten 110 und WKZ-LS griin
aufleuchten. Wenn dem so ist, hat man den Sensor korrekt an-
geschlossen.

Fiir einen Test des Werkzeugldngensensors eignet sich bei-
spielsweise ein Stlick Styropor oder Ahnliches, das man auf
den Tisch legen kann. Auf das Werkstlick wird nun der Sen-
sor gestellt und der Fraskopf so positioniert, dass er irgend-
wo oberhalb des Tasters steht. Wichtig ist dabei, dass er di-
rekt darliber steht.

AnschlieBend sollte der Button mit dem Symbol, das eine
Art Bohrer darstellt und rot umrandet ist, gedriickt werden.
Nun fahrt der Fraser langsam herunter, bis der Taster ausge-
|6st wird. Das darauf folgende schnelle Hochfahren ist normal
und richtig. Um zu testen, wie genau der Sensor arbeitet, kann
nun der Z-Nullpunkt angefahren werden. Sollte das nicht klap-
pen, fahrt der Fraser lediglich in weiches Styropor. Bei mir
klappte es allerdings auf Anhieb: Der Fréser stand exakt Gber
dem Werkstiick - manuell ist sowas nur schwer hinzubekom-
men. Ein echter Mehrwert, schnell und absolut prézise.

Kurzes Fazit

Das hier getestete Zubehor liberzeugte auf ganzer Linie. Al-
les passt exakt in die Arbeitsumgebung, lasst sich schnell und
leicht einbinden und funktioniert sehr zuverlassig. Zudem
sind alle Zubehdrteile absolut durchdacht konstruiert.
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