RLLIS[HEVTe] Gravieriaser DLa4s

Daniel Kliih

Der Laser von Stepcraft hdrt auf die Bezeichnung DL445 und wird auf der Firmenweb-
seite als »Gravierlaser« bezeichnet. Damit sollte dem Kaufer bereits im Vorfeld klar sein,
dass man damit keine 20-mm-Aluplatten lasern kann. Trotzdem kann man mit dem
Laser nicht nur Gravieren - in gewissem MaBe ist auch Schneiden moglich. Doch
mehr dazu im weiteren Verlauf dieses Berichts.

Lasern statt frasen

Das Laserwerkzeug D445
von Stepcraft

Vor dem Kauf des Lasers erhalt der Kunde zunichst ein For-
mular das den Titel »\Nachweis der Sicherheitsbelehrung und
Freistellungserklédrung fiir den Betrieb des STEPCRAFT La-
sers DL445« trigt. Dieses Formular im Vorfeld auszufiillen
und zu unterschreiben ist Pflicht, bevor der Laser an den Kun-
den ausgeliefert werden darf. Der Aufwand ist gerechtfertigt,
da der Laser in die sogenannte Laserklasse 4 gehért. Diese
Klasse ist zugleich die oberste und nach oben unbeschrank-
te Laserklasse. Konkret ist diese als »gefahrlich« definiert, da
die Laser stark genug sind, um zum Beispiel das Augenlicht
dauerhaft zu schadigen.
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Daher erklart sich auch der Lieferumfang des Geréts: Neben
der Steuereinheit, dem eigentlichen Laserkopf, Anschlusskabel
und der Anleitung wird auch eine Schutzbrille mitgeliefert - die-
se muss aufgrund der Laserklasse unbedingt benutzt werden.

Umriistung der Frase

Wie bei den anderen Zubehdrkomponenten von Stepcraft,
ist auch der DL445-Laser auf schnelle Umriistung ausgelegt.
Dies ldsst sich noch etwas beschleunigen, indem man die so-
genannte Switch-Box zusétzlich bestellt. Was genau ist die
Switch-Box? Die meisten Besitzer einer Stepcraft-Frase wer-
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den diese primar als Frase einsetzen. Im Laufe der Zeit
kommt das ein oder andere Systemzubehdr hinzu - der
Druckkopf (ROTOR 6/2018) oder das Schleppmesser
{(ROTOR 3/2017) sind hier als Beispiel zu nennen. Be-
sonders beim Einsatz einer Umhausung kann die Um-
ristung nervig werden, wenn man jedes Mal die Kabel
zwischen Steuereinheiten und Mainboard austauschen
muss. Zudem werden - auch ohne Umhausung - die
Stecker mit der Zeit nicht besser, wenn diese andau-
ernd geldst und neu aufgesteckt werden.

Abhilfe schafft hier die optionale Switch-Box, die die
Verbindung zum Mainboard primar herstellt, diese Ver-
bindung muss nun nicht mehr ausgetauscht werden.
Das Systemzubehdr wird nun zukinftig an der Switch-
Box angeschlossen.

Der Lieferumfang der Switch-Box ist fiir den Betrieb als
Frase und Drucker ausgelegt. Um nun auch den Laser zu-
satzlich anschlieBen zu kdnnen, muss das sogenannie »2.
Layer Modul« erworben und in die Box ein-

. Weitere Informationen finden Sie unter §
y »\
¥ www.stepcraft-systems.com

nehmen!

beim Kunden an

Die Steuereinheit hat keinen herkémmlichen
Schalter, sondern ein Schloss, das den Schal-
ter ersetzt. Erfolgt der Einsatz zum Beispiel in
fiir Kinder zugénglichen Rdumen, so sollte
man den Schiiissel bei Nichtgebrauch mit-

Der DL445 Laser kommt auber verpackt

gesetzt werden. Der Einbau ist einmalig und

Dieser PC » Lokaler Datentrdger (C:) > UCCNC > Profiles »
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Komponente wird nun der Drehgeber vor-
ne an der Box auf das entsprechende Tool eingestellt (hier:
Laser) und schon ist die Stepcraft mit der Laser verbunden.

Der Laserkopf ist mit der Steuereinheit fest verbunden, daher
muss bei Verwendung der Umhausung der Laserkopf durch die
obere Offnung geflihrt werden, sofern die Einheit auBerhalb ste-
hen soll. Der Laser passt exakt in die Eurohals-Aufnahme der
Frase, wobei darauf geachtet werden muss, dass dieser kom-
plett einrastet, denn Stepcraft hat aufgrund der hohen Laser
klasse entsprechende Sicherheitsvorkehrungen eingebaut. Eine
davon kommt direkt beim Einsetzen zum Tragen: Damit der La-
ser (berhaupt aktivierbar ist, muss der Laserkopf komplett in
den Hals gedriickt werden. Dabei wird ein Sensor ausgelost, der
der Steuereinheit den korrekten Sitz signalisiert.

Der optionale Abluftschlauch wird auf der Riickseite der Steu-
ereinheit befestigt und im glinstigsten Falle nach drauBen ab-
geleitet. Somit ist die eigentliche Umristung bereits abge-
schlossen. Damit man den Laser in Betrieb nehmen kann, sind
allerdings noch ein paar weitere Vorarbeiten ndtig. Dies bezieht
sich Hauptsichlich auf die Steuerungssoftware, die zum Ein-
satz kemmen soll - in meinem Fall ist es UCCNC.

Konfiguration von UCCNC

Ein kleiner Kritikpunkt vorab: Im Folgenden zeige ich, wie man
ein UCCNC-Profil fiir den Laser erstellt - meines Erachtens kdnn-
te dies direkt von Stepcraft kommen, so dass der Nutzer unmit-
telbar starten kann. Aktuell muss man sich das Profil kopieren
und anpassen, daher erklare ich nun, wie dies funktioniert:

Leider bietet UCCNC auch in der aktuellen Version noch im-
mer keine Maglichkeit, bestehende Profile innerhalb der Ap-
plikation zu kopieren. Daher muss man sich mit Windows-
Bordmitteln behelfen.
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Profile:Stepcraft2 Model600 Laser

Zuerst wird Uber den Windows-Explorer einer der bestehen-
den Profilordner und das dazugehérige Konfigurationsfile ko-
piert und umbenannt (Screenshot [1]). Im Anschluss sollie
man auch ein entsprechendes Desktop-lcon kopieren und auf
das neue Profil zeigen lassen (Screenshot [2]). Das war’s so-
weit! Wenn UCCNC mittels neuem lcon gestartet wird, so wird
direktim Mainscreen das geladene neue Profil angezeigt, hier
»Stepcraft?2_Model600_Laser« (Screenshot [3]).

Hat man das Profil kopiert und eingerichtet, muss entspre-
chend der Anleitung von Stepcraft noch etwas an der Konfi-
guration handisch eingetragen und modifiziert werden. Diese
Anderungen, die sich zum Teil auf den integrierten Werk-
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Der Laserkopf mit Biirsten, die hauptséchlich

Auf dem Laserkopf sitzt der Liifter.

vor Streulicht schiitzen sollen.

Saubere Schnitte
und kaum
Brandspuren.

zeuglédngensensor beziehen, werden direkt in UCCNG konfi-
guriert. Damit der Laser nutzbar wird, muss zudem noch das
Plugin fiir den Laser aktiviert werden.

Dies geschieht unter »Konfiguration/Allg. Einstellun-
gen/Konfiguration Plugin« und erferdert im Anschluss einen
Neustart der UCCNGC-Anwendung. Somit sind im Prinzip alle
notwendigen Einstellungen und Anderungen vorgenommen
worden und der erste Test mit dem Laser kann beginnen.

Erster Test

Wie bereits eingangs erwahnt: Man sollte darauf verzich-
ten, eine 20-mm-Aluplatte unter den Laser zu legen und da-
mit erste Tests durchfiihren. Auf der Stepcraft-Webseite fin-
det man erste Hinweise, was mit dem Laser alles mdglich ist.
Mein erster Test erfolgte zwecks Test einer Gravur auf einem
3-mm-Sperrholzbrett. Dieses sollte zun#chst wirklich nur
graviert und nicht geschnitten werden.

Die Hinweise, die Stepcraft in seiner Anleitung gibt, soliten
auf alle Falle befolgt werden, sprich: Zum Schutz der Augen
ist die mitgelieferte Brille unbedingt aufzusetzen! Danach ar-
beitet man die Anleitung ab, damit der eingebaute Nullpunkt-
sensor in die entsprechende Position fahrt. In der Stepcraft-
Anleitung ist zudem direkt der Link auf eine Testdatei, die ge-
lasert werden kann, enthalten.

Wichtig ist, dass der Nullpunktsensor richtig arbeitet und die
Laserreinheit passend auf dem Werkstiick steht - daher ist
die Referenzfahrt der Anlage obligatorisch. Sollte der Sensor
nicht richtig funktionieren, so kann dies im Ubrigen am ko-
pierten Profil liegen - bei mir hatte sich dort noch ein Fehler

eingeschlichen, der mit der Konfiguration des »normalen«
Nullpunktsensors flir den Fraskopf zu tun hatte.

Die von Steperaft zur Verfligung gestellte Testdatei ist wirk-
lich nur far einen ersten Test geeignet, denn diese fahrt mit
50% Leistung ein Rechteck ab. Wenn man die Leistung tes-
ten mdchte, kann man den G-code von Q128 (50 %) auf Q255
erhdhen - dann fahrt das System mit 100% Leistung.

Um den Test zu beginnen, sollte man den Arbeitsschritten in
der 14-Punkie-Anleitung Folge leisten - diese sind aber sehr
kleinschrittig aufgefiihrt und nach mehrmaligem »Doing« ein-
préagsam. Grundsatzlich wird das CNC-Programm genauso
gedffnet und gestartet, wie bei einem Frasvorgang in UCGNC
- die eigentlichen Einstellungen muss man bereits im CAM-
Programm berlcksichtigen, UCCNC oder auch WinNC sind
selbstredend auch hier nur Steuersoftware.

Nachdem soweit alle Punkte der Anleitung abgearbeitet wa-
ren, konnte der erste Test beginnen - das Testprogramm wur-
de fiir einen ersten Test allerdings wirklich mit den vorge-
schlagenen Einstellungen (50% Leistung) gestartet. Vom ei-
gentlichen Lasern war natlirlich, dank der umlaufenden
Schutzbiirsten, nichts zu sehen, nur das Resultat der Gravur
war sichtbar und dies sah bei 50% schon sehr gut aus.

Natirlich stellte sich mir nun die Frage, was der Laser
schneiden kann. Grundsétzlich gibt das Beiblatt mit den
Schnitt- und Gravurdaten bereits Auskunft dariiber. Nichts-
destotrotz sollte getestet werden, was noch méglich ist.

Dazu wurde ein weiteres Testfile erzeugt, das ein 4-mm-
Sperrholzbrett schneiden soll. Sperrholz mit einer Stérke 4 bis
6 Millimeter zu schneiden wire ein interessanter Arbeitsbe-
reich, denn hierfur wire der Laser DL445 fiir das Erstellen von
Spanten und Rippen geeignet.

In Autodesk Fusion360 wurde ein Test-DXF erstellt und ex-
portiert. Um den G-code zu erzeugen, habe ich das Pro-
gramm LaserWeb 4 (github.com/LaserWeb/LaserWeb4-Bi-
naries) genutzt. Besonders cool ist, dass es sich um ein Open-
Source-Projekt handelt und dazu noch direkt im Web laufen
kann - der Client ist nicht zwangsléufig nétig. Zum Testen des
Tools ist die Web-Version aber durchaus zu empfehlen: laser-
web.github.io/LaserWeb4/

Die Dokumentation des Tools ist ordentlich, daher verzichte
ich an dieser Stelle auf weitere Erklarungen zur Funktion. Nur
soviel: Nachdem man die Daten der Maschine/des Lasers ein-
gegeben hat, kann es direkt an die Erzeugung des G-codes ge-
hen. Wenn das jeweilige CAM-Tool nicht direkt fir den Betrieb
mit einem Laser ausgelegt ist, so muss man zumindest Fol-

Am Frontpanel der Switch-Box befindet sich der Drehschalter, der das
entsprechende Werkzeug aktiviert.
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gendes beriicksichtigen: Beim CAM mit anderen Programmen
ist darauf zu achten, dass die Tiefenzustellung, die beim Frasen
obligatorisch ist, beim Lasern entfallen muss! Es wird eine Op-
tion flr Durchldufe benétigt, da ein einziger Durchlauf nur in
den seltensten Fallen ausreichen dirfte.

Der Vorschub wurde mit 400 mm/min etwas reduziert - dies
schneidet auf der einen Seite besser, erzeugt aber nicht un-
erhebliche Brandspuren - je nach verwendetem Holz ergibt
sich somit einiges an Optimierungspotential. Das 4-mm-
Sperrholzbrett wurde mit insgesamt zehn Durchlaufen gela-
sert und war danach sauber geschnitten. Sogar die Brand-
spuren hielien sich noch in Grenzen, kénnten aber durchaus
noch optimiert werden.

Fazit

Er heiBt bei Stepcraft zwar offiziell »Gravierlaser«, kann mit
seiner 3W-Diode aber auch etwas mehr. Flugzeugsperrholz
bis 6 mm kann man sauber schneiden, eventuell geht noch
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Links: Anpassung
und Ergénzung des
notwendigen M31-Ma-
kros mittels Windows-
Editor. Die notwendi-
gen Anderungen sind
Schritt-fiir-Schritt in

der Anleitung
dokumentiert.

Neuer Profiiname.

——

Wenn das neue Profil
korrekt angelegt
wurde, erscheint
dies in der Profilan-
sicht von UCCNC.

12 O invertiert
2iKanal:| 1 [2) [J Invertiert

Notaus Pin: 1112 Kanal: | 1
WKZ-LS Pin: |10,

4

Pumpen Pin: (162 Kanal:[ 1 [2] [ Invertiert
() Pumpe immer aktiv

Zusatzsignal: | 1 '3 Kanal:| 1 (] Invertiert

Laser Pin: 172 Kanal:[ 1 12, (J Invertiert

etwas mehr, wurde von mir nicht explizit getestet. Es sind da-
fur aber einige Durchlaufe nétig. Die Technik ist wieder Step-
crafttypisch einfach integrierbar und passt einfach in das vor-
handene System.

Mit der neuen Switch-Box und dem »2. Layer Modul« wird
auch der Betrieb in der Umhausung und im schnellen Wechsel
mit anderen Systemkomponenten attraktiv, denn das bisherige
Umstecken der Kabel entféllt dadurch komplett. Einziger Kritik-
punkt ist, dass dieses Mal kein fertiges Profil fir UCCNC mit-
geliefert wird. Léblich ist, dass im Lieferumfang des Stepcraft
DL445-Laser direkt eine Schutzbrille enthalten ist. Wer also an
dieser Stelle nicht die Leistung eines Plasma- oder Wasssr-

strahlschneiders erwartet, kann bedenkenlos zugreifen!
R

Generieren des GCODE flir den Laser
mittels LaserWeb 4.

Nach Anleitung
muss auch mittels
Klicken etwas
nachkonfiguriert
werden.




