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Das Multitalent

Zubehér fiir die Stepcraft-Frase 2/600

Daniel Kliih

Wie man an den regel-
maBigen Presseberich-
ten von Stepcraft sehen
kann, bringt das Unter-
nehmen aus Menden
einiges an Zubehor he-
raus, mit dem man
nach und nach seine
Frase erweitern kann.
Daher lag es nahe, die
eigene Maschine nach
etlichen Betriebsstun-
den auch mit ein paar
Upgrades zu versehen.
Daniel Klih hat sich die
Erweiterungen angese-
hen und einem Praxis-
test unterzogen.

Ganz oben auf meiner Einkaufsliste
stand die Abldsung des bisherigen
Holztischs gegen eine T-Nutenplatte.
Diese bietet in Bezug auf Einspann-
moglichkeiten einiges an Mehrwert. Als
zweite Erweiterung sollte eine soge-
nannte Fraswanne hinzukommen, mit
der diverse Materialien unter Wasser
gefrast werden kénnen. Um auch diin-
nere Materialien zuverlassig frasen zu
kénnen, reichen die normalen Nieder-
halter nicht mehr. Daher wurde als drit-
te Erweiterung der Schwebehalter ge-
ordert. Interessant fand ich zudem den
HeiPschneider, der in die Aufnahme
der Frase passt und ebenfalls als Sys-
temzubehér angeboten wird. Wenn
man viel frast, so bietet sich zudem der
preiswerte Werkzeuglangensensor an,
der ein zligiges Finden des Z-Nullpunkts
ermoglicht.

Die Nutenplatte

Im Auslieferungszustand verfligte
mein Bausatz der Stepcraft 2/600 lber
eine Holztischplatte, die in den Rahmen
eingeschoben wird. Mit dabei waren
zwei Niederhalter, die jeweils den kom-

pletten Arbeitstisch Uberspannen und
das Werkstlick mittels kleiner Schrau-
ben auf dem Holztisch halten. Das Sys-
tem funktioniert wirklich gut und ist
beim Einstieg in die Welt der Portalfra-
sen ohne Zweifel ausreichend. Aber mit
der Zeit wird man anspruchsvoller und
mochte Werkstlicke frasen, die sich mit
dem einfachen Niederhaltern nicht zu-
verlassig befestigen lassen.

Dazu ist der Umstieg auf ein soge-
nannte T-Nutenplatte, die durch die
eingefrasten Nuten eine ganze Reihe
an Befestigungsmoglichkeiten bietet.
Den Tisch der Frése auszutauschen, ist
ziemlich simpel und mit nur sehr wenig
Arbeitsaufwand verbunden. Zuerst
wird die vordere kleine Querverbin-
dung demontiert, die die Platte in Po-
sition halt. Ist diese demontiert, kann
die alte Holzplatte einfach herausgezo-
gen und die neue Nutenplatte hinein-
geschoben werden. Nach Verschrauben
der Arretierung ist der Tisch bereits
ausgetauscht,

Die neue Platte erlaubt nun viel mehr
Befestigungsmoglichkeiten, als dies zu-
vor mit nur den beiden Niederhalten
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Lieferumfang der Fraswanne: Die Wanne mit eingelassenen Schrauben, ein Beutel
mit Schrauben sowie der Schlauch mit Absperrhahn und gedruckte Anleitung.

moglich war. Dank der relativ eng ge-
frasten Nuten lassen sich die Werkstu-
cke und vor allem weiteres Systemzu-
behdr sehr zuverlassig befestigen. In
die Nuten kénnen M6-Muttern gescho-
ben werden, die zum Beispiel mit ent-
sprechenden Gewindestiften versehen
werden. Am einfachsten ist es vermut-
lich, wenn man sich mit der T-Nuten-
platte direkt noch ein sogenanntes Stu-
fenspannpratzenset zulegt. Damit las-
sen sich alle moglichen Werkstlicke
schnell und zuverlassig befestigen.

Das Systemzubehor von Stepcraft ist
praktischerweise direkt auf die Nuten-
struktur ausgelegt und kann somit di-
rekt verschraubt werden. So passen die
Fixierungs-Bohrungen des Heiztischs
fur die 3D-Druckfunktion passen genau
auf die Nutenplatte.

Die Fraswanne

Als zweites Upgrade sollte die Fras-
wanne fiir das Frasen in Wasser aus-
probiert werden. Die Fraswanne er-
moglicht ein sicheres Frasen von ge-
fahrlicheren Werkstoffen oder solchen,
die wahrend der Verarbeitung eine
Kiihlung brauchen. Die Wanne wird na-
tirlich nicht dauerhaft verschraubt,
sondern kann sehr einfach und schnell
fur die Verwendung vorbereitet wer-
den. Aber zuvor muss man ein wenig
vorbereiten. Die Fraswanne kommt in
mehreren Teilen beim Kunden an. Un-
ter, anderem muss der Schlauchan-
schluss montiert werden. Des Weiteren
missen die Verschraubungen vorberei-
tet werden, die die Wanne auf dem Ma-
schinentisch fixiert. Da die Anleitung
klar und deutlich geschrieben ist, durf-
te es hierbei zu keinerlei Problemen
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kommen. Im letzten Schritt wird nur
noch der mitgelieferte Schlauch geteilt
und mit dem Absperrhahn versehen -
fertig ist die Fraswanne. Wie beim rest-
lichen Zubehor von Stepcraft passt
auch die Wanne genau auf den Tisch.
Die Schraubenhalter und Profilmuttern
passen exakt in die Fiihrungen der Ma-
schine, was einen ziigigen Einsatz der
Wanne ermaoglicht.

Das Werkstiick wird auf die rundhe-
rum angebrachten Verschraubungen
und Distanzstiicke gelegt und mit U-
Scheiben und M6-Schrauben fixiert.
Fir kleine Werkstlicke liegen zudem
Magnetstiitzen anbei, die frei positio-
nierbar sind. Je nach dem, welches
Werkstiick eingespannt wird, benotigt
man sechs bis acht Liter Wasser, um es
ausreichend zu bedecken. Der Fraser
wird daraufhin auf dem Werkstiick ge-
nullt und der Frasvorgang kann begin-
nen. Wird hitzeempfindliches Material
wie zum Beispiel Plexiglas graviert,
tibernimmt das Wasser zudem die not-
wendige Kiithlung. Beim Frasen von z.B.
Karbon werden die Spane zuverlassig
im Wasser gebunden und beim Ablas-
sen des Wassers mit herausgespiilt. Da-
zu stellt man einfach einen Eimer unter
den Schlauch und dreht den Kugelhahn
auf. Einfacher geht's nicht.

Der Schwebehalter

Diinne Platten sind oftmals nur
schwer zu frasen, da der Fraser mit
ziemlicher Sicherheit auch in die Opfer-
platte hineinfrast. Abhilfe schafft hier
der sogenannte Schwebehalter von
Stepcraft, bei dem das Werkstiick nicht
mehr direkt auf die Opferplatte gelegt
und aufgespannt wird. Stattdessen wird

Der beiliegen-
de Schlauch
wird geteilt
und der Ab-
sperrhahn

eingesetzt.

In Verbindung mit den optionalen Spannpratzen kann auch
cin Aluminiumblock unter Wasser gefrist werden.

die Platte dhnlich wie bei der Fraswan-
ne auf den seitlichen Distanzstiicken so-
wie den Magnetstiitzen eingespannt.
Da das Werkstiick quasi »schwebtg,
kann der Fraser durch den Werkstoff
frasen, ohne die darunterliegende Nu-
tenplatte zu beschadigen. Im Gegen-
satz zur Fraswanne ist der Schwebehal-
ter ausnahmsweise in einer Einheitsgré-
Be erhaltlich und ermdglicht das
Einspannen von maximal 210 x345 mm
messenden Werkstlicken.

Der Heipschneider

Als »besonders« Zubehdrteil war nun
der Heipschneider an der Reihe. Auch
hier ist die Konstruktion sehr pfiffig:
Der diinne Draht befindet sich auf einer
Rolle, die sich am oberen Ende des Rah-
mens befindet. Dieses ist im Ausliefe-
rungszustand mit etwas Kreppband fi-
xiert, den man auch zunachst unbe-
dingt an Ort und Stelle lassen sollte,
sonst gibt es ein Drahtchaos. Man f&-
delt nun etwas Draht ab und fiihrt den
0,2 mm starken Heifschneidedraht
durch die obere Fihrung und zieht
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Vorbercitung des Einbaus der Nutenplatte: Der vordere
Halterung wird entfernt und die Holzplatte herausgezogen.

durch, bis sich der Draht auf der ande-
ren Seite des Rahmens um die Draht-
klemmschraube legen lasst. Diese nun
festziehen und auch die Vorratsrolle
durch die Randelschraube fixieren, der
Rahmen muss ahnlich einer Laubsage
etwas vorgespannt werden. Im letzten
Schritt muss der Heipschneider noch
im Aufnahmehals der Frase fixiert wer-
den. Dazu wird der Rahmen von unten
eingesetzt und im Hals fixiert. Das an-
bei liegende Netzteil ermdglicht die Re-
gelung der Temperatur des Drahts und
kann bei normalem Styropor bzw. EPP
auf mittlerer Stufe betrieben werden.

Beim Schneiden muss man nun et-
was umdenken, da man natirlich nicht
an einer beliebigen Position eintau-
chen kann, wie es beim Frasen der
Fall ist- man muss logischerweise
wie bei einer Laubsdge mit dem
Draht nach vorne gerichtet in das
Werkstlick einfahren.

Etwas tricky ist allerdings das
»Einspannen« eines Werkstucks.
Man kann dies nicht wie gewohnt
direkt auf der Nutenplatte einspan-
nen, da der untere Rahmen des
Heifschneiders unter dem Objekt
durchfahren muss. Hier ist etwas
improvisieren angesagt. Ist das
Werkstick grof genug, kann man
es einfach auf dem Rahmen inner-
halb der Portalwagen ablegen und
fixieren. Ansonsten muss es aufer-

Im oberen Bereich ist die Spule mit dem aufgewickelten
Draht zu sehen, dariiber die Arretierungsschraube, damit
sich der Draht nicht abwickeln kann. Durch Vorspannen
des Rahmens wird der Draht gespannt.

72

Das Spannpratzen-Set ermoglicht das
einfache Einspannen der Werkstiicke
auf der Nutenplatte.

halb des Schneidebereichs hochge-
bockt und fixiert werden.

Die Kunst beim Heifschneiden ist
wie beim Frasen auch: Nicht zu schnell
und nicht zu langsam. Man muss etwas

Die T-Nutenplatte passt perfekt.

probieren, bis man fir das jeweilige
Material den richtigen Vorschub he-
rausgefunden hat. Das kann man sich
allerdings notieren und wiederverwen-
den, denn so wahnsinnig viele Materia-
lien gibt es im Heifschneidebereich
nicht. Die Schnitte sind im Gegensatz
zum Schneiden mit einem Handheif3-
schneider sehr exakt und natirlich re-
produzierbar. Auch wenn man mit dem
Heipschneider keine Tragflachenkerne
ausfrasen kann, so handelt es sich doch
um ein sehr sinnvolles Zubehor.

Der Werkzeuglangensensor

Als letztes Zubehorteil wurde der
Werkzeuglangensensor in Betrieb ge-
nommen. Die Hauptintention in der An-
schaffung war, das nervige und nicht
exakt reproduzierbare Nullen der Z-
Achse mit einem Blatt Papier abzu-
schaffen. Der Anschluss erfolgt direkt
auf der Steuerplatine der Stepcraft-Fra-
se. Dazu muss die Maschine vorsichtig
auf die Seite gelegt werden, damit die
Schutzabdeckung am Boden der Frase

Der Heif8schneider arbeitet absolut prizise
und vor allem reproduzierbar.
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demontiert werden kann. An den von
oben gesehenen Pins Nr. 6 und 7 wird
das abisolierte Kabel des Werkzeug-
langensensors angeschlossen. Danach
kann die Abdeckung wieder aufge-
schraubt werden und man kann sich
der minimalen Konfiguration von
UCCNC widmen.

Dazu wird das neue Makro M31 ein-
gebaut, das die Abfrage des Tasters
ibernimmt. Um das Makro zu »instal-
lieren«, wird die Datei im Profilordner
der Stepcraft ausgetauscht. Auch
wenn der Button bereits vorhanden
und ein Makro hinterlegt ist, so funk-
tioniert dieses von UCCNC mitgeliefer-
te nicht, Uberschreiben ist also Pflicht.
Das passende Makro M31 fiir UCCNC
erhalt man zum Beispiel aus dem Step-
craft-Forum. Bei  LinuxCNC  (li-
nuxcnc.org) oder Estlcam (estlcam.de)
funktioniert der Werkzeuglangensen-
sor out-of-the-box. Nun muss noch in
UCCNC der entsprechende Kanal auf
dem Sensor eingestellt werden. Beim
Driicken sollte 110 und WKZ-LS griin
aufleuchten. Wenn dem so ist, hat
man den Sensor korrekt angeschlos-
sen und er arbeitet richtig.

Zum Testen des Werkzeuglangensen-
sors kann man ein Stiick Styropor oder
ahnliches auf den Tisch der Step-
craft legen. Der Sensor wird nun
auf das Werkstiick gelegt und
der Fraskopf so positioniert,
dass er direkt oberhalb des Tas-
ters steht. Nun wird der rot um-
randete Button, auf dem eine

Der Sensor muss auf der
Hauptplatine in die beiden
freien Schraubklemmen
geschraubt werden.

Fiir den ersten Test wurde der
Sensor auf einem Styrporstiick
aufgelegt.
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Art Bohrer abge-
bildet ist, ge-
drickt. Der Fra-
ser fahrt nunlang-
sam herunter, bis
der Taster ausge-
|6st wird. Das da-
rauf folgende
schnelle Hochfah-
ren ist normal
und richtig.

Um zu testen,
wie genau der
Sensor arbeitet,
kann nun der Z-
Nullpunkt ange-
fahren werden. Solite es nicht klappen,
fahrt der Fraser lediglich in weiches Sty-
ropor. Bei mir klappte es auf Anhieb,
der Fraser stand so exakt tiber dem
Werkstiick, wie man es manuell nur
schwer hinbekommen hatte. Der Sen-
sor hat also einen echten Mehrwert. Es
ist schnell, prazise und vor allem repro-
duzierbar.

Fazit

Das hier getestete Zubehor uber-
zeugte auf ganzer Linie! Alles passt
exakt in die Umgebung der jeweiligen
Maschinengrope, lasst sich schnell und

leicht einbinden und funktioniert zu-
verlassig. Besonders der T-Nutentisch
ist eine sehr sinnvolle Basis-Erweite-
rung fir den Betriebsalltag mit der
Stepcraft. Mit den passenden Spann-
pratzen lassen sich einfach und schnell
Werkstiicke oder das hier getestete
Systemzubehor befestigen. Auch die
Heizplatte fir den 3D-Druckkopf ist
passend zum T-Nutentisch entworfen
worden. Samtliche Zubehore ist sind
absolut durchdacht entworfen und kon-
struiert worden.

MFI

Wird der ermittelte Z-Nullpunkt angefahren,
so passt der Abstand des Friisers exake.

Mit dem rot umrandeten Symbol fiir den
Werkzeuglingensensor ldsst sich die Fahrt auslésen.
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Die jeweilige
Platte wird
mittels Mag-
nethaltern und
fixen Stiitzen
an den Auflen-
seiten fixiert.
Die Magnet-
halter sind frei
beweglich. Der
Schwebehalter
wird als pas-
sendes System-
zubehor auf
der Nutenplat-
te montiert.
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