CNC Portalfräse Basics

Sicherheit
· Ohrschützer und Schutzbrille (sobald die Maschine läuft)
· Staubschutzmaske bei staubigen Arbeiten
· Maximal Zwei unmittelbar beteiligte Personen im Fräsraum
· Wenn Fräse läuft darf Raum verlassen werden
· Immer Notausknopf am Mann

Vorbereitung:
· Materialien: Fräser, Spannfutter, Spannfutterschlüssel, 2.5mm Inbusschlüssel, Material zum Bearbeiten, Spannhilfe (z.B. Doppelseitiges Klebeband)
· Computer anschalten
· Frässteuerung und Endstufe für die Motoren anschalten
· Nach 10-15 Sekunden Programm am Rechner starten

Frässteuerung
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1.Mit Reset [F1] Endstufen aktivieren
2.Referenzfahrt starten (neben Vorschub und Spindeldrehzahl) [Maschine am besten immer nahe Nullpunkt ausschalten, da sie sich bei Referenzfahrt sehr langsam bewegt]
3.G-code laden [F4/Auto]
1. F6 ist manuelle Dateneingabe
2. Mit Jog Pad auf Nullachse fahren [alternativ mit Pfeiltasten und Bild auf/ab, in Kombination mit STRG schnelle Bewegung]

Spannen und Referenzieren
 
· Werkstück z.B. mit Doppelseitigem Klebeband auf dem Tisch befestigen
· Fräser so kurz wie möglich (sonst wackelt er) und so lang wie nötig (sonst kann er das Frässtück nicht durchstechen) in Spannfutter einspannen
· Fräser mit Spannschlüssel Handfest anziehen, notfalls mit Holzstück gegenhalten
· Mit Menüpunkt Jog Handrad aktvieren, dann kann Fräskopf verfahren werden
· Spannfutter in Maschine einsetzen. Es sind zwei um 180° gedrehte Positionen möglich, nur in einer wackelt das Futter nicht.
· Dann  mit 2.5mm Inbus anziehen und Staubschutzring davor drehen
· Nullpunkt festlegen und mit der Handsteuerung anfahren [Hilfe: Blatt Papier für Z-Achse], dann in Frässteuerung festlegen

CAM Software
 
· Smiley CAD Modell als stp Datei laden
· Stock Modell erzeugen (Box um Smiley laden)
· Orientation bei Bedarf ändern
· Nullpunkt entsprechend der Einstellung an der Maschine festlegen
· Operationen programmieren mit 2 Axis
· Tasche Fräsen (Pocketing), Kontur abfräsen (Profiling), Loch ausfräsen (Hole Pocketing)
· Nach und nach die Reiter durchgehen:
· Ränder Festlegen (ggf. alte löschen)
· Fräswerkzeug festlegen
· Drehzahl und Vorschub einstellen (Tabelle aus Internet oder Fablab, Anfahrt langsam einstellen)
· Clearance Plane einstellen (dort verfährt der Fräser im Eilgang zwischen den Schritten,kann auf automatisch gelassen werden, wenn z.B. Schrauben herausschauen, muss diese entsprechend angepasst werden)
· Sorting festlegen (Reihenfolge der Fräsbahnen festlegen)
· Advanced Cut Parameters (Arc Fitting verwenden um Kreise rund bekommen, Cut Rounding um abgerundete Ecke bekommen)
· Entry und Exit (Eintauch und Wegziehbewegung (ggf. Winkel anpassen, wenn man noch im Werkstück ist)
· Cutlevels (Ebenen einstellen in denen gefräst wird)
· Cut Parameters (Cut pattern und Stopover Distance -->25% anpassen)
· Dann Simulation anschauen
· Datei Erzeugen
· Bei flaschem Nullpunkt Regenerate verwenden
· Z-Wert in fertiger Datei anpassen

Fräsjob starten
 
· Werkzeugtisch aufräumen
· Absaugvorrichtung ggf. montieren
· Schutzausrüstung aufsetzen
· Spindel und Kühlung anschalten
· Notausknopf bereit halten
· Fräsjob starten
· Kein Werkzeugwechsel
· Fräse die ganze Zeit beobachten und Notaus bereit halten

Fräsjob beenden
 
Staubschutzring zurück drehen
Inbusschraube lösen
Spannfutter herausziehen mit einem kräftigem Ruck
Fräser mit Schlüssel aus Spannfutter herauslösen
Sauber machen
Vor dem Ausschalten auf Nullposition fahren (G0 X0 Y0 Z0)
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