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Fur ein sicheres
Arbeiten

Die Fraswanne von Stepcraft

Auf der Intermodellbau 2017 in Dort-
mund war wieder ein Abstecher bei Step-
craft eingeplant. Mein Interesse galt der
Fraswanne, mit der man Plexiglas und
auch andere Materialen unter Wasser fra-
sen kann. Im Vorfeld hatte ich zahlreiche
Frasversuche mit Plexiglas und anderen
klarsichtigen Kunststoffen versucht bzw.
durchgefiihrt, das Ergebnis war immer
mittelmdlig. Vor allem muss man immer
auch auf die Drehzahl der Spindel und
den Vorschub achten. Wenn diese beiden
Parameter nicht richtig eingestellt waren,
verlief die Frasaktion geradewegs in die
Tonne - es kam also zu einem ungewoll-
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Ich kiihlte zwar immer den Fraser mit
etwas Wasser, welches ich mit ein paar
Tropfen Spilmittel versehen hatte,
aber der Nachtteil war, dass man im-
mer dabeibleiben und dem Fraser im-
mer Flussigkeit zufihren musste. Des
Weiteren hatte man bei dieser Art des
Frasens immer das Problem mit dem
Wasser, es war eine standiges Kontrol-
lieren, ob das Wasser, welches sich ja
durch die Drehzahl der Spindel etwas
verteilte, nicht unter den Nutentisch
gelang - denn dortsitzt die Steuerungs-
platine der Frase. Wie jeder weil3, wer-
den Wasser und Strom niemals Freun-
de und kénnen mehr Schaden anrich-
ten, als alles andere. Das war fur mich
auch der Grund, mir eine Fraswanne
zuzulegen.

Die Entscheidung

Auf der Seite von Stepcraft hatte ich
sie mir schon angesehen, 99,99 € soll-
te das gute Stlick kosten. Nicht gerade
gunstig, aber immer noch glnstiger
als eine neue Steuerplatine. Die Werk-
stuckgrofle mit 150x350 mm konnte

ten Ergebnis.

auch etwas groler sein, je nachdem,
was man tun mochte. Aber trotzdem
entschloss ich mich, sie zu kaufen, da
sie fir meine Anwendungen vollig aus-
reicht. Auch bei diesem Teil handelte es
sich wieder um einen kleinen Bausatz.
Zuhause in der Werkstatt wurde das
gute Stlick dann ausgepackt. Auch hier
war - genau wie schon bei der Schwe-
beplatte - keine Anleitung dabei, je-
doch fand ich sie dann auf der Home-
page von Stepcraft (Bild 01).

Zuerst habe ich die Distanzstlcke aus
Kunststoff auf die zwdlf in der Wan-
ne eingeschweilten M6-Gewindesti-
cke mit der Hohlkehle nach unten ge-
schraubt. Im Lieferumfang sind auch
noch zwei Gewindestlicke mit Magne-
ten enthalten, sie kann man als zusatz-
liche Stltze mit einsetzen und so auch
kleine Werkstlicke einspannen. Die
Wanne selbst besteht aus 1-mm-Stahl-
blech und ist pulverbeschichtet. Da ich
auf meiner Maschine einen Nutentisch
verwende, mussten auch die anderen
Halter daflir zusammengebaut werden
(Bild 02). Nun folgte der Austausch des
vorderen Riegels, da die Fraswanne
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einen Schlauchanschluss hat, um sie
entleeren zu kénnen. Er liegt sehr tief
an der Wannenseite, damit sie auch
richtige entleert wird, ist es notwendig,
den der Wanne beiliegenden Riegel zu
montieren. Er hat an der Stelle, an der
der Schlauchanschluss sitzt, eine Aus-
sparung, so dass der Flansch, der an
die Wanne geschraubt wird, auch ge-
nug Platz findet. Die Montage des Rie-
gels verlauft sehr leicht, dadurch dass
man nur zwei Schrauben l6sen bzw. he-
rausdrehen muss (Bild 03 und Bild 04).

Der Flansch

Als Néchstes wurde mit zwei Schrau-
ben der Flansch an die Wanne ge-
schraubt, vorher wird noch ein O-Ring
in die extra daflr ausgefraste Nut am
Flansch geklemmt, so dass die Verbin-
dung Flansch/Wanne richtig dicht ist.
Die beiliegen Inbusschrauben lassen
sich durch die Pulverbeschichtung der
Wanne etwas schwer reindrehen. Es ist
ratsam, die Gewinde vorher mit einem
passenden Gewindebohrer von der Be-
schichtung zu befreien, um ein eventu-
elles Durchdrehen des Inbusschlissels
zu vermeiden.

Als Nachstes musste die Wanne mittels
der beigefligten Halter und Schrauben
auf dem Nutentisch montiert werden.
Als Erstes habe ich mit einem Gummi-
hammer die Halter auf die Ausspar-
rungen am Wannenrand geklopft, auch
hier ist es wieder wegen der Pulverbe-
schichtung sehr eng. Die seitlichen Hal-
ter wurden nun in die mittleren seitli-
chen Fihrungsschienen gesetzt. Nun
wird die Wanne wieder auf den Nu-
tentisch gelegt und die seitlichen Halter
so ausgerichtet, dass sie mitdenin den
Wannenrand gesteckten Haltern Uber-
einstimmen. Dann werden die Schrau-
ben reingedreht, aber noch nicht ange-
zogen. AnschlieBend missen die Nu-
tensteine in die Fihrungsschienen des
Nutentisches geschoben werden und
zwar so weit, dass sie auch wieder mit
den Haltern am Wannenrand tberein-
stimmen. Das ist nicht ganz so einfach
und benotigt etwas Zeit beim Ausrich-
ten. Ich finde es ware etwas besser,
wenn die Schrauben ein klein wenig
langer waren, dann ware das Ganze
nicht so ,tricky” (Bild 05 und Bild 06).
Dann werden von dem beigefligten
Schlauch 10 cm abgeschnitten und auf
den Flansch an der Wanne gesteckt, an
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das andere Ende kommt nun ein Ab-
sperrhahn, mit dem man das Entlee-
ren der Wanne in Gang setzen kann.
An den anderen Anschluss kommt der
Rest des Schlauches (Bild 07). Bei mir
fuhrter durch ein Loch in einen darun-
ter stehenden Eimer.

Der Testlauf

Da das Zusammenbauen erledigt war,
ging es an einen ersten Test. Hierfur
verwendete ich ein kleines Stlck Po-
lycarbonat-Platte mit einer Starke von
0,8 mm. Dieses spannte ich mit den
Haltebolzen ein. Auf der Seite, an der
keine Haltebolzen waren, verwendete
ich die Magnethalter - die Schutzfolie
habe ich drauf gelassen (Bild 08).

Fir den ersten Test nahm ich als Ver-
suchsobjekt das Schauglas, das bei
meiner HADAG-Fahre in dem Fahrt-
richtungsanzeiger steckt. Da ich die-
ses Teil als CUT-Datei habe, brauchte
ich es nicht neu zeichnen. Bevor nun
die Wanne mit Wasser gefillt wird,
habe ich in meiner Spindel den ge-
eigneten Fraser eingespannt und die
Datei in die Frasen-Software geladen,
jetzt musste ich noch mit dem Werk-
zeuglangensensor den genauen Null-
punkt der Z-Achse abtasten. Nachdem
das erledigt war, konnte ich die Wan-
ne mit Wasser und etwas Spulmittel
flllen. Ich flllte so viel Wasser ein,
dass mein Werkstick 10 mm unter
Wasser war.
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Jetzt konnte der Frésvorgang gestartet
werden. Ohne Probleme tauchte der
Fraser in das Material und fing an, das
Ganze auszufrasen. Man sollte nur dar-
auf achten, dass die Haltestege, die das
ausgefraste Teil -wenn es ausgefrastist
- festhalten, grol3 genug sind. Ansons-
ten schwimmt das Werkstlck auf und
kann durch den Fraser beschadigt wer-
den (Bild 09 und Bild 10).

Nachdem nun alles ausgefrast war, wur-
de das Wasser aus der Wanne gelassen
und das Werksttick herausgenommen.
Dann wurden vorsichtig die Haltestege
mit einem Skalpell durchtrennt und die
Schnittstellen etwas mit der Feile bear-
beitet. Bei einem zweiten Versuch habe
ich die Haltestege weggelassen und das
ausgefraste Werksttick mit einer Pinzet-
te, nachdem die Hélfte der Frasarbeit
erreicht war, festgehalten - es bleibt
naturlich jedem selbst Uberlassen, wie
er das macht. Das Ergebnis sah schon
sehr Uberzeugend aus und zeigte mir,
dass es schon mal kein Fehlkauf war
(Bild 11 und Bild 12).

Danach wollte ich versuchen, die Schei-
ben am Heck meiner HADAG-Fahre aus-
zufrésen. Da die hintere Fensterfront
sehr stark gebogen ist, musste ich die
Scheiben auch aus sehr dinnem Mate-
rial frésen. In meinem Fundus fand ich
noch eine Copolyesterplatte mit einer
Starke von 0,5 mm. Auch hier habe ich
die Schutzfolie wahrend des Frasvor-
gangs drauf gelassen. Daich vorher erst
die Fensterrahmen ausgefrast hatte,
konnte ich die Mal3e der Scheiben aus
der Datei Gbernehmen, mein Rahmen
hatte innen einen 0,5-mm-Rand, auf
dem sie spater geklebt werden. Da die
Copoly-Platte noch ein wenig diinner
war, stellte ich die Frastiefe so ein, dass
auch wirklich die Platte durchgefrast
wurde (Bild 13 und Bild 14).

Nachdem der Frasvorgang nun abge-
schlossen war, zeigte sich, dass man
auch noch diinnere Materialen damit
frasen kann. Nun setzte ich den Fenster-
rahmen ein und druickte ganz vorsich-
tig mit leichtem Druck die ausgefraste
Scheibe von hinten hinein. Genauso
sollte es sein - die Scheibe sollte schon
stramm sitzen. Auch von VYorne war das
Ergebnis voll und ganz zu meiner Zufrie-
denheit (Bild 15 und Bild 016).

Im Anschluss habe ich alle Scheiben
fur die hintere Heckpartie gefrast, das
ganze verlief ohne Probleme und sah
toll aus.
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Fazit

Ich denke, dass man bei der weiteren
Anwendung immer wieder zu einem
super Ergebnis kommen wird, da die
Kiihlung zu 100% gesichert ist. Es ist
zwar immer etwas Arbeit, das Ganze
neu zu montieren, aber der Mehrauf-
wand wird sicherlich durch das hervor-
ragende Ergebnis belohnt. Auch das
Gravieren unter Wasser wird durch die
Wanne sicherlich erleichtert und fihrt
zu Top-Ergebnissen. Ich fir meinen
Teil kann nur sagen, wer solche Frasar-
beiten macht, fr den ist die Fraswan-
ne sicherlich eine Bereicherung und
obendrein ist sie sicherer als das um-
herspritzende Wasser beim Kiihlen mit
der Hand und einem eventuellen Kurz-
schluss in der Steuerplatine.

Info & Bezug:
STEPCRAFT GmbH & Co. KG
Tel.: 0237317911 60

www.stepcraft-systems.com
Preis: ab 99,99 €
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