| Teil 1: CNC - was ist das?
Teif 2: Software und Programmierung
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' Teil 3: Das Friisen beginnt

Das Frédsen von Holz mit einer CNC-Maschine ermdoglicht ganz neue Formen der Gestaltung. Bégen,

Kreise oder ovale Ausschnitte sind kein Problem. Doch zuvor will die Software geflittert werden.
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Beim Zeichnen mit einem CAD-Programm muss das Dezimaltrennzeichen mit

einem Punkt und nicht mit einermn Komma geschrieben werden. Eineinhalb
Millimeter werden so geschrieben: 1.5 mm. Das Komma trennt dagegen die
| Angaben zweier Achsen. Schreiben Sie ,1,5%, interpretiert das CAD-Programm,

und Y = 5.

andern.

m ersten Teil unserer Serie zu CNC fiir

Holzwerker ging es um Begriffe und die

Hardware. Im zweiten Teil wollen wir
das Zeichnen einer Grafik in einem CAD-
Programm besprechen und vor allem auf
das Festlegen von Werkzeugwegen in einem
CAM-Programm eingehen.

Wir arbeiten mit dem Programm Fusion
360 der Softwarefirma Autodesk. Fusion
360 hat zahlreiche Vorteile. Es ist fiir pri-

www.holzwerken.net

Die Arbeitsfliche in Fusion 360 zeigt ein Koordinatensystem von

der Seite sowie zahlreiche Werkzeuge in der Kopfzeile, Zum Zeich-
nen des Quadrats beginnen Sie im Modus Modell (Pfeil 1), Pfeil 2
zeigt auf den Ansichtswiirfel. Sie kinnen hier die Blickrichtung

+ Abrunden

i+ Stutzen

vate Zwecke kostenlos. Dazu ist dieses Pro-
gramm cloud-basiert. Das bedeutet, dass
alle Dateien oder Zeichnungen, die mit die-
sem Programm erzeugt werden, extern auf
einem Server von Autodesk gespeichert
werden. So kénnen mehrere Zeichner an ei-
ner Grafik gemeinsam arbeiten. Die Frage
des Schutzes des eigenen Werkes bei einer
Speicherung von Datelen auf einem exter-
nen Server muss jeder Nutzer fiir sich ent-

§aC

ERSTELIEN

dass ein Punkt festgelegt werden soll, und zwar mit den Koordinaten X = 1

a0

ANDERN™  ZUSAMMENFUGENY  KOHSTI

| £rsteiit cin Rechteck anhondy
il dis dagonalen Ecken:

 wahilen Sie den ersten Punke
Rechtecks aus. Wahlen Sie de]
‘oder geben Sie die Werte fur

Zu Beginn der Zeichnung wihlen Sie das Werkzeug. Gehen Sie dazu mit
der Maus auf ,Skizze”. Es 6ffnet sich ein Menl mit mehreren Werkzeu-
gen. Wihlen Sie ,Rechteck”; es 6ffnet sich ein weiteres Meni. Dort
wihlen Sie ,Rechteck mit zwei Punkten®.

scheiden. Selbstverstindlich gibt es auch
CAD- und CAM-Programme, die nicht cloud-
basiert sind. Die Lizenzen fiir solche Pro-
gramme kosten meist aber einen drei- oder
gar vierstelligen Betrag.

Der groflte Vorteil: Fusion 360 beinhal-
tet sowohl ein CAD- als auch ein CAM-Pro-
gramm. So kann in Fusion 360 ein Werk-
stiick gezeichnet und gleich mit Werk-
zeugwegen versehen werden. Andere CNC-
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len” gefrast, so dass es zwar einen Null-
punkt des Rohteils gibt, aber keine Anlege-
kanten.

In einem CAD-Programm wird in einem
Koordinatensystem gezeichnet, das aus der
Mathematik hekannt ist. Dieses Koordina-
tensystem hat drei Achsen. Die X-Achse ver-
l4uft von links nach rechts, die Y-Achse in
die raumliche Tiefe und die Z-Achse verlduft
von oben nach unten. Wenn eine quadrati-

gedriickt werden soll.

www.holzwerken.net

7 Suchen Sie nun den Linienmittelpunkt auf der unteren Linie,

| klicken Sie den auch mit dem Scrollrad an. Der Mittelpunkt des
Quadrats wird nun angezeigt, wenn Sie sich ihm ndhern. Klicken
Sie darauf und geben den Durchmesser mit 66 mm an.

Nach der Werkzeugwahl ,Driicken/Ziehen” klicken Sie auf den Kreis. In das erschei-
nende BemaBungsfeld schreiben Sie ,-10 mm*” und schlieRen mit Return ab.
Die MaRangabe ist negativ, weil der Kreis entgegen der Zeigerichtung des Pfeiles

sche Dose gezeichnet werden soll, beginnen
wir mit dem Zeichnen in zwel Dimensionen
(2D): auf der X- und auf der Y-Achse. Erst
spater wird die Hohe der Dose (Z-Achse) ge-
zeichnet. Nach der Wahl des Werkzeugs
.Rechteck mit zwei Punkten” erscheint aus-
gehend vom Koordinatenkreuz ein dreiseiti-
ger Wiirfel. Fusion 360 will nun wissen, in
welcher Dimension Sie zeichnen wollen.
Wéhlen sie die X-Achse (rot dargestellt) und

Fatos: Christian Kruska-Kranich

Maschine, Werkzeug & Co.

Serie: CNC fiir Holzwerker |

Der nachste Schritt wird wieder in der dritten Dimension gemacht.

Klicken Sie auf ,Skizze beenden” und dann auf das , Haus-Symbol”

| am Ansichtswiirfel. Wahlen Sie nun den Kreis aus. Mit der Funktion
«Driicken/Ziehen” vertiefen Sie den Kreis um 10 mm.

die Y-Achse (griin dargestellt). Die Zeich-
nung beginnt im Ursprung des Koordinaten-
kreuzes bei X = 0 und Y = 0 (der Nullpunkt
der Zeichnung). Die weiteren Schritte zum
Zeichnen der Dose finden Sie im ersten Teil
der Bilderstrecke (Bild 1 bis 11).

Wo geht’s lang?
Friswege festlegen

Nachdem die Dose mit einer runden Vertie-
fung versehen wurde, werden nun die Werk-
zeugwege programmiert. Bei vielen CAD-
Programmen miissten Sie nun die Datei
in einem separaten CAM-Programm d&ffnen
und mit Werkzeugwegen versehen. Bei Fu-
sion 360 ist ein CAM-Programm integriert.
Zum Wechsel in den CAM-Modus klicken
Sie bitte auf das Pull-down-Menii ,Modell”
links oben im Bildschirm, es erscheint eine

o @

@) , S
Die Dose ist nun fertig gezeichnet. Wer mag, kann die Ecken der

Dose noch abrunden. Speichern nicht vergessen. Im nichsten

Schritt werden die Fraswege festgelegt, das Werkstlck auf dem

Rohmaterial positioniert und schlieRlich gefrést.

QY b B o
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Um die Friswege festzulegen, miissen Sie den Modus ,Modell” in
CAM" dndern. Das geschieht durch einen Klick auf das Pull-down-
Menii ,Modell”. Im CAM-Modus dndert sich auch die Werkzeugleiste.

Wahlen Sie ,Neues Setup” im Menii ,Setup” aus.

Auswahl weiterer Modi. Wéhlen Sie hier den
Modus CAM. Im CAM-Modus geben Sie zu-
erst an, wo der Nullpunkt Thres Werkstiicks
liegt. Es ist sinnvoll, diesen Nullpunkt an
eine Ecke des Werkstiicks zu legen. So kon-
nen Sie spdter die einzelnen Fraspunkte
besser finden.

Der Werkstiick-Nullpunkt ist nicht der
Maschinen-Nullpunkt! Der Maschinen-Null-
punkt ist der Koordinatenursprung Ihrer
CNC-Frise, der werksseitig festgelegt wird.
Alle Achsen sind an diesem Punkt gleich
Nul: X=0,Y=0,Z=0.

entspricht der Hohe der Dose: 15 mm.

30 HolzWerken 175 Nov. | Dez. 2018
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DREHEN ™

m Menii ,Setup” auf der rechten Bildschirmseite wahlen Sie nun das Untermeni
LRohteil”, Andern Sie den Modus in ,Quader mit fester GroRe”. Geben Sie die
| GroRe des Rohteils und die Position der Dose im Rohteil an. Die Hohe 2"

C B

SCHNEDEN

€

Nach der Angabe des Werkstiick-Nullpunk-
tes gehen Sie vor, an welcher Stelle auf dem
Rohteil das Werkstiick ausgefrdst werden
soll. Wenn Sie Thre Produkte immer aus
einem neuen Rohteil frésen, ist die Positi-
on, an der Thr Werkstiick ausgefrdst wird,
immer gleich. Oft ist es aber so, dass ein
Werkstiick aus einem Reststiick gefrdst wer-
den soll. Dann miissen Sie die noch freie
Position auf Threm Reststiick angeben. Bei
der Positionsangabe muss unbedingt darauf
geachtet werden, dass das Werkstiick circa
10 mm vom Rand des Rohstiicks positio-

@ SEIUP: SETUM

.@Semp

. ¥ Rohte

i Rohted Postprozess

120 mm

Nun beginnen Sie mit dem Programmieren zum Ausfrésen der
runden Aussparung, in der CNC-Sprache eine ,Tasche”. Dazu wihlen
Sie im Pull-down-Men( ,2D” ,2D-Tasche” und klicken den inneren

S .y . == 0 e ]
5 & = | F =
= BOHREN MULTFACHSEN ™ DREHEN™  SCENEIDEN AKTIONEN ™

Nach Wahl des Werkzeugs ,Neues Setup” erscheinen Schnitt-, Mittelpunkte und
Koordinatenpfeile auf der Dose. Die Pfeile stellen den Nullpunkt des Objekts dar.
Bewegen Sie den Nullpunkt durch Anklicken in die linke Ecke der Dose.

niert wird. Zum einen, weil dann der Frdser
aus dem Rohteil nicht herausfahren kanm.
Zum anderen bietet der Abstand von 10 mm
zum Rand die Moglichkeit, das Rohteil auf
der CNC-Frdse mit geniigend Abstand zum
Werkstiick zu fixieren, zum Beispiel durch
Anschrauben auf die Opferplatte.

Es muss unbedingt vermieden werden, dass
eine Schraube, die zur Fixierung des Roh-
teils dient, in den Frdsweg oder auch nur
in seine Ndhe geschraubt wird. Denn fahrt
der Friser gegen diese Schraube, zerbricht
der Frdser sofort und muss ausgetauscht
werden.

Die Hohe (Z) geben wir fiir unser Roh-
teil mit 15 mm an, weil die Dose so hoch
wird, wie das Rohteil stark ist. Das Rohteil
wird also durchgefrist.

© = T &

HULTLACHSEN™  DREHENY  SCHREDEN A

2 30 BOHREN

oberen Rand des Kreises an. Die Flache wird blau, das Menii ,2D-
Tasche” erscheint rechts.

www.helzwerken, net
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Raohteiioberkante

A
-10 mm

OK | | Abbrech

7 Im Menii ,2D-Tasche” geben Sie an, mit welchem Werkzeug gefrést wird, bis in

welche Endtiefe, die Tiefe der einzelnen Frasbahnen und vieles mehr. Als Endtiefe
geben Sie ,-10 mm” an. Viele Voreinstellungen kénnen iibernommen werden.

|

Die genauen Schritte zur Programmierung
der Fraswege entnehmen Sie dem zweiten
Teil der Bildstrecke (Bild 12 bis 20). Nach
Abschluss der Programmierung miissen Sie
noch den Postprozessor bestimmen. Der Post-
prozessor interpretiert die Fraswege so, dass
die Steuerung ihrer CNC-Frdse diese Strecken
abfahren kann. Die mit dem Postprozessor
versehene Datei wird auf Threm Computer
gespeichert. In der Steuersoftware Ihrer CNC-
Frase konnen Sie dann diese Datei dffnen
und mit dem Frasen beginnen. Und genau
darum geht es im dritten Teil unserer Serie. €

¥on Obere Hohe =
Versatz  [5mm = /
¥ Obere Hohe :
Vor Rohteloberkante e o=
Versatz  |0mm 2 /
- Enchiohe
Non Ausgewdhite Kontur(en} 5
versstz | -15 mm :

OR Abbrechen

ngas Programmieren des duBeren Korpers steht an. Wahlen Sie das Werkzeug ,2D-
Kontur” im Pull-down-Menii ,,2D“ Klicken Sie den oberen duReren Rand der Dose
an und geben das Fraswerkzeug, die Endtiefe, die Einzelbahntiefe und die weiteren
abgefragten Parameter im Menii ,20-Kontur” an. Simulieren Sie den Frasweg zu
Testzwecken. Die Endhdhe ist hier -15 mm!

www.holzwerken.net

N

d

Maschine, Werkzeug & Co.

Serie: CNC fiir Holzwerker (&

i< o< <« |l » >e 3

Zum Testen der Programmeingaben kann der Fraisweg simuliert
werden. Wihlen Sie das Werkzeug ,Simulieren” und driicken die
Starttaste. Nun sollte der Frasvorgang in einem kleinen Film
starten. Erhalten Sie eine Fehlermeldung, miissen Sie noch mal
korrigieren.

Unser Autor Christian Kruska-
Kranich ist selbst langjahriger
Anwender von kleinen CNC-Frédsen
in der Holzbearbeitung.

L0 Prmrvaray o ik o 0
(SR

Die Fraswege sind nun programmiert. Nun miissen Sie
nach angeben, fiir welche CNC-Frdse diese Datei be-
stimmt ist. Durch Wahl des Werkzeugs , Postprozessor”
stellen Sie das ein. Geben Sie darin Ihre CNC-Frise an
und einen Speicherort fiir diese Datei auf Ihrem Com-
puter.

e | TGRS

i

- y
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0
Die Datei ist nun mit einem Postprozessor versehen und wurde
auf Ihrem Computer gespeichert. So kdnnen Sie diese Datei in der
Steuersoftware Threr CNC-Frase 6ffnen. Wenn der Postprozessor
richtig angegeben wurde, kann Ihre CNC-Frése die Dose frésen.

31
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