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1. Etwas Allgemeines vorab...

Sehr geehrter Kunde, sehr geehrte Kundin!

Die in diesem Handbuch gegebenen Informationen und vermittelten Kenntnisse sind un-
abdingbar fur die sichere Inbetriebnahme und den sicheren Betrieb der Maschine und der
Steuerung!

Bitte lesen sie vor dem Aufstellen und der Inbetriebnahme lhrer Maschine das Handbuch
durch und stellen Sie sicher, dass Sie alles verstanden haben. Es handelt sich hierbei um
ein kompliziertes Gerét, von dem bei unsachgemalf3er Handhabung ein Verletzungsrisiko
ausgehen kann oder Sachbeschéadigungen auftreten konnen.

Helfen Sie mit, dies zu vermeiden und machen Sie sich sorgfaltig mit der Maschine und
der dazugehdrigen Elektronik vertraut, ohne etwas zu Uberstirzen.

Die Benutzung dieser Anleitung

- erleichtert es, das Gerat kennen zu lernen.
- vermeidet Stérungen durch unsachgeméafie Bedienung und
- erhoht die Lebensdauer Ihres Gerates.

Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.
Bedienen Sie dieses Gerat nur mit genauer Kenntnis und unter Beachtung der Anleitung.

PROXXON haftet nicht fiir die sichere Funktion des Geréates bei:

- Handhabung, die nicht der Ublichen Benutzung entspricht,
- anderen Einsatzzwecken, die nicht in der Anleitung genannt sind,
- Missachtung der Sicherheitsvorschriften.

Sie haben keine Gewahrleistungsanspriche bei:
- Bedienungsfehlern,
- mangelnder Wartung.

Beachten Sie zu lhrer Sicherheit bitte unbedingt die Sicherheitsvorschriften.

Nur Original PROXXON - Ersatzteile verwenden.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fortschrittes behalten wir uns vor. Wir
winschen Ihnen viel Erfolg mit dem Gerat.



2. Die Technik lhrer FF 500/BL CNC im Uberblick

Sehr geehrter Benutzer!

Mit Ihrer FF 500/BL CNC-Vertikalfrase haben Sie eine leistungsfahige, prazise Bearbei-
tungsmaschine erworben, die hohe Anspruche an Bedienbarkeit, Prazision und Zuverlas-
sigkeit erfillt. Nachfolgend finden Sie die Erlauterung einiger technischer Einzelheiten:

2.1. Ein kurzer Uberblick tiber die Mechanik:

Die FF 500/BL CNC ist eine sorgfaltig konstruierte und solide gefertigte Stander-Verti-
kalfrasmaschine. Die anwendergerecht zusammengestellte Ausstattung und die aul3eror-
dentliche Qualitat der Ausfihrung machen die Frase zu einem zuverlassigen Partner fur
eine ganze Reihe von Tatigkeiten aus dem Bereich der spanenden Verarbeitung.

Ein schwerer, robuster Maschinenful3 sorgt fir hervorragende Standfestigkeit. und nimmt
zum einen den per CNC-Steuerung in zwei Achsen (quer (X-Achse) ca. 290 mm, tief (Y-
Achse) 100 mm) verfahrbaren Kreuztisch sowie die stabile, grof3zligig dimensionierte
Saule aus einem hochfesten Aluminiumstrangguf3profil auf. Sie ist, wie der Kreuztisch
auch, mit einer Schwalbenschwanzfiihrung ausgestattet, die den Schlitten zur Aufnahme
des Fraskopfs tragt.

Auch dieser Schlitten wird elektronisch gesteuert verfahren, der Verfahrweg (Z-Achse) be-
tragt ca. 200 mm.

Der Spindelantrieb erfolgt direkt durch einen hochmodernen biirstenlosen Gleichstrommo-
tor. Diese Technologie ermdglicht durch die integrierte Rotorlageerkennung und die Dreh-
zahlsensorik ein extrem hohes und tber den gesamten nutzbaren Drehzahlbereich sehr
gleichmafiges Drehmoment. Das erlaubt die Verwendung von Frasern mit grof3em Durch-
messer auch bei geringeren Drehzahlen. Drehzahlen bis 4000 U/min dagegen machen
den Einsatz von Frasern mit relativ kleinen Durchmessern problemlos maoglich.

Dem Einsatz verschiedenster Frasertypen und die Moglichkeit der Drehzahleinstellung auf
materialtypische Gegebenheiten sind somit kaum Grenzen gesetzt.

Durch den Direktantrieb und den Motorbauart ohne Birsten ist der Antrieb nahezu ver-
schleif3frei und tberragend laufruhig.

Der Fraskopf lasst sich, falls gewlnscht, auf jede Seite um 90° drehen und mit einer Kne-
belschraube bequem in jeder Position festklemmen: In Verbindung mit dem Bohrvorschub
kann so z. B. auch schréag gebohrt werden. Die Werkzeugaufnahme erfolgt in einer von
vier mitgelieferten Spannzangen. Zusatzliche Grél3en sind als Zubeh6r erhéltlich.

Zusatzlich ist der Fraskopf mit einem Bohrvorschub ausgestattet, das heif3t, Ihre Frase
l&sst sich auch fur Bohrarbeiten oder beispielsweise zum Senken benutzen.

Die hochprazisen Schwalbenschwanzfiihrungen fir alle Achsen sind nachstellbar, um
eventuelles verschlei3bedingtes Spiel zu eliminieren. Ein umfangreiches Zubehdrangebot
ist in unserem Sortiment verfugbar.



2.2. Ein kurzer Uberblick Uiber die Elektronik:

Die elektronische Steuerung der Vorschiibe der drei Werkzeugachsen mit einem Compu-
ter erweitert die Moglichkeiten einer konventionell, d. h. manuell gesteuerten Bearbeitungs-
maschine umfassend:

So werden die geometrischen Daten der gewtinschten Werkstickform in der eigens fur
diese Maschine entwickelten Software NCCAD 9 BASIC konstruiert oder programmiert
und kénnen dann auf der FF 500/BL CNC automatisch und beliebig oft hergestellt werden.

Und wie funktioniert das im Einzelnen?

Bei einer konventionellen Werkzeugmaschine muss der Schlitten oder der Kreuztisch ma-
nuell Uber Handrader ,hin- und her gekurbelt® werden, um mit einem Fréaser oder Drehmei-
Rel aus einem Rohling die gewilinschte Kontur zu erzeugen.

Prinzipiell werden bei CNC-Maschinen die Vorschubbewegungen mittels elektrischer Mo-
toren (bei uns sogenannte Schrittmotoren mit hoher Auflésung fir beste Bearbeitungs-
genauigkeit und Zuverlassigkeit) und hochpréaziser Kugelumlaufspindeln erzeugt, die die
Drehung der der Motorwelle in eine translatorische Bewegung der jeweiligen Achse ,uber-
setzen®.

Allerdings muf3 jemand den Motoren sagen, wie weit sie wann und in welche Richtung das
Werkstlick, bzw. die Schlitten verfahren missen, damit hinterher die gewiinschte Werk-
stuckform herauskommit.

Diese Kommunikation Ubernimmt der angeschlossene Computer zusammen mit der Steu-
erung, dem so genannten Controller. Dieser macht aus den ,Weginformationen®, die ihm
der Computer gibt, die Leistungsdaten fir die Motoren.

Das Werkstuck, das ich spater erhalten mochte, muf3 ich daftr vorher im Computer ,kon-
struieren®. Dafur gibt es spezielle Computerprogramme. Diese kdnnen nach der Erstellung
des Teils im Computer auch ausrechnen, welcher Motor an der Maschine wie lang und
schnell drehen muf3, damit die Bewegung des Werkzeugtragers genau der entspricht, die
ich vorher hatte manuell ,durchkurbeln“ mussen.

Und dazu stehen der Computer, der Controller und die Motoren im standigen Dialog mit-
einander: Deshalb ist eine sorgféltige Abstimmung der Komponenten untereinander ent-
scheidend fur das Erreichen des Leistungsoptimums und bietet die so die Grundlage fur
einen stérungsfreien Betrieb.

Damit dies so bleibt, ist natirlich eine gewisse Kenntnis des Aufbaus der Maschine und
der Software einerseits und dem Zusammenwirken dieser Komponenten andererseits er-
forderlich.

Und genau dies soll dieses Handbuch hier zunachst vermitteln: Nicht vorrangig die Ein-
weisung in die vielen ,Geheimnisse® des CNC-Programms, sondern ein solides Wissens-
fundament zur Inbetriebnahme der Maschine.



Aber natirlich ist es notwendig, sich generell mit den Moéglichkeiten des Programms und
seinem Aufbau zu beschaftigen, alleine schon, um die vielen Méglichkeiten ausnutzen zu
konnen, effizienter zu werden und gefahrliche Situationen nicht aufkommen zu lassen.
Deswegen haben wir innerhalb des Programms ein ,elektronisches Handbuch® integriert.
Es enthalt alle notwendigen Angaben in sauber gegliederter und umfangreich illustrierter
Form und geht erschopfend auf die gebotenen Mdglichkeiten des Programms ein.
Aufgerufen wird das durch Anklicken des Menus ,Hilfe®, und im nachsten Fenster dann auf
,Hilfethemen®,

Schlief3lich kann das Handbuch zur Losung von ganz konkreten und aktuellen Problemen
bei einer Anwendung mit Hilfe eines durchdachten Navigationsfensters auch als ,Hilfe“-
Funktion benutzt werden.

Lastiges Blattern in einem dicken Druckwerk entfallt, man findet schnell und zielgerecht
eine Antwort auf sein spezielles Problem.

Ausfiuhrlichere Hinweise zum Gebrauch der  Hilfe“-Funktion finden Sie weiter hinten in die-
sem Handbuch.

Des Weiteren gibt es hier noch spezielle Hinweise was Sie tun kdnnen, damit die hervor-
ragenden Eigenschaften der Maschine nicht nur genutzt werden, sondern auch Uber lange
Zeit erhalten bleiben.

Tritt trotz allerdem doch eine Betriebsstorung auf, hilft Ihnnen eine Fehlertabelle am Ende
des Handbuchs weiter. In besonders hartnéackigen Féllen stehen wir lhnen auch direkt zur
Seite.

Die schematische Darstellung unten zeigt den Aufbau und die ,Verschaltung® der einzel-
nen Komponenten. Auf dem Computer unten links wird die Software installiert, die uns
ermoglicht, Teile digital zu konstruieren und die ,Wegbefehle“ zu generieren.

Als ,Rechenzentrum® eignet sich naturlich am Besten ein Notebook oder ein Laptop: Diese
bleiben mobil, man braucht nicht extra einen normalen Computer in seinem Hobbykeller
oder der Werkstatt neben die Maschine zu stellen.

Per RS 232-Anschluss wird der Computer mit der Steuereinheit (heif3t bei uns MCS-Multi-
controller) verbunden, an die wiederum die elektrischen Komponenten der Maschine an-
geschlossen werden. Alle erforderlichen Verbindungskabel mit den passenden Steckern
werden mitgeliefert und brauchen nur noch eingestopselt zu werden.



3. Ansicht der Maschine mit ihren Elementen

Fig. 1. Gesamtansicht der Frase
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4. CNC-Steuerung MCS mit Bedienelementen

Fig. 2: Vorderseite
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Kommunikations- Ansteuerung von Zusatz- )

kabel zum PC funktionen (Kuhimittel- Netzanschluss N_etzanschluss_fur
pumpe 0. &.) die Frasmaschine



5. Technische Daten

5.1. Frasmaschine:

10

Spannung: 230 Volt, 50/60 Hz
Leistung: 400 Watt
Spindeldrehzahlen: elektronisch regelbar von 200 bis 4000 U/min

Basisabmessungen

siehe Fig. 3

Pinolenvorschub:

Max. 30 mm, durch Bohrhebel mit Skalenring
(1 Teilstrich = 1 mm)

Kreuztisch massiver, plan gefraster Kreuztisch mit 3 durchge-
henden T-Nuten fur 8-er Normsteine
Nutenabstand: 45 mm,

Nutquerschnitt:

Siehe Kapitel 12.6

TischgroRRe 400 x 125 mm

Werkzeugaufnahme ER-Spannzangen 6, 8, 10 und 12 mm

Fraskopf um 90° nach rechts und links schwenkbar (mit
Gradeinteilung)

Ausladung (Saule auf3en | ca. 125 mm

bis Werkzeugmitte)

Saule aus hochfestem Aluminiumstrangguss, zur Erzie-
lung optimaler Festigkeit innen umfangreich ver-
rippt

Gerauschentwicklung <70 dB(A)

Vibrationen <2.5m/s2

Gewicht ca. 47 kg




5.2. Antriebe der Werkzeugachsen

Spindelantrieb X-Achse
(Langsantrieb Kreuztisch):

Kugelumlaufspindel mit 4 mm Steigung, Flanken-
durchmesser 12 mm. Schrittmotor 2,2 A, Hal-
temoment 1,27 Nm, Verfahrweg: ca. 290 mm

Spindelantrieb Y-Achse
(Querantrieb Unterschlitten):

Kugelumlaufspindel mit 4 mm Steigung, Flanken-
durchmesser 12 mm. Schrittmotor 2,2 A, Hal-
temoment 1,27 Nm, Verfahrweg: ca. 100 mm

Spindelantrieb Z-Achse
(Leitspindel, Langsantrieb Sup-
port):

Kugelumlaufspindel mit 4 mm Steigung, Flanken-
durchmesser 12 mm. Schrittmotor 2,2 A, Hal-
temoment 1,27 Nm, Verfahrweg: ca. 200 mm

5.3. Software und Steuerung der Schrittmotoren

Spannungsversorgung

Eingang: 230 Volt +-5%
Netzteil: Ausgang 35 V (im Lieferumfang enthal-
ten)

Leistungsverbrauch

min 150 Watt

Steueranschluf’

serielle Schnittstelle-Anschluffkabel zum PC im
Lieferumfang

Schrittmotorsteuerung

Uber CNC-Steuereinheit (Im Lieferumfang ent-
halten) Stromregelung, Pulsweitenmodulation
Stromreduzierung im Stillstand, Takterzeugung
unabhéngig von PC, Microstepping

11



5.4. Weitere Daten

Umgebungsbedingungen: 5 - 40°C (KI. 3K3), max.60% rel. Feuchte

Anwenderkreis Personen ab 14 Jahre

5.5. Abmessungen der Frase (Fig. 3)
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1 St Frase mit angebauten Schrittmotoren
1 St CNC-Steuereinheit MCS
1 St CD mit Programmsoftware (incl. Elektronischem Handbuch)
1 St Netzkabel fir CNC-Steuereinheit MCS
1 Satz Verbindungskabel Computer/ CNC-Steuereinheit MCS
1 Satz Bedienwerkzeug
1 Satz Inbetriebnahmehandbuch und Sicherheitsvorschriften
1 Satz Spannzangen @ 6, 8, 10 und 12 mm inkl. Uberwurfmutter
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7. Grundsatzliche Tipps zum Aufstellen und Installieren der Ma-
schine

7.1. Auspacken und Aufstellen der Maschine

Achtung!

Vor AbschluR der Montagearbeiten Netzstecker keinesfalls einstecken, die Maschine
kdnnte versehentlich eingeschaltet werden. Verletzungsgefahr!

Packen Sie bitte die einzelnen Komponenten behutsam aus der Styroporverpackung und Uber-
prufen Sie bitte die Vollstandigkeit der Lieferung anhand der Liste im Kapitel ,Lieferumfang®.

Achtung: Bitte Bohrhebel (Pos. 12 in der ,Gesamtansicht der Frase) an die Bohrhebelwelle
montieren!

Achtung:

Ihre Frasmaschine hat ein Gewicht von ungefahr 47 kg. Bitte versuchen Sie nicht, die Maschine
alleine aus dem Karton zu heben oder gar aufzustellen! Bitten Sie vielmehr einen Helfer, Sie
dabei zu unterstitzen, sonst besteht die Gefahr, sich zu verletzen oder die Maschine zu be-
schadigen.

Die Maschine darf nur in trockenen und gut bellifteten R&umen aufgestellt und betrieben wer-
den. In der schematischen Abbildung im Kapitel 2 ist die die Anordnung der Komponenten und
ihre Verkabelung dargestellt.

Die Aufstellflache muss eben und ausreichend stabil sein, um die beim Arbeiten auftretenden
Schwingungen zu absorbieren. Dazu muss NG
die Maschine mit Hilfe der dafur vorgesehe-
nen Bohrungen auf einer festen, ebenen Un-
terlage befestigt werden.

Bitte achten Sie darauf, da die Netzleitung
aulRerhalb des Gefahrenbereiches liegt und
nicht gequetscht oder anderweitig beschadigt
wird!

Zum sicheren und prazisen Arbeiten ist es
unabdingbar, die Maschine auf einer
stabilen Werkbank oder einer ahnlichen
Arbeitsunterlage zu befestigen, siehe Ab-
bildung rechts. Dazu gibt es rechts und
links im Maschinenful3 1 zwei Bohrungen 2
M8-Innensechskantschrauben.

fur zwei

13



Bitte beachten Sie:

Blanke Metallteile der Maschine sind bei Auslieferung teilweise mit einem Korrosionsschutz
konserviert. Dieser Schutz dient nicht als Schmierung, sondern nur als Konservierung, uns
muss daher vor der ersten Benutzung z. B. mit einem petroleumgetrankten und nicht fusseln-
den Lappen abgewaschen werden.

Alle Fihrungen missen uUberprift und g. g. f. in seltenen Fallen eingestellt werden. (Hierzu
siehe Kapitel "Wartung").

Anschliel3end missen die blanken Fiihrungen und Spindeln gut mit einem geeigneten Maschi-
nendl gedlt werden (siehe hierzu auch Kapitel 14.3).

7.2. Anschliel3en der Verkabelung

Die Verbindungen der Gerate untereinander sind in der Schemaskizze dargestellt.

Achtung:
Bitte schlieRen Sie das Netzkabel zur CNC-Steuerung MCS und zu Ihrem Computer erst ganz
zum Schluss an und vergewissern Sie sich, dass der Netzschalter auf der Riickseite der CNC-
Steuerung auf ,O“ steht, also ausgeschaltet ist! Bitte schalten Sie auf keinen Fall ein elektri-
S sches Gerat _ein, sei es der
Z-Achse Computer, die CNC-Steue-
" rung oder die Maschine sel-
ber, bevor nicht alle Kabelan-
schliisse vorgenommen wor-

Schrittmotor den S|nd'

—Z-Achse
Die Anschlussbuchsen an
der CNC-Steuerung befinden
sich alle auf der Ruckseite
des Gehéauses:

"*'E'“”:/”‘\”” ““Ase Das Anschlusskabel der drei

‘ | Schrittmotoren werden in die

ensecnatier” P RE) v dafir vorgesehenen Buch-

X-Achse — sen an der CNC-Steuerung

Endsghalter Schrittmotor - ] eingesteckt: Sie sind ent-

Y-Achse

\ sprechend der jeweiligen
— CNC-Achse mit ,X*, ,Y*- und
,Z" gekennzeichnet.

HEHEELJ Zur Information: Die ,ge-
: \ dachte X-Achse liegt hori-
e, RS 232 — zontal in der Langsrichtung

B N\ | | des Kreuztisches, die Y-
| —CFO N Achse ebenfalls horizontal,
Computer it Software ‘ aber quer dazu, und die Z-

AT
"C\.;)J
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Achse beschreibt das vertikale Verfahren des Fraskopfs an der Saule.

Das Netzkabel der Frasmaschine wird in die dafur vorgesehen Buchse auf der Rickseite der
CNC-Steuerung eingesteckt: Der Spindelmotor wird tGber die CNC-Programme ein- und aus-
geschaltet.

Bitte die Netzstecker von Computer und der CNC-Steuerung erst ganz zum Schluss in die
Netzsteckdose einstecken.

Die Verbindung der CNC-Steuerung mit dem Steuercomputer wird mittels des mitgelieferten
Kommunikationskabels vorgenommen, das an der Steuerung in die entsprechende Buchse
eingesteckt wird und am Computer an eine serielle Schnittstelle angeschlossen wird.

Diese sind haufig mit ,Seriell“ oder ,COM" bezeichnet und haben gewdhnlich 9 Stifte. Sollte
der Anschluss an lhrem Computer keine 9, sondern 25 Stifte haben, benétigen Sie einen ent-
sprechenden Adapter.

Ist keine serielle Schnittstelle vorhanden, muss ein serieller Schnittstellenwandler an einem

freien USB-Anschluss benutzt werden. Dieser ist im Fachhandel als RS 232/USB-Adapter er-
haltlich.
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7.3. Zusatzliche Anschlussmoglichkeiten

16

ZSF 25pol O-5ub Bu
Ansicht: Ldt Seite

GNDP

) o

0-24v

Relais 1-G
Relais 8-A

Relais 8-R

GNDA
Relais 5-G

Relais 4-A

Relais 4-R
Relais 3-G

Relais 2-A

Relais 2-R

Abkirzungen:

hei Relais

DO 000000000 0

O 000000000000

o

G = Gemeinsamerkontakt

A = Arbeitskontakt
R = Ruhekontakt

GNDP = Ground Power flr Spannungen ber +5%
GMNDA = Ground Analog fir Spannungen bis +44

Gemeinsam er
Kontakt

Ruhekontakt

010V

Relais 1-A
Relais 1-R
Relais 8-G
+24V
Relais 5-A
Relais 5-R
Relais 4-G
Relais 3-A
Relais 3-R
Relais 2-G
+5V

Darlber hinaus lassen sich nach Wunsch auch einige
Zusatzfunktionen elektrisch ansteuern, wie z. B. eine
KahImittelpumpe, eine Arbeitsleuchte o. a.

Dazu befinden sich im Inneren der Steuerung Wech-
selrelais, deren Anschliisse Uber die 25-polige Buchse
an der Rickseite der Steuerung ausgefihrt werden.
Auf jedes Relais kommen drei Pins, die jeweils mit den
Buchstaben A, R und G gekennzeichnet sind. Dabei
bedeuten

A: Arbeitskontakt
R: Ruhekontakt
G: Gemeinsamer Kontakt

Die schaltungstechnische Wirkweise ist auf dem Bild
rechts dargestellt, es stehen die beiden Relais 3 und
4 zur Verfugung.



8. Installation der Software

8.1. Hardwarevorraussetzungen

Die NCCAD-Software ist sehr umfangreich und leistungsfahig, daher gibt es gewisse Mindest-
anforderungen an den verwendeten Steuercomputer:

Einfacher Betrieb und Steuer-PC:

. Windows 98/2000/XP/7/8/10

. Arbeitsspeicher: mind. 16 MB

. freie Festplattenkapazitat: min. 60 MB
. Grafikaufldsung min. 1024x768 px

Erweiterte Funktionalitéat (OpenGL-Simulation, Handsteuerung):

* Grafikauflosung min. 1024x768 px

« schnelle Grafik-Karte mit Chipsatz, min. Gforce4 u.A.

8.2. Installationsvorgang

Die Software ist auf der beiliegenden CD enthal-
ten. Nach dem Einlegen in das Diskettenlauf-
werk zeigt der Explorer folgendes Bild:

Doppelklicken Sie zunachst das Verzeichnis ,In-
stallation®, damit beginnt der Installationsvor-
gang, folgen Sie nun einfach noch den Eingabe-
anweisungen.

Das Programm wird jetzt in ein Verzeichnis ge-
schrieben, dass die bendétigten Dateien enthalt.

Das Programmsymbol wird automatisch auf Ih-
rem Desktop installiert.

(; (_)v | Y -~ Computer ~ DVD-RW-Laufwerk (D:) nccads basis ~

Organisieren *  Auf Datentrager brennen

MName “

[515%4 Favoriten
Bl Desktop + Momentan auf dem Date
&4 Downloads | 2_Help

= Zuletzt besucht -
: | Beispiele_Examples

J Firmware

[=l | Bibliotheken

J Fonts

=/ Bilder
3 Dokumente ! Help
J Musik J Hilfsprg
E Videos J Installation
J LernVideos
= 1M Computer

o | ZusatzSoftware
& System (C)
+ Dateien, die auf den Dat

o DVD-RW-Laufwerk (D:) nccad? basis
B 5® Daten (\\SRVWerk1) (2:) desktop.ini

= E‘l_i MNetzwerk
[+ 1M DATEVSRY
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8.3. Start der Software nccad 9 basic

Ist die Installation des Programms erfolgreich durchgefuhrt worden, kann es so gestartet wer-
den, sie Sie es auch von anderen Anwendungen auf Ihrem Computer gewohnt sind: Einfach
im Bildschirm mit dem Mauszeiger den ,Start“-Button unten links anwahlen, und in der Pro-
grammleiste die gewunschte Datei auswahlen. Noch einfacher geht es, wenn Sie einfach das
Programmsymbol anklicken.

Achtung: Beim ersten Start werden Sie aufgefordert, einen 12-stelligen Schlissel einzugeben.
Dieser wird mit der CD-Hiille geliefert.

8.4. Parameter-Einstellungen

Die spezifischen Maschinendaten (Fahrwege, Grenzwerte, Arbeitsbedingungen, Ausstattung
u. a.) sind in Parameterdateien abgelegt. Diese erkennt man im Windows-Explorer an der der
Endung *.ini.

Achtung:

Die dort abgelegten Werte sind an den Betrieb speziell mit FF 500/BL CNC angepal3t und
durfen daher ohne Erfahrung und Kenntnis des Programmes nicht verandert werden.
Insbesondere vor der Inbetriebnahme darf hier keine Anderung vorgenommen werden! Fal-
sche Eingaben kdnnen zu Systemfehlern und gefahrlichen Betriebszustanden fihren!

8.5. Die Status-Anzeige an der CNC-Steuerung MCS

Auf der Bedienplatte der CNC-Steuerung befinden sich drei ver-
schiedenfarbige Leuchten, siehe Bild. Sie zeigen den Betriebs- °
zustand (Status) der CNC-Frase an. ACHTUNG

e Gelb: Achtung (in Aktion) - Befehlsausfiihrung lauft, ° it
auch wenn sich z. B. momentan keine Achse- oder Spin- ‘ Gesperrt
del bewegt. Greifen Sie nicht in die CNC-Maschine, es
ist beispielsweise madglich, dass der Befehl "Pause" ab-
lauft und jeden Augenblick die Bearbeitung fortgesetzt werden kann.

e Grin: Frei (fur Befehlsempfang) — Die Kommunikation mit dem PC ist mdglich, Befehle
kénnen empfangen werden.

e Rot: Gesperrt (oder Fehler) - Sowohl eine Bewegung- als auch ein Befehlsempfang
der CNC-Maschine ist gesperrt. Dies kann der Fall sein, wenn der NOT-Halt betéatigt
wurde oder wenn ein Fehler im System aufgetreten ist (z.B.: Kommunikationsfehler, PC
nicht mehr voll funktionsfahig).

e Alle: Nach dem Einschalten der CNC-Frase als Lampentest fir die Dauer von ca. 1
Sekunde.
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8.6. Sperren/NOT-Halt

Der NOT-Halt dient dazu, die CNC-Frase fur Befehlsemp-
fang- und fir Befehlsausfuhrung zu sperren. In der Stellung
.operren“ leuchtet nur noch die rote Status-Lampe. Die
Sperre kann beispielsweise von Nutzen sein, um das Ausfih-
ren eines versehentlich eingegebenen Bewegungsbefehls zu
unterbinden.

In der Schalterstellung "Ein" ist die Sperre aufgehoben und
die CNC-Frase wieder bereit fur eine Bedienung. Das wird
auch durch das Leuchten der grinen Lampe signalisiert.

Zuséatzlich dazu befindet sich auf der Gehauseoberseite ein
Not-Aus-Schalter, der bei Gefahr gedruickt werden kann.

Dieser ist dann verriegelt und kann in Richtung der Pfeilmar-
kierung an der Oberseite wieder entriegelt werden
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9. Das Programm NCCAD 9 basic-Frasen

S — ——— = Das Programm NCCAD 9 basic gene-
TR FY R (1 riert aus den Werkstlickgeometrieda-
? ten das Steuerprogramm, koordiniert
die Kommunikation mit der Schnitt-
stelle Steuercomputer/CNC-Steue-
rung, die CNC-Achsen, die Erzeugung
der Schrittimpulse, die CNC-Achsen
etc. etc.
Die Steuerung ,Ubersetzt® anschlie-
Rend die Signale in die Befehle flr die
Schrittmotoren.

Die Optionen, die das Programm bie-
tet, sind vielféltig, der Umfang sehr
grof3.

Von daher sollte man bedenken, dass
00l € L @mE[E rersedm= es seine Zeit braucht, bis man die Mog-
lichkeiten des Programms tatséchlich Uberblickt und sich zwischen den vielen Funktionen si-
cher bewegen kann

Daher ist viel Ubung und natirlich auch ein wenig Geduld hilfreich, um die Software konse-
guent nutzen zu kénnen.

Fur den Einstieg ist es zunachst hilfreich zu wissen, was das Programm Uberhaupt kann und
dass es seine Leistungsfahigkeit im Prinzip mehreren ,Einzel“-Funktionen verdankt:

Es dient zum einen der Erstellung eines Bauteiles in elektronisch gezeichneter Form (CAD),
zum anderen generiert es anschlielRend aus dessen Geometrie die Steuerungsbefehle fur die
Steuerung (CAM), die von dieser dann als elektrische Signale fiir die Motoren der Achsantriebe
aufbereitet werden.

9.1. Die integrierten Trainings-Videos

1%} Frase FF500 CNC - nccad9 Proxocon Basis - Frasen

Dote e Ansct Poramcer | 9 Um lhnen das Kennenlernen der wichtigsten Be-
S o= = sonderheiten und Funktionen lhres nccad9 zu

=
i | Lemvideos

Bediengrundiagen

Prosesstte e | | o erleichtern, haben wir entsprechende Lernvideos
g o e— integriert. Aufrufen lassen sich diese in der
3o ,Hilfe“-Funktion. Dann ,Lernvideos® klicken und
- e , a8 gewlnschtes Video auswahlen.

s
(&) NC-Programm
(&) caD-zeichnen

Datei 6ffnen 2

cADjCAM
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9.2. Das integrierte Handbuch mit dem Hilfesystem

Bei der Dokumentation haben wir be-
wusst auf eine gedruckte Form des
Handbuches verzichtet und, wie be-
reits weiter oben erwahnt, die notigen
Inhalte in einer Hilfefunktion innerhalb
des Programms selber zusammenge-
fasst:

Eine viel praktischere und tbersichtli-
chere Moglichkeit, als einen Berg Pa-
pier zu handhaben:

Die Themenstruktur ist fir einen intu-
itiven und selbsterklarenden Einstieg
optimiert, wichtiges erkennt man zu-
erst und kann dann mihelos navigie-
ren:

Zum Starten der Hilfefunktion“ kli-
cken Sie in der normalen Ansicht in

2 HTMI oo

=)

ew

i
g

-15]x]

Frisen von ncead8

or
@ Rothenfolge fiir die Einarbottung

10 dheseen Fall BUIBAGNERGH ...

pa| 07 €

SeEL

by "

1t DIA-Assistent: Radingrundtagen.

Nages”

erhalen Sie der

- i
[fREES g

der Menulzeile ganz oben rechts auf Hilfe. Es erscheint ein Untermend; hier klicken Sie auf
Hilfethemen, dann erscheint das Hilfe-Fenster.

9.3. Der Aufbau des Fensters ,,Hilfethemen*

Links gibt es ein Orientierungsfenster mit einigen Werkzeugen, die Ihnen helfen, schnell auf-
zufinden, was Sie wissen mdchten, und Ihnen dazu drei verschiedene Suchmethoden anbietet,
rechts erscheint der eigentliche Hilfetext.

9.4. Suchmethoden

Im Orientierungsteil oben gibt es drei Karteireiter, die mit ,Inhalt®, ,Index“ und ,Suchen” be-

schriftet sind. Drei verschiedene Suchprinzipien sind moglich:

9.4.1 Inhalt

Das gesamte Inhaltsverzeichnis wird als Strukturbaum abgebildet, bei dem der gewiinschte
Eintrag einfach angeklickt wird. Viele sind in mehreren Ebenen gestaffelt und verzweigen sich
zu mehreren Alternativen, die jeweils auch angeklickt werden kénnen. So hat der Benutzer alle
Moglichkeiten, sich gezielt auf die LOsung seines Problems hinzubewegen.
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9.4.2 Index

Hier gibt es die Mdglichkeit zur Indexsuche. Bestimmte wichtige Schlagworte sind in einem
Indexverzeichnis zusammengefasst: Wird in der Eingabezeile ein Buchstabe eingetippt, ruckt
das Indexregister um den entsprechenden Betrag nach oben, bei jedem weiteren Buchstaben
wird der Begriff weiter eingegrenzt. So genannte Oberbegriffe bieten weitere, im Verzeichnis
nach rechts eingeschoben dargestellte Eintrage an. Zum Offnen der Begriffe einfach anklicken.

9.4.3 Suchen

In eine Leerzeile wird der Suchbegriff eingegeben und dann der Button ,Themen auflisten®
gedruckt. Im Fenster erscheinen die Treffer, die angeklickt werden kdnnen.

Wichtig: Die Optionen ,Vorherige Ergebnisse suchen®, ,Ahnliche Wérter suchen® und ,Nur Titel
suchen® auswahlen.

9.4.4 Erklarung der Icons/Statusleiste

#o 8= 1="1 \Wahlen Sie im Meni <Datei -CAD/CAM> Es erscheint eine leere Zeichen-
CAD/CAMim Disloa | flache und daneben das Icon-Meniti.

Bewegen Sie die Maus auf eines der Icons und warten Sie - ohne zu Kli-
B cken- einen Augenblick. Es erscheint ein kurzer Erklarungstext, siehe Bild
W = rechts. Driicken Sie dann auch noch die Funktionstaste F1, erscheint ein

Hilfefenster mit einer ausfiihrlicheren Erlauterung zu diesem Icon.

* .. / [] @

D ez

= Bitte achten Sie immer auf die Statusleiste um unteren Bildrand! (Siehe

uon =
e T Bild). Dort teilt nccad Ihnen mit, welche Bedienschritte Sie als Nachstes
ausfuhren missen (z. B .: Bearbeiten im Dialogfeld oder ....).

= I
H

9.5. Online-Support

Im Falle von Storungen, die trotz sorgfaltiger Lekture dieses Handbuchs sowie der Benutzung
des Hilfesystems nicht in den Griff zu bekommen sind, helfen wir Ihnen natirlich auch gerne

direkt weiter:
Schreiben Sie einfach eine e-mail an die Adresse technik@proxxon.com, die Antwort erfolgt
innerhalb von 3 Werktagen.



10. Wichtige Hinweise fur das Arbeiten in der Praxis

10.1. Lieber einen Referenzlauf zu viel als zu wenig durchfihren!

Fuhren Sie vor jedem Arbeitsbeginn grundsatzlich einen Referenzlauf durch! Falls die
Motoren blockiert waren und somit ihre Referenzposition ,,verloren*“ haben, oder Sie
feststellen, dass sich pl6tzlich die Fraserbahnen verandern und die Geometrie des
Werkstlicks eine andere wird, fihren Sie bitte unbedingt zur Sicherheit ebenfalls einen
Referenzlauf durch!

Wird dieser nicht korrekt durchgefuhrt, kann dies zur Beschadigung des Werkstlicks
und oder der Maschine fuhren! Die Vorgehensweise ist in Punkt 11.1 (Seite 24) erklart.

10.2. Einfaches Stoppen der Maschine

Dricken Sie eine beliebige Taste der PC-Tastatur um die Schlittenbewegungen zu stoppen
und die FrAsmaschine auszuschalten. Das System wartet dann auf weitere Befehle.

Dieses "Tastatur-Halt" ist wahrend der Testphase- und bei Stérungen der Bearbeitung (z.B.:
Falsche Zustellung, falscher Vorschub) hilfreich.

10.3. Sicherheits-Halt, Sperren

Betatigen Sie den Schalter "Sperren” der CNC-Steuerung, um die Schlittenbewegungen zu
stoppen und die Spindel auszuschalten. Das System nimmt solange keine weiteren Befehle
an, bis der Schalter/Taster wieder in Stellung "EIN" ist.

10.4. Raum-NOT-Aus

Raum-NOT-Aus: In einem Raum, in dem Maschinen betrieben werden, muf3 ein NOT-Aus-
Schalter installiert sein, der im gesamten Raum die Stromzufuhr unterbricht. Dieser rot/gelb
gekennzeichnete pilzformige Schlagschalter muf3 gut zuganglich- und von der mdglichen Ge-
fahrenstelle entfernt- angeordnet sein.
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11. Erste Schritte

und Test von CNC-Frismaschinen

Folgendes vor

]
PR sy ®

Hier sei nochmals erwahnt, dass alle fir
die Inbetriebnahme der Maschine rele-
vanten Schritte in der ,Hilfe“- Funktion
des Programms zu finden sind und es da-
her unabdingbar ist, sich vor der Inbe-
triebnahme eingehend damit befasst zu
haben.

Im Bild nebenan ist die Bildschirmansicht
abgebildet, die Sie sehen, wenn Sie im
Strukturbaum links unter dem Eintrag
,CNC-Frasmaschinen 3 Achsen® auf ,In-
betriebnahme und Test von CNC-Fras-
maschinen® geklickt haben.

Hier ist ausfuhrlich dargelegt, was Sie
wissen mussen, um mit der Maschine
umzugehen.

11.1. Handsteuerung 6ffnen/Referenzlauf durchfiihren
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Wahlen Sie im nccad-Menu ,Ma-
schine/CNC Steuerung 6ffnen“ und be-
obachten Sie die Status-Anzeige. Die
Lampen mussen kurz blinken, die griine
Lampe muss an bleiben. Gleichzeitig
muss auf dem Bildschirm das Fenster
,Handsteuerung“ erscheinen, siehe Ab-
bildung rechts.

Grundsatzlich muf3 nach jedem Pro-
grammestart, wie in der Abbildung darge-
stellt, der Button ,Referenzpunkt anfah-
ren“ betatigt werden.

Es folgt eine Referenzfahrt in allen 3 Ach-
sen, beginnend in Z, mit dem Zweck, die
Endschalter zu betatigen. Dies dient der
,Positionsbestimmung“. Die Steuerung
weild nun genau, dass die Achsen die Ma-
schinenreferenzpunkte angefahren ha-

ben, um die Verfahr-Befehle fur die Schrittmotoren berechnen zu kénnen.
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11.2. Einstellung der COM-Port-Schnittstelle

Falls eine Fehlermeldung anstelle
des Fensters ,Handsteuerung® er-
scheint, ist mdglicherweise die
Schnittstelle falsch eingestellt.

In der Regel gentigt dann zur Fehler-
behebung die Umstellung der
Schnittstelle im Menl ,Parameter”:
Erst ,Maschine®, dann ,Parameter
editieren” und in dem roten Feld den
Button "ok" druicken.

Das Fenster wie in Abbildung rechts
erscheint. Stellen sie dort die Schnitt-
stelle um wie gezeigt und starten Sie
einen erneuten Versuch.

Dazu muss zunachst das Programm
beendet und erneut gestartet wer-
den. Falls es nun wider Erwarten im-
mer noch nicht funktionieren sollte,

17 Frise FF500 CNC - nccad9 Proocon Basis - Frasen

Datei  Maschine  Ansicht Parameter  Hife
atart
J% | l C:\ProgramData\nccad\nccad8_mill_p\Frase
Prozesskette starten | Bremsen |
Maschinenauswahl # Grundeinst. | Maschine x‘f'zl Elekdr./Adressiening |
3. Frése FF500 CHC * Arschiul
3. Frése MF 70 CNC Serielle Schnittstelle:  |COM 3 v[
""" r— Betriebsarten

Neue Datei
(5 cAD/CAM
5 WC-Programm
&) CAD-Zeichnen

Datei éffnen

r Werkzeuglangenmessy
r halo-/vellautom. WerkaC
[T Werkzeug-Komekturspy

o

| o
2 (o
i

ziehen Sie bitte die Hinweise im Kapitel ,Fehler und deren Behebung® in Betracht.

11.3. Die ,,Update“-Funktion

So lait sich einfach Uberprufen, ob
herstellerseitig ein Update Ihrer Soft-
ware vorliegt:

Unter dem Menupunkt ,Hilfe“ einfach
» Udate“ anklicken und den Instruktio-
nen folgen.

L'—'l Frase FF500 CNC - nccad9 Proxccon Basis - Frasen

Datei  Maschine  Ansicht  Parameter
¥ Hifethemen

2tart
‘ﬁ | Lernvideos

DIA-Assistent
Prozesskette starten

Versi
Maschinenauswahl & ersion

3. Frase FF500 CNC
3. Frése MF 70 CNC

Neuwe Datei
50 caD/Cam
B NC-Programm
5 CAD-Zeichnen

Datei éffnen

Aktive Datei-Information

Servicedatei generieren

Update Download

Dokumentationshilfen

COM-Port-Suche

»

»
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11.4. Teilautomatischer Betrieb: Verfahren der CNC-Achsen mit den Cur-
sortasten

Die Moglichkeit, im ,teilautomatischen“ Betrieb zu arbeiten, gibt es auch: Die einzelnen Achsen
lassen sich auch durch das Driicken der Cursortasten- und der Bildlauf, bzw. Bildabtasten
verfahren:

Das Drucken der Cursortasten bewirkt die Verstellung des Kreuztisches in der Ebene (d. h.
angesprochen werden die X- und Y-Achse), und zwar genau in dem Richtungssinn, in dem sie
auch auf der Tastatur angeordnet sind.

Die vertikale Verstellung des Fraskopfs (Z-Achse) lasst sich mit den Bildlauf- bzw. Bildabtasten

vornehmen: Das Drucken der Bildlauftaste bewegt den Fraskopf nach oben, das Driicken der
Bildabtaste bewegt ihn nach unten.
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12. Arbeiten mit der Frase

12.1. Allgemeines zum Arbeiten mit der Frase

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten und Werkzeugwechseln an der Frase Netzstecker ziehen!

Achtung!

Bitte beachten Sie:

Von allen motorisch oder manuell angetriebenen Teilen von Werkzeugmaschinen geht auch
immer eine potenzielle Verletzungsgefahr aus! Von daher bitte immer auf geniigend Abstand
achten und niemals in bewegte Werkzeuge greifen!

Werkstiicke niemals nur mit der Hand festhalten, sondern immer ordentlich spannen!

12.2. Arbeiten mit dem Bohrhebel

Achtung!

Niemals wahrend eines automatischen Bearbeitungslauf im CNC-Betrieb den Bohrhebel beta-
tigen oder gar auf einer neuen Position feststellen! Beschadigungen an der Maschine und/oder
dem Werkstick konnen die Folgen sein!

Wahrend des Betriebs der Frase wird der
Fraskopf mit der Frasspindel automatisch ver-
fahren, die Verwendung des Bohrhebels ist so-
mit Uberflissig: Die Bohrbewegungen werden
mit der Z-Achse durchgefuhrt.

Aber es gibt z. B. fur Bohrarbeiten im teilauto-
matischen Modus, d. h. wenn man quasimanu-
ell mit der Verstellung der Achsen durch Dri-
cken der Cursortasten arbeitet, auch die Mdg-
lichkeit, nur die Pinole mit der Spindel mit dem
Bohrhebel manuell zu betatigen (z. B. wenn in
eine Platte ein Lochmuster gebohrt werden
soll etc.). Auch bei schrag eingestelltem Fras-
kopf kdnnen so schrage Bohrungen einge-
bracht werden.

1. Knebelschraube 4 l6sen.

2. BeiBedarf die Skalenringe ,nullen. Dazu kann man z. B. zweckmafigerweise vor (!) dem
Einschalten der Maschine den Fraser (oder Bohrer) ganz leicht auf das Werkstlck auf-
setzen (moglichst jedoch ohne es zu beriihren!) und dann den Skalenring auf null stellen.

3.  Schraube 5 wieder festziehen.
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Nun kann bei der Betatigung des Bohrhebels die Eintauchtiefe des Werkzeugs an der
Skala abgelesen werden. Der hier mogliche Verfahrweg betragt 30 mm.
4.  Knebelschraube 4 ggf. wieder festziehen.

12.2.1 Arbeiten mit der Anschlagfunktion

Soll mit genau definierter Bearbeitungstiefe gearbeitet werden, ist vorzugehen wie folgt:

1. Innensechskantschraube 6 am Skalenring 5 l6sen.

2. Beiausgeschalteter Maschine das Einsatzwerkzeug ganz leicht auf die Werkstiickober-
flache aufsetzen.

3. Mit dem Skalenring an der Markierung an der Maschine die gewlnschte Bearbeitung-
tiefe einstellen.

4. Innensechskantschraube 6 festziehen.

Beim Betatigen des Bohrhebels wird die Bewegung der Spindel nun bei dem Erreichen des
eingestellten Wertes gestoppt: So kdnnen z. B. Locher mit der exakt gleichen Tiefe gebohrt
werden.

Achtung! Bitte beachten Sie, dass die Knebelschraube 4 immer angezogen sein soll, wenn
regular, d. h. ohne Bohrhebel gearbeitet wird!

12.3. Schwenken des Fraskopfes um seine Querachse

Zum Schwenken des Fraskopfes um die Quer-
achse einfach die Innensechskantschraube 1
I6sen und den Fraskopf in die gewiinschte Po-
sition schwenken. Gewinschte Gradzahl an
der Skala 2 einstellen und Schraube 1 wieder
festziehen. Der Fraskopf kann zu jeder Seite
um 90° geschwenkt werden: Wichtig, wenn mit
dem Pinolenvorschub Bohrungen hergestellt
werden mussen.
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12.4. Montage der Spannzangen

Achtung!

Unbedingt den Stecker aus der Steckdose ziehen, um versehentliches Anlaufen auszuschlie-
Ren! Verletzungsgefahr!

Achtung!
¢ Niemals die Spannzange einzeln in die Spindelaufnahme einfiihren!
e Immer erst die Spannzange in die Uberwurfmutter einrasten!
e Immer darauf achten, dass Spanzange und Fraserschaft den passenden Durchmes-
ser haben.

Bitte beachten Sie:
Zusatzlich zu den mitgelieferten Spannzangen sind noch weitere GroéR3en in unserem Zube-
hdrsortiment erhaltlich. Bei weiteren Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst.

Die Postadresse finden Sie auf der Riickseite dieser Anleitung oder schreiben Sie uns unter
technik@proxxon.com eine e-mail.
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Uberwurfmutter 4 an der Frasspindel
1 I6sen.

Gewiinschte Spannzange mit der
Hand in die Uberwurfmutter 4 legen
und mit leichtem axialen Druck an der
umlaufenden Nut einrasten lassen.
Achtung: Das dinnere Ende der
Spannzange muss, wie auf der Abbil-
dung gezeigt, nach oben zeigen.
Uberwurfmutter 4 mit Spannzange in
die Spindel 1 einfuhren (siehe Bild-
ausschnitt rechts) und leicht von
Hand andrehen.

Schaft des Werkzeugs 3 in die
Spannzange einfuhren.

Mit Hilfe der mitgelieferten Schltssel
die Uberwurfmutter wie in der Abbil-
dung gezeigt, festziehen.

Zum Entfernen der Spannzange
Uberwurfmutter 4 losen und Werk-
zeug 3 herausziehen.

Jetzt Uberwurfmutter mit Spann-
zange komplett aus der Frasspindel
entfernen.



12.5. Andern der Spindeldrehzahl

Die Einstellung der Spindeldrehzahl ist notwendig, um die Schnittgeschwindigkeit des Werk-
zeugs an die Eigenschaften des zu zerspanenden Materials und der Werkzeuggeometrie an-
zupassen.

Grosse Werkzeugdurchmesser bedeutet bei gleicher Drehzahl auch eine grof3e Umfangs- und
damit u. U. zu grof3e Schnittgeschwindigkeit. Umgekehrt gilt dies naturlich fur kleine Werk-
zeugdurchmesser. Die Drehzahl kann mit dem Drehzahleinstellknopf eingestellt werden. Der
aktuelle Wert wird im Digitaldisplay angezeigt.

Die notwendigen Drehzahlen fir unterschiedlicher FrasergréRen und Materialien lassen sich
direkt in der Tabelle auf dem Motorgehause ablesen.

12.6. Spannen des Werkstlicks

Achtung! 8
Tragen Sie beim Frasen immer eine Schutzbrille. - >
Beachten Sie unbedingt die Sicherheitsvorschrif-

ten!

Grundsatzlich muf3 das Werkstick zur Bearbeitung “’t

sicher auf dem Kreuztisch befestigt werden! Hierzu \
stehen verschiedene Mdglichkeiten zur Verfigung: wr V

Gut eignen sich Spannpratzen (z. B. 24 257 von
PROXXON) und Schraubstocke (z. B. 24 255 von
PROXXON). Im Bild rechts ist der Nutenquerschnitt
gezeigt.

/.

_— . . L 13,5
Beispiele fur Spannmittel und Zubehor findet sich in ~ : -
unserem Gerateprospekt, im Internet unter www.proxxon.com, sowie zusammen mit weiteren
wertvollen Hinweisen, in unserem ,Handbuch fir kreative Modellbauer” (Art.-Nr.:28 996).
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12.7. Vorschub:

Beim Fréasen darauf achten, dass der Vorschub immer

. gegen die Schneidrichtung des Frasers erfolgt, siehe

Bild links.

Bei ganz besonders hohen Anforderungen an die
Oberflachengute kann in Ausnahmefallen das Verfah-
ren ,Gleichlauffrasen® angewendet werden. Darauf
soll hier allerdings nicht naher eingegangen werden.

13. Zubehor

Verwendet werden kdnnen handelsiubliche Fraser mit einem maximalen Schaftdurchmesser
von 12 mm und einem Werkzeugdurchmesser von ca. 40 mm. Fir ein optimales Arbeitsergeb-
nis ist es notwendig, sowohl den Fraser als auch die Frasparameter (Vorschub, Frastiefe,
Drehzahl) den Arbeitsbedingungen anzupassen und hieraus eine Auswahl zu treffen. Dazu ist
natirlich die Tabelle auf dem Gehausedeckel der Frase zu beachten.

Empfehlen kdnnen wir die Fraseinsatze aus unserem Zubehdrprogramm, wie z. B. den Schaft-
fraser-Satz (2-5 mm) 24610 oder, fur gro3ere Arbeiten, den Schaftfraser-Satz (6-10 mm) mit
der Artikelnummer 24620.

Weitere geeignete Fras- und Bohrwerkzeuge in PROXXON-Qualitat aus unserem umfangrei-

chen Programm finden Sie im Fachhandel. Dort wird man Ihnen fir Ihren speziellen Anwen-
dungsfall ein geeignetes PROXXON-Produkt empfehlen kénnen.
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14. Reparatur, Reinigung und Wartung

Achtung!
Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten Netzstecker ziehen!

14.1. Allgemeines

Bitte halten Sie daher die Maschine sauber und behandeln Sie diese mit Sorgfalt. Beachten
Sie, dass eine ,gesunde“ Mechanik mitentscheidend ist flr die Qualitat des Arbeitsergebnis-
ses.

Eine wichtige Rolle kommt hier insbesondere den Fuhrungen zu: Sie sind wichtige Maschinen-
elemente und besonders sorgfaltig zu behandeln.

Grundsatzlich gehort zur Pflege der Maschine die Reinigung nach jeder Benutzung sowie das
regelmaRige Olen und Schmieren.

Die CNC-Maschine sollte immer in sauberem Zustand sein, d.h. nach jedem Arbeitsabschnitt
sorgfaltig gereinigt werden.

Einige Elemente beeinflussen die Prazision und die Arbeitssicherheit, sie sind deshalb regel-
mafig zu Uberprufen. Dazu die folgende Checkliste:

Fuhrungen sauber und trocken?

Ist die Maschine, insbesondere ihre bewegten Teile, frei von Bearbeitungsresten?
Befestigungsschrauben sind fest?

Justage: Sind die Fihrungen sauber eingestellt?

Im Bedarfsfalle sind folgende Wartungstatigkeiten erforderlich:
e Maschine saubern (Staubsauger!) und trocken reiben
e Fuhrungen nachstellen, falls die Schlitten Spiel haben
e Fuhrungen und bewegte Teile mit saurefreiem Ol einreiben.

Wird die CNC-Maschine fur langere Zeit aul3er Betrieb genommen, sollte Sie in trockenen
Raumen bei mindestens 5°C gelagert werden.
Sinnvoll ist eine Abdeckung und damit ein Schutz vor Staub und Umwelteinflissen.
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14.2. Spiel der FiUhrungen des Kreuztisches oder des Z-Schlittens einstel-
len

__Sollte im Laufe der Zeit die Fihrung einer

\ Achse des Kreuztisches oder des Z-Schlittens

\l zuviel Spiel aufweisen, so kénnen Sie mittels

~ der Einstellschrauben 2 das Spiel nachjustie-

= ren. Hierzu die Kontermuttern 1 l6sen und alle

- (» Einstellschrauben gleichmaldig hineindrehen,

bis das Spiel beseitigt ist. Anschlie3end Kon-
termuttern wieder festziehen.

14.3. Schmieren der Maschine

Nach der Benutzung Kreuztisch und Frase
mit einem weichen Lappen oder Pinsel reini-
gen. Anschliel3end die Fiihrungen leicht ein-
olen und das Ol durch Verfahren des Ti-
sches verteilen.

Kreuztisch niemals mit Pref3luft reinigen, da
sonst die Fuhrungen durch eintretende
Spéne zerstort werden!

Um eine lange Lebensdauer der Frase zu
garantieren, beachten Sie bitte den Schmier-
plan unten (A: Olen vor jedem Arbeitsbeginn
/ B: Olen monatlich, bitte beachten: Die Ab-
bildung entspricht der konventionellen Vari-
ante der Frase, die Schmierstellen sind aber

\ A A entsprechend). Verwenden Sie dabei nur
E NP saurefreies Maschinendl aus dem Fachhan-
A = = A el
l\,/‘\\l e

Alle Teile gemaR Schmierplan fetten bzw. 6len. Beim Olen der Laufflachen die Schlitten mehr-
mals von Hand hin und herfahren, damit Ol in die Fiihrungen gelangt.
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A = Olen/Schmieren vor jeder Benutzung
B = Olen Schmieren monatlich

Eine regelméRige und sorgfaltige Schmierung verringert die Reibung zwischen zwei bewegten
Teilen entscheidend und tragt somit zu einer langen Lebensdauer der Fihrungen und einem
guten mechanischen Zustand der Maschine bei.

ZweckmaRigerweise verwendet man zum Aufbringen des Schmierstoffes ein Olkannchen oder
einen fusselfreien, mit Ol oder Fett getrankten Lappen. So behandeln Sie bitte die Fiihrungen
und alle beweglichen und blanken Teile.

Bitte auch die Hinweise der Schmierstoffhersteller beachten!

14.4. Reinigen und Pflegen

Achtung!
Vor jeglicher Reinigung, Einstellung, Instandhaltung oder Instandsetzung Netzstecker ziehen! Verlet-
zungsgefahr!

Hinweis:
Die Maschine ist weitgehend wartungsfrei. Fir eine lange Lebensdauer sollten Sie das Gerat allerdings
nach jedem Gebrauch von Spanen und weiteren Bearbeitungsriickstanden reinigen.

Verwenden Sie bitte zweckméalRigerweise einen Handfeger, einen Pinsel oder einen (fussel-
freien) Lappen. Auch ein Staubsauger empfiehlt sich hier.

Bitte beachten Sie, dass die Spane nicht in die Fihrungen oder andere bewegliche Teile ge-
raten durfen!

Bitte deswegen die Maschine keinesfalls mit Druckluft abblasen: Schmutz und vor allem Spéne
kénnen in Fihrungen oder andere bewegte Teile hineingeblasen werden und diese beschadi-
gen!

Bei der Verwendung von mit Reinigungsmitteln getrankten Putzlappen auf deren umweltge-
rechte Entsorgung achten. Bitte diese nicht in den Hausmull geben.

15. Entsorgung

Bitte entsorgen Sie das Gerét oder Teile davon nicht Uber den Hausmiull! Das Gerat enthalt Wertstoffe,
die recycelt werden kénnen. Bei Fragen dazu wenden Sie sich bitte an Ihre lokalen Entsorgungsunter-
nehmen oder andere entsprechenden kommunalen Einrichtungen.
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16. Steuerungsfehler und deren Behebung

Netzschalter leuch-
tet nicht

Netzschalter nicht eingeschaltet
Netzzufuhr unterbrochen

Netzstecker in Steuerung nicht richtig ein-
gesteckt

Netzeingangssicherung unterbrochen

(Folgefehler)

Rote LED leuchtet
5sec nach dem Ein-
schalten immer
noch

Schalter (Taster) fur NOT-Halt (Sperren)
wurde betatigt

Eingebauter Microcontroller paf3t nicht zur
Softwareversion

Rote LED leuchtet
wahrend der Bear-
beitung

Schalter(Taster) fur
wurde betétigt
Kommunikationsfehler (siehe unten)
Verbindung zum PC wurde unterbrochen

NOT-Halt(Sperren)

Alle 3 Statusanzei-
gen-LED leuchten
(blinken) permanent

Aus- und Einschalten der Steuerung er-
folgte zu schnell aufeinander

Meldung "Maschine
nicht bereit"

Schalter (Taster) fur NOT-Halt (Sperren)
wurde betéatigt

COM-Schnittstelle falsch eingestellt
CNC-Maschine nicht eingeschaltet
Verbindungskabel zwischen PC und Steu-
erung ist unterbrochen oder nicht korrekt
eingesteckt

Falsches Verbindungskabel (nicht das von
PROXXON GmbH gelieferte Originalka-
bel)

Eingestellte Schnittstelle ist im PC nicht
verflgbar
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Wechsel in ,Hand-
steuerung®, danach
keine Mausfunktion

COM-Schnittstelle fir Maschine und Maus
sind identisch

Netzschalter leuchtet, LED leuchten nicht,
Schrittmotoren summen nicht

Externe Last an der Buchse , Zusatzfunkti-
onen‘ ist zu grol}

Beiden eine nicht identische
Schnittstelle zuweisen

Interne Sicherung ist unter-
brochen.

In der "Handsteue-
rung" lauft eine
Achse selbstandig
vom Maschinennull-
punkt weg

Endschalter o6ffnet sich nicht

Endschalter mechanisch zerstort

Schalter(Taster) fur NOT-
Halt (Sperren) mul3 betatigt
werden.

Endschalter auswechsein.

Komunikationsfehler
oder Time Out

Schlechte Verbindung zwischen PC und
CNC-Maschine, COM-Schnittstelle defekt

Storquellen vorhanden

Original-Verbindungskabel einsetzen

Reparieren

Externe Storquellen (Stérim-
pulse, EMV-St6érungen)

(Kabellange max. 2m)

Werksttcknullpunkt
geht verloren

Maschinennullpunkt/Referenzpunkt nicht
angefahren

Falscher Nullpunkt aus Tabelle gewahlt
Geschwindigkeitsfaktoren zu hoch
Spindel verunreinigt

Mechanische Schwergangigkeit der Spin-
del

Vorschub im Material zu grof3

Drehzahl der Bearbeitungseinheit nicht
auf Werkzeug, Material und Zustellung ab-
gestimmt

Zu bewegende Masse zu grof3
Befestigungsschraube der zu bewegen-
den Achse ist lose

Beheben Sie zunéchst den
ursachlichen Fehler.
Stellen Sie in keinem Fall ei-
nen neuen Werkstlick-Null-
punkt ein, sondern fahren Sie
durch Dricken der Taste
"POS1" in den Maschinen-
Nullpunkt.

Damit ist der urspringliche
Werkstucknullpunkt  wieder
hergestellt.
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17. Zusammenstellung der Sicherheitshinweise:

Beim Betrieb der CNC-Frasmaschine sind, wie bei jedem anderen Maschinensystem, einige
Dinge zu beachten, damit keine Gefahren fir Mensch und Umwelt entstehen.
Bitte beachten Sie in diesem Zusammenhang auch das separat beigelegte Heft mit den Si-

cherheitshinweisen.

Besonderer Larmschutz

Anwenderkreis

Achtung!
Verletzungsgefahr!

Einrichtung des

Arbeitsplatzes:

Anwenderkreis

Bearbeitungseinheit

Werkstickwechsel

Augen- und
Beruhrungsschutz

38

Er kann entweder durch Ohrenschutz, eine Schutzzelle oder einen
geschlossenen Raum erreicht werden. Spannen Sie auf3erdem die
Werkzeuge kurz ein, damit sie nicht so stark schwingen

Personen Uber 14 Jahren dirfen das System anwenden, eine Si-
cherheitsbelehrung und die Beachtung der Sicherheitshinweise ist
immer erforderlich.

Beim Frasen immer die Finger fern vom rotierenden Werkzeug hal-
ten! Das Werkstlck niemals wahrend des Laufens mit einem Mess-
schieber oder ahnlichem vermessen! Nicht mit einer Feile oder
Schleifpapier das Werkstiick wahrend des Laufens bearbeiten!

Keine rdumliche Enge
NOT-Aus-Taster im Raum
Staubsauger, fest intstalliert

PC u. Maschine nebeneinander,

Nur mit eng anliegender Kleidung, und u.U. mit Haarnetz arbeiten.

Technisch begabte Personen, die mindestens 14 Jahre alt sind mit
Unterlagen oder durch eine Einweisung kundig machen.

Wegen Sicherheitsvorschriften wird eine Bearbeitungseinheit fur
spanende Bearbeitung  mitgeliefert.

Es ist unter allen Umstéanden zu beachten, dass die Maschine wéh-
rend des Werkzeugwechsels, dem Einspannen von Werkstiicken in
die jeweiligen Spannmittel vor unbeabsichtigtem Anlaufen ge-
schitzt wird!

Beim Werkzeugwechsel mul3 die Netzzuleitung fir die Bearbei-
tungseinheit aus der Netzbuchse gezogen werden!

Spannen Sie die Fraser moglichst kurz ein!

In der unmittelbaren Umgebung eine Schutzbrille tragen und darauf
achten, dass der Futterschutz beim Betrieb der Maschine in der
richtigen Position ist.



Software-SicherheitsmalRnahmen:

Sperren und Anhalten
der Maschine: Eine Bearbeitung bzw. Bewegung kann jederzeit unterbrochen
werden (Software-STOP):

e Durch Druck auf eine beliebige Taste des Alpha- und Ziffernblocks oder der Maus.

e Betatigen des Schalters/Tasters "Sperren” an der CNC-Steuerung MCS in die Stellung
"Sperren"”.

e Durch Driicken des roten Not-Aus-Knopfes an der Gehduseoberseite
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18. EG-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir in alleiniger Verantwortung, dass das nachfolgend bezeichnete Produkt in
der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den grundlegenden Sicherheits- und Gesund-
heitsanforderungen der gultigen EU-Richtlinie entspricht.

Bei einer von uns nicht genehmigten Anderung des Systems verliert diese Erklarung ihre Giil-
tigkeit.

Anschrift: PROXXON S. A.
Harebierg 6-10
6868 Wecker
LUXEMBOURG
Produktbezeichnunag: CNC-Vertikal-Frasmaschine

Typenbezeichnungen: FF 500/BL CNC
Artikelnummer 24360

Angewandte Normen und Richtlinien:

EU-EMV-Richtlinie 2014/30/EU
DIN EN 55014-1/08.2018

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2017

DIN EN 61000-3-3/03.2014

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/ 06.2016

A

il
\

[l M)
| \

J

/
|
\\ \
08.01.2020

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.

Geschéftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollmé&chtigte ist identisch mit dem Unterzeichner.
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19. Stucklisten und Explosionzeichungen

19.1. Gesamtansicht

19.1.1 Explosionszeichnung und Stlckliste: Gesamtansicht

ET - Nr.: Benennung

24340 - 01 Baugruppe Z-Achse
24340 - 02 Baugruppe Y-Achse
24340 - 03 Baugruppe X-Achse
24340 - 04 Fraskopf




19.1.2
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ET - Nr.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

Explosionszeichnung und Stickliste Baugruppe 01: Z-Achse

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

01
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
22
23
24
25
26
27
29
30
31
32
33
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49

Benennung

Z-Kugelumlaufspindel
Schraube
Zahnriemenrad
Madenschraube
Zahnriemen
Zahnriemenrad
Palfeder

Mutter

Kugellager
Spindelmutterhalter
Schraube
Schraube

Haube

Schraube

Filzring

Schraube
Abdeckbleche
Mutter
Madenschraube
Schraube
Einstellblech
Saule

Schrauben

Lineal

Motor

Deckel fur Saule
Anschlagschraube
Z-Schlitten
Schraube
Endschalter

Halter

Schraube
Schraube
Schraube

Halter
Anschlagschraube
Ful
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39
48
49
46

7

45
42
4

40 —=
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19.1.3
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ET - Nr.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

Explosionszeichnung und Stlckliste Baugruppe 02 Antrieb Y-Achse

- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02
- 02

01
02
03
04
04.1
04.2
04.3
05
06
07
08
09
10
12
15
16
17
18
19
23
24
25
27
28
29
30
31
34
35
36

Benennung

Motor

Schraube

Motorhalter Y-Achse
Kupplung komplett
Kupplung motorseitig
Kunststoffstern
Kupplung spindelseitig
Mutter

Kugellager
Spindelmutterhalter X-Achse
Schraube
Kugelumlaufspindel
Filzring

Halter

Einstellblech

Mutter

Stiftschraube
Schraube
Einstellblech
Schraube
Spindelmutterhalter
Filzring
Anschlagschraube Schlitten
Mutter

Schraube

Kabelbride

Schraube

Endschalter

Schraube
Unterschlitten
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19.14
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ET - Nr.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

Explosionszeichnung und Stickliste Baugruppe 03 Antrieb X-Achse

- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03

01
02
03
04
4.1
4.2
05
06
10
11
12
13
14
16
17
18
19

Benennung

Motor

Schraube

Motorhalter X-Achse
Kupplung komplett
Kupplungsteil
Gummistern

Mutter

Kugellager
X-Kugelumlaufspindel
Lineal

Schraube

Kabelbride

Schraube
Endschalterbetéatigung
Schraube

Scheibe

Frastisch
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19.1.5 Explosionszeichnung und Stickliste Baugruppe 04: Fraskopf

ET - Nr.:

24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -

24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
24360 -
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04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04

04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04

-01
- 02
- 03.1
- 03.2
- 03.3
- 04
- 05
08
09

-12
- 13
-14
- 141
-15
- 16
- 17
- 18

- 19
- 191
- 20
-21
- 22
- 23
- 24
- 25
- 26
- 27
- 28
- 29
- 30

- 33
- 34
- 35

Benennung

Regelelektronik
Kabelbaum
Amartur, gewinkelt
Sechskantmutter
Amartur, gerade
Gummiauflage
Gehéauseunterteil
Deckel

Gehause Saule
Gehausedeckel
Gehause
Displayabdeckung
Regelknopf
Drehzahldisplay
Potentiometer
Motorschalter
Gehauseschraube
Abdeckung

Aufkleber Drehzahlta-
belle
Pinolenflhrung

Winkelaufkleber
Kugellager
Sicherungsring

Pin mit Gewinde
Kupplungsunterteil
Elastomerkreuz
Kupplungsoberteil
Innensechskantschraube
Motor

Feder
Wellscheibe
Scheibe

Pinole

Federring
Schraube

Ring

Pin mit Schlitz

ET - Nr.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04
04

36
36.1
37
38
39
40
40.1
41
42
43
44
45
46
46.1
46.2
46.3
46.4
47
47.1
47.2
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65

Benennung

Bohrhebel

Griff

Stift

Zahnwelle
Innensechskantschraube
Skalenring
Skalenaufkleber
Innensechskantschraube
Madenschraube
Knebelschraube

Spindel

Uberwurfmutter fir Spindel
ER-Spannzangensatz kpl.
ER-Spannzange 6 mm
ER-Spannzange 8 mm
ER-Spannzange 10 mm
ER-Spannzange 12 mm
Zugentlastung

Bugel
Innensechskantschraube
Innensechskantschraube
Gehauseschraube
Typenschild
Schaltnetzteil
Innensechskantschraube
Erdungsschraube
Zahnscheibe

Netzkabel

Listerklemme

Schraube

Scheibe

Schraube

Listerklemme

Schelle

Thermoelement
Schraube

Mutter

Proxxon-Logo
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Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgfaltig gepruft.
Sollte dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Handler,
von dem Sie das Produkt gekauft haben.

Nur dieser ist fur die Abwicklung aller gesetzlicher Gewahrleistungsanspriche
zustandig, die sich ausschlie3lich auf Material- und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgemaRe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschadigung durch
Fremdeinwirkung und normaler Verschleil? sind von der Gewahrleistung aus-
geschlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen” finden Sie lan-
derspezifisch auf www.proxxon.com.

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

24360-99 D Ver. 6


http://www.proxxon.com/

