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Vorab, der Bau einer CNC Frase gehort
zwar nicht so direkt hier her, ich wollte
aber einmal zeigen das es nicht unmaog-
lich ist so eine Maschine selbst zu bauen.
In den letzten Jahren hat die Zahl der
CNC Frasenbesitzer hier im Verein zuge-
nommen, fir den Rest hier mal ein klei-
ner Einblick.

Definition und das Warum

Ich habe schon seit gut 10 Jahren eine ISEL
CNC Portalfrase und mir vor wenigen Jahren
eine BF20 zugelegt die ich sukzessive auf CNC
umgerlstet habe. Ein Rundtisch gehdért natlr-
lich auch dazu. Nun hat sich hier im Laufe der
Zeit in meiner Werkstatt einiges an Material an-
gesammelt welches man sehr gut zum Bau
einer kleineren Portalfrase benutzen kann. Ein
paar Kugelumlaufspindeln hier, ein bisschen Alu
da, etc... Nachdem ich nun bei meinem Arbeit-
geber im Schrott altgediente, aber durchaus
brauchbare ITEM Aluminiumprofile ergattern
konnte war der Entschluss schnell gefasst eine
weitere Frase in Angriff zu nehmen. AuBerdem
ist der Trend zur Drittfrase weiterhin ungebro-
chen.

In der letzten Zeit haben sich schon Einige aus
meinem naheren Bekanntenkreis eine CNC ge-
steuerte Frdse zugelegt oder spielen mit dem
Gedanken sich so eine Maschine selbst zu

bauen. Das dies kein Hexenwerk ist und am
Ende eine fir unser Hobby durchaus benutzba-
re Frase dabei herauskommt mdchte ich hier
zeigen.

Natulrlich sind diese Frasen nicht zu vergleichen
mit einer Industriemaschine ala Deckel oder
Maho, aber flir unsere Zwecke reicht es vollig.
In Fachkreisen "Kasefrase" genannt, gibt es
sogar eine speziell eingerichtete Internetseite
[1]. Ganz wichtig ist hier die Definition was eine
Kasefrase Uberhaupt ist, unbedingt lesen! Da
ich kein armer Schiler mehr bin, muss ich wohl
zur anderen Gattung der Kasefrasenbauer ge-
héren... Nun gut, die meisten Punkte der Kase-
frasenbauerdefinition hab ich mir nicht weiter
zu Herzen genommen. Bei einigen Punkten
habe ich aber eine Ausnahme gemacht. Ich
habe z.B. darauf geachtet mdéglichst alles aus
vorhandenem Material zu bauen (nur wenig
musste dazu gekauft werden) und ich habe
keine Konstruktionszeichnung angefertigt.

Die Frase besteht fast ausschlieBlich aus Alumi-
nium. Bei den Fihrungen und Spindeln habe ich
Wert auf Prazision gelegt. Hier kommen spiel-
freie Kugelumlaufspindeln und sehr prazise Li-
nearfihrungen zum Einsatz. Natlrlich ist es
auch mdglich Trapezgewindespindeln oder
sogar normale metrische Gewindestangen zu
nehmen, aber gerade bei der letzten Variante
Uberwiegen die Nachteile. Als reines Befesti-
gungsgewinde ausgelegt ist bei einer Gewinde-
stange der Wirkungsgrad sehr schlecht. HeiBt,
hier muss deutlich mehr Energie in den Antrieb
gesteckt werden. Nur einer von vielen Nachtei-
len. Als Vorteil ist natlrlich der geringe Preis zu
nennen. Im Internet sind durchaus Frasen zu
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finden die auf Schubladenausziigen und Gewin-
destangen basieren. Auch hiermit kann man ar-
beiten.

Der Tisch und die y-Achse

Begonnen habe ich mit der Konstruktion des Ti-
sches. Da ich zwei vorhandene Kugelumlauf-
spindeln hatte welche eigentlich fiir den Umbau
der BF20 gedacht waren aber leider ein wenig
zu kurz ausfielen, waren diese das MaB an wel-
chem ich mich orientieren konnte. Die Spindeln
wiesen eine Lange von 370mm und 480mm auf.
Sie haben einen Durchmesser von 15mm und
eine Steigung von 5. Erstere wahlte ich flr die
x-Achse und die andere Spindel sollte flir die
langere z-Achse sein. Die z-Achse sollte mit
einer kleineren Kugelumlaufspindel angetrieben
werden. Diese hat die MaBe 150mm bei einer
Steigung von 2,5. Die Langen der beiden
Hauptspindeln flihrten mich zu einer TischgroBe
von 700x390mm, also schon etwas gréBer und
ausreichend flr das ein oder andere zu frasen-
de Bauteil. Durch einen glicklichen Umstand
gelangte ich noch in den Besitz zweier 20er Li-
nearfihrungen mit 630mm Lange und zugeho-
rend 4 Wagen. Je eine Fihrung wurde auf das
lange Profil des Tisches geschraubt und die bei-
den zugehérigen Wagen an einem 5mm Aluwin-
kel befestigt. Verbunden wurden die 4 Wagen
nun mit einem 5mm Alublech welches ebenfalls
aus einem Abfallstiick hergestellt wurde. Aus
diesem Grund sind da auch unnétige Lécher und
Senkungen drin. Resultat war nun eine Kon-
struktion an welchem die beiden Portalseiten-
wande angeschraubt werden konnten. Durch
die massive Fihrung bereits jetzt sehr erfolg-
versprechend und absolut spielfrei. Die Seiten-
teile des Portals habe ich aus 8mm Aluplatten
hergestellt. Diese habe ich mit doppelseitigem
Klebeband untereinander verklebt damit alle
Lécher deckend Ubereinander sind. Aus Pappe
habe ich mir eine Schablone geschnitten (nein,
ich habe kein CAD Programm...) welche ich pro-
visorisch an die vorhandene Tischkonstruktion
gehalten habe um die weiteren notwendigen
MaBe des Portals zu ermitteln.

Diese MaBe wurden auf die insgesamt 16mm
Alu Vollmaterial tGbertragen welche ich dann mit

p

der Stichsage aussagen durfte. Urspriinglich
war geplant dies in der Firma auf unserer au-
Berst potenten Kreissage zu machen, ich konn-
te es allerdings nicht abwarten und kaute die
Schnitte dann mit schlechtem Sageblatt mitten
in der Nacht von Hand rein. Immerhin konnte
ich die Schnittkanten mit meiner BF20 begradi-
gen und aufhlibschen, es sieht also annehmbar
aus.

In der Zwischenzeit konnte ich den Tisch auch
mit einer 8mm prazisionsgefrasten Aluplatte
aufwerten. Damit weiB man nun auch wo
"unten" ist. Die Platte wurde an den Ecken mit
langen M6 Schrauben durch das ITEM Profil mit
den FlBen verschraubt.

Das Portal/x-Achse

Weiter ging es mit dem Portal. NaturgemasB ist
das Portal der aufwandigste Teil der Frase. Die
beiden Seitenteile wurden mit 30x30 ITEM Pro-
filen verbunden welche zusatzlich nochmal mit
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einem 2mm Alublech verschraubt sind um eine
sehr steife, verkastete Konstruktion zu bekom-
men. Auf die ITEM Profile wurde wieder zwei
15mm Linearfihrungen geschraubt mit jeweils
wieder 2 Wagen. Auf diese Wagen habe ich eine
Verbindungsplatte aus 8mm Alu geschraubt die
alles miteinander verbindet und spater auch der
Trager fir die Linearfihrung der y-Achse ist. Als
Antrieb dient hier die kirzere der beiden Kugel-
umlaufspindeln. Leider war diese Spindel nur
ein Reststlick (wenn auch verhaltnismaBig lang)
und es fehlte hier das zweite Wellenende zur
Aufnahme im Kugellager. Also wurde die Spindel
kurz in die Drehbank eingespannt, die empfind-
liche Kugelmutter mit Klebeband abgedichtet
und kurzerhand ein 10mm Loch hinein gebohrt.
In dieses Loch habe ich mit Endfest300 eine
kurze Welle eingeklebt. Somit hatte ich die
Spindel um das zweite Wellenende verlangert
ohne wertvolle Gewindegange zu opfern. Dieses
ware auch nicht einfach gewesen da die Gewin-
degange gehartet sind und zuerst grob mit der
Flex runtergeschruppt werden missen bevor
man auf der Drehbank auf MaB drehen kann.
Die Lagerung der Welle besteht aus 10mm Alu
in die ich auf der Drehbank ein 30mm Loch ge-
dreht habe. Hier sind die Schragkugellager ein-
gebaut welche die Belastung der Kugelumlauf-
spindeln auffangen. Am Portal war es noch
recht einfach zu realisieren, die y-Achse war da
schon schwieriger. Hier traten auch spater die
ersten Probleme auf, aber dazu komme ich
noch. Um das Spiel der x-Spindel einzustellen
wurde noch schnell ein Stellring aus Stahl ge-
dreht, ein provisorischer Schnellschuss aus
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Messing stellte sich als zu groB3 geraten heraus.
Die Motoren von y und x-Achse habe ich mit
einem kleinen Gehause Aus Alu versehen damit
sie ein wenig geschitzt sind. Das Gehduse ist
ein Stick Kabelkanal, nur halt aus Alu.

Die z-Achse

Die Frase war von Anfang an her als Frase fir
Plattenmaterial konzipiert, daher habe ich die
Hohe der z-Achse auch nicht so groB bemessen
wie ich es Aufgrund des vorliegenden Materials
hatte machen kdnnen. Was ich wohl sofort
haben wollte war die Mdéglichkeit, einen Tiefen-
regler zum isolationsfrdasen und gravieren zu in-
tegrieren. Hierbei wird der Frasmotor in z-Rich-
tung schwimmend gelagert und liegt mit einer
Hilse auf der zu frasenden Oberflache auf.
Diese Hilse kann in der Hohe justiert werden.
Der Gravierstichel, welcher in der Mitte der
Hilse heraus schaut schaut gerade soweit her-
aus wie man am Gewinde der Hllse eingestellt
hat. Naturlich muss diese Hilse aus POM oder
PTFE gedreht sein und ein Feingewinde besitzen
mit dem die HOhe eingestellt wird. Ein weiteres
Detail dieser Konstruktion ist die Befestigung
der Kugelmutter. Diese ist nicht starr mit dem
Frasmotorhalter verbunden sondern wird Uber
eine kleine Linearfihrung mit diesem verbun-
den. Ich kann also spater die Achse im Tiefen-
reglermodus ganz normal anheben. Beim Ab-
senken fahrt der Frasmotor herunter und liegt
irgendwann auf der Platine auf, mit der PTFE
Hilse als Abstandshalter. Nun schwimmt der
Frasmotor Uber der Platine und ist in z-Richtung
beweglich und kann somit Unebenheiten etc..
der Platine aufnehmen. Das Ergebnis ist eine
immer gleich tiefe Frasbahn. Soll nun "richtig"
gefrast werden ist eine exakte und steife Halte-
rung der z-Achse notwendig. Zu diesem Zweck
wird die kleine Linearfiihrung festgesetzt und
nun wirkt die Kugelmutter der z-Achse direkt
auf die Halterung des Frasmotors. Natlrlich
muss jetzt die PTFE Hilse abgeschraubt wer-
den. Ansonsten besteht die z-Achse aus einer
Linearfihrung und einem viel zu fett (eher



falsch) gekauften Wagen. Hier reicht auch ein
einziger Wagen aus, da wackelt absolut nichts!
Eine Halterung fir die zwischenzeitlich gekauf-
ten Schrittmotoren wurde auch schnell "vor Ort"
entworfen. Hier habe ich noch einen 1:1 Zahn-
riemen verwurstet der nutzlos rumlag. Somit
konnte ich mit eine Kupplung sparen. Der Alu-
block flir den Frasmotor habe ich aus 27mm
Vollalu gedreht und gefrast. Er ist an eine 8mm
Aluplatte geschraubt welche mit dem Wagen
der Linearfihrung verschraubt ist. Die Halte-
rung habe ich auf die minimale notwendige
Lange herunter gefrast um den Hebelarm so
kurz wie méglich zu halten. Auch wurde die ur-
springliche 5mm Aluplatte ausgetauscht und
ein Versteifungsblech montiert. Soll man gar
nicht glauben was man das alles verbiegen kann
wenn man mal an dem Frasmotor rumzerrt.
ScheiB Hebelgesetz...

Schrittauflosung

Die Schrittmotoren sind in dieser Bauweise di-
rekt mit den Kugelumlaufspindeln verbunden.
Dies hat natirlich den Nachteil das die minima-
le Auflésung "relativ" hoch ist. Die minimale
Schrittweite ergibt sich aus der Division von
Spindelsteigung und Schrittanzahl pro Umdre-
hung. In diesem Fall sind das 5/200mm oder
0,025mm. Da die Geckos aber 10 Mikroschritte
kdnnen muissen wir nochmal durch 10 teilen
und erhalten somit 0,0025mm Auflésung. Das
ist mehr als das was ich jemals bendtige. Aller-
dings ist natlirlich auch das Drehmoment bei

einer Untersetzung von 2:1 doppelt so hoch,
aber ich habe hier gemerkt, dass die Schrittmo-
toren ein ausreichend hohes Drehmoment von
Haus aus schon haben.

Drumherum

Wie gesagt, in der Zwischenzeit sind die Schritt-
motoren eingetroffen welche ich bestellt hatte.
Die Motoren haben 4,0A Bipolar und 1,9Nm. Als
guten Handler wurde mir Sorotec empfohlen
[2]. AuBer einer Kress Frasspindel mit 800W
(reicht mir) hatte ich noch Energieketten und
anderen Kleinkram bestellt. Die Energieketten
wurden sofort montiert. Hierzu habe ich mir
passende Winkel aus 5mm Alu geschnitten auf
denen die Ketten montiert wurden. Ich habe di-
rekt mal 2 verschieden dicke Druckluftschlau-
che vorgesehen flr den Fall das eine Minimal-
mengenschmierung verbaut wird. Bei Sorotec
hatte ich mir eine kleine MMS (Minimalmengen-
schmierung) gekauft welche bereits an meiner
BF20 sehr zufriedenstellend lief. Zusatzlich sind
in den Ketten noch 4x1.5mm2 verlegt worden
welche zu den einzelnen Schrittmotoren gehen.

Hier geht der erste Teil zu Ende. Im kommen-
den Teil werden Stromversorgung, ein kurzer
Anriss der Frassoftware, der erste Test und Ver-
besserungen vorgestellt.

Dazugehorige Links:
[1] http://kaesefraese.com/german/index.html
[2] http://www.sorotec.de/shop/
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