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A: Vector bestand definiéren in EnRoute

Om ervoor te zorgen dat de CNC frees weet wat hij moet frezen moeten we de
contouren (lijnen van de tekening) gaan definiéren. Dit doen we in de software
“EnRoute”

Bestand inladen in EnRoute

1. Maak een nieuw bestand aan: File — New
a. Geef de dimensies in van de plaat die gefreesd moet worden. Een plaat MDF
is standaard 2440 x 1220 mm, een plaat Berk multiplex is standaard 2500 x

1250 mm.
b. Geef de dikte van de plaat aan onder “Thickness". Standaards zijn 3, 6, 9, 12,
15, 18mm.
c. Belangrijk: controleer dat “Surface at top of plate” is aangevinkt.
Define Plate B
Template: d oK |
. Cancel |
& User Defined 3 Wwfidth [=): |2440,DDDD II mm
£ Fit Plate to Design Height (. [1220,0000 ﬂ o saveds. |
" Fit Plate to Selection b | Thickness (2} [15.0000 ﬂ mm
— — Bemove |
¢ Origin: IU.DDDD j mm 3 Mangin: IU.DDDD j i
 Origin: ID,DDDD i’ mm 7 Margin: ID,DDDD il mim
% Surface at top of plate] C
€ Surface at bottom of plate
I wrap Plate % “wWrap ¥ Az
{ Wrap Y Auis
M aterial: I d M aterial Library. .

2. Importeer je document: File — Import. Mogelijke bestandsformaten zijn: pdf, ai, dxf,
dwg,...



ﬂ; Import *
Zoekenin: | = USB2 (F) -] « @k~
i MNaam N Gewijzigd op Type *
B st open deksel freesklaar 18/08,/2020 14:47 Adobe
Snelle toegang
Bureaublad
m
Bibliotheken
Dez-;pc
Metwerk v
£ >
Bestandsnaam: Ikast open deksel freesklaar j Openen I
Bestandstypen: | Adobe llustrator ( *.Al ) | Annueren |
Adobe Nlustrator ( Al )
Windows Bitmap ( “.BMP, *.JPG )
CasMate { ".5CV )
AutoCAD DWG (".DWG )
AutoCAD DWG (*.DWG ) Legacy
AutaCAD DXF { *.DXF )
AutoCAD DXF ({ *.D¥F ) Legacy
Enroute (“.ROU )
EnRoute 2x ( “.ENR )
Encapsulated Postscript ( *.EPS )
FlexiSIGN 5x (*F5)
HPGL{*.PLT)
|-Script( *jscript, *.cut )
PDF (*PDF)
Oy XML *xml )
Caldera XML ( *xml )
Wasatch XML { *xmc )

Contour definiéren: lijn volgen

1. Selecteer een lijn in je tekening die je wil definiéren. Door een lijn te selecteren
worden in de toolbar iconen selecteerbaar.
2. Selecteer “Router offset” in de toolbar.

3. Selecteer onder “Available Tool” de frees waarmee je de contouren wilt frezen. De
frezen zijn benoemd volgens de diameter van de frees en de snijlengte. De frees
“D06mm SL22mm”" heeft een diameter van 6mm en een snijlengte van 22mm. Let
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op: om met een frees van 6 mm een gat te frezen moet het gat een minimum
diameter van 6,1 mm hebben. De snijlengte staat in relatie met de dikte van het
materiaal. Een frees met snijlengte van 22 m kan dus maximum door een
materiaaldikte van 22 m frezen.

Router Offset n
Sirategy: I d Ok, I
Order Toal Twe | Deph Edit ;| Cancel |
» =] =
Edi Plar |
Save as .. |
Add Toal I
Avalable Tools: Sorl toals by
— Dizlete Tl I
Dezcription | Tod Tyoe |Si2|;‘. ;I
00 mm S LO04mim End Hil Clear |
O02mm 5L0Smm Ernd Hil
O03mm SL12mm End Hil
Di3mm 5 LEmm End Hil

Router Difsst Paaneters:

Exl=inal [male]
Intemal [femals]
“w'eld offzets
Shaip comers
Inlay

With bridoss

B | | i

4. Geef de diepte aan die de frees moet frezen. Voor een plaat van 15 mm dikte moet
je 15,2 mm diep frezen om los te frezen. Heel belangrijk: klik op de 3 bolletjes
onder “Edit"!!

Router Offset n
Strateqy: I d ak |
Order Todl | Tvpe | | Depth Edit [ «] Cancel |

b 1 2 |D06mmSLZ2m Rough TIO0 oy .

| Edit Plar... |
Save &, |
=

Add Taal |
Available Tools: Sort tools by
— Delets Tool |
D azcripticn | Taol Type ~ ISizc ;I

D01 mm SLO4mmm End Mill
D02 SLOSmm End kil

D3mm SL1Zmm End Hill
[103mm SLEmm End kil W

Rauter Offzet Parameters:

Clear

Estanal (mae) i
Iniernal [fermale] v
Wield cifests r
Sham comers I
Inlay -
“with bridges I




5. Doorloop het “Cut Definition” keuzemenu:

a.

C.

Controleer of de freesdiepte overeenkomt met de vorig ingegeven
freesdiepte.

Heel belangrijk: geef het aantal passes in. Als je met een frees van 6mm
diameter in één keer 15 mm diep zou frezen is de kans heel groot dat de
frees gaat breken. De regel is dat je niet dieper freest dan de diameter van de
frees. Vb: om door een plaat van 15 mm dik te frezen doe je dit in 3 passes,
wat overeenkomt met 5,0667 mm (< dan 6 mm ) diep per pass (5,0667mm *
3=152mm).

Cut Definition B
0 |
Cut Templates < |
Current T ool D06mm 5L22mm - Catcel |
[ ] Items [ CurentValue | Unit | & Saveas.. |_
Cut type Rough
@ B Depthe + Library... |
Surface 0ooon  ymm
Final Depth 152000  mm
i |El Pases :'__‘ 1
Mumber 3 i Cloze |
Marimum per Pass 20000  Fmm
Actual per Pazs h ORRT i
Final Pazz r
Final Pazz Depth 0,0000 i
& @ widhs ol
@ B Feeds and Speeds »f v
P— P e -

Controleer de “Feeds and Speeds”. De “Feed Rate” is de snelheid waarmee de
frees door het materiaal snijdt. Voor hout (MDF/multiplex) is dit standaard
100mm/sec. De “Plunge Rate” is de snelheid waarmee de frees zich in het
materiaal boord. Deze waarde is standaard de helft van de Feed Rate en dus
voor hout 50 mm/sec. De spindle is de snelheid waarmee de frees draait.
Voor hout standaard 24000 rpm. Vraag bij het frezen van een ander
materiaal altijd advies bij 1 van de fablab medewerkers.



Cut Definitien B

Ok, I

Cut Templates
Current Tool DO6mm SL2Z2mm - Cancel I
[ Items | Curentvale | Unit | A Save a3 I
Final Pass Depth 0,0000 i
2 H wWidhs E Librany... I
B Feeds and Speeds :LL;
| Feed Rae 1000000 3 mndsec v
Final Pass Fesd 0.0000 iy sec T
I Flunge Hate 50,0000 i i sec 'l Cloze
Diell 0,0000 ECE
| spindie 24000 3 Em |
& EH Direction 3
& Ertig/E ik Farametzis =
30 Taoclpaths? E
Chanel Tags? [ v

d. Bevestig als je zeker bent dat je alles hebt doorlopen met “OK”".

6. Bepaal of de frees de binnenkant (internal) van de vorm moet uitfrezen of de
buitenkant (external)



Router Offset H

Shalegy: I ;I DK—I

Order Toal [ Twpe | Denth E it Cancel I

oL 1 2| DOEmm SLI2mm A ough 152000 o .
| Edit Flar.. I
Saweas .. I
Add Toal I

Ayailate Tonks: Sert tonlz by:
— Delete Tool I
Dezcriphicn | Tonl Type ~ IBi:e EI
DdErmm 5L22rmm End Mill Clear I
D08mm 5L22rmmn End Mill

LA 5L32rm End il ||

L

Router Oifzet Parameters:

Esterral [malz)

Irternal [female]
‘wield offsets
Sharp cormers
Irlap

“wiith bridges

il i Kl

7. Maak bruggen als er kleine stukken gefreesd moeten worden. Bruggen zorgen
ervoor dat het stuk vast blijft zitten aan de plaat en het niet wordt opgezogen of
beweegt.

a. Vink “With Bridges” aan.

b. Geef de lengte van de brug. Houd er rekening mee dat de lengte groter is
dan de diameter van de frees. Met een frees van 6mm hou je slechts 2mm
brug over als de lengte op 8mm wordt ingesteld (8mm - 3mm intreden van
de frees - 3mm uittreden = 2mm brug).

c. Definieer de hoogte van de brug. De hoogte wordt berekend vanaf het
laagste punt. Als men een plaat door freest op 15,2 mm diep en de brugis 1
mm hoog wordt er 14,2 mm ingefreesd voor de brug.

8. Bevestig alles met “OK".



De gedefinieerde contouren zijn herkenbaar aan een blauwe lijn met pijltjes:

De breedte van het gedefinieerd contour kan gevisualiseerd worden met “F9":

Opvulling definiéren: vorm wegfrezen (hatch fill)

Als we een vorm in zijn geheel willen wegfrezen i.p.v. een lijn uit te frezen gaan we een
“hatch fill” toepassen.




1. Selecteer de vorm om uit te frezen en kies “Hatch Fill”

b=
e B

2 Y
s
2. Volg stap 3 tot 7 van het definiéren van een contour voor het definiéren van de
opvulling.

Hatch Fill - |
Shategp | ;I ok
O | Tod Typ= Cepth | Edt | <] Carcel
M1 = O0Emm 5L Fil e S
Edt Far..
Saveas..

Add Tool
Avzilable Tools: Sart tooks by
— - [ekle Todl
Descicton | Tool Tupe - |Sme

DO SL04mm End Mil h Clean
i SLOEmin Erid Mil [

D3rmen SLAmm End Mil

DG L1 2mm End Mil .

Hatch Fil Parametans:

Irlap s

Optmezalion Clandad ™




Lijnen manipuleren

Er zijn twee type contouren in EnRoute, open- en gesloten contouren. Wanneer
geselecteerd zijn de open contouren herkenbaar aan hun roze kleur met pijltjes op de lijn.
Gesloten contouren worden blauw weergegeven. Om een uitvulling (hatch fill) te kunnen
definiéren hebben we gesloten contouren nodig. EnRoute geeft een mogelijkheden via
“Merge selection” om een open contour te sluiten.
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Open contouren sluiten

1. Selecteer de lijnen die gesloten moeten worden.
2. Rechter muisknop
3. “Merge selection”

Set start point

" Edit points

& Move Shift+F5
I Rotate Shift+F7
L7 Scale Shift+F6
B[4 Mirror Shift+F3
{"\ Merge selection... I
(W) Offset...
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4. Zet de merge tolerance desnoods wat hoger (tussen 0,5 en 1) en bevestig met “OK".

2D Simulatie

Eens alle contouren gedefinieerd zijn kan de volgorde van het freeswerk en de dieptes
gesimuleerd worden. Vraag altijd aan een lab manager om deze simulatie te
controleren vooraleer over te gaan op het effectieve freeswerk!

1. Open de “Simulate 2D" tab.

LA

2. De simulatie dient in eerste instantie om de diepte te checken van elke pass. We
willen vermijden dat de frees te diep gaat in één keer en dat ze breekt. Ook willen
we controleren of we steeds dezelfde frees gebruiken. Check elke pass en
controleer de “depth” en de “tool".

Simulate 2D B

« ’ | » ’T ’ﬂ | 4 Done Order |
Current Tool: D0Gmm SL22mm | Tool Lifts: 0
Current Depth: 7.roo Tool Changes : 0

3. Soms kan het handig zijn om de frees volgorde aan te passen. We willen bv eerst de
kleine onderdelen en de hatch fill frezen voordat we het stuk losfrezen. Het “Order”
menu geeft hier verschillende opties.

Simulate 2D
« } » ’1’ } - 4 Done i
Current Toal: DDBrm SL22mm Tool Lifts: 0
Current Depth: 77000 Tool Changes : 0
| Priority Order |;| I Pririty

L 1 | Tool

B 7 Object Tool Order

| | 3 | Strategy Strategy Order

— 4 |Pass Object Order

| 5 Layer

E]
= il
v Small parts first
¥ Maintain grouping |dpdate Order |

CNC bestand doorsturen



Eens het bestand klaar is om te frezen kunnen we het doorsturen naar de CNC machine.

1. Selecteer het “Output” icoon:
o [l e
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2. Controleer of de volgorde juist is. Als alles klopt, selecteer “To File” om het bestand

weg te schrijven.

Output n
| Priority Order |:| I Priority
(b 1 Toal Ta Machine |
] 7 Object Tool Order
3 Shateqy Strategy Order
— 4P Cancel |
— a8t Object Order
|| o Laver
A
= P’ 7|

v Srall parts first
v Mainkain grouping

‘which toolpaths?
Al toolpathes
Selected

Depth

Orientation

Copies

Hald autput

Current driver:

- GCode [MultiCamGC)

Dirivver |

3. Sla het bestand op onder: C — DncFiles — Gast

@ Opslaan als

Opslaan in:

*

Snelle toegang

Bureaublad

m
Bibliotheken

=

Deze pc

"y

Netwerk

Gast

-
s SB-station (H:)
[ Deze pc

1 Downloads

B Bureaublad
_J 3D-chjecten
&| Documenten
Muziek
B Vvideo's
[&] Afbeeldingen
Public fablabnas1 {NAS Server))
o Dpstart Desktop5 (C)
DncFiles
(Gast
Xavier
fab kast
s Data Desktop05 (D)
= USB2(F)
2 Dvdw-station (G:)
ben_fees
ben_tqble
filmkes FabLab
geodome 3v 1.2m

X
x| e B cE
. Gewijzigd op Type *
2/10/2019 14:41 CMNC-E
21/05/2019 9:29 CMNC-E

10/09/2019 14:59 CNC-E
10/09/2019 15:25 CNC-E
10/09/2019 15:34 CNC-E
21/01/2020 13:51 CNC-E
21/01/2020 14:34 CMC-E
12/03/2019 15:12 CNC-E
12/03/2019 16:04 CMNC-E
12/03/2019 16:12 CNC-E
17122019 813 CNC-E
10/12/2019 15:52 CNC-E
10/12/2019 14:16 CNC-E™
>

j Opslaan I
- l Annulersn |
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B: Frezen

Overzicht

Spindel
Portaal
Vacuii
Aan/Uit Aanslag
Aan/Lit
. Bediening

Vaculim zone
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1. Plaat positioneren

1. Rijd het portaal helemaal naar achter gebruik makend van de pijlen op het

bedieningspaneel.

Al
@) =

2. Leg de plaat op de tafel. Let erop om de noodknop van de bediening niet in
te drukken en/of de bediening te raken.
3. Zet de aanslag aan.

4. Leg de plaat tegen de aanslag.



5. Belangrijk: Zet de aanslag terug uit!
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2.Vacuim

1. Zet de zones aan waar vacuum nodig is. De hendel naar beneden draaien zet
de vaculm zone open. Zorg ervoor dat je enkel de zones open zet waar de
plaat ligt om het vaculim te concentreren waar nodig.

2. Zet de vacuumtafel aan met de vacuim knop. Controleer of de plaat blijft
liggen door ze in X- en Y richting te verplaatsen. Als er beweging mogelijk is
moet het vaculm verbeterd worden of een ander materiaal gebruikt worden.
Frees nooit in een plaat die niet voldoende vastgezogen wordt!
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3. Nulpunt instellen

1. Positioneer het midden van de frees op de rechter voorhoek van de plaat
gebruik makend van de pijlen op het bedieningspaneel.

2. Stel het nieuwe nulpunt in op het bedieningspaneel. Dit is het startpunt van
de linker onderhoek in het EnRoute bestand.
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4./-hoogte instellen

1. Controleer of de vacuim zeker op staat. Verplaats het portaal wat meer naar
het midden van de freestafel. Leg de sensorplaat onder de freeskop.

2. Verlaag de freeskop maar zorg ervoor dat de frees het plaatje niet raakt.
3. Druk op de “surfacing” knop op het bedieningspaneel. De display zegt
“O=Autoset”.

Jog BPeed
M \ il |l

169.68
Z -65.32

Setting Surface
O0=AutoSet, EMTER=Set
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4. Druk op “0” totdat de frees de metalen plaat raakt en automatisch naar
boven gaat. De oppervlakte hoogte is bepaald.

5. EnRoute bestand opzetten

1. Open de “file explorer”.

2. Navigeer naar het bestand met de pijltjes en selecteer met “enter”.
Controleer op de preview of de tekening in de goede richting staat.
4. Overloop de checklist:

a. vacuum opzetten

b. nulpuntingesteld

c. z-hoogte ingesteld
5. Start de frees opdracht met het “lopende ventje” icoon.

w



6. Frezen
Blijf tijdens het frezen altijd bij de machine!

Wat kan er mislopen?

1. De frees kan breken. In dit geval blijft de machine doorlopen, maar wordt er
niets meer uitgefreesd. De wrijving kan ervoor zorgen dat er brand ontstaat.

2. Een stuk kan loskomen. Als er kleine stukken loskomen en worden
opgezogen kunnen ze in de freeskop blijven steken. Dit is heel slecht voor de
freeskop.

3. De plaat kan loskomen.

Frees opdracht pauzeren

Als er iets misloopt, pauzeer de machine dan, druk niet op de noodknop. Bij
drukken op de noodknop moet alles opnieuw opgestart worden.
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Wat doen in geval van brand

1. Pauzeer de machine
2. Zetdevacuim af
3. Stik het vuur met een branddeken

Doof nooit het vuur met water.



