N VXCRAFT - QUICKSTARTGUIDE

Dieser Schnelleinstieg fliihrt Dich Schritt fir Schritt durch ein einfaches
Projekt. Unser Ziel ist es, dass Du den Workflow von VxCraft schnell und
einfach verstehst und einen Uberblick tiber die Software bekommst.

Also, lass uns loslegen - mit einer einfachen, aber eindrucksvollen Gravur!

Tipp: Dieses Tutorial findest Du auch als Video auf Youtube unter:
www.youtube.com/@vxcraft
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I EiN NEUES PROJEKT

Um mit VxCraft ein neues Projekt zu starten, gehst Du einfach auf die
Mentkategorie "Datei" und wahlst "Neu". Damit startest Du mit einer
leeren Arbeitsumgebung und bist bereit, Dein erstes CNC-Holzkunstwerk
zu erstellen.

Fir einen Ublichen Workflow empfiehlt es sich, das Projekt auch gleich zu
Beginn Uber ,Datei/Speichern unter” zu speichern.

‘ ooooo || Beabe iten Ezeugen | Konfig urieren NC Hilfe x|
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Links in der Programmoberflache findest Du den Projektbaum.

Diesen werden wir Schritt flir Schritt von oben nach unten durchgehen,
was dem Ublichen Arbeitsablauf zur Erstellung eines NC-Projekts
entspricht.
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I PROJEKTEINSTELLUNGEN

Beginnen wir mit dem obersten Element — dem Projekt selbst.
Durch einen Doppelklick oder tiber das Kontextmenu auf dieses Element
offnet sich das Einstellungsfenster. Hier stellen wir die Auflésung auf 10
Voxel pro Millimeter ein - eine ideale Einstellung fiir feine Details in
kleinen Logos.

‘ Date: Bearbeiten Erzeugen Konfigurieren NC Hitfe X
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Sobald wir das tun, passt sich das Arbeitsgitter an. Die ganz feinen Linien
zeigen die GroRe eines Voxels oder Pixels. Die etwas starkeren Linien
zeigen unsere Auflosung und der Abstand entspricht in unserem Fall einem
Millimeter. Die starken Linien haben immer den zehnfachen Abstand
unserer Einheit - also 10 Millimeter. So bekommen wir ein Gefihl fir die
Skalierung unseres Projekts.
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I DAsS ERSTE MODELL

Okay, wir konnen jetzt das Logo laden! Mit dem Kontextmenl im
Projektbaum auf "Modelle" erstellen wir ein neues Heightmap-Modell. Im
sich automatisch 6ffnenden Konfigurationsdialog weisen wir dem Modell
unsere Grafik zu, indem wir die entsprechende Datei importieren (A).

Aufgrund des hohen Kontrasts der Grafik ist das Modell allerdings noch zu
hoch. Aber kein Problem, wir passen einfach die Hohe an. Daflir aktivieren
wir die Transformation (B) und justieren die Z-Skalierung (C), um die

Heightmap flacher zu gestalten. Ein ungefahrer Wert reicht hier aus, um es

optisch ansprechend zu machen - die genaue Gravurtiefe stellen wir spater
ein.
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I DAs GRAVIERWERKZEUG

Das Modell ist bereit, aber wir miissen VxCraft noch mitteilen, welches
Werkzeug wir verwenden. Daflir erstellen wir ein neues Werkzeug —
wieder per Kontextmenu auf ,Werkzeuge” und ,,Werkzeug erzeugen®.
Dieses Mal 6ffnet sich neben dem Einstellungsfenster flr das Werkzeug
auch der Werkzeugeditor zum Definieren der Geometrie.

Wir wahlen den vordefinierten Typ Gravierfraser und definieren die exakte
Geometrie per Eingabe der Malde. Das Fenster konnen wir schlieRRen.
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B N C-PAcK / NC-NULLPUNKT

Im nachsten Schritt definieren wir den Maschinennullpunkt. Dazu erstellen
wir per Kontextmenu auf ,,NC” ein neues NC-Pack.
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In unserem Beispiel sollte der NC-Nullpunkt oben mittig am Modell liegen.
Also wahlen wir als Referenz unser Logo (A), aktivieren die Einrastpunkte
(B) und wahlen die gewlinschte Position in der Einrasttabelle (C).
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B \VERKSTUCK / ROHTEIL

Das nachste Objekt, das wir benotigen, ist das Rohteil. Per Kontextmenii
auf unser NC-Pack kénnen wir ein neues Werkstlick erzeugen.
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Die Abmessungen sollten einfach mit unserem Modell Gbereinstimmen,
also wahlen wir einfach unser Logo als Referenz aus und das Werksttick
erscheint sofort als griines/transparentes Objekt in der Renderansicht.
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I DR GRAVIERIOB / REFERENZEN

| Modell Werkstack Grenzmo dell
Keine Referenz % Keine Referenz [0 Keine Ref
| O T T (O o
B Werkstack B Werkstick

Im nachsten Reiter -
,Werkzeug” - wahlen wir unser
Gravierwerkzeug und setzen die
Schnittdaten (Spindeldrehzahl
und Vorschibe).

Okay, alle relevanten geometrischen
Objekte sind nun definiert, also kdnnen
wir unseren Gravierjob anlegen. Wieder
per Kontextmeni auf ,,NC-Pack”
erstellen wir einen neuen Job.

Im gedffneten Einstellungsdialog
wechseln wir zum Reiter , Referenzen”
und wahlen unser Modell aus.

¥

| Referenzen Werkzeug ‘Typ | Job | Darstellung | Simulation |

Name |jop 5)‘

4| 3| ) el

Werkzeug

| g Keine Referenz
es

T

Spindel {24000
Kihlungmio

Drehrichtung (¢ Uhrzeigersinn
" Gegenuhrzeigersinn

Modus (¢ Eilgang
(" Benutzerdef.
Eigang [Eilgang
Vorschub (2200 mm/min

Vorschub Rampe  |1600 mm/min

Hauchvorschub {1200 mm/min
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B JOBPARAMETER

Wir wechseln zum Reiter "Typ" und

wahlen die Frasstrategie ,,Gravur”, e o 8| &[]
Im nachsten Reiter ,,Job“ gibt es einige ot e
Parameter, aber keine Sorge - die Mo
meisten konnen auf den U
Grundeinstellungen belassen werden.
Wichtig sind die Starthohe, die wir auf 0
setzen, und die Endebene, die die
Gravurtiefe mit -1,5 mm bestimmt.
wme o )| ]3]0 ee]
Referenzen | Werkzeug | Typ Job IDarsteHung]Slmulation| Mit 'AP I\/Iair]| geben Wir die
postomrbrs [fomm b At 1 z maximale vertikale Zustellung
Startebene [0 mm ﬂ ——— ;mm . .
Endebene [T5mm @ 5| wenkack [ an. Unsere Gravur ist nicht so
Zonelnnen W [o mm Radiuskorrektur v . . .
 Zmetusen B oo tief, also kdnnen wir alles auf
o [T Erouchinl [f———— einmal zustellen. Die
EE o Seitenzustellung 'ae' wahlen
(= Aussen nach Innen icherheitsabstan 2 mm
wir mit 0,2 mm sehr klein,
- woen SRS . | damit unser spitzer Fraser
Pause [ * Smooth
Kltipting auch die Bodenflache sauber
bearbeitet.

Mit einem kleinen Tweak
andern wir den
Optimierungsmodus auf 'Smooth’, der die berechneten Werkzeugpfade
zusatzlich glattet.

Das war's auch schon. Uber die Toolleiste kénnen wir die Berechnung des
Jobs starten.
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B \VERKZEUGWEGE / SIMULATION

& vxCraft

NG

B[] 4|9 &gl =

i
Position 0.000 0.000 0.000 (mm)
Rotation 0000 0.000 0000 1.000
GroBe 0000 0000 0000 (mm)
Cursor 10886 32425 0050 mm relative to <NC-Pack> !

e s

: 2 winpos:

inpos: 608 9 worldpos: 341,144 -125.749 25,500 1.000

Die Werkzeugwege wurden sauber erzeugt und bevor wir zum letzten
Schritt kommen, kénnen wir den Materialabtrag mit der Solid Live
Simulation visualisieren. Die Simulationsumgebung kann per Kontextmen

auf den Job gestartet werden.

& Solid Live Simulation

id: O winpos: 87 80 worldpos: 35.500 -403.171 25.151 1.000
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I POSTPROZESSOR

Um die Werkzeugwege fir die CNC-Maschine lesbar zu machen, miissen
wir die Daten exportieren. Dazu wahlen wir unseren Job aus und 6ffnen
per Kontextmenu die Postprozessorumgebung.
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Postprozessor-Liste
Should the generated NC-files be opened?<Messageretum: accept>
lua Output successfully generated:

=9 (Generated by the postprocessor: vxc_std_gcode.lua)

G17 G21 G4© G49 G54

G64 G69 GBO G992 G94

T0

M6 (Toolchange)

GO 7250

GO X11.55 Y-38.3

GO X11.55 Y-38.3 750 S24000 M3

21.3

G1 F1600

X11.6

X11.65 Z1.283

X11.7 71.271

X11.9 71.243

X12.2 Y-38.26 71.2

X12.7 Y-38.19

X13.1 Y-38.13 71.143

X13.3 Y-38.07 71.114

X13.4 Y-38.06 Z1.1

X13.6 Y-38.03

X13.8 Y-37.97

X14 Y-37.94 71.071

X14.3 Y-37.86 71.029

X14.4 Y-37.84 71.014

X14.5 Y-37.81 71

X14.9 Y-37.7

X14.97 Y-37.67 70.9857

X15.01 Y-37.66 20.9714

X15.03 70.9571

X15.01 70.9429

X14.97 Y-37.67 70.9286

X14.9 Y-37.7 70.9143

X14.8 Y-37.74 70.9
Zeile 1, Spalte 1 100% Windows (CRLF) UTF-8

b NN ™ o™ ™ s

In unserem Beispiel verwenden wir den Standard G-Code Postprozessor.
Falls Du noch keinen Postprozessor installiert hast, findest Du eine
Auswahl kostenloser Postprozessoren auf www.vxcraft.com zum
Nachinstallieren.
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B VERWIRKLICHE DEINE CNC-IDEEN

Wir hoffen, Du konntest mit diesem QuickStart Guide einen schnellen
Einstieg in VxCraft finden. Weitere Hilfe und Infos findest Du im Handbuch
zu VxCraft, auf unserem Youtube Channel www.youtube.com/@vxcraft

und naturlich kannst Du uns auf unserer Website www.vxcraft.com gerne
besuchen!

WIR WUNSCHEN DIR VIEL ERFOLG MIT DEINEN PROJEKTEN

VERWIRKLICHE DEINE CNC-IDEEN!
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