Shaper Origin CNC-
Handoberfrase

Die Shaper Origin CNC-Handoberfrase (kurz: Shaper) arbeitet so: Eine Kamera erkennt spezielles
Markertape auf dem Werkstlck, du schiebst die Maschine grob entlang des Entwurfs, und Motoren
halten den Fraser genau auf der Linie. Im ZAM stehen zwei Gerate mit Zubehor in der
Holzwerkstatt zur eigenstandigen Nutzung bereit.

Diese Seite fasst die Basics und alles ZAM-Spezifische zusammen. Verbindlich ist auBerdem die

offizielle Betriebsanleitung; alles Weitere steht auf der offiziellen Hilfeseite. 2-Seitige Kurzfassung

die in den Systainern liegt.

Wer darf den Shaper nutzen?

e Nur Personen mit unterschriebener Einweisung, z. B. nach dem Kurs , Frasen mit dem
Shaper Origin“.

e Shaper Workstation und Shaper Plate erst nach zusatzlicher mundlicher Einweisung.

e Nach der Einweisung bei den ersten schritten langsam und vorsichtig ran tasten.

Sicherheit

Gefahren: Der Fraser dreht mit bis zu 26.000 U/min und lauft nach. Lose Teile werden
weggeschleudert. Dazu kommen Larm und Holzstaub (Laubholzstaub, z. B. Buche oder Eiche, ist

krebserzeugend).
Sicherheitszeichen nach ISO 7010: Gehoérschutz, Schutzbrille, Staubsauger verwenden, feste Schuhe
Regeln:

e Schutzabdeckung immer eingesetzt, sobald die Spindel eingesteckt ist. Sie halt
magnetisch.

o Immer mit Staubsauger (Klasse M) frasen. Den Shaper nicht in die Geratesteckdose
des Saugers stecken, denn er hat einen eingebauten Computer. Den Shaper an die
Wandsteckdose anschlieBen und den Sauger von Hand einschalten.


https://support.shapertools.com/hubfs/Knowledge%20Base%20Documents/Product%20Manual%20Gen%201/DEU-Origin%20Betriebsanleitung.pdf?hsLang=de
https://support.shapertools.com/de/origin#main-content
https://wiki.zam.haus/attachments/267
https://wiki.zam.haus/attachments/267

e Gehorschutz und Schutzbrille tragen, geschlossene Schuhe tragen. Den Staub immer
direkt mit dem Sauger absaugen.

o Beim Frasen keine Handschuhe tagen. Anliegende Kleidung tragen, nichts Langes um
den Hals haben, lange Haare zusammenbinden, keinen Schmuck.

o Werkstiick und Opferplatte aufspannen. Auch Ausschnitte die entstehen bedenken.
Geeignete Zwingen, Spannvorrichtungen oder doppelseitiges Klebeband verwenden. Nie
mit der Hand halten.

e Den Shaper immer mit beiden Handen an den Griffen fihren und nur auf waagerechten
Flachen benutzen.

e Fraser nur bei abgesteckter Spindel wechseln.

e Schnittgefahr am Fraser. Vorsichtig anfassen, Schneiden meiden oder Tuch verwenden.

e Vor dem Abheben: orange Taste drlcken (der Fraser fahrt hoch), Spindel aus, warten, bis
der Fraser steht.

e Den Shaper nur auf saubere Flachen stellen, nie auf den Boden. Sonst wird die
Gleitplatte beschadigt.

Notfall: orange Taste — Spindel aus - Netzstecker des Shapers ziehen.

Was gehort dazu?

Jeder Shaper steht in einem eigenen Systainer mit derselben Nummer. Nach der Nutzung
kommt alles in den Systainer mit derselben Nummer zuruck.

Wo Inhalt

Werkzeugtasche (unter dem Shaper) 2 Rollen ShaperTape, 4-mm-T-Sechskantschlissel (Spindel
entnehmen), 19-mm-MaulschlUssel (Spannmutter),
Ersatzfraser, USB-Stick

Kleine Box Spannzangen (im Systainer) 3 mm, 6 mm, 8 mm, %", %"
Kleine Box Fraser (im Systainer) 3 mm, 6 mm, 60°-Gravurfraser (alle mit 8-mm-Schaft)
Am Shaper selbst Schutzabdeckung, Frasspindel, Transportsicherungen (2)

Standard ist die 8-mm-Spannzange. Alle ZAM-Fraser haben 8-mm-Schaft. Der Fraserschaft
Muss zur Spannzange passen. Fraser dirfen héochstens 25 mm Durchmesser haben und mussen flur
min. 26.000 U/min zugelassen sein.

Ablauf in Kurze

1. Checkliste: Shaper, Spindel, Kabel und Fraser unbeschadigt? Kamera sauber?
Schutzabdeckung drauf? Schutzausridstung angelegt? Sauger angeschlossen?



2. Spannen: Opferplatte und Werkstiuck mit Zwingen, Vorrichtungen oder Doppelklebeband
befestigen, auch allen Abschnitte die entsterhen werden.

3. ShaperTape kleben und scannen (siehe unten).

4. Fraser einsetzen, Durchmesser am Bildschirm eingeben, Z-Touch ausfiihren.

5. Entwurf laden (Shaper Hub oder USB-Stick) oder am Gerat zeichnen und platzieren.
Frasart, Versatz und Tiefe einstellen.

6. Aircut: Mit der Aircut-Funktion den Weg einmal ohne Materialabtrag abfahren, dabei
Tape-Anzeige, Zwingen und KabelfUhrung prufen.

7. Frasen: Sauger und Spindel an. Mit der grinen Taste eintauchen und dabei stillhalten, bis
der Fraser unten ist. Dann gleichmaRig schieben, den Kreis auf der Linie halten und mit
der orangen Taste hochfahren.

8. Aufraumen (siehe unten).

ShaperTape

e Streifen mit 5-8 cm Abstand kleben, mdglichst parallel, nicht GUberlappend. Am besten
sind Streifen von 50-90 cm Lange.

e Das Tape muss den Frasbereich und ca. 15 cm davor abdecken, denn die Kamera schaut
nach vorn. Mindestens 3 Streifen im Kamerabild sind empfohlen, die Anleitung verlangt
mindestens 2.

e Alles Tape muss auf einer Ebene mit der Flache liegen, auf der der Shaper steht. Ohne
Falten und Blasen kleben, nicht dehnen, nicht Gber Licken spannen, nicht in den Frasweg.
Altes Tape aus dem Kamerabild entfernen.

e Tape-Anzeige: 13-15 erkannte Dominos sind optimal, ab etwa 10 geht es. Unter 7 bricht
der Shaper ab.

e Langsam und gleichmaRig von der Rolle abziehen. Ruckartiges Ziehen lasst das
Tape reiBen oder die Lagen spalten. Ein Beispiel flur gerissenes Tape liegt in der
Zubehorkiste.

e Spaltet sich eine Lage, die Lagen an der Rolle sauber quer durchtrennen und neu
ansetzen, wie bei einer Klopapierrolle.

o Bei Kalte (die Holzwerkstatt ist im Winter kalt) die Rolle vorher auf Raumtemperatur
bringen, zur Not eine Weile in die Hosentasche stecken.

e Scannen: Mit der grinen Taste starten und beenden. Erkannte Dominos werden blau. Ist
das Werkstick verrutscht, neu scannen und den Entwurf neu platzieren.

Fraser wechseln

1. Spindel ausschalten und den Stecker der Spindel am Shaper abziehen.
Schutzabdeckung abnehmen.

2. Klemmschraube der Spindelhalterung mit dem 4-mm-T-Schlissel I16sen und die Spindel
nach oben herausziehen.



3. Spindelarretierung dricken, die Spannmutter mit dem 19er-Maulschlissel 16sen und den
Fraser tauschen. Den Fraser weit genug einstecken.

4. Die Spannmutter anziehen. Nie ohne eingesteckten Fraser festziehen.

5. Spindel mit dem Schalter zu dir und dem Kabel links bis zum Anschlag einsetzen. Die
Klemmschraube handfest anziehen.

6. Prifen, dass der Spindelschalter auf AUS steht, dann den Stecker einstecken.
Schutzabdeckung aufsetzen.

7. Fraserdurchmesser eingeben, Z-Touch.

Handschuhe sind nur beim Fraserwechsel erlaubt, die Fraser sind scharf und konnen heild sein.

Frasen: Reihenfolge und Strategie

Reihenfolge: 1. Gravuren - 2. Taschen - 3. innenliegende Konturen = 4. Aulsenkontur
(gegebenenfalls mit Stegen). So bleibt das Werkstick so lange wie mdglich am Stlck.

Frasarten (so heiflen sie am Gerat):

Frasart Wofir Vorbelegung aus SVG
AuBen Teile mit Endmaf schwarze Kontur, schwarze Fullung
Innen Locher und Ausschnitte schwarze Kontur, weille Fullung
Auf Linie Gravuren und Nuten, ohne Versatz graue Linie, keine Fullung
Tasche Flachen ausraumen; danach einmal graue Fullung

mit /nnen nachfahren

Hilfslinie wird nicht gefrast blaue Linie oder Flllung

Liegen mehrere Pfade im Kreis, wahlst du Gber die Pfadauswahl aus, welcher gefrast wird. Tiefe,
Versatz und Frasart gelten immer nur fir den gewahlten Pfad.

Z-Touch: Vor jedem Schnitt, nach jedem Fraserwechsel und auf jeder neuen Oberflache. Der
Shaper muss dabei flach aufliegen.

Durchfrasen:

e Tiefe pro Durchgang in Holz mit dem 6-mm-Fraser hochstens 5 mm (siehe Drehzahl,
Vorschub und Tiefe).

e Mit 0,2 mm Versatz frasen, das Teil bleibt also zunachst etwas zu gro8 bzw. das Loch zu
klein. Vorzeichen beachten: Ein positiver Versatz liegt laut Shaper innerhalb der Kontur.
Bei AuSen also —0,2 mm, bei Innen +0,2 mm. Vorher am Gerat prufen!

e Im vorletzten Durchgang unten 0,5 mm Material stehen lassen.

e Zum Schluss den Versatz auf 0 setzen und in einem Durchgang komplett
durchfrasen, auf Materialstarke + ca. 0,5 mm.



e Die Materialstarke vorher mit dem Messschieber messen.

Beispiel 15 mm Multiplex mit 6-mm-Fraser: 5 mm = 10 mm - 14,5 mm (jeweils mit Versatz) -» 15,5
mm ohne Versatz.

Auto-Modus: Grine Taste gedrickt halten, dann fahrt der Shaper den Fraser im Kreis selbst
entlang der Linie, du fuhrst nur nach. Zweimal dricken vor dem Start schaltet Auto-Locked ein. In
der Frasart Tasche gibt es keinen Auto-Modus.

Ecken: Kurz vor der Ecke anhalten und die Ecke im Auto-Modus abfahren lassen. Du solltest vor
dem Fraser an der Ecke sein.

Aircut (Luftschnitt): Die Aircut-Funktion stellt die Frastiefe negativ, also Uber die Oberflache.
Dann kann man den Weg mit ausgeschalteter Spindel abfahren. Gut zum Uben und vor jedem
Frasen, um Tape, Zwingen und Kabel zu prufen.

Frasrichtung: Dem Pfeil am Bildschirm folgen. Der Shaper frast so normalerweise im Gegenlauf.

Aktionsradius: Der Shaper korrigiert nur etwa 12,7 mm. Verlasst du den Kreis oder schiebst du zu
schnell, fahrt der Fraser hoch. Dann zurlick auf die Linie und neu eintauchen.

Drehzahl, Vorschub und Tiefe

Die Drehzahl stellst du am Drehzahlregler der Spindel ein: Stufe 1 = 10.000 bis Stufe 6 = 26.000
U/min. Der Vorschub ist die Auto-Geschwindigkeit, einstellbar am Gerat.

e Grundsatz: groRer Fraserdurchmesser — kleine Drehzahl, kleiner Fraserdurchmesser —»
grof8e Drehzahl.

e Am Ende zahlt das Ergebnis. Dreht der Fraser zu schnell und schiebst du die Frase zu
langsam, entstehen Brandspuren am Holz. Der Fraser kann ausglihen, verfarbt sich und
ist dann irreparabel stumpf.

o Rattert die Maschine oder franst die Kante aus, ist die Drehzahl zu niedrig.

Werte nach Material:

e Holz, Sperrholz, MDF mit 6-mm-Fraser: hochstens 5 mm Tiefe pro Durchgang,
Vorschub 250 mm/min, Drehzahlstufe 4-5. Mit kleinerem Fraser weniger Tiefe und
Vorschub, aber gegebenenfalls héhere Drehzahl. Gravuren flach.

e Acryl: hochstens 2,5 mm pro Durchgang, Drehzahlstufe 4. In Bewegung bleiben, sonst
schmilzt der Fraser fest.

e Aluminium, Messing, Kupfer: hochstens 1 mm pro Durchgang, Drehzahlstufe 2,
Vorschub 100 mm/min.

AulRerdem:



e Meldung ,,A 0x00000101-103“: zu viel Material auf einmal, also flacher frasen.
e Neue Materialien immer erst an einem Reststlick testen. Multiplex ist wegen der
Leimfugen abrasiv: Fraser regelmafig prifen und reinigen.

Details: Parameter-Empfehlungen je Material, Spindeldrehzahl einstellen.

Dateien auf den Shaper bringen

e Shaper Hub: gemeinsames Werkstattkonto fir beide Shaper und Trace. Die
Zugangsdaten kleben an Trace und in den Shaper-Systainern. Nur fUr Eingewiesene.
o Kontoeinstellungen nicht andern.
o Eigene Dateien in einen eigenen Ordner mit Namen legen, fremde Dateien nicht
[6schen.
o Am Shaper im Gestalten-Modus: Laden - Cloud (ShaperHub) - Ordner.
e USB-Stick: genauso mdglich, auch ohne WLAN. Ein Stick liegt in der Werkzeugtasche, er
muss FAT32-formatiert sein. Am Shaper: Laden - USB.
e Shaper Trace:
o Mit feinem schwarzem Stift auf weilles Papier zeichnen.
o Starten: QR-Code auf der Riickseite des Trace-Rahmens mit dem Handy
scannen.
o FUr Gravuren Linienart Mittellinie wahlen.
o Speichern Uber ,,In meine Dateien” - am Shaper unter Trace abrufbar.
o Den Rahmen flach lagern, nicht knicken, keine Hitze oder Nasse.
e Am Gerat: Einfache Formen (Kreise, Rechtecke, Polygone, Stift-Werkzeug) lassen sich
direkt am Shaper zeichnen.
e Eigene Zeichnungen: Der Shaper liest nur SVG. Mit realen Einheiten (mm) zeichnen,
Text in Pfade umwandeln.
o Inkscape: als ,,Normales SVG" speichern.
o Farben legen die Frasart fest: schwarze Kontur mit weier Fillung = Innen, schwarze
Kontur mit schwarzer Flullung = AuRen, graue Linie = Auf Linie, graue Fullung =

Tasche, blau = Hilfslinie. Siehe Gestalten fur Origin.

Shaper Workstation und Shaper
Plate

Beide sind im ZAM vorhanden. Die Nutzung ist nur nach zusatzlicher mundlicher Einweisung
erlaubt.

Workstation (fur kleine oder senkrecht gespannte Werkstucke):


https://support.shapertools.com/de/hc/de-de/articles/360016398434-parameter-empfehlungen-je-material
https://support.shapertools.com/de/hc/de-de/articles/115003084574-spindeldrehzahl-einstellen
https://support.shapertools.com/de/gestalten-f%C3%BCr-origin

e Fest mit der Werkbank verbinden, verschraubt oder mit Zwingen.

e Werkstick mit mehreren T-Nut-Spannern an den Anschlagen klemmen. Kleine Teile auf
dem Werksticktrager mit dinnem Doppelklebeband oder Schrauben befestigen.

e Man kann in die Aluminiumteile frasen! Die Frontplatte muss tiefer sitzen als die
Frastiefe. Zwischen Werkstlck und Stutzleiste Platz flr den Fraser lassen.

e Die Spannflache in 0-mm-Stellung nur verwenden, wenn nicht Gber die Hinterkante
gefrast wird. Wird Uber die Kante gefrast, MDF-Opferleisten verwenden.

e Die Stutzarme sind ab Werk kalibriert und werden nicht verstellt. Schrauben und
Klemmhebel nur handfest anziehen.

e Der Shaper muss voll auf Tape-Flache und Stitzleiste aufliegen, auch beim Z-Touch.

Plate (Tape-Platte, die auf groRe Werksticke gelegt wird):

Die Plate nie mit Doppelklebeband befestigen, das beschadigt die Antirutschmatte. Wo
notig mit Zwingen sichern: parallel ansetzen und nur handfest anziehen, sonst verbiegt
sie sich. Ragt die Plate Uber eine Kante, die StutzfiRe verwenden.

Weder Werkstlck noch Plate dirfen verrutschen.

Vor dem Frasen Fadenkreuz und Frontanschlag einfahren.

Nur im Fenster frasen (160 x 120 mm). Z-Touch durch das Fenster auf dem Werkstulck
machen, der Shaper steht dabei ganz auf der Plate. Im Zweifel erst einen Aircut machen.
Den richtigen gespeicherten Arbeitsbereich laden.

e Nur mit einem feuchten Tuch reinigen, ohne Reinigungsmittel und Alkohol, und nicht mit
dem Sauger an der Matte ziehen.

Nach dem Frasen / Aufraumen

e Fraser hochfahren, Spindel aus, Stillstand abwarten. Danach den Netzstecker des
Shapers ziehen, er hat keinen Hauptschalter.

e Werkstick vorsichtig I16sen, Kleberreste und gebrauchtes Tape entsorgen.

e Shaper, Spindel und Arbeitsplatz aussaugen (mit Schutzbrille). Den Spanebehalter
leeren und den Z-Touch-Sensor sauber halten. Kamera und Bildschirm nur mit einem
Mikrofasertuch reinigen. Druckluft ist kein Reinigungsmittel, hochstens draufen und
nie auf Kamera oder Bildschirm.

e Den Fraser bei Bedarf von Harz reinigen, auf Verschlei und Verfarbung prifen.

e Eigene Arbeitsflachen am Shaper l6schen.

e Alles nach Packliste in den Systainer mit derselben Nummer. Kleinkram inklusive USB-
Stick und Schlissel kommt in die Tasche unter dem Shaper.

e Den Shaper nur auf saubere Flachen stellen.

e Schaden, stumpfe Fraser oder knappes Tape der Werkstattleitung melden.

Transport auBBerhalb der Werkstatt: Netzstecker ziehen, Fraser ausbauen, die beiden roten

Transportsicherungen einsetzen. Siehe Origin sicher transportieren.



https://support.shapertools.com/de/hc/de-de/articles/360024864873-origin-sicher-transportieren

Abrechnung

Abgerechnet werden zwei Posten:

e Nutzungszeit - deckt die Kosten fur Fraserersatz und Maschine.
e Verbrauchtes ShaperTape - nach Lange.

Die allgemeinen Werkstattkosten (Mitgliedschaft oder Nutzungsgebuhr) fallen zusatzlich an.

Typische Fehler

Problem

Shaper findet seine Position nicht

,Origin wurde aus dem Frasbereich herausbewegt”

,Das ShaperTape hat sich verschoben”

»,Z Touch fehlgeschlagen*

MafBe stimmen nicht

Tiefe stimmt nicht

Fraser fahrt standig hoch

Spindel lauft nicht mehr an

Teile verrutschen oder fliegen weg

Tape reifRt oder spaltet

Spindel sitzt schwergangig, Halterung beschadigt

Ursache und Abhilfe

zu wenig Tape oder zu groBe Abstande, Kamera
verschmutzt, flackerndes Licht oder Spiegelungen. Tape
erganzen und nachscannen.

Kreis verlassen. Fadenkreuz zurtick auf den Pfad, griine
Taste.

Tape oder Werkstiick bewegt, fremdes Tape im Bild, Tape
nicht auf einer Ebene.

Grundplatte liegt nicht ganz auf.

falscher Fraserdurchmesser, falsche Frasart, Versatz-
Vorzeichen falsch, SVG-Einheiten falsch

Z-Touch vergessen, Spindel nicht bis zum Anschlag
eingesetzt, Fraser gerutscht

zu schnell oder ruckartig geschoben oder beim Eintauchen
bewegt. Besser den Auto-Modus nutzen.

Uberlastschutz hat ausgeldst. Hindernis entfernen, Spindel
aus- und wieder einschalten, flacher frasen.

Klebeband fehlt unter ausgeschnittenen Teilen,
Opferplatte nicht gespannt

zu schnell abgezogen oder zu kalt

Klemmschraube Uberdreht, sie wird nur handfest
angezogen

Weiterfuhrende Quellen

o Offizielle Betriebsanleitung Origin Gen 1 (PDF, deutsch)



https://support.shapertools.com/hubfs/Knowledge%20Base%20Documents/Product%20Manual%20Gen%201/DEU-Origin%20Betriebsanleitung.pdf?hsLang=de

Offizielle Hilfeseite Origin (deutsch): Anleitungen, Videos, Fehlermeldungen

Personliche Schutzausristung und sicherheitsgerechtes Verhalten

Mit ShaperTape arbeiten und Haufige Fehler beim ShaperTape

Frasgrundlagen, Gute Fras-Ergebnisse erzielen, Versatz, Auto-Modus

Wie wechsle ich den Fraser aus? und Spindel aus- und einbauen

Haufige Fehlermeldungen

Trace, Plate, Workstation

Origin regelmallig warten

Einweisung Shaper Origin des FAU FabLab (CC BY-SA 4.0): ausfUhrliche Einweisung mit
Zeichnungen

Sicherheitszeichen nach ISO 7010 von Wikimedia Commons (gemeinfrei). Teile dieser Seite
orientieren sich an der Einweisung Shaper Origin des FAU FabLab (CC BY-SA 4.0).
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