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Arbeitsbeschreibung und Beispieldaten

3D - Anfahrbewegung

(Schrdge Einfahrbewegung in das Material und Schichtbearbeitung)
erstellt mit

eSIGN2D

N

Lyriliday

Diese Beschreibung enthdlt fertige Frdasdaten, die mit allen, im Programm unter Datei . direct mill
enthaltenen Exportfiltern zur Weiterverwendung mit einer Gravier-/Frdsmaschine, exportiert werden
konnen.

Durch die einfache, intuitive Bedienung erfordert der Umgang mit e SIGN2D keine besondere
Schulung. Jedoch ist das Programm sehr umfangreich und leistungsfahig. Deshalb sollten Sie zum
Kennenlernen vorher die Allgemeine Anleitung CAD und die Anleitung CAD-Konstruktion durchlesen.
Haben Sie Fragen zur Bedienung, dann benutzen Sie bitte zuerst die Programmhilfe. Diese erreichen
Sie auch bei bereits aktivierter Funktion mit <F9> oder mit dem Hilfsmittel 2 und anklicken der
Funktion. Fiir Fragen oder Anregungen zu dieser Anleitung oder zum Programm senden Sie bitte eine
eMail an Info@AHSoftgravur.de.

Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche schriftliche Erlaubnis darf kein Teil dieser Beschreibung
fiir irgendwelche Zwecke oder in irgendeiner Form, reproduziert oder iibertragen werden. Die
genannten Firmen- und Markennamen sowie Produktbezeichnungen unterliegen marken-, patent- oder
warenzeichenrechtlichem Schutz.

(€) A.Horn, Butzbach
Jan. 2009
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3D - Anfahrbewegung.

Schild AuBenabmessung (Material) 206 mm x 152 mm, Bearbeitung mit 1 Werkzeug.
Beispieldaten: HappyBirthday.SLD

Geeignet fiir Programmausstattung: eSIGN2D (v3) /iSIGN+3D /HCAM. .

Bezeichnung der zu wdhlenden Funktionen.

In der nachfolgenden Beschreibung wird eine kurze Schreibweise zur Auswahl von Funktionen
verwendet. Die Bereiche werden jeweils durch Punkt '." getrennt. Z.B. CAM . Spantiefenzustell. Die
Funktion finden Sie im Menii CAM unter Spantiefenzustell.

Die Anfahrbewegung.

Mit der Funktion CAM . Spantiefenzustell. kénnen 2D und 3D Frdaswege mit Anfahrbewegungen
versehen werden und in Schichten erfolgen. Die Funktion ist immer nur auf Fraswege anzuwenden und
hat nach einer Offsetberechnung zu erfolgen. Zur Beschreibung der Funktion wdhlen Sie bitte die
Programmhilfe.

Eine schrdge Anfahrbewegung wird fiir Eintauchwinkel 10° .. 89° erzeugt. Ein Eintauchwinkel von 90°
|aBt die Eintauchbewegung unverdndert senkrecht nach unten. Die Anfahrbewegung erfolgt immer auf
den vorhandenen Frdswegen und dient vorwiegend zur Werkzeugentlastung (Verhinderung von
Werkzeugbruch beim Eintauchen). Fiir extrem kurze Frdswege (z.B. Punkt, kurzer Vektor,..) konnen
evtl. keine oder nur sehr steile Anfahrbewegungen erzeugt werden.

Beispiele:
Fraswege aus einem Rechteck, vertiefte Berechnung bei Eintauchwinkel 30° und 3 Frasschichten. Gesamt Frastiefe = 5,0 mm.

Spantiefenzustellung | x

\" p— Spiegeltiefe (Z-0Offset) Sz [mm] &

AN Schichttiefe St [raw] =
Eintauchwinkesl Wi [°]:
Bahn-/Layerorientiert [J/H]:
Schichtaufteil. [gleich/Rest] &

Anfahrbewegung far Anfahrbewegung fiir Einstellung der Spantiefenzustell.
2D Fraswege. 3D ausgespitzte Wege.

Frdswege fir Beispiel 'Happy Birthday'.
Die 2D - 6rafik in wird vertieft mit einem kegligen Werkzeug ausgearbeitet (ausgespitzt).
Daten des Werkzeugs gem. Grafik.

N
V WFar JETMam WFrE le LidFrk LUIFEE LA \‘!‘g"y i VT vﬁud W‘ZUWUEHB
0 Jusspitzuerkz. 0.05 30.00 0.00 5.00 0.50 1. .50 D o
1 . 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 0 o o
2 I 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 il o o
3 - 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 il o o
1 . 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 il o o
lgFal Werkzeug Farbe + Nummer HEE o
JEMan e rize ugnamen [fusspitzwerkz.] |
KIS Gohneiden-/Schaftrad|.5..100) [m] [ 6.000]
VIFS spitzenradius (D.. 100) [xm] [__0.050
LR gdngee 1 (0.. 90y [°] [so.o00| e
VYRR gugelradius (0.. 100) [xms] [ 0.000
- .
VIFEL pintauchtiefe (D..1000) [xm] [_5.000]
MADE plughéhe (D..1000) [xm] [__0.500] v -
W prpeitsvorschub XY (0..99) [m/min) [__T.000] W Typ
%P2 gintauchvorschub 2 (0..99) [m/mwin] [ D.800] e
155 Spindeldrenzant (<99999) [T/min] [__40000]
2 erkzeugstandvey (<989939) [xm] 0
JIFF wechse1station (0..(9y898) [ 1
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Die Fraswegberechnung erfolgt mit CAM . FrKorr 2D/3D (s. Beispiel). Das Frdsergebnis wird in den
(I 3N: gespeichert.

Terkzeug #
Ziellavyer

Fonturoffset
Forrekturverfahren

Korrekturrichtung B

Richtung (Mitlauf, Gegenlaw: 3
Abrundungsvinkel i ,
Originalkontur ldschen [J I
Speichern mit TVerkzeug [J,’H‘ q

Mhrauverfahren
fher lappung [
Schraffurwinkel 0.000

2D Grafik mit geschlossenen Konturen. Einstellung der Offsetberechnung.  Ausgespitzte Fraswege im [N &[5

Die berechneten Ausspitzwege haben eine max. Frdstiefe von 4,589 mm (erste Anzeige fiir
Schichttiefe in der Spantiefenzustellung). Die Schichttiefe wird mit 2 mm gewdhlt (Einstellung vgl.
Grafik). Dies ergibt 3 Frdsschichten (2,0 mm; 4,0 mm; 4,589 mm vgl. m).

Spantiefenzustellung

i p— W <
IFEt ﬁ % : E,
Spiegeltiefe [Z-Offset) Sz [nm . \“t 9{2‘\9 v 4
Schichttiefe 2.00 %;j i

Eintauchwinkel
Fraswege mit Anfahrbewegungen und in Schichten in [N &:1W-

Bahn-/Layerorient iert

\\
3D Ansicht éAusschnitt) der Fraswege 3D - Gravur ('Draufsicht).
in .

Export der Frdsdaten in das Datenformat Ihrer Maschine.
Zum Datenexport wdhlen Sie direct mill und den gewiinschten Exportweg (z.B. DIN/ISO).

(Exeot ]

uws LG10b] *.LG1
| AH AHSoft *H2R

su= EPS *EPS

[#] HP-GL 2D/3D

== Roland Drucker

A Laser

&) Drucker (mill)

I2) DXF *.DXF

B2 DINfisO

£ milICONTROL

Exporthilfen

Exportauswahl in eSIGN2D.
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