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Arbeitsbeschreibung / Beispieldaten
Erhabene Schrift

mit
eSIGN2D

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

Zum Kennenlernen der Software sollten Sie vorher die Allgemeine Anleitung CAD 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 [?] und anklicken der
Funktion.

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
Juli 2008
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Schild mit erhabener Schrift

Schild 100 mm x 60 mm, Bearbeitung mit 1 Werkzeug

Beispieldaten: ErhabeneSchrift.SLD

Geeignet fiir Programmausstattung: eSIGN2D/iSIGN+2D/iSIGN+3D/HCAM. .

Beschreibung zum Erstellen einer erhabenen Schrift bei Datenerstellung in den Grafiklayern, Frdser
Offsetberechnung und Export der Frdsdaten.

6rafik erzeugen.

Stellen Sie die SchildgraoBe in Layout . Grenzen mit Breite dx = 100 mm und Hohe dy = 60 mm ein.
Geben Sie in edit Zeile den Text gemdB Beispiel ein. Dabei ist die Textlage und -groBe zundchst
unwichtig. Wahlen Sie den Font = F1000020. Hinweis: Outlineschriften beginnen in eSIGN2D mit
'F...", Gravierschriften beginnen mit 'G...". Fiir dieses Beispiel werden Outlines bengtigt.

sl an

Hohe oder Breite
bis Rahmen X5y

Wihlen Sie Anpassung, Einstellung 'Hohe oder Breite' und bestdtigen die Eingabe. Die Schrift wird
auf die SchildgroBe angepaBt und zentriert.

Erhab@m@
Sehrift
mit eSIGN2
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Grafik des Schildes.

Frdser Offset Berechnung.

Werkzeugeingabe (199)

<= =] x|

\gheFar [ETNan VARG Ul LR LLIFEE GJOF A GJBE S L SIE ||

0 Schaftfraser 0.35 0.00 0.00 1.00 1.00 Q.50 30 [u] 1]

[ ] 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 o] u] o]

[ ] 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 o] u] o]

[ ] 0.00 0.00 0.00 0.00 O0.50 2.00 1.00 1} o o

| 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 2.00 1.00 a o o

Werkzeug Farke + Nummer Hl Schafiiriser

Werkzeugnamen [Echaftfraser || Fr5] 0.350
Schneiden-/Schaftradi. 5. .100) [nm] 2.000 Fwil 0.000
Spitzenradius (0.. 100} [1en] 0.350 & - FrK. l].l]l]lFl
Winkel a.. 901 [°] 0.000 FEt{ 1.000
¥uge lradius {0.. 100) [1m] 0.000 Off:| 1.000

v + |[Res 0.350 —
Eintauchtiefe {0..1000) [1wn] 1,000 = .
Flughihe {0..1000) [mn] 1.000 RN I
Arkeitsvorschub XY (0..99) [mfmin] 0,300 W Typ ‘
Eintauchvorschub Z (0..99) [mfmin] 0. 600 '
Spindeldrehzahl [€99999) [T/min] 30000 |
H Werkzeugstandweo [<99899] [nwn] ] ‘
: [Zeilent] Wechselstation {0..(9)999) 1 !
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Wiahlen Sie 'CAM . FrKorr2D'. Klicken Sie zundchst auf die Werkzeuganzeige und geben Sie ein
geeignetes Frdswerkzeug ein (Beispiel Werkzeugeingabe). Fiir das Beispiel ist ein max. Frdserradius
(FrS) von 0,35 mm geeignet. Mit groBeren Werkzeugen kann z.B. das Zeichen 'e' nicht mehr korrekt
ausgefrdst werden.

Widhlen Sie die Eingabe gem. Beispiel (Ziellayer = # 16, Korrekturrichtung = erhaben,
Abrdumverfahren = Zeilenf). Zur Beschreibung der Eingaben verwenden Sie bitte die Programmhilfe
[?1/<F9>.

Bestdtigen Sie die Eingabe. Die kompletten Frdswege werden automatisch berechnet und in den
m gespeichert.

Erhabene
Schrift

mit eSIGN2D

Die kompletten Fraswege im R 3 (.

Datenexport.
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Alle Frdaswege befinden sich im [R7I 3. Exportieren Sie die Daten im RIS (nicht )

mit direct mill oder bei eingerichtetem Export mit dem Hilfsmittel direct mill auto. Wir empfehlen
die Verwendung eines DIN/ISO Exportfilters. Nur bei DIN/ISO werden auch alle Einstellungen
korrekt an die Maschine iibergeben.

Verwendetes Werkzeug.
Zylindrisches Werkzeug mit Frdser - Spitzenradius (FrS) = 0,35mm (siehe Werkzeugeingabe).
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Daten in den Layern.

AV MOH 2D - Grafik (Text).
(MK 2 -HFrdsdaten fiir zylindrisches Werkzeug FrS = 0,35 mm.
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