Einfaches Schild eingeben.
Benötigte Programmausstattung: HCAM / HCAMit / iSIGN+ / eSIGN
BEISPIELE_2D\Einfaches_Schild.SLD

Programm einstellen:

Sollten sich noch Daten der letzten Arbeiten im Programm befinden, dann sichern Sie diese mit Datei . speichern oder speichern unter. Danach löschen Sie alle Datenspeicher mit Datei . Neu. Stellen Sie Ihren Arbeitsbereich in Layout . Grenzen mit einer Abmessung von X=150mm x Y=100mm ein.
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  Layout . Grenzen
Wählen Sie den Layer 0 mit dem Hilfsmittel 
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 und definieren Sie danach das Layerwerkzeug durch anklicken der Anzeige 
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. Sie erhalten daraufhin das Fenster für die Werkzeugeingabe. Werkzeugdaten (vgl. Eingabefenster Werkzeugeingabe.): 

FrS = 0,2mm; FWi = 25Grad; FrK = 0. FEt = 0,3; Off = 1mm;  

VXY = 1,5m/min; EVZ = 0,7m/min; Spd = 30000; WSt = 1.

Bestätigen Sie die Eingabe.

Wechseln Sie nach Text . edit Zeile. Geben Sie die Startposition der ersten Zeile mit dem Cursor im Arbeitsbereich Oben, Mitte ein - eine genaue Positionierung ist jetzt noch nicht nötig. Stellen Sie Font: G4200312,  Höhe: 5.000mm und Modus: Unten, zentriert ein (siehe Bild). Geben Sie den Text ein.
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Texteingabe-Menü

Mit Anpassung . Höhe + Breite wird der Text in den inneren Rahmen eingepaßt. Damit ist die Gravur komplett eingegeben. Wechseln Sie jetzt mit zurück zum CAD.
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Grafische Schildvorschau

Überprüfen Sie mit dem Hilfsmittel 
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 die Daten. Sie erhalten eine Draufsicht der breiten Fräserspur (vgl. Grafik).

Fräsdaten exportieren.

Exportieren Sie Ihre Fräsdaten mit Datei . direct mill.
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Da sich derzeit keine anderen Daten in den Layern befinden, müssen die unbenutzten Layer zum Export nicht ausgeschaltet werden. Quittieren Sie das Fenster also mit Export. Das Programm öffnet daraufhin das Exportmenü. 

Export nach DIN/ISO.

Im Exportmenü können Sie den der Exportfilter DIN/ISO auswählen. Wird DIN/ISO nicht angezeigt, wählen Sie zuerst alle und dann DIN/ISO.
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  DIN/ISO-Auswahl
Wählen Sie im linken Fensterteil den Filter Mitsubishi MELDAS. Danach geben Sie im rechten Fensterteil die Ausgabeparameter ein (vgl. Bild). Mit OK wird das Diskettenfenster mit der Dateiauswahl geöffnet. Wählen Sie hier Ihr Zielverzeichnis und den Dateinamen. Nach OK werden die ISO-Daten unter dem angegebenen Dateinamen gespeichert.

Hinweis: Wenn der ISO - Exportfilter einmal korrekt eingestellt ist, dann können Sie alle weitere Exporte über ISO Auto-Export vornehmen. Hier werden sämtliche Einstellungen beibehalten und die Daten in die gleiche Exportdatei gespeichert.

Die gespeicherten ISO-Daten können Sie sich mit dem integrierten Texteditor ansehen. Wechseln Sie dazu mit zurück in das Datei - Verzeichnis. Wählen Sie hier Datei . TextEdit. Wählen Sie die zuvor erzeugte Datei aus und öffnen Sie die Datei mit OK oder einem Doppelklick.
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  Export - Dateiauswahl
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  Editor mit ISO-Daten.

Alternativer Export nach Standard HPGL.

Im Exportmenü wählen Sie HP-GL 2D/3D . HP-GL(2D) (für iSIGN+, HCAM..) oder HP-GL (für eSIGN(SE), 2D(SE))
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HPGL kennt keine Werkzeuge, hier werden nur Stiftnummern (1..6 (..)) verwendet. Werden Fräsdaten mit direct mill in HPGL gespeichert, dann werden die den Werkzeugen zugeordnete Stationsnummern (WSt) als Stiftnummern ausgegeben. Werden die Daten vereinfacht über Export Grafik in HPGL gespeichert, dann werden die Layernummern+1 als Stiftnummern ausgegeben (Layer #0, 1, 2, .. = Stift 1, 2, 3, ..).

Hinweis: In HCAM.., iSIGN+ u.s.w. können Layer - Nummern bis 49 und Stationsnummern bis 9999 verwendet werden. Die meisten HPGL - Maschinen können jedoch nur eine begrenzte Zahl Stifte verwalten. Stiftnummern >6 können evtl. Ihrer Maschine Probleme bereiten.

Fertig!
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