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Kapitel 2

Programmverwaltung

Notizen

Verzeichnis und Programm
anlegen

2.1 Neues Verzeichnis anlegen

Im Programm-Manager wird eine Liste ||= Pro-
der vorhandenen ShopMill-Verzeich- gramm
nisse angezeigt.

Um die Arbeitspléne separat zu spei-
chern, wird ein neues Verzeichnis
angelegt.

Neu

Neues Verzeichnis

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

VDW_Nachwuchsstiftung

Verzeichnisnamen eingeben v

(max. 24 Zeichen) und die 0K

Enter- oder OK-Taste drlicken.
Im Programmmanager wird die
Verwaltung der Arbeitsplane und
Konturen organisiert (z.B. Neu,
Kopieren....).

Name Typ Geladen GroBke Datum/Zeit

T cAD_PROGRAM WPD NCK-Dir. 38.66.2089 89:45
T EXaMPLE_FILES WPD X NCK-Dir. @7.18.2089 15:008
O JockL WPD X NCK-Dir. ©7.18.2809 15:11
7 SHOPMILL WPD NCK-Dir. 38.06.2089 09:45
C1 TeEMP WPD X NCK-Dir. @7.18.2089 15:008

(] VDW_NACHWUCHSSTIFTUNG WPD X NCK-Dir. 87.18.20089 15:21



2.2 Neues Programm anlegen

Mit dem Cursor das erstellte
Verzeichnis anwahlen und mit der
Enter-Taste 6ffnen.

Name Typ Geladen GroBe Datum/Zeit
{1 caD_PROGRAM WPD NCK-Dir. 30.66.2009 B69:45
| EXAMPLE_FILES WPD X NCK-Dir. 87.10.2009 15:60
I JockL WPD X NCK-Dir. 87.108.2009 15:11
I SHOPMILL WPD NCK-Dir. 38.66.2009 B9:45
C1 TeEMP WPD X NCK-Dir. B87.10.2009 15:60
] VDW_NACHWUCHSSTIFTUNG WPD X NCK-Dir. 87.108.2009 15:21
Neu

Auswahl, ob ShopMill oder G-Code ShopMill
(DIN/1SO) Programm Programm

G-Code
Programm

Neues ShopMill Programm

Bitte geben Sie den neuen Namen ein:

Flansch

Hier wird der Name des Programmes
eingegeben (max. 24 Zeichen) und mit
der Enter- oder OK-Taste Gibernommen.

Notizen
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stiftung
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2.3 Programmkopf
Im Programmkopf werden die Werk-

stlickdaten sowie allgemeine Angaben
zum Programm eingegeben.

PROGRAMM

Nullpunktverschiebung

o |

Punkt 1

Punkt 2

Im Programmkopf kann des Weiteren
die Rickzugsebene, der Sicherheits-
abstand, der Bearbeitungsdrehsinn
und der Rickzug beim Positions-
muster angegeben werden.

(e
Mit der Alternativ-Taste kann
zwischen den Eingaben Eckpunkt 2
und AbmaBe umgeschaltet werden.

Die Taste Ubernahme bedeutet,
dass alle Werte des jeweiligen
Dialog-Fensters Gbernommen
werden.

(s
Sollte Ubernahme nicht anwahl-
bar sein, haben Sie einen Fehler in
Ihren Eingaben.

Programmkopf

NPV 1 G54

Rohteil:

Eckpunkt 1

Xa 8.800 abs

Ya 8.800 abs

Z0 B8.800 abs

Eckpunkt 2

X1 abs

Y1 abs

21 abs

Werkzeugachse

Rickzugsebene:

RP 106.800 abs

Sicherheitsabstand:

SC 1.888 ink

Bearbeitungsdrehsinn:
Gleichlauf

Rickzug Pos.-muster:
auf RP

O
Alternat.
v
Ubernahme

"M



Der angelegte Programmkopf wird mit
dem Piktogramm P gekennzeichnet.

PROGRAMM ‘

P N5 FLANSCH

END Programmende N=1

Mit dieser Taste kann der Programm-
kopf, z. B. fiir eine Anderung, wieder
aufgerufen werden.

Das Programm wurde nun als Basis
fir weitere Bearbeitungsschritte
angelegt.

Es hat einen Namen, einen Programm-
kopf und ein Programmende.

Im Programm werden die einzelnen
Bearbeitungsschritte und Konturen

untereinander abgelegt. Die spéatere
Abarbeitung erfolgt dabei von oben
nach unten.

Nullpktv.

1 G54

>

PROGRAMM

P N5 FLANSCH

END Programmende
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