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DIN-Jimulator  simulator ,DIN Grundbildung” SOEINWARE

Die seit 2009 fir die Priifung der Zerspanungsmechaniker giiltige PAL-Codierung ist fiir andere Ausbildungsberufe, bei
denen nur Grundlagen der Programmierung zu lernen sind, oft zu umfangreich. Fiir diese Gruppen und auch fiir dieje-
nigen, die frihzeitig zu einer steuerungsspezifischen Fachbildung wechseln méchten, gibt es in SYMplus einen extra
Modus ,Grundbildung”. Statt ,PAL-Simulator” wird dann die Betriebsart mit ,DIN-Simulator” bezeichnet.

[EIES | $ DIN-SMULATOR Verfahren im Eilgang
01 dotre T Linearinterpolation im Arbeitsgang
B BT e Kreisinterpolation im Uhrz.
R Kreisinterpolation im Gegenuhrz.
Verweildauer
Programmteilwiederholung
3T VR Abwahl Fraserradiuskorrektur
F T e Fraserradiuskorrektur Links
[ &, Fraserradiuskorrektur Rechts
Nullpunktverschiebungen aufheben
1. Nullpunktverschiebung
[EIEEl| $> DIN-SIMULATOR S B = (D o ReChtethaSChenfraszykIus
oy ————— T : Kreistaschenfraszyklus
Bl riete ser Tt Nutenfraszyklus
R (24 |Radi +Z .
b (5 Jrex Zustelltiere 4* £ :
G - H. Zyklusaufruf auf einer Geraden
E [ |Eintauchvorschub ] | Kl fruf f o Teilkrei
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i —= Zyklusaufruf auf einem Teilkreis
— ] Zyklusaufruf mit kart. Koordinaten
S Bohrzyklus
+Y,
Do Tiefbohrzyklus mit Spanbruch
o bl T e e Gewindebohrzyklus
Absolute Programmierung
Inkrementale Programmierung
Werkzeugaufruf
Zusatzfunktionen
Kommentar
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N ; BEFEHLSUMEANG GRUNDBILDUNG () Die Simulation ist die glelche wie beim Simu-
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[EER]| © DIN-SMULATOR

SWMplus Drehen - BASIC

F1 baiel 7 Bearbeiten §o Ubwg/Prifung

= Grundbi ldung
€81 Lingsschruppzuklus
< i T RP: D90 L100 +1
N 4 1 G54
Nz 92 $3000
81 hd  DAL8D
» Modale Paraneter F0.3 5200 T1 M4
GB Uerfahren in Eilgang X82 Z0.2 M8
AX |61 Linearinterpelation im Yorschub X-1.6
GZ Kreisbogen im Uhrzeigersimn X80 z1
AZ EKreisbogen gegen den Uhrzeigersinn (L DZ AX0.5 AZO.Z
Veruei ldauc x0 Z0
E mntei luiederho lung X20 RN-1.5
ezuklus 85 X20 Z-30 I1.15 K3.8
F ebohrzyklus 50 RN:
s Fso
80 z-62
n B0 xaie

G42 Schneidenrad iuskorrektur Rechts
653 Nul lpunktuerschiebungen aufheben
N

54 1. Nullpunktverschiebung
G20 End wbeschreibung
621 Ling

684 Boh;
G85 Freistichzuklus

686 Radialer Stechzyklus

G30 Absolute Programmieruny

691 Inkrementale Programmierung

692 Drehzahlbegrenzung

696 Konstante Schnittgeschwindigkeit

M Zusatzfunktion

P X150 2150 M3
Bs

P6 FO.1 S248 T3 M4
p X0 z1 M8

laz
B3 Na N13

P X150 2150 Mo
B7 51900 T11 M3

P x20 75

B X20 2-28 F1.5 D0.92 48 HB

p x150 2150 M3
B0

697 Konstante Drehzahl

K=11=3] \ > DIN-SIMULATOR

S¥Mplus Drehen - BASIC

T Datel 7 Bowrbuiten iU Ubwng Prifung

686 Radialer

GrumdbiTdung T Bid 173

Erliuterung

xz

Mit dem Zuklus GB6 komnen einfache radiale Einstiche programmiert werden|

[EIERl | £ DIN-SIMULATOR

SY¥Mplus Drehen — BASIC

Fi Datel 7 Bearbeiten FlI Ubung/Prifung

G1 Linearinterpolation im Vorschub

Grundbi l1dung

i RP: DBO L10D +1

I

As |:| fmstiegswinkel
RN -1.5 Verrundung/Fase
F Varschub

Zusatzfunktion

s |:| Drehzahl/Schnitty.

N1 G54

NZ G9Z 53000

; DALBO

N3 G96 F0.3 S200 T1 M4
N4 GO XBZ Z0D.Z M8

N5 G1 X-1.6

N6 GB XBO Z1

N7 GB1 D2 AX0.5 AZD.Z
N8 G1 XD ZB

N9 G1 XZ0 RN-1.5

N10 GB5 XZ8 Z-30 I11.15 K3.8
N1l X508 RN3

Ni1zZ Z-50

N13 X808 Z-6Z

Ni4 680 XAl6

Ni15 GO X158 Z150 M9

; DAL35

N16 G696 FO.1 5240 T3 M4
N17 GO X0 Z1 Mg

N18 G42

N19 GZ3 NB N13

NZ20 G40

NZ1 GO X158 Z150 M9
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Verfahren im Eilgang
Linearinterpolation im Arbeitsgang
Kreisinterpolation im Uhrz.
Kreisinterpolation im Gegenuhrz.
Verweildauer
Programmteilwiederholung
Gewindezyklus
Gewindebohrzyklus
Gewindestrehlgang

Abwahl Schneidenradiuskorrektur
Schneidenradiuskorrektur Links
Schneidenradiuskorrektur Rechts
Nullpunktverschiebungen aufheben
1. Nullpunktverschiebung

Ende Konturbeschreibung
Langsschruppzyklus

Bohrzyklus

Freistichzyklus

Radialer Stechzyklus

Absolute Programmierung
Inkrementale Programmierung
Werkzeugaufruf
Zusatzfunktionen

Kommentar

Die Simulation ist die gleiche wie beim
Simulator fiir die Zerspaner-Priifung.

Und alle NC-Programme sind natirlich
L2aufwartskompatibel”, lassen sich also bei
Bedarf im Modus ,PAL" oder ,PAL C/Y“ er-
ganzen und vertiefen.



