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Der steuerungsbezogene Simulator ist ein Zusatzmodul zu SYMplus. Mit ihm kann die Programmierung der Steuerung
erlernt werden. Auch ein per Postprozessor erzeugtes Programm kann so editiert und simuliert werden.
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NC-Editor mit Eingabedialog und Syntaxcheck
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3D-Simulation mit frei einstellbarer Perspektive, inkl.
mitlaufender Satzanzeige
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Infosystem zur Tastatur:
Mit der Maus iiber die Tasten ,wandernd”, lernt man die
Bedeutung aller Tasten der Steuerung kennen.
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BEFEHLE/
FUNKTIONEN/ZYKLEN

Linear-Interpolation im Eilgang
Linear-Interpolation im Vorschub
Kreisinterpolation im Uhrz.

Kreisinterpolation im Gegenuhrz.

Verrunden zw. zwei Geraden

Fase zwischen zwei Geraden

Eilgang polar

Vorschub polar

Bogen im Uhrz. polar

Bogen gegen Uhrz. polar
Fraserradius-Korrektur Aus/Links/Rechts
Loschen von G54/G55/G56

Istwert-Setzen

Nullpunkt-Verschiebung und Drehung inkremental
Nullpunkt-Verschiebung und Drehung absolut
MaRbezug Absolut/Kettenmal}
Werkzeug-Aufruf

Modale Befehle

Programmteil-Wiederholung
Rechtecktasche, Schruppen im Gegenlauf
Rechtecktasche, Schruppenim Gleich-und Gegenlauf
Rechtecktasche, Schlichten auf Fertigmal}

Rechtecktasche,
Schlichten auf FertigmaR mit Zwischenhalt

Zapfen frasen
Kreistasche

Bohren

Spanbruchbohren
Tiefbohren
Gewindebohren

Reiben

Ausdrehen

Punktemuster auf Gerade

Punktemuster auf Kreis

Kurz-
Betriebsanweisung
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