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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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Optimale Kontrolle durch Simulation mit Positions-
anzeige (Echtzeit, Schnell-Lauf, Einzelsatz mit Wegvor-

schau etc.) in der Draufsicht, inkl. Messfunktion
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Programme-Erlauterungen
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3D-Simulation der Bearbeitung mit Maschinenraum-

Darstellung
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