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=>> STEUERUNG &=
Simuolator Simulator ,,FANUC 31i" (Frésen) f— SOFTWARE

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.

Hilfebilder und Hilfetexte (zu allen Eingabedialogen) B E FE H LE/

CHE FUNKTIONEN/ZYKLEN

TANIC Z1CHE 1> ENTEE)

) % —‘ % Eilgang
2z f 2 Strecke

> M ‘ﬂ > M ‘ ‘ Bogen im Uhrz.

} } 15544 Bogen im Gegenuhrz.
Verweilzeit

Genauhalt
Polar-Programmierung aus
Polar-Programmierung
Referenzpunkt anfahren
Wegfahren vom Referenzpunkt
Radius-Korrektur
Langen-Korrrektur
MaRstabanderung aus
NC-Editor mit Eingabedialog und Syntaxcheck ff;ﬁifa'ﬁgﬁjemng

Spiegeln

Lokales Koordinatensystem
Eilgang in Masch.-koordinaten
Werkstlick-Koordinatensysteme
Makroaufruf

y‘

EEl| S smuLaTOR Stplus Frison — 21 :1.‘ a2
ot

FANIC 21T
oz

- Parameterzuweisung

. He B Spriinge und Schleifen

: | B e Koordinatendrehung
BEE, Koordinatendrehung aus
Tieflochbohren
Bl Linksgewindebohren
EE L Feinbohren
B Festzyklus Ende

z myx i Anbohren

e B i iz Ansenken

Tieflochbohren
3D-Simulation mit frei einstellbarer Perspektive, inkl. (Bag‘r’:’r'gr?e"""’hre”
mitlaufender Satzanzeige Bohren mit Stop
Hinterbohren
Sonderbohrzyklus
Bohren

MalRbezug
Nullpunkt setzen
Vorschub in mm/min
Zusatzfunktionen
Werkzeug-Aufruf
Programme-Erlauterungen
Modale Befehle

Werkstiick vermessen in der 2D-Simulation (Draufsicht)

() Optional auch mit Ebenenschwenk:
G68.2, G68.4, G53.1, G56.1, G69.

(Siehe 2. Seite)

CNC KELLER GmbH | Vorm Eichholz 2 | 42119 Wuppertal
T +49 202 4040-0|F +49 202 4040-99 | info@cnc-keller.de | www.cnc-keller.de



https://www.facebook.com/KELLER.Software/
https://www.instagram.com/keller.software/
https://www.cnc-keller.de
https://de.linkedin.com/company/keller-software
mailto:info%40cnc-keller.de?subject=
https://www.cnc-keller.de

F3 @ www.cnc-keller.de 0 CNC KELLER GmbH keller.software m KELLER.Software

=>>  STEUERUNG K=II=
Sirmulator Simulator ,FANUC 31i“ (Frasen) — U e

Als Erweiterung zum FANUC 31i-Simulator sind optional auch die Funktionen G68.2, G68.4, G53.1 und G56.1 zur
Programmierung eines Ebenenschwenks (Mehrseitenbearbeitung) erhaltlich.

Hilfebilder und Hilfetexte (zu allen Parametern) Listing eines Programms mit mehreren Ebenenschwenks
[{Elg” => SIMULATOR Stplus Frisen - 3124 o q.‘_?_ @Eﬂ > SIMULATOR SiMplus Frisen - 3124 q.,‘_i;
ic}s:::;n:;;nkwmw“ apsoLur) | FANUC 31i-A (3+2) [ GEsiazs v\;,a?;*:;nx::rsli\’A‘lM‘m" (ABSOLUT) ;‘;"‘:fmi*‘ 342) I
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X [70.0|verschicbung o ° X [0.0 |verschibung 1 cot 200 moa
¥ 00 Uerschichung o ° ¥ [0:0 |Verschicbung nig 6ot 6ot x50
z  [0:0  lverschicbuny 2z, 2 [(50.0|Verschicbung 13 601 691 x50
I (00 winkelUektoruert e to[t0 Juietverorert | M2 &30 &0 Fio0.0 noo
3 (38 Juimselsvetarvert B g "‘"*”"*“‘M" e ) oo
X 0.0 | Winkel Vektoruert. 3 x  [oo Winkel/vektoruert | Mi S17 TOSHOC o
N E— e L — eI T e e
I 1 2 o s .0 220 en
TR e x = T —
= = 8 Ve
FANUC 31i-h (372) [ @045
o1 N32 G53.1
ZE&BJPsmx...v...z...l..J..K.. N1 ( PART: FLYER, CODE: FANUC 31i ) N33 GO0 X107.0 Y30.0 Z2.0
G68.2P3Q2l...J... K...
e N2 G54 N34 GO0 z-5.0
N3 ( SFR20 ) N35 GOl X60.0
N4 G17 TO3 MO6 N36 GO2 X50.0 Y40.0 R10.0
N5 F480 S1250 MO3 N37 GOl Y57.0
N6 G68.2 Pl X70.0 Y0.0 z0.0 I0.0 J30.0 N38 GOO 2100.0
K0.0 N39 G69
N7 G53.1 N40 G68.2 P3 Q1 X0.0 Y70.0 %-50.0 I0.0
N8 GO0 G90 G43 G40 HO3 X0.0 Y-12.0 J-1.0 K0.0
717.0 N41 G68.2 P3 Q2 I-1.0 JO.0 KO0.0
N9 GOl Z0.0 MO8 N42 G53.1
N10 GOl G91 Y94.0 N43 GO0 X-7.0 ¥30.0 22.0
Simulation in 3D (verschiedene w11 Go1 G91 x15.0 N44 GOO Z-5.0
Maschinenkinematiken auswahlbar) w12 co1 691 v-94.0 N45 GO1 X77.0
N13 GOl G91 X15.0 N46 GO0 2100.0
N14 GOl Y94.0 N47 G69
N15 GO0 G90 2100.0 MO9 N48 G53.1
N16 G69 N49 GO0 X50.0 Y-7.0 22.0
N17 (LFR10) N50 GO0 Z-5.0
N18 G17 TO8 MO06 N51 GOl Y77.0
N19 F200 S2500 MO3 N52 GO0 2100.0 M09
N20 G68.2 P3 Ql X0.0 Y0.0 %-50.0 I1.0 N53 M30
J0.0 K0.0
N21 G68.2 P3 Q2 I0.0 J-1.0 K0.0
N22 G53.1
N23 GO0 G90 G43 G40 HO8 X-7.0 ¥30.0
72.0 MO8

N24 GO0 Z-5.0

N25 GO1 X40.0

N26 GO03 X50.0 Y40.0 R10.0
N27 GOl Y57.0

N28 GO0 Z100.0

G53.1 WERKZEUGORIENTIERUNG (ROTATION) N29 G69

6G53.6 WERKZEUGORIENTIERUNG (ICP)

G54-G59 WERKS TUECK—KOORD INA TENSYSTEM _

e MAKROALEHUE N30 G68.2 P3 Q1 X100.0 Y70.0 2z-50.0
G68 KOORD INATENDREHUNG _

G68.2 GENEIGTE ARBEITSEBEME (ABSOLUT) 1-1.0J0.0 K0.0

G68.4 GEMEIGTE ARBEITSEBENE (INKREM.) N31 G68.2 P3 Q2 I0.0 J1.0 K0.0
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