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Simulator Simulator ,SINUMERIK 810D/840D" (Fréasen)

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)
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NC-Editor mit Eingabedialog und Syntaxcheck
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Optimale Kontrolle durch Simulation mit Positions-
anzeige (Echtzeit, Schnell-Lauf, Einzelsatz mit Wegvor-
schau und Messfunktion)
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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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CNC KELLER GmbH | Vorm Eichholz 2 | 42119 Wuppertal

BEFEHLE/
FUNKTIONEN/ZYKLEN

T +49 202 4040-0|F +49 202 4040-99 | info@cnc-keller.de | www.cnc-keller.de

Eilgang

Strecke

Bogen im Uhrz.

Bogen im Gegenuhrz.
Verweilzeit

Ebene
Gewindeschneiden
Radius-Korrektur
Nullpunkt-Verschiebung
Genauhalt/Verschleifen
Festpunkt anfahren
MaRbezug

Vorschub in mm/min.
Vorschub-Korrektur
Programm-Erlduterung
Meldung
Unterprogramm-Aufruf
Label setzen
Programmeteilwiederholung
Werkzeug-Aufruf
Spiegeln

Drehung absolut
Drehung inkremental
Skalieren

NPV absolut

NPV inkremental
Bohren/Zentrieren
Bohren/Plansenken
Tieflochbohren
Gewindebohren ohne Ausgl.
Gewindebohren mit Ausgl.
Ausbohren 1..5

Punkte auf Gerade
Punkte auf Kreis
Punkte auf Matrix
Langlocher auf Kreis
Nuten auf Kreis
Kreisnuten auf Kreis
Rechtecktasche 1
Kreistasche 1
Rechtecktasche 2
Kreistasche 2

Modale Abwahl

Modale Befehle
Parameter-Zuweisung
Unbedingter Sprung
Bedingter Sprung
Bedingte Schleife
WHILE-Schleifenende
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SOFTWARE

Als Erweiterung zum 810D/840D-Simulator ist optional auch die Funktion CYCLE80QO zur Programmierung und
Simulation eines Ebenenschwenks (Mehrseitenbearbeitung) erhéltlich.

Hilfebilder und Hilfetexte (zu allen Parametern)
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Simulation in 3D (mit unterschiedlichen Bauformen von
5-Achs-Maschinen)
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%_N_KELLER_MPF

; RP: L90 X B60 X H80

; SFR25

T2 M6

F400 S5000 M3

G54
CYCLE800(1,",0,57,0,0,0,60,0,0,0,0,0,-1)
POCKET3(100,0,2,-16,140,60,0,60,-8,0,4,0,0,200
CYCLES800(1,",0,45,0,60,0,-60,0,0,0,0,0,-1)
POCKET3(100,0,2,-16,140,60,0,60,8,0,4,0,0,2000,400,2,12,18)
; LFRO8

T8 M6

F400 S5000 M3
CYCLE800(1,",0,54,0,0,0,-90,0,0,-30,30,0,-1)
POCKET4(100,0,2,-6,22,0,0,6,0,0,500,300,2,12,1
; VBO34

T47 M6

F400 S5000 M3
CYCLES83(100,0,2,-84,,24,,4,0,,0,,8)

; SPB6.8

T11 M6

F500 S4000 M3

MCALL CYCLE81(100,0,2,-24)
CYCLE800(1,",0,57,0,0,0,60,0,0,0,0,-16,-1)
HOLES1(20,-8,0,0,25,3)
CYCLES800(1,",0,57,0,60,0,-60,0,0,0,0,-16,-1)
HOLES1(20,8,0,0,25,3)

MCALL

; VBO19

T45 M6

F400 S5000 M3

MCALL CYCLE85(100,0,2,-24,,0.5,150,150)
CYCLE800(1,",0,57,0,0,0,60,0,0,0,0,-16,-1)
HOLES1(20,-8,0,0,25,3)
CYCLES800(1,",0,57,0,60,0,-60,0,0,0,0,-16,-1)
HOLES1(20,8,0,0,25,3)

MCALL

; SFR16

T4 M6

F300 S2800 M3
CYCLE800(1,",0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1)

GO X-10 Y30 210

G0 Z-5

G1 X110

; ABFAHREN

GO X0 Y150 Z150

M30
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