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NUM-Losungen und -Systeme

Weltweit etabliert

Herausragende Losungen in der Maschinenautomation haben etwas gemeinsam: Sie entstehen
immer durch iiberdurchschnittliche Leistungen, aussergewohnliche Technologien und ein hohes

Mass an Kreativitat!

NUM-Losungen und -Systeme
Weltweit etabliert

Massgeschneiderte Projekte

NUM-Losungen und -Systeme
Intelligent und kreativ

NUMtransfer - fiir Transfer-,
Rundtakt- und Mehrspindel-
maschinen

CNC-Systeme
Flexibilitat, Produktivitat und
Sicherheit

NUM Motoren
Perfekt fiir alle Anwendungen

NUM Services
Weltweit zu Ihren Diensten
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CNC HighEnd Applications

Genau damit hat sich NUM seinen her-
vorragenden Namen in der Maschi-
nen- und Werkzeugindustrie geschaf-
fen. Wir entwickeln massgeschneiderte
Automationslosungen, die sowohl dem
Maschinenhersteller als auch dem An-
wender ein Hochstmass an Wertschop-
fung garantieren. Unseren Leitspruch
»NUM-Automationslésungen verhelfen
Maschinenbauern zu einem Wettbe-
werbsvorteil"” setzen wir mit unserem
tiber Jahrzehnte gewachsenen Fachwis-
sen in die Tat um. Bereits 10 Jahre bevor
CNC oder N(-Steuerungen eine breite Ak-
zeptanz bei den Anwendern fanden, hat
NUM die erste CNC Steuerung im Jahr 1961
entwickelt. Bei der Markteinfiihrung 1964
war NUM einer der ersten CNC Anbieter
weltweit. Seither haben wir unsere Po-
sition als ein Technologiefiihrer in die-
sem Segment aufrechterhalten und sind
bestrebt diese weiter auszubauen. Die
heutigen Systeme erlauben es uns mit
ihrer Flexibilitat und unserem Fachwissen
unterschiedlichste Maschinen zu automa-
tisieren. Insbesondere auch Maschinen,
bei welchen es sich nicht um Werkzeug-
maschinen im eigentlichen Sinne handelt.
Unsere langjahrige Erfolgsgeschichte un-
termauert diese Feststellung in beeindru-
ckender Weise. Wir werden die Leistung,
Funktionalitaten und Flexibilitat unserer

Systeme weiterhin in diese Richtung ent-
wickeln und die erforderlichen Investiti-
onen in F&E sowie in unser Personal vor-
nehmen.

Als ein internationales Unternehmen
mit Hauptsitz in der Schweiz verfiigen
wir rund um den Globus iiber Vertriebs-,
Applikationsentwicklungs-  und  Ser-
vice-Standorte (siehe Umschlagriickseite),
von denen aus wir weltweit operieren.
Unsere Forschungs- und Entwicklungsab-
teilungen sind in der Schweiz, Italien und
Frankreich angesiedelt. Unsere wichtigste
Produktionsstdtte befindet sich in Italien.

Es gehort zu unserer klar definierten Stra-
tegie, dass wir die Kontrolle {iber die Ent-
wicklung und Herstellung von Kernpro-
dukten im CNC-System, einschliesslich der
Antriebe und Motoren, in unserer Hand
behalten. Damit sind wir in der Lage die
Leistung, Funktionalitdaten und Flexibi-
litdt der Systeme selbst zeitnah an neue
Marktanforderungen anzupassen.

Die offenen und flexiblen NUM Automati-
onssysteme kombiniert mit unserem lokal
verfiigbaren Engineering Know-how und
dem Maschinenbauer als kompetenten
Partner ergibt ein einzigartig flexibles und
schlagkraftiges Team.



Massgeschneiderte Projekte

NUM unterstiitzt Sie in lhren Projekten genauso, wie es fiir lhr Unternehmen und lhre Infrastruktur
ideal ist. Das Ziel unserer Zusammenarbeit bleibt jedoch immer das gleiche: Gemeinsam mit lhnen

die effizienteste Losung fiir lhr Projekt zu finden.

Projektbegleitung PRODESIGN

Effiziente Beratung fiir optimale Applikationslosungen
Dieses Modell ist ideal fiir Unternehmen mit eigenen Ent-
wicklungsteams und Automationsspezialisten. Als externer
Partner bringen wir unser gesamtes Know-how im Bereich
der CNC-Automation mit ein und ilibernehmen eine beratende
Funktion.

Projektkooperation CODESIGN

Wissen fusionieren - Ergebnisse potenzieren

Ihr Entwicklungsteam wird mit unserem Spezialistenteam
zusammengefiihrt. Gemeinsam realisieren wir in klar abge-
grenzter Verantwortung die Automation Ihrer Maschine. Diese
Form der Zusammenarbeit hat sich in vielen Projekten als du-
sserst effizient erwiesen.

Gesamtlosungen ALLDESIGN

Verantwortung delegieren — Resultat kontrollieren

Wir libernehmen im Sinne eines Generalunternehmers die ge-
samte Projektleitung und sind fiir die erfolgreiche Umsetzung
in vollem Umfang verantwortlich. Angefangen bei der Erarbei-
tung des Pflichtenheftes, liber die Entwicklung und Inbetrieb-
nahme, bis hin zum Support und Service.



NUM-Losungen und -Systeme

Intelligent und kreativ

Wir haben fiir unterschiedliche Branchen zahllose kunden- und anwendungsspezifische Losungen
sowie wegweisende Gesamtlosungen entwickelt und damit praktische Losungen fiir anspruchsvolle
Einsdtze und professionelle Anforderungen geschaffen.

Alle unsere Losungen basieren auf einer breiten Palette per-
fekt aufeinander abgestimmter eigener Produkte wie CNC, An-
triebsverstarker und Motoren. Die Partnerschaft mit unseren
Kunden in der Evaluations-, Projekt- und Installationsphase
wird durch unsere Schulungs-, Support- und Serviceleistun-
gen auch nach der Inbetriebnahme weiter gepflegt. Dabei le-
gen wir Wert darauf, dass unsere Kunden durch unsere Fach-

personen mit spezifischem Wissen betreut werden.

num

NUMROTO - seit Jahren erfolgreicher Trendsetter im hochprazisen
Werkzeugschleifen

num

NUMspecial — kreative und praxistaugliche Losungen fiir Ihre
spezifischen Anwendungen

num

NUMcut - eine vollstandige Losung fiir fortschrittliche
Schneidmaschinen

num

NUMgear - intelligente Gesamtlosungen fiir neue Maschinen
oder als Retrofit im Bereich der Zahnradbearbeitung

num

NUMtransfer — wirtschaftlich und flexibel bei allen Losgrossen
bei Transfer-, Rundtakt- und Mehrspindelmaschinen

num

NUMhsc - exzellente Qualitat bei hochsten Geschwindigkeiten
auf Maschinen mit 5 oder mehr Achsen

num

NUMgrind - Schleif- und Abrichtzyklen, mit intuitiver Werkstatt
Programmierung und 3D-Visualisierung

num

NUMmill - Flexible Losung mit grafischen Eingabemasken fiir
umfangreiche Fraszyklen, inklusive vollstandiger 3D-Simulation

num

NUMwood - lange Tradition mit leistungsstarken Gesamtlosungen
in der Holzverarbeitung

num

NUMretrofit — rationelle Verldngerung der Einsatzzeit Ihrer
Maschine um Jahre



NUMtransfer - fur Transfer-, Rundtakt-

und Mehrspindelmaschinen

NUMtransfer, auf Basis des aktuellen Steuerungssystems Flexium von NUM, ist eine der weltweit
fiihrenden industriellen Losungen fiir Transfer-, Rundtakt- und Mehrspindelmaschinen. Das Modul
NUMtransfer ist vollstandig in die Steuerung integriert.

Eine Transfermaschine ist eine Maschine, welche ein Werk-
stiick automatisch von einer Bearbeitungsstation zur ndchsten
befordert. Dadurch wird eine Fliessbandfertigung erreicht. Es
gibt verschiedene Typen von Transfermaschinen, mit und ohne
C(NC-Steuerungen. Auch diejenigen mit C(NC kdnnen unterteilt
werden: Mehrere (NC-Maschinen verbunden liber ein Forder-
band oder eine Maschine mit vielen Bearbeitungsstationen.
Beim zweiten Typ kdnnen die Stationen linear oder rund an-
geordnet werden. Die ,runden” werden Rundtakt- respektive
Mehrspindelmaschinen genannt und basieren auf einem Rund-
tisch, welcher bei jedem Takt (Abschluss einer Teilbearbeitung)
weitergeschaltet wird.

Transfermaschinen wirtschaftlich betreiben

In der Massenproduktion eingesetzte Transfer-, Rundtakt- und
Mehrspindelmaschinen miissen optimal auf die zu fertigenden
Teile ausgelegt sein, um zeiteffizient arbeiten zu kdnnen. Der
steigende Bedarf an kleineren Losgréssen, eine grossere Va-
riantenvielfalt und schnellere Reaktionszeiten stellen immer
hdhere Anforderungen an das Ein- und Umrichten und die
Handhabung dieser Maschinen. Deren wirtschaftlicher Einsatz
verlangt deshalb Flexibilitdt und eine effiziente, fiir den An-
wender transparente und intuitive Bedienung.

Praxisorientierte C(NC(-Gesamtlosung

Seit mehreren Jahren liefert NUM CNC-Systeme fiir Transferma-
schinen, die weltweit erfolgreich im Einsatz stehen. Basierend
auf diesen Erfahrungen wurde die NUMtransfer CNC entwickelt,
welche optimal auf die Bediirfnisse der Transfer-, Rundtakt-
und Mehrspindelmaschinen abgestimmt wurde.

Sicherung der Investition

Die stdndige Weiterentwicklung von NUMtransfer nach den
Wiinschen der Anwender im praktischen Einsatz sichert die In-
vestition der Maschinenhersteller und Anwender.

Beliebig ausbaubar und flexibel an die Maschine und

Anwenderbediirfnisse anpassbar (siehe auch Seite 9)

+ mehr als 4o Stationen

+ mehr als 200 interpolierende C(NC-Achsen

+ Zuweisung und Umschaltung einer (-Achse auf verschiedene
Kandle

+ Integration endlos drehbarer Tische

 Nur eine SPS zur Steuerung der gesamten Maschine (unab-
hdngig von der Anzahl der C(NC-Kerne)

+ Ubergreifende Sicherheitsfunktionen

+ Steuerung von hydraulischen Achsen

+ Integration von Dritt-Gerdten mittels verschiedener Feldbusse

Rechenleistung wachst mit der Anforderung

Eine Grundeigenschaft der Flexium-Steuerungen ist deren Fle-
xibilitdat, welche bei Transfermaschinen besonders zum Tragen
kommt. Ein wichtiger Teil davon ist die verteilte ,Intelligenz",
d.h. die Steuerung besteht aus mehreren Rechnereinheiten. Es
ist dadurch moglich ohne Performanceverlust sehr grosse Sys-
teme zu konfigurieren, da mit jeder hinzugefiigten Komponen-
te auch Rechenleistung hinzugefiigt wird. Eine Flexium* NCK
kann problemlos bis zu 32 Achsen/Spindeln ansteuern und bis
zu 8 (NC-Programme parallel ausfiihren. Eine FlexiumPro RTK
verfiigt liber noch mehr Rechenleistung und kann 32 CNC-Pro-
gramme parallel ausfiihren.

Nur eine SPS auch bei Multi-CNC-Betrieb

Bei manchen Steuerungen ist die SPS auf derselben Einheit wie
die CNC, wodurch bei grossen Systemen eine Synchronisation von
SPS-Programmen notwendig wird. Nicht so bei der Flexium®. Die
integrierte SPS lduft auf einem separaten Rechner. Dadurch kann
ein SPS-Programm entwickelt werden, welches sich dynamisch
an die Anzahl der Achsen und Achskandle und NCKs anpasst. Als
Rechnereinheit fiir die SPS stehen zwei Leistungsstufen zur Ver-
fligung. Im Falle von FlexiumPro ist ein Multi-CNC-Betrieb nicht
erforderlich, da geniligend Kandle unterstiitzt werden.



NUMtransfer - fur Transfer-, Rundtakt- und

Mehrspindelmaschinen

Diverse Anzeigegeradte

Eine grosse Auswahl an Industrie-PCs kann fiir die Anzeige
der grafischen Bedieneroberflache eingesetzt werden. Soll ein
CAM-System auf der Maschine installiert werden, welches hohe
Anforderungen an die Rechenleistung stellt, kann ein Biiro-PC
fiir das Flexium HMI und das CAM verwendet werden.

Einfacher Achswechsel zwischen Kandlen

Mit den eingangs erwdhnten Rundtischen kdnnen einerseits
nur die Werkstiicke weitergereicht werden. Sind andererseits
jedoch Motoren auf dem Rundtisch montiert, werden die ent-
sprechenden Achsen von einem Achskanal zum ndchsten wei-
tergereicht. Zwischen den Achsverstarkern und den Motoren
sind viele Leitungen fiir die Leistung und die Signale notwen-
dig. Blieben die zugehdrigen Achsverstarker stationdr, wadre
dies liber Schleifringe fast nicht zu bewaltigen. Daher macht es
Sinn die Achsverstdrker ebenfalls auf dem Rundtisch zu mon-
tieren. Dadurch muss nur die Gesamtleistung und der Kommu-
nikationsbus der C(NC-Antriebe iibertragen werden. Natiirlich
muss die Achse auch in der Steuerungssoftware noch von ei-
nem Achskanal zum ndchsten weitergereicht werden. Dies ist
jedoch eine Standardfunktion der Flexium-Steuerungen. Aber
was soll man bei einem Flexium* machen, wenn die Maschine
mehr als 8 Stationen hat? Auch daran wurde gedacht. Eine spe-
zielle Steuerungsfunktion erlaubt die Weitergabe von Achsen
an andere NCKs!

Kompakt, modular, einfache Verkabelung

Modular im Konzept, kompakt in den Abmessungen und mit
geringer Leistungsaufnahme entsprechen die NUM-Antriebs-
verstarker (1-, 2- oder y-fach) ideal den Bediirfnissen von
kompakten Schaltschrdnken. Die geringe Leistungsaufnah-
me und die damit einhergehende geringe Wdarmeabstrahlung
reduziert die notwendige Kiihlleistung der Schaltschrdnke.
Transfermaschinen weisen viele Achsen auf. Daher machen
weitere Massnahmen zur Energieeinsparung Sinn. Dafiir stehen

Stromversorgung mit Energierlickgewinnung zur Verfligung. Die
NUM-Antriebsverstarker konnen Synchron- und Asynchronmo-
toren regeln oder steuern (V/f-Mode), was einen einheitlichen
Schrankaufbau ermoglicht

Die umfassenden Servomotorenbaureihen von NUM bieten ein
exzellentes Volumen/Leistungsverhaltnis, eine grosse Dynamik
und werden nahezu allen Anwendungen gerecht. Weitere In-
formationen auf Seite 10.

Maschinen- und prozessorientiertes Bedienkonzept
Dank der Parametrierung werden einfache wie hochkomplexe
Transfermaschinen fiir den Bediener einfach, verstandlich und
der Bedienung von Transfermaschinen entsprechend abgebildet.
Die Namen der Stationen konnen frei vergeben und daher ein-
deutig und schnell identifiziert werden. Bei grossen Maschinen
lassen sich Stationen zu sogenannten Zellen zusammen fassen
und ebenfalls frei benennen.
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Alle Informationen werden auf einem einzigen HMI angezeigt.
Dies gilt auch fiir die Flexium* Multi-CNC-Losungen. Jede Stati-
on und jede Zelle kann in jeder Betriebsart des CNC-Systems di-
rekt angewdhlt werden. Der Bediener wahlt die entsprechende
Funktion aus und muss sich nicht darum kiimmern, welcher



Achsenkanal und welche CNC diese Funktionen ausfiihrt. Dies
verbessert die Ubersicht, erhdht die Arbeitsgeschwindigkeit
und reduziert Eingabefehler.

Umfassende und prdzise Fehlermeldungen erleichtern die Feh-
lerbehebung und reduzieren die Ausfallzeiten der Maschine.
Die Meldungen werden in einer Log-Datei eingetragen, im Falle
der Flexium* auch unabhangig von welcher NCK sie herriihren.

Integrierte Werkzeugverwaltung

Die in der Steuerung integrierte Werkzeugverwaltung deckt auch
die Anspriiche von Transfermaschinenanwendungen ab. Die
Werkzeuge kénnen einem Achskanal zugeordnet werden. Auf ei-
ner speziellen Seite werden die Werkzeuge pro Kanal dargestellt.
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Problemloser Einsatz von mehreren Panels

Die meisten Maschinen kommen mit einem Display aus. Aus un-
terschiedlichen Griinden kdnnen jedoch weitere Anzeigegerdte
notwendig sein. Dies ist ohne weiteres moglich. Die zusdtz-
lichen Gerdte werden einfach mittels Ethernet angeschlossen.

Einrichten der Teileprogramme
Eine Herausforderung besteht darin, die verschiedenen Teile-
programme so zu optimieren, dass die gesamte Produktionszeit

so kurz wie moglich ist. Dafiir kénnen spezialisierte CAM-Syste-
me eingefiigt werden:
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Die CNC beinhaltet ebenfalls Funktionen zur Programmoptimie-
rung: Early Block Change (EBC) ermdglicht einen schnelleren Be-
arbeitungszyklus, da die Ausfiihrung des ndchsten Satzes begin-
nen kann, bevor der vorherige beendet ist.

Das Flexium HMI hat auRerdem die Moglichkeit, C(NC-Satzan-
sichten gleichzeitig anzuzeigen. Die parallel anzuzeigenden
Kandle sind frei wdhlbar. Diese Option hilft bei der Program-
mierung der Teileprogramme.
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Um die Verstandlichkeit von Teileprogrammen zu erhdhen,
konnen die Achsnamen indiziert werden, z.B. X1, Y1, 71, ... fiir
Kanal 1; X2, Y2, 72, ... fiir Kanal 2 usw. Einerseits konnen die
indizierten Achsennamen in der Benutzeroberflache angezeigt
werden. Andererseits konnen sie auch in den Teileprogrammen
verwendet werden.



NUMtransfer - fur Transfer-, Rundtakt- und

Mehrspindelmaschinen

Prozessiiberwachung

Der kleinste Zwischenfall kann zu enormen wirtschaftlichen
Konsequenzen fiihren. Deshalb ist es wichtig, die Bearbei-
tungsparameter zu iiberwachen, um Ausfallzeiten aufgrund
eines abgenutzten Werkzeugs, eines Schmierfehlers, eines
Leistungsverlusts oder etwas anderem zu vermeiden. Die Steu-
erungsfunktion NUMmonitor ermdglicht eine solche Prozess-
kontrolle in Echtzeit, ohne dass zusdtzliche Sensoren/Hardware
bendtigt werden. Sie kann z.B. zur Kontrolle der Leistungsauf-
nahme der Spindeln verwendet werden.

Freie Anpassung der Bedienoberflache

0b eine benutzerfreundliche Oberflache fiir die ganze Maschi-
ne oder spezielle Anpassungen fiir bestimmte Projekte bent-
tigt werden, alles ist moglich. Abhdngig von den Anforderung
kann nur das Standard-HMI personalisiert oder falls notwen-
dig auch ein komplett neues HMI erstellt werden. Das Stan-
dard-HMI kann auch durch eigene HMI-Seiten ergdnzt werden,
die genau auf die gewiinschten Anforderungen zugeschnitten
sind (einfiigen von Schaltflachen, Statusanzeigen, spezifische
Steuerelemente, Datenanzeigen usw.). Um den Aufwand beim
Erstellen eigner HMIs zu reduzieren, kann man auf die bereits
vorgefertigten HMI-Komponenten zuriickgreifen.
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Wenn Sie die Anpassungen nicht selbst vornehmen wollen,
libernehmen wir dies fiir Sie. Sie miissen also keine Drittfirma
suchen, die sich zuerst in die Thematik einarbeiten muss.

Im Kontext ‘Service' (sF7) werden die Namen fiir die Achsen und
der Kandle definiert. Hier ein Beispiel fiir die Zuordnung der
Kanalnamen zu einer NCK und der Kanalnummer:
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Ein Programm fiir die komplette Steuerungsinbe-
triebnahme

Die Definition der Steuerung und die Inbetriebnahme dersel-
ben erfolgt mittels dem Softwarewerkzeug Flexium Tools. Das
entsprechende Projekt beinhaltet alle Informationen zu allen
involvierten Geraten, als auch die SPS-Programme und die De-
finition der Sicherheitsfunktionen.
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CNC-Systeme

Flexibilitat, Produktivitat und Sicherheit

Flexium* und FlexiumPro — Extrem hohe Skalierbarkeit

flexiurmf™

Industrie- oder Office PC

E/As, sichere SPS und sichere E/As

Torquemotor

— o

Linearmotor

EtherCAT
g Fabriknetzwerk mit FSoE
NUM lloTgateway
NUM FlexiumPro
RTK CNC und SPS
Ethernet EtherCAT

Die Steuerungssysteme zeichnen sich durch eine extrem hohe
Skalierbarkeit aus. Sie erlauben die perfekte Abstimmung
auf die jeweilige Applikationslosung. Damit kdnnen Syste-
me von 1 bis iiber 200 CNC-Achsen einfach realisiert werden.
Beide Systeme verfiigen neben der normalen SPS liber eine
sichere SPS, welche mittels FSoE (Fail Safe over EtherCAT) mit
den sicheren Ein- und Ausgdngen sowie mit den NUMDrive X
respektive NUM DrivePro Antriebsreglern kommunizieren. Die
Systeme decken alle notwendigen Sicherheitsfunktionen auf
einfache Art und Weise ab. Die Programmierung der Sicher-
heitslogik erfolgt mit dem gleichen Softwaretool wie die
restliche SPS. Mit demselben Tool erfolgen auch die gesamte
Systemparametrierung und die Inbetriebnahme der Maschine.

Die NUMDrive X und NUM DrivePro Antriebslosungen sind das
Ergebnis von mehr als 30 Jahren Erfahrung in der Entwicklung
volldigitaler Antriebssysteme. Die Antriebsverstdrker stehen
in verschiedenen Versionen mit unterschiedlichen Leistungs-
daten zur Verfligung. Die breite Palette von Antriebsver-
starkern ist in ein-, zwei- und vierachsigen Versionen, mit
unterschiedlicher Rechenleistung verfiigbar und unterstiitzt

Servomotoren

Nennstrome von einigen wenigen bis zu 200 Ampere. Eine
weitere Starke der Antriebsverstdrker liegt in ihrer Kompakt-
heit und der hohen Energieeffizienz.

Unsere Experten helfen Ihnen gerne, in Abstimmung auf lhre
Anwendung, eine technische und finanziell optimale Auswahl
aus der breiten Produktpalette zu treffen.

flexiurn™
NUM EtherCAT Klemmen X
NUMSafe SPS & Sichere Klemmen Achs- und

Spindelmotoren

Bedienfeld, Industrie-PC

NCK1

RTEthernet—l
[

[ s I ==t

NCK 2

Maschinen-Bedienfeld

CANopen Achsen

r—CEthernet

Host NCKn

HBA-X .
Interpolierbare Achsen

Bis zu 32 Achsen pro NCK und
mehr als 200 in einem CNC-System



NUM Motoren

Perfekt fur alle Anwendungen

Exzellentes Volumen/Leistungsverhdltnis und eine grosse Dynamik - damit werden unsere Motoren

nahezu allen Anwendungen gerecht.

NUM hat mehr als 50 Jahre Erfahrung in der Entwicklung von
Servo- und Spindelmotoren. Wir waren Vorreiter bei der Ent-
wicklung und Produktion von biirstenlosen AC-Servomotoren
sowie Synchronspindelmotoren mit Feldschwachung.

Die umfassenden Servomotorenbaureihen von NUM bieten ein
exzellentes Volumen/Leistungsverhaltnis, sowie erstklassige, fiir
die Maschinenindustrie optimierte, dynamische Eigenschaften.
Selbst bei niedrigsten Geschwindigkeiten {iberzeugen sie mit
perfektem Rundlauf. Die sogenannten ,Single Cable"-Motoren
bieten den Vorteil, dass das komplette Messsystemkabel entfallt.
Dies vereinfacht die Verkabelung der Maschine ganz erheblich
und spart damit Kosten.

Die Asynchronmotoren der Serie AMS bieten ausgezeichnete
Laufruhe bei niedriger Drehzahl, schnelles und prazises Positio-
nieren und sind bestens als C-Achse und fiir die Spindelindexie-
rung geeignet.

Die Torquemotoren der TMX-Serie verfiigen iiber ein extrem
niedriges Rastmoment sowie eine sehr hohe Drehmomentdichte
S1. Sie sind ideal fiir Anwendungen, die einen sehr ruhigen und
prazisen Lauf erfordern, insbesondere bei niedrigen Drehzahlen.
Typische Anwendungen sind direkt angetriebene Rundtische/
Achsen von Werkzeugmaschinen.

Die NUM LMX Linearmotoren sind speziell fiir Werkzeugmaschi-
nen entwickelt. Sie zeichnen sich unter anderem durch einen
vollstandig gekapselten Primadrteil, einen Kiihlkreislauf mit
grossen Durchmessern zur Aufnahme von Fliissigkeiten mit ge-
ringer spezifischer Warmekapazitdt, eine kurze Polteilung zur
Erhohung der Kraftdichte und zur Reduzierung der Temperatur
und viele weitere interessante Eigenschaften aus.
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Motoren der Baureihe
SPX ,,single cable"

Motoren der Baureihe
SHX ,,single cable"

Motoren der Baureihe BPX

Motoren der Baureihe BHX

Motoren der Baureihe AMS

TMX Torquemotoren

LMX Linearmotoren



NUM Services

Weltweit zu Ihren Diensten

Die Entscheidung fiir NUM ist auch die Entscheidung fiir einen Kundendienst, der Sie lange nach der
Erstinvestition wie am ersten Tag betreut - auch nach 20 Jahren und vor Ort. Unsere Fachspezialisten
konnen lhren guten, aber alten Maschinen mit NUM Retrofits ein verlangertes Leben geben.

Weltweiter Support durch Profis

Fiir professionelle Analysen und Schulungen steht unse-
ren Experten in allen Kompetenzzentren eine perfekte In-
frastruktur zur Verfiigung. Damit wir Sie rund um die Welt
schnell und effizient unterstiitzen konnen, setzen wir auch
auf die Vorteile modernster Kommunikationstechnologien z.B.
fiir die Fernwartung. Selbstverstandlich sind wir gerne bereit,
Sie bei Bedarf vor Ort in Threm Unternehmen zu beraten.

Umfassendes Schulungsangebot

Wir richten unser Schulungsangebot auf Ihre individuellen Be-
diirfnisse aus. Sei es Bedienerschulung, die Wartungs-, Repa-
ratur- und Serviceschulung, HMI, CNC resp. SPS-Programmie-
rung, Anpassung von Servo-Antrieben usw.

NUM bietet ein auf die Kundenbediirfnisse angepasstes Schu-
lungsangebot:

+ (NC-Bedienung

* (NC-Programmierung

*  SPS-Programmierung

* Inbetriebnahme und Wartung

+ Erstellen von kundenspezifische Oberflachen
* Kundenschulungen nach Mass

Technisch immer up-to-date

Unser Team von Spezialisten informiert Sie auf aktive Weise
tiber die neusten Hardware- und Softwareentwicklungen und
stellt Ihnen niitzliche technische Informationen zur Verfiigung.

Reparatur- und Ersatzteilservice

Sollte trotz einer sachgemdssen Wartung unerwartet ein Fehler
in Threm CNC-System auftreten, kénnen Sie darauf vertrauen,
dass dieser von engagierten Servicemitarbeitern unseres glo-
balen Netzwerks behoben wird.

Kundendienst

Fiir Sie und Ihre Markte verfiigen wir iiber eine weltweite Ser-
viceorganisation. Der internationale Kundendienst sorgt fiir te-
lefonische Beratung und Einsatz vor Ort, auch fiir viele Jahre alte
Installationen. Mit einem Retrofit von NUM kann die Einsatzzeit
einer exzellenten Maschine um Jahre verldngert werden.

Der Kundendienst ist immer auf dem neusten Stand der Pro-
duktentwicklung und verfiigt iiber einen Lagerbestand an Ma-
terial und Komponenten, um lhren Anforderungen an Qualitat
und Lieferzeiten gerecht zu werden.
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CNC Gesamtlosungen

Weltweit

numav

CNC HighEnd Applications

® Finnland

= Schweden
Grossbritanniel;l
Deutschfand & gsterreich
Frankreich” & Schweiz (Hauptsitz)

= USA Spanienm Italien a Tiirkei
X [ |
China
m Maxiko e
mindien | &Thailand
Brasilien m m Siidafrika

s XUstralien

= NTC (NUM Technology Center)
m NUM Agent
m NUM Kontakt

Die Losungen und Systeme von NUM kommen weltweit zum Einsatz.

Unser globales Netzwerk an Verkaufs- und Servicestellen garantiert eine umfassende, professionelle
Betreuung vom Projektbeginn iiber die Realisierung und die gesamte Lebensdauer der Maschine.

Eine aktuelle Liste unserer Verkaufs- und Servicestellen Folgen Sie uns auf unseren Social Media Kandlen fiir die
finden Sie auf unserer Website. neusten Infos und News zu NUM CNC Applikationen.

HY linkedin.com/company/num-ag
WeChat-1D: NUM_CNC_CN

2 twitter.com/NUM_CNC

i facebook.com/NUM.CNC.Applications
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