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Kugel-Hinterlegung 5.1.0
num<aY

CNC Solutions

Neue Bearbeitung ‘Kugel-Hinterlegung'.

Optimal angepasst an die Fase der Bezugsfreiflache.

Gerade Hinterlegung (Ebene) oder Hinterlegung mit Kruimmungsradius wahlbar.
Schwenkwinkel wahlbar oder automatisch gemass Zahnezahl und Drallwinkel.

Stirn/Kugel-Hinterlegung

Geometrie /

Schebe _/” Schwenkwinkel: 2400000 © @A
Vors 2

. Kriimmungsradius e 2400000 mm

ilung/Zustellung .
Inkremente Einfahrlange: 2,40000
Allgemeines Schleiflénge: _ 9.60000 mm
Korrekturen

Zentrum Mantelanfang
Umlenken Fasenbreite-Korrektur: 0.00000 == 0.00000 mm
Schleifposition .
Schleifpunktverschiebung: berechnet mm E@A ermitteln

Kihlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Korrektur Schleifpunktverschiebung (pro Zahngruppe):
1 z
0.10000 == 0.30000 mm

Bezugsfreifidche: & Mante!Freiflache 2 [ I




Kugel-Hinterlegung Neuerungen 5.1.1 - 5.2.1
num?<«<

CNC Solutions

Eigenes Inkrement fur die Operation Kugel-Hinterlegung. (5.1.1)
Die Berechnung der Schleifpunkt-Verschiebung wurde optimiert. (5.1.1)

Es gibt nun die Moglichkeit die Schleifpunkt-Verschiebung relativ zum Auto-Wert manuell zu korrigieren.
(5.1.1)

Man kann eine ‘Korrektur der Schleifpunktverschiebung (pro Zahngruppe)' programmieren. (5.2.0)
Der Automatikwert fur die Anfahrdistanz und Ausfahrdistanz sinnvoller berechnet. (5.2.1)

Fur die Kugel-Hinterlegung kann man nun eine Fasenbreite-Korrektur im Zentrum und Mantelanfang
programmieren. (5.2.1)



Eckradius Freiflache: ,nur Eckradius‘ schleifen 5.2.1
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CNC Solutions

Alternativ zum Schleifen der Freiflache eines Eckradius-Frasers in einem Zug (vom Zentrum bis zum
Schaft), ist neu folgende Schnittaufteilung maoglich:

- Freiflache ' Nur Mantel

- Manuelle Stirnfreiflache (mit Bearbeitungsrichtung 'von aussen’)
- Freiflache 'nur Eckradius’

Kann bei eng verzahnten Stirngeometrien von Vorteil sein.

.....

R - - was soll bearbeitet werden:

nur Eckradius v




Nut anschleifen auf Lange 5.1.1

num<e

CNC Solutions

Bei Frasern, die einen programmierten Stirn-Verdrehwinkel haben, wird neu auch die Lange des
Nutanschliffs gezeigt.

Geometrie

- =0.5mm
Aussengeometrie
Schneiden Schneidenlange: 45.00000 mm
Rohling
Info Aussendurchmesser: 12.00000 mm
Schutz Kerndurchmesser v 2.00000 mm
Anhange Verjiingung (&): 0.00000 mm.100mm 0.00000 ¢
Aufspannung
Uberfithren Stirnwinkel: 1.00000 *
Inkremente I Stirnverdrehwinkel ~ 2.75664 ¢ Mut anschleifen auf Lange: 0.50000 mm




Nut-X Neuerungen 5.1.1 - 5.2.0
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CNC Solutions

Der Eigene Kerndurchmesser kann jetzt auch Uber Kernanstiegswinkel und Kerndurchmesser “Vorne &
Hinten” definiert werden. (5.1.1)

MantelMNut-X

Mut

Kern
Nutauslauf
Scheibe
vorschibe
Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken

Kernanstiegswinkel:

Muttiefenberechnung: Eigener Kerndurchmesser
verlauf: © normal
() Programmiert
Vorne Hinten
Kerndurchmesser: 7.55000 mm 9.22620 mm

200000 °

Wenn die als Bezugsfreiflache ausgewahlte Freiflache geldscht wird, dann wird automatisch die
nachstmogliche Freiflache als Bezugsfreiflache verwendet, sofern der entsprechende Autoschalter aktiv ist.

(5.1.1)

Stegbreitenreferenz:

Bezugsfreiflache:

Berechnungs-Punkte fiir Nuteinpassung:

Komplette Scheibenform berlicksichtigen:

Gemiss Eazenhreites der Ereiflichen

2 Mantel/Freiflache 2

[ I

b i =

Ja ~

Beim Erstellen einer XML-Datei wird (sofern im Programm vorhanden) auch die Nut-X im XML
ausgegeben. (5.2.0)



Up & Down Fraser Verbesserungen 5.2.0
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Beim Up-Down-Fraser kann neu die Schneidenléange von beiden Drallen getastet werden. (5.2.0)

Der Rotationswinkel vor dem Tasten wirkt fur Drall 1 und Drall 2. (5.2.0)

Die automatische Berechnung der Nutverlangerung beim Up-Down-Fraser funktioniert korrekt, wenn das
Vorzeichen des Startwinkels aufgrund des Tastergebnisses wechselt. Ist dies der Fall wird die linke
Nutverlangerung beim Wechsel von negativ zu positiv auf 0 zurickgesetzt. (5.2.0)




Weitere Neuerungen Fraser 5.0.1 — 5.2.1
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CNC Solutions

Im Fraser Modul gibt es die Inkremente fur ‘Nutauslauf Zwischenpunkte’ in den Vorschlagswerten und
auch in der Operation selbst. (5.2.1)

Mass vor Mitte wird bei Durchmesseranderung skaliert. (5.1.1)
Die Radiale Freiflache kann neu auch mit der 11V5 Scheibe geschliffen werden. (5.0.1)
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Durchmesser tasten mit automatischer Kompensation 5.1.1
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CNC Solutions

Gleich wie der Kernverlauf kann nun auch der Durchmesser an mehreren Punkten getastet werden.

Die neue Tastmoglichkeit gibt es nur im Bohrer Paket bei den Operationen Langsschleifen und
Formschleifen.

Um an mehreren Punkten tasten zu konnen, muss Messen im Prozess und die Checkbox ,Durchmesser
korrigieren® aktiv sein.

Sind diese Voraussetzungen erfullt erscheint unter ‘Tasten’ die Checkbox ‘Gemass Durchmesser-Korrektur
an mehreren Punkten messen’.

RS Durchmesser 1/Langsschleifen

Korrekturen (bezogen auf Maschine)

Querkorrektur: 0.00000 mm B
00000 (] Startwinkekorrektur verrechnen

Vertkalkorrektur:

Schieifzsithorrektur:

8 Durchmesser korrigieren

EE B B i T B g

Q>
AN

OX_ ] % asbrechen (@ K X asbrechen (@)

@D
8
X
€
A




Zustellung ‘Scheibenachse’ bei Senker-Nut 5.2.0
nume

CNC Solutions

Bei der Senker-Nut ist die Zustellung ‘Scheibenachse’ nun auch mdglich. (5.2.0)

Spitze/Senker-Nut

Geometrie
Scheibe
Vorschibe

Aufteilung Zustellung

Aufteilung/Zustellung

AC S
Al In Langsrichtung

lgemeines
Korrekturen
Urmlenken

B zykdisch 12 7yken

Schleifposition L L
Kithlventle A | W-Faktor | Vorschub | Spanzahl Abtrag pro Span
Teitung/Dral i@| oo 25.0| 3 300000 1.00000
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Neuerungen Formfraser 5.2.0

numéey

CNC Solutions

Im Dialog ‘Formkompensation’ gibt s

Profil Messprofil (1 Elemente)

neu die Moglichkeit fur das Kompensationsprofil s T . B s B o,
eigene Inkremente (Geraden-Inkrement und Kreis-Inkrement)
ZU definieren. (5.2.0) ’Fﬂrmkﬂme-nsaﬁnnverm-s(:de? X

profileditor. .. exportieren...
Datei: Unbekannt
Erstellt am:
Anzahl Punkte fur Ausgleichskurve: 35
Grad der Ausgleichskurve: 3 7
Geraden-Inkrement: 0.03000 mm
Kreis-Inkrement (R=1mm): 1.00000 °

Ahnlich wie bei der Stellung der Schwenkachse,

kann man nun bei der ‘Freiwinkel-Definition’ den -
Abstandsbezug ‘Profilpunkte’ auswahlen. (5.2.0) | /==& oo o oe
s acl -
| L] ec @
2 L] |ac @
67 L] @c| & | i AR e
& : :g 8 b 4 \q
i L] Bc ®
| L] ec @
| a |e o |- !
| L] | o




Neuerungen Formfraser 5.2.1

Eigene ‘Vorschau-lcons’ fur Wendeplatten und Profilplatten in der Werkzeug-Liste. (5.2.1)

Schnellsuche:

In der 2D-Simulation kann man direkt Uber einen Link in die Spannsystemtransformation wechseln. (5.2.1)

Kategorie:

% @ {kein Filter)

@ ale

o D M... Fo. @ Zshnezahl Dralric... | Anza... ' Gedndert am
™2 3 . R 0 30.09.2021
L4 HM 3 -199 3 -Re 12 04.09.2024
¥ o 3 0.76 3 -IRe 0 30.09.2021
¥ o 3 0.76 3 -[Re 0 30.09.2021
[0 HM 1 5.00 1 -[Re 43 30.01.2018
% [ - 1 100 1 -Re 1 16.09.2021
% = HM 1 ©.00 1 -[Re 0 08.09.2011
=l HM 1 ©.00 1 -[Re 0 18.11.2022
=g 1 7.50 1 -[Re 0 21.11.2022
=g 1 10.00 1 -[Re 0 21.11.2022
% =g 1 3.97 1 -[Re 0 16.09.2021

~

.z R Schle... €

0.00s
29m
2%m
0.00s
2m54s
0.00s
0.00s
0.00s
0.00s
0.00s

[JMur 1. Zahn simulieren
[ stirnwinkel 0° simulieren

e U [ R

@ Spannsystemtransf. simulieren ; A

B rohlingskreis nicht anzeigen

Form: Form A

Elem...

e Drall: Drall &

Operation

5

F...

numéey

CNC Solutions

e




Neuerungen Formfraser 5.2.0 — 5.2.1
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CNC Solutions

Fur Externe Berechnung’ kann die gleiche Zustellung wie bspw. im Fraser Paket verwendet werden und
zusatzlich auch ‘In negativer Langsrichtung’. (5.2.1)

Form A'Externe Berechnung

Externe Berechnung
Scheibe

Aufteilung Zustellung
Vorschiibe Scheibenradius i
Aufteilung/Zustellung cheib
Allgemeines St:hn?iben._achse
In L&ngsrichtung
Korrekturen In negativer Langsrichtun

Gewinde Schleifen — Verjungung auf Lange anzeigen (5.2.0)

Mantel, Gewinde schleifen

Geometrie Zylindrischer Teil

Scheibe Gewindesteigung: mm

Varschiibe Aussendurchmesser (Positionierung): 20.00000 mm

Aufteilung/Zustellung Flankendurchmesser (Steigungsberechnung): 18.37620 [ 1Y

Allgemeines Eintauchtiefe: 1.53358 [ 1}

Korrekturen ‘erl&ngerung vorne: 0.00000 rmm

Umlenken Ange. 4500000 [N

Sehleifposition | Verjlingung (g): 0.25000 mm/10mm  zufldnge:  1.12500 mm
Kiihlventie LErVersatz: U000 i

Teilung/Dral Korrektur der Schwenkachse: 0.00000 *



Neuerungen Formfraser 5.2.1
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Die ‘Orientierung’ der Wendeplatte kann mittels einer Checkbox direkt in ‘STL-Details — Verschiebungen /
Verdrehungen’ ubernommen werden. Dadurch ist die Wendeplatte in der 3D Simulation gleich am richtigen

Ort. (5.2.1)

Wendeplatte

Info

Schutz

Anhange

Aufspannung
Spannsystem-Transformation
Uberfithren

Lage der Wendeplatte:

Léngsachse [ Spanfliche aussen e

STL Details

Radialer Winkel:
Achswinkel:
Krépfungswinkel:

2,00000 ©

1.00000 * Verschisbung L&ngs:  2,00000 mm
Verschiebung Vertkal:  13,50000 mm
Verschiebung Quer:  -7,30000 mm

3.00000 °

STL-File: (Dateigrosse: 4 ME)
E:NRS5\Demowerkzeuge ! Aktuel \TEMP \Wendeplatte_TEST\STL_DXF-Daten PLATTE 3~ (G,

© Datei importieren
(O Verweis auf Datei speichern

Masseinheit: MM -

a hiet | Verdret ver

Verschiebung Verdrehung
Langs: 2.00000 1.00000
Vertikal: 13.50000 3.00000
Quer: -7.80000 2.00000

rﬂ Werte von der Wendeplattenorientierung ibernehmen I

e

Ausrichtung: I+

8 Rohling um programmierte Einspannlinge verschishen

W 0K X abbrechen [ 7]
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Vorschuboptimierung via 3D Abtragsrate 5.2.0
Automatische Vorschubberechnung / 3D Abtragsvolumen num?72

CNC Solutions

Die neue Option “NUMROTO-Vorschuboptimierung basierend auf 3D Abtragsrate” ermdglicht das
automatische Optimieren der Vorschiube bei fast allen Bearbeitungen.

Hierfur sind die folgenden NUMROTO-Optionen notwendig:
CH-50052750 NUMROTO-Vorschuboptimierung und CH-50052720 NUMROTO-3D Spezialfunktionen

Der Vorschub wird aufgrund von folgenden Informationen optimiert:

- Maximal erlaubtes QW' pro Bearbeitung

- Maximale Abtragsrate pro Bearbeitung

- Genaue Vorgabe vom Rohling

- Genaue Vorgabe vom Rucksetzbetrag und Durchmesseraufmass des Rohlings

Zu beachten ist folgendes:

- Die Inkremente mussen je nach Bedarf gentigend klein gewahlt werden

- Anfahrstrecken konnen nur beschrankt optimiert werden (da nur eine Strecke ohne Zwischenpunkte)
- Zyklische Operationen konnen nicht optimiert werden

- Ruckwartsschlichten wird bewusst nicht optimiert

- Rundschleif-Operationen konnen nicht optimiert werden



Automatische Vorschubberechnung / 3D Abtragsvolumen
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CNC Solutions

Einstellung pro Operation (auch verfigbar pro Werkzeug und in den Einstellungen)

Einstellungen zur Vorschuboptimierung gemass Abtragsleistung

[(JEinstellungen des Werkzeugs verwenden

Maximaler Vorschubsfaktor bei Abtrag0:  10.00000 bei Abtrag > 0: 1§50000
Gewichtung fiir Vorschubsfaktor: 98.00000 %
Optimiertes Einfahren

Anzahl Punkte: 5E&

Dampfungsfaktor: 30.00000 %

v oK X Abbrechen (g

Einstellung fur Rechenlauf (Manuell empfohlen bei Verwendung von NR-Control und Messen im Prozess)

Einstellungen

COptionen
it 2 EF12]
Ordner ™ Kennwort-Schutz fiir Einstellungen = - ” 3 £
rAulili)

W i il i i T
Kundendaten [v N!.lr die Schn?lbe.n der akb.lgllen Hast_:l‘unenkahegnrle verwenden I Jbcim R et —
Mail | Diese Funktion in der Scheibenliste immer verwenden

ai

¥ W - -

[ Pararneter-s:jlnuiz \fernenden - T el e B4 03|00 @ﬁlinc ng I:ﬁ"‘

[¥ Rechenlauf fiir Vorschubsoptimierung automatisch ausfiihren - - - -

20



Automatische Vorschubberechnung / 3D Abtragsvolumen
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CNC Solutions

Beispiel fur Nut (Multi- Splrale) Kugel Hmterlegung und Ausspltzung Schleifzeit 9m22s

030 | 130 i

T 9m224s Q ,
O-ae T X B
O . R 0 mm3/fmin *
O . Rm 500 mm3/min 3'
2 Pow 0 mm3/s/mm s
8 laowm 1 mm3/sfmm |,
O .FP mm,fmin 15

1
0.
0

3 Bearbeitungen optimiert, Schleifzeit 7m56s
(Freiflachen bewusst ohne Optimierung)

T 7wER3s
O-ae I X
Ofr 0
O [lrn 500
8 PHovr 0
2 Jovn 1
O Wl

Q

v

mm3/min
mm3/min
mm3/s/mm
mm3/s/mm

mm/min

U 30 1I il' 2"30" 3|‘ 3'|30" 4I'

=

a

21



Neue Checkbox pro Scheibe ‘Bursten’ 5.1.0
num?a

CNC Solutions

Neue Checkbox im Scheibendialog: Burste (nicht schneidend).
Eine solche Scheibe, respektive Burste tragt in der 3D-Simulation kein Material ab.

Dies ermdglicht, dass die Lage und die Orientierung der Burste gegentber der Schneidkante genau
analysiert werden kann.

Scheiben die als ‘Birste’ definiert sind, werden so auch graphisch in der Simulation dargestellt. (5.2.0)

Scheibendaten (Buerste 01)

Info Standard-Werte der Scheibe

Geometrie [Fiir diese Scheibe immer folgende Werte vorgeben:
Vorgaben [ Maximalwerte
Verschleiss-Korrektur

22



Neuerungen 3D-Simulation 5.2.0
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CNC Solutions

Die Schleifzeit wird nun fir jede Operation als ‘Tool Tip’ angezeigt, wenn man mit dem Mauszeiger im
Grafikanalysefenster auf die Zeitschiene zeigt.

T 14m3%: Q

@ -ae I M
S WMoz 2815 s

8: FA/FORMFREIFLAECHE 2 N2/3
Schleifzeit: 24rmd9s

- Max. Abtragsrate: 610.36 mm3/min
@ Mecr omz s ” Max Eahnfemer 188.08 um
N I
el o o ol o el LA UL L
00 ¥:185.0000 B:0.0000  Z:450.0000 C:0.0000 G34 F20 FP-- mm/min Y& &

Genau wie das Maximum des QW’ Wertes kann nun auch das Abtragsrate-Maximum grafisch dargestellt
werden.
J

f| T 14ndis Q
|@-ae E %

a R BE37  mm3fmin
@ PR 50 mm3,mi

v v 3 L

Die Modellauflosung fur die 3D-Kollisionsprufung wurde um weitere Werte erganzt.

23



Neuerungen 3D-Simulation 5.2.1
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CNC Solutions

In der 3D-Simulation gibt es nun einen Button um den ‘begrenzten Bereich’ im Grafikanalyse-Fenster
wieder zuruckzusetzen.

T  14m00s Q
-ale ¥ )|( M
TEE
a 3
. R — Bereich begrenzen: Zurdcksetzen

[~ ki
@ [ne 537 7m3dss

TS

5%

Es ist nun moglich den Bereich des Grafikanalyse-Fenster vertikal durch ‘scrollen des Mausrades’ am
‘linken Rand des Fensters’ zu zoomen. Dies war zwar schon immer moglichen durch Verwendung der ‘Ctrl-
Taste in Verbindung mit dem Mausrad’, aber neu erscheint ein weisser Pfeil, wenn sich der Maus-Cursor

am linken Rand vom Fenster befindet.

T 47.8% Q
~ae I X % 7
Wr: 3 % il
Hrr % sl

@ [One  00:  7m34.8s e

24



Weitere Neuerungen 3D-Simulation 5.2.1
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CNC Solutions

Im Bereich ‘CNC’ in der 3D-Simulation werden die dort definierten Variablen neu wahrend der Simulation
geloggt. So werden beim Review einer Simulation immer die korrekten Werte pro Variable angezeigt.

Berechnung  Modellanalyse CMNC
CNC Befehl

Achsen Variablen  Schleifen  Wa. Komp.

!lJ'-l 3 (CINur lesen

Bezeichner Wert

1 L1131 -287

2 Leo2 1550211458
3 [NR_DATA(34)] 125
4 EBOD021 a

r s |

Es ist moglich eine Scheibenkorrektur in der 3D-Simulation zu simulieren. Diese neue Ansicht erscheint
aber nur, wenn irgendwo im Programm auch tatsachlich eine Scheibenkorrektur verwendet wird.

Berechnung Modellanalyse CMNC
CNC Befehl

Achsen Variablen Schleifen  Wz. Komp.

Werkzeug ID  Kompensation
3 0.1800 mm
22 -0.2300 mm

25
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Neuerungen NR-Draw 5.2.0 - 5.2.1
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CNC Solutions

Die Werte der Bemassung von Fasenbreite und Freiwinkel, werden nun automatisch aus dem
Werkzeugprogramm gezogen und entsprechend eingetragen. (5.2.0)

Es werden neu die Parameter ‘Programmierte Form, Zylindrisch, Rohlings-Geometrie und 2D Profil (DXF)
des Rohlings direkt von NUMROTO, als moglicher ‘Werkzeug-Aufriss’ in NR-Draw ubergeben. (5.2.1)

& N
| I g
I : /20 24, ", 1
4 %
< { NG \ 2 \
< 1
| ) - 2
a S _ // |
— - - - 1
A Bemassung . /:f’(‘ |
- =] T
= ‘ Werkzeug Aufriss
Name |Eigene Freifischen-Referenz-Vermassung P / — |
Anzahl der Winkel s[5 - s/ / \"\7., |
$ /o
Freiwinkel Stegbreiten \ {3‘ / / i
11 4 [g00 . m&200  [mm \\ : y / |
@200 - @M[z00  [mm \ /$ / |
\ S
) ¥ 3000 , @200 |mm \\ ® | Werkzeug Aufriss
(4) [¥1 |40.00 : 4200  |mm \ i |
(5) ¥ 5000 - ® (200 |mm \\ @\\Q |
©1[-c000 |- 6 (200 |mm X © [ ‘
\ 1
Prifix ~ Prfix B \ i
Suffix : - Suffix - \/ 1
Obere Toleranz ~ Obere Toleranz B < I Werkeeug Aufiiss
Untere Toleranz - Untere Toleranz "
Einstellungen
Toleranztyp | Obere und untere ::l
Aktualisieren W 0K € Abbrechen | @

27
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Warmegang — Kompensation pausieren 5.2.2
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CNC Solutions

Die Warmegang-Kompensation (WK) kann ‘Zeitbasiert’ oder ‘“Toleranzbasiert’ pausiert werden.

Die Funktion ist fur die Verwendung mit NUMROTO Control gedacht und sobald die entsprechende
Vorrausetzung erfullt ist, wird die WK bis zum Ende des aktiven Jobablaufs pausiert.

Toleranzbasiert = Die Warmegang-Kompensation wird pausiert, wenn eine bestimmte Anzahl Messungen,

innerhalb einer definierten Toleranz sind.

Zeitbasiert = Die Warmegang-Kompensation wird nach einer definierten Zeit pausiert.
Beide Varianten funktionieren mit dem Scheibentaster und dem Werkzeugtaster.

Warmegang-Kompensation ‘Warmegang-Kompensation

Allgemeines
Korrekturen
Tasten

Anzahl Werkzeuge bis zum Ausfiihren: _ 1% (o fir Laderbetrien)
Gewichtung des Messergebnisses: 100.00000 %
X L il
Messung mit Werkzeugtaster: ] [ /] ]
Messung mit Scheibentaster: ] [ -] ]
Maximale Differenz bei Verwendung beider Taster fir eine Achse: 0.10000 mm
Verrechnung der Werte bei Verwendung beider Taster fiir eine Achse: Mittelwert
I Wérmegang-Kompensation pausieren: I Toleranzbasiert
Anzahl Messungen innerhalb Toleranz: 3
Toleranz: 0.10000 mm

Allgemeines
Korrekturen
Tasten

Anzahl Werkzeuge bis zum Ausfiihren: It % (r fur Laderbetrieb)

Gewichtung des Messergebnisses: 100.00000 X
X L Z
Messung mit Werkzeugtaster: [/} [ ] [ ]
Messung mit Scheibentaster: [/} [ ] [ ]
Maximale Differenz bei Verwendung beider Taster firr eine Achse: 0.10000 mm
Verrechnung der Werte bei Verwendung beider Taster firr eine Achse: Mittehwert el
Warmegang-Kompensation pausieren: Zeitbasiert bt
GUEr der Pause: a h i5 min|

29



Lange Schneide suchen 5.2.1

Der Tastablauf kann nun detaillierter definiert werden.

Tastdurchmesser: Gibt an auf welchem Durchmesser die Lange Schneide gesucht wird. Der prozentuale

Automatikwert kann in den Vorschlagswerten definiert werden.

Minimale Hohendifferenz der langen Schneide: Es muss mindestens diese Differenz zwischen zwei

Schneiden geben, damit es als Lange Schneide erkannt wird

Maximale Tiefe: Eintauchtiefe des Tasters, um die Lange Schneide zu finden. Sollte innerhalb dieser
Distanz kein Kontakt zur Schneide gefunden werden, dann bricht der Tastvorgang ab.

Inkremente

CHC

3D
30-Vorschuboptimierung
Parkpositionen
Tasten-Allgemein
Tasten-Position

Tasten-Ausmessen

Einspannldngenkorrektur iiberwachen

[ Nach worne [I Nach hinten
Lange Schneide suchen Tastdurchmesser:  0.60000 A
Minimale Héhendifferenz der langen Schnei...  0.08000 A
Maximale Tiefe:  0.50000 A

|__| Durchmesser suchen

numéey
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Neuer Importdialog 5.2.0
num@e<

CNC Solutions

Neuer Importdialog mit diversen Mdglichkeiten wie Scheiben, Programme und Spannzangen importiert

werden konnen.
Uberschreiben (Importierte Objekte bevorzugen) = die Daten vom Importprogramm werden bevorzugt

Duplikate erstellen = Bereits vorhandene Objekte werden dupliziert und als Kopie gespeichert
Uberspringen (Bestehendes Objekt behalten) = bereits vorhandene Objekte bleiben erhalten

Importieren

Wie mochten Sie Konflikte mit bereits vorhandenen Objekten behandeln?

Werkzeuge: Uberschreiben (importierte Objekte bevorzugen) e

Scheiben: Duplikate erstellen

Uberspringen (bestehendes Objekt behalten)

Spannzangen, ext. Berechnungen:

Weitere Optionen

18 Mit Scheiben
8 Mit Spannzangen
I8 it externen Berechnungsdefiniionen

[CIMasterwerkzeuge in eine Masterkopie umwandeln
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Allgemeine Neuerungen 5.2.0

numéey

CNC Solutions

FUr Operationen, in denen es mehrere Bearbeitungsvorschibe gibt, werden diese nun Ubersichtlich im
Bereich ‘Vorschub’ angezeigt.

1 | Mantel
2 |Mantel
3 |Mantel
4 |5tirn

5 |Stirn

7 |stim

B |3D|F... Operation
(][] . Nut=X

a ﬂ|— Freifiache 2

a ﬂ|— Freifiache 1

(] nr Stirn-Ausspitzung
(] °|— Stirn-Tasche

HMB ﬂ|— Stirn-Freiflache 2

(] -|— Stirn-Freiflache 1

l
€
¢
[
[
€
¢

Scheibe
—P30_10_

—T01_RO.1
~T01_RO.1
—P45_06_..
—P45_06_..
—T01_RO.1

—T01_RO.1

@ & M Tn Fam Ter B g Bl

Drehzahl
5 6685 35.00

B e85/ 35.00
%6685 /35.00
B 2750/ 18.62
52750/ 18.62
T 8685/ 35.00

T 6685/ 35.00

D

052, & 030 =ff

Vorschub
40.0

150.0

100.0

35.0 /30.0/20.0

30,0

80.0

Die zuruckgelegte Distanz pro Scheibenumdrehung ist sichtbar. (abhangig von Vorschub und Drehzahl der

Scheibe
Stirn/Stirn-Ausspitzung

Geometrie
Zentrumsdaten
Verbreiterung
Scheibe
Vorschilbe
Reduktion

Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken

Aufteilung/Zustellung

Anfahren:

Ausspitzen:

Aufdrehen:

Ausfahren:

QuerzishenRadius:

Worschub
J1000.00  mmdmin

35.00  romdmin

30,00 mm/min

20.00  ramdmin

2000.00  mmmin

Distanz pro Scheibenumdrehung

0.0127 mm
0.0109 mm

0.0073 mm

[C)1m Eilgang ausfahren
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Allgemeine Neuerungen 5.2.0

In der Werkzeugliste konnen Werkzeuge anhand der Speichergrdsse sortiert werden. Die Speichergrosse
bezieht sich dabei auf die Grosse der Anhange im Werkzeugprogram.

Werkzeug-Liste

Schnellsuche:
|

% Bp Hmy Name

A Rueck..

& R-...
Fh -1
& Kugel-
7 DRESS
A Fehler
A nut_x

DErRIFFIQIIIIEIIS

% & Kugel .
4 -
Offnen

A —aFl..
-
A 37/R_..
& -HRD...

A 42744,

Kategorie:

B ale

@ @ [ Alle Werkzeugtypen
(kein Filter) > [ Nur Werkzzuge der akt. Maschine

[ Bild zeigen

@ Zshn... Drallr... Drall... Anza.

1SN 4 9863 244 2 ReRe Steig ]
&) Ausspi...
E £ Ausspi..

Geandert am Auftra...
03.06.2024

Speicher

1200 4 RefRe Steig.. 3 16.09.2021 2.45MB
1200 4 RefRe Steig.. 3 16.09.2021 2.42MB
10.00 4 ReRe Vari. 0 16.09.2021 2.40 MB
1200 4 RefRe Steig.. 3 29.09.2021 808.40 KB
12.00 2 RefRe Steig.. 1 29.09.2021 75108 KB
2537 7 ReRe Steig. 185 08.06.2022 652.09KB
19.97 4 ReRe Steig.. 3 30.09.2021 50L.25KB
998 4 ReRe Steig.. 0 30.09.2021 30L.25KB
12.00 2 Re/Re Steig 0 29.09.2021 463.00 KB
12.00 4 ReRe Steig 0 16.09.2021 421.23KB
125.00 2 -lRe Gerade 2 16.09.2021 419.65KB
20.00 3 ReRe Steig 33 09.11.2022 412.75KB
20.00 3 ReRe Steig 33 16.09.2021 412.75KB
5.90 2 LiRe Steig.. 1857 07.10.2022 389.17KB
1200 4 RefRe Steig.. 0 15.09.2021 286.82KB
Meu... Léschen Speichern als... Exportieren...

o2

v Kate|

Vo

b

[

2 i

I* schliessen

L)

numéey

CNC Solutions
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Allgemeine Neuerungen 5.1.0 — 5.2.2

Rohlingskreis nicht anzeigen (5.2.0)

Kerndurchmesser: 0.00000 mm
Kerndurchm. Winkel: 0.00000 *
Rotationswinkel: 0.00000 *
Durchmesser: 10.00000 rmm
Torsionswinkel: 163.98887 *
Léngskoordinate: 40.81024 mm

Verdrehwinkel:
Meigungswinkel:

[T Mur 1. Zahn simulieren

| stirnwinkel 0° simulieren

e

|| schneidenkérper nicht anzeigen
II_I Raohlingskrs cht anzeigen I

Weitere Benutzerrechte wie Zeichnung 6ffnen, speichern

[ Kerndurchmesser simulieren

und Bestuckung prufen (5.1.0/ 5.2.0)

numéey

CNC Solutions

Rollenberechtigungen andem

Welche Berechtigungen sollen dieser Rolle zugewiesen
werden ?
Berechtigung

12) [J |Enstellungen fir Schleifprogramm andern

20] [ [Einstellungen fir Spannzangen andern

21| [ |Einstelungen fir Abrichteinheiten andern

22| [ |Einstellungen fir externe Berechnungen &ndern
23] [ [Einstellungen fir Datenaustausch andern

24| [ |Enstellungen fur Datenbank andern

25| [ 1 Maschinendaten andern

% Bestiickung prifen

Eiben Und PEREts [Gacen

28] [] [scheiben und Pakete andern/speichern

20] [ [Zugriff auf Werkzeug-Vorlagen

20| [ |werkzeuge léschen

31| [ |werkzeuge &ndern

32| [ |Werkzeuge speichern

33] [ |Werkzeug-Parameter Schutz steuern

FiE = - n =
35 Zeichnungen &ffnen
% Zeichnungen speichern
v oK K abbrechen (g
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Allgemeine Neuerungen 5.2.1

num<e

CNC Solutions

Scheibenschlai nach dem Tasten beim Abrichten anzeigen lassen. (5.2.1)

Wert Gibernehmen Vorher Nach Abrichten
Scheibe
8 Durchmesser: 399.81600 mm 399.81600 mm
8 Flanschmass: 19.73000 mm 19,73000 mm
@sreite: 5.10000 mm 5.10000 mm
I Messwerte der Scheibe... I

Neue Parameter im Quick Edit fur Bohrer und Fraser. (5.2.1)

Quick-Edit Konfiguration

Quick-Edit Kenfiguration

Dialog-Titel: Neuheiten Bohrer Dialog-Titel: Neuheiten Fréser
#| Werkzeug-Startwinke! ~ I [ o | zahnezahi Bl [
Kernanstiegswinkel w [<] Manuglle Nut.Querversatz w (<]
b 2Zahnezahl ~ (] * Werkzeug-Startwinkel v (<]

Neue Moglichkeiten fur den Werkzeudfilter (Eckradius, Kuhlkanal und Kommentar) (5.2.1)

Name des Filters: Neuheiten

(C) mindestens sine der folgenden Bedingungen muss erfiillt sein

O alle der folgenden Bedingungen miissen erfillt sein

Filter Bedingungen

€ Eckradius ~ | istgleich ~ 0,20 mm
& Kithlkanal w O
@ Kommentar w enthalt w |4Sd‘ma\den
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Allgemeine Neuerungen 5.2.1

numéey

CNC Solutions

Die Automatikcheckboxen der Inkremente lassen sich gleichzeitig aktivieren bzw. deaktivieren.

Aussengeometrie Stirn
Schneiden 2D-5im CNC/3D

Rohling MantelHut: 024000 100000 mm Oa

info Nutauslauf Zwischenpunkte: 5 5 Pte Oa

Sehutz Mantel-Freifiiche: 120000 120000 mm Oa

Anhénge Radiale Mantel-Freifiiche: 0.06000 _ 0.60000 mm Oa

Aufspannung Stirn-Ausspitzuna: 0.12000  0.60000 mm \:M

Oberfihren Stirn-Freifiache: 0.60000  0.12000 mm Oa

Inkremente

L P S Fy S Sy Sy N N N NN N N N N N N N N N N N W N N

Beim Scheibentaster Kalibrieren kann die ‘Messtiefe fur Flansch messen‘ programmiert werden. Bisher war
dies ein fixer Wert.

[W Einstellungen

Tastzyklen

Kalibrierdaten
Vorschiibe Position:
Dral (O Flansch O stim () scheibe
Tasterdaten IMEssthE fir Flansch messen 2.00000 mm |
Nadeln Versatz fur Durchmesser messen 0. Tm
Auslenkung Durchmesser 96.36000 mm
Durchmesser
Kalibrierung Scheibentaster Durchmesser 166600 mm
Kalibrierung Wrmegang (8 spindellinge in Kalibrieroffeet verrechnen
Scheibentasten Achsen Reihenfolge Z-Y-X v
Scheibentasten Kal Kalibrieren
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Allgemeine Neuerungen 5.1.1

numéey

CNC Solutions

Im Profileditor X wird ein Vergleichsprofil angezeigt.

Ein Vergleichsprofil ist bspw. hilfreich bei der Scheibenprofil Berechnung oder der Formkompensation, um
den Unterschied zum vorherigen Profil Gbersichtlich zu sehen.

N | O T %y <G|

S
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Allgemeine Neuerungen 5.0.1

num<e

CNC Solutions

In der Ereignis-Anzeige gibt es schon seit Version 5.0.1 eine Filterfunktion.

Da es teilweise Probleme gibt alle Ereignisse zu protokollieren / anzeigen zu lassen kann man mit dieser
Funktion ,Filter’ die Ereignisse eingrenzen.

TR AT A

Mame des Filters: Ereignis Filter
@ Ereignis Filter e
O mindestens eine der folgenden Bedingungen muss erfiillt sein
# Datum/Zeit Ereignis Info 1 Info 2
() alle der folgenden Bedingungen missen erfiillt sein 62552 02.04.2026 14:48:15 [ —
Filter ingungen 52551 02.04.2026 14:40:456 Save Settings
4 62550 02.04.2026 14:40:05 Save Settings
€ DB Benutzer ~ enthdlt ~ |MKn 62549 02.04.2026 14:39:58 Save Settings
€ Ereigris ~  entspricht einem Wert aus ~ Einstellungen gespeichert 62544 02.04.2026 14:38:37 Save Settings
Computer ~ enthilt e . —_
@ Comp | oschen | K] X5 VW358
@ Windows Benutzer ~ enthdlt ~ |
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Neuerungen in NUMROTO 5.1.0 — 5.2.2
num?<«<

CNC Solutions

Fraser

Bohrer

Formfraser
3D-Simulation
NR-Draw
Allgemeine Themen

Geplante Neuerungen 5.2.2
Geplante Neuerungen > 5.2.2
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Geplante Neuerungen 5.2.2

numéey

CNC Solutions

Offsetwinkel fur Tastresultat nach dem Kuhlkanal-Tasten abfragen.
Messen im Prozess (Durchmesser) fur Kordel Operation.
Schleifzeit via 3D Berechnen.

Ausfihrungszeiten und Speicherbedarf

Operation Anfahren |Air-Grin... | Acceler... |Bearbei... | Grinding | Neben |Auxiliary [Korrekt... Zyklen Tot
2 |Stirn/Stirn-Ausspitzung X 1.4 2.88 1.1s 18.0s 19.65 25.2¢ 2493 0.00s 1 '
4 |Mantel Freifidche & 5.8 9.65 2.93 17.25 13.3s 17.0s 18.9s 0.00s 1
5 |Mantel Freifliche 5 5.8s 9.8s 1.7s 17.25 13.1s 3.0s 0.6s 0.00s 1 1
& |Mantel Freifliche 4 15.4s5 6.65 1.55 1m35s im44s 3.0s 445 0.00s 1 i
7 |Mantel Freiflache 3 13.0s 8.08 1.58 1m35s im4is 3.0s 4.25 0.00s 1 1
8 |Mantel Freifiache 2 6.35 3.8s 1.55 1m35s 1m38s 3.0 4.7s 0.00s 1 1
9 |Mantel Freifidche 1 0.02s 8.95 2.1s im43s im34s 5.0s 8.1s 0.00s 1 1
Berechnete Gesamtzeit: 9m09s
Gesamter Speicherbedarf: 131 KB
E_] o/ Ubernehmen und Schliessen | w
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Neuerungen in NUMROTO 5.1.0 — 5.2.2
num?<«<

CNC Solutions

Fraser

Bohrer

Formfraser
3D-Simulation
NR-Draw
Allgemeine Themen

Geplante Neuerungen 5.2.2
Geplante Neuerungen > 5.2.2
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Geplante Neuerungen, Anderungen > 5.2.2

numéey

CNC Solutions

Profil von Formscheiben bei Nut-X bertcksichtigen

Ab Mitte 2026 (Ab NUMROTO Version 6.0) wird Windows 7/8 nicht mehr unterstutzt werden. Fur
NUMROTO wird ab dann Windows 10 oder neuer vorausgesetzt werden.

NR-Draw — mehr Parameter in Werkzeug Parameter Tabelle
CNC-Programmaufteilung im 3D Simulieren
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CNC Power Engineering — Always on the move
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