CNC Power Engineering - Always on the move numa

ENC HighEnd Applications

Total solution for tool grinding
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0, 5.0.0 und 5.0.1

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

B Allgemeine Themen

B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1




CNC Power Engineering - Always on the move num?a,

ENC HighEnd Applications

Schneide und Querschneide genau auf Radius (Special-Schleifunkionen, 4.3.0)

B S-formige oder gerade Querschneide, welche dem Kugelradius genau folgt. >]
B Ausspitzung-X und Freiflache liegen exakt auf dem Kugelradius.
B Nur wenn 2 Schneiden zum Zentrum und Mass vor Mitte > O.

Mantel/Freifliche 1

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe

Worschibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung

Inkremente Abstand vom Zentrum 259550
Algemeines L&nge iber Zentrum
Korrekturen

Umlenken
Schleifposition
Kiihlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
1S0-Programm

Mass vor Mitte: o

M Quer kel schleifen 20.00000°

[s-formige Querschneide auf Radus schleifen /|
gerad
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ENC HighEnd Applications

Drall bei Kugelzentrum reduzieren (Spezial-Schieiffunktionen, 5.0.1)

B Beim Fraser mit Kugelstirn hat sich der Drallverlauf auf Radius 'Drallwinkel linear zunehmend'
technologisch sehr gut bewéhrt. Mit einem neuen Reduktionsfaktor kann der Drallverlauf im
Kugelzentrum geradliniger gestaltet werden. Bei 0% bleibt alles wie bisher. Bei 100% verlauft der
Drallwinkel im Bereich des Kugelzentrums geradliniger. Zwischenwerte sind auch moglich. In allen
Féallen ist die Schneide Uberall stetig.

Geometrie
Aussengeometrie Schneiden
Schneiden — 5 5
; : 2=
Rohling Zshnezahl: @
Infa Zentrums-Schneiden: 2
Schutz
Schneidrichtung: Rechts w
Anhange
Aufspannung Drall
Uberfithren
Inkremente Typ: Drallwinkel konstant
CNC Drallverlauf auf Radius: Drallwinkel linear zunehmend ~
e Drallwinkel: 30.00000 *
Parkpositionen
Tasten-Allgemein _
Tasten-Posit ) wellenschliff vorhanden
ssien-rasiion [ schneidenkarrektur auf Kugel bei 45°:
Tasten-Ausmessen [ Verdrehung im Kugelzentrum:
Tasten-Rundlauf/Planlauf
18 orall im Kugelzentrum reduzieren um: 0. 00000}

Reduktionsfaktor 100% Reduktionsfaktor 0% (gleich wie bisher)
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ENC HighEnd Applications

TO pfSC h e I be n 'Typ I 1 ].V5I (Spezial-Schleiffunktionen, 4.3.0 / 5.0.1)

B Als Topfscheibe kann neu auch der Typ '11V5' definiert werden..

B Der Schleifpunkt ist auf dem Innen-Eckradius der Scheibe.

B Durch die Innenbelagsflache wird das Werkzeug automatisch vorgeschliffen.
B Fraser ab Version 4.3.0 Formfraser ab Version 5.0.1

Typ: [1vs | A

Durchmesser: M} mrm

Eckradius Aussen: 0.10000 |mm

Eckradius Innen: 0.10000 | mmm

Tiefe Aussen: @ mm

Tiefe Innen: 20.00000 Ha

Belagsbreite: @ mm Belagshohe: @l mm

Winkel Aussen: [ 20.00000]

Winkel Innen: W‘ * W)

[~] scheibenkorper &0  Anzeigen...
I'H Paket...
¥ Tasten...
=== Abrichten...

[T Datenschnittstelle...
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Up & Down Fraser

B Neuer Frasertyp 'Up & Down'.

Herstellen...

m s

m ® Up &Down

Zahnform

% (®) Zentrumsschneidend
% (O Offene Zahne

X abbrechen @@
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a,

ENC HighEnd Applications

U p & DOWﬂ Fraser (neue Option Up-Down-Fréser, 5.0.0)

B Mit zugeschnittenem, einfachem Geometrie-Dialog.

Geometrie
Geometrie Anzahl Zahne pro Drall: Anzahl Dralle: 2
Rohling T Easalen: Dralltyp: Steigung konstant
Info e i — 16.00000 | mm Schneidrichtung: | Rechts v
Aohange Verfingung (0): /100
Aufspannung
Uberfiihren
Inkremente .
o Stirnwinkel:
0 Stirnverdrehwinkel v 0.00000*
Parkpositionen -
Tasten-Allgemein Voraaben: Schneidenlénge Drall 1 +| | Uberlappbetrag v
Tasten-Position Abhéngige Werte berechnen / aktualisieren
Tasten-Ausmessen
Tasten-Rundlauf/Planiauf Drall 2
Schneidenlange: mm 30.00000 | mm
Anstellwinkel: berechnet 10.00000|*
Uberlappbetrag: 2.00000 | mm Startwinkel: = berechnet
Durchmesserkorrektur: 0.00000 | mm
Links
Dralirichtung: Rechts "
Steigung: | 87.06237
Drallwinkel (Mantelanfang):
Spanwinkel: 5.00000
Kerndurchmesser: 8.00000
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Neue Operation 'Radius am Schneidenende' flr Fraser (Komplexe Fréiser, 5.0.0)

B Am Ende der Schneidenlange kann neu ein Verrundungsradius geschliffen werden.

Mantel/Radius am Schneidenende 1

Geometrie
Radiusgzometrie Verrundungsradius: L. 20004y
Aufteilenfausfahren Langsverschisbung: 0.0000 o
Scheibe Radiale Verschiebung: 0.0000 rirn
Vorschibe
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CNC Power Engineering - Always on the move

Neue Operation 'Radius am Schneidenende' fur Fraser

num<

ENC HighEnd Applications

B Beim Radius am Schneidenende kann der Segmentwinkel bei der Schaftseite neu tber eine Automatik-
Checkbox festgelegt werden. Dabei wird die Bearbeitung so verkiirzt, dass der Scheibeneckradius nicht in

den Hals schleift.

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

Mantel/Radius am Schneidenende 1

Geometrie
Radiusgeometrie
Scheibe

Spindel

Vorschilbe
Aufteilung/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kihlventile
Teilung/Drall
1S0-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Mantel Schaftseite

Radialer Freiwinkel: 8.00000 ° §.00000 °
Axialer Freiwinkel: -4.00000 * -4,00000 *

S 1,60000_mm 1,60000_mm

I SE;menminm; 0.00000 * s2.50528 * @A |

Anfahrrichtungswinkel: 110.00000 * 110.00000 *
Verlédngerung tangential: 0.00000 mm 0,00000 mm
Verldngerung zylindrisch: 0.00000 mm 0.00000 mm
Winkel fir Verlangerung zylindrisch: 0.00000 * 0.00000 *
Scheibenpositionierung
Schleifverfahren: Stirnschleifen h
Stellwinkel: -20.00000 a A
Verdrehwinkel: 180.00000 [ I

(Komplexe Fraser, 5.0.1)



CNC Power Engineering - Always on the move

Weitere Neuerungen Fraser

B Perfekte Genauigkeit der Kugel- und Eckradius-Geometrie: Ausspitzung-X und Freiflachen
folgen der Schneide mikrometergenau (4.3.0)

Eigener Vorschub auf An — Ausfahrschrage (5.0.0) [B>]

Nut-X Anzeige des berechneten Anstellwinkels (5.0.0)[>]

Neue Vorschlagswerte fiir die Querschneide bei einer Kugelstirn (5.0.1) ]
Schneidenléange bei konischen Fraser berechnen (5.0.1) >

Multi-Drall Fraser - Mehrere Dralle tasten (5.0.0) D]
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0, 5.0.0 und 5.0.1 v

B Fraser J

B Bohrer / Stufenbohrer | =
B Formfraser ”
B 3D-Simulation r

B NR Draw
B Allgemeine Themen
B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1
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ENC HighEnd Applications

Neuerungen Bohrer

B Hinterschliff mit Ausfahrschrage (5.0.0) D>
B Gussfasen-Freiflache — Scheibeneingriff innen — aussen (5.0.0) P>
B Schnellere Berechnung der Manuellen Nut beim Bohrer (lange Werkzeuge) (5.0.1)
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0, 5.0.0 und 5.0.1

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

B Allgemeine Themen

B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1
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Formfraser mit Achswinkel riicksetzen 00

B Wenn ein vorgenuteter Formfraser mit Achswinkel zurlickgesetzt wird, so verandern sich auch die
Position und das Mass vor Mitte der vorhandenen Schneiden. Damit die Software dies nachfihrt
muss untenstehende Checkbox aktiviert werden.

Drallverlauf - Drall A
Drall
Zahne _
Tasten Zahnezahl: | 8| IEB"' E @“
Bezugsgeometrie
Durchmesser: | 16.0000 | mm
Lange: 25.0000 | mm Form A ~ (20,00 x 16,00 mm)
Drall
o pyremperan Berechnung des Schneidenverlaufs:
: i e Schniitt Rotationskérper mit Spanfische -
Schneidrichtung: Rechts
[ Achswinkel-Ebene beim Riicksetzen anpassen
Achevdinkals _—|5.0DUD . Radialer Winkel: 3.1345
Radialer Winkel: 0.0000]° Mass vor Mitte: -0.4374mm
Mass vor Mitte: 0.0000 mm Startwinkel: 3.1345
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ENC HighEnd Applications

Ausgewahlte Form/Freiwinkel duplizieren 5.0.)

B Formen / Freiwinkel / Dralle etc. konnen nun an beliebiger Stelle dupliziert oder geléscht werden.
B Ebenso mdglich bei Spannsystem-Transformation und Scheiben Abrichten

| Geometrie
: Formen )
| Drall-Liste
|| Freiwinkel
f| Tremn Geometrie Kommentar
|| Drall Drall s 63 (5 | Dummy
|| 5t
=" Drall B| €3 | Drall 1
Rohling T
ra [ Drall 2
Info
cchutz Den gewéhlten Eintrag duplizieren |
Anhénge
| Geometrie
{| Formen Drall-Liste
1| Freiwinkel
f| Tren Geometrie Kommentar
(= Drall A | €3 | (@ | Dummy
|| st
=" orall 8| @@ et
Rohlir
i ? palc e @ . Ipalz
Irv I $
Drall D | €3 |(® Drall 1
Schutz | I
Anhange
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Weitere Neuerungen Formfraser

B Formkompensation - Ausrichtung Messprofil automatisieren (5.0.0) >
B Anzeige der Freiwinkel-Profile (4.3.0) P>

B Formfreiflache - Schleifen in Drallrichtung
Richtung der Schleifpunktverschiebung abfragen (5.0.0) >

B Messen im Prozess fiir Formfreiflache und mehrachsig Oszillieren (5.0.0) ]
B Formfraser tasten - Zahnmittenposition ermitteln (4.3.0) B>
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

W 3D-Simulation

B NR Draw

B Allgemeine Themen

B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1
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Reduktion des Rohlings auf Quader

B MaOoglichkeit, den Rohling auf einen definierten Quader
zu reduzieren, um eine hochgenaue Simulation von
kleinen Details zu ermdglichen.

(Fraser mit Durchmesser 1.00 mm und Eckradius 0.05mm)

I NUMROTO 3D 3.0.1c - Werkzeug: Unbenannt - Maschine: 11512_2 - Gra
Datei  Einstellungen  Ansicht 7
Ol hn N[m ]

% - Hma - O[] | 424 22,0000 pm pi:4.6E36 pm
Anzeigan

[Epp start stopn  [EI] Schritt

1 Animation aus  ~

Rohlingsgrenzen

1B Aldivieren B X N ot %538 v ]
v (6547 -
X 4 0404 x1 4 022 e 1

vo -+ 0202 ¥1 4 0404 mm

o 4 030%6 71 + 015 mm g & .
— == | o -

v ] 1

-15 -0.0005
o]

B+ | |

# o -

X H-
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CNC Power Engineering - Always on the move

Reduktion des Rohlings auf Quader

B Moglichkeit, die Rohlingsgrenzen mit der Maus direkt

und schnell zu definieren.

Allgemein Rohling  Extras

Rohlingslange

() Einstellungen von NUMROTO verwenden
[CJRohlingslénge beschranken 6

Rohlingsgrenzen

@ Aktivieren

X0 -+ -11.1582
Yo - 83101
20 -+ 11133
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0.75

0
B X ot
X1 -+ 11.155% mm
Y1 - -0.3051

z1 - 01302 mm

| s

= 1
[y
R o A | -
<
D4 2O | |
U= OO
B o
® PN
= N e
1 1t

x[1453 < |
EET
z[-2621 v| 7

R

8 & ¢
S
o

F +

#® -
L O = RN
» @
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(5.0.1)

Yo

19



CNC Power Engineering - Always on the move numa
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Weitere Neuerungen 3D-Simulation

Kihlkanal Korrekturwinkel 5.0.1 ]
Bis zu 15% schnellere Simulation bei Verwendung einer CPU mit 6 oder mehr Kernen (4.3.0)
Die Abtragsrate fur kleine Werkzeuge und kleine Abtrage wird genauer berechnet (5.0.1)

|
|
|
B Scheibenkdrper darstellen und Scheibenkorper tiberwachen (4.2.1/ 4.3.0) ]

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0, 5.0.0 und 5.0.1

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

B Allgemeine Themen

B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1
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Benutzerdefinierte Zeichnungskopf- und Werkzeugparameter .z

| NUMROTO-Draw 3.0.0beta Build 1705 - [GrindingHub-2022_Gerade-Querschneide-schleifen_V1-Drall-45_OK]

Datei Ansicht Optionen ?

v ) 8 & /& +esRA B0 BEHEMEEHE

Uberne... Exportie.. Exportie.. Drucken.. Opfion..4 Editieren seie Hife.

= @
| zeichnungseinstellungen... |
e Einatehungen o ox

Stk R TETEEET S 0 e

Standardtabellen

¥ Eingeschaltet

423 V] Geometrien
i

4-E2)Y] Werkaeug Aufriss
Teile Duchsuchen.
Kugelkopf-Radius Werkzeug Parsmeter-Tabele: Durchsucnen
Zylinder Posion des Zeichrungskopfes aul der Saie Untare rechie Ecke
P Anardnung der Werkzeugparametar Tsaete sufder Seite
Achse ‘ I

Rohlingsabgrenzung
Rohling
Schaft-Abgrenzung
Schaft

Drall 1

Drall 2
Bemassungen

Werkzeuglinge

Schaft-Lange . -
Schaft-Durchmesser b <4t

Kerndurchmesser

Lange der Schneide — e Ao— S i | — .

Eigenschaften RS s I
Zeichnung | L v v | I .

197716

HM-Tastfinger
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Tabellen kdnnen gedreht werden

B Tabellen kdnnen gedreht
werden.

B Entweder 90 Grad im bzw.

gegen den Uhrzeigersein, oder
komplett 180 Grad.

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

W] Links | 90" uhrzeigersinn [ Unten Innen
90° gegenuhrzeigersinn
1800

[ o HﬁAbbm:hen\@J

ENC HighEnd Applications
=E
| Eigenschaften - Allgemeinteleranzen X
Name | Allgemeintoleranzen
Tabelle | Zeile | Spalte | Zelle
oot || Posiionx (12397 |mm  Bosiion¥ 12535 |mm [ ] Fixiert 25,002
(1.485) Gros 1.00
Zeiler B E Minimale Breite 7000 | mm -
Spalt 9 B MinimaleHohe  [2500 |mm .
s

e Parameter V.‘_?

?o g Drehung | 90° uhrzeig:

(=] el

s |8 Rahmen | Ausblend

(]

@12.0012 hs

num<

(5.0.1)
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ENC HighEnd Applications

Weitere Neuerungen NR-Draw (5.00)

Zusatztabellen pro Werkzeugpalette >

Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen >
Neuer Bemassungstyp fiur Freiflachen am Umfang [>]
Optimierter Dialog fiurr das Drucken ]

Neues Element 'Kreise' verfligbar >

Elemente verschieben mit Tastatur-Pfeiltasten >

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1 24
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0, 5.0.0 und 5.0.1

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

B Allgemeine Themen

B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1
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Profileditor-X (5.00)

Schnelle Eingabe eines Profilzugs mit Maus >

Ubersichtliche Tabelle mit allen Elementen [>>]
Vorschau aller Layer beim Import [>]
Konvertierung Spline - Polylinie ]

Konsequente Anwendung von ‘anhangen' und
‘tangential’

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1 26
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Dialog mit Korrekturen

B Neu gibt es einen einheitlichen Dialog
‘Korrekturen', der bei allen Bearbeitungen
individuell programmiert werden kann. Hierdurch
wird eine konsequente Trennung zwischen
Nenngeometrie und Korrekturen ermdglicht.

B Die Korrekturen (bezogen auf Scheibe) und die
Langskorrektur sind schon ab 4.3.0 verfligbar.

B Die Quer- und Vertikalkorrektur (bezogen auf
Werkstiick) ist ab 5.0.0 verfugbar.

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1
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(4.3.0, 5.0.0)

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe

Vorschiibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente

Allgemeines

Korrekturen

Urnlenken
Schleifposition
Kihiventile
Teilung/Drall
ISO-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

HE]

Korrekturen (bezogen auf Bearbeitung)

Starbwinkelkorrektur: 2.00000|*
Querkorrektur: 0.00000 | mm
Korrekturen (bezogen auf Werkstiick)
Langskorrektur: 0.00000 | mm
Querkorrektur: 0.00000 | mm
Vertkalkorrektur: 0.00000 | mm
Radiuskorrektur: 0.00000 | mm

Korrekturen (bezogen auf Scheibe)

Schebenradiuskorrektur: 0.00000 | mm
Flanschmasskorrektur: 0.00000| mm
Schleifzeitkorrektur: s

v oK X abbrechen )

27
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Parameter-Eingabe mit einfachem Rechner erganzen

B Rechner kann mit rechtem Mausklick auf Parameter aufgerufen werden.

B Grundrechenaufgaben, aber auch Trigonometrie (Dreiecksberechnung) méglich.

Mantel/MNut-X

MNut

Kern

Mutauslauf

Scheibe

Spindel

Vorschibe

Reduktion
Aufteilung,/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kithlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Vorne
Spanwinkel: 8.00000 ==
Messtiefe: Lﬂﬂ;‘ =
Anstellwinkel: 4,0000
Rotationswinkel: 0.00000
Querversatz: 0.00000
Verléngerung: 6.00000

Verléngerungsmethode:  Smart

Stegbreitenreferenz:

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

Original-Wert  0.18301
Standard-Wert  0.00000

Minimum-Wert  0.00000
Maximum-Wert  1.28100

Wert in [inch]  0.007205

Nutauslauf
Scheibe
Vorschibe
Reduktion

Aufteilung/Zustellung
Trkremen e

Spanwinkel:
Messtiefe:

Rotationswinkel:

Querversatz:

num<
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(5.0.1)

0.00000

Worne Hinten
2.00000 == 3.00000
0.37500 "
(PI+sin(30))/2*3
0.00000f  5.46239 v oK ¥ Abbrechen
----- AT

28
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Multiuser-Server: Sybase 17 und neue Benutzerverwaltung

B In der Benutzerverwaltung sind mehr Berechtigungen definierbar.
B Ab Windows Server 2019 wird Sybase 17 ben6tigt.

Benutzer-Rollen verwalten

Verwenden Sie die unten stehende Liste, um Benutzer-Rollen und deren Zugriffsberechtigungen zu
definieren.

Benutzer-Rollen:

MName Berechtigungen
Administrator Datenbank-Verwalter

Benutzer

Datenbank Einstellungen dndern,Datenbank Quellen verwalten, K.,

Rolle hinzufiigen... Rolle entfernen

[I* schiiessen

Berechtigungen...

L

Rollenberechtigungen dndern

Welche Berechtigungen sollen dieser Rolle zugewiesen
werden ?

Master Werkzeug Schreibschutz-Kennwort entfernen
Master Werkzeuge lesen

Master Werkzeuge sehen

Einstellungen veréndern

Maschinendaten verandern

Berechtigung

1| [ |patenbank-Verwalter

2 Datenbank Einstellungen &ndern

3 Datenbank Quellen verwalten

4 |:| Benutzer verwalten

5 [0 |Rollen verwalten

[ Eigenes Kennwort &ndern

7| [0 |Kennwirter &ndern

8 Anmelden ohne Kennwort

9 Kategorien verwalten
10 Daten exportieren
11 Daten importieren
12 Master Werkzeug Schreibschutz setzen
13 Master Werkzeug Schreibschutz entfernen

O

XK abbrechen 7]

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1
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Weitere allgemeine Neuerungen (1) 500

Warmegang-Kompensation [>]

Scheiben-Pakete kopieren [>]

Schleifscheibe - Liste der Werkzeuge anzeigen =

Eigene Parkposition fiir Programm-Ende mit NR-Control [B>]

Zuletzt verwendete Maschine automatisch verwenden [

Nummerierung der Zahne[>]

Inch / mm Wert umgerechnet im Kontext-Ment =

Schutzfase tasten mit Kithlkanalnadel, weiteres Tast-Verfahren wahlbar P>
Registerkarte 'Rohling' vorhanden auf Seite F10-Scharfen[>>]
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Weitere allgemeine Neuerungen (2) 0.

Filtern nach Bearbeitung (Suchfilter) P>

NCI mehrere Schleifzeiten anzeigen >

Scheibenkorrektur nach Scheibentasten auf 0 setzen P>l

Mehrere Spannzangen anderen Maschinen zuordnen [>]

Dialog F10 Nachscharfen — Werkzeug automatisch in Jobliste einfligen [>]
Kalibrierdaten Sichern und Riickerstellen [>]
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0, 5.0.0 und 5.0.1

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

B Allgemeine Themen

B Geplante Neuerungen Version > 5.0.1
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ENC HighEnd Applications

Geplante Neuerungen Version > 5.0.1

B Start-/Endpunkte von Profilelementen in Verlaufs-Tabellen verwenden (ahnlich wie schon beim Bereich von
Formfreiflachen)

Scheibentyp 11V5 auch fur radiale Freiflache zulassen (Fraser und Formfraser)

Nut-X auch bei Bohrern zulassen

Profil von Formscheiben bei Nut-X berticksichtigen

Auch auf Kugel oder Eckradius mit dem Belag der Scheibe schleifen (wie bei radialer Freiflache)

Messen im Prozess von Kerndurchmesser bei Bohrernuten an mehreren Punkten inklusive automatische
Kompensation (lange Bohrer)

Scheiben ersetzen aufgrund von einer fixen Regel basierend auf dem Scheibennamen (bspw. um
Masterscheiben zu ersetzen)

B Rundlauffehler tasten als Bearbeitungsschritt

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1 33



CNC Power Engineering - Always on the move

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

num<a<

ENC HighEnd Applications

Vielen Dank fur Ihr Interesse!
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Hinterschliff mit Ausfahrschrage 5.00)

B Am Ende der Hinterschliff-Bearbeitung kann jetzt unter einer Schrage ausgefahren werden. <]

Durchmesser 1/Hinterschliff
Geometrie
Scheibe Schleifverfahren: Umfangsschleifen
Varschiibe Fasenbreite der Rundfase: 1.0000 | mm
Reduktion Eintauchtiefe: [ 0.5000]mm
Aufteilung/Zustelung Ruckenbreite: I@ -
AC Anzahl Bearbeitungen: E
Inkremente
Allgemeines Verlangerung am Anfang: @ mm
Korrekturen Verlangerung am Ende: [ 0.0000|mm
Unmenken Mantellinge: 27.0000 1A
Schleifposition Axisler Freiwinkel: 6.0000 Ha
Kibiventie Radialer Freiwinkel: @ M
Telungoral Kippwinkel-Korrektu 0.0000
150-Ausfahrprogramm Scheibenpesiionienung: —
150 Frogramm [[]scheibe in Drall stellen

Verdrehwinkel-Offset: [ o0.0000]°

Rotationswinkel: [ oot @B

[ schrige
ke T
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Gussfasen-Freiflache - Scheibeneingriff innen - aussen 5.00)
B Bei Verwendung einer Umfangscheibe ist neu der Scheibeneingriff innen - aussen wéahlbar. <]

Durchmesser 1/Gussfase Freil. 1 Scheibeneingriff innen (Pos-1) Scheibeneingriff aussen (Pos-1)

Geometrie

Scheibe

Vorschitbe (®) Schebeneingriff innen [

Aufteilung/Zustelung () scheibeneingriff aussen - . ; - _

AC ‘:.;‘ﬁ "';‘{

Allgemeines [J1n Position 2 schieifen

Korrekturen

Umlenken Bearbeitungsrichtung

Schleifposition (O von aussen

Kiihlventile (®) von innen

el Scheibeneingriff innen (Pos-2) Scheibeneingriff aussen (Pos-2)

-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

—CEm ¥ —
"*
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Gerade Querschneide (auf Radius) schleifen (Special-Schleifunkionen, 4.3.0)
]l

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe
Vorschilbe
Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente Abstand vom Zentrum 0.5495|
Al Lange Uber Zentrum
gemenes
Korrekturen
Umlerken
S— — [ ommolom
Kahlventi
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
1S0-Programm Mo schieifen 20.0000]°
lgerade Querschneide schleifen
gerade Querschneide schleifen
5 -formige Querschneide auf Radius schieifen
e adius schieifen
gerade Querschneide schleifen w gerade Querschneide auf Radius schleifen w
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Schneide auf Radius Uber Zentrum verlangern

B Schneide genau auf Radius.

Mantel/Freiflache 1

Geometrie

Scheibe

Reduktion
Aufteiung/Zustelung
Inkremente

Korrekturen

Umienken
Scheifposition
Kihlventle
Teilung/Dral
150-Ausfahrprogramm
150-Programm

Zentrumsdaten

Vorschibe

Allgemeines

[¥1zahngruppe
®1 O2

(O Abstand vom Zentrum mm

(®) Lange iiber Zentrum

Mass vor Mitte: ["0.00000] o

I Schneide auf Radius iber Zentrum verlangern I

Mantel/Freiflache 1

Geometrie:

Scheibe
Vorschilbe
Aufteiung/Zustelung

Aligemeines
Korrekturen

Unlenken
Schleifposition
Kiihlventie
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
150-Programm

Zentrumsdaten

Inkremente

[“Zahngruppe

@1 O2

O Abstand vom Zentrum mm

@) Linge tiber Zentrum

| Dschneice auf Radiosiser Zentzum vertange |
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(Spezial-Schleiffunktionen, 4.3.0)
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40



CNC Power Engineering - Always on the move num?%

ENC HighEnd Applications

Ve rl a.n g e rU n g Q U e rSC h n e I d e (Spezial-Schleiffunktionen, 5.0.0)

B Querschneide Verlangerung — Querkorrektur. &[>
B Fur S-formige und gerade Querschneide.

|| Geometrie

|| zentrumsdaten
|| scheibe

|| Vorschiibe

|| Reduktion

|| Aufteiungfzustellung
|| 1okremente
Allgemeines
Korrekturen
Unlenken
Schleifposition
Kiihlventie
Telung/Dral

150-Frogramm

150-Ausfahrprogramm

Zahngruppe
@1 02
Abstand vom Zentrum e
Lénge tber Zentrum
Mass vor Mitte: 0.1000 | mm
Querschr schleifen 25.0000 |
S-firmige Querschneide auf Radius schisifen ~
Verlangerung: 0.0000|
Querkorrektur: 0.0000] mm
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Inkrement Kugel-Freiflache-Querschneide

B Eigene Inkremente fir Kugel-Freiflache-Querschneide.

CNC Power Engineering - Always on the move

Geometrie

Aussengeometrie
Schneiden
Rohling

Info

Anhange
Aufspannung
Uberfithren
Inkremente

CMNC

3D
Parkpositionen
Tasten-Algemein
Tasten-Position
Tasten-Ausmessen

Tasten-RundaufPlanlauf

2D-5im CNC/[3D

Mantel-Nut: 1.2000
Nutauslauf Zwischenpunkte: 5 5|Pte
Mantel-Freifiache: 0.8400 1.2000
Radiale MantelFreiflache: 0.0480 0.6000
Stirn-Ausspitzung: 0.0720 0.6000
Stirn-Freifiache: 0.3000 0.1200
Kugel [Eckradius-Ausspitzung: 1.0000 0.4167
KugelFreifliche: 1.0000 0.4564

I KugelFreiflache-Querschneide: 2'J|Pbe
Stirn-Hinterlegung: 50 50 |pte
Ausspitzungs-Verbreiterung: 50 25 Pte
Kordel: 1.0000 2.0000
Rundschleifen: 30 2 Pte
Manuelle Schleifbahn: 50 2 Zwischen-Pte
Manueller Hub: 1.0000 5.0000
Zylindrisch Hinterschleifen: 2.4000 6.0000
Form abkopieren f Unabhéngige Form: 100 50 Pteju
Andere (inear): 1.0000
Andere (Grad): 5.0000

20 Pte

Andere (Punkte):
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Eigener Vorschub An — Ausfahrschrage 5.00)

B Fir die An- und Ausfahrschrage ist neu ein eigener Vorschub programmierbar. <P

Mantel/Freiflache 1 Mantel/Freifliche 1

Geometrie Bearbeitungsart: () 4 -achsig Geometrie

Fentrumsdaten ®) 5 -achsig Schebe

Scheibe Kugelzentrum Mantelanfang Mantelende Vorschiibe Anfahren:

Varschiibe Freininkel: [ 1z.0000] [ oo === s.0000)" @ Aufteiung Zustellng Mantel: mm/min
Reduktion Fasenbreite: [ v.oooafmm [ Loooo] === 1.0000 Inkremente

Aufteilung/Zustellung Rundfasenbreite: = 0.0000 Allgemeines

Inkremente Anstelhairkel- [ 20.0000) [ 2.0000] === 2.0000 Korrekturen

Allgemeines Verdrehwinkel: [ 20.0000) [ 00000[=S= | 0.00000 pipng: Umlenken Schréige vorne: BN A
Karrekturen Schleifpt, -verschiebung: ‘ 0.0000 ‘ i | D.DDDU| = 0.0000 Schneidentangente Schleifposition Schréige hinten: 200.00 A
Umlenken Werlangerung: i

Schleifposition [Jwierte im Zentrum geméss Abstand vom Zentrum anpassen

Kihbventile An-{Ausfahrschrige

Teilung/Drall schrage [ schrage

I50-Ausfahrpragramm Lange: 1.0500 A 1.2000 ‘

150-Programm Winkel: 0.1586 45.0000

was soll bearbeitet werden |
(®) 5tirn und Mantel
(O nur Mantel

O nur Stirn

Schleifposition: Tangental ~ |
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Nut-X: Anzeige des berechneten Anstellwinkels

B Der kleinste (Min) und grosste (Max) berechnete Anstellwinkel aller Nuten wird immer als

num<

ENC HighEnd Applications

(5.0.0)

<]

oberster Wert angezeigt. Offnet man die Drop-Down-Box, dann werden die Werte gemass Drall

A 1. ™ 11 =

Mantel/Nut-X V2

Mut
Kern

Nutauslauf Vorne

Berechnungs-Punkte fiir Nuteinpassung:

Berechneter Anstellwinkel:

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

Scheibe Spanwinkel: 8.0000| ==

Vorschilbe Messtiefe:
Reduktion
Aufteilung/Zustellung Rotationswinkel: | 0.0000| ===
AC Querversatz: [ 0.0000] ===
Inkremente Fasenbreiten-Korrektur: 'm _—
Allgemeines
Korrekturen Verlangerung: 3.0
Unlenken Verlangerungsmethode: |Smart | [Smart
Schleifposition
Kiihiventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
1S0-Programm

Stegbreitenreferenz:

Bezugsfreifiache:

Komplette Scheibenform beriicksichtigen:

0.0000 | mm Ma

In Richtung Scheibenwinkel v
~
Gemass Fasenbreite der Freifiachen v
3 MantelfFreifidche kA
25% der Punkts A
Ja v
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Neue Vorschlagswerte fur die Querschneide bei Kugelstirn = oy

® Neu kann man in den Vorschlagswerten definieren, wie die Querschneide geschliffen werden soll.  [&][<J[>]
Bei der Freiflache wirken diese Defaults nur, wenn ein Mass vor Mitte programmiert ist.

| Vorschlagswerte - Kugel

Ausspitzung
|| Freifiache FF1 FF2 FF 3 FF 4 FF 5 FF6
Riickenabsetzung Freiwinkel: 12.00000  24.00000  40.00000  52.00000  54.00000 76.00000 °
Fasenbreite: 8.00000 8.00000 8.00000 8.00000 8.00000 8.00000 %
Anstelwinkel-Zunahme: 0.00000 *
Stellwinke! (4-achsig): 2.00000 *

|_Freiflache 3 (bei zentrumsschneidenden Frasern mit 2, 3 oder 4 Zhnen) automatisch einfiigen

B querschneidenwinkel schleifen 30.00000 °  |s-farmi neide auf Radius schieifen ~
- -

v oK XK abbrechen (g
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Automatikcheckbox fir Schneidenlange - Konische Fraser

® Beij Konischen Frasern (Flach / Eckfase) kann die Schneidenléange automatisch

berechnet werden.

® Dazuistes Notwendig, dass zuerst der Kegelwinkel definiert wird.

Geometrie

Aussengeometrie
Schneiden
Rohling

Info

Anhange
Aufspannung
Oberfiihren
Inkremente

CNC

3D

Parkpositionen

Schneidenlange: 47.57182 [ I
Vorne
Aussendurchmesser: 10.00000 mm
Kerndurchmesser 6.00000 mm
Kegelwinkel: 6.00000 ° |
Kern-Kegelwinkel: 5.uguud
Stirnwinkel: 1.00000 *
Stirnverdrehwinke! -1.00000 *
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Hinten
@ 20.00000 mm

14.32399 mm
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(5.0.1)

<]

Geometrie

Aussengeometrie _

Schneiden Schneidenlange: 35.57685 8-

Rohling Torne Hinten

Info Aussendurchmesser: 10.00000 mm @ 20.00000 mm
Anhange Kerndurchmesser 6.00000 mm 12.27514 mm
Aufspannung IKegelwinkel: 5.00000 °

Uberfiihren Kern-Kegelwinkel: 2.00000

Inkremente Stirnwinkel: 1,00000 ©

CNC Stirnverdrehwinkel -1.00000 *

D

Parkpositionen

46



CNC Power Engineering - Always on the move

Tastendialog: Mehrere Dralle tasten

B Nun ist es moglich, im Tastendialog auszuwahlen, welcher Drall getastet werden soll

(Multidrall-Fraser).

4.3.0

Tasten

Werkzeugdaten messen

MStsiqung Drall 1,2
[ burchmesser
Cnuttiefe

[ schneidenlange

[[] spanwinke!

[J zahn mit grésstem Gffnungswinkel als Startzahn verwenden

Einspannung tasten
Einspanni lange
Verdrehung

| ~=

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

5.0.0

Werkzeugdaten messen
Steigung
[Jburchmesser
[Inuttiefe

[schneideniange

[[] spanwinkel

[[] zahn mit grosstem Offnungswinke! als Startzahn verwenden

Einspannung tasten

Einspannlange
Verdrehung

{1
w

Vorgang noch nicht gestartet

num<

ENC HighEnd Applications

(5.0.0)

<P
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Formkompensation - Ausrichtung Messprofil automatisieren

B Beim Importieren eines DXF-Messprofils kann der Start - Endpunkt getauscht und das Profil ]l
automatisch anhand der Einstellungen ausgerichtet werden.

(5.0.0)

Datenschnittstelle Profil importieren

X
Date o<
Datei-Endung: C:\Ausrichten-Messprofil Form-4,DXF
xml v Ordner...
DDDDDD jer:
Xml Datenformat verwenden

Anzahl Profilelemente
[[] %ml-Datei bei Verwendung von externen Berechnungen automatisch generieren

Startpunkt(S) und Endpunkt(E) tauschen

[ ] korrekturen bei einem neuen Werkzeug immer aktivieren Messprofil beim Import gemass Einstellungen transformieren

Beim Datenimport auftretende Warnungen anzeigen

Hinweis: Die Warnungen werden zusatziich immer in die Datei "temp'messdata.log’ protokoliiert.

e
Anpassung des Messprofils beim Import
Rotationswinke!: [-20.0000]
Spiegeln:

Horizontal

v oK X Abbrechen | o

«/ Importeren || X Abbrechen (g
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Anzeige der Freiwinkel-Profile @30)
S]]

B Darstellung des Freiwinkel-Profils aufgrund der gewéahlten Freiwinkel und Fasenbreiten.

Freiwinkel-Definition - Freiwinkel A

Form: IFnrm A e I

(O Radial normal, Axial automatisch, abh. von der Profilsteiheit
(®) Radial normal, Axial programmiert, unabhngig von der Profirichtung
(O Freiwinke! immer senkrecht zur Oberfldche

FF1 FF2 FF3
Radialer Freiwinkel: 8.000 Freiwinkel-Profil
Aodaler Freiwinkel: P P T T L A R
Fasenbreite: 1.00¢/,
I Freiwinkel-Profil anzeigen... I

0= 26 Ba OR

HEE
KRR
El

v 0‘
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Formfreiflache - Schleifen in Drallrichtung 5.00)

B Der Schleifpunktverschiebung kann neu Richtung Freiflache oder Scheibenbelag gewahlt werden. ]l

Geometrie
Bereich

Oszilieren

Scheibe

Vorschilbe
Aufteilung/Zustellung
AC

Inkremente

Allgemeines
Korrekturen

Referenz

Umlenken
Schleifposition
Kihlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

F1i)

Form C/Radius / Gerade (Formfreifliche 1)

Positionierung u. Schleifverfahren

B DB B B

schleifen mit Sehleifen mit Schleifen mit Schleifen mit

Ovorgabedes  Olorgabedes  Onstewinkel — Opoidin®, @3RN
Rotationswinkels Stellwinkels relativ zur Form Stellwinkels °

Anstellwinkel: [ Ansteliwinkel relativ zur Schneide
Verdrehwinkel: [[Jverdrehwinke! profiabhangig
Schleifpunktverschiebung: mm =l Richtung:

Freiflache

Scheibenbelag
Freiwinkel-Definition: Freiwinkel A (Umfang / Radius) ~
Drallauswahil: Dral A
Eckenverrundung: Scheibeneckradius ~
Wert fiir Eckenverrundung: 0.1100 | rmirn
Freiflachenrichtung gemass Bezugsdurchmesser berechnen und auf Schneidkante verschieben ~
Profil bearbeiten. ..

v ok ¥ abbrechen (7]
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Messen in Prozess fur Formfreiflache .

B Bei der Formfreiflache kann das Messen in Prozess mit der Messaufgabe '‘Durchmesser’ ][]
angewendet werden. Neu kann die getastete Durchmesser-Differenz nicht nur in Richtung des
Durchmessers (Kompensation 'Neuberechnung'), sondern auch als Aufmass (Kompensation
‘Neuberechnung Aufmass') kompensiert werden. Die Wirkung ist soweit gleich wie bei der Kompensation
‘Scheibenkorrektur'. Der Vorteil besteht darin, dass gleichzeitig auch mehrachsig oszilliert werden kann.

B Interessant auch fur CBN Material.

Form B/Formfreiflache 1
Geometrie
Bereich Kompensation via: Neuberechnung Aufmass v
Oszilieren Kompensationssystem: Gewichtung il
Scheibe Gewichtung wenn Messwert zu gross: 100.0000| %
Vorschiibe Gewichtung wenn Messwert zu klein: 100.0000 A
Aufteiung/Zustellung Maximale Anzahl Wiederholungen: 5t [[]2¥ken beim Kompensations-Schiff nie
verwenden

AC
Inkrements Durchmesser

Nennwert: 12.0000 A
Allgemeines oo10]

e - mm

Korrekturen Obere Toleranz:

Untere Toleranz: -0.0100| mm
Referenz ;

Zielwert: 12.0000 A
Unlenken
Schleifposition
Kihiventie [IBei Unterschreiten der unteren Toleranz Schleifvorgang beenden | f—
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
150-Programm Aktuelle Kompensation (8): 0.0000 |mm masimal; | 1.0000 mm
Tasten
Kompensieren
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(4.3.0)

Formfraser tasten - Zahnmittenposition ermitteln

B Wie im Bohrer-Programm ist es nun auch im Formfraser-Programm maoglich, die Zahnmittenposition ]l
mit dem Messtaster zu bestimmen.

Geometrie

Formen

Freiwinkel Versatz fiir Einspannlange tasten in X: 1.7500 Y: 0.000¢ Ma
Plattenlage Messeintauchtiefe in X: 0.4000 |mm

Stirn Ausrichten: An Schneide v
Rohling

Info

Anhange

Aufspannung

Spawsystem-Trars formation Einspannlangenkorrektur iiberwachen

Uberfiihren [INachivone [ Nach hinten

Inkremente

CNC [[JLange Schneide suchen

D IZahnmirtenposiuon ermittein I

Parkpositionen [] burchmesser suchen

Tasten-Allgemein
Tasten-Position
Tasten-Ausmessen
Tasten-Rundlauf/Planlauf

[CJEinspanniange nachmessen (beim Nachschérfen)

[[] vertikale Tasternadel fiir Verdrehung tasten verwenden
[[]verdrehung messen vor Einspannlénge messen

[[]Beim Tasten der Verdrehung nicht um Mass vor Mitte versetzen (Taster steht im Zenit)
] Einspanniange pro Zahn ermitteln (nur fur Drall A, nicht in Verbindung mit bereits getastete Werte verwendbar)
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Kuhlkanal Korrekturwinkel fir 3D-Simulation (5.0)

B Neu kann pro Werkzeug ein Kuhlkanal Korrekturwinkel fur die 3D-Simulation definiert werden. ]l

B Dies lasst sich nutzen, um eine mdgliche Abweichung zwischen dem effektiven geschliffenen Werkzeug
und der Darstellung im 3D zu korrigieren.

B Wirkt sich nur auf die 3D-Simulation aus.

Geometrie
Formen ) - - )

o Automatische 30-+Kolisionsprifung vor jedem Werkzeug
Freiwinkel (Kollisionsprifung wird immer durchgefilhrt, uabhangig davon was beim Werkzeug eingestellt ist)
Drall
Stirn
Rehling Automatische 3D-Kolisionspriifung: Vor dem Erstellen des CNC-Files ~
Info 30-Online-Simulationsdaten: Nicht erstellen ~
Schutz Kithlkanal Korrekturwinkel: 12.00000 *
Arhange

Kollision

Aufspannung

Spannsystem-Transformation B alle Werte automatisch gemass Vorschlagswerten

Uberfiihren 30-Modell bei Kollisionspriifung berechnen und beriicksichtigen
Inkremente Abtragsrate bei 3D-Kollisionspriifung zusatzlich iiberwachen

CNC QW' und Scheibenbelag bei 3D-Kollisionspriifung zusatzlich berwachen
3D

Farkpositionen Modellaufidsung: 100
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Scheibenkorper darstellen @21

B Die Grosse des Scheibenkorpers kann neu definiert werden. Dieser wird auch fur die 3D-Kollisions- ]l
prufung bertcksichtigt und im 3D grafisch dargestellt.

Scheibendaten (Peripherie)
Info
& . o
e Welcher Durchmesser wurde gemessen
Vorgaben [ Maximahwerte o Dur sser
Verschleiss-Korrektur O Kieiner Durchmesser
Grosser Durchmesser Kleiner Durchmesser
Durchmesser: mm 111.4360 | v L
Aufspannung: Innen Aussen
Eckradius: mm 0.5000 | mm
==
Winkel: 20.0000* =
Breite: 12.0000] mm =
Wl okt
§ Taseen..
[V Scheibenkérper
[oww] = [ T e
Durchmesser: 110.0000 o 102.0000 | mm
() patenschnittstelle. .
v oK X Abbrechen | (@
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SChEIben korper U berwaChen ( 3D-Spezialfunktionen, 4.2.1)
B Der Scheibenkorper wird im 3D auf Beruhrung uberwacht (nur bei aktiver QW’-Berechnung). ]l

Geometrie ENEAENEE | | # R - @ F
4 i Sefen susealt Be)
Aussengeometrie . - ; 3 A bercs
Automatische 3D-Kollisionspriifung vor jedem Werkzeug R
Schneiden {Kollisionspriifung wird immer durchgefithrt, uabhéngig davon was beim Werkzeug eingestellt ist) ¥ _ .
Rohling .
Info
Arhange Vor dem Erstellen des CNC-Files
Aufspannung 30-Online-Simulationsdaten: Micht erstellen o
Uberfihren Kollision
Inkremente
e Alle Werte automatisch gemass Vorschlagswerten
a0 3D-Modell bei Kollisionspriifung berechnen und berlcksichtigen
Parkpositionen Abtragsrate bei 30-Kollisionsprifung zusatzlich iberwachen
Tasten-Allgemein |1’/ Qw" und Scheibenbelag bei 3D+Kolisionspriifung zusétzlich iberwachen ]
Tasten-Position =
Tasten-Ausmessen FmiE ZOiEng
Tasten-Rundiauf/Planiauf Uberwachung der aktiven Schleifscheibe: Uberwachen bis zum Umlenkpunkt (Nachscharf-Modus)
Operation Scheibe Drehzahl ID | Vorschub |Kollisionsstatus | Abtragsrate Qw'

1 (Mantel MNut-X [| o—NUM—lAl—DlUO—BlS—RO. 1 H42/2200) 1 30.0 @ @ 1170.4 ®3.51

2 |5tirn Stirn-Hinterlegung [| o—NUM—lAl—DlUO—BlS—RO. 1 H42/2200) 1 50.0 @ @ 456,94 ®217

3 [Mantel Riickenabsetzung [| ~MUM-—-1V1--D100-B06-R0. 1-W20--Aussen H42/2200) 2 30.0 @ @ 737.50 @ 7.30

4 |5tirn Stirn-Ausspitzung X [| ~MUM-—-1V1--D100-B06-R0. 1-W20--Aussen H42/2200) 2 50.0 @ @ 245,02 @636

H Freiflache 3 < o—NUM—llVQ—DlOO—BlU—TSO—RO. 1-Schlichten | J 42022200 3 15.0 ﬁ @ 5548 ®0.94
6 (Mantel Freiflache 2 < o—NUM—llVQ—DlOO—BlO—TSO—RO.1—5d’1|id’1ter1 H402/2200) 3 15.0 @ Schieifen ausserhalb Belag l
7 (Mantel Freiflache 1 < o—NUM—llVQ—DlOO—BlU—TSO—RO. 1-Schlichten | J 42022200 3 15.0 @ ®9.75 ®1.01
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Zusatztabellen pro Werkzeugpalette (5.00)

B Pro Werkzeugpalette (Fraser, Bohrer, Formfraser und Frasstifte) kdnnen beliebig viele Tabellen als ]l
Vorgabe hinterlegt werden.

A Einstellungen - o X
Allgemein
4 Zeichnungseinstellungen a Fréser
Allgemein
4 Star 1
Fraser
Bohrer/Stufenbohrer Eingeschaltet
Formfraser Vorlsgen
Fraseifte © Standard
Zeichnungsinteraktionen -
Drucken ® Benutzerdefiniert

‘Wasserzeichen

Zeichnungskop CANe_plus 5 D ustomer] raeseraml
Werkzeug Parameter-Tabelle

Position des Zeichnungskopfes auf der Seite Untere rechte Ecke

Anordnung der Werkzeugparameter-Tabelle auf der Seite | Untere linke Ecke

Additional tables

Name Position Automatically included

1 Zusatztabelle_01 Obere linke Ecke First page =
2 Zusatztabelle_02 Untere linke Ecke Nein

Name 7] Auto

Vorlage Durchsuchen...
Positionierung Obere finke Ecke

Automatically included | First page

Fo ] [Kmserm] @
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Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen

B Zeichnungselemente lassen sich neu einfach an anderen Zeichnungselementen ausrichten ]l

B Beim Annahern rasten die Snapfunktionsbox der einzelnen Zeichnungselemente, mit der Snap-Methode
ineinander ein.

(5.0.0)

B Nach dem Einrasten kann das Element mit den Pfeil-Tasten in Horizontal- oder Vertikalrichtung
verschoben werden.
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Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen 5.00)
B Die Fangfunktion wird entweder Uber die Taste 'Bearbeitungs-Modus' aktiviert. ]l
A NUMROTO-Draw 3.0.0beta Build 1702 - [--2N-Kugel--S-Querschneide]
D:fﬁvzop:mr’g £, #BERZ seln s

sssssss

. Druck Option._4
Zuschneiden
==1ra)

E“H-” Snapping to bounding box points
L 1

Gl e n

Oder durch 2x anklicken der Verschiebungs- und Zuschneiden-Umrandungsbox.

Verschiebungsbox Zuschneidenbox Snapfunktionsbox
:E _____ : = " R
i —»i —_— I —p © B
'L___L__"_'\_‘-‘:: L = 1 i
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Neuer Bemassungstyp fur Freiflachen am Umfang (5.00)

B Freiflachen an Umfang kbnnen neu einfach bemasst werden. ]l
B Einzelne Bemassungen lassen sich individuell anzeigen oder verschieben.

s
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Optimierter Dialog fur das Drucken (5.00)

B Mit den neuen Schaltflachen und Auswahlmaoglichkeiten schnell und einfach Drucken. ]l

Druckerauswa hi @

Mame | Biel_TOSHIBA

P_aplerausr\chtung
® Auto o
chformat
Querformat &
Andere Iq
Papierformat
®) Standard | A4 o Zeichnung: Ad — ) )
Andere (210 mm x 297 mm) K[| —
THATY D0 . “_
Papierquelle —

) Standard | Aute Auswahl
® Andere

Seitenauswahl und Kopien

Seitenauswahl | Alles ¥ []1-2
Anzahl Kopien|  1[5] [¥] Sortieren
Andere Optionen

[] Fr Schwarz-Weiss-Drucker optimieren
Zeige Vorschau

[ Drucker einrichten.. | [ Aktualisiere Druckerliste | ]
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Neues Element 'Kreise' verfugbar

B Vereinfachte Moglichkeit ein Kreis zu zeichnen.

Datei Ansicht Optionen ?

vV & ot = F

Uberne... Exportie... Exportie.. Drucken.. Option...4

e

b

WaED AROOFEYALLHT [

H

e X4

Seite

Horizontale Bemassung

Vertikale Bemassung

Entlang der X-Achse des rotierten Elements

Entlang der Y-Achse des rotierten Elements

Beliebige Orientationslange
Radiusbemassung
Kreisbogen durch drei Punkte
Winkelbemassung
Vierpunkte-Winkel
Freiflachen-Referenz - Typ 1
Freiflachen-Referenz - Typ 2
Schnittlinie

Form- und Lagetoleranz
Bezugselement
Oberflachenbeschaffenheit
Tabelle

Textnotiz

Linie

Rechteck

Ellipse

CTRL+SHIFT+H

CTRL+SHIFT+V

CTRL+SHIFT+F

CTRL+SHIFT+T
CTRL+SHIFT+G
CTRL+SHIFT+L
CTRL+SHIFT+R
CTRL+SHIFT+C

oo 0l

Circle
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Elemente verschieben 00

B Elemente verschieben mit Tastatur-Pfeiltasten. <]
B Schrittgrosse in den Einstellungen definierbar.

<1, Einstellungen
Allgemein T,
4 Zeichnungseinstellungen h Zeichnungsinteraktionen
Allgemein
4 Werkzeugspezifisch Allgemein
Fraser
Bohrer/Stufenbohrer Massstabs-Anzeige automatisch aktivieren, wenn die Grdsse von einem Objekt manull verandert wird
Formfraser Uberstreich- und Auswahlbereich | 4 - px
Frasstifte i . . X
[T S ——————— Richtungswinkel fur Fangbereich |7 v | px
Drucken Farbe fur Auswahl El
Wasserzeichen L . H = H
Pasitioning step size 10.00 v (mm — Schrlttg rosse Pfelltaste
Alternative positioning step size 0.10 v mm  e— Schrittg rdsse Ctr|+Pfei|taSte

3
‘

[Alom A ‘_ Schneidentange: 20 mm®3 ) )

Auslaufradius R 3.6 mm

@12mm 4
@12mm he

0.2 mm x45°
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Profileditor-X : Schnelle Eingabe des Profils mit Maus

Mit dieser Funktion kann ein Konturzug von Linien und Radien gezeichnet werden.

Durch Positionieren der Maus (Fadenkreuz) auf der Zeichnung wird mit der linken -
Maustaste der Startpunkt der ersten Linie oder des Radius gewabhit. | 9

Durch kurz Anklicken der linken Maustaste wird die Funktion zum Erstellen einer ?
Linie aktiviert. Durch langer Halten der linken Maustaste wird ein Radius erstellt. Eﬂ o

Anschliessend wird durch horizontal, vertikal oder schrag Verschieben der Maus die
Richtung und Lange der Linie oder die Richtung und Grosse des Radius bestimmt. Q
Durch erneut kurz Anklicken der linken Maustaste wird der Endpunkt gewéhlt und

es folgt automatisch eine Linie als weiteres Element. Halt man die linke Maustaste QQ
l&anger, so wird der Endpunkt gewéhlt und es folgt automatisch ein Radius als Q
nachstes Element.

Die oberen Schritte kdnnen beliebig oft wiederholt werden, bis die Endkontur
erreicht ist.

Anschliessend muss flr jedes Element die genaue Grosse definiert werden.

SNl
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Profileditor-X: Ubersichtliche Tabelle mit allen Elementen 500

B [n der oberen rechten Ecke werden die Tabellen der einzelnen Elemente und des Typs angezeigt. ][]
B Wenn Sie auf ein Element klicken, wird die Grésse des Elements in der rechten unteren Ecke angezeigt.

Tabelle aller Elemente

Grosse des Elements
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Profileditor-X: Mehrere Layer

B Beim DXF-Import werden alle vorhandenen Layer in einer Vorschau dargestellt.

Datei

Zahlenformat

zeichnung?.dxf

|Mi|limet&r '|

|Gema’££ Windows Einstellungen - |
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(5.0.0)

<]

Profileditor 5.0.0beta

Linie: 1
Startpunkt
Anhéngend
Tangential
X Koordinate
Y Koardinate
Endpunkt
Definition
Lange

Winkel

40.0000 | mm
140.0000 | mm

Lénge & Winkel -
40,0000 | mm
0.000 | *

OK Abl

=4

ruch
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Profileditor-X: Konvertierung Spline = Polylinie 500

B Neu kdnnen auch Splines eingelesen und unter Vorgabe einer maximalen Toleranz in Linien ]l
segmentiert werden.

Spline g:> T <0.002mm
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Warmegang-Kompensation, (neue Option, 4.3.0)

B Automatische Warmegang-Kompensation unter Verwendung des Werkstlick- oder ]l
Scheibentasters. Diese Funktion muss fur jede Maschinenkinematik einmalig angepasst werden.

B Einstellungen x Neuer Bearbeitungs-Schritt
Tastzyklen = . 5 2 .
v Warmegang Werkzeugtaster Z-Achse X-Achse Y-Achse B-Achse Gruppe Operation
Vorschilbe Offsets .
ets: 0.00000 0.00000 0.00000 p
Distanzen Schleifen Durchmesser
oral i 0.00000 0.00000 0.00000 Rundschleifen Fléchenabstand innen
z 0.00000 0.00000 0.00000 In-Prozess-Messung (Messung mit Korrektur Kerndurchmesser _
Tasterdaten Kontrollmessung W srmegang-Kompensation
Nadeln Achse fiir Messung aktivieren O O O Messen
Auslenkung Schleifscheibe
Durchmesser Kalibrierposition: | oooooo| [ 0.00000] [ 0.00000]mm| 0.00000]" 150 Warmegang-Kompensation
Fixe Ausristung
Kalibrierung - B Maschinenteile Allgemeines
Kalbrierung W Externe Berechnungen Korrekturen ~
ey o e — RNE—— [ —
ebentasten 0.0000€
Schebbentasten Kal ¥ 0.00000 0.00000 0.00000
x Y z
z JHERIRI JENEIHE JIERINIE Messung mit Werkzeugtaster:
Achse fiir Messung aktivieren O O (] Messung mit Scheibentaster.
Kalibrierposition: | o.ooon| [ o.o0000] [ 0.00000]mm| 0.00000]"
Kalibrieren Maximale Differenz bei Verwendung beider Taster fir eine Achse: 0.10000 | mm
Verrechnung der Werte bei Vernending beider Taster fir eine Achse: Vittehvert v
[ Unterstiitzung vor dem Tasten wegfahren
[Jscheibe vor dem Tasten entiaden
Nullpurktverschiebung. Jetzt tasten,
' Ok || X abbrechen
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Scheiben-Pakete kopieren

individuell gewahlt werden.

Scheiben-Pakete

Neu kdnnen bestehende Scheiben-Pakete kopiert werden. Das Paket und die Scheiben werden bei diesem
Vorgang automatisch dupliziert. Die Namen fir das neue Paket und die kopierten Scheiben kdnnen hierbei

Schnellsuche:

Paket & Scheiben
M1-P1-Mut+Radial 1
M1-P2-Ausspitzung +5tirm 2
M2-P1-Mut-+Radial 1

M2-P2-Ausspitzung +5tirm

=]

Gffnen... Deu. Loschen | [|Fe] Kopieren..,
Eeshjdcun...

M2-1249-0100-B12

[l* Schliessen L 7]

Paket 'M2-P2-Ausspitzung+5tim' speichem als |

2P 2-Ausspitzung +5tirn_Kopie

(®) eine Kopie erstellen
das Original umbenennen

Scheibe 'M2-12V3-D100-B12' speichern als

12-12V9-D100-812 Kopie

(®) eine Kopie erstellen
das Criginal umbenennen
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Schleifscheibe - Liste der Werkzeuge anzeigen 5.00)

B Auf der Infoseite einer Schleifscheibe kann eine Liste mit allen Werkzeugen, in welchen die ]l
entsprechende Scheibe verwendet wird, angezeigt werden.

Scheibendaten (---PO0_10_R01) Werkzeugliste
Info Name: —POD_10_RO.1 — Marne L
Geometrie Kategorie: ~DEMO_Scheiben Fiir Maschinen der Kategorie: —
Viorgaben | Maximalwerte Form: Peripherie (keine) ~ EE= Bohrer SGL-5E111-D8.5
Paket: Paket_01 == Bohrer 5-Gashout-Cenvex-Radius
Verschleiss-Korrektur .
Material: Undefiniert v BB Bohrer HPX-5E112-D8.5
Historie BB Bohrer  HPR-SE113-D8.5
Aktion Datum Benutzer Wersion Maschine Keyfile B> Bohrer 028--SPITZE Schutzfase NGS_D22--
1 Erstellt 16.02.2012 9:48 DBA 3.6.0f 11432999 == Bohrer --56-KuelkanalSimulation
2 Exportiert 02.03.2018 18:16 OEM 4.0.0b 11512959 BB Bohrer --Prospekt_2012_Formbohrer
3 Importiert 14.09.2018 13:45 4.0.0h 11432999 mm Bohrer --NR-Draw Flash-Stufenbohrer
4 Zuletzt gedndert 23.03.2022 9:36 DBA 5.0.0beta 11432888/11432... - . :
5| Zuletrtverwendet | 02.05.2022 8:06 DBA 5.0.0beta | 13302888/13802. B Bohrer --Formstufe-mit-Winkel-Knickspitze
O I Formfraser SCHEIBENFRAESER Multidrall

B Formfraser Fraeser_fuer_lnnengewinde

&0 Anzsigen... = Formfriser Demo-Wendeplatte_Rundspannung_Sc
Anzahl Verwendungen: 81 .
H Paket... Wl Formfraser 063--Prospekt_2012_Formfraeser NGS_F
Kommenta o] ¢ — BBl Formfraser 036--FLACHFORMBOHRER_MGS_F55--
mmentar: ! asten...
= - BBl Formfraser --Stimschneider--
o LimiEn &N Fraser Stirn_Hohlschliff-Externe-Berechnung
) Datenschrittstelle. .. 5N Friser Mut_¥_ganze_Scheibenform
&N Fraser Kugel-mit-Ausspitzung-X-Flach-Kombi
BTN Fracer N¥F-Rrhlinnznrofil h
< >
Scheibe auswahlen fiir MantelMut-X v oK X abbrechen 1 7] tl

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1 69



CNC Power Engineering - Always on the move num?%

ENC HighEnd Applications

Eigene Parkposition flr Programm-Ende mit NR-Control 5.00)

B Fir NR-Control kann am Ende des Programms eine eigene Parkposition definiert werden. £3]/<>]

Geometrie
i Stirn
Aussengeometriz Achse Position Reihenfolge
Schneiden Paosition fiir:
Rohling Bearbeitungswechsel 1 X 3%
Bearbeitungswechsel 2
Info Bearbeitungswechsel 3 ¥ 1S
Anhange Programm-Ende z =
Programm-Ende mit NR-Control =
Aufspannung Werkzeug tasten B als
Uberfiibren c 4=
Inkremente
one Werte von der Position fir
n ‘Bearbeitungswechsel 1' ibernehmen Mantel
Parkpositionen v Z,_,S
Tasten-Allgemein Automatisch z T
Tasten-Position {Werte von den Einstellungen Gbernehmen) >B< c i i
P
Tasten-Ausmessen i i
P
Tasten-RundlaufPlaniauf Reihenfolge gilt firr das Anfahren der P
Parkposition ab dem Werkzeug, Beim P
Anfahren des Werkzeugs ab der —
Parkposition wird die Reihenfolge
automatisch invertiert,
Bl Tasten.. | O Datenschnitistelle... Ok | X abbrechen )
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Zuletzt verwendete Maschine automatisch verwenden

B Es ist nun mdglich, beim Offnen eines Werkzeugs automatisch die zuletzt verwendete
Maschine, gemass der Werksttickinfo, zu aktivieren.

num<

ENC HighEnd Applications

Einstellungen
Optionen
Fenster
Export/Import
D
NUMROTO-3D

A bl Nachl 1L

Masseinheit
® mm

Anzahl: 412
Oinch Umschaltung in der Statuszeile )

[~ Programm Verlassen bestatigen

[V Textin Eingabefeldern selektieren

[V Filtereinstellungen sichern

[V CNC-Programm im Hintergrund laden

[ Alternative Tastenbelegung im Nachschérf-Dialog

[~ Abtrége als Startseite im Nachscharf-Dialog

[V Flaggen-Spalte in der Reihenfolge der Bearbeitungs-Schritte

[ Keine Vorschau in der Werkzeugtabelle

[V Direkte Maschinenumschaltung in der Statuszeile

[V Sprachauswahl in der Statuszeile

[V Werkzeugkategorie-Wahl beibehalten

[V Scheibenkategorie-Wahl beibehalten

[ In der Bearbeitungsreihenfolge nur die benutzerdefinierte Bezeichnung (sofern vorhanden) anzeigen
[V Enter-Taste tibernimmt angewahiten Eintrag der Werkzeug- und Scheibenliste

| Profileditor-X verwenden

IW Beim Offnen eines Werkzeugs die zuletzt verwendete Maschine automatisch anwahlen I
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\?I) Soll zur folgenden Maschine gewechselt werden: '11432888

o w
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Teilung: Nummerierung der Zahne

B Zahne werden bei der Teilung nummeriert.

Geometrie

Spitze
Durchmesser

Startwinkel der Zdhne [°]

Geometrie
Teilung
Rohling
Aufspannung
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Startwinkel sind
(®) Absalut
(O Relativ
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(5.0.0)

<]

Durchmesser 1/Nut

Nut

Kern

Nutauslauf

Scheibe

vorschibe

Reduktion

Aufredung Zustelung
AC

Inkremente
Aligemeines.
Korrekturen
Umlenken
Schieifpositon
Kihiventie
Teiung/Drall
150-Ausfahrorogramm
150-Programm

>

[/ igene Teilung / Zahnauswahl

Eigene Zahnauswahl

Startwinkel der Zahne [°]

A
1M
2|4
3
44
54
s []
714
8
9|[]
10
i1 [
12/[]

5]

Startwinkel sind
(®) Absalut
O Relativ
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Inch / mm Wert umgerechnet im Kontext-Men( @30)

B Die Eingabegroésse kann man sich im Kontext-Menu im anderen Masssystem anzeigen lassen. ]l

Mantel/Freiflache 1

Geometrie

Scheibe

Spindel

Vorschiibe
AufteilungfZustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kiihventile
Teilung,/Drall
IS0-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Freiwinkel:

Fasenbreite:
Rundfasenbreite:
Anstellwinkel:
WVerdrehwinkel:
Schleifpunktverschiebung:

Werléngerung:

An-[Ausfahrschrage

Schleifposition:

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1

Mantelanfang

[som]-= =
.3000] === 1

Mantelende

Riickgingig
Ausschneiden
Kopieren
Einfugen

Laschen

Original-Wert  1.3000
Standard-Wert  1.3000

Minimum-Wert  0.0010
Maximum-Wert  9999.9990

I Wertin [inch] 0.05118 I

Tangential

~

t-Verschiebung:

~
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Schutzfase Tasten 43.0)

B Weiteres Schutzfase Tast-Verfahren wahlbar (Kihlkanalnadel Vertikal) ]l

Kluhlkanalnadel vertikal (neu) Kiuhlkanalnadel quer

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1 74



CNC Power Engineering - Always on the move

Registerkarte 'Rohling'

B Die Registerkarte 'Rohling' ist jetzt auf Seite F10-Scharfen vorhanden. Hierdurch ist es wieder

maoglich die Lange des Rohlings auch hier zu definieren.

Nachscharfen

Geometrie

Aufspannung

[ Rohing

Abtrage

Operationen

Tastauftrag
Tasten-Allgemein
Tasten-Position
Tasten-Ausmessen
Tasten-Rundauf/Planlauf

Werkzeugmaterial: Hartmetal v
[ kiihlkanal
Rohling

Rohiing
Lénge: 77.0000
Durchmesser: 11.8500 A
Spitzenwinkel: 180.0000]°  [JA

0 patenschnittstelle...

Neu... | [F7] Speichernals...

[]Fase am Schaft

Schleifen

« Normale Eingabe || X Abbrechen| (i
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Filtern nach Bearbeitungsschritt 0.

» Werkzeuge kbnnen anhand von Bearbeitungsschritten gefiltert werden <>

Wertauswahl

Filter

alle ein [~ hut

MName des Filters: Bearbeitung Nut-¥ und Freiflaeche 2 [ Zusatz-ut
alle aus [ Riickenabsetzung
[~ Manuelle Mut
() mindestens eine der folgenden Bedingungen muss erfiillt ssin [ Kardel
[ Kordel auf Kugelstim
© zlle der folgenden Bedingungen miissen erfiillt ssin [~ spanfisiche entlang Radius
[ Unabhingige Nut
Filter Bedingungen [ Unabhéngige manuelle Mut
[v hut-x
€ Bearbeitungs-Schritt ~ | entspricht einem Wert aus e Mut-¥,Freiflache 1,Eckfase 1 ‘1]7 [V Freifidche 1
I Freiflache 2
I Freifiache 3
I Freifidche 4
I Freifldche 5

- [ Freifldche 6
Filter verwalten... g oK ST u [ Radius am Schneidenende 1
[ Radius am Schneidenende 2
[ Radius am Schneidenende 3
Werkzeug-Liste [ Radiale Freifische
[ Stirm-Ausspitzung
[~ stirm-Freifiache 1

Bitte wahlen... ~

Kategorie: 3 ale [ stim-Freifidche 2
[ Stim-Tasche
Schnellsuche: @ @ [ alle Werkzeugtypen [ stim-Hinterlegung
Bearbeitung Mut-X und Freiflaesche 2 ~ [ Nur Werkzeuge der akt. Maschine Pdlecifase 1
I Eckfase 2
, O O~ Name AN Drall... Anza.. Auftragsnummer [ Manuelle stirn-Freifidche 1

[~ Manuelle Stirn-Freifidche 2
[ Stirm-Ausspitzung X

[ spanfiache entlang Radius ¥
—

P Y VY

Wi --NFlach—

F el —4N-Flach--Ausfahrradius-Abhaengig_Schebeneckradius "2 oK X Abbrechen (7]
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NCI — Mehrere Schleifzeiten anzeigen

Datei

Per Drop-Down Menii lassen sich im NCI die letzten 10 Zykluszeiten anzeigen.
®  Es wird die Start- und Endzeit , sowie die Dauer des letzten Zyklus dokumentiert.

Gr' Pos. OP (mm) Defta

BE] NUMROTO Control Interface 5.0.1b - loglevel=debug

Funkticnen Anzeige Optionen Hilfe

(] Pt

SPS Meldung 8000: Maschinen Tar nicht geschlossen

Schlepp Restweg

Explorer
=
2

WKZ Ko

X

Y

-200.00164

189.99955

220.00114

0.01936

0.00799

0.00000

0.00000

0.00000

0.00000

0.00000

0.00000

-0.00008

-0.00005

-0.00012

-0.00002
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Linearinterpolation mit progr. Vorschub
1000.0 mm/minx 0% = 0.0 mm/min
Spindel1 steht Spindelleigtung = 0

0 U/min

Werkzeugnr. 0
Werkzeugzahler: 264
Geladenes Scheibenpaket: 1

Zykluszeit: 0010 letzte Messung: 01:27

mm¢min

[sF 3]
>

NPV

=
L

VAR
Wmin

[SFS

Scheiben

[sF 6]

Toolbox

Parken

Werkzeugnr. 0

Werkzeugzahler. 264

Geladenes Scheibenpaket: 1
Zykluszeit 00:10 letzte Messung:

Schleifzeit: 00:09 Restlaufzeit: 00

Aufspannung: -0.73078mm 16.34

Rundlauf: 0.00000mm 0.00000°

START HALT MO | M2

-
&\ ﬁ Y A ‘-\\
and Refp MO1

Seite

num<

ENC HighEnd Applications

(5.0.1)

<]

L
Scheiban
=g
Toskax q5n i

22.08.2023 11:26:48 -
22.08.2023 11:28:42 -
22,08.2023 11:41:10 -
22.08.2023 11:42:46 -
22.08.2023 14:38:16 -
22.08.2023 14:39:46 -
22.08.2023 14:42:00 -
22.08.2023 14:42:52 -
22.08.2023 14:43:42 -
22.08.2023 14:50:23 -

22.08.2023 11:27:19 - 00:31
22.08.2023 11:29:17 - 00:34
22.08.2023 11:42:05 - 00:55
22.08.2023 11:48:39 - 0&:12
22.08.2023 14:38:31 - 00:14
22.08.2023 14:40:34 - 00:47
22,08.2023 14:42:44 - 00:43
22.08.2023 14:43:05 - 00:12
22.08.2023 14:44:12 - 00:30
22.08.2023 14:50:34 - 00:10
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Scheibenkorrektur nach Scheibe tasten auf O setzen o)

Beim manuellen Scheibe tasten kann man den aktiven CNC - Korrekturwert der Scheibe I6schen. @E
Der Dialog mit der Abfrage ob der CNC — Korrekturwert geléscht werden soll, erscheint nachdem der
Tastvorgang abgeschlossen ist.

Scheiben tasten
Paketname: T-012
Info
Geometrie Typ: 11%9 (Eingriff auf Eckradius aussen )] o
Vorgaben [ Maximalwerte
Verschleiss-Korrektur CNC-Korrekturwert
Schebe Tasten |Durch... |Flansc... | Braite | Wiinkel Tastdaten Korrekturwert auf CNC: 20000mm [ lsschen
b1 €ro12 -] (-] ] 2.05000 / 2.05000, 3 ...
Spindelnummer: 1B
} et
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Spannzangen mehreren Maschinen zuordnen 501

Spannzange - Maschine

® In den Vorschlagswerten kdnnen gleich mehrere Spannzangen @E

H H [CJFir alle Maschinen verwendbar
verschiedenen Maschinen zugeordnet werden. =
Verwendbar fiir: zuriicksetzen
Spannzangen verwalten
[~ 215 (12521999)
Kategorie: [ 8 [¥ 325 Linear (13502939)
Schnellsuche: [ ATG (12042998)
(CIMur fir die aktuelle Masching verwendbare Spannzangen aufiisten [~ cas (13802995)

[ Complet 25 (12202999)
CllEvo (12511999)

Name 2 Maschine Typ @ DXF  STL D Kategorie [v Ewamatic (10511999)
SCHUNK_12-110 SDF — Fest  12.00 - 12.00 Ja @ [~ Ewamatic Linear {10531992)
SCHUNK_12-110_SDF_11432999 Fest  1.00 - 100.00 [ Ewamatic Linear {10531999)
SCHUNK_14-110_SDF Fest  14.00 - 14.00 Ja [ Ewamatic line {10521991)
SCHUNK_14-110_SDF_11432999 W25 70 (11432999) Fest  14.00 - 14.00 Ja [ Ewamatic line {10521993)
SCHUNK_16-110_SDF Fest  16.00 - 16.00 Ja * [~ Ewamatic line (10531991)
SCHUNK_18-110_SDF Fest  13.00 - 13.00 Ja . [ FLEXIMAT 91 {10003999)
SCHUNK_20-110_SDF Fest  20.00 - 20.00 Ja . [ Fleximat (11498300)
SCHUNK_20-110_SDF_11432999 WZS 70 (11432935) Fest 20,00 - 20.00 Ja v [ Fleximat (12223300)
mmea an n e . - [ Hawemat 3000 {115129949)

[¥ Hawemat 3000 (123129949)
Andern... Meu... Léschen Speichern gls. Exportieren. .. Importieren. .. st Yo [ Mini-F {12502993)

Default-Spannzangen importieren. .. E.F1u Maschinen zuordnen, [~ NTOS (12501993)
[~ NTG (12022993)
[~ MUG 250 (133029949)

Fiir die Auswahlim Werkzeug nur zul die folgende Kriterien erfiillen [~ Nagoya (13702999)
(CJFiir die aktuelle Maschine verwendbar [~ PTG 4 (12012959)
[ schaftdurchmesserbereich passend fir Werkzeug EL“ Schliessen g [ PTG-6L (12032997}
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Werkzeug in Jobliste einfigen ( F10 — Nachscharfen)

B  |m Nachscharfmodus lasst sich nun unter

,Speichern als’ das aktive Werkzeug direkt in die Nachscharfen
Jobliste aufnehmen. S 24 (G| B° weicwsonaera; e .
Aufspannung Zentrums-Schneiden: 1 Anzahl Dralle: L i
. g . . Rohling Steiguna: £5.29678 mm Dralltyp: Steigung kenstant v
" Esgilt zu beachten, dass es bereits eine Jobliste e - S ssos] oaies R v
B ) ) perationen el -
geben muss damit die Checkbox erscheint. Tastatiag " Frser ~aN-Fiach— speichem i .
Tasten-Allgemein
Tasten-Position Mame: 200000 /7
Tasten-Ausmessen EEIE —2N-Flach—
Tasten-Rundlauf/Planlauf Soll-Au

() eine Kopie erstellen

Kernd
das Original umbenennen

10 nur die Kategorie wechseln
schneigy () als Werkzeug-Vorlage kopieren
Lange ¢

Stirnwir} | 0.00000 *

Kategorie:

-DEMO ~ Neue Kategorie,..

8 verkzeug in Jobliste einfiigen

/ ook X abbrechen g

3 Datenschnittstelle... Tasten Schleifen Tasten und Schieifen

Meu...

w’ Mormale Eingabe X Abbrechen 7]
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Kalibrierdaten Sichern und Ruckstellen ——

. . .. . . . L] instellungen =
B Kalibrierdaten kénnen in eine Datei il &<

) . R Verbindung Kalibrierdorn B-Achse ¥-Achse Z-Achse X-Achse

gesichert und aus dieser bei Bedarf Schiifprogramm Durchmesser 200000

I’UCke rSte | |t we rden 5 :z:::z:::: ) Gemessene Position ab Nullpunkt 155.00000 mm
Tastzyklen
Vorschiibe Kalibrieren
Distanzen @ Kalibrierposition Standard 90.00000 *  250,00000 350.00000 150.00000 rmm
Drall @ Tasterauslenkung 0.02700 mm
Tasterdaten Kalibrierpasition Stirn 0.00000 * 360.00000  150.00000 mm
Nadein @ Kalibrierposition fiir linke Schneide 25000000  350.00000  140.00000 mm
Auslenkung
Durchmesser Letzte Kalibrierung am 16.12.2022 07:47:51 / Version 5.0.0
Kalibrierung
Scheibentasten Kalibrieren Protokoll-Datei...

Scheibentasten Kal

=

[T Kalibrieren an Kalibrierwiirfel
Auf 90° schwenken um Tastauslenkung zu ermitteln 8-

Kommentar .
B Beim Kalibrieren bestétigen lassen _)’

Test - Text
12345578910

| Standardw... @él Sichern Kalibrier... glaRUckerstellen Kal... v oK X Abbrechen (g

© NUM: EMO 2023 — NUMROTO News Version 4.3.0,5.0.0 und 5.0.1 81



