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Kugel-Hinterlegung num?<

CNC HighEnd Applications

(Spezial-Schleiffunktionen 5.1.0)

Neue Bearbeitung ‘Kugel-Hinterlegung'.

Optimal angepasst an die Fase der Bezugsfreiflache.

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

Stirn/Kugel-Hinterlegung

Geometrie

Scheibe Y Schwenkwinkel: 27.00000 * Ua
Varschiibe

Kriimmungsradius w 12.00000 mm
Einfahrlange: 1.83408 mm

Schleifldnge: 7.535830 mm

Schleifposition
Kihlventile
Teilung/Crall
IS0-Ausfahrprogramm

Schleifpunktverschisbung: 3.00000 mm

1SO-Programm
Bezugsfreiflache: 5 MantelFreiflache 2 8-
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Querschneide: Neue Langskorrektur im Zentrum num?<%

CNC HighEnd Applications

(5.1.0)
Aufgrund von Scheibenverschleiss kann die Geometrie der Querschneide vom Kugelradius abweichen.

Die Eingabegrossen ‘Querkorrektur’ und ‘Verlangerung’ ermaoglichen einen saubern und radiustreuen
Ubergang zwischen Querschneide und Kugelschneide.

Damit die Querschneide auch im Zentrum genau auf dem Kugelradius liegt, gibt es neu die Eingabegrosse
Langskorrektur. Die Korrektur wirkt bei S- und gerader Querschneide.
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Drall bei Kugelzentrum reduzieren

num<y

CNC HighEnd Applications

(Spezial-Schleiffunktionen 5.0.1)

Beim Fraser mit Kugelstirn hat sich der Drallverlauf auf Radius 'Drallwinkel linear zunehmend'

technologisch sehr gut bewahrt. 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 maoglich. In allen Fallen ist die Schneide tberall

stetig.

Reduktionsfaktor 100%
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Geometrie

Reduktionsfaktor 0% (gleich wie bisher)

Aussengeometrie
Schneiden

Rohling

Info

Schutz

Anhange

Aufspannung

Uberfithren

Inkremente

CNC

D

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

Schneiden
Zéhnezahl: @‘J
Zentrums-Schneiden:
Schneidrichtung: Rechts ~

Drall
Anzahl Dralle: 1 v
Typ: Steigung konstant ~
Drallverlauf auf Radius: Drallwinkel linear zunehmend ~
Steigung: 37.69911|mm

[ wellenschiiff vorhanden
[ schneidenkorrektur auf Kugel bei 45°:
[ verdrehung im Kugelzentrum:

[EADrallim Kugelzentrum reduzieren um:




Up & Down Fraser

Neuer Frasertyp ‘Up & Down'.

Kategorie: —_— ~ Neue Kategarie. ..

Frasertyp

m s
m o
a St

Zahnform

% (®) Zentrumsschneidend
m % e

[Fd  Herstellen. [F3 ¢ abbrechen| )
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CNC HighEnd Applications

(neue Option Up-Down-Fraser, 5.0.0)




Up & Down Fraser

Mit zugeschnittenem, einfachen Geometrie-Dialog.

Geometrie
= Stirn
Geometrie Anzahl Zhne pro Drall B Anzahl Dralle: 2
Rohling Zentrums-Schneiden: Dralltyp: Steigung konstant
Info TR 16.00000 | mm Schneidrichtung: Rechts ~
Schutz Verjiingung (@): 0.00000 |mrn/100mm
Anhénge
Aufspannung
Uberfiihren .
Inkremente Stirnwinkel: [ 1.00000]
nkrement .
e stirwerdrehwinkel 0.00000
D - Mantel
Parkpositionen Vorgaben: Schneidenlange Drall 1+ | Uberlappbetrag v Abhangige Werte
berechnen { aktualisieren H
Tasten-Allgemein g
Tasten-Position Drall 1 Drall 2 :
Tasten-Ausmessen Schneidenlange: 12.00000 | mm 25,00000 mm
Tasten-Rundlauf/Planlauf Anstellwinkel: berechnet | * 9.00000|° :
iiberlappbetrag: 1.00000 |mm Startiange: | 11.00000 |mm :
Startwinkel: | berechnet *
Durchmesserkorrektur: 0.00000 | mm
Links
Drallrichtung:
Steigung: = 87.06237 | mm
Drallwinkel (Mantelanfang):
Spanwinkel: =2
Kerndurchmesser: = A.00000 [y
Tasten... | [ Datenschnittstelle... ok || abbrechen )
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CNC HighEnd Applications

(neue Option Up-Down-Fréser, 5.0.0)




Neue Operation ‘Radius am Schneidenende’ fur Fraser pum %<

CNC HighEnd Applications

(Komplexe Fréser, 5.0.0)

Am Ende der Schneidenlange kann neu ein Verrundungsradius geschliffen werden.

Mantel/Radius am Schneidenende 1

Geometrie

Radiusgeometrie Verrundunagsradius: _ 1.20000 mm
AufteilenfAusfahren Langsverschisbung: 0.00000 rarm
Scheibe Radiale Verschiebung: _ 0.00000 mrm
Spindel
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Weitere Neuerungen Fraser num?<

CNC HighEnd Applications

Nut-X Anzeige des berechneten Anstellwinkels. (5.0.0)

Neue Vorschlagswerte flr die Querschneide bei einer Kugelstirn. (5.0.1)

Schneidenlange bei konischen Fraser berechnen. (5.0.1)

Multi-Drall Fraser - Mehrere Dralle tasten. (5.0.0)

Freiflache mit flachiger Bertihrung der Topf- oder Umfangsscheibe. (5.1.0) E
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Neuerungen in NUMROTO 5.0.0, 5.0.1 und 5.1.0 num?~

CNC HighEnd Applications
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Nut-X bei Bohrern num~<

CNC HighEnd Applications

(Spezial-Schleiffunktionen 5.1.0)

Die Nut-X kann nun auch bei Bohrern und Stufenbohrern verwendet werden.

Dadurch kann eine konstante Stegbreite erzielt werden, selbst wenn ein Differenzialdrall mit variablem
Kerndurchmesser vorhanden ist.

Durchmesser 1/Nut-X

Nut

Kern

Nutauslauf Varme I

Scheibe Spanwinkel: 8.00000 ===  £.00000
Spindel Messtiefe: 0.55000 0.56000 @
Worschiibe

Aufteilung/Zustelung Rotationswinkel: 0.00000 ===  0.00000

Inkremente Querversatz: 0,00000 === 0,00000

Allgemeines Offrungswinkel: 100.00000 ==== 100.00000

Korrekturen

Umlenken Verlangerung: 0.00000 mm 0.00000 mm Oa
Schleifposition Verlangerungsmethode: Smart ~  Smart ~

L=76898

A=00000 - A =0.0000
A'= 90,000 A= 90.000
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Kernverlauf tasten mit automatischer Kompensation num<

CNC HighEnd Applications

(5.1.0)

Neu kann der programmierte Kernverlauf an verschiedenen Punkten getastet werden.

Fur jeden Tastpunkt gibt es eine eigene Korrektur. _
Diese Mdglichkeit gibt es ftirs ‘MIP‘ und bei der mo® F. % % @ 3 3

Berechnungsmethode:  Rampe ~
‘In-Prozess-Messung’ ;
g - () Abstand gleichméssig
=
=
Durchmesser 1/Mut Stiitzpunkte
Abstand ab Sp... |Kerndurchmes Korrektur Kernanstiegswi -
Mut 1| 7.00000 | 480000 | -0.10000 [
kern Messaufgabe: Kerndurchmesser 2 o | Y ‘ o ‘ ERFT
Mutauslauf Anzahl Werkzeuge bis zum Ausfihren: —1%‘ (nur fiir Laderbetrieh) 3| 23.13333 | 4.80000 | 019000 | 12782 | |=
Scheibe 8 kernverlauf tasten 4 3120000 | 4.80000 | 0.20000 | L7
- 5 39.26667 | 480000 | 0.05000 | 0.53285
Vorschibe Al 733 | 450000 | 20,2000 | D56 | T
Reduktion 7\ 55.40000 \ 4,80000 \ 0,30000 \ 035513
Aufteilung/Zustellung =
AC
Inkremente
O] &
Allgemeines Rotation vor dem Messen: -20.00000 * ] Startwinkelkorrektur verrechnen
Korrekturen
=
Umienken Korrekiur des Tastresultats: 0.00000 mm ®
Schleifposition Tastverfahren: Tasterspitze ~
Kithlventile s
Teing/Dral ("] Tiefsten Punkt suchen
150-Ausfahrprogramm (JReitstock vor dem Tasten weafahren & = [Fri @ Bl By Wiy Oy
ISO-Programm || Unterstiitzung vor dem Tasten wegfahren
Tasten X< Abbrechen W
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Weitere Neuerungen Bohrer num?

CNC HighEnd Applications

Schnellere Berechnung der Manuellen Nut bei Bohrern. (5.0.1)
Bei langen Werkzeugen (bspw. 40 x D), kann die Berechnung der Manuellen Nut
relativ lange dauern (1-2min). Neu ist die Berechnung um bis zu Faktor 4 schneller.

Spitzenschutzfase passt nun auch bei Gussfase. (5.0.1)

Stossrad Langskorrektur wirkt nicht mehr doppelt. (5.0.0)

Zusatzliche Werte skalieren (bspw. Verrundungsradius S-Ausspitzung). (5.0.0)

S-Ausspitzung — Vorschubwerte Optimierung (5.0.0) E
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Neuerungen in NUMROTO 5.0.0, 5.0.1 und 5.1.0 num?~

CNC HighEnd Applications
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Freiflachenrichtung auf Torsion berechnen num?~5

CNC HighEnd Applications

(5.0.1)
Neue Moglichkeit fir das Berechnen der Formfreiflachen: 'Freiflachenrichtung geméass aktuellem
Bezugsdurchmesser berechnen, auf Schneidkante verschieben und Torsion berlcksichtigen'.

Diese Variante verhalt sich im Stirnbereich (in der Nahe vom Zentrum) gleich wie 'Freiflachenrichtung
gemass aktuellem Bezugsdurchmesser berechnen’, d.h. die Freiflachenrichtung bleibt parallel.

Auf dem Mantel wird der gewiinschte Freiwinkel relativ zum Flugkreis, eingehalten. (unabhangig vom
Formdurchmesser)

Form A/Formfreiflache 1

Geometrie
Bereich
Positionierung u. Schleifverfahren
Oszilieren
. N o Ly
Aufteilen/Ausfahren :r” % !?:_‘;- ' &2-4 - 1
Scheibe o 1/
Vorschiib . .
orsenbe Schleifen mit Schleifen mit Schleifen mit 32:"3;‘;&; e IS
Aufteilung/Zustellung (") Vorgabe des () Vorgabe des (®) Anstellwinkel O = O :
Rotationswinkels Stellwinkels relativ zur Form foabmssod Dclhizag
Inkremente Stellwinkels
Eckenverrundung: scheibenedradius ~
Wert fiir Eckenverrundung: 0.11000
Freiflachenrichtung geméss Bezugsdurchmesser berechnen, auf Schneidkante verschieben und Torsion beriicksichti ~
©|Freiflachenrichtung gemass aktuellem Formdurchmesser (Flugkreis) berechnen
8| Freifidchenrichtung geméss Bezugsdurchmesser berechnen und auf Schneidkante verschisben
[ 3] Freifichenrichtung geméss Bezugsdurchmesser berechnen, auf Schneidkante verschieben und Torsion berticksichtigen
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Formfraser mit Achswinkel ricksetzen num?2

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

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

Drallverlauf - Drall A

Drall B
| Zihne
Teilury -
9 Zahnezahl: @‘J

Tasten
Bezugsgeometrie
Durchmesser: 22.57598 A
Lange: 15.00000 [ mm Form A (Form R1: | {1098 x 22.58 mm)
Drall

p— Berechnung des Schneidenverlaufs:
Art: A i
i swn e Schnitt Rotationskérper mit Spanflache ~
Schneidrichtung: Rechts
Achswinkel-Ebene beim Riicksetzen anpassen

Achewinkel: 17.00000]° Radialer Winkel: -0.21574
Radialer Winkel: 0.00000|° Mass vor Mitte: 004252 mm
Mass vor Mitte: 0.00000 | mm Startwinkel: 0.21574
[] nutformanpassung
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Ausgewahlte Form/Freiwinkel duplizieren num?2

CNC HighEnd Applications

(5.0.1)

Formen / Freiwinkel / Dralle etc. kbnnen nun an beliebiger Stelle dupliziert oder geldscht werden.
Ebenso moglich bei Spannsystem-Transformation und Scheiben Abrichten

Formen

Drall-Liste

Geometrie
| oral A| @I Acheninkel zan 1|

Dral 6| ) { Den gewahlten Eintrag (Iup\izitrﬁn\

Freiwinkel

Kommentar

Drall

Stirn

Rohling
Info
Schutz

Formen

Formen-liste
Freiwinkel Geometrie Kommentar
Dral Form A| @@ [ Formr12:6
Surr\. Form B | @@ | Form 1256
Rohling Form ¢ B |@ [ Formr126
Info
Schutz

Freiwinkel-Definitionen-Liste

Geometrie

Freiwinkel A | €3 |(® Freiwinkel Zahn 1
stm Freminks! 8| @@ Freminkel Zahn 2
Robing Freiinkel C| @3 | Modelierung
Info
Schutz
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Welitere Neuerungen Formfraser num?<

CNC HighEnd Applications

Formkompensation - Ausrichtung Messprofil automatisieren. (5.0.0)

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

Messen im Prozess fur Formfreiflache und mehrachsig Oszillieren. (5.0.0)
Spanflache entlang Form — Eigene Inkremente in der Bearbeitung. (5.1.0)
Wird bei der Nut ‘Entlang der Form’ gewahlt, werden die Inkremente gleich wie
bei der Formfreiflache abgefragt. (5.1.0)

vl ™
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Neuerungen in NUMROTO 5.0.0, 5.0.1 und 5.1.0 num?~

CNC HighEnd Applications
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Neue Checkbox pro Scheibe ‘Bursten’ num?<

(5.1.0)
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 Birste gegentber der Schneidkante genau
analysiert werden kann.

Scheibendaten (Buerste 01)

Info Standard-Werte der Scheibe

Geometrie [ Fir diese Scheibe immer folgende Werte vorgeben:
Vorgaben [ Maximalwerte
Verschleiss-Korrektur
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Reduktion des Rohlings auf Quader num?<

CNC HighEnd Applications

(5.0.1)

“ Mdglichkeit, die Rohlingsgrenzen mit der Maus direkt

und schnell zu definieren. -
Aligemein Rohling  Extras R 4
Rohlingslénge R s A
[C) Einstellungen von NUMRQTO verwenden il 'l"@D ’
[CJRohlingslange beschranken 6 U= OQ
By O~
0.75
® PN
2 - N e Y0
1 1

Rohlingsgrenzen

@ Aktivieren B X +k 01 X

x0 4 11182 x1 -+ 11150 mm v [1347 |
301

Z|-2621 v~
Yo -+ 83101  v1 —+ -03051 gm 1
8 & +
20 4 11133 z1 4 01302 mm | 3
D |
v -
-46 D e )
Eo
B+ ]
' o
-
2 B
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Weitere Neuerungen 3D-Simulation num?<

CNC HighEnd Applications

Kihlkanal Korrekturwinkel. (5.0.1) E

Die Abtragsrate fir kleine Werkzeuge und kleine Abtrage wird genauer berechnet (5.0.1)
Dies fiel vor allem bei Werkzeugen mit grosser Schaftgeometrie und sehr kleiner Geometrie des
schneidenden Teils auf.
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Neuerungen in NUMROTO 5.0.0, 5.0.1 und 5.1.0 num?~

CNC HighEnd Applications
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Tabellen kobnnen gedreht werden

Tabellen kbnnen gedreht werden.
Entweder 90 Grad im bzw. gegen

den Uhrzeigersein, oder komplett
180 Grad.
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CNC HighEnd Applications

(5.0.1)

(1.485)

@10.00

| Eigenschaften - Allgemeintoleranzen
Neme | Allgemeintoleranzen

Tabelle | Zeile | Spalte | Zelle

Grésse
Zeilen |8 B
Spalten [0 El

+anz

3.0
<D

Parameter

Drehung | 90° uhrzeigersinn

Rahmen | Ausblenden

[m] Links | 90° uhrzeigersinn

90° gegenuhrzeigersinn

180°

|| Position X 12397 |mm Position ¥

Minimale Breite

Minimale Héhe

[J Unten Innen

12535 |mm [ Fiiert

2500"5

7000 |mm NEN
25.00 mm

@12.0012 h5

iy

W OK | [ 3€ Abbrechen | @ |
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Weitere Neuerungen NR-Draw num?~

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)
Zusatztabellen pro Werkzeugpalette.
Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen.
Neuer Bemassungstyp fur Freiflachen am Umfang.
Optimierter Dialog flir das Drucken.
Neues Element 'Kreise' verfugbar.
Elemente verschieben mit Tastatur-Pfeiltasten.
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Neuerungen in NUMROTO 5.0.0, 5.0.1 und 5.1.0 num?~

CNC HighEnd Applications
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num
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Rundlauffehler tasten als Bearbeitungsschritt num?<

CNC HighEnd Applications

(5.1.0)

Neu kann man den Rundlauffehler auch zwischen Bearbeitungsschritten (bspw. nach dem Schleifen der
Nut) ermitteln.

9 ELBL ¢ o M Tr e FeR BaPz BaPg 047, O 020 =f?

Gruppe ‘Operation ) .
mégl. Varianten

Schleifen

Rundschleifen Verdrehung tasten

In-Prozess-Messung (Messung mit Korrektur)
Kontrollmessung

Scheibe
150
Fixe Ausriistung
Maschinenteile
Externe Berechnungen
S0 Werkzeug Schritt  Ansicht Scheibe Maschine Drucken Extras Fenster ?
A § = O ==
Mp G & | =i B &7 o= 18 £
Paleme  Werkzeuge  Scheiben Pskete  Geometie Aufspannung  3D-Sim 2D-5im Zeit Herstellen  Bestickung NCI Zeichnung
~
9 4 o F Ui pem mew D524 B5P4 B4R, 030 of?
B [30[F... Operation Scheibe Drehzahl D Vorschub | Kolisionsstab
1Durd’|massarl. Nut [ | —Poo_1o_Ro.1_(DEMO-DE) T 2182/19.99 1 100.0 @

E- . Rundlauffehler tasten 4 Y

Rundlauffehler tasten

Rundiauffehler tasten
Allgemeines [ARundiauffehler kompensieren [ bei Langsposition: 2.00000
Korrekturen [JRundisuffehler iiberwachen

Umlenken Messablauf: -

[JRundlauf an 2 unterschiediichen Langspositionen messen

27
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Einspannlange tasten als Bearbeitungsschritt num?2%2,

Neu kann man die Einspannlange auch
zwischen Bearbeitungsschritten ermitteln.
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CNC HighEnd Applications

(5.1.0)

Neuer Bearbeitungs-Schritt

Gruppe Operation

Schieifen

Rundschleifen

In-Prazess—Messung (Messung mit Korrektur)

OT s@® 5.1 raser - [Reihenfolge der Bearbeitungs-Sch

= wWillzeug  Schritt  Ansicht  Scheibe  Maschine Drucken Extras  Fenster ?

&E ] o .HHI ] - S I | R
- - b (8 WA
Palerte B Werkzeuge  Scheiben Pakete  Geomete Aufspennung  3D-Sim 2D-Sim Zeit Herstellen  Bestiickung NCI Zeichring

9 kpbl, o 4 M Fr FaF Fel BaPg Bamg Da2 aio .:#3

B |3D|F... Operation Scheibe Dr... Spindel jin] 3D Riicksetzbe’
1 Mantel . Nut-X | |-—poo_0Rr. |5 (JRicksetzen
! | Verdrehung tasten | | | | | Aufmass Durchi

Verdrehung tasten

Verdrehung tasten

Allgemeines

6 || Korrekturen
7 Umlenken (] Teiung der Nuten iiberwachen
[C) Ungleiche Nutenverteilung des vorgenuteten Rohli...

() Werkzeug vor dem Tasten verdrehen
B werkzeug-Startwinke! der Arbeitsdaten beriicksich

Einrichtiange: 8.00000 Ba
Tastdurchmesser: 12.00000 mm
Schneidrichtung: Rechts
Offsetwinkel fir Tastresultat: 0.00000 °
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Kopieren und Einfigen von mehreren Operationen num?~

CNC HighEnd Applications

(5.1.0)

Innerhalb des gleichen Moduls besteht neu die Moéglichkeit, dass man beliebig viele Operationen
gleichzeitig kopieren und bei einem anderen Werkzeug wieder einfiigen kann.

In Programm [A] gewlinschte Operationen selektieren (Checkbox [B] = einschalten).
Via Menduleiste auf [Alle Kopieren die flr die CNC aktiv sind).
Programm [B] starten und mit der Tastenkombination 'Ctrl+V' oder via Menluleiste die kopierten

Operationen einfugen. —
Es werden nur zulassige Operationen im 2 ot
Zielprogramm eingefigt.

5 Mantel

EIE]

30 F Operation
er Nut

Z|— Riickenabsetzung
Z||— Stirn-Ausspitzung

] |— Freiflache 2 Q

er Freifiache 1

6 |5tim

7 |stirm

8 |Stirn

KR EIN OO

|— Stirn-Tasche
. StirnFreiflache 2

|— Stirn-Freifidche 1

<
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%t NUMROTOplus® 5.1.0beta Fraser

T Werkzeug | Schritt  Ansicht Scheibe Maschine Drucken Extras Fenster 7

9 Ruckgangig Strg+Z
9{. Ausschneiden Strg+X
Kopieren Strg+C
Duplizieren Strg+D
a{,‘.\ Neu Einflgen... Einf

Loschen Entf
Alle Kopieren die fur CNC aktiv sind
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Parameter-Eingabe mit einfachem Rechner erganzen

Rechner kann mit rechtem Mausklick auf Parameter aufgerufen werden.

Grundrechenaufgaben, aber auch Trigonometrie (Dreiecksberechnung) méglich.

Mantel/Nut-X V3

Nut
Kern
Nutauslauf Worne Hinten
Schebe Spanwinkel: ] === & onnnn
Vorschiibe Messtiefe: [ Rackgangig
Reduktion Anstelwinkel: [ Ausschneiden
Auftellung/Zustellung Rotationswinkel: % Kopieren
uerversatz:

Inkremente Q Einfagen
Allgemeines Laschen
Korrekturen
Umlenken Verldngerung: [ Original-Wert  6.00000 uf

T Nutauslau
Scriipasiton Verlangerungsmethode: || Standard-Wert 8.00000

Scheibe
kihlventie M Wert  -90.00000 o
inimum-Wei . Vorschiibe

Teiung/Dral Maximum-Wert  90.00000 Reduktion
150-Ausfahrprogramm IWI Aufteilung/Zustellung
150-Programm Inkremente

© NUM: numroto_grindinghub 2024_de.pptm

Spanwinkel:
Messtiefe:
Anstellwinkel:
Rotationswinkel:
Querversatz:

5.00000] ===  &.00000
0.60000
5.00000 +sin(30)/2
13,00000
0.00000] 625 v oK X Abbrechen
1.75000 =z=T——T77000

TR RIGhTIng 507 ~

num<y

CNC HighEnd Applications

(5.0.1)
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Profileditor-X numg
(5.0.0)
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: numroto_grindinghub 2024_de.pptm
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Weitere allgemeine Neuerungen num?<

CNC HighEnd Applications

Schleifscheibe - Liste der Werkzeuge anzeigen. (5.0.0)
Filtern nach Bearbeitung (Suchfilter). (5.0.1) E

Scheiben ersetzen aufgrund von einer fixen Regel basierend auf dem Scheibennamen (bspw. um
Masterscheiben zu ersetzen). (5.1.0)

Den Werkzeug-Kommentar im Fenster der Bearbeitungsschritte anzeigen (5.1.0) E
Skalieren von durchmesserabhangigen Werten nachdem Durchmesser getastet wurde. (5.1.0)

Kihlkanal tasten als Bearbeitungsschritt, ohne vorheriges Einspannlange tasten. (5.1.0)

Neues Benutzerrecht — ‘Bestuckung prufen’. (5.1.0)

Variabler Vorschub wird nun durch den Buchstabe V' gekennzeichnet. (5.1.0)
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Neuerungen in NUMROTO 5.0.0, 5.0.1 und 5.1.0 num?~

CNC HighEnd Applications

Fraser
num
Bohrer
Formfraser
3D-Simulation
NR-Draw
Allgemeine Themen

Geplante Neuerungen
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Geplante Neuerungen, Anderungen > 5.1.0 num?<

CNC HighEnd Applications

Start-/Endpunkte von Profilelementen in Verlaufs-Tabellen verwenden

(&hnlich wie schon beim Bereich von Formfreiflachen)

Profil von Formscheiben bei Nut-X bertcksichtigen

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

Voraussichtlich ab Ende 2024 (Ab NUMROTO Version 6.0 oder 5.2) wird Windows 7/8 nicht mehr
unterstitzt werden. Fir NUMROTO wird ab dann Windows 10 oder neuer vorausgesetzt werden.
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num<y

CNC HighEnd Applications

Vielen Dank fur lhr Interessel!
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Kihlkanal Korrekturwinkel fur 3D-Simulation

num<

CNC HighEnd Applications

Neu kann pro Werkzeug ein Kiihlkanal Korrekturwinkel fir die 3D-Simulation definiert werden. Dieser
Winkel dient dazu, eine mogliche Abweichung zwischen dem effektiv geschliffenen Werkzeug und der
Darstellung im 3D zu korrigieren.

Dieser Winkel dient nicht dazu, um den Winkel des Kiihlkanals am geschliffenen Bohrer zu korrigieren.

Dies muss weiterhin durch Anpassen des Kihlkanal-Winkels bewerkstelligt werden.

Geometrie

Formen
Freiwinkel
Drall

Stirn

Rohling

Info

Schutz
Anhange
Aufspannung
Spannsystem-Transformation
Uberfithren
Inkremente
CMC

3D

Farkpositionen

© NUM: numroto_grindinghub 2024_de.pptm

Automatische 30-Kollisionspriifung vor jedem Werkzeug

(kollisionsprifung wird immer durchgefithrt, uabhangig davon was beim Werkzeug eingestellt ist)

Automatische 3D-Kollisionspriifung: Vor dem Erstellen des CNC-Files

3D-Online-Simulationsdaten: Micht erstellen
Kiihlkanal Korrekturwinkel: 12,00000 °
Kollision

Alle Werte automatisch geméss Vorschlagswerten

3D-Modell bei Kollisionsprifung berechnen und berticksichtigen
Abtragsrate bei 30-Kollisionsprifung zusatzlich dberwachen

QW' und Scheibenbelag bei 3D-Kollisionspriifung zusatzlich tberwachen

Modellaufidsung: 100
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Filtern nach Bearbeitungsschritt num?e

CNC HighEnd Applications

Werkzeuge konnen anhand von Bearbeitungsschritten gefiltert werden

Wertauswahl

Filter

alle ein [~ hut

MName des Filters: Bearbeitung Nut-¥ und Freiflaeche 2 [ Zusatz-ut
alle aus [ Riickenabsetzung
[~ Manuelle Nut
() mindestens eine der folgenden Bedingungen muss erfiillt sein [ Kordel
[ 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
X N [ Freiflache 2
itte nchlen=> - [~ Freifische 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
[ stirn-Ausspitzung
I~ stirm-Freifische 1
Kategorie: B ale [~ StmFreifidche 2
[ Stim-Tasche

Schnellsuche: @ @ - - [ alle Werkzeugtypen [ stim-Hinterlegung
 Bearbeitung Nut-X und Freiflaeche 2 | ] ur Werkzeuge der akt, Maschine CiEckfase 1
I Eckfase 2

g D Name AN @ Zshn... Dralr... Drall... Anza.. Auftragsnummer [ Manuelle Stirn-Freifiache 1
[~ Manuelle Stirn-Freifidche 2
[ stirn-Ausspitzung X

—2N-+Kugel-6-Freiflaechen d 1200 2
—2N-Kugel-Schleifen-aAuf-Innenbelag_Topfscheibe d 1200 2
—2N-+ugel--Schleifen-Senkrecht-Zur-Oberflaeche d 1200 2
—4M-Flach—Ausfahrradius-Abhaengig_Schebenedkradius d 1200 4

3 s oK X< abbrechen (7]

© NUM: numroto_grindinghub 2024_de.pptm 37



Spanflache entlang Form — Eigene Inkremente num?<%

CNC HighEnd Applications

Die Operation 'Spanflache entlang Form' bei den Formfrasern verursacht oft spezielle Bewegungen,
welche ein feines Inkrement bendotigen.

Damit man dann nicht das Inkrement generell viel feiner einstellen muss (in der Grundgeometrie), sollte es
maoglich sein, auch bei dieser Operation ein separates Inkrement zu verwenden.

Form AfSpanflache entlang Form

Geometrie
Bereich 2D-5im CMC/3D Auto...
Scheibe 1|DXF-Freiflachen Geraden | 0.02000 | 010000 \mm O
2 | D¥F-Freiflachen Kreise (R=1mm) | 200000 | 035000 |° O
Vorschiibe =
ficd ' 3 |Minimale Anzahl Punkte Geraden | 20 | 2 |pte ]
A i te
ufteilung/Zustelung 4 Minimale Anzahl Punkte pro Kreissegment | 1] | 50 | Pte 1
AC 5 |Minimale Anzahl Punkte auf Vollkreis (3607) | 4] | 20 | Pte ]
Inkremente
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Nut ‘Entlang Form‘ — Inkremente wie Formfreiflache

Ist der Mantelverlauf der Nut ‘Entlang Form‘ gewahlt, konnen die Inkremente der Bearbeitung gleich wie

bei einer Formfreiflache programmiert.

Mantel/Nut Zahn 1 - Drall 43.5° (Nut)

Mut

Schneiden

Kern

Nutauslauf

Scheibe

Vorschiibe

Reduktion
Aufteiung/Zustellung
AC

Inkremente

Allgemeines

Drallauswahl:

Mantelverlauf:

Verlangerung vorne:

Verldngerung hinten:

© NUM: numroto_grindinghub 2024_de.pptm

Drall A (Mut 1 - Drall 43,57

() Zylindrisch
© Entlang der Form Form A -
O Programmiert

2,50000 Richtung:  0.00000 * (JA

2.00000 mm Richtung: _ 0.00000 ~ (Ja

Mantel/Mut Zahn 1 - Drall 43.5° (Nut)

Mut

Schneiden

Kern

Mutauslauf

Scheibe

Vorschiibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
AC

Inkremente

num<y

CNC HighEnd Applications

1 |DXF Freiflachen Geraden
2 |DXF-Freiflachen Kreise (R=1mm)
3 |Minimale Anzahl Punkte Geraden

4|Minimale Anzahl Punkte pro Kreissegment
5 |Minimale Anzahl Punkte auf Vollkreis (360%)

2D-5im | CNC/3D
[ 020000 [ 0.20000 |mm
[ 2ooo00 [ 035000 |-
[ 2  2pte
[ [ 0 |pe
[ =0 W |pte

A

DDDDD?

39



Freiflache mit flachiger Beruhrung der Topf- oder num?<%
Umfangsscheibe

Radialer Hinterschliff auf dem Mantel kontinuierlich Gbergehend bis ins Kugelzentrum
(im Kugelteil entstehen gerade Freiflachen).

Topfscheibe oder Umfangsscheibe wéahlbar.

Bearbeitung kann auch flirs Birsten angewendet werden (Orientierung senkrecht zur Schneide).
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Scheiben automatisch ersetzen num?<

CNC HighEnd Applications

Neu kann man alle Scheiben des Werkzeuges anhand bestimmter Regeln ersetzen lassen.
Dazu gibt es ein neues Symbol , welches die Auswahl zum Scheiben ersetzen aufruft.

Fo - 1 l i Fas Schleifscheiben ersetzen
000 J

r. 2 000 =
Zsit Herstellen  Bestiickung NCI Zeichnung Regein
[ anzahl ilbereinstimmende Zeichen am Anfang des Namens
& @mlm | | g[:] E#z (] Anzahl iibereinstimmende Zeichen am Ende des Mamens
[CIMur 5cheiben der Bestiickung Test'

Scheibe Dr...
B nur shnliche Scheiben
l|-Poo_wr. E

Aktuelle Scheibe Ersetzen durch
... (15 stehen zur Auswahl)

... (6 stehen zur Auswahl)
... (15 stehen zur Auswahl)
... (41 stehen zur Auswahl)

1|—P00_10_RO.1
2|-—P45_06_RO.1
3|—P45_08_R0.3
4|-T01_RO.1

4
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S-Ausspitzung — Vorschubwerte Optimierung num?~5

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

Vorschibe optimaler bezeichnet (flr Bearbeitungsrichtung von innen oder von aussen).
Erklarung jedes Vorschubs in einem ubersichtlichen Hilfebild.

Spitze/5-Ausspitzung

Geometrie
Scheibe
varschibe (®) scheibeneingriff innen
Aufteilung/Zustelung O Scheibeneingriff aussen
Inkremente
Allgemeines [J1in Position 2 schigifen
Korrekturen
Umlenken Bearbeitungsrichtung
Schleifposition
Kihlventle
Teilung,/Drall

150-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Spitze/5-Ausspitzung

Geometrie

Scheibe )

Vorschibe | Anfahren: i

Aufteilung/Zustelung S-Radius Gerade aussen: mm/min

Inkremente— S-Radius: mm/min

Allgemeines

Yorrektu Grundradius: 50.00 | mm/min
rrekturen

Umlenken I Querfahren: r"‘"""'""”"‘I

Schleifposition

Kihiventie Ausfahren: mm/min  []Im Eilgang ausfahren

Teilung /Drall

150-Ausfahrprogramm

ISO-Programm
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Werkzeug-Kommentar im Bearbeitungsfenster anzeigen ppuim %,

CNC HighEnd Applications

(5.1.0)

Neu kann man wahlen, ob man den Werkzeug-Kommentar permanent unter den Operationen im
Hauptfenster anzeigen lassen mdchte.

Dies muss in den Vorschlagswerten aktiviert werden.

-E.EE I

.zeug Schritt  Ansicht Scheibe Maschine D Aussengeometrie . 4N Kugel-
Qﬂ ﬁ H (=i .D:{}:tl u = Schneiden
Rohling Zeichnungsnummer:
Paletts Werkzeuge  Scheiben Pakete Geometrie Info Revision:
& o By Wy meE W schutz Auftrags-Nummer:
i ’ ’ Anhinge Messprogramm:
B |S0D]|F... Of Aufspannung
a [ ] . Nut-X (berfiihren Status: Freigegeben ~ | Anzahl
| 2 |Stirn 20 . Stirn-Hinterlegung Inkremente Kategorie: --DEMO ¥ | Neue |[\ Scheibenkategorie-Wahl beibehalten
i —
3 |stim 28 |— Stirn-Ausspitzung | NC Schleifzeit: 11m0ss [ In der Bearbeitungsreihenfolge nur die benutzerdefinierte Bezeichnung (sofern vorhanden) anzeigen
|stim oo |— stmtasche MR = GewichtRohling/Werk...  0.00g 52349  Diff: -52.84g [ Enter-Taste tibernimmt angewshiten Eintrag der Werkzeug- und Scheibenliste
— —| Parkpasitionen [v Proﬁledm::r X uerwenden
| o e 2o |— fefsde? ___|| Tasten-Allgemein Historie vihlen
6 |Mantel 28 |— Freiflache 1 Tasten-Position Aktion Datum Benutzer [+ Den Werkzeug—Kommeniar im Fenster der Bearben:l_lngs—sdwrltte anzeigen
— Tasten-Ausmessen 1 Erstellt 28.03.2003 14:59
Tasten-Rundlauf/Planauf 2 Importiert 23.09.2015 16:40 DBA
! 3 Exportiert 14.09.2018 13:45
4|  Zuletzt verwendet 01.12.2023 9:48 DBA
| 5 Zuletzt gedndert 07.05.2024 9:15 OEM
e - Kommentar: B Beim Gffnen automatisch anzeigen
ach—
o . —aN-Flach--
Eenaitinien el R otk A B e — Demo 4 Nuten, Kugel, Skrn-Hinterlegung Anhang zu Beschreibung
Werkzeug-Kommentar fir Grinding Hub Werkzeug-Kommentar fir Grinding Hub
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