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CNC Power Engineering - Always on the move "um 9

Erganzende Neuerungen in NUMROTO 4.2.0 und 4.2.1

(sowie solche die ruckwirkend noch in 4.1.2 eingebaut wurden)
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B Weitere kleinere Neuerungen
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CNC Power Engineering - Always on the move

Bis zu 6 Freiflachen

B Neu kdnnen bis zu 6 Mantel-Freiflachen programmiert werden.

MNeuer Bearbeitungs-Schritt

Gruppe Operation
Abtrennen (Plan schleifen)
Rundschleifen Tefschleifen 50
In-Prozess-Messung (Messung mit Korrektur) Freiflache 1 50
Kontrollmessung Freiflache 2 50
Messen Freiflache 3 50
IS0 Freiflache 4 50
Fixe Ausriistung Freiflache 5 50
Maschinenteile Freiflache 6 50
Externe Berechnungen rdel aut Fugelstirn 50
Kordel 50
Manuele Nut 50
Manuelle Profilschleitbahn 50
Manuele Schieifbahn 99
Manuelle Stirn-Freifidche 1 50
Manuelle Stirn-Freifidche 2 50
Manueler Hub 50
Mut 50
Mut-X v2 49
Rickenabsetzung 50
Spanfliche entlang Radius 50
Stirn-Ausspitzung X Flach 50
Stirn-Ausspitzung X V2 49
Stirn-Ausspitzung 50
Stirn-Hinterlegung v2 49
Stirn-Tasche 50
Unabhéngige Form mit Steigung 50
Unabhangige manuelle Mut 50
Unabhéngige Mut 50
Unabh&ngiger Hub 50
Position Zusatz-Mut 50
%::rdﬂ Schritt einfiigen
v CK ¥ Abbrechen e
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(Komplexe Fraser, ab Version 4.1.2)




CNC Power Engineering - Always on the move num?%

ENC HighEnd Applications

Nut-X, Fasenbreiten-Korrektur s Vit A

B Bei der Nut-X gibt es neu einen Parameter fur eine Fasenbreiten-Korrektur.

B Die Kante beim Ubergang vom Nutriicken zur letzten Freiflache kann, aufgrund von Schleifdruck oder

mechanischen Ungenauigkeiten, nicht ganz parallel zur Schneide verlaufen. Mit Hilfe der Fasenbreiten-
Korrektur lasst sich dies kompensieren.

Mantel/Nut-X
Nt
Nutausiauf — _——
Schebe Spanwinkel: [ 5.0000] == ]
Vorschibe Messtefe: Ha
Reduktion
: 00| <=
Aufteiung/Zustelung Rotationswinkel: 0.0000] <55 ]
Inkremente Querversatz: 0.0000) <5 ;| T
. 0000] <%=
— e = -
Umienken — .
Ve 3 4.0481 0.0000] mm =l
Schieifposition Veriangerung
Kuhlventie
Telhung/Dral
150-Ausfahrprogramm
150-Programm
Stegbreiterweferenz: Gemass Fasenbreite der Freiflachen v
Bezugsfrefache: S Ml reliche 2 2
Berechnungs-Punkte fur Nuteinpassung: 25% der Punkte Ba
Kompiette Schebenform berlicksichtigen: Ja

¢ o % sbbrechen @ |

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1



CNC Power Engineering - Always on the move

Rickenabsetzung / Stegbreitenreferenz

num<

ENC HighEnd Applications

(ab Version 4.2.0b)

B Bei der Operation 'Riickenabsetzung' kann man neu definieren, worauf sich die Riickenabsetzung bezieht.

Mantel/Riickenabsetzung

Geometrie

Scheibe

Vorschiibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Allgemeines
Umlenken
Schieifposition
Kiihlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
1SO-Programm

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1

Berechnungsmethode:

Einstichtiefe:
Flachenwinkel:
Verdrehwinkel:
Fasenbreite-Korrektur:

Schleifpunktverschiebung:

Verlangerung:

Stegbreitenreferenz:
Bezugsfreifiache:

Neu (ab Version 1.5) v

Mantelanfang Mantelende
0.2400

[ o0]=-

| 4.3000|mm 0,0000 | mm

Gemass Fasenbreite der Freiflachen v

Gemass Fasenbreite der Freiflachen A
Manuelle Stegbreite
Manuelle Fasenbreite Freiwinkel

: | Gemass Fasenbreite der Freiflachen ~

3 MantelFreiflache 2 Fa

Manuelle Stegbreite ~

3.0000

3,0000

Manuelle Fasenbreite Freiwinkel v



CNC Power Engineering - Always on the move

Rundfasenbreite

num<

ENC HighEnd Applications

(ab Version 4.1.2f)

B Bei der Freiflache 1 und der radialen Freiflache kann neu eine Rundfasenbreite am Mantel definiert werden.

Die Freiflachen werden danach um diesen Wert verdreht.

B Die Rundfase ist normalerweise sehr schmal. Aufgrund von Schleifdruck oder mechanischen Ungenauig-
keiten kann es sein, dass die Rundfasenbreite beim Schleifen nicht ganz konstant wird. Dies kann mit
unterschiedlichen Rundfasenbreiten (vorne und hinten) korrigiert werden, bei nichtlinearen Verlaufen auch
mit einer Tabelle. Mit dieser kann die Rundfase sowohl auf dem Mantel als auch im Ubergangsbereich
zwischen Mantel und Stirn (Kugel- oder Eckradius)
definiert werden.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1

Mantel/Freiflache 1

Geometrie

Scheibe

Vorschiibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Umlenken
Schleifposition
Kiihiventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
1S0-Programm

Mantelanfang Mantelende
Freiwinkel: | 8.00 000
Fasenbreite: 1.00

Rundfasenbreite:

Anstellwinkel: 2.00

Verdrehwinkel: 0.0000 { ===

verlangerung: 1.4000 (A A 0.0000 | mm

An-/Ausfahrschriage

Schleifpasition: Tangential 4



CNC Power Engineering - Always on the move num?%

ENC HighEnd Applications

Radiuskorrektur (Tabelle) (ab Version 4.1.2f

B Die Radiuskorrektur (Durchmesserkorrektur) bei Freiflachen kann neu auch als Tabelle programmiert
werden. Hierdurch kann der Durchmesser variabel korrigiert werden. Die Radius-Korrektur kann nun ab
Freiflache 2 automatisch von Freiflache 1 ibernommen werden.

Mantel/Freiflache 1
Geometrie r — iy S e — S

Bezeichnung: | | Radiuskorrektur-Verlauf b
Scheibe i
Vorschiibe Korrekturen Berechrungsmethode:  Kur: i ]
Reduktion Startwinkelkorrektur: 0.0000

: 0.0000 | mm [ bstand gleichmassig
Aufteilung/Zustellung Langskorrektur [CJKorrektur Veriauf definieren
i Radiuskorrektur: 0.0000] mrm | Fer———
Schleifzeitkorrektur: 0.0s [Abstand ab St Radusorr. [l .
Aligemeines 4 s 200
2 20000 0.00
Umlenken 3 10.0000 000 |2
Schleifposition B o 0,00
Kihlventile Diese Operation sperren fiir
Teilung/Drall [[]Bearbeiten [] 20-simulieren [ kollisionspriifung
1S0-Ausfahrprogramm [[] 30-Simulieren [] scheibenabtrags-Priifung
ISO-Programm
0 Diese Operation bei der Kollisionspriifung der nachfolgenden Operationen immer beriicksichtigen, auch )
wenn sie nicht fur die Bearbeitung aktiviert ist |
EB [Figp By Elm B0 O By
[ verauf aktivieren o o X abbrechen g
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CNC Power Engineering - Always on the move num?%

ENC HighEnd Applications

Ausfahrradius unabhangig von Scheibeneckradius (ab Version 4.2.0b)

B Bei der Fraserstirn (egal ob bei Frasern, Bohrern oder
Formfrasern) kann neu der Ausfahrradius der Verbreiterung e
gemass dem Scheibeneckradius angepasst werden, so dass | e Werte e berecinen b urchmesdndenng v o1fe}x
sich der Ausfahrradius nicht mehr verandert, wenn eine . Frestichen : 7
Scheibe mit einem anderen Eckradius verwendet wird. o I
Hescinensth beten |v|gd:::;:19en - Ausfmrﬁ;bemd«aaus anpassen

B Ausspitzung-X, Flach.

Verbreiterung |

[C] Querziehen

Radius 1—-\ I A

Ausfahrradius: 1.2000 | mm

. g
Startwinkel Ausfahrradius: 0.0000 w7 \
Endwinkel Ausfahrradius: 90.0000|*
Richtung: Stirnebene "

| [ ausfahrradius an Schelbeneckradius anpassen I

[J aufdrehen
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CNC Power Engineering - Always on the move numc

Neuerungen in NUMROTO 4.2.0 und 4.2.1
(sowie solche die riickwirkend noch in 4.1.2 eingebaut wurden)
W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

M Tasten

H NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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CNC Power Engineering - Always on the move numa,

ENC HighEnd Applications

NeueS WendeSChne|dp|atten MOdUI (neue Option, ab Version 4.1.2)

B Mit zugeschnittenen, einfachen Dialogen fur Wendeplatten

Neuer Formfraser Geometrie
Wendeplatte A ——
o ; - Orientierung < g
Kategorie: (keine) ~ || Neue Kategorie... o Anzahl Schneiden: @"‘
o i
Anhange Formen
Typ
Aufspannung Profil.. | ”
(O Rotatives Werkzeug (O Profilplatte ®) Wendeplatte ?E“E:mmmansmmaﬁm sparleitstufe... | |
Uberfuhren
Inkremente Versatz Spanieitstufe: ""”
e Bezugsgeometrie
® Form im Aufriss ~
Parkpositionen
Tasten-Allgemein
Tasten-Position
A Tasten-Ausmessen DAVAVAN
Tasten-Rundlauf/Planlauf
Freiwinkel
Pl ArF2 [IrF3
Radisler Freininkel: B
Herstellen... X abbrechen 1 7] X . Tabelle!
= Axdaler Freiwinkel: 2]
Fentret: "
Tasten... || CJ Datenschnitistele... W Ok | X abbrechen (g
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CNC Power Engineering - Always on the move numa

ENC HighEnd Applications

Neues Wendeschneidplatten Modul (neue Option, ab Version 4.1.2)

B Verzerrungsfreier Schliff der Freiflache auch bei runder Spanflache.

Radius/Form

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1 11



CNC Power Engineering - Always on the move numa,

ENC HighEnd Applications

Formfreiflache: Radiale Freiflache o Ve AL

B Automatische Berechnung des Stellwinkels, damit auf zylindrischen Bereichen der Form eine radiale
Freiflache entsteht.

B Anwendbar fur Formfreiflache 1 bis 3.

Form A/FF-1/ Radial 8° - 0.5mm (Formfreiflache 1)
Geometrie
Bereich
Aufteilen/Ausfahren Positionierung u. Schleifverfahren
Scheibe :7_ { i N A, < 7S
Vorschiibe 4 Y d’ Ei ) J \ E£
Aufteilung/Zustellung
; Schleifen mit
Inkr te Schleifen mit Schleifen mit Schleifen mit :
— (O Vorgabe des (®) Vorgabe des O Ansteliwinkel (@) xgrtgab:sd;i d O gﬂ;::"u:
Allgemeines Rotationswinkels Stellwinkels relativ zur Form 9
Stellwinkels
Referenz
Schleifverfahren: Stirnschleifen v
Umlenken
Schieifposition = :
Kishiventile Stellwinkel der Schwenkachse: -1.7307 Radiale Freiflache
: 0.0000]* [_] verdrehwinkel profilabhangig
Teiung/Drall Verdrehwinkel: [ 0 } [22:2)
150-Ausfahrprogramm Schleifpunktverschiebung: | 0.0000/mm [
1SO-Programm
Ereiwinkel-Definition: Freiwinkel A (Radial 8° - 0.5mm /Radial 20° - 0.5mm / Radial 35%) v
Drallauswahl: Drall A
Eckenverrundung: Scheibeneckradius v
Wert fiir Eckenverrundung: 0.1100
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a,

ENC HighEnd Applications

AUSSp|tZU ng-X FIaCh (ab Version 4.2.0a)

B Die Operation ‘Stirn-Ausspitzung X Flach’ fur flache Stirn kann neu auch bei den Formfrasern verwendet
werden. Fur beliebiges Verbreitern des Stirn-Spanraums.

Stim A/Stirn-Ausspitzung X Flach

Geometrie [/ Zahngruppe
Z::‘::Sd”‘"‘ ®102 Liste der Verbreiterungen
Verbreiterung Geometrie
Schebe 1[G Querziehen (45%/1.0000)
Vorschibe 2|z Radius (0.5000/45%/160%)
Aufteilung/Zustelung 3| Querziehen (160°/1,5000)
AC » Radus
= 4|5 jus (1.0000/160°/92°)
5 ﬂ‘ez"es 5| Querziehen (92°/1.5000)
mienken =

Sd: ot 6|0 Radius (1.0000/92°/70°)

eifposition

7|5 Ziehen (70°/2.0000]

Kilhivente — — -
1S0-Ausfahrprogramm
1SO-Programm
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.0 und 4.2.1
(sowie solche die riickwirkend noch in 4.1.2 eingebaut wurden)
W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

M Tasten

B NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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ENC HighEnd Applications

NCI: Tastresultate Werkzeugposition und Rundlauf anzeigen

B Neu kdnnen folgende Tastresultate angezeigt werden: QRIS RIRIEER)

- Differenz zur programmierten Einspannlénge

& NUMROTO Control Interface 4.2.0d - a X
Datei Funktionen Anzeige Optionen Hilfe
- Werte der Rundlauffehler-Messung e g
Bhee
B Einstellungen h4 S —
| 'WKZ Ko
Schnittstele [] Funktionstasten unten und rechts S . T -
Anzeige [Jvolle Bidschirmausniitzung - Linearinterpolation im Eilgang s o
Spindel [ Aktivieren bei CNC-Start Gr’ Istwerte OP (I'I Delta Schlepp Restweg 0% &7,
[Jei den Werkzeugkorrel 3 Nachk I .
Spindelbalken . | cen & = —— X _40.0000 2000000 0.0000 Spindel steht Spindel-Drehzahl = -0% |
CNC-Daten-Visualisierung S
A zykduszsit 0 x 100% = 0 U/min umin | yp
CNC-Explorer ] Restlaufzeit anzeigen
e ige; Y 120.0000 0.0000 -0.0001 Werkzeugnr. 0
History Aktuelle Schieifspindel Laufzeit 00:00:00 ) SF?,
Kumulierte Schleifspindel Laufzeit 0.0h Werkzeugzahler: 486 ook
Kumulierte Schleifzeit 0.0h Z  264.8938  t30.0000 CI000 Zykluszeit: 00:53 letzte Messung: 00:38 -
i 0.0t e p
Cedbress i Schileifzeit: 00:33 Restlaufzeit: 00:00 e
j 0.0000 §
B et Maximum: 120]% B 90.0000 - sacs Aufspannung: 0.524mm 142.03°
Alternative Vorschubanzeige fir AC-Schleifen anzeigen E 84308| E =10 19°/0. 34%) s
g g c 0.0000 0.0000 00001 Rundlauf: 0.011mm 233.19°/0.011mm 240.34°| ...,
G71 [G90 [G17
x| 3 — Aktives Programm %100 / 2_Release-test-Ki 1al-Tasten
[T6ild fur Bereich G/M-unktonsteld Aktive Zeile N701 G94 | G97 G40 G54 | G52 ...
Aktualisierungsgeschwindigkeit G501
- G52X160.0000230.0000
100 [ A G52B90.000C0.000 MISHNMOR | M98
0.1 1 10 L122=100L10=0L11=0L12=0L120=1L123=1G1C M66:1|M62:1 :
[BEBEE | FALT [ Mo [M2 | STOP | REFPT | CNC? | HANDR 9U
T 2 % B % 2 % % D WU )
Auto MDI Satz Eig Hand. Refp Sette MO1 Reset NRoh
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CNC Power Engineering - Always on the move numc

Neuerungen in NUMROTO 4.2.0 und 4.2.1
(sowie solche die riickwirkend noch in 4.1.2 eingebaut wurden)
W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

M Tasten

H NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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CNC Power Engineering - Always on the move

AC-Schleifen (Adaptive control)

B Automatische Anpassung des Vorschubes bei
Erreichen einer gewissen Belastung der
Schleifspindel.

B Vermeiden einer Uberbelastung der Schleifscheibe

Optimierung der Schleifzeit und Schleifqualitat.

B Primar fir Maschinen, deren Schleifspindel mit einem
NUM Antrieb ausgeristet ist, und fir welche die
notwendige Anpassung durchgefuhrt wurde.

B Weitere Auskiinfte erteilen die Maschinenhersteller.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1
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ENC HighEnd Applications

(neue Option, ab 4.1.2)

Maschinendaten

Info
Ausristung
Maschinenteile
Tasten

AC
Drehzahl
Laéngen
Absténde
Korrekturen
Endlagen
150

Max. Spindelstrom:

.
Verstarkungsfaktor:
[ m

Min. Vorschub:
Zeitkonstante: 0.1000 |5

AC-Vorschubsreduktion am Ende von jedem Zahn zuriicksetzen

Mantel/Nut-X

Nut

Kern

Nutauslauf

Scheibe

Spindel

Vorschiibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
AC

Inkremente

[~] AC-Steuerung
AC-Spindelstrom A & HeDataMonitor

17



CNC Power Engineering - Always on the move num 9

Neuerungen in NUMROTO 4.2.0 und 4.2.1
(sowie solche die riickwirkend noch in 4.1.2 eingebaut wurden)
W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NCI

B Sonstige Themen

B \Weitere kleinere Neuerungen
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CNC Power Engineering - Always on the move

Durchmesser-Definition bei Schnittpunkt Kegel/Stirn

B Bei konischen Frasern mit Kugel oder Eckradius kann neu der Durchmesser am theoretischen Schnittpunkt

zwischen Kegel und Stirn definiert werden.

Geometrie

Aussengeometrie
Schneiden

Rohling

Info

Anhénge

Aufspannung

Uberfiihren

Inkremente

CNC

3D

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

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1

30.0000 | mm

Schneidenlange:

Vorne
Durchmesser bei Schnittpunkt V| ‘7 75.717123|mm
Kugelradius [
Manteldurchmesser '3'0900 o

Durchmesser bei Schnittpunkt Kegel/Stim i

Kern-Kegelwinkel: | 6.2297|*

[[JradiusKorrektur

Hinten
0:[_15.6913|mm
| 9.0000 |mm

Stirn

num<

ENC HighEnd Applications

(ab Version 4.2.0b)

19



CNC Power Engineering - Always on the move num?%

ENC HighEnd Applications

Drallwinkel im Aufriss (ab Version 4.2.0b)

B Bei konischen Frasern wurde bisher davon ausgegangen, dass der Drallwinkel senkrecht zur Konus-
Oberflache definiert ist.

B Neu kann der Drallwinkel auch im Aufriss definiert und tGber das entsprechende Eingabefeld programmiert
werden. Intern erfolgt dann eine Umrechnung auf den bisherigen Drallwinkel.

Geometrie o =5.0000]°
Schneiden Freiflachen

Zahnezahl: = @‘J ®jormail

Zentrums-Schneiden: | 2% ORadal

Schneidrichtung: Rechts v
Drall

Dralirichtung: | Rechts ~
Typ: Draliwinkel konstant ~
Dralwinkel: [4s.0000]° Draliwinkel im Aufriss: ~ |__4.7808]"

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1
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CNC Power Engineering - Always on the move

Nut-X, Offnungswinkel (Nutraum)

num<

ENC HighEnd Applications

(ab Version 4.2.0a)

B Neu kann der Nut-Offnungswinkel verwendet werden, um die Breite des Nutraums zu definieren. Dieser ist
dann auch bei ungleicher Teilung gleichbleibend.

Mantel/Nut-X

Mut

Kern

Nutauslauf

Schebe

Spindel

Vorschilbe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente

Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
150-Programm

@

3

Vorne Hinten

In Richtung Scheibenwinke!

Spanwinkel: 8.0000]===  &.0000

Messtiefe: 0.2000 0.2000

Rotationswinkel: 0.0000 | === 0.0000 Jeez)

Querversa ir 0.0000 | =—== 0.0000 R

Gffnungswinkel: 60.0000| === 60.0000 23]

Werlangerung: 3.0481 0.0000 | mm [a
Stegbreitenberechnung: Offnungswinkel
Berechnungs-Punkte fiir Nuteinpassung: 25% der Punkte
Komplette Scheibenform bericksichtigen: Ja

v

OK

. abbrechen g

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1
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CNC Power Engineering - Always on the move numa,

ENC HighEnd Applications

Eckfase Verlangerung (ab Version 4.2.0b)

B Bei Frasern mit Eckfase kann neu auch ‘Aussen’ eine Verlangerung definiert werden. Auf dieser Strecke
folgt die Scheibe dem programmierten Drall.

Stirn/Eckfase 1

Geometrie
Aussen Innen
Scheibe Frebadried: =] 12.0000 '
Vorschiibe — —
Aufteiung/Zustelng Fasenbreite: | 1.0000 1.0000 Ma ~
Algemeines Anstelwinkel: 5.0000f ===~  5.0000 P —
Umlenken Verdrehwinkel: [ 0.0000f==== 0.0000
Schleifposition Verlangerung: mm mm
Kiihlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1 22



CNC Power Engineering - Always on the move numa,

ENC HighEnd Applications

Auspitzwinkelberechnung (ab Version 4.2.0a)

B Bei der Bohrer-Ausspitzung wurde der Ausspitzwinkel bisher im Zentrum der Spitze tangential gemessen.

B Neu kann er zwischen zwei Punkten gemessen werden: Punkt 1 bei der Spitze und Punkt 2 bei einem
wahlbaren Bezugsdurchmesser. Hierdurch wird der Ausspitzwinkel weniger abhéangig vom

Scheibendurchmesser.

Schleifscheibe

Spitze/Ausspitzung

Geometrie Ausspitztyp
Ausfahren (®) Freie Eingabe

Scheibe (O Vordefinierte Form
Vorschiibe

Aufteilung/Zustellung Ausspitzwinkel:

AC Ausspitzwinkelberechnung:
Allgemeines Bezugsdurchmesser:
Unmlenken Rotationswinkel ab Schneide:
Schleifposition Einfahrlange:

Kithiventile Spanwinkel:

Teilung/Drall Langsverschiebung:
150-Ausfahrprogramm Querverschiebung:
ISO-Programm

Korrektur der Léngsposition:

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1

| 50.0000

e —

Ausspitzwinkel \

-

2Zwischen Zentrum und wahlbarem Durchmesser

2.0000

10,0000 |*

3.2000

0.0000*

-0.2000

0.2800

mm []a
mm

mm

mm

Ma

Bezugs-@

23



CNC Power Engineering - Always on the move

Stossrad

num<

ENC HighEnd Applications

(ab Version 4.2.0)

Wenn man mehrere Zyklen definiert, so kann die zyklische Zustellung nun so erfolgen, dass zuerst alle
Zahne mit der ersten Zustellung geschliffen werden. Anschliessend erfolgt die nachste Zustellung, mit
welcher dann wiederum alle Zahne geschliffen werden. usw.

Zudem kann nach jeder kompletten Umdrehung ein Teilungssprung ausgefuihrt werden.

Spitze/Stossrad

Geometrie

Scheibe

Vorschiibe
Aufteilung/Zustellung
Allgemeines

Umlenken
Schleifposition
Kiihlventile
1S0-Ausfahrprogramm
ISO-Programm
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Aufteilung

Zyklisch

A | V-Faktor
i 1.000
2 1.000

Zustellung

Aussen zustellen

Alle Zahne pro Zustellung abarbeiten und dann nachste Zustellung schleil

Teilungssprung nach jedem Span: Jt 2
2 3+ (Zyklen
Vorschub | Spanzahl Abtrag pro Span
80.0 | 5 | 1.0000 0.2000
80.0 | 1| 0.0100 0.0100
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Formfreiflache: Aufdrehen mit wechselseitigem Zustellen

B Neu kann die Zustellung furs Aufdrehen bei der Schneide und am Riicken (ab Version 4.1.2)
erfolgen. Hierdurch reduziert sich die Schleifzeit bei gleichbleibender

Oberflachenqualitat.

Form A/Fermfreifliche 1
Geometrie
Bereich =R
Aufteilen/Ausfahren Ausfahrvariante: Nicht ausfahren ~
Schebe
Spindel
Vorschiibe
Aufteiung/Zustelung STE
AC Aufteilungsprinzip: Aufdrehen mit kenst. Hub ~
Inkremente Min. Abstand zwischen Aufdrehpositionen:
Mlgemenes |  Bearbeitungslinge:
Referenz Zustellungsdefinition:
Umlenken Aiale Zustellung pro Zahnteilung:
Schleifposition Radiale Zustelung pro Zahnteilung:
Kiihlventile Einfahrwinkel:
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
150-Programm
&)
v oK

K abbrechen| {9
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NUMROTO-3D: Neue Mdglichkeiten der grafischen Darstellung

(ab Version 4.1.2)

B In der Grafikanalyse kann jede aktive ol
Grafikkurve neu direkt individuell
ein/ausgeschaltet werden.

B Jede Grafikkurve kann mit einem Minimum-
und Maximum-Wert frei skaliert werden.

B Zudem kann fir jede Kurve die Linienbreite,
-farbe und -fullung festgelegt werden.

Vorschub: 2

Bereich begrenzen mim,fmin

Farbe

Linienbreite

[ cefiillt

T 3m3?5$ Q ?I ‘ ; SIISD"I ‘ ; ; gnlgﬁul v ; 3|I4DuI ; ; ; 3|I45nl ‘ ; ; gwlﬁnu‘ ; ; ; 3|‘55uI ;
01
O - alle v
O[Oz 7E5 |mm 75

O Mex 559 | mmj/min
WFz #2545 | mmjmin
O Wns  [00s 2m02.0s

A:19.793 B:-12.445 W:140  X:-180.5 V:53.582 Z:96.677 G154 719093 F384.85 (0.165) FP20.57mm/mir
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N U M ROTO'3 D: TeaCh' I N SCh Uthase (3D Spezialfunktionen, ab Version 4.2.0b)

B Die fur das Schleifen einer Schutzfase bendtigten Punkte entlang der Bohrer-Hauptschneide kdnnen nun in
der 3D-Simulation angewahlt und dann fir NUMROTO exportiert werden.

Berechnung Modellanalyse cNC Querversatz / Langsposition-Verlauf
Schnitt Profile Highlight Farben Bezug: Werkzeug-Radius
L Extras e Berechnungsmethode: | Kurve v
Schwerpunkt (Masse)
[[] Abstand gleichméssiq
[zeigen [ Korrektur-verlauf definieren
0 Stiitzpunkte
fer i Querversatz | Lingsposiion |
0 1 0.2512 .38 01027 A
0 2 0.3861 03476 0118
3 0.5515 04805 0.1330
0 T 4 07131 05527 0.1588
0 5 0.8875 06347 0.1560
6 10510 0668 0,225
7 12155 D745 0.2683
Bahnanzeige 3 13505 o755 03057
[ Aktivieren q 15225 08047 0.35€3
10 16339 03160 0.3657
Breite 2 1 17102 08208 0.3955
Ennfarbig ] 12 17675 05226 0.420
13 18124 D815 04353
Immer zuvorderst 14 T YT o
Zeitschiene 15 18782 0:8032 04531
16 15187 07752 0.4622
30 Punkte 17 2.0187 07209 0.5026
Zwischenpunkte 18 21907 06649 05716
19 2.3473 05984 [GERY
Sd'ulzfasenﬂu:kte E’ 8 2 P [ o T @.ﬁ @
2 X & 3o
Tasterdaten... v oK X Abbrechen g
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NUMROTO-3D: Benutzerdefinierte Linien (ab Version 4.2.0b)

B Es kbnnen neu benutzerdefinierte Hilfslinien eingefligt werden. Zusétzlich kénnen diese Linien neu
automatisch mit Massangaben (Label) versehen werden.

Ansichtsoptionen X XA X\ 45

Ansicht Licht  Position Raster Extras

F + # & + TTRE™
Ansichtsoptionen
Benuizerdefinierte Linen (Beschiftung] ...} ¥
Farbe a
Decidraft %
= L 7 Ya3s ¥33%

Zentrum
[ Fixdert auf Bildschirm

T X x| mn v [0 mm

Abstand
Automatische Skaierung  [10 v]pu
Abstand der breiten Linien X

Winkel Neben [ v]°

Abstand der breiten Linien  [1 v]x
Winkeloffset o v]e

Richtung Gegen-Uhrzeigersinn ~

Benutzerdefinierte Linien
‘XT 7TRX1.77R7 R218R6.75.15 4435

Zeige Labels
Beispiel: X10 Y20 R30 A0

W OK X Abbrechen ?

XA77 xXin
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Scheibentasten: Formscheiben

B Optimierungen fur das Tasten von
Formscheiben.
Automatische Anpassung der Messtiefe fiir
das Messen vom Flanschmass und
Verwendung der Breite fir den Versatz der
Durchmessermessung.
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(ab Version 4.2.0)

Vorschlagswerte - Tasten

Tasten
Scheiben tasten
Werte Uberwachen

Korrekturwerte

Versatz fir

Messtiefe Flanschmass Durchmessermessung
Peripherie: [1.0000 | mm 0.0000 | mm
Topf: 1.0000 | mm 0.0000 | mm
Vollradius: 1,0000 |mm 0,0000 | mm
Teller: H o 0.0000 | mm
Form: mm 0.0000|mm
Spitz: mm 0.0000 | mm
Anzahl Messpunkte axial: 2 +|
Anzahl Messpunkte radial: 28

[[] Den gréssten Messwert immer ignorieren

Formscheiben

DDie ‘Profilhéhe ab Eingriffspunkt’ als 'Messtiefe Flanschmass' einsetzen, falls der Wert grésser ist als die
Standard 'Messtiefe Flanschmass'

[(]Die Breite als 'Versatz Durchmessermessung' einsetzen

Was soll getastet werden
[] Durchmesser
[~Flanschmass
[Breite
O winkel [[] winkel bei allen Messpunkten messen

radial:l  0,1000]mm axial: 10,1000 |mm

Grenzwerte fir Schlag:

v oK

X Abbrechen (7]
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Tasten: Einspannlange / Verdrehung (ab Version 4.2.0b)
B Die bisherige Checkbox ‘Rohling’ entfallt. Tasten
Dafiir kann neu beim Ausmessen (Tasten) ab der Seite ‘Geometrie’ und
‘Nachscharfen’ direkt ausgewahlt werden, ob die Verdrehung vor dem Werkecsdoten messen
Ausmessen auch ermittelt werden soll oder nicht. [steung
Wird die Zahnposition (Verdrehung) nicht getastet, handelt es sich um einen gﬁj::f“’
Rohling und es kann nur noch der Durchmesser und der Rundlauf vom g:unsd |

Werkzeug ausgemessen werden.

[[] spanwinkel

Einspannung tasten

Einspannlange
Verdrehung

Vorgang noch nicht gestartet
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Rundlauffehler messen (ab Version 4.1.2)

B Der Rundlauffehler kann neu an zwei Langspositionen gemessen werden.

Geometrie

Spitze
MNutverteilung [Iftndiauffehier kompensieren; [~ bei Langsposition: 5.0000 mm
~ Durdhmesser [ARundiauffeler iberwachen Max. Rundauffebler:|0,0050|mm

t Messablauf: Automatisch 57
2

Geometrie Rundiauf an 2 unterschiedichen Langsposiionen messen Zweite Langsposition: |__10.0000|mm I
Rehiing
Info
Arhénge

Aufspannung
Uberfiihren
Inkremente
oNe

D
Parkpositionen Resultate Wert (bernehmen Durchmesser Vorher Getastet
Tasten-Allgemein Resultate 2

Tasten-Position

Tasten

Tasten-Ausmessen
Tasten-Rundiauf/Planiauf ) Durchmesser:

[mem]
Tasten-Schutzfase 1 9.9950 9.9%0

~108.8770 mm
[ Max. Unrundheit bezogen auf Radius: 0.0050mm_ 37.2100° __ 0.0030 mm_120.8800 ']

@ Ok | X Abbrechen (g

Vorgang war erfolgreich
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(ab Version 4.2.0b)

B In den Einstellungen kann neu der Grenzwert fir den maximalen Schlag beim Scheibentasten vorgegeben
werden. Wird einer der beiden Grenzwerte Uberschritten, dann werden die Scheibentast-Resultate

entsprechend farblich hervorgehoben.

Formscheiben

0O Die ‘Profihéhe ab Eingriffspunkt’ als 'Messtiefe Flanschmass’ einsetzen, falls der Wert grésser ist als die
Standard 'Messtiefe Flanschmass'

[[]Die Breite als 'Versatz Durchmessermessung' einsetzen

Was soll getastet werden
[ Durchmesser
[ Flanschmass
[ereite

[ winkel [] winkel bei allen Messpunkten messen

Grenzwerte fiir Schiag: radel{  0020mm  @dal]  0.0200]mm

v oK

X pbbrechen ()
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Vorschlagswerte - Tasten Scheiben tasten N
Tasten Paketname: HM-1
(=] =
Scheiben tasten [
Versatz fir @ T
Werte Gberwachen Messtiefe Flanschmass Durchmessermessung S
Korrekturwerte Peripherie: 1.0000 | mm 0.0000|mm a !
Topf: 1.0000 | mm 0.0000|mm ?
Voliradius: 1.0000 | mm 0.0000 | mm =
Teller: 1.0000 |mm 0.0000 {mm 2' )
Form: 1,0000 | rom 0.0000|mm 2 2
Spitz: 10000 [ 0.0000 [y Durchmesser Flanschmass Breite Winkel
OK|  schebe Vorher | Getastet | Vorher | Getastet | Vorher | Getastet | Vorher | Getastet alle Messwerte anzeigen
Anzahl Messpunkte axial: sk > 1 [ nom_t1a1o. | 1235000 1229230 |  sooomo| 493940 Radial: 0.0330 Axial: 0.0160
Anzahl Messpunkte radial: 358 200/ [ num_t2ve0.
[Jen gréssten Messwert immer ignorieren 3/0] €rm_1ve01
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Scheibentasten: Versatz fir Durchmessermessung (ab Version 4.2.0b)

B Beim Scheibentasten kdnnen neu je nach Vorschagswerte - Tsten

Scheibentyp unterschiedliche Versatze i S
programmiert werden, so dass beim Messen | ‘=== —_— }Eh M%
vom Durchmesser nicht alle Scheiben den Tt L0088 6.0
Scheibentaster am genau gleichen Ort e t j
beriihren. - e —

Anzahl Messpunkte axial: [1==|
Anzahl Messpunkte radial: 3B

[[] Den gréssten Messwert immer ignorieren

Formscheiben

|:| Die 'Profilhche ab Eingriffspunkt’ als 'Messtiefe Flanschmass' einsetzen, falls der Wert grosser ist als die
Standard 'Messtiefe Flanschmass'

[ Die Breite als 'Versatz Durchmessermessung' einsetzen

Was soll getastet werden

[]Durchmesser!

|vIFlanschmass

[ ereite

[ winke! [[] winkel bei allen Messpunkten messen
Grenzwerte fir Schlag: radial:] 0.1000 | mm aial: 0. 1000 | mm

W Ok || X Abbrechen| )
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Scheibentasten: Anzahl Messpunkte Axial / Radial

B Beim Scheibentasten kann neu die Anzahl der
Messpunkte fur das Tasten vom Flanschmass und
vom Durchmesser je separat vorgegeben werden.
Fur das Flanschmass-Tasten werden mehr
Messpunkte empfohlen wie fir das Durchmesser-

Tasten.

B So kann der Messvorgang zeitlich optimiert werden.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.1.2 - 4.2.1
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(ab Version 4.2.0b)

Tastdaten - Scheibentaster

[CIFlanschmass indirekt tiber Winkel ermitteln

[[] burchmesser vor Flanschmass messen

Anzahl Messpunkte: 5 2 Ma

Axial Radial

Aussen Innen

Messtiefe Flanschmass: 1.1000
Versatz Durchmessermessung: 0.1000

Versatz Winkelmessung: 0.2000 0.2000

Offsets fir Tastresultate

Flanschmass: 0.0000 | mm 0,0000 | mm

Durchmesser: 0.0000 | mm

Ma
Ma
Ma

OK X abbrechen | g
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AUfrauen (ab Version 4.2.0b)

B Die aktive Spannzange wird neu beim Aufrauen und
Abrichten in der 3D-Simulation verwendet.

B Aufrauen auf diversen weiteren Kundenmaschinen
verfugbar.
(mehr Informationen sind bei den entsprechenden
Maschinenherstellern erhaltlich).

B Weitere Mdglichkeiten bei der Montage und Orientierung
der Aufraustation in der Maschine.

B Diverse Erweiterungen und Optimierungen der Aufrau-
Zyklen, beispielsweise fir Formscheiben.
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NRCOI’]'[I‘Ol EXteI‘ne Daten Iesen (Datenschnittstelle, ab Version 4.1.2)

B Beim Schleifen von mehreren Werkzeugen mit 1 Einstellungen oox
N R 'CO ntrOI kO n n e n n e U I rg e n dwan n I m Ab I an :i::zl;erung Vor dem Schleifen Daten aus externer Datei einlesen und verarbeiten
automatisch externe Daten (bspw. Messwerte) Exteme Doten B L

) Parameter orgabe-Werte: <ToolName =.in. xm A
eingelesen werden. Houptorogramn Ridkgabe-Werte: | <Tooamesxri =]
SO k('j n n e n aUtO m atl SC h e Ko m pe n Satl 0 n e n :a’zkzeusfu:l;ﬁonen Beé'nglung: Immer vor jedem Werkzeug (NUMROTO wartet bis eine ~

HIEMME Funkuon Aktion: Daten als neue Werte ibernehmen ~

ausgefuhrt werden. Benachichtgung

B Die Anwendung dieser Funktion bedarf einer
speziellen Schulung.

v oK X Abbrechen v
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NCI: CNC-Daten Visualisierung (ab Version 4.1.21

B Auf einer zusatzlichen Seite im NCI kénnen individuelle Parameter der CNC/SPS angezeigt werden. Bspw.
Kihlmittel-Temperatur, Achsinformationen, Wartungsintervalle usw.

. &l NUMROTO Control Interface 4.2.1beta - a X
Ll EmStE”U”gen X Datei Funktionen Anzeige Optionen Hilfe
)
Schnittstelle Eelow
Anzeige [ Bezeichnung anzeigen B
Spindel Steuerungsvariable: | E84350 B 8
spindelbalken Angezeigte Masseinheit: = hlung 25 © Tl
CNC-Daten-Visualisierung Angezeigte Nachkommastellen: o] Gr’| Istwerte OP (n Detia Schiepp | Restweg g &~
Wartungsintervall Schr ; Kiihlung Durchfluss 60 |/min
CNC-Explorer Wartungsintervall Mas|  OT et 25.000 X~ -20.0000 oo 00000 9 /
Menu Faktor: 1,0000000 KiihImittel-Druck 5 bar vk
i Y 92.1371 88629 01360 X I .
History Textgrésse 100 2| % == Spindeltemperatur 62 i T
Scheiber
Z -307.5197 oo 00001 Drehzahl Absaugung 2500 rpm
[~]Balken anzeigen Soindellaufzeit 800 h
Mirimum : 0.000 B 900000 oo oo pinceraulzel
Bereich 1: 30.000 . artungsintervall SchmiertllsBklN,]
Bereich 2: 40.000 c 359 9990 0.0000 0.0001 ¥ paten
Bereich 3: s0.000| I
. Aktives Programm %280
Bereich 4: 0,000 - Aktive Zeile N1 parken
G997
[gTstStat]=0
[ETART | raT Mo [M2 [ STOP [REFPT | CNC? | HavOR Q¥
= S S D S T B U i
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Weitere Neuerungen (Draw)

Neu ist es moglich, in benutzerdefinierten Tabellen auch benutzerdefinierte Bilder einzufiigen.

Verwendung von Datenelementen und Zeichnungseigenschaften als Wertquellen flr Zellen von
benutzerdefinierten Tabellen.

Einfachere Bedienung beim Erstellen von Tabellen (Spalte, Zeilen Einfligen, Verschieben und Loschen).

Die Position vom Zeichnungskopf flr neue Zeichnungen kann neu in den Einstellungen pro
Werkzeugpalette (Fraser, Bohrer/Stufenbohrer, Formfraser und Frasstifte) vorgegeben werden.

Bemassungen kdnnen einzeln ausgeblendet werden tber Strg + Doppelklick.

Bei den Toleranzen kann neu gewahlt werden zwischen der Darstellungsart: ,Obere und untere® oder
~Symmetrisch®.

Beim Drucken kann neu detaillierter ausgewéhlt werden, welche Seiten gedruckt werden sollen.

Wird die minimale Anzahl Nachkommastellen auf O gesetzt, werden nur Nachkommastellen angezeigt,
wenn es effektiv Nachkommastellen gibt.

Erweiterung der Werkzeugleiste fir Gitter, Lineale und Fadenkreuz.
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Weitere Neuerungen (Draw)

Farbige Pixelbilder von Werkzeugen im SVG-Format.

Entfernen der Unterstiitzungslinien einer Messung zur besseren Ubersichtlichkeit.

Verbesserte Fangfunktion zum Definieren von Bemal3ungen.

Individuell einstellbare Linienbreite, Farbe und Strichelung der Vordergrundlinien.

Getrennte Einstellungen fir die Schriftgré3en, Farben, Prafixe und Suffixe von Dimensionsbezeichnungen.
Getrennte Einstellungen fiir Scheiben- und Paket Linie, Farben und Fillung.

Uberschreiben der Beschriftungsschriftarten fir jede Dimension.

Aufruf der spezifischen Hilfe pro Fenster (Dialog).

Selber gezeichnete Rechteck- und Kreisformen kénnen nun auch zugeschnitten werden.

Wahlweise kann von Anfang an automatisch eine leere Seite bei einer neuen Zeichnung eingefligt werden.
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Weitere Neuerungen (Allgemein)

Neu kann in den Einstellungen vorgegeben werden, welche Durchmesser-Definition je nach Stirnform
verwendet werden soll. Auch kann fur das Herstellen und Nachschérfen ausgewahlt werden, ob der
Kerndurchmesser oder die Nuttiefe abgefragt werden soll.

Formfreiflache — Aufteilung: neu kdnnen alle Formfreiflachen aufgeteilt werden. So ist es nun auch maoglich,
die erste Freiflache mehrmals zu wiederholen, auch wenn noch eine zweite Freiflache vorhanden ist.

NUMROTO-3D: Fur den Schnellexport von Bitmaps und STL-Modellen kénnen nun diverse, individuelle
Einstellungen vorgegeben werden. Ab 4.2.0b.

Beim Tasten vom Mass vor Mitte eines Bohrers mit S-Ausspitzung kann neu die zweite Messposition
aufgrund des Spitzenwinkels angepasst werden.

Beim Scheibentasten kdnnen neu die Vorschibe fir das Messen des Flanschmasses und des
Durchmessers je separat vorgegeben werden. Fur das Messen vom Durchmesser empfiehlt sich ein tieferer
Vorschub um die Abnutzung vom Scheibentaster zu minimieren.
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Weitere Informationen:

Release-Notes im NUMROTO-Kundenbereich
WWW.Nnumroto.com
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Vielen Dank fur Ihr Interesse
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