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

ENC HighEnd Applications

Schneide und Querschneide genau auf Radius

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 > 0

Mantel/Freifliche 1

(Spezial-Schleiffunktionen, 4.3.0)

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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CNC Power Engineering - Always on the move

Schneide auf Radius Uber Zentrum verlangern

B Schneide genau auf Radius

Mantel/Freiflache 1

Geometrie:

Schebe

Vorschiibe
Reduktion
Aufteiung/Zustelung

Aligemeines
Karrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kiihlventile
Telung/Dral
150-Ausfahrprogramm
150-Programm

Zentrumsdaten

Inkremente

[/ Zahngruppe

@1 O2

O Abstand vom Zentrum mm

(®) Lange iber Zentrum

Mass vor Mitte: [ 0.00000] mm

| & schmeice auf Radius iber Zentrum veriznger |

Mantel/Freiflache 1

Geometrie

Scheibe

Aufteiung/Zustelung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen

Umlenken
Schleifposition
Kuhlventle
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
150-Programm
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Zentrumsdaten

Vorschiibe

[]zahngruppe
®1 O2

(O Abstand vom Zentrum mm

(®) Lange iiber Zentrum

Mass vor Mitte: | 0.20000] mm

[ schneide auf Radius tber Zentrum verlangern

num<

ENC HighEnd Applications

(Spezial-Schleiffunktionen, 4.3.0)



CNC Power Engineering - Always on the move

Topfscheiben-Typ “11V3’

B Als Topfscheibe kann neu der Typ ‘“11V5’ definiert werden.

B Dieser Scheibentyp kann nur bei Frasern verwendet werden.

B Der Schleifpunkt ist auf dem Innenbelag der Scheibe.

B Durch die Innenbelagsflache wird das Werkzeug automatisch vorgeschliffen.

Typ:

Durchmesser:
Eckradius Aussen:
Eckradius Innen:
Tiefe Aussen:
Tiefe Innen:
Belagsbreite:
Winkel Aussen:
Winkel Innen:

[] scheibenkorper

[1vs |

| 100.00000 | mm
| 0.10000|mm
20.00000 Ma
5.00000 | mm Belagshohe:|  5.00000|mm
[ 20.00000]
[~15.00000]
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&0  Anzeigen...
I’H Paket...
F o Tasten..
=== Abrichten...

[T Datenschnittstelle...
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CNC Power Engineering - Always on the move

Nut-X: Anzeige des berechneten Anstellwinkels

B Der berechnete Anstellwinkel vorne und hinten wird neu angezeigt

Mantel/Nut-X

Nut

Kern

Nutauslauf

Scheibe Spanwinkel: [2:5]

Vorschibe Messtiefe: R

Reduktion

Aufteilung/Zustellung Rotationswinkel:

AC Querversatz: . In Richtung Scheibenwinkel

Inkremente Fasenbreiten-Korrektur: u

o et sowonoo [_dsiotlon 2

Unlenken Verlangerungsmethode: Smart v ~

Schleifposition

Kihlventie

Teilung/Dral

ISO-Ausfahrprogramm

ISO-Programm
Stegbreitenreferenz: Gemass Fasenbreite der Freiflachen
Bezugsfreifiache: 4 Mantel Freiflache 2
Berechnungs-Punkte fur Nuteinpassung: 25% der Punkte
Komplette Scheibenform berticksichtigen: Ja
Anstellwinkel: Min: 18,22 Max: 29.44°
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a,

ENC HighEnd Applications

Up & DOWﬂ Fraser (neue Option, 5.0.0)
B Neuer Frasertyp ‘Up & Down’

Meuer Fraser

Neue Kategorie. .

Frasertyp

() Schrupp

m O e
m ® Up &Down

Zahnform

% (®) Zentrumsschneidend
% (O Offene Zahne

Herstellen... X< Abbrechen @
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a,

ENC HighEnd Applications

Up & DOWﬂ Fraser (neue Option, 5.0.0)

B Mit zugeschnittenem, einfachen Geometrie-Dialog

Geometrie

Geometrie Anzahl Zahne pro Drall: Anzahl Dralle: 2

Rohling Zerdnsna Sdhneiden: 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-Algemein Vorgaben: Schneidenlange 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

Dralrichtung: Rechts L
Steigung: 87.06237 87.06237 mm
Drallwinke! (Mantelanfang):
Spanwinkel: 5.00000
Kerndurchmesser: 8.00000 !
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CNC Power Engineering - Always on the move

Schleifposition wahlbar

B Bei Freiflachen ist die Schleifposition neu wahlbar.

Mantel/Freiflache 1

Geometrie Bearbeitungsart: (O 4 -achsig

Zentrumsdaten @5 - achsig

Scheibe Kugelzentrum Mantelanfang Mantelende

Vorschilbe Freiwinkel: 12.0000 8.0000) =—= 8.0000 @
Reduktion Fasenbreite: = -
Aufteilung/Zustellung Rundfasenbreite:

Inkremente Anstelwinkel:

Allgemeines Verdrehwinkel: Richtung:
Umlenken

Schleifpt. -Verschigbung: 0.0000 Schneidentangente v

Verléngerung: 7.0000 | mm 1.0000 | mm

Schleifposition

Kihiventile [ werte im Zentrum geméss Abstand vom Zentrum anpassen
Teilung/Drall An-{Ausfahrschrige

150-Ausfahrprogramm [schrage

150-Programm 1.2000

45.0000 45.0000

was soll bearbeitet werden
(O stim und Mantel

(®) nur Mantel

O nur stim

Schleifposition:

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0

num<

ENC HighEnd Applications

(4.2.0b)

Tangential ~
Oben w2
Senkrecht zur Oberflache ~



CNC Power Engineering - Always on the move numa,

ENC HighEnd Applications

SChleiprSition ‘Senkrecht zur Oberflache' (Spezialschleiffunktionen, 4.2.0b)

B Mit Topfscheibe, Umfangsscheibe oder Spitzscheibe.

B Schalschleifen mit Umfangsscheibe.
—> geringer Verschleiss der Scheibe, schoner Freiflachenauslauf.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0 10



CNC Power Engineering - Always on the move

Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen

TO News Version 4.3.0
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ENC HighEnd Applications

Neue Kennametal HP-Spitzen 02 (Neue Option 4.2.02)

B Die drei neuen Kennametal Spitzen SE-111 SGL, SE-112 HPX und SE-113 HPR kdnnen nun mit
NUMROTO original-getreu nachgescharft werden.

B Hierzu ist eine offizielle Lizenz von Kennametal notwendig. Die neuen HP-Spitzen sind in der bisherigen
HP-Lizenz nicht enthalten.

B NUMROTO Artikel-Nummer CH50052491

SGL SE-111 HPX SE-112 HPR SE-113

12
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

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
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Anzeige der Freiwinkel-Profile (neue Funkion, 4.3.0)

B Darstellung des Freiwinkel-Profils aufgrund der gewahlten 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‘

14
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Formfreiflache: Bereich relativ zu Profilpunkten

(4.2.0b)
Als Bezug fur einen Bereich einer Formfreiflache kbnnen neu Profilpunkte angewahlt werden.
Der ausgewahlte Bereich bleibt somit auch nach einer Veranderungen von einzelnen Profilelementen gleich.

Form A/Formfreiflache 1
Geometrie
Bereich
< | Bereichsangaben bezogen auf Profipunkte v |
Aufteilen/Ausfahren
Schebe Vorne Hinten
Vorschibe o = Oa
Aufteiung/Zustelung Relativer Abstand: 0.0000|mm 0.0000 |mm
Inkremente Anfahrrichtungswinkel: | 45.0000/° | 90.0000|"  [Jin Scheibenachsrichtung anfahren
Allgemeines Einfahrlange: 1.5000 | mm 1.5000 |mm
Referenz Richtung fr Einfahrlange: $0.0000][JA t A
Umlenken Bearbeitungsrichtung: @ von vorn:
Schleifposition O von hinten
Kihiventie Bm B0 O [start-/Endpunkte [ Alle Bereiche
Teiung/Dral % b » - W 5 9
150-Ausfahrprogramm °
150-Programm i
3
o
Profil bearbeiten. ..
' Ok | X Abbrechen

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a,

ENC HighEnd Applications

Multidrall (4.2.0a)

B Bei den Formfrasern steht nun eine Multi-Drall-Funktion zur Verfliigung. Eine Bearbeitung kann mehreren
Drallen folgen. Die Anzahl der Bearbeitungsschritte reduziert sich hierdurch im Programm.

B [
13 Form A E E. D - Freifische-2 / Relief-2

14 FormA Bl o - Frefsche-1 /reier-1
15 Form A E . Flanken Vorne / Frontside
16 Form A E IZII_ Flanken Hinten / Backside

Mantel/Nut / Flute (Manuelle Nut)

Nut

Schneiden

Kern

Nutauslauf

Scheibe

Varschilbe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
AC

Inkremente

Eigene Teilung / Zahnauswahl

it 0.0000

Allgemeines

Umlenken

Schleifposition

Kiihlventile - [¥ Drall A (Rechter Dral
Teilung/Dral [V Drall B {Linker Drall)
150-Ausfahrprogramm

150-Programm
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ENC HighEnd Applications

Mehrfache Formkompensation (nee Opion, 4.1.2)
NUMROTO
(\Jw\ﬁ |:> Bahnberechnung
ohne oder mit
Sollprofil ” b'Shert'.gem o
ompensationsprori Schleifen
S T mee e < |
Das berechnete Nm_m N Werkzeug messen
Kompensationsprofil e
verschiebt nur den Kompensationsprofil
Eingriffspunk. neu berechnen
Die Schleifscheibe wird und m|t diesem neue
immer anhand des Bahn berechnen . : .
[ [ Schleifen mit Formkompensation

17
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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ENC HighEnd Applications

Scheibenkorper darstellen @21

B Die Grosse des Scheibenkorpers kann neu definiert werden. Dieser wird auch fur die 3D-Kollisionsprufung
bericksichtigt und im 3D grafisch dargestelit.

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 | L
Aufspannung: Innen Aussen
Eckradius: mm 0.5000 | mm
==
Winkel: 20.0000* =
Breite: 12.0000] mm =
Wl okt
§ Taseen..
[V Scheibenkérper
= S
Durchmesser: 110.0000 o 102.0000 | mm
) patenschnittstele.
v oK X Abbrechen | (@
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Schelbenkorper tberwachen @2.)

B Der Scheibenkorper wird im 3D auf Beruhrung uberwacht (nur bei aktiver QW’-Berechnung)

CCTETESHIPY D I - - D
!
B B EY) | [F Il FIOf F12E  Manu ung: Schleifen ausserhalb Belag SchP&Ien;:nBausserhalb Belag

Ansicht i Ubsrwachung

Scheibe Drehzahl D Vorschub | Kollisionsstatus | Abtragsrate Qw'
[ | —poo_15 ) % 6684  35.00 30.0 @ ® 88277 @434
[ | —poo_1s 5 6634 [ 35.00 3 30.0 ® @113 |®@0.s4
[ | —p4s_os % 6685 / 35.00 1 50.0 @ ® 0.94 @152
[ | —ras08(2) 5 6634 [ 35.00 1 25.0 ® 5.0 ®1.02
[ |—ras08@ % 6684  35.00 1 30.0 e Dlezs @176
€| -1 5 6634 [ 35.00 4 5.0 f.\ “esn 408
< —T01 J 6684/ 35.00 4 15.0 ﬁ Schleifen ausserhalb Belag
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Rohlingslange beschranken / hintern Tell anzeigen

num<

ENC HighEnd Applications

(4.2.0b)

B Der Rohling kann nun wahlweise auch direkt in NUMROTO-3D in der L&nge beschrankt werden. Zudem

kann die Deckkraft fur den inaktiven Rohlingsteil gewahlt werden.

B Die minimale Deckkraft fir den hinteren Teil eines in der Lange limitierten Rohlings kann neu 0% betragen,
so dass der hintere Teil komplett unsichtbar dargestellt wird (wie in friiheren Versionen).

Berechnung Modellanalyse CNC
Allgemein  Extras
Modell
Modellberechnung einschalten
Flachen glatten
Auf dem Bildschirm fixieren

Modell beim Start zuriicksetzen

Rohlingslange

[J&instellungen von NUMROTO verwenden

[+ Rohlingslange beschranken mm

v
Farbe ' 1 v|X
Deckkraft ' %

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0

Rohlingslange
[ Einstellungen von NUMROTO verwenden
[“]Rohlingslange beschranken |8 mm

Farbe ' 1 ~|X

Deckiaft P =
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CNC Power Engineering - Always on the move num<

ENC HighEnd Applications

Reduktion des Rohlings auf Quader @30)

o . . . 0 oo N Cex ENSRENED & - > 20 - > @ - - » oG O SO -
B Mdglichkeit, den Rohling auf einen definierten Quader i W 85300 prp Iy D s _
zu reduzieren, um eine hochgenaue Simulation von i }( oo | e
kleinen Details zu ermoglichen oo eX *
52 A[eeoootomm | m
al
Z4d
B ., Z|3098 | ::7 :
C 1 : 8 & A .
R 50 :
] ‘ v
Bl +
Blank limits ﬁ ”
% A E-
= e
v [6s [ [37 JE{mm X:5e701
z [182 [ mm |05 [ mm ‘YT,ZSF
- : [R:7.3514
X1 ] [ar37m12
5 o | mEm X
o
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DXF-Rohling (4.2.09)

B Der Rohling fur die 3D-Simulation kann nun wahlweise mit einem 2D-Profil definiert werden.

D-Ricksetzbetrag: 0.3000|mm CJA
[[JRiicksetzen fiir Nachschérfen simulieren

Aufmass Durchmesser: 0.0000 | mm
Rohiing: 2D-Profil (DXF)
20 Profil... Verschiebungen...

[JRohlingslange beschranken

Rohling Spannzange

Rotative Ausrichtung:
Ohne zusatziiche Verdrehung
Einstellung fiir 30-Kolisionspriifung..

[Inur 1 Zahn simulieren
[JRickwartsschlichten unterdriicken
Echtes CNCFile verwenden

[ schleifprogramm-Aufteilung verwenden
[ zykisches Schieifen simulieren
Oszilieren simulieren

Fehlende Pakete autom. generieren
Flanschmass: 80,0000 mm

[ANicht zugeordnete Pakete auf Spindel 1 benutzen

> . Bid 1von 6 m
= Grosse: 486 KB

I
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Rucksetzen simulieren (Herstellen und Nachschéarfen) 4.209

B Anstelle des ‘Aufmasses vorne’ wird neu fur die 3D-Simulation ein Ricksetzbetrag definiert. Dieser kann
zudem automatisch vom Dialog Herstellen oder dem Stirn-Abtrag fir das Nachscharfen tbernommen
werden. Damit wird ftr die Kollisionsprifung der gleiche Riicksetzbetrag verwendet wie beim effektiven
Schleifen. Folglich werden Kollisionen gegeniiber der Spannzange auch im Fall des Rucksetzens genau
erkannt.

B Fur die 3D-Simulation wird nun der Ricksetzbetrag so verrechnet, dass die rotative Lage der Schneiden
genauso simuliert wird, wie wenn das Rucksetzen eines geschliffenen Werkzeugs in der Maschine erfolgt.
So kann das Ricksetzen vorgenuteter Rohlinge oder das Nachscharfen kreuzverzahnter oder konischer
Werkzeuge genau simuliert werden. Wenn diese neue Funktion aktiv ist, kann fur die rotative Ausrichtung in
der 3D-Simulation nur noch ‘Gemass Einrichtlange’ gewahlt werden.

3D-Ricksetzbetrag: 0.2000 M
I Riicksetzen fiir Nachscharfen snmuherenl

Aufmass Durchmesser: 0.0000 | mm

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0 24
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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Benutzerdefinierte Zeichnungskopf- und Werkzeugparameter (4.2.0)

Detailansicht Stlenscheienkonekiur Massstab 10.1 Fasen Rundachisien N4 Kants ma Drahibirste leicht vesrunen_ Max 0,02 ‘

wire

' , V Ut oD F R RA D BQMFEE S0QDEEER A QDY S

£ £ E

15
©
ok

] )

: - : - ; = - ; [ET

|| sere2 .
. — AT In NR-Draw angepasster Zeichnungskopf
s L 1500 Al 1500 E__ 2000° q L 2500°, ‘HDZ seren 1
(1489 ) J 2 . Py I
T L A i » _ Zelle - Text X
_ \ |\ [ C T i M
S| ) i
H & I ’t g 4': Quelityp. NUMROTO Daten.
& ! N 1 / Kategoria
} P .
I —
e e
8 e
Zeichnungskopf Firma I A |  — il
. !
Pamos | Atmage | Almeinklercrzen | Wensor Schmele : Andere :::qsm., i
wa = HM ! — |
= wotwot | _ EE Eigene Tabelle &) | 1
21 } ::unMﬂ o } Name Eigene Tatelle : Feamios :
Tabelle | Zeile Spalte| Iete ! Prifia: f
} - } - HM-Tastfinger| e« © B wwsen 5 B | = ﬂ"mrptﬂ |
- — hzveemest. nac) Ve e Soa orat sadutian for toal grindin A
W Becdonng i xm—lm B e R g 34 ol B wetwsenesonen 2 H N ! |
T [Tex - [Edtiwsen..| 1 0
- ! — !
Schaift I
® Standard Standard ! :
Semutzardefvert | Al 3 Sandard Standar - T | T COTN | 1
Senkrechts Ausrchtung | Zemtrum * e e Y ——— B

Rahmen
W links [ Rechts [ Oben ] Unten
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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Tasten: Drallrichtungs-Erkennung (@.2.00)

B Bei Verwendung der Tast-Funktion ‘Drallrichtungs-Erkennung’ kann neu der Suchwinkel separat vorgegeben

werden.

Geometrie

Formen
Freiwinkel
Drall

Stin

Rohiing

Info
Anhange
Aufspannung
Spannsystem-Transformation
Uberflihren
Inkremente

Geometrie

Formen

Freiwinkel
Drall
Stirn
Rohling

Versatz fiir Einspannldnge tasten in X: 40.0000 ' 0.0000 Ma
Messeintauchtiefe in X: mm
Ausrichten: An Schneide v

Dralrichtungserkennung:

[CInach vorne

Drall-Liste
Geometrie Kommentar
pral Al [ Dralrichtung -Rechts
Dral B| {53 [ pralrichtung - Links

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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Numroto E-Mail Client 4:30)

B Es ist nicht mehr notwendig, ein E-Mail-Programm zu installieren, um Benachrichtigungen mit NR-Control
zu versenden — ein integrierter E-Mail-Client fir den Versand von E-Mails ist nun vorhanden

Einstellungen

Optionen

Datenbank (O Windows Default E-Mail Client verwenden

Ordner I(EJ Numroto E-Mail Client verweﬁdﬁnl

Kundendaten

Mail
SMTP Server: mail @mydomain.com ‘ Pmt“ 587 2
Benutzername: adresse@mydomain.com J
Passwort: | esssssssssssssssnes ‘ >3

Osst

Name: Meine Person ‘
E-Mailadresse: mail @mydomain. com ‘
Organisation: Meine Firma ‘
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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Scheiben-Pakete kopieren

num<

ENC HighEnd Applications

(4.3.0)

B Neu kénnen bestehende Scheiben-Pakete kopiert werden. Das Paket und die Scheiben werden bei diesem Vorgang
automatisch dupliziert. Die Namen fur das neue Paket und die kopierten Scheiben kénnen hierbei individuell gewéhlt werden.

Scheiben-Pakete

Paket 'M2-P2-Ausspitzung+Stirn' speichern als I

| 2-P 2-Ausspitzung +5tirn_Kopie

(®) eine Kopie erstellen
das Original umbenennen

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

12-12V9-D100-B12 Kopie

(®) eine Kopie erstellen
das Original umbenennen

Schnellsuche:

Paket & Scheiben

M1-P 1-Nut-+Radial 1

M1-P2-Ausspitzung+5tirn 2

M2-P 1-Nut-+Radial 1

M2-P2-Ausspitzung+5tirn 2
o~
&
=
(=]
&
2
o
=
=

Gffnen. . Neu.. Loschen | [[Fe] Kopieren... |

Eeshjckun... ﬂ_‘gdﬂliessen L7 ]

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0
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Rundschleifen senkrecht zum Radius oder zur Form

B Fraser: neue Bearbeitung ‘Radius schleifen’ (Rundschleifen senkrecht zum Radius)
B Formfraser: neue Bearbeitung ‘Formschleifen’ (Rundschleifen senkrecht zur Form)

MNeuer Bearbeitungs-Schritt

Kontrollmessung
Messen
Schleifscheibe
150

Fixe Ausristung

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0

Gruppe Operation

Schleifen Einstechen
Formschleifen

In-Prozess-Messung (Messung mit Korrektur) Langsschleifen

Manuelle Rundschleifbahn

Manuelles Léngsschleifen

Spitze zentrieren
Unabh&ngige Form

num<a<

ENC HighEnd Applications

Neuer Bearbeitungs-Schritt

Gruppe Element

Schleifen Mantel
In-Prozess-Messung (Messung mit Korrektur)

Geometriemessung

Kontrolimessung

Messen

Schleifscheibe

10

Fixe Ausristung

Operation

Unabh&ngige Form

(4.3.0)
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ENC HighEnd Applications

Zwischen Schneidenende und Schaftanfang einstechen @30)

B Mit der Bearbeitung ‘Rundschleifen-Einstechen’ kann neu automatisch zwischen Schneidenende und
Schaftanfang eingestochen werden.

Rohling RS Mantel/Einstechen
Geometrie .
Bereich
Bereich  Richtung . X "
Rohling schaft stheib Vordere Position Hintere Position
= Spindel
Durchmesser: 15.0000 A 16.0000 Vorschibe Verlangerung: -20.0000 30.0000
! ) © Oa
Spitzenwinkel: 180.0000 Aufteilung,Zustellung I Zwischen Schneidenende und Schaftanfang einsbed’1er1|
Werkzeug-Spindel
Allgemeines Begrenzung: 20,0000
Korrekturen
Rohlingslange 100mm
- Zwischen Schneidenende und .
Schaftlange 50mm Schneidenende 20mm

Schafanfang 30mm |
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ISO-Programm: Maschinenunabhangige Verfahrsatze

B Anstelle von einem ISO-

Programm kdnnen neu die —
Verfahrbewegungen auch in S
einer maschinenunabhéngigen <
Tabelle definiert werden. ren

B So bewirkt die selber i
programmierte Ausfahr- e

bewegung auf allen Maschinen
genau das Gleiche, unabhéngig
von den Achsbezeichnungen.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0

AT
i'pr ISO-Programm beim Ausfahren ausfihren:

Programm Definition

Bezeichnung: =N
escnenunashangse Veravssts v
I1SO Verfahrsatze
Punkte-Liste
Langs Vertikal Quer Torsion V-Faktor Vorschub
B 1.0000 | 2.0000 | 0.0000 | 3.0000
2 20.0000 | 3.0000 | 0.0000 | 40000 [ 1.000 3000.0

num<

ENC HighEnd Applications

(4.2.1)
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num<

ENC HighEnd Applications

Warmegang-Kompensation, neue Option

(4.3.0)

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0

Automatische Warmegang-Kompensation unter Verwendung des Werkstlick- oder 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 u 0.00000 0.00000 0.00000 Rundschleifen Flachenabstand 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
Surchmesser Kalbrierposition: | o.ooo00] [ o.00000] | 0.00000]mm| 0.00000 150 Warmegang-Kompensation
Fixe Ausristung
Kalibrierung Maschinenteile Allgemeines
Kalbrierung W Externe Berechnungen Korrekturen
Anzahl Werkzeuge bi Ausfihren: 10 2 (nur furr Laderbetrieb)
Schebentasten Offsets: X 0.00000 0.00000 0.00000 Tasten TS st A S R e
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,
) v 0K X abbrechen| ()
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Dialog mit Korrekturen

B Bei praktisch jeder Bearbeitung kbnnen neu die
gleichen Korrekturen verwendet werden. Die Liste
der moglichen Korrekturen wurde stark erweitert.
(Bezogen auf Bearbeitung, Werkstlck oder
Scheibe).

B Wichtig: Diese Korrekturen sollen nur mit kleinen
Werten verwendet werden. Bei grésseren Werten
kommt es unter Umstanden zu Geometrie-
abweichungen und Kollisionen kénnen nicht
ausgeschlossen werden.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0
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(4.3.0)

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

X abbrechen )
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Neuerungen in NUMROTO 4.2.1 und 4.3.0

W Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Tasten

B NR-Control/NCI

B Sonstige Themen

B Weitere kleinere Neuerungen
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ENC HighEnd Applications

Ausfahrwinkel anpassen bei Multidrall-Fraser @.2.19)

B Bei Multidrall-Fréasern ist der Teilungswinkel auf der Stirn oft ungleich. Bei der Ausspitzung fihrt dies dazu, dass die
Querausfahrwinkel beim Verbreitern nicht mehr optimal passen. Dies kann neu automatisch angepasst werden.

Stirm/Stim-Ausspitzung

Zahngruppe MNut verbreitern durch

O1 @2 Querzichen ~

nnnnnnnn
[ zahngruppe Nut verbreitern durch
O1 @2 Querzichen

Teil 1
Vorschibe Ausfobrwnke;  [_90.0000]"

Unlenken
Schieifposition
Kehiventie
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm [iausfahrwinkel 1 an Multidral anpassen’
150-Programm
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ENC HighEnd Applications

N U m r0t0'3 D QW‘ U be rwaChe n (3D Spezialfunktionen, 4.2.1)

B Numroto-3D kann das QW'-Maximum bei der Kollisionsprufung neu uberwachen. Damit das QW*-Maximum

genau berechnet wird, ist eine hohere Modelauflésung notwendig (mindestens 200).

Vorschub Kolisionsstatus |Abtragsrate

Uberfuhren Kollision 9 mpGl, ¢ & My M FsF FeR @ﬂ@ © 52, @30
Inkremente - -
[] Alle Werte automatisch geméss Vorschlagswerten olzs S Scheibe Drehzahl _

CNC l@. Nut-X [ € -+um-1a1-D100-B15-R0.1 53438/18.00 | 1 80.0
3D 3D-Modell bei Kollisionspriifung berechnen und beriicksichtigen 2 st ,7 Stirn-Hinterlegung | |@-+um-141-D100-815-R0.1 55730/30.00 | 1 50.0
Parkpositionen [] Abtragsrate bei 30-Kollisionspriifung zusétzlich iiberwachen 3 |Stirn . Stim-Ausspitzung X [ | € -nUM-1v1-D100-B12-R0. 1-W10-Innen Bs730/30.00 | 2 50.0
Tasten-Allgemein I@ QW' bei 3D-Kollisionspriifung zusatziich uberwachenl 4 stim |2]. Stim-Ausspitzung X Flach || || | €% —NUM-12v9--D100-B20-R0. 1-Innen J5730/30.00 | 2 50.0
Tasten-Position 5 Mantel EF Freifische 2 € | € —NUM-Typ-11V5-D100-B10-T30-R0. 1-W15-Schlichten | §5730/30.00 | 2 15.0
Tasten-Ausmessen Modellaufiosung: 6 Mantel ,_ Freifiache 1 € |@-NUM-Typ-11V5-D100-810-T0-R0. 1-W15-Schichten | §5730/30.00 | 2 | 150
i (Kollision, A aw, ) — X
» =
N Bearbeitung Status Abtragsrate - mm3/min QW' - mm3/s/mm Bahnfehler - pm i NUMROTG-3D Kollisions-Prifung
1 NUTX ok QW' - QW' Maximum tberschritte 1352.52 7.13 0.00
2 STIRNHINTERLEGUNG @ Keine Kolision 91.09 0.66 0.00
3 STIRN-AUSSPITZUNG X @ Keine Kolision 82.68 1.95 0.29 \?‘) QW' wurde bei einer oder mehreren Bearbeitungen berschritten! Soll das CNC-File dennoch an die Maschine gesendet werden?
4 STIRN-AUSSPITZUNGXFLACH (@ Keine Kollision 24.02 0.67 0.00

Hi . ; .7 :
5  FREIFLAECHE 2 @ Keine Kolision 23.00 0.83 0.73 & nen
6 |Fersecer e Kemekobson | os+| ____os2| ___ osi] ;
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w

o 525

®31.09
®32.68
®24.02
@ 23.00
®9.94

®0.66
@195
®0.67
@®0.88
@0.82

40



CNC Power Engineering - Always on the move numa

ENC HighEnd Applications

Numroto-3D: Rohlingslange fur Kollisionsprufung kirzen @2.)

B Neu wird die Rohlingslange fiir die Kollisionsprifung automatisch gekirzt. Die LaAnge entspricht immer dem
Teil, der aus der Spannzange ragt. So erreicht man eine bessere Genauigkeit fur die Abtragsrate und QW--
Berechnung.

Geometrie
Aussengeometrie Einspannen Spannzange
Schneiden Einspannlange: m vordefiniert {Einstellungen) ~
Rohling gemessen ab Spannzange
Info SCHUNK_12-110_SDF +| Einstellungen...
Arhénge [[]separates Mass fiir Tasten der Einspannlange 110.0x%15.0
Aufspannung
Uberfiihren
Inkremente Einstecktiefe: mm Kolision prifen
ENC Einrichten
D Werkzeug-Startwinkel: N
Parkpositionen Einrichtiénge: 8.00000 ""\
Tasten-Allgemein
Tasten-Position
Tasten-Ausmessen
Tasten-RundlaufFlanizuf
Greifhohe: mrm
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Numroto-3D: Bahnfehler anzeigen nur wenn > 0

B Der Bahnfehler wird neu nur noch dann angezeigt, wenn dieser grosser > 0 ist.
So ist klar ersichtlich, bei welchen Bearbeitungen der Bahnfehler tiberhaupt von Bedeutung sein kdnnte.

B |3D Fa... Operation

e [SE][O8

2 |Stirn Stirn-Ausspitzung X
3 Mantel Freiflache 2
4 |Mantel Freiflache 1

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0

Scheibe
[ | €h-—-uuM—-1a1-D100-B15-R0.1

[ | -~MUM-1v1-D100-B10-RD. 1-W20-Innen
€ | @-+UM-11V9-D100-810-T30-R0. 1-Schlichten

€ | @-+UM-11V9-D100-810-T30-R0. 1-Schlichten

Drehzahl
5 3438 / 18.00

54202/ 22.00
54202/ 22.00

54202/ 22.00

(I Y N =)

Vorschub |Kollisionsstatus |Abtragsrate | QW' | Bahnfehler | Umlenken

80.0

50.0

15.0

15.0

@ 565.50
# 103.90
#3149

®19.14

o1 [ ]OD

@00 @0z AR
@00 |o1ess AR
®0.0. 1309 (Uu

num<
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(4.2.1)

42



CNC Power Engineering - Always on the move numa

ENC HighEnd Applications

Numroto-3D: Scheibe verstecken / transparent @2.)

B Uber zwei neue Tastatur-Shortcuts kann die Schleifscheibe rasch transparent angezeigt (T) oder versteckt werden (V). Vorher
war dies nur Gber das Icon-Meni moglich. Dies funktioniert jeweils auch in umgekehrter Richtung.

n MNUMROTO 3D x64 3.0.0beta - Werkzeug: EMO-2021_Flach_Multi-Drall-30_74_V1 - Maschine
Datei  Einstellungen Ansicht 7
1 Animationaus + [} mm & 1500

-- - O [e0.0100 mm p0.0222rm W

. wodell
Maschine verstecken

RIppstart | Transparente Maschine ar... P - I
s Scheibe verstecken v I
+ Transparente Scheibe T

Farbe Schleifspindelachse

<

Farbe des Scheibenbelags (Kein Kontakt)

‘ooO

Farbe des Scheibenbelags (Schleifen)
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ENC HighEnd Applications

Andere Optimierungen in der 3D-Simulation

Bis zu 15% schnellere Simulation bei Verwendung einer CPU mit 6 oder mehr Kernen (4.3.0)
Vermeidung der Uberlappung der Messresultate-Anzeige (4.2.1)

STL Rohlinge kdnnen nun auch in der Lange limitiert werden (4.2.1)
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ENC HighEnd Applications

Scheibenauswahl eingrenzen @2

B Die Scheibenauswahl kann neu pro Bearbeitung anhand verschiedener Kriterien individuell eingegrenzt
werden. Dies ist hilfreich, wenn dem Werkzeug auf einer anderen Maschine andere Scheiben zugeordnet
werden sollen. Diese Information bleibt auch dann erhalten, wenn die Scheibenzuordnung geléscht wurde.

Mantel/Nut-X

Nut =

Kern Ausgewahite Scheibe

Nutauslauf Name: M1--1A1--D100-B10-R0.5
Paket: CNC-M1

Scheibe

Vorschibe Daten der Scheibe bearbeiten. ..

Reducion Schebe ausmatier..

Aufteilung/Zustellung /
Eingrenzung der Scheibenauswahl

Mantel/Nut-X - Scheibe auswahlen
Schenbenauswah\ eingrenzen Vorgabe Toleranz (+/-)
- e [CIur shnliche Scheiben
¥ Peripherie hd
n pher Kategorie: Alle [JMur Scheiben der Bestiickung
[_INur Scheiben des Werkzeug:
] X 3 .
[ Gemessener Durchmesser 100,00000 | mm 5,00000 | mm sldmellsucha. @ @ P o e e ——
in r, v
[ Eduadius innen 0.50000]mm 0.20000] [ Ty
W P Scheiben-Name » Paket Flans... Bestiickung o Winkel Breite Eckr.. Edadi. Verwendetam  Geandertam [ ] ﬂ»-[i{[
[Jeckradius aussen 0.10000 0.10000 -I
i-sa1-oi0-e10-70' S w0 —
2 winkel 0.00000|° 3.00000]* | m2-1a1-D100-810-R0.5 oNCM2 7000 — 10000 000 1000 0.50  0.10 16.09.2021
— [ ms-1a1-D100-810-R0.5 ONC-M5 50,00 — 100,00  0.00 1000 050  0.10 16.09.2021
[breite 10.00000 | mm 1.00000| mm
[ Aufspannung Innen
< >
Neu X5 Y7 L

Vorgabewerte von der aktuellen Scheibe tibernehmen
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Skalieren: Diverse Erweiterungen

B Das Skalieren von Frasern und Bohrern wurde in
vielen Punkten verbessert, so dass die
Werkzeuge auch nach einer Durchmesser-
anderung kaum angepasst werden mussen.

B Neu kann man in den Einstellungen vorgeben,
wie sich der Steigungswert des Dralles verhalten
soll, wenn das Werkzeug aufgrund einer
Durchmesseranderung skaliert wird.

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0
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(4.2.0b)

Vorschlagswerte - Allgemein

Grunddaten

Aufspannung
Uberfiihren
Inkremente
CNC

30
1S0-Programme
Technologie
Parkpositionen
Kiihlventile
Vorlagen
Maschinenabh. Daten

Werte neu berechnen ab Durchmesseranderung von: 0.15H]%
Freiflachen

Bearbeitung: ()4 -achsig (®) 5 - achsig

Reihenfolge: FF3-FF2-FF1 v

Stirn

Stirnwinkel: 1.0000(*
Verdrehwinkel: -1.0000|*

B Ausspitzungen - Ausfahrradius an Scheibeneckradius anpassen

Durc ition beim

Kugel-Stirn: Kugelradius ~ Eckradius-5tirn: Manteldurchmesser

Nuttiefe-Definition

Herstellen: Kerndurchmesser MNachscharfen: Nuttiefe -
Schaftwerte nach DIN 6535
Verhalten der konstanten Steigung beim Skalieren: Steigung beibehalten -

@ Ok | | X Abbrechen (@
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CNC Power Engineering - Always on the move

Werkzeug- und Scheiben-Filter @30)

B Der zuletzt angewahlte Filter wird neu direkt gedffnet mit der &

Taste

Kategorie: Alle

Schnellsuche:
Standard

[ alle werkzeugtypen
[ nur Werkzeuge der akt. Maschine

W % M Dy Name & @ Zihn.. AnzahlV.. Gesndertam  Revision  Schieifzsit  Gewi.. Kommentar [Teild zeigen

| IS @ EckfaseT2 00 2 | o

27.08.2021

——
Filter
Name des Filters: | E
(O mindestens eine der folgenden Bedingungen muss erfiillt sein E
(®) alle der folgenden Bedingungen miissen erfiilt sein E
Filter Bedingungen '
{s Durchmesser ist zwischen v 0.0 |mm “ 20,0 |mmm ;
% Zahnezahl ist gleich ~ 2 :
% Stinform entspricht einem Wert aus ~ || Flach mit Edkfase :
L-é Mantelform entspricht einem Wert aus ~ Zylinder H
[T Frasertyp entspricht einem Wert aus w || Schlichtfraser E
% Anzahl Dralle ist gleich ~ 1 : !
[l Anzahl Zentrums-Schneiden ist gleich v 2 ; ;
]_}; Werkzeug-Material entspricht einem Wert aus v Hartmetall
]_}3 Drallverlauf entspricht einem Wert aus ~ Steigung konstant
Bitte wahlen...
Offnen E w7
| Eilter verwalten. .. v oK XK Abbrechen| @ [
Schliessen

© NUM: EMO 2021 — NUMROTO News Version 4.3.0
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Herstellen — nur axial ricksetzen (4.2.00)
B Neu kann beim Herstellen gewahlt werden, dass Hersolen
der Riicksetzbetrag nur in axialer Richtung wirken o {m || Oerem—mr
soll. Das Werkzeug wird dann beim Riicksetzen —— bt
nicht zusatzlich um die Torsion, welche entlang des | &5 =" ™ — ey
Rlcksetzbetrags resultiert, verdreht. SIrrr——— R
B Dieses neue Rucksetzprinzip wird insbesondere it 1008
bei kreuzverzahnten Werkzeugen (Up-Down- T o
Fraser, Scheibenfraser) empfohlen, um e oo
Abweichungen bei grosseren Riicksetzbetragen zu s tinlinpueionions
vermeiden. Wenn diese Funktion aktiv ist, kann nur
noch die Einspannldnge gemessen werden. S 1, vewn |[ & sthemen K et | @
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Auto-Schalter flr Scheibenrotations-Geschwindigkeit @30)

B Auto-Schalter flr automatische Scheibenrotations-Geschwindigkeiten bei neuen Bearbeitungen

Vorschlagswerte - Herstellen - Hartmetall

2Zzhne
3Zzhne

Operation Drehrichtung  [Schrittgeschwi... Vorgabe

1|Mut Links v 18.00 ~ (®) Schnittgeschwindigkeit
4 Zdhne
2 5tim-Ausspitzung Lirks = 22.00 (O Drehzahl

»5Z&hne

Varschiibe 3 Kugel-Ausspitzung Links P
DrehrichtungenDrehzahlen 4|Stim Tasche Links “

Reduktion 5 Mantelfreifidche Links -
Aufteilung/Zustelung 6 Mantelfreiflache 2-6 Links <[ =2=w
Rundschleifen 7 stimfreifiache Rechts v 2200
Rundschleifen 2 8|stimfreifiache 2 Rechts [ =

9 Kugelfreifiache Links ~ 22.00 Mantel/Mut-X
10 Kugelfreifiache 2-6 Links ~ 22.00
11/Edradius-Stmfreifidche Links v 22.00 Nut

12 Edradius-Stinfreifische 246 Links v 22.00 Kern Susunaki e hedie
13 Radile Freifiche Rechts v 22.00 Nutauslauf ':a:;’ —1-NUM-12v9-D100-520-R0.
aket:
14 |Querzichen Scheibe
|ty Spindel Daten der Schebe bearbeiten. ..
16 Riickenabsetzung Links ~ 2200 -
Varschilbe Scheibe auswahlen. ..
[[] schrittgeschwindigkeit der Bearbeitung beibehalten, wenn die Scheibe gewechselt wird Reduktion
Auto-Schalter fir Scheibenrotations-Geschwindigkeit bei neuen Bearbeitungen aktivieren | Aufteiung/Zustellung
Inkremente Drehzahl [ Drehrichtung
Allgemeines Drehzahl: 3438 Drehrichtung:  (®) Links
Korrekturen Schnittgeschwindigkeit: 18.00 (O Rechts
oK Umlenken
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Inch / mm Wert umgerechnet im Kontext-Men(

num<

ENC HighEnd Applications

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

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:
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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:

~

(4.3.0)
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Event-Logging @2.)

B Das Event-Log, welches aktuell schon Gber die Statusleiste gedffnet werden kann, wird neu in der
Datenbank abgelegt. So sind, auch in einer Multi-User-Umgebung, alle Events an einem zentralen Ort
dokumentiert und verflgbar. Die Liste aller Events kann zudem auch als Excel-File exportiert werden.

B NUMROTOpIus® 5.0.0beta Friser - loglevel=debug - [Reihenfolge der Bearbeitungs-Schritte <EMO-2021_Scheiben-Eingrenzen_V/1>]
= Werkzeug  Schritt  Ansicht Scheibe Maschine Drucken | Extras | Fenster ?

@ﬁﬁﬁ =0 :@ ”ﬂ i % E | ®  Anmelden.. L Ef»:& Filrpg O &
i =g = Abmelden... MM zesd
» it

Palette  Werkomge  Scheben  Poket=  Geomemwe  Aufspannung Kategorien

Hesstellen  Bestickung NCI Ze

5 & 8 My My ger FeR d Datenbank § Datenquellen...
B [30[Fa Operation 4 CEinstellungen... Einstellungen...
-DI_lNut-x Ereignisse verwalten
b .
25 EII_ Ter—— Sprache [E] kennwort sndern..
'_ @' = € Eenutzer...
3 |Mantel O Freifidche 2 6 -Hum-—-11 .
"] G # Datum,/Zeit Ereignis Info 1 DB Benutzer Windows Benutzer
4 mantel ORIl Fretfische 1 ¢ |@-wm-1]  Verbindungen.. -
- - 3 : Open Database Vorlage-DB 4.2.1_Lokal
S| O] | stmrefache 2 € | @1 13521 12.11.2020 15:06:48 Change Tool Type  Form cutter dba frenl
o U . Stim-Freifiache 1 € | @-tv-11 Datenbank aberpriifen... 13522 12,11.2020 15:10:11 Update Database Temporary Datasource dba frenl
Datenbank sichem... 13523 12.11.2020 16:10:11 Open Database Temporary Datasource dba frenl
I et T IR R 13524 12.11.2020 16:10:24 Save Wheel —P10_0B_RO. 1 dba frenl
Datenbank regrganisieren...
) 13525 12.11.2020 15:10:49 Save Tool -FormAnAbsteigend-- dba frenl
Datenbank reparieren...
SOL-Befehl ausfahren... 13526 12.11.2020 16:10:50 Import Data Form cutter -FormAnAbsteigend—- dba frenl
13527 12,11,2020 16:10:50 Close Database Temporary Datasource dba frenl
13528 12.11.2020 16:10:51 Lock Taol -FormAnAbsteigend-- dba frenl
13529 12.11.2020 15:10:51 Lock Wheel —525_R0.05 dba frenl
13530 12.11.2020 15:10:51 Lock Wheel —F45_06_R0.1 dba frenl v
Lschen l?‘_]
[* schliessen o
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NR-Control: Bestlickung

B Neu kann die Besttickung direkt aus NR-Control get6ffnet werden

K& NUMROTOplus Control 5.0.0beta - CANR\NR_PLUS_5.0.0\obliste\1.csv

Datei Schritt Funktionen Optionen  Hilfe
¥
Engabe | Produzicren ProdDecai

A [MtLader

Berechnen Prifung

Produktionsschritt

EESS EM0-2021 Flach Mt Dral 0241 |kl 190

A

Platz | Gut | zeit | GesZeit Kommentar Bearbeitung

1 7 3 I

Aktuelle Bestiickung

Name:
Fraeser-Produktion

Paket
17| Pt
2| ]| P2-Ausspitzung +Freifisechen
3| X|| P3-Rueckenabsetzung
4| | Pa—Freifiacchen-Radial
5| ]| P5-Schafeinstechen
6| Po-tiut-t-Polieren

Spannzange Uberwachen
Montierte Spannzange:
SCHUNK_16-110_SDF

Neu Léschen

Laden.

PA-NUtX

o

4,
“564%%
&{,/”

P4—Freiflaschen-Radisl

Weieie] @
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Weitere Neuerungen in 4.2.1 und 4.3.0

Mass vor Mitte wird auf Kugel bei Verwendung der Ausspitzung-X genauer verrechnet (4.3.0)
Fraser: 5 Zahngruppen bei 6 Zahnen (4.2.1)

Die Rechenzeit fir das Erstellen vom CNC-File wurde optimiert (4.3.0)

Stufenstirn Hub: 2. Bearbeitungslange ohne Zustellung hinzugeflugt (4.2.1)

NR-Control: Die Anzeige vom Ablauf der Kollisionsprufung wird neu nicht mehr in einem separaten Fenster
angezeigt (4.2.1).

DXF-Formstufe (Bohrer): Konkave-Radien auch bei kleinen Durchmessern genau (4.2.1)
Stossrad - Langsoffset beim Einspannlange tasten - bzw. Reduktion Riucksetzbetrag (4.2.1)
Schutzfase tasten mit Kiihlkanalnadel in Nutebenen-Richtung méglich (4.3.0)
Zahnmittenposition tasten neu auch bei Formfraser moglich (4.3.0)

Zeitoptimierungen, vermeiden von Leerzeiten in NR Control (4.2.1)

2D Spannzangen-Kollisionstiberwachung genauer (4.2.1)
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Weitere Informationen:

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