CNC Power Engineering - Always on the move num?a2

CNC HighEnd Applications

Total solution for tool grinding

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0 1



CNC Power Engineering - Always on the move num i~
Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen




CNC Power Engineering - Always on the move num?a

CNC 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 > O.

Mantel/Freifliche 1

(Spezial-Schleiffunktionen, 4.3.0)

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe

Vorschibe
Reduktion
Aufteiung/Zustellung
Inkremente Abstand vom Zentrum
Algemeines L&nge tber Zentrum

0.54950 mm

Korrekturen
Umlenken
Schleifposition o T ["0.20000|mm
Kidhlventie

Teilung/Drall
1S0-Ausfahrprogramm
150-Programm

Querschneidenwinkel schleifen 20,00000 "

[5-formige Querschneide aufRadius schleifen |

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0



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

CNC HighEnd Applications

Gerade Querschneide (auf Radius) schleifen (Spezial-Schleifunkionen 4.3.0)

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe

Vorschiibe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umienken
Schleifposition
Kihiventile
Teiung/Dral
1S0-Ausfahrprogramm
150-Programm

gerade Querschneide schleifen
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Abstand vom Zentrum

0.5495mn
Lénge iiber Zentrum
Mass vor Mitte: m
o] schieifen 20.0000

rade Querschnei i
gerade Querschneide schieifen

S-formige Querschneide auf Radius schleifen
gerade Querschneide auf Radius schleifen

gerade Querschneide auf Radius schieifen A




CNC Power Engineering - Always on the move num?a2

CNC HighEnd Applications

Ve I'l a.n g e rU n g Q U e I’SC h n e | d e (Spezial-Schleiffunktionen, 5.0.0)

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

Geometrie
|| zentrumsdaten [ Zahngruppe
|| scheibe ®1 02
|| varschibe
|| redukion
|| Aufeiung/zustelung
I . oz
Inigemente Abstznd vom Zentrum e
Algemei Lénge tiber Zentrum
lgemeines
Korrekturen
Umlenken
Sehlefpositon Mass vor Mite: 0.3000] mm
Kihiventie
Teiung/Dral
150-Ausfahrprogramm
150-Programm [ Querschr schleifen 25.0000]*
5-firmige Querschneide aufRadusschleifen
Verlangerung: 0.0000| mm
Querkorrektur: 0.0000) mm
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CNC Power Engineering - Always on the move

Inkrement Kugel-Freiflache-Querschneide 500

B Eigenes Inkrement fur Querschneide der Kugel-Freiflache

Geometrie
Aussengeometrie
Schneiden 2D-5im CNC/3D
Rahling Mantel-Mut: 2 2
Info Mutauslauf Zwischenpunkte: 5 5 Pte A
Anhénge Mantd-Freifiache: 03400  1.2000 A
Aufspannung Radiale Mantel-Freiflache: 0.0480 0.6000 A
Uberfithren Stirn-Ausspitzung: 0.0720 0.6000 A
Inkremente Stim-Freifiache: 0.3000 0.1200 A
CNC Kugel/Eckradius-Ausspitzung: 1.0000 0.4167 A
o KugelFreiflache: 1.0000 0.4564 A
Parkpaositionen I KugelFreiflache-Querschneide: 2'3|Pte A
Tasten-Allgemein Stirn-Hinterlegung: 50 50 Pte A
Tasten-Position Ausspitzungs-Verbreiterung: 50 25 Pte ,q
Tasten-Ausmessen Kordel: 10000 2.0000 A
Tasten-Rundlauf/Planlauf Rundschleifen: 30 2 Pte Ha
Manuelle Schleifbahn: 50 2 zwischen-Pte 1A
Manueller Hub: 1.0000 5.0000 A
Zylindrisch Hinterschleifen: 2.4000 6.0000 A
Form abkopieren / Unabhangige Form: 100 50 Ptefu E1a
Andere (near): 1.0000 A
Andere (Grad): 5.0000 A
Andere (Punkte): 20 pte A
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CNC Power Engineering - Always on the move numa,

CNC HighEnd Applications

Schneide auf Radius Uber Zentrum verlangern (Spezial-Schieifunkiionen, 4.3.0)

B Schneide genau auf Radius.

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten Zahngruppe:
schebe | @102

Vorschibe
Reduktion ’
Aufteiung/Zustelng

Inkremente () abstand vom Zentrum 1.00000]

(®) Lange iiber Zentrum
Allgemeines

Korrekturen
Unlenken
Schleifposition Mass vor Mittes wom
Kiihiventie

Teilung/Dral
150-Ausfahrprogramm
150-Programm

I Schneide auf Radius iber Zentrum verlangern I

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten Zahngruppe:
shebe | ®@102

Vorschibe
Aufteilung/Zustelung ’
Inkremente

Allgemeines () Abstand vom Zentrum 0.60000] mm

Lénge iiber Zentrum
Korrekcuren ®12ng

Umleriken
Schlefposition
Kuhiventie Mass vor Mitte: [0.20000]mm
Telung/Dral
150-Ausfahrprogramm
1S0-Programm

[ schneide auf Radius tber Zentrum verlangern
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CNC Power Engineering - Always on the move

Topfschelben-Typ '11V5'

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

B Dieser Scheibentyp kann nur bei Frasern verwendet werden.

B Der Schleifpunktist 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

[ 11vs

VI

[(100.00000]rn
m}mm

=

Ma

20.00000
~15.00000
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.00000
5.00000 | mm Belagshéhe: 5.00000 | mm

5|

GO anzigen...
I’“ Paket...

Iy Tasten...

o= Abrichten...

(7 patenschnittstelle...

num<a<

CNC HighEnd Applications

(Spezial-Schleiffunktionen, 4.3.0)




CNC Power Engineering - Always on the move

Nut-X: Anzeige des berechneten Anstellwinkels

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

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

angezeigt. Offnet man die Drop-Down-Box, dann werden die Werte gemass Drall 1 bis Drall n angezeigt.

Mantel/Nut-X V2

Nut
Kern
Nutauslauf Vorne
Scheibe Spanwinkel: @ Lo
Vorschiibe Messtiefe: 0.2500
Reduktion
Aufteiung/Zustellung Rotationswinkel: ‘ 0.0000| ==~
AC Querversatz: ‘ 0.0000| ==
Inkremente Fasenbreiten-Korrektur: ’m =
Allgemeines -
Korrekturen Verlangerung: 3
Unlenken Verlangerungsmethode: | Smart ~
Schieifposition
Kiihlventile
Teiung/Drall
1SO-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Stegbreitenreferenz:

Bezugsfreifiache:

Berechnungs-Punkte fur Nuteinpassung:
Komplette Scheibenform beriicksichtigen:

Berechneter Anstellwinkel:

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

iii] In Richtung Scheibenwinkel v
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CNC Power Engineering - Always on the move

(neue Option, 5.0.0)

Up & Down Fraser

B Neuer Frasertyp 'Up & Down'.

m S

(®) Up & Down
Zahnform
% (®) Zentrumsschneidend
% () offene Zahne
X abbrechen | (g

Herstellen...

10
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a

CNC HighEnd Applications

Up &. DOWﬂ Fraser (neue Option, 5.0.0)

B Mit zugeschnittenem, einfachem Geometrie-Dialog.

Geometrie

Geometrie Anzahl Zahne pro Drall: ljl Anzahl Dralle: 2

Rohiing e e e Dralityp: Steigung konstant

Info Aussendurchmesser: e Schneidrichtung: | Rechts v

::h;j"lng Verjiingung (@): min/100mm

Uberfiihren

[cn:;mmm Stirnwinkel: .

e Stirnverdrehwinkel ~ :

Parkpositionen

Tasten-Algemein Vorgaben: Schneidenlange Drall 1 ~ | |Uberlappbetrag ~

Tasten-Position Abhéngige Werte berechnen [ aktualisieren

Tasten-Ausmessen

Tasten-Rundlauf/Planlauf Drall 1 Drall 2
Schneidenlange: mm rnrn
Anstellwinkel: berechnet ’
Uberlappbetrag: mm Startwinkel:  berechnet

Durchmesserkorrektur: mrn

Dralirichtung: Rechts L
Steigung: '
Drallwinkel (Mantelanfang):
Spanwinkel:
Kerndurchmesser: '
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CNC Power Engineering - Always on the move numa,

CNC HighEnd Applications

Neue Operation 'Radius am Scheidenende' fur Fraser ouausscnticns.o0)

B Am Ende der Schneidenlange kann neu ein Verrundungsradius geschliffen werden.
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a2

CNC HighEnd Applications

Weitere Neuerungen Fraser

B Eigener Vorschub auf An — Ausfahrschrage (5.0.0)

B Anstell- und Verdrehwinkel bei Freiflachen wahlweise pro Zahngruppe abfragen (5.0.0)

B Schleifposition wahlbar (Tangential, oben, senkrecht zur Oberflache) (4.2.0)

B Schleifposition 'Senkrecht zur Oberflache’ (4.2.0)

B Mass vor Mitte wird auf Kugel bei Verwendung der Ausspitzung-X genauer verrechnet (4.3.0)

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0
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CNC Power Engineering - Always on the move

Eigener Vorschub ftr An — Ausfahrschrage

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

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)
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Mantel/Freiflche 1
Geometrie Bearbeitungsart: (4 -achsig
Zentrumsdaten ®5 - achsig
Schebe Kugelzentrum Mantelanfang Mantelende
Varschiibe Freiwinkel: [ 12.0000]" [ 8.0000] === s.oo0 * @
Reduktion Fasenbreite: [ 1.0000]mm [ soooo]=== 1.0000
Aufteiung/Zustellung Rundfasenbreite: 0.0000| ==~ 0.0000
Inkremente Arstelvirkel: [ 20.0000) [ 2.0000] === 2.0000
Allgemeines \excirchnamiel: [ 20.0000] [ o.0000] === 0.0000]"  pichiyng:
Korrekturen schleifpt, -Verschisbung: [ 0.0000)mm [ o.0000] === 0.0000 Schneidentangents
Umlerken Verléngerung: 1.0000 | mrmn
Schleifpesition [] werte im Zentrum geméss Abstand vom Zentrum anpassen
Kihlventie An-/Ausfahrschrige
Teiung/Dral schrage [schrage
150-Ausfahrprogramm Lange: 1.0500 A 1.2000
150-Programm Winkel: -0.1586 45.0000

was soll bearbeitet werden

(®) Stirn und Mantel

(O nur Mantel

O nur Stirn

schleifposition: Tangential -

w

Mantel/Freiflache 1

Geometrie

Scheibe

Vorschilbe
AuftellungfZustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition

Anfahren:

Mantzl:

Schrage vorne:

Schrége hinten:

200.00 A
200.00 A

14



CNC Power Engineering - Always on the move

Anstell- und Verdrehwinkel pro Zahngruppe

B Bei Freiflachen-Bearbeitungen mit mehreren Zahngruppen ist es teilweise schwierig, die Zdhne im
Zentrum ausreichend freizuschleifen und gleichzeitig keine benachbarten Z&hne zu verschleifen.
Bisher konnte das Freischleifen nur mit dem Abstand vom Zentrum beeinflusst werden. Mehr
Gestaltungsfreiheit ergibt sich, indem zusétzlich der Verdreh- und Anstellwinkel pro Zahngruppe
individuell programmiert werden kann.

B Angewendetwerden kann dies bei folgenden Freiflachen Bearbeitungen:

- Kugelfrasern

- Eckradiusfrasern

- Stirnfreiflachen bei Frasern
mit flacher Stirn oder
Eckfase

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe

Vorschilbe

Reduktion
Aufteilung/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kihlventie
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
150-Programm

[ Zahngruppe
@®1 O2

(@) Abstand vom Zentrum

0.0000 [ mm
(OLénge iber Zentrum

Mass vor Mitte: 0.0000 | mm

Zentrum Eckradius

45.0000 47.0000|"
Verdrehwinkel: -45.0000 0.0000|*

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)
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CNC Power Engineering - Always on the move numa,

CNC HighEnd Applications

Schleifposition wahlbar @.2.00)

B Bei Freiflachenist die Schleifposition neu wahlbar.

Mantel/Freiflache 1

Geometrie Bearbeitungsart:
Zentrumsdaten
Scheibe Mantelanfang Mantelende Schleifposition: Tangential v
Vorschiibe Freiwinkel: 8.0000| ==~ 8
Reduktion Fasenbreite: @ = 1
Aufteilung/Zustellung Rundfasenbreite: 0.0000| == 0.0000 |
Inkremente Ansteliwinkel: 20,0000 2.0000| =) 4.0000)* |
Allgemeines Verdrehwinkel: 20,0000 0.0000] <=~ 0.0000" Richtung:
Unlenken Schleifpt. -Verschiebung: 0.0000 = 0.0000 Schneidentangentz
Schleifposition Verlangerung: 7.0000 | mm 1.0000 | mm
Kihlventie [CJwerte im Zentrum gem4ss Abstand vom Zentrum anpassen
Teilung/Drall An-/Ausfahrschrage
150-Ausfahrprogramm [schrage [sehrage Schleifposition: Oben >
150-Programm 1.2000 1.2000
45.0000 45.0000
was soll bearbeitet werden
(O stirn und Mantel
(®) nur Mantel
(O nur stim
|
Schleifposition: |
| e Schleifposition: Senkrecht zur Oberflache v

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0 16



CNC Power Engineering - Always on the move numa,

CNC HighEnd Applications

Schleifposition 'Senkrecht zur Oberflache’ (Spezialschleifunktionen, 4.2.0)

B Mit Topfscheibe, Umfangsscheibe oder Spitzscheibe.

B Schalschleifen mit Umfangsscheibe.
-> geringer Verschleiss der Scheibe, schdner Freiflachenauslauf.
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CNC Power Engineering - Always on the move

Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen
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CNC HighEnd Applications

CNC Power Engineering - Always on the move

Hinterschliff mit Ausfahrschrage 5.00)

B Am Ende der Hinterschliff-Bearbeitung kann neu unter einer Schrage ausgefahren werden.

Durchmesser 1/Hinterschliff
Geometrie
Scheibe Schieifverfahren: Umfangsschleifen v
Vorschiibe Fasenbreite der Rundfase: 1.0000| mm
Reduktion Eintauchtiefe: [ 0.5000|mm
Aufteilung/Zustellung Riickenbreite: @ *
AC Anzahl Bearbeitungen: 1 e
Inkremente
Allgemeines Verlangerung am Anfang: @ mm
Korrekturen Verldngerung am Ende: @ mm
Umlenken Mantelange: 27.0000 . BAA
Schieifposition Axisler Freiwinkel: 6.0000 Fa
Khiventie Radialer Freiwinkel: @ *
Teilung/Dral R ——
150-Ausfahrprogramm e Shen »
50 Frogramm [ scheibe in Dral stelen
Verdrehwinkel-Offset: 0.0000|°
Rotationswinkel: [ oo pE

[ schrage

Lange: [ 1.0000|mm

ke oom"
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CNC Power Engineering - Always on the move

Gussfasen-Freiflache - Scheibeneingriff innen oder aussen

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

B Bei Verwendung einer Umfangscheibe ist neu der Scheibeneingriffinnen oder aussen wahlbar.

Durchmesser 1/Gussfase Freifl. 1

Geometrie

Scheibe

Vorschiibe
Aufteilung/Zustellung
AC

Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kihlventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm

1SO-Programm

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Vi

Scheibeneingriffinnen (Pos-1)

(®) Scheibeneingriff innen
(0 scheibeneingriff aussen

[J1n Position 2 schisifen

Bearbeitungsrichtung

(D) von aussen
@von innen

‘ersion 4.3.0 - 5.0.0

S
Scheibeneingriffinnen (Pos-2)

Scheibeneingriff aussen (Pos-1)

[

Scheibeneingriff aussen (Pos-2)

—:.;A‘
“*

20
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen




CNC Power Engineering - Always on the move num?a

CNC HighEnd Applications

Anzeige der Freiwinkel-Profile (neue Funkiion, 4.3.0)

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

Freiwinkel-Definition - Freiwinkel A
Form: [Form A ~|
(O Radial normal, Axial automatisch, abh. von der Profilsteiheit
(®)Radial normal, Axial programmiert, unabhangig von der Profirichtung
() Freiwinkel immer senkrecht zur Oberflache
FFL FF2 FF3
Radialer Freiwinkel: \ﬂ Freiwinkel-Profil
Axialer Freiwinkel: PR 2B . 22 .7
Fasenbreite: Looq),
I Freiwinkel-Profil anzeigen... I
o B By
=0 5, R
e
v o« |@ ‘
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a2

CNC HighEnd Applications

Formfreiflache: Bereich relativ zu Profilpunkten @.2.00)

B Als Bezug fur einen Bereich einer Formfreiflache kbnnen neu Profilpunkte angewahlt werden.
B Der ausgewahlte Bereich bleibt somit auch nach einer Verdnderungen von einzelnen Profilelementen gleich.

Form A/Formfreiflache 1
Geometrie
Beres | Bereichsangaben bezogen auf Profipunkte v |
Aufteilen/Ausfahren
Scheibe Vorne Hinten
vasute - O
Aufteiung/Zustelung Relativer Abstand: 0.0000 | mm 0.0000 | mm
Inkremente Anfahrrichtungswinkel: 45.0000|* 90.0000|*  []1n Scheibenachsrichtung anfahren
Allgemeines Einfahrlange: 1.5000 | mm 1.5000 | mm
Referenz Richtung fiir Einfahrlange: 90.0000[]A | berechne t Ma
Umlenken Bearbeitungsrichtung: (®) von vorne
A

Schieifposition O von hinten
Kuhlventie Cm B0 00 U®  Ostart/Endounkte [ Al Bereiche
Teilung/Drall » 2 2 5 9
150-Ausfahrprogramm @
150-Programm i

«

<

Profil bearbeiten...
@  OK || X Abbrechen )

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0 23



CNC Power Engineering - Always on the move "qm >

Mehrfache Formkompensation (neue Option, 4.1.2)
NUMROTO
(\J\N\/‘ |:> Bahnberechnung
ohne oder mit
; bisherigem
Sl e Kompensationsprofil Schleifen

[Jfsrsoressinn ernencen
Kompenat

trmseroid
potedier.. | B oouteen

e Prite fr Aot
G b b

L

Werkzeug messen

Das berechnete ——
Kompensationsprofil cooe

verschiebt nur den Kompensationsprofil

Eingriffspunkt. neu berechnen

Die Schleifscheibe wird und mit diesem neue

il Bahn berechnen Schleifen mit Formkompensation

Sollprofils orientiert.
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CNC Power Engineering - Always on the move

Weitere Neuerungen Formfraser

B Formkompensation - Ausrichtung Messprofil automatisieren (5.0.0)
B Rucksetzen Formfraser mit Achswinkel (5.0.0)

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

B Messen im Prozess fur Formfreiflache und mehrachsig Oszillieren (5.0.0)

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0
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CNC HighEnd Applications
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CNC Power Engineering - Always on the move num?a2

CNC HighEnd Applications

Formkompensation - Ausrichtung Messprofil automatisieren oo

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

Datenschnittstelle Profil importieren %
o~
Datei: Qs
Datei-Endung: T Ty — —
xml v Ordner...

DXF-Layer:
Xml Datenformat verwenden

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

[ startpunkt(S) und Endpunkt(E) tauschen
Messprofil beim Import geméss Einstellungen transformieren

[ Korrekturen bei einem neuen Werkzeug immer aktivieren

Beim Datenimport auftretende Warnungen anzeigen

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

&
Anpassung des Messprofils beim Import
Rotationswinke!: [-20.0000]
Spiegein: Horizontal

v oK X Abbrechen | o

«/ Importieren || X Abbrechen (g
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CNC Power Engineering - Always on the move

Formfraser mit Achswinkel ricksetzen

B Wenn ein vorgenuteter Formfraser mit Achswinkel zuriickgesetzt wird, so verandern sich auch die
Position und das Mass vor Mitte der vorhandenen Schneiden. Damit die Software dies nachfuhrt

muss untenstehende Checkbox aktiviert werden.

num<

CNC HighEnd Applications

Drallverlauf - Drall A

Drall

Tasten

Zéahne
Zahnezahl:

Bezugsgeometrie
Durchmesser:

Lange:

Drall

Art:

Schneidrichtung:

Achswinkel:
Radialer Winkel:
Mass vor Mitte:

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

—— i N

[ 16.0000]mm

25,0000 | ram

Achswinkel ~
Rechts

| 5.0000]°

0.0000|*
0.0000 | mm

Form A ~ | (20.00 x 16.00 mm)

Berechnung des Schneidenverlaufs:
Schnitt Rotationskérper mit Spanflache

Achswinkel-Ebene beim Riicksetzen anpassen

Radialer Winkel: 3.1345°
Mass vor Mitte: -0.4374 mm
Startwinkel: 3.1345°

(5.0.0)
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CNC Power Engineering - Always on the move

Formfreiflache - Schleifen in Drallrichtung

num<a<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

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

Form A/Formfreiflache 1
Geometrie
Bereich —— Heifverfah
g u.
Oszilieren
P <y &
Scheibe ; é 3 é ﬂ“i K . J" - &
Vorschibe \ B
Aufteiung/Zustelng Schleifen mit Schleifen mit Schleifen mit Pl e
AC O Vorgabe des (O Vorgabe des O Ansteliwinkel ©) Rotgabans-und @ Dralrichtung
Trikremerite Rotationswinkels Stellwinkels relativ zur Form Stellwinkels
Allgemeines
Korrekturen
Referenz
ek Anstelinkel: [ so.ooo] R
e Verdrehwinkel: 0.0000]° [ [ verdrehwinke! profilabhangig
leifposition B
‘ = e

Kihiventie Schleifpunktverschiebung: 0000 mm R tung S
Teilung/Drall Scheibenbelag J
150-Ausfahrprogramm Freiwinkel-Definition: Freiwinkel A ~
1SO-Programm Drallauswahl: DrallA

Eckenverrundung: Scheibeneckradius v

Wert fiir Eckenverrundung: 0.1100

Freifiachenrichtung gemass aktuellem Formdurchmesser (Flugkreis) berechnen v

Profil bearbeiten...
) @  OK || X Abbrechen
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Scheibenbelag
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Messen In Prozess fur Formfreiflache

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

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

B [nteressant auch fur CBN Material.

Form B/Formfreiflache 1

Geometrie

Bereich

Oszilieren

Scheibe

Vorschiibe
Aufteilung/Zustellung
AC

Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Referenz

Umlenken
Schleifposition
Kihhventile
Teilung/Drall
150-Ausfahrprogramm
ISO-Programm
Tasten
Kompensieren

Kompensation via: Neuberechnung Aufmass v
Kompensationssystem: Gewichtung v
Gewichtung wenn Messwert zu gross: 100.0000| %

Gewichtung wenn MesswertzuKlein: 10,0000

Maximale Anzahl Wiederholungen: 5tS

Durchmesser

Nennwert: 12,0000
Obere Toleranz: W ]
Untere Toleranz: [ -0.0100]mm
Zielwert: 2.0000

[]Bei Unterschreiten der unteren Toleranz Schieifvorgang beenden

Aktuelle Kompensation (2): 0.0000 |mm

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

Ma

0 Zyklen beim Kompensations-Schiiff nie
verwenden

Ma

Ma

maximal: 1.0000 | mm
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen
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CNC HighEnd Applications

Scheibenkdrper darstellen (@D- Spezialfunkionen, 4.2.1

B Die Grosse des Scheibenkorpers kann neu definiert werden. Dieser wird auch fir die 3D-Kollisions-
prufung berticksichtigt und im 3D grafisch dargestelit.

Scheibendaten (Peripherie)
Info
& ) o
i Welcher Durchmesser wurde gemessen
Vorgaben [ Maximalwerte o1 Dur cser
Verschleiss-Korrektur () Keiner Durchmesser
Grosser Durchmesser Kleiner Durchmesser
Durchmesser: [ 120.0000]mm 1114360 | mr |
Aufspannung: Innen Aussen
e [ omwoom T
=
Winkel: 20.0000|* 5 E .
Breite: 12.0000|mm T =
Hl okt
§ Testen.
[ Scheibenkérper
= —
Durchmesser: 110.0000 ) 102.0000 | mmm
[ patenschnittstele. ..
v oK X abbrechen | )
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Scheibenkorper tberwachen

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

Geometrie

Aussengeometrie
Schneiden
Rohling

Info

Anhange
Aufspannung
Uberfiihren
Inkremente

CNC

3D
Parkpositionen
Tasten-Allgemein
Tasten-Position

Tasten-Ausmessen

4 |5tirn

S

6 (Mantel

7 (Mantel

Tasten-Rundlauf/Planlauf

Automatische 3D-Kollisionsprifung vor jedem Werkzeug
{Kollisionspriifung wird immer durchgefihrt, uabhangig davon was beim Werkzeug eingestellt ist)

Vor dem Erstellen des CNC-Files
30-Online-simulationsdaten: Nicht erstellen

Kollision
e WWerle automaus: gemass vorschiagswerten
[] Alle Werte automatisch gemass Vorschl te

3D-Modell bei Kolisionspriifung berechnen und beriicksichtigen

Abtragsrate bei 3DKollisionspriifung zusatzlich dberwachen

| QW' und Scheibenbelag bei 3D-+Kolisionsprifung zusétzlich Uber '.'-.‘acheml

Modellaufiisung: 400

Uberwachung der aktiven Schieifscheibe: Uberwachen bis zum Umlenkpunkt (Nachscharf-Modus)

Operation Scheibe Drehzahl
Nut-X [ | €-num-1a1-D100-B15-R0.1 5 4202/ 22.00
stirm-Hinterlequng | | | @B-NUM—1A1-D100-B15-R0. 1 5 4202 / 22.00
Riickenabsetzung [l ~NUM—-1V1-D100-806-R0. 1-W20--Aussen 5 4202 | 22.00
stirm-Ausspitzung X | [| | ~NUM—1v1-D100-B06-R0. 1-W20—-Aussen 5 4202 / 22.00
Freifidche 3 € | €»-UM-11V9-D100-810-T30-R0. 1-Schlichten | § 4202 / 22.00
Freifiéche 2 € | €»-UM-11V9-D100-810-T30-R0. 1-Schlichten | § 4202 / 22.00
Freifidche 1 € | €»-UM-11V9-D100-810-T30-R0. 1-Schlichten | § 4202 / 22.00
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Vorschub |Kollisionsstatus

80.0

50.0

80.0

50.0

15.0

15.0

15.0

num<

CNC HighEnd Applications

( 3D-Spezialfunktionen 4.2.1)

EGCTETE L [e]
[F3f [F11l [F10 \ﬂzrg\ Warnung: Schieifen ausserhalb Belag
Ansicht U

> 0 I

Abtragsrate Qw'

@ @ 1170.4 ®3.51
@ @ 456,94 ®217
@ @ 737.50 @ 7.30
@ @ 245,02 @636
F ®55.46 ®0.94
[ ] -

Schleifen ausserhalb Belag |
@ ®9.75 ®1.01
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CNC HighEnd Applications

Reduktion des Rohlings auf Quader @30)

B Maoglichkeit, den Rohling auf einen definierten Quader
zu reduzieren, um eine hochgenaue Simulation von ST R e e (e s

. . oo . 50,001 m AR an w. > ) Ummwgw
kleinen Details zu ermdglichen. 1 .&%_ 2.0 1
v ?
2 8000
bea | Ny ]EX
5 oo _Wmmmm HE
"M
LY
1
5 ,, Z|498 V| B
C 1 E &5
R By
1 v
z 1 g X -
P+
Blank limits f d
X
» T e |
5 mm
z |82 mm [105 |2 mm [ﬁf‘?s‘
[R:7.3514
X1 ] [a:37012
s 25 | mgm X

33
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CNC HighEnd Applications

Weitere Neuerungen 3D-Simulation

B DXF-Rohling (mit 2D-Profil), (4.2.0a)
B Ricksetzen simulieren (4.2.0a)

B Bis zu 15% schnellere Simulation bei Verwendung einer CPU mit 6 oder mehr Kernen (4.3.0)
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DXF-Rohling

num<

CNC HighEnd Applications

(4.2.0a)

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

pm—

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

3D-Riicksetzbetrag: 0.3000|mm [JA
[(Jriicksetzen fiir Nachscharfen simulieren

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

[ Rohiingslange beschranken

Rohling Spannzange

Rotative Ausrichtung:

Ohne zusatziche Verdrehung

Einstellung fur 3D-Kollisionspriifung. .
[CInur 1 Zahn simulieren

[ Ruckwartsschiichten unterdriicken
Echtes CNC-File verwenden
Schleifprogramm-Aufteilung verwenden
[JzyMisches Schleifen simulieren
Oszilieren simulieren

Fehlende Pakete autom. generieren

Flanschmass: 80.0000 | mm

[ Nicht zugeordnete Pakete auf Spindel 1 benutzen

by S Bild 1von 6 m
= Grosse: 486 KB

I~

85}
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CNC HighEnd Applications

RUcksetzen simulieren (Herstellen und Nachscharfen) @.2.08

B Anstelle des 'Aufmasses vorne' wird neu fir die 3D-Simulation ein Rlcksetzbetrag definiert. Dieser
kann zudem automatisch vom Dialog Herstellen oder dem Stirn-Abtrag ftir das Nachscharfen
tubernommen werden. Damit wird fur die Kollisionsprifung der gleiche Riucksetzbetrag verwendet wie

beim effektiven Schleifen. Folglich werden Kollisionen gegentber der Spannzange auch im Fall des
Rucksetzens genau erkannt.

B Fir die 3D-Simulation wird nun der Riicksetzbetrag so verrechnet, dass die rotative Lage der
Schneiden genauso simuliert wird, wie wenn das Riicksetzen eines geschliffenen Werkzeugs in der
Maschine erfolgt. So kann das Riicksetzen 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' gewéhlt
werden.

3D-Riicksetzbetrag: 200 M
I Riicksetzen fur Nachscharfen snmuherenl

Aufmass Durchmesser: 0.0000 | mm
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen
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CNC HighEnd Applications

Benutzerdefinierte Zeichnungskopf- und Werkzeugparameter u..

| NUMRQTO-Draw 3.0.0beta Build 1705 - [GrindingHub-2022_Gerade-Querschneide-schleifen_V1-Drall-45_0K]
Datei  Ansicht Optionen 7

v & 2 @ Ff #ezsZR A BB HEOEHE S0

(beme... Exportie_. Exportie.. Drucken.. Option..4 Editieren Seite Hilfe

| Zeichnungseinstellungen, |

Navigation Emstetungen 0 o«
A EEEEE e

= ==

—

Zylinder

Kern

Achse | I
Rohlingsabgrenzung

Rohling
Schaft-Abgrenzung
Schaft

Drall 1

Drall2

Werkzeuglange
Schaft-Lange -
Schaft-Durchmesser
Kerndurchmesser

Lange der Schneide

Eigenschaften

Zeichnung J L —L

e o M i 197716

HM-Tastfinger
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CNC HighEnd Applications

Weitere Neuerungen NR-Draw 50.0)

Zusatztabellen pro Werkzeugpalette

Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen
Neuer Bemassungstyp fur Freiflachen am Umfang
Optimierter Dialog fir das Drucken

Neues Element 'Kreise' verfugbar

Elemente verschieben mit Tastatur-Pfeiltasten
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CNC HighEnd Applications

Zusatztabellen pro Werkzeugpalette 5.00)

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

A Einstellungen

o x

Allgemein

# Zeichnungseinstellungen a Fraser
Aligemein
“ Star 1

Fraser
Bohrer/Stufenbohrer Eingeschaltet
Formfraser Vorlagen
Frasstifte O Standard

Zeichnungsinteraktionen

Drucken ® Benutzerdefiniert

Wasserzeichen

Zeichnungskapt CAN_plus \Custome rTemplates\ :
Werkzeug Parameter-Tabelle

Position des Zeichnungskopfes auf der Seite Untere rechte Ecke

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

Additional tables

Name Position Automatically included

i Zusatztabelle 01 Obere linke Ecke First page =
2 Zusatztabelle 02 Untere links Ecke Nein

Name & Auto

Vorlage Durchsuchen.
Positionierung Obere linke Ecke

Automatically included | First page

W OK K Abbrechen | @
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CNC HighEnd Applications

Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen

B Zeichnungselemente lassen sich neu einfach an anderen Zeichnungselementen ausrichten

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

(5.0.0)

B Nach dem Einrasten kann das Element mit den Pfeil-Tasten in Horizontal- oder Vertikalrichtung
verschoben werden.
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Vereinfachtes Ausrichten von Zeichnungselementen

B Die Fangfunktion wird entweder Uber die Taste '‘Bearbeitungs-Modus' aktiviert.

A NUMRQOTO-Draw 3.0.0beta Build 1702 - [--2N-Kugel--5-Que neide]
Datei Ansicht Optionen 7
V‘ E:J TLI = o+ I LY = [l | EHE

- Drucken— Option—4 Bemassung
Zuschneiden
===}

IEIH-H Snapping to bounding box points
TE T

a. [c#l coisnt

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

Verschiebungsbox Zuschneidenbox Snapfunktionsbox
:E _____ : rli_=. " )
i —~i — IR —p @ o
L E @ L < o =
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(5.0.0)
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CNC HighEnd Applications

Neuer Bemassungstyp fur Freiflachen am Umfang 5.00)

B Freiflachen an Umfang konnen neu einfach bemasst werden.

B Einzelne Bemassungen lassen sich individuell anzeigen oder verschieben.
04 ' v
‘ < Y
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CNC HighEnd Applications

Optimierter Dialog flr das Drucken 5.00)

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

Druckerauswal hl ,@(

MName | Biel_TOSHIBA

o
e
1%
Papierformat
. L
® Standard | A4 v Zeichnung: A4
Andere (210 mm x 297 mm) [EIE]
Papierquelle Am
) Standard | Aute Auswahl
® Andere

Seitenauswahl und Kopien

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

[ Fir Schwarz-Weiss-Drucker optimieren
Zeige Vorschau

| Drucker einrichten... | | Aktualisiere Druckerlists | @
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CNC HighEnd Applications

Neues Element 'Kreise' verfugbar 5.00)

B Vereinfachte Moglichkeit einen Kreis zu zeichnen.

Datei Ansicht Optionen ?

vV u ot 5 & |dExR A

Uberne... Exportie.. Exportie.. Drucken.. Option.4 3

WElp D AROOL YA

H

Horizontale Bemassung

Vertikale Bemassung

Entlang der X-Achse des rotierten Elements

Entlang der Y-Achse des rotierten Elements

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

Form- und Lagetoleranz
Bezugselement
Oberflachenbeschaffenheit
Tabelle

Textnotiz

Linie

Rechteck

Ellipse

CTRL+SHIFT+H
CTRL+SHIFT+V

CTRL+SHIFT+F

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

olo 0Ol <

Circle
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Circumscribed square
Center and point
Durchmesser

Three-point
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Elemente verschieben

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)
B Elemente verschieben mit Tastatur-Pfeiltasten.
B Schrittgrésse in den Einstellungen definierbar.
4 Einstellungen
Allgemein T,
4 Zeichnungseinstellungen Q‘j Zeichnungsinteraktionen
Allgemein
4 Werkzeugspezifisch Allgemein
Fraser
Bohrer/Stufenbohrer Massstabs-Anzeige automatisch aktivieren, wenn die Grésse von einem Cbjekt manull verandert wird
Formfraser Uberstreich- und Auswahlbereich 4 v | px
Frasstifte . _ ;
Richtungswinkel fir Fangbereich 7 v | px
Drucken Farbe fUr Auswahl El
Wasserzeichen Positioning step size 1000 v |mm — Sch rittg rosse Pfei Itaste
Alternative positioning step size 0.10 v imm  f— Sch rittg rdsse Ctrl +Pfei Itaste
BT
[#lo01 [ A | Schneideniange: 20 mm™; A
i A
b Auslaufradius R 3.6 mm e
& 5
0.2 mm x45° i
120 n
46
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen
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CNC HighEnd Applications

Profileditor-X (5:00)

Schnelle Eingabe eines Profilzugs mit Maus [>]
Ubersichtliche Tabelle mit allen Elementen [p>]
Vorschau aller Layer beim Import [>]
Konvertierung Spline - Polylinie ]

Konsequente Anwendung von ‘anhangen' und
‘tangential’
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Profileditor-X : Schnelle Eingabe des Profils mit Maus

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

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

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

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

B Anschliessend wird durch horizontal, vertikal oder schrag Verschieben der Maus die
Richtung und Lange der Linie oder die Richtung und Grésse des Radius bestimmt. a
Durch erneut kurz Anklicken der linken Maustaste wird der Endpunkt gewéhlt und
es folgt automatisch eine Linie als weiteres Element. Halt man die linke Maustaste QQ
langer, so wird der Endpunkt gewahlt und es folgt automatisch ein Radius als Q
nachstes Element.

B Die oberen Schritte konnen beliebig oft wiederholt werden, bis die Endkontur
erreichtist.

B Anschliessend kénnen flr jedes Element die gewtinschten Masse genau
eingegeben werden.

Sl
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CNC HighEnd Applications

Profileditor-X: Ubersichtliche Tabelle mit allen Elementen 5.00)

B In der oberen rechten Ecke werden die Tabellen der einzelnen Elemente und des Typs angezeigt.
B Wenn man auf ein Element klickt, wird die Masse des Elements in der rechten unteren Ecke angezeigt.

Tabelle aller Elemente

Masse des Elements
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Profileditor-X: Mehrere Layer

B Beim DXF-Import werden alle vorhandenen Layer in einer Vorschau dargestellt, so kann der richtige
Layer einfach ausgewahlt werden.

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

Datei

Masseinheit |Mllhmatar '|

Zahlenf it |GEma::\".'incIoW: Einstellungen - |
1/4 2/4 374

num<

CNC HighEnd Applications

(5.0.0)

Profileditor 5.0.0beta

v o 0eHE o
L P

Linie: 1
Startpunkt
Anhangend
Tangential
X Koordinate
¥ Koordinate
Endpunkt
Definition
Lange
Winkel

40.0000 | mm
140.0000 | mm

Lange & Winkel -
40.0000 | mm
0.000 | *

0K Abl

=4

ruch
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CNC HighEnd Applications

Profileditor-X: Konvertierung Spline = Polylinie 5.00)

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

Spline g:>

<0.002mm
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num<

CNC HighEnd Applications

Multiuser-Server: Sybase 17 und neue Benutzerverwaltung

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

Benutzer-Rollen verwalten

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

Benutzer-Rollen:

MName Berechtigungen
Administrator Datenbank-Verwalter

Benutzer

Datenbank Einstellungen dndern,Datenbank Quellen verwalten, K...

Rolle hinzufiigen... Rolle entfernen

[l* schliessen

Berechtigungen...

L

Rellenberechtigungen dndern

Welche Berechtigungen sollen dieser Rolle zugewiesen
werden ?

Berechtigung

1| [ |patenbank-Verwalter

2 Datenbank Einstellungen &ndern

3 Datenbank Quellen verwalten

4 |:| Benutzer verwalten

5 [ |Rollen verwalten

[ Eigenes Kennwort &ndern

7| [0 |Kennwirter dndern

8 Anmelden ohne Kennwort

9 Kategorien verwalten
10 Daten exportieren
11 Daten importieren
12 Master Werkzeug Schreibschutz setzen
13 Master Werkzeug Schreibschutz entfernen
14 Master Werkzeug Schreibschutz-Kennwort entfernen
15 Master Werkzeuge lesen
16 Master Werkzeuge sehen
17 Einstellungen veréndern
18 Maschinendaten verandern

O

X bbrechen 7]
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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: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

Gruppe Operation

Schleifen Einstechen
Formschleifen

In-Prozess-Messung (Messung mit Korrektur) Langsschleifen

Manuelle Rundschleifbahn

Manuelles Léngsschleifen

Spitze zentrieren
Unabh&ngige Form

num<<

CNC HighEnd Applications

Neuer Bearbeitungs-Schritt

Gruppe Element

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

Geometriemessung

Kontrolimessung

Messen

Schleifscheibe

jice]

Fixe Ausristung

Operation

Formschleifen
Unabhangige Form

(4.3.0)
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Dialog mit Korrekturen

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

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

Die Quer- und Vertikalkorrektur (bezogen auf
Werkstlick) ist ab 5.0.0 verftigbar.

Die Querkorrektur (bezogen auf Bearbeitung)
wird nur aus Kompatibilitdtsgriinden angeboten.

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

num<

CNC HighEnd Applications

(4.3.0)

Mantel/Freiflache 1

Geometrie
Zentrumsdaten
Scheibe

Worschiibe

Reduktion

Aufteilung Zustellung
Inkremente

Allgemeines

Korrekturen

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

=
2=y

Korrekturen (bezogen auf Bearbeitung)

Startwinkelkorrektur: °

Querkorrektur: 0.00000mm
Korrekturen (bezogen auf Werkstiick)

Langskorrektur: 0.00000 | mm
Querkorrektur: 0.00000 | mm
Vertikalkarrektur: 0.00000 | mm
Radiuskorrektur: 0.00000 | mm ﬁ

Korrekturen (bezogen auf Scheibe)

Scheibenradiuskorrektur: 0.00000 [ mm
Flanschmasskorrektur: 0.00000 [mm
Schleifzeitkorrektur: ]

3 Abbrechen| )
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

W Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen




CNC Power Engineering - Always on the move num?a2

CNC HighEnd Applications

Weitere allgemeine Neuerungen (1) 5.00)

Zwischen Schneidenende und Schaftanfang einstechen
Scheiben-Pakete kopieren

Scheibenauswahl eingrenzen

Schleifscheibe - Liste der Werkzeuge anzeigen

Kategorien flir Spannzangen

Schutzfase tasten mit Kihlkanalnadel, weiteres Tast-Verfahren wéahlbar
Registerkarte 'Rohling’ sichtbar im Dialog F10-Schéarfen

Formfréser tasten - Zahnmittenposition ermitteln

Multi-Drall Fraser — Auswahl der zu tastenden Dralle
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CNC 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 N

Bereich
Bereich / Richtung . ) .
Raohling Schaft scheib ordere Position Hintere Position
e 100.0000 | rrm 50,0000 | [JA Ec" IE
= Spindel

Eriinesse 150000 A L5-0000 Varschiibe Verldngerung: -20.0000 30.0000
Spitzenwinkel: 180.0000 I:‘ A Aufteilung,Zustellung I Zwischen Schneidenende und Schaftanfang einstechen I

Werkzeug-Spindel

Allgemeines Begrenzung: 20,0000

Korrekturen

Rohlingslange 100mm

Zwischen Schneidenende und

= EET 2 LT Schaftanfang 30mm |

Schneidenende 20mm
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Scheiben-Pakete kopieren

individuell gewahlt werden.

Scheiben-Pakete

Neu konnen 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

Schnellsuche:

Paket & Scheiben
M1-P 1-Nut-+Radial 1
M1-P2-Ausspitzung +5trn 2
M2-P 1-Nut-+Radial 1

M2-P2-Ausspitzung +5tirm

=]

Gffnen... DNeu. Loschen | [Fe] Kopieren... |
B_esh:ldcun...

M2-1249-0100-B12

B* schliessen v

Paket 'M2-P2-Ausspitzung+5tim' speichemn als I

| 2P 2-Ausspitzung +5tim_Kopie

(®) eine Kopie erstellen
das Original umbenennen

Scheibe 'M2-12V9-D100-B12" speichern als

2-12v9-0100-812_Kopie

(®) eine Kopie erstellen
das Original umbenennen
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CNC HighEnd Applications

Scheibenauswahl eingrenzen @21

B Die Scheibenauswahl kann nun pro Bearbeitung individuell nach verschiedenen Kriterien
eingeschrankt werden. Dies ist hilfreich, wenn dem Werkzeug auf einer anderen Maschine andere
Scheiben zugewiesen werden sollen. Diese Informationen bleiben auch dann erhalten, wenn die
Scheibenzuordnung geléscht wurde.

Mantel/Nut-X
Nut =2
Kern Ausgewihlte Scheibe
Nutausiauf Name: M1-1A1-D100-810-R0.5
Paket: CNC-M1

Scheibe
Vorschilbe Daten der Scheibe bearbeiten...
Reddon Schebe auswahlen... | Engenang.. |
Aufteilung/Zustellung
Eingrenzung der Scheibenauswahl

Mantel/Nut-X - Scheibe auswahlen
Scheubenauswah\ eingrenzen Vorgabe Toleranz (+/-)

. [Ihur shnliche Scheiben
y Peripherie v
o iphi Kategorie: Alle [CInur Scheiben der Bestiickung
[ Iniur Scheiben des Werkzeua:
V]
[ Gemessener Durchmesser 100,00000 | mm 5.00000| mm Sldvnellsuche: @ @ — e —
. in Fiter, v
Edaadus innen 0.50000] mm 0.20000] mm LR
[Edead R R W P Scheiben-Name » Paket Flans... Bestickung O Winkel Breite Eckr.. Edadi.. Verwendetam  Geandertam [] ﬂ{}{[
oS sussen = = || [M1-1a1-D100-B10-R0.5 CNCML  80.00 — 10000 000 1000 050  0.10 16.09.2021
] wirke 0.00000]° 3.0000]° [ Mm2-1a1-D100-B10-R0.S oNCM2 7000 — 0000 000 1000 05 0.0 16.09.2021
n M5--1A1-D100-810-R0.5 CNC-MS %0.00 — 100.00 0.00 10.00 0.50 0.10 16.09.2021

Eﬁrelte 10.00000 | mm 1.00000 | mm
[ aufspannung Innen

< >

Neu... X Vi naigy

Vorgabewerte von der aktuellen Scheibe ibernehmen
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CNC HighEnd Applications

Schleifscheibe - Liste der Werkzeuge anzeigen 5.00)

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

Scheibendaten (---P0O0_10_R01) Werkzeugliste
Info Name: —P00_10_RO.1 — Name ~
Geometrie Kategorie: ~DEMO_Scheiben Fur Maschinen der Kategorie: |
‘orgaben [ Maximalwerte Rt FErisE (keine) e M= Bohrer SGL-SETT1-DE.5
Verschleiss Korrekiu Paket: Paket_01 R Bohrer S-Gashout-Convex-Radius
SrSCERsTRaT S Material: Undefiniert v B Bohrer  HPX-SE112-D8.5
Historie EE== Bohrer HPR-5E113-D8.5
Aktion Datum Benutzer Version Maschine/Keyfie = Bohrer 028--SPITZE Schutzfase NGS_D22--
1 Erstellt 16.02.2012 9:48 DBA 3.6.0F 11432999 EE== Bohrer --56-KuelkanalSimulation
z Exportiert 02.03.2018 18:15 OEM 4.0.0b 11512999 EE== Bohrer --Prospekt_2012_Formbohrer
3 Importiert 14.09.2018 13:45 4.0.0h 11432999 BB Bohrer - -NR-Draw Flash-Stufenbohrer
4| Zuletztgeandert | 23.03.2022 9:36 DBA 5.0.0beta  |11432888/11432 y - _—
5| Zuetrtvermendet | 02.05.2022 8:06 DEA 5.0.0beta | 13302888/13802.. BB Bohrer --Formstufe-mit-Winkel-Knickspitze
O = Formfraser SCHEIBENFRAESER_Multidrall

= Formfraser Fraeser_fuer_lnnengewinde

pzahi Verwendungen: 81 w &0 anzegen... [ Formfriser Demo-Wendeplatte_Rundspannung_Sc
= Werkzeuge . | HH Paket... = Formfraser 065--Prospekt_2012_Formfraeser NGS_F
R 7 I'I o W= Formfriser 036--FLACHFORMBOHRER_NGS_F35--
= - = Formfriser --Stimschneider--
S ArEE =Y Fraser Stirn_Hohlschliff-Externe-Berechnung
[0 Datenschnittstelle. .. &N Fricer Mut_¥_ganze_Scheibenform
IS Fraser Kugel-mit-Ausspitzung-X-Flach-Kombi
WIS Fricar NYF-Rahlinnenrafil A
< >
Scheibe auswihlen fiir Mantel fut-X v oK X sbbrechen | g ¢ schliessen:
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Kategorien flr Spannzangen

(5.0.0)
B Die Spannzangen kdnnen nun einer Kategorie zugeordnet werden.
Spannzange
Geometrie Name:
Maschine SCHUNK_10-110_SDF _Wendeplatte ]
Typ: Kategorie: Neue Kategorie. ..
Fest e ‘Wendedaﬁzn ~
(keine)
HSK-50
Schaublin
T Wendeplatten
von bis
Durchmesserbereich Schaft: [ 10.0000] mm [ 10.0000]mm
Spannzangen-Durchmesser: 15-0000_ i
Spannzangen-Lange: 110.0000 | mm
[IMax. Einstecktiefe
[] DXF-Spannzangenform Form bearbeiten...
[JsTL-Modell fiir Spannzange
O Diese Spannzange bei einem neuen Werkzeug einsetzen, falls mehrere Spannzangen fur den
programmierten Durchmesser in Frage kommen.
W OK || X Abbrechen g
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CNC HighEnd Applications

Schutzfase Tasten 4:3.0)

B Weiteres Schutzfase Tast-Verfahren wahlbar (Kiihlkanalnadel Vertikal)
B Beim neuen Verfahren lenkt der Taster eher schneller und somit genauer aus.

Kihlkanalnadel Vertikal (neu) Kihlkanalnadel quer

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0 63



CNC Power Engineering - Always on the move

Registerkarte '‘Rohling’

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

maoglich die Lange des Rohlings auch hier zu definieren.

Nachscharfen

Geometrie

Aufspannung

Rehing

Abtrage

Operationen

Tastauftrag
Tasten-Allgemein
Tasten-Position
Tasten-Ausmessen
Tasten-RundlauffPlaniauf

Werkzeugmaterial: Hartmetall
[ kiihlkanal
Rohling

Rohling
Lange: 77.0000
Durchmesser: 11.8500 Ela
Spitzenwinkel: 1s0.0000° [Ja

(3 patenschnittstelk. ..

Neu... | [F7) Speichernals...

Schleifin

v’ MNormale Eingabe | . Abbrechen (7]
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CNC Power Engineering - Always on the move

Formfraser tasten - Zahnmittenposition ermitteln @30

B Wie im Bohrer-Programm ist es nun auch im Formfraser-Programm moglich, die Zahnmittenposition

mit dem Messtaster zu bestimmen.

Geometrie

Formen

Freiwinkel Versatz fir Einspannlange tasten in X: 1.7500 ¥ 0.000( Ma
Plattenlage Messeintauchtiefe in X: 0.4000 | mm

Stirn Ausrichten: An Schneide v
Rohling

Info

Anhénge

Aufspannung

Spamsystem-Transformetion Einspannléngenkorrektur iiberwachen

Uberfiihren [ NaRyane [ Nach hinten

Inkremente

CNC [[]Lange Schneide suchen

D | Zahnmittenposition ermittein I

Parkpositionen [[] Durchmesser suchen

Tasten-Allgemein

[C] Einspannlsnge nachmessen (beim Nachschérfen)

Tasten-Position
Tasten-Ausmessen [[] vertikale Tasternadel firr Verdrehung tasten verwenden
Tasten-Rundlauf/Planiauf [[] verdrehung messen vor Einspannlange messen

[C]Beim Tasten der Verdrehung nicht um Mass vor Mitte versetzen (Taster steht im Zenit)
[CJEinspanniénge pro Zahn ermitteln (nur fiir Drall A, nicht in Verbindung mit bereits getastete Werte verwendbar)
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Tastendialog: Mehrere Dralle tasten

B Nun ist es moglich, im Tastendialog auszuwahlen, welcher Drall getastet werden soll
(Multidrall-Fraser).

(5.0.0)

4.3.0 5.0.0

Tasten

Tasten

Werkzeugdaten messen Werkzeugdaten messen
ISteigung Dral 1,2 Steigung
[CJpurchmesser [Jourchmesser
[CInuttiefe Onuttiefe
[schneideniange [Jschneidenlange

[Ispanwinkel [ spanwini kel

[[1zahn mit grésstem Gffnungswinke! als Startzahn verwenden [J Zahn mit grésstem Offnungswinkel als Startzahn verwenden

Einspannung tasten Einspannung tasten
Einspannlénge Einspannlange
Verdrehung Verdrehung

=]
S lasten..,

[Vorgang noch nicht gestartet

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0
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Weitere allgemeine Neuerungen (2) 5.00)

Warmegang-Kompensation

Nummerierung der Zahne bei Definition der ungleichen Teilung

Eigene Parkposition fiir Programm-Ende mit NR-Control

NUMROTO E-Mail Client

NR-Control: Hinweis auf PC-Neustart ausgeben

Automatische Spannsystem-Transformation mit manuell Eingaben erganzen
Zuletzt verwendete Maschine bei Werkstiick 6ffnen automatisch verwenden
Inch / mm Wert umgerechnetim Kontext-Menu

Umlenken/PP - Flagge und Strategie

Direkter Import von Schaublin Default-Spannzangen
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Warmegang-Kompensation,
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B Automatische Warmegang-Kompensation unter Verwendung des Werkstlck- oder
Scheibentasters. Diese Funktion muss fur jede Maschinenkinematik einmalig angepasst werden.

7 Einstellungen

Tastayklen
Vorschilbe
Distanzen

Dral

Tasterdaten
Nadeln
Auslenkung
Durchmesser
Kalibrierung
Kalibrierung Warmegang
Schebentasten
Scheibentasten Kal

Warmegang Werkzeugtaster Z-Achse X-Achse ¥-Achse B-Achse
Offsets: X 000000 0.00000 000000
Y 0.00000 0.00000 0.00000
z 0.00000 0.00000 000000
Achse fir Messung aktivieren O O O
Kalbbrierposition: [ ooooco| | o.0000] | 0.00000|mm| 0.00000]*
Warmegang Scheibentaster
Offsets: X 0 0.00000 0.00000
v 0000 0.00000 0.00000
z 0.00000 0.00000 0.00000
Achse firr Messung aktivieren O O O
Kalbrierposition: [ o.ooooo| [ o.o0000] [ 0.00000]mm| 0.00000]"

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

Meuer Bearbeitungs-Schritt

Gruppe Operation
Schleifen Durchmesser
Rundschleifen Fléchenabstand innen

Kontrollmessung
Messen

Schleifscheibe

150

Fixe Ausristung
Maschinenteile
Externe Berechnungen

Kerndurchmesser

Warmegang-Kompensation

(neue Option, 4.3.0)

Warmegang-Kempensation

Algemeines
Korrekiuren
Tasten

Anzahl Werkzeuge bis zum Ausfiibren:

Messung mit Werkzeugtaster:
Messung mit Scheibentaster:

K& >

Maximale Differenz bei Verwenduna beider Taster fir eine Achse:

Verrechnung der Werte bei Verwendung beider Taster fiir eine Achse:

[ unterstitzung vor dem Tasten wegfahren

[Ischeibe vor dem Tasten entladen

Mullpunktverschiebung. ..

(rur i Laderbetrieb)

HE <
HE ~

[Coamolen

Mittelwert v

=]
21 Jetzt tasten...

W 0K || ¥ pbbrechen @
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Teilung: Nummerierung der Zahne

B Zahne werden bei Verwendung einer ungleichenTeilung nummeriert.

Geometrie
Spitze
Startwinkel der Zihne [°]

Durchmesser
Geometrie [
Teilung 2

2| 30.0000
Rohling

3 60,0000
Aufspannung

© NUM: GrindingHub 2022 — NUMROTO News Version 4.3.0 —5.0.0

Startwinkel sind
(®) Absolut
(O Relativ

num<a<
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(5.0.0)

Durchmesser 1Nut

Qe

[~] Eigene Teilung | Zahnauswahl

Rechts

Eigene Zahnauswahl

Startwinkel der Zahne [°]  Startwinkel sind

6] (®) Absolut
O Relativ

5]

ORHORNAORMNREDORE =

cll=
B
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Eigene Parkposition fur Programm-Ende mit NR-Control 5.00)

Geometrie

B Fir NR-Control kann eine eigene ” |
Parkposition definiert werden, welche severdn o

Rohling

am Ende des jeweiligen Werkstlcks

Anhange

angefahren wird, so dass sich die Aufarun

Uberfithren

Maschine in einer optimalen Position

CNC

O om N o= =

der Position fiir
chsel 1' Gbernehmen Mantel

Werte von de

far den Wechselvorgang befindet. ~—

s e
Tasten-allgemein Aummahs:h i E Fo ;
(Wer
EB

Tasten-Position te von den Einstellungen ibernehmen)

Tasten-Ausmessen
Tasten-Rundlauf/Planlauf

Reihenfolge gilt fir das Anfahren der
Parkposition ab ds erkzeug, Beim
A
P

N
Bl fasten... £ Datenschrittstelle. . v oK X mbbrechen| g
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NUMROTO E-Mall Client

B Es ist nicht mehr notwendig, ein E-Mail-Programm zu installieren, um Benachrichtigungen
mit NR-Control zu versenden — ein integrierter E-Mail-Client flir den Versand von E-Mails ist nun
vorhanden. (Die Zugangsinformationen zu einem gultigen Mailserver muss jeder Kunde selber

(4.3.0)

bereitstellen.)
Einstellungen
Optionen
Datenbank (O Windows Default E-Mail Client verwenden
Ordner I@ Numroto E-Mail Client verwendenl
Kundendaten
Mail .
SMTP Server: mail @mydomain. com | port| 5872
Benutzername: adresse @mydomain.com I
Passwort: | essssssssssssssssss | >
[sst
Name: Meine Person |
E-Mailadresse: mail @mydomain. com |
Organisation: Meine Firma |
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NR-Control: Hinweis auf PC-Neustart ausgeben @30)

B Hinweis ausgeben, wenn System seit langerer
Zeit nicht neu gestartet wurde. &3 Einstelungen o x

Optionen

B Alle ein bis zwei Wochen wird ein periodischer Prookolienng oo s
. wterne Daten Restlaufzeit-Anzeige Gross
N e U Start d eS g a.n Ze n SySte m S e m pfO h | en . D I eS Exteme D Alle verwendeten aa’erkzeuge und Scheiben vor dem Start sperren
erhoht die System-Zuverlassigkeit und unter Hauptrogramn DiPresesostat Anfage 1. Werea creeprmt

[ Beim Herstellen das Schieifprogramm fir jedes Werkzeug neu berechnen
Werkzeugfunktionen
Prozessstart: Parkposition anfahren

U m Sta‘n d e n au C h d I e G eSC hWi n d I g ke it - Externe Funktion Automatische Zeitberechnung aller Werkzeuge vor dem Start

Benachrichtigung
Paletten Ansicht

Parameter

Automatische 30D -Kollisionsprifung vor jedem Werkzeug
Automatische 3D-Kollisionspriifung aller Werkzeuge vor dem Start
[] 30-0Online-Simulationsdaten generieren
30-Online-Simulation beim Start der Produktion aktivieren

Kommentarspalte anzeigen
Beim Offnen eines Werkzeugs direkt den Quick-Edit-Dialog anzeigen
Werwenden von Werkzeug-Vorlagen
[[]'startplatz setzen’ bei jedem neuen Werkstiick-Produktionsschritt
Schleifzeit laufend aufgrund der vorangehenden Werkzeuge korrigieren

Anzahl Werkzeuge fur die Berechnung des Durchschnitts: =

Hinweis ausgeben, wenn System seit [&ngerer Zeit nicht neu gestartet wurde
Dauer bis Hinweis angezeigt wird: 15 =5H| Tage

[ Nach Werkzeugénderung im Pause-Modus Zahler fiir Messen im Prozess zuriicksetzen

v oK X abbrechen| (g
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Spannsystem-Transformation mit manuellen Eingaben erganzen o0

B Bei Profilplatten-Werkzeugen wird die Aus-
richtung der Platte im Profilplatten-
Spannsystem und bei Wendeplatten-

Bearbeitungsdaten - Spannsystem-Transformation

Plattenlage im Spannsystem: Automatisch v
Werkzeugen mit der Combobox 'Lage der Lt der Tarsormetoren
Wendeplatte' automatisch festgelegt. a L fomment
Basierend auf dieser Definition wird die — o
Plattenlage in der Spannsystem- = —
Transformation automatisch richtig gewabhlt. Oreurs ol
B Neu kdnnen zusatzliche Transformationen =
manuell hinzugefiigt werden.
13 [] Drehung ~ | Léngs (2) ~ ] 50000 [+ |
h Verschiebung | Quer () M 10000 |mm |

Eela o
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Zuletzt verwendete Maschine automatisch verwenden

B Es ist nun mdglich, beim Offnen eines Werkzeugs automatisch die fiir dieses Werkzeug zuletzt

verwendete Maschine, gemass der Werkstiickinfo, zu aktivieren.

num<

CNC HighEnd Applications

Einstellungen

Optionen
Fenster
Export/Import
2D
NUMROTO-3D

Masseinheit Anzahl Nachkommastellen
O :
© Anzahl: 4+
Oinch [M Umschaltung in der Statuszeile =

[ Programm Verlassen bestatigen

||V Text in Eingabefeldern selektieren

[V Filtereinstellungen sichern

[V CNC-Programm im Hintergrund laden

[ Alternative Tastenbelegung im Nachschérf-Dialog

|| Abtrége als Startseite im Nachscharf-Dialog

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

[ Keine Vorschau in der Werkzeugtabelle

||V Direkte Maschinenumschaltung in der Statuszeile

||V sprachauswahl in der Statuszeile

||V Werkzeugkategorie-Wah! beibehalten

||V scheibenkategorie-Wahl beibehalten

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

[ Profileditor-X verwenden

F Beim Offnen eines Werkzeugs die zuletzt verwendete Maschine automatisch anwahlen I
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--2N-Kugel--5chleifen-Auf-Innenbelag_Topfscheibe

\‘5) Soll zur folgenden Maschine gewechselt werden: '11432888

® =

(5.0.0)
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Inch / mm Wert umgerechnet im Kontext-Menu
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B Die Eingabegrésse kann man sich im Kontext-Menu im anderen Masssystem anzeigen lassen.

Mantel/Freiflache 1

Geometrie

Scheibe

Spindel

Vorschibe
Aufteilung/Zustellung
Inkremente
Allgemeines
Korrekturen
Umlenken
Schleifposition
Kiihlventie
Teilung,/Drall
1S0-Ausfahrprogramm
ISO-Programm

Freiwinkel:
Fasenbreite:
Rundfasenbreite:
Anstellwinkel:

Verdrehwinkel:

Schleifpunktverschiebung:

Verlangerung:

An-[Ausfahrschrige

Schleifposition:
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Mantelanfang Mantelende
8.0000| == 8.0000
l.3000] === 1.3000
0.0000 Riickgingig
2.0000 Ausschneiden
0.0000 Kopieren
0.0000 Einflgen

Loschen

Original-Wert 13000
Standard-Wert  1.3000

Minimum-Wert  0.0010
Maximum-Wert  9999.9900

I Wert in [inch] 003118 I

Tangential

w

t-Verschiebung:

w

(4.3.0)
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Umlenken/Parkpositions - Flagge und Strategie @30

B Umlenken/ PP - Flagge und Strategie flr Bearbeitungs-Schritte und 3D-Simulation separat
anzeigen.

B In der Bearbeitung-4 wurde "Wechseln zu diesem Bearbeitungs-Schritt iber Umlenkposition’
manuell aktiviert. Wenn jetzt fur die 3D-Simulation die Bearbeitung-3 deaktiviert wird, so muss
neu die Bearbeitung-4 tGiber die Parkposition wechseln.

B [3D|Fa... Operation Scheibe Drehzahl D Vorschub |Kollisio.... |ab... | QW' | Bahnfehler Umlenken
1 |Mantel ’_ Mut-X [ | € -NUM—1A1-D100-B15-R0.1 54202/ 22.00 1 80.0 8 |@ |@n|e PP}
2 |stirn ’_ Stirn-Hinterlegung [ | € -NUM—-1A1-D100-B15-R0.1 5 4202 22.00 1 50,0 on (P[P
3 Mantel Ij’_ Riickenabsetzung [ | ~UM--1V1-D100--B06-R0. 1-W20--Aussen 54202/ 22.00 2 0.0 on [P
n ’_ Stirn-Ausspitzung X [ | —MUM-1v1-D100-B06-RO. 1-W20—-Aussen 54202/ 22.00 2 50.0 on

5 Mantel ’_ Freifidche 3 € | €9 —UM-—11V3-D100-B10-T30-R0. 1-Schlichten 5 4202/ 22.00 3 15.0 on 2R
6 Mantel ’_ Freiflache 2 € | € -NUM-11v5-D100-510-T30-R0. 1-Schlichten 5 4202 [ 22.00 3 15.0 “n uu
7 Mantel - Freifiche 1 € | € -NUM-11v5-D100-510-T30-R0. 1-Schlichten 54202 { 22.00 3 15.0 “n uu
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Direkter Import von Default-Spannzangen

B Bei der Installation der Version 5.0.0 werden im Ordner 'DEF_COLLETS' die Spannzangentypen
Schaublin W15, W20, W25, B32, B32-45 mitgeliefert. Diese kdnnen nach Bedarf importiert werden.

B Alle Spannzangen haben passende DXF-Profile und STL-Modelle.

Spannzangen verwalten

(5.0.0)

Kategarie: Alle

| Mur fiir die aktuelle Maschine verwendbare Spannzangen aufiisten

¥ Maschine

Schaublin-832-45_03-06
Schaublin-832-45_01-03
<

Andern... MNeu... Léschen

' Datei Impertieren

Welche Spannzangen méchten Sie importieren?
Schnellsuche:
7 Name . .

== | | NumrotoDefauttCollets.EXP | prahariy
Zuletzt 3

Suchenin: | | | DEF_COLLETS

Nami
verwendet Schaublin-B32_003-01 >
Schaublin-B32_01-03
Schaublin-B32_03-06 #

Schaublin-B32_06-09
Schaublin-B32_03-12
Schaublin-B32_12-15
Schaublin-B32_13-18
Schaublin-B32_18-21
Schaublin-B32_21-24
Schaublin-B32_24-26
Schaublin-B32_26-28
Schaublin-B32_Custom
Schaublin-B32-43_01-03
Schaublin-B32-45_03-06
<
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Neuerungen in NUMROTO 4.3.0 und 5.0.0

B Fraser

B Bohrer / Stufenbohrer

B Formfraser

B 3D-Simulation

B NR Draw

W Sonstige Themen

B \Weitere allgemeine Neuerungen
B Geplante Entwicklungen
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Geplante Entwicklungen flr 5.0.1

Drallverlauf im Kugelzentrum reduzieren

Profil von Formscheiben bei Nut-X bertcksichtigen

Parameter-Eingabe mit einfachem Rechner erganzen

Scheibentyp 11V5 auch fur radiale Freiflache zulassen (Fraser und Formfraser)
Ausgewahlte Form/Freiwinkel/Drall duplizieren (anstelle vom letzten Eintrag der Liste)
Start-/Endpunkte (pro Profilelement) in Tabellen flr variable Werte anzeigen
Verbreiterungs-Vorschau 'Stirn-Ausspitzung-X' und 'X Flach'

Mehrere Spannzangen gleichzeitig anderen Maschinen zuordnen

Dialog F10 Nachscharfen — aktuelles Werkzeug automatisch in Jobliste hinzuftigen

und vieles mehr!
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Drall bel Kugelzentrum reduzieren

B 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 gradliniger gestaltet werden. Bei 0% bleibt alles wie bisher. Bei 100% verlauft der
Drallwinkel im Bereich des Kugelzentrums gradliniger. Zwischenwerte sind auch maoglich. In allen
Fallen ist die Schneide Uberall stetig.

Reduktionsfaktor 100% Reduktionsfaktor 0% (gleich wie bisher)
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Parameter-Eingabe mit einfachem Rechner erganzen

B Parameter-Eingabe mit einfachem Rechner ergdnzen um bestehende Werte einfach zu

verandern (bspw. 99.982+0.013).

Mantel/Freifliche 1

Geometrie

Scheibe

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

Korrekturen
Startwinkelkorrektur:

Léngskorrektur:

Korrekturen (bezogen auf Maschine)

Léngskorrektur:
Querkorrektur:
ertikalkorrektur:

Korrekturen (bezogen auf Scheibe)

Scheibenradiuskorrektur:
Flanschmasskorrektur:

Radiuskorrektur:

Schleifzeitkorrektur:
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Weitere Informationen:

Release-Notes im NUMROTO-Kundenbereich
WWW.Nnumroto.com

CNC HighEnd Applications
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Vielen Dank fur Ihr Interesse!
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