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Uber NUM num?2

CNC HighEnd Applications

A% “v“"*l:i‘,-i"rr;j;; NUM liefert international CNC Gesamtlésungen fiir die Automation von

< 'y.'v::-',-' Produktionsmaschinen

-~ : r‘;v "f Die L6sungen stehen im Vordergrund nicht die Produkte, die wir brauchen, um
v - v\r - die Losungen zu realisieren

v - - w Co-Engineering und Partnerschaft sind von zentraler Bedeutung

Wir haben mehr als 60 Jahre Erfahrung im Bereich CNC-Steuerungen
Mit Standorten auf 6 Kontinenten sind wir weltweit vertreten

Die regionale Prasenz in Deutschland mit Vertrieb, Applikation und After Sales
(Holzmaden, Iserlohn, Braunschweig, Chemnitz) garantiert kurze Wege

Alle Kernprodukte werden selbst entwickelt und hergestellt — in Europa. Das
bringt die Flexibilitat und Offenheit unserer Produkte

Im After Sales sind die meisten Komponenten weit mehr als 10 Jahre — teilweise
Uber 30 — verflgbar oder werden durch kompatible Nachfolgeprodukte ersetzt

Unsere Marktstrategie besteht darin, unseren Kunden zu helfen, eine bessere
Maschine zu bauen, die ihnen einen Wettbewerbsvorteil auf dem Markt sichert
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Internationale Organisation num?~
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W NUM Headquarter ® NUM Gesellschaft ® NUMAgent O NUM Kontakt
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Technische Highlights num?<

© NUM: 240410_mav_forum_numgrind.pptm

CNC HighEnd Applications

Geeignet fur alle Werkzeugmaschinentypen (3-4-Achsen-Maschinen, 5-
Achsen-Fras- und Schleifmaschinen, Mehrkanal-Transfermaschinen) aber
auch Laser-, Wasserstrahl-, Biegemaschinen etc.

Skalierbares System mit einzigartiger Offenheit und Flexibilitat
Individuell anpassbares HMI nach kundenspezifischen Vorgaben
Integration kundenspezifischer Makros/Anwendungen

Unkomplizierte Integration von Drittanbieter-Motoren und speziellen E/A-
Geraten

Einfache und vollstandige Sicherheitslésung
Einzigartiges und einfaches Inbetriebnahme-Tool flr alle Maschinentypen

Maschinenintegration in Industrie 4.0- Fabriken durch lloT Gateway
(OPC UA, MQTT, MTConnect, umati, OPC DA)



Anwendungsspezifische Gesamtldsungen num?2,

CNC HighEnd Applications

NUMspecial - Kreative und praxistaugliche Losungen fiir lhre NUMcut - Eine vollstéandige Losung fiir fortschrittliche Schneid- NUMtransfer — Wirtschaftlich und flexibel bei allen Losgros-
spezifischen Anwendungen maschinen sen bei Transfer-, Rundtakt- und Mehrspindelmaschinen

NUMwood - Lange Tradition mit leistungsstarken Gesamtls-  NUMretrofit — Rationelle Verldngerung der Einsatzzeit lhrer ~ NUMmill — Flexible Losung mit Werkstattprogrammierung fiir
sungen in der Holzverarbeitung Maschine um Jahre umfangreiche Fraszyklen, inklusive vollstandiger 3D-Simulation
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Anwendungsspezifische Gesamtlésungen num?2

CNC HighEnd Applications

NUMhsc - Exzellente Qualitdt bei hochsten Geschwindigkei- NUMgear — Intelligente Gesar
ten auf Maschinen mit 5 oder mehr Achsen oder als Retrofit im Bereich di

NUMgrind - Schleif- und Abrichtzyklen, mit intuitiver Werk-

statt Programmierung und 3D-Visualisierung

NUMROTO - Seit Jahren erfolgreicher Trendsetter im hochpré- NUMgrind — Schleif- und Abrichtzyklen, mit intuitiver Werk-
zisen Werkzeugschleifen statt Programmierung und 3D-Visualisierung
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Beispiel 1 — Vertikalschleifmaschine num?2
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Beispiel 2 — Vertikalschleifmaschine num?2
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Grinding of Spéiol Curved Surface
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Beispiel 3 — Horizontale Schleifmaschine num?<
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Beispiel 4 — Horizontale Schleifmaschine num?2
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G-Befehle fur das Aussenrundschleifen num?~5

CNC HighEnd Applications

9 vordefinierte Zyklen fur rasche Implementation vom Prozess

Alle Geometrie- und Prozessdaten werden in einen vordefinierten Satz von
Parameterfeldern eingegeben

. } 1 |
G200 Einstechen / Mehrfach-Einstechen L
_ _ ] Einstechen Oszi. Einstechen
G202 Einstechen mit geschwenkten Achsen (Schrageinstechen) . p
i
G204 Oszillierend Einstechen Schrageinstechen| | Pendelschleifen
) i
G206 Pendelschleifen aﬂw £
. . Stim Pendelschileif Profilschleifen
G208 Profilschleifen " 3
_ =] £
G210 Kegelschleifen Oszi. Stimschleifen | Kegelschleifen
G212 Oszillierend Stirnschleifen / Stirn Einstechen ﬂi ==
G214 SirrEarlEEn Stim Einstechen Radiusschleifen
G216 Radiusschleifen
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G-Befehle fur das Innenrundschleifen num<Y

CNC HighEnd Applications

9 vordefinierte Zyklen fur rasche Implementation vom Prozess

Alle Geometrie- und Prozessdaten werden in einen vordefinierten Satz von
Parameterfeldern eingegeben

G201 Einstechen / Mehrfach-Einstechen Ilﬂ Ilﬂ

) ) ) Einstechen Oszi. Einstechen
G203 Einstechen mit geschwenkten Achsen (Schrageinstechen) i 0
G205 Oszillierend Einstechen Schrageinstechen| | Pendelschleifen
G207 Pendelschleifen i (D
G209 Profilschleif Stim Pendelschleif Profilschleifen

rofilschleifen

| i

G211 KeQEISChIeIfen Oszi. Stimschleifen Kegelschleifen
G213 Ostzillierend Stirnschleifen / Stirn Einstechen ] ]
G215 Stirnschleifen Stim Einstechen Radiusschleifen
G217 Radiusschleifen
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Formen fur Aussendurchmesser num?~
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15 vordefinierten externen Formen. Nur parametrisiert und kein CNC-Code schreiben.
Eigene definierte Formen in einem Teileprogramm (XPI) laden.

Exzentrischer Kreis c Ellipse O
Rechteck ] Reuleaux Dreieck A
Quadrat Stadion )

Trapez [\ Rhombus <>
SchlUsselweite O Ei-Umriss O
Dreieck /\ Oval O
Kreissegment D Regelmassiges Vieleck Q
Externes XPI C/ Superkreis ()
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Unrundschleifen

Das Unrundschleifpaket besteht aus Funktionen fur
Verschiedene vordefinierte Stempel
Kurbelwellen (Exzentrische Kreise)
Nockenwellen
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Flexium CAM Profile num?<
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Eine Form (z. B. eine Nockenwelle) kann als dxf-Datei in XY-Koordinaten oder als
Punktliste in XC-Koordinaten definiert werden

Diese Form kann angepasst und dann in ein Teileprogramm (xpi) konvertiert werden

7 Flexium CAM Profile - o x
7 . ~
(/ & numa<
ofile Preview Profile Editor Post Processor O gt spptestions
“““““““““““““““““““ o 4P Sect
Name SiD1
Col »
m
Name siD2
Speed 2000
Color »
m
Name SiD3
Speed 1000
Col »
& Settings @ English
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Flexium 3D
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Erstellung eines realen Maschinenabbilds

num<y
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Darstellung von bearbeiteten Oberflachen und Verfahr wegen

Flexium 3D 4.1.11.23 - RevOc_AlLini (OpenGL)

], e
o I
Modet 1000 Precsion. 0.01 mm 1

REE o
> B

numa
Flexium™ 30

l !
) 2

%10206 L102 N CNC commane o

ELSE (Not Conti
N190  (Plunge kind s di
IF [GC(49)}=1 OR [GC(49)}=2 THEN

(4 102040500

(IF LAST_MEAS_MODE=CONTACT OR LAST_MEAS_MODE=BCD THEN)

L, 102050xp1 !
12

"
& "

Help

-

Options

Q'

Disconnect

D " 4
Search mode

E[GC(S)HEIGC(TII"U2
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Beispiel HMI - Gleichseitiges Sechseck (AD)
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Dummy2
%1111.0 Demo Programm

Befehle
Aussenunrundsch
-~

Rechteck
LA

Trapez

O

Polygon

v
Innenunrundschie
Aussenschleifen
Innenschleifen
Schleiffunktionen
Diverses
Werkzeuge ...

Unterprogramm ...

""" & &-

Hilfe Funktion

mm |rreic | ses |

|

pPP | miER | nPos |macknw|
|
|nevinG | cuco | ka1 |

Programmanfang

(PSt_Tool)

+" Polygon

+/ Programmende

Benutzte Wz

Werkzeuge

Unterprogramm

Speichern

Prog

numa<
flexium*a

Polygon Schleifart  Zyklusdaten Schruppen

Anz. der Ecken (n) B
Seitenlange (s) 10 mim

Art des Polygons  |Normal ~

Drehrichtung

Rohling
Vorbearbeitet Nein hd
Rohlingstyp Welle v
Rohteildurct 20 mi

Rotationswinkel 2
Versch.in X mm
Versch.inY mm
Drehung der Figur 2
10
= 0+
# -10 =

= & "

Bereinigen

Auf Loschen

Zuruck

Einrichten ,

3F4 |

|
sF8 |

Np
&
Var
@ sF6
Diag

E sF7

Service

sFg

sF9
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Beispiel HMI Einstechen / Mehrfach-Einstechen
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ReFPT | cnc? | syswr | exper |cowper| stop |
auto | wr | ppp | mier | wPos |macknw|
| mo1 | ¢+ | mm |rrREIG | sPs |
stART | stop | moz |aeuAnG| cnco | ka1 |
Dummy2
%1111.0 Demo Programm
Befehle
Aussenunrundsch Programmanfang
Innenunrundschle ~ (PSt_Tool)
Aussenschleifen +/ Polygon
1 ~'Einstechen
g +/ Programmende
Einstechen
&
i
Schrageinstechen
A |
=5}
Stim_Pendelschleife
A4

Innenschleifen

Schleiffunktionen

Diverses Benutzte Wz
Werkzeuge .. Werkzeuge
Unterprogramm ... Unterprogramm

@ Fi o~ @ F2 @ F3

Hilfe Funktion Speichern

Prog

=B EGE Gap & Schiuppen

Einstechen Startpos.(Z) 77
Mehrfacheinstechen Endpos. (EZ) 10
Scheibeniiberlappung (P) 2.5
Abstand Eilgangpos. (EP) 0.5,
Durchmesser iiberspringen (ER) 120
Sicherneitsdurchmesser (EH)
Auswahl Scheibenseite
Werkstiickdrehzahl
Werkstiickdrehrichtung
Gegenseite Schieifen
Auswahl NPV1

150-Funktion

& " &

UP hinz. UP entf.

2 |EIFI B
3| P 3

&
.4 R4 RS <

Schlichten

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
Seil

Ulmin

&

Bereinigen

~

Zuruck

Einrichten ,

5F4
Np
@ sF8 |
Var

sF6
&
Diag

E sF7

Service

sFg

sF9
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Beispiel HMI Pendelschleifen num?<

@
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CNC HighEnd Applications
| rerpT | cnce | syswr | ExPEr |colpeT| stor | o SF1
| auto | wr | ppp | mrER | nPos |macknw| @-""
| | mo1 | ¢+ | mm |rrREIG | sPs | ~
| smaar | stop | oz aswanc| cnco | wat | num@< Brod

- F2
Prog flexium*s i? -
Dummy2 RENLEIETIENEGE Gap & Schruppen  Schlichten Prog
%1111.0 Demo Programm o
El
Befehle Enddurchmesser (X) 90 mm gg
Startpos. der Scheibe (Z 0 EZ]
Aussenunrundsch , Programmanfang SRR ) — I Einrichten
Endpos. der Scheibe (EZ -50 -]
Innenunrundschle  (PSt.Tool) pos. der Scheibe (£2 e —Losd == sF4
Scheibenpos. {Start) Ausserhalb ¥
Aussenschleifen +/ Polygon
. Scheibenpos. (Ende) — -
- Einstechen schei ER EP
.cheibe Nachlauf Betrag (Start) mm - SF5
Stim Einstechen | PENAEISCRIGIENT|  q1anq Eigangpos. ep) 05 mm = d - __ﬁx_._ L @
1 + Programmende Durchmesser iiberspringen (ER) mm var
Sicherheitsdurchmesser (EH) mm sF6
Oszi. Einstechen
Verweilzeit {Start) 12 sec @
*i Verweilzeit (Ende) 1 sec miag
Pendelschleifen Schieifvorschub 500 mmimin {,@’, 14
- Zustellungstyp Nicht kontin
= Service
Innenschleifen Auswahl Scheibenseite Linke Seite
: . Werkstiickdrehzahl i S
Schleiffunktionen eristickdrelza Uimin
o . Werkstiickdrehrichtung
iverses enutzte Wz
Gegenseite Schieifen [Nein __ [V]
Werkzeuge .. Werkzeuge AT T rErr— sFQ
Unterprogramm ...  Unterprogramm 1SO-Funktion
Fi o~ F2 F3 F& Fr Fé& F& F11 B
& &H- & & & & & &
Hilfe Funktion Speichern UP hinz. UP entf. Bereinigen Runter Zuruck Mode
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Beispiel HMI Vertikales Stirn-Einstechen num?%<
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| rerpT | cnce | syswr | ExPEr |colpeT| stor | & SF
| auto | wr | ppp | mrER | nPos |macknw| @-"’
| | mo1 | ¢+ | mm |rrREIG | sPs | .
| star | stop | oz |aswane] cnco | kat | num&a Brad

Prog flexiuma & =

itino. |
%1111.0 Demo Programm LT R=Eh S ERN Schiuppen  Schlichten

10 mm

Aussenunrundsch Programmanfang Bearbeitungspos. (X} 50 mm
Innenunrundschie (PSt_Tool) Abstand Eilgangpos. (EQ) 1 mm
Vv Polygon Durchmesser iiberspringen (ER) 40 mm

Aussenschleifen

. i Sicherneitsdurchmesser (EH) mm
Innenschleifen +/ Einstechen
Auswahl Scheibenseite Seif

i |Linke Seite. | v/|
- +/ Pendelschleifen em—
Werkstiickdrehzahl 12 Uimin
’ -+~ Sfimn Einstechen
Stim Pendelschleife v Werkstiickdrehrichtung
II USRI Gegenseite Schleifen
- . Auswahl NPV1
Oszi. Stimschleifen uswa £ine e
E ISO-Funktion
Stim Einstechen
v
N N sF8
Schleiffunktionen
Diverses Benutzte Wz
Werkzeuge .. Werkzeuge sFQ
Unterprogramm ... Unterprogramm
Fi o~ F2 F3 Fi& Fr F& F11 By F
& & & & & &
Hilfe Funktion Speichern UP hinz. UP entf. Bereinigen Zuruck Mode
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Beispiel HMI Standardschleifscheibe
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| reFpT | chce | sy
| auto | wr |

| | mor |
| start | stop | moz
Dummy2

%1111.0 Demo Programm
Befehle

Aussenunrundsch

Aussenschleifen

a2

Einstechen

a5

Schrageinstechen

(]
#

Stim_Pendelschleife
A4

Innenschleifen

Schleiffunktionen

Diverses
Werkzeuge ..

Unterprogramm ...

& " g @”0 & -

Hilfe Funktion

swr | ExPer |colper| stor |
ppp | mier | nPos |macknw|
| mm |rrEIG | sps |
|aetAnG| cnco | ka1 |

Programm

Benutzte Wz

-~
(=lanaara vywneet)

ID Tool_Bill
(Standard Wheel)

ID_10_20
(Standard Wheel)

«OD_210_61 48
(Standard Wheel)

‘/OD 350_20
(Standard Wheel)

0D_350_30
(Standard Wheel)

0D_350_60
(Standard Wheel)

hd

Unterprogramm

Speichern

Prog

num&ag
flexium*s

Allgemeine Daten BEERNENELEERN Abrichtdaten Formdaten

Lange Hinterzug Links 4.5 mm Scheibenbreite 20
Radius(+) | Fase(-) Links 0. mm Kleinste Scheibenbreite 10
Schulterhdhe Links 1 mm Scheibendurchm. neu 10
Winkel Hinterzug Links 10 o 5 chm. 7t 9
Lange Hinterzug Rechts 0 mm Maximale Drehzahl {(1/min) 20000
Radius(+) | Fase{-) Rechts O mm

Schulterhdhe Rechts 0 mm

Winkel Hinterzug Rechts 0 o IO—- Anadl

Auf

a

& "

Bereinigen

g
Loschen

||wi||
[
\
I

T T T
10 5 0 5 10
z

mm
mm
mm
mm

Uimin

~

Zuruck

sF9

:

Mode
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Mess Moglichkeiten num?<
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Schallsensor (AE) Sensor
Anschleifen vom Werkstlick (Axial + Radial)
Abrichter-Position suchen

In-Prozessmessung
Durchmesser beim Rundschleifen
Polygone beim Unrundschleifen

Antasten von Werkstlicks-Positionen
Aktive Z-Positionierung
Passive Z-Positionierung
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit.



