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Szenario

1,5 2
. 7Z=43 Verzahnung und Technologie:
Konzeptphase: . WZ-Hersteller 1 s=5q° 12 z, =77 s =pQo
K=0° ' m, =1,5mm v =100 m/min
b =30mm 4 =
: c £
Fertiger 745 = 0,9 %
WZ-Hersteller 2 x=20° = £
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t=40s
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~Plug and Play” — ein Wunschtraum beim Walzschalen?

" Problem-
.Plug & Play Fall
2016
Erste WZ-Auslegung Erste WZ-Auslegung
Prozess-Auslegung Fehlversuch
Plug & Play Problemfall
Funktioniert! 2. WZ-Auslegung
____________ ]
|r ' , Versuch
————————————— ) Wie kommt
____________ 3 .
If' | 2023 man auf ein Optimierung
~---z----z-zz:Z! Niveau von
|r ' 95%? Funktioniert !
R 2 S )V v v
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Kennwertbasierte Prozessauslegung beim Walzschalen

Individualisierbar:

@® hat Einfluss auf...

Achskreuzwinkel 2 ‘ *—o ¢
Koppelwinkel ¢, —o
Positionswinkel K *—o @%%% %é T
Zustelltiefe a, o—O0 o - g
| notwendig!
Vorschub f, 4 ®
Drehzahl n ®-
Schnitt 1
Schnitt ...
Schnitt n : Kosten
—_— Spanungsgeometrie .
Werkzeuggeometrie Zeiten
Effektive Spanwinkel
i Standwe
Beschichtung Effektive Freiwinkel S
Schneidstoff Effektive Schnittgesch. Qualitat
AuslegungsgroRen I Kennwerte > ZielgréRen
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CZF_Hohlrad_278 ‘ I T = S & A
P d II d S ft d I M | sotoen *"f“.a“’ i Abw:lzen Wz-zahn (KOS 1) F Ai_[”;(m‘"; L e
rozessmodell und Softwaremodule
~— SkiveAll 3D |
£
%:
" Oberflache SkiveAll 3D

SkiveAll Basic

Werkstuck —— Prozess - Werkzeug

Effektiver Spanwinkel y in °
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Was ist alles zu beachten?

PROZESS

: L

AUSLEGUNG

e

Schnitt 3

WERKZEUG B S
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Prozessauslegung mit SkiveAll Basic

47 SkiveAll - Walzschalen - X
Datei Bearbeiten Hilfe
DGER REaxE R
vaektﬂmktuvl 5 | |28z 12 sehnitte degressiv m‘ =0
Projekt: pfeilverzahnung ~
. @,Hommd}ml“mmmg Schnitt-Tabelle berechnen jic radial: d seitlich: mittig Parspekiive Prozesswinkal ‘Werkzelgkopt
v il 38 zylindrisch Feintechnologie | Kinematik | Leisungswerte | Prozesswinkel |
L-PW.Z38 # %[] las ra [mm] fo [mm] B[] B[] U ] %o ['] Qo '] s
Schnitte_degressicv -55.87 2047 -15794
c B 1 4,004 -48,141 -56,394 2947 -15,934 0 1,31 1,34
= 12_Schnitte_degressiv 2 4 44372 56,827 2947 -16,051 0 1425 122 S K I V E A L L D AA S P F
3 4 41,892 57,208 29,47 16,152 0 1526 1,12 .
a 4 40,076 57548 29,47 16,243 il 1617 1,03
5 4 -38,659 57857 2947 -16,326 0 17 0,95 2 3
L} 4 -37,507 -58,145 2947 -16,403 0 1777 0875 -12,084 14,
7 4 -36,542 58416 2047 16475 0 1,849 0,803 11,142 13,74
8 4 35716 58671 29,47 16,543 ] 1917 0735 10,254 12,907
9 4 34,997 58914 29,47 16,608 0 1982 0,67 9,414 12,066
10 4 34,362 59145 29,47 16,67 il 2,044 0,609 8,613 11,265
1 4 33,795 59367 29,47 16,729 i} 2,103 055 7,848 10,501
12 6,283 -33,283 -59,58 2947 -16,786 0 2921 1,254 -6,354 10,529
I | =
- o MAX 6,283 33,283 56,304 2047 15934 0 2921 1,345 5,354 20,846
Feintechnologie: 12_Schnitte_deg) MIN 4 48,141 59,58 2947 16,786 0 1,31 0,55 18,191 10,501
AVG 2191 38,279 58,172 29,47 16,41 0 1,847 0,932 11,934 14,714 .
Worgaben a
Schnittgeschwindigheit ve 70 mimin 30-Kg = -8
rmin. Sparwinkel ¥, -25 N o 0
f kel min : Werkzeugposition festlegen auf ke 6’\'erkslu:Q(Grundlechnn\ngiQ(NBrkzauQﬁinematig(Schninslrategigﬁmzesswinkeﬁ
min. Fretinke Amin Werkzeugposition animieren
mex. Spanungsdicke Mimax 02 mm
max. ZahnfuBwelligkeit Wy 1 iy 7]
Sicherheitsabstand lg 1 i Betrachtungsebene 5
Dauer Riickhub ty 3 s o
sonst Haupt-und Nebenzeit — ty, 20 5
Berachnungen Y Ws-Kkopf | -
Ersateradius o 2228 mm Ty
Zustellung max 8p max 0,037 tmm WZ-Kopf ra’
Schnittzahl ng 38,152 4
Profilaushildungszane Ip 8.69 mm ol
= tatisch /
Zahmvorschub Schiuppen 5 03N i b satich s
Zahnvorschub Schiichten fos 0133 mm )
S ) Relativgeschviindigkeit
‘Wirtschaftlichkeit v ) = Schnitt A A
Beschreibung % o i Susiit
| Eintritt \ i
= > 13
1 : — 1
|t |
|2
schnitt 8

dynamisch | [

Schritt 1: Auslegung von Grund-
technologie und Werkzeug in
Varianten (2, K, z,, B,)

Schritt 2: Bewertung durch
Kollisionsbetrachtung und
Fehlervorhersage

Schritt 3: Ableitung
verschiedener Feintechnologien
(Schnittanzahl, f,, v, ...)

Schritt 4: Kennwertbasierte
Optimierung der Technologie-
parameter fur jeden Schnitt
(2, K, n;,...)

Schritt 5: Export der kompletten
Technologie

als .csv in MS EXCEL...

als NC-Programm
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Softwareoberflache SkiveAll

£ SkiveAll - Walzschalen - ] X
L] -
Menus und Funktionen
CoBER B&@=E
- =] e =]
Projektstruktur = In Praxisseminar &3 -
Projekt: Praxisserninar_2021_AVZ_x0 -~
o @Auﬁamerzahnung,mzj E Schnitt-Tabelle berechnen i Zustellstrategie radial: degressi Zustellstrategie setlich: mittig Perspekitve Prozesswinkel ‘Werkzeugkopf
v E.EAuBarmittig Feintechnologie Kinematik | Leistungswerte | Prozesswinkel
,.\‘! PWS_zylindrisch # r, [mm] Typ i [°] 77 I. [mm] I, [mm] f, [mm] v, [m/min] Pos P, [*] a, [mm]
aPraisserihar -
rojektbaum oo o Schnitttabelle - c o e
2 42693 r 9594 219 -5,098 4 696 0,345 60 c 0 1,109
3 41,755 r 9594 -219 -5,823 5272 0,372 60 C 0 0,939
4 40,926 r 9,594 -219 -G,39 5,708 0,394 60 [o 0 0,829
5 40176 r 9594 -219 -6,86 5,059 0,413 60 C 0 075
G 39,485 f 9,594 -219 -7,263 5,354 0,219 60 C 0 0,691
v
< >
ERE. RS -
me | O nsichten 2% = O ||2D-Kollisionsansicht 3 = O
Werkzeug: PWS_zylindrisch “ . -
a - R NN P o » |l Werkzeugposition festlegen auf | Einlauf || Start || Ende || Uberauf
Geometrie R Werkstick ][ Grundiechnologie J{ Werkzeug J{ Kinematik J{ Schnittstr
- Werkzeugposition animieren -Start
Zahnezahl ) 36 -
Achsabstantsanderng 45 nzzz mm =
Schragungswinkel Bo 0 N ]
konstruktiver Spanwinkely 15 N
kanstruktiver Freminkel o 0 N
Schafidurchmesser dg B0 mrn
Werkzeu%ﬁnge | 52 iy}
~Eingabebereich
Kopfspiel WSt Cp 0 mim
Treppenwinkel T 0 N =
Grundform Bevelaid
Flankenfreiwinkel ap |I| N
Berechnungen %
Teilkreis dp 97,2 mrn
Kopfkreis dap 102 mim
FuBkreis dig 05 mm
Frofilverschishungstakiore, -0
L
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m Werkzeugkosten -

m Maschinenkosten

EEE

Technologie 1 Technologie 2 Technologie 3

Workflow c 10¢€
3
)
=
(7))
2 5€
3
=
t
&
0€
\ \ \
\
\ \ \
Werkstuck- Technologie- Kollisions- Fehler-
Definition vorschlag analyse vorhersage

Optimierung

Varianten-
vergleich

Technologie-
Export
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Projektbaum - Werkzeug 1

Grundtechnologie 1 & Feintechnologie 1

= Feintechnologie 2

- Werkzeug 2

Grundtechnologie 2 & Feintechnologie 3

Werkstuck/Verzahnung g

= Feintechnologie 4

Werkzeug 3
= Grundtechnologie 3 ~|:

Feintechnologie 5

13
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Fenster ,,3D-Kollisionsansicht”

Werkzeugposition festlegen auf | Einlauf ‘[ Start H Ende J[ Uberlauf ]

Werkzeugposition animieren

Werkzeug

Werkstuck-
Verzahnung

Werkstuck-
Storgeometrie

Kollision?

Koordinaten-
system
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Vorhersage

Flankenl
Vorhersage
Teilungsfehler

=

Zahn 75/ 79

Ansicht Schni...

Zahn 66 {79

Ansicht Kine...

Zahn 57/ 79

Ansicht Werk...

Zahn 48 /79

Ansicht Grun...

Zahn 40/ 79

Ansicht Werk...

T8

TE

71

a1

51

41

Zahn

17.5 mm und WZ-Rundlauffehler 20 pm
48

Maonoblock. k...
Zahn 31179

Zahn 22179

Zahn 13/ 79

Zahn4/79

3D-Kollisions... | Teilungsfehler &% | Wirtschaftlich...

36

31

Teilungsfehler bei z

26

21

16

1

-

[=] [=] [=]

[wr] JelyaysBunayezul3

Fenster ,,Fehlervorhersage”
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Schnitttabelle

Reiter fir

Parametergruppen
I Feintechnulugie] Kinematik| Leistungswerte | Pruzesswinke”
. — # ra [mm] Typ in [°] [ le [mm] l, [mm] f.[mm] v [m/min] Pos @, ['] a, [mm] T[s]
Schnitte 0 33,058
1 bIS n 1 32 606 r 10 -1 -1,201 1,149 0,417 100 c 0 0,45 4,029
2 32,158 r 10 -138 -1,699 158 0417 100 C 0 0,45 4,093
3 31,708 r 10 -1 -2.089 1,007 0,417 100 c 0 0,45 4,151
4 31,258 r 10 -138 -2,422 218 0417 100 C 0 0,45 4,196
= 5 30,609 r 10 18 -2,719 2415 0,417 100 c o 0,45 4,236
6 30,358 r 10 -138 -2,989 2,624 0417 100 C 0 0,45 4,271
7 29,908 r 10 -18 3,238 2,813 0,417 100 c ] 0,45 4,304
3 28,453 r 10 -138 -3,468 2,986 0417 100 C 0 0,45 4,334
g 29,008 r 10 -18 -3,689 3,147 0,417 100 c ] 0,45 4,362
10 28,558 f 10 3,295 0,297 100 C 0 0,45 5,356
—
sum 24,095 45 43,338
MAX 33,058 10 3,295 0,417 100 0 0,45 5,356
MIN 28,558 10 1,149 0,207 100 0 0,45 4,029
AVG 30,809 10 g 0,405 100 0 0,45 4,334
Schnittdiagramm /
=
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Variantenvergleich

L]
3D-kollisions... |Teilungsfehler | Wirtschaftlich... 23 -n- monchblock, ko... | Ansicht Werk... | Ansicht Grund...| Ansicht Werkz... | Ansicht Kinem...| Ansicht Schnit...
]
Kosten pro Teil [£€]
Technologie Maschine [€] Personal [€] Werkzeug [€] Gesamt [€]
monoblock, kenisch, linear 3,04 0,59 17,24 20,87
Monoblock. kenisch, degressiv 3,49 0,63 17,24 21,36
V = monoblock, zylindrisch, linear 4,34 Kosteﬁ 14,17 19,29
a rl a nte n Monoblock, zylindrisch, degressiv 4,37 1 1417 19,33
WSP linear 2,15 0,39 10 12,54
WSP, degressiv 2,24 0,4 10 12,64
Zeiten [h:min:s]
Technologie Fertigung [h:min:s] Werkzeugwechsel [h:min:s]
monoblock, kenisch, linear 00:03:02 01:28:09
Monoblock. kenisch, degressiv 00:03:13 01:33:29
monoblock, zylindrisch, linear Zgit 02:00:19
Monoblock, zylindrisch, degressiv o2 02:01:09
WS5PR, linear 00:01:59 00:57:36
WEP degressiv 00:02:04 00:59:59
Werkzeug
Technologie Standl&nge [mm)] Nachschliffintervall [Teile] Gesamtstiickzahl [Teile]
monoblock, konisch, linear 1885 29 145
Monoblock. kenisch, degressiv 1885 29 145
-
monoblock, zylindrisch, linear Werkzeug Ielstu ng 500
Monoblock, zylindrisch, degressiv 1950 30 600
WSF, linear 1885 29 2900
WSP degressiv 1885 29 2900

~ Fraunhofer
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Export

a) Alle Daten zu Excel

Import_Export_SkiveAll_210705.xIsm - Excel Diagramm
Datei Start Einfigen Seitenlayout Formeln Daten Uberpriffen Ansicht Entwicklertools Add-Ins Format Q@ Was méchten Sie tun?
C . . Mh

Diagrammelement Schnelllayout ~ Farben | E=====s ~| Zele/Spalte  Daten  Diagramm

hinzufiigen = - andern ~ wechseln  auswahlen andern

Diagrammlayouts Diagrammformatvorlagen Daten Typ
Diagramm2 ~ I
A © D E F G H J K L M N (o]

1 |Folder D:\Software\SkiveAll\SkiveAll-v1.3\5kiveAll-v1.3\csv-files\2021-07-05_09_21 56-Parker PWS
2 Import
3 |Werkstiick Schnitttabelle
5 Bezeichnung Parker_PWS Schnitt rp[mm] (o [l |Z[°] lg [mm] Iz [mm] (f, [mm] |v, [mm] 2p (mm) I
6 Zshnezahl -21 0 -6,35[ 10,894 -16| 0 0[NaN 10, 0
7 Normalmodul 0,635|mm 1 -6467| 17,197 -22| -1,676 0,1 0,15 10 0,117
8 Schragungswinkel ol 2| -6,5065| 16,845 -21,8( -1,891 0,1] 0,15 10, 0,098
9 Profilwinkel 30|° 3 -6,651| 16,493 -21,6) -2,04] 0,1 0,15 10 0,086
10 FulRkreis -14|mm 4| -6,729 16,14 -21,4( -2,152 0,1] 0,15 10, 0,078
1 Kopfkreis -13|mm 5 -6,801| 15,788 -21,2| -2,24] 0,1 0,15 10 0,072
12 Profilverschiebung -0,098[mm 6| -6,867| 15,436 -21| -2,312] 0,1] 0,15 10, 0,067,
13 Teilkreis -13|mm 7| -6,93( 14,481 -20] -2,329 0,1 0,1 10 0,062
14 Breite 11|jmm 8| -6,983| 13,545 -13|  -2,331 0,1] 0,1 10, 0,059
15 Normalzahndicke 1|mm 9 -7.045| 12,993 -18,5 -2,351 0,1 0,1 10 0,056
16 Zzhnhahe 0,8[mm 10| -7,099] 12,472 -18] -2,363 0,1 0,1 10, 0,054
17 Steigung #NAME? 11 -7.15| 10,894 -16] -2,267 0,1 0,05 10 0,051
18 MINIMUM -7,15] 10,894 =22 -2,363] 0,1 0,05 10 0,051
19 |Werkzeug MAXIMUM -6,467| 17,197 -16| -1,676| 0,1 0,15 10 0117
20 Bezeichnung Werkzeug _zyl 714 MITTELWERT | -6,84482| 14,7531 -20,0455| -2,17745 0,1) 0,12273 10{ 0,07273| 1:
21 Zihnezahl 14 SUMME -75,976) 155,981 -220,5| -24,639 1,1] 1,25 110 0,734 L
22 Schrigungswinkel 14,5|°
23 Teilkreis 9,182mm 0,16 +
24 Kopfkreis 9,9[mm 0,14 S
25 FuBkreis 8,3[mm 012 &
26 konstr. Freiwinkel oJ° 01 T
27 Spanwinkel 20[° ’
28 Treppenwinkel 14,5|° 0,08
29 Breite 2|mm 0,08
30 Profilverschiebung -0,124|mm 0,04
el 0,02
32 |Technologie 5
33 Bezeichnung nll_degressiv_optimiert o 2 a 6 8 10 12
34 Achskreuzwinkel -16)°
35 kin. Freiwinkel 8|
36 min. eff. Freiwinkel [

b) Parameter als NC-Programm

_SK_R2[8]=-€.929; FUSSKREISRADIUS[E]
_SK_R2[9]=-7.045; FUSSKREISRADIUS [9]
_SK _R2[10 .080; FUSSKREISRADIUS[10]
_SK_R2[11] .15 FUSSKREISRADIUS[11]
;ALPHAKIN[O]=10.594
;ALPHAKIN[1]=17.197
;ALPHARIN[2]=16.8
;ALPHAKIN[3]=16.
;ALPHAKIN[4]=16.
;ALPHAKIN[5]=15.
;ALPHARIN[6]=15.4
;ALPHARIN[7]=14.4
;ALPHAKIN[E]=13.5
;ALPHARIN[9]=12
;ALPHAKIN[10]=12.47
;ALPHARIN[11]=
_SK_SIGMA[0]=-16;ACHSKREUZWINKEL[O]
_SE_SIGMA[1]=-22;ACHSKREUZWINKEL[1]
160 _SE_SIGMA[2]= ACHSKREUZWINKEL[Z]

=_7

;

I T

3

8]

1
161 _SHK_SIGMA[3]=-21.6;RACHSKREUZWINKEL[3]
_SK_SIGMA[4]=-21.4;ACHSKREUZWINKEL[4]
3 _SH_SIGMA[5]=-21.2;ACHSKREUZWINKEL[S]
164 _SE_SIGMA[6]=-21;ACHSKREUZWINKEL[6]
165 _SK_SIGMA[T7]=-20;ACHSKREUZWINKEL[7]
166 _SHK_SIGMA[8]=-19;ACHSKREUZWINKEL[S]
167 _SK_SIGMA[9]=-1%.5;ACHSKREUZWINKEL[9]
168 _SK_SIGMA[10]=-18;ACHSKREUZWINKEL[10]
169

_SK_SIGMA[11]1=-16;ACHSKREUZWINKEL[11]
_SK_LE[0]=0;EINLAUEWEG[O]

3K LE[1]=-1.676;EINLAUFWEG([1]
_SE_LE[2]=-1.891;EINLAUFWEG[2]

_SE_LE[3]=-2.04;EINLAUFWEG[3]
_SE LE[4]=-2.152;EINLAUFWEG[4]
_SK _LE[S5]=-2.24;EINLAUFWEG[S]
_SK_LE[6]=-2.312;EINLAUFWEG[6]
_SK_LE[7]=-2.329;EINLAUFWEG[7]

_SE_LE[8]=-2.331;EINLAUFWEG[8]
_SK_LE[9] 351; EINLAUFWEG[9]
_SK _LE[10]=-2.363;EINLAUFWEG([10]
_SK_LE[11]=-2.267;EINLAUFWEG([11]
SK_LU[0]=0;UEBERLAUFWEG[0]
_.‘-TF(_T.TII 11=0.1TTFRFRT.AITFWFR&EIT]
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B Neue Funktionenin V1.4
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Neue Features in Version 1.4

B Trennung von Schrupp- und Schlichtstrategie
M 3D-Visualisierung aller Schnitte

B Optimierter Werkzeug-Uberlaufweg

W Storkontur als komplexer Konturzug

M Verbesserte Berechnung des Spanwinkels

\
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Neu: Trennung von Schrupp- und Schlichtstrategie

® EinfGhrung eines SchlichtaufmaB3es (Normalaufmaf)
M Schruppen:

Anzahl Schnitte frei definierbar

Strategie definierbar

~kein Schruppen” moglich
B Schlichten:

Anzahl Schnitte frei definierbar

Strategie definierbar

~kein Schlichten”-> nur Schruppen

\
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Neu: 3D-Darstellung fur jeden Schnitt

3D-Kollisionsansicht 2 ‘ Ansichten ‘ Ené Feintechnologie 1 ‘
LA

Ausgewahlter Schnitt Werkzeugposition festlegen auf | Einle

Werl

® 3D-Visualisierung aller Schnitte

Auswahl des jeweiligen Schnitts in der 3D-
Kollisionsprifung

Hintergrund: Kollisionsprifung bei individualisierten
Schnittstrategien

Achskreuzwinkel usw. konnen von Schnitt zu Schnitt
variieren

\
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Neu: 3D-Darstellung fir jeden Schnitt, realistischere Darstellung

AuBenverzahnung, Schnitt 3/9
Innenverzahnung, Schnitt 3/ 12

Innenverzahnung, Schnitt 9/ 12

AuBenverzahnung, Schnitt 8/9

\
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Neu: optimierter Werkzeug-Uberlaufweg

rojekt: Projekt 2023-03-20 Ausgewahlter Schnitt
v @}Werksmck

v Grundtechnologie 1

B Werkzeug —-Uberlaufweg ist kritisch bei axial e
angrenzender Storkontur g renectnots

erkzeugposition festlegen at

B Bisher: Berechnung des Uberlaufwegs nach
Durchdringung der Kopfkreise

B Neu: Berechnung des minimalen Uberlaufwegs : m « & =©

H H hnologie: Feintechnologie 1 o)
nach Profilausbildung
“orgahen ®
Srhnitteschwindigkeit v 100 myrnin
. FO | g e. min. Spanwinkel ¥min -3 : :[: Feintechnologie 1 52 1
min. Freiwinkel W2 Qpmin 4 i "
. max Spanungsdicke by, 0z mm Schnitte berechnen | Zustellstrategie Schruppen: (radial: linear. seitlich: mitig)  Zustellstrategie Schlichten: (radial: linear. seitlich: mil
-
ku rze re U be rI a u fWeg e mex Zahnfulfwelligkeit  Wpa, E Hm & Faintachnologie | Kinematik| Leistungswarte | Prozesswinkal
Sicherheitsabstand lg 1 mm " o) [mm] T NG 501 L {mm (mm] vin
- . . Diauer Riickhul ty 0 H z e in €
Ku rzere Bea rbeltu ngszelten sonst Haupt- und Mebenzeity 0 s 1 -28,197 ' 7,772 75 2,913 0,289 1
Schlichtaufmal a 0 mm | i 2 28,592 r 7772 75 3,657 0,289 1
. . . . Uberlauiweq nach Profilaushildung O I E) -28,987 r TIT2 -175 -4.217 0,289 1
4 -29,382 r T2 -17.,5 -4,674 0,289 1
® Optionale Anwahl der Kopfkreise moglich —— . N s [ | | is | 4o iz
Ersateradius e rm 6 30,172 f 7772 75 54 0,184 1
_ [

\
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Neu: Storkontur als komplexer Konturzug

wahlter Schnitt

Werkzeugposition festlegen auf | Einlauf | | Start | [ Ende | | Uberlauf
Werkzeugposition animieren | Start

B Axiale Storkonturen sind entscheidend bei
w  der Wahl des Achskreuzwinkels
“ Dimensionierung der WZ-Zahnezahl

W Entscheidung zylindrisches oder
konisches Werkzeug

B Bisher: nur Kante mit Abstand und
Durchmesser

B Neu: Definition eines kompletten
Konturzuges

\
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Neu: Verbesserte Berechnung des Spanwinkels

B Berechnung des Spanwinkels wichtig fur die
Ermittlung der Schnittstrategie

B Abweichungen der berechneten Spanwinkel
zwischen den Modulen Basic und 3D (exakt)

B Umstellung der vereinfachten
Spanwinkelberechnung in SkiveAll Basic

B Resultat: verbesserte Ubereinstimmung
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AGENDA

B Ausblick

\
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Aufbauschulung fur SkiveAll V1.4

B Angebot an alle Bestandskunden und Interessierte
® Vertiefung der neuen Funktionen

® Wiederholung der Gesamtfunktionalitat

M Beantwortung von Bedienungsfragen

B Technologieschulung Walzschalen
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SkiveAll 2.0 — technische Neuerungen

Umsetzung als Webapplikation

Projektdatenbank

Nutzerdefinierte Formeln

im Browser (Edge, Firefox, Chrome) lauffahig
keine lokale Installation notwendig

automatische Aktualisierung auf die jeweils neueste
Version

Verwaltung der Werkstlcke und Technologien in einer
Datenbank

verbesserte Suchmoglichkeiten
vereinfachte Zusammenarbeit

Anpassung der Berechnungsvorschriften
Erweiterung des Modells

\
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SkiveAll 2.0 — neue inhaltliche Features

Werkstuck-Profilkorrektur

Erweiterte
Visualisierungsmoglichkeiten

Individuelle Einstellungen

Import- und Exportmaoglichkeiten

Eingabe Profilfehler

Berechnung der Kompensationswerte

Ausgabewerte der Schnittstrategien

Frei konfigurierbare Diagramme

Beispiel: Werkzeug-Rundlauffehler derzeit voreingestellt
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AGENDA

m SkiveAll 3D

\
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SkiveAll 3D

Datenimport

SkiveAll

fProgrammname PIK_002
Verzahnung PIK
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SkiveAll 3D

32

Prof. Ruben Bauer © Fraunhofer

~ Fraunhofer



SkiveAll 3D Features | e | Werkzeugprofi

x[mm]

Profilmodifikationen
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Danke flir lhre Aufmerksamkeit

Ken Wenzel Ruben Bauer
Marko Friedemann Alexander Wenzel

m Software SkiveAll
www.skiveall.com

B \Webinar SkiveAll V1.4
29.03.2023 (Englisch)

B Save the date:
5. Fachseminar Walzschalen/ Power Skiving
29.11.2023 in Chemnitz
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http://www.skiveall.com/
https://www.iwu.fraunhofer.de/de/veranstaltungen-und-messen/tagungen-und-workshops/Fachseminar-Waelzschaelen-Powerskiving.html

