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Benutzeroberflache

Projektbaum MenUs und Funktionen Ausgabebereich

Onersicnt ) Technologle_1_1 11 4
a ﬂm«mau Zustellstrateget: linear
4 M Grunatectnsiogie 1 Schrstwerte Maschine | Lestungswerte|
A Werkeug 11 Schrien ) ime] o [mer) talme) Ve [/ ol] 1 (o) aimm Tia
0 5547
1 55241 1) 23 124 700 8005 3186 0371 4526
2 s8s12 3284 2284 12 700 8005 2789 0371 4784
3 555983 40 40 124 700 8005 35219 0an 4903
4 57354 4515 4615 124 700 8005 #43 0371 5003
5 51725 5143 5143 124 700 8005 7485 0371 509
8 58008 5618 s616 2 700 8005 3843 0371 5188
7 -5e467 5045 5045 124 700 8005 19291 0371 5230
8 58438 6442 6442 124 700 8005 40083 0371 5304
9 59209 681 681 12 700 8005 4082 03 5365
0 5958 7154 7454 0267 700 8005 41508 0371 17889
Summe E 6335
Max 5547 T84 7184 124 00 8005 41508 0371 17869
= M 50.581 23 233 o267 700 8005 a6 0371 4520
& Vbl - g Mittel 57725 s145 515 1143 708 005 749 0371 6335
Feintechnologie: Technolagie_1_1
Veegaben *
cagat s Kinemask. £
Schnittgeschwindigheit \ n m/min
min. Spanwinke! Yo -3
min. Frenwinkel P 2 3
Schnitt € !
max. ZahnfuBweligked W 3 m Wy
Sicherhetsabstand L 1 mn
Daver Ruckhub ty 2 E
Berechmung %
Ersatzradus re ug o
Zustellung max Bme 0w A
Schitizahl n bt u ‘\'
s
Profiausbildungszone I U mm |
Zahvorschub Sehichten  fu 028 e T
'
Zshnvorschub Schruppen  fau iu  mm
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Variante 1 Variante 2 Variante 3
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PrOjektbaum =  Werkzeug 1

= Grundtechnologie 1gggd Feintechnologie 1

= Feintechnologie 2

— Werkzeug 2

Werkstuck/

Verzahnung = Grundtechnologie 2@g®d Feintechnologie 3

= Feintechnologie 4

Werkzeug 3

=1 Grundtechnologie 3

Feintechnologie 5
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Kollisionsanalyse

Werkstuck-
Verzahnung

Werkstuck-
Storgeometrie

Kollision

Werkzeug

Koordinaten
-system
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Vorhersage des Fehlerbilds am Werkstuick

Flanke [mm]
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Teilungsfehler bei z =5 mm und WZ-Rundlauffehler 20 pm
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Datenexport

Unabhangige

E5: Technciopie_1_1 3
. A
Schnittstelle S ez |
Schottwerte Maschine Lestungawerte F
s e ™ Veml  tieel wimme oel] o sinm) T ] . |
Co= | SkiveAll
1 56241 23 23 12¢ 700 8005 3186 0 4826 | l
2 G am am a omo s wm  om | !
3 s 40 a0 126 0 ss %2 o wn | §
4 57354 4515 4515 124 700 8005 %4 03 5003 |
5 s s 510 12¢ 0 8005 488 o s |
5 ssom sen se1 12 00 8005 B o3n s |
7 sw sus s m oo sws  mm  om sz |
s 083 842 42 2 70 8005 40083 oan s |
s sm ent o 12t o0 sws s 0w sws |
) w8 umo e o m s am o oe | |
Summe Tam os |
Max 5587 7154 7454 124 700 2005 w508 1 17069 |
— l - - I l — L 50.581 233 w3 0267 700 8005 86 o 4626 ‘
——— — = ——— '35 D | e e e T e .
I Feintechnologie: Technologie_1_1
e & < os— =
Schvitgeschwndghet v, 7 mima
min. Spanwinkel Yoo £ o
min. Freiwinkel O 2 - 3
x c, Schnitt C z
max Zahnfuweligket Wou 3 um Wi b
AUSGABE Sicherhetsabstand L 1 e
ANNC Daver Rockhub tn 7 s
[F] Mehrfachverzal] Bexhouss %
Ersatzradus e e
Werkzeugident R1A_EMO Zustellung max Gmw 039 mm A
ACHSABST. Schnzan " w B Moy
KORREKTUR Sicherheitsabstand fir Test Profiasbidngszone 1,13 ~m =)
Zahnvorschub Schichten s 067  mm - n
Zahnvorschub Schruppen  fua FETI) b %
(Messverfahren) Wetschatichkes ¥
ACHSAB. Kugeldurchmesser Beschetung N . a,
u o
RESET e ol
Solimass 2 Kugel P2K_001 E y
Korrektur Achsabstand  [0.063906  Gesamtkorrektur [0.063906 @ SchnttD
Test
Daten Messwert Istwert 50.661
(=) - e P
Summe X 55.0654 [E Korrektur A Achse 0 /
FLRICHT Flankenmessung II‘
KORR. ({SOYiatwet b VERSCHLEISS
Bezugstange 2224 :
Linke Flanke Istwert (oo | 1
e Flanke Is 0.026 0.061 M h t
o | aschinensteuerung
RESET Rechte Flanke Istwert 0.026 Io 049 @
. . .
oo i e (] Beispiel DialogNC (FFG) —
LOGIN AKTUELL
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Kontakt:

Dr.-Ing. Ruben Bauer
Fraunhofer IWU Chemnitz
ruben.bauer@iwu.fraunhofer.de

Software SkiveAll:
www.SkiveAll.de
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