MechKon App — User Guide

Modul - Lésungen

Anwendungen flir ECOROLL-Werkzeuge je nach Bearbeitungsaufgabe

Uberblick tiber Verfahren und Werkzeugtypen

Direkter Zugriff zu den ausfuhrlichen Informationen des Blatterkatalogs
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Liste der moglichen
Bearbeitungen je nach
Werkstlick und Oberflache

Klick auf ,,Home” fihrt zurlck
zum Startmenu

Orientierungshilfe: X

Liste der fiir die Bearbeitung
geeigneten Werkzeuge mit
* Bearbeitungsdurchmesser
* Werkzeugtyp
* Bearbeitungsverfahren

©$200-300

Weitere Erlduterungen in der
Orientierungshilfe. Klick auf
,X“schliel3t die Hilfe

Bearbeitungsdurchmesser
Werkzeug/Werkzeuggruppe

Bearbeitungstechnologie
Klick auf ,,<...”“ fihrt zurick
zum vorherigen Bildschirm

Glattwalzen

Festwalzen

Glattwalzen und Festwalzen

Schalen

Schalen und Glattwalzen

Direkter Link zum jeweiligen
Werkzeugtyp im Blatterkatalog

Blattern im Katalog durch

*  Wischen

* Pfeilsymbole am unteren Rand

* Page2Flip-Menii (Klick auf
Balken links oben)

Klick auf ,, X“ verlasst den Katalog



MechKon App — User Guide

Modul - Katalog

Direkter Zugriff zu den ausfihrlichen Informationen des Blatterkatalogs
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S E * Pfeilsymbole am unteren Rand
notizen * Page2Flip-Menii (Klick auf Balken
Teilen K, ' |InkS Oben)

Download
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Modul - Anwendungen

Einsatzmoglichkeiten fir ECOROLL-Werkzeuge anhand von Industriebeispielen
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Modul — Rechner: Rauheit

* Die Rechner dienen zur Berechnung verschiedener wichtiger Parameter fir Glatt-
und Festwalzprozesse
* Der Rechner Rauheit ermdglicht Vergleiche von Rautiefe Rz und Mittenrauwert Ra
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Katalog
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Rechner Kontakt

Auswahl des gewlinschten
Rechners: Rauheit

Rauheit

Harte

Toleranzen
Schnittdaten
Einheitenumrechr er

Wahl der Grenzw: llenldnge

= ——

- — Radhet » Wischen zum Wechsel

Rautiefe Rz und dem

F=————n Fe===A
MittenrauwertRa | ! Rautieferz | 12 ! Mittenrauwert Ra
———— -T T * Klick auf Eingabefeld oder
Rz Obergrenze -1 Ra Obergrenze 379 Tastatu rsym bol (Unten)
offnet die Tastatur
Rz Mittelwert |- — RaUntergrenze 198 * Eingabe von Ra oder Rz

* Die Berechnung erfolgt
automatisch

Rz Untergrenze

=== \/erbirgt die Tastatur

[t N
| i F==== Zeigtdie Tastatur

Zuriick Rauheit O |

ma‘r wm Ra

Mittenrauwert Ra 24

Rz Obergrenze 13.72

Rz Mittelwert 10.90

Rz Untergrenze 8.09
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Modul — Rechner: Harte

Umrechnung verschiedener Werkstoffeigenschaften: Harte nach Vickers, Brinell,
Rockwell, Shore und Zugfestigkeit

Rauheit
Harte

Tol rranzen
Sclinittdaten

Ein 1eitenumrechner

We 1l der Grenzwellenlénge

Wischen (rechts/links) zeigt
Vickersharte ..
e B den nachsten Wertesatz an

Brinellharte
Stahikuge! 0,102 x F/D? = 30 N/mm# 238 HEB

Rockwellharte
Kugel 1,5875mm. F=5807N 995  Hra

Kugel 1,5875mm, F = 5884 N (115,1) HrF
Diamantkegel 120°, F = 1471 N 222 HRC
Diamantkege! 120°, F =5884 N 61,6  HRA
Diamantkegel 120°.F=9807 N 41,7  HrO

Zugfestigkeit
1 MPa = IN/mm? 800 MPa

Shorehérte
it Orig. Shore-Apparat fir Katwalzen 38,0 °Shore
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Modul — Rechner: Toleranzen

Berechnung von Fertigungstoleranzen anhand von Nennmal eines Bauteils und des
Toleranzfeldes fir Bohrung/Welle

;

Rauheit

Harte

Toleranzen

Schnit daten

Einhei enumrechner

Wahl ¢ er Grenzwellenlange

Minimum

Mittelwert

Maximum

NennmaB

< Zuriick Toleranzen
. .
Toleranzfeld 0.021
Minimum 24.000
Mittelwert 24.010
Maximum 24.021
===
NennmaB 24
e

1 2 3456789 01

R S e £ It I
-/ ;5 () €& @ ”:
s .

1
1 #e= , ?2 1 &
\:‘--7--7--7-?--7--7’

Toleranzfeld auswahlen:
* Bohrung oder Welle
* Passung

NennmaR des Bauteils
eingeben (Klick ins
Eingabefeld 6ffnet die
Tastatur)
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Modul — Rechner: Schnittdaten

Hilfestellung zur Bestimmung der optimalen Bearbeitungsparameter

Rauheit

Harte

Toleranzen

Schnittdaten

Einhei enumrechner

i
1 Wahl ¢ er Grenzwellenlédnge
I
1
1
I
1
1
I
1
1
I
1
1
I
1
1
I
1 PR
R tick 1 i . .
- =zuck ) schnitdaten * Rot markierte Felder ausfillen:
Werkzeug - Werksttck *  Werkstlickdurchmesser [mm]
"3 rr-ma e Anzahl der Schneiden/Zihne z
@ (mm} Zahnezahl z * Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
ST iz = B * Vorschubgeschwindigkeit vf
_ 1 1592 [mm/min]
i T e Bearbeitete Distanz [mm]
IO e Zuricksetzen” leert das Formular fiir eine
e 1 120 neue Berechnung
vf [mm/min] fz [mm/U]
sy » Automatisch berechnet werden:
) 28 e Drehzahl [1/min]
Distanz [mm] Dauer [sec]

* Zahnvorschub pro Zahn [mm/U]
* Bearbeitungsdauer [min] oder [sec]

P * Wechsel zwischen Bearbeitungsdauer in
Zurlicksetzen [min] / [sec] | . .
Db i Minuten und Sekunden durch Klick auf
1 . «
min]/[sec
fting * n[ ]/[ ]
400 0.21
Distanz [mm] Dauer [min]

Zuriicksetzen [min] / [sec]
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Modul — Rechner: Einheitenumrechner

Konvertieren verschiedener Maldeinheiten

Rauheit
Harte
Toleranzen
Schnittdaten

Einheitenumrechner

Wahl der Grenzwellenlange

£ ———

L — — — I zuriick | Einheitenumrechner
: Auswahl der Einheit, die
(2, renmoment konvertiert werden soll durch
(%) Druck Anklicken

[=} Energie

% Flache

(7 Geschwindigkeit

| I Zurﬁck} Linge

PLL LS

I Ki\ometerl
QR
drr! dm
oo e Auf- und abwischen scrollt
. durch die verfligbaren
e Einheiten.
Jom * Klick auf Eingabefeld oder
rd rd
Tastatursymbol (unten)
yd yd .. .
S offnet die Tastatur
T t

= * Wert in erster Spalte
eingeben.
* Ergebnis wird automatisch in

zweiter Spalte angezeigt.

1 HH r————————

- -

£ Zuriick Linge

(2]
3!
P T L L L L O e ————

’ _;2“2‘

1 56 mm |

Mil\imeter'
-

pm
Mikrometer

nm
Nanometer

mi
Meiie

rd
Rute

yd
Seritt

ft
FuB

A
I
1
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Modul — Rechner: Grenzwellenlange

Auswahl der Grenzwellenlange zur Rauheitsmessung

Rauheit
Harte
Toleranzen
Schnittdaten

Einheitenumrechner

Wahl der Grenzwellenlange

Auswahl der Grenzwellenldange Ac (Tabelle)
in Abhangigkeit von

DIN EN ISO 4288, AMSE B46.1

Grenz Einzel-/

Periodische Aperiodische wellen- Gesamt- H H

P Rauheitsprofil und Messstrecke
(Cutef) strecka

Ay R, R, 111,

{mm) (um) () (mm} (mm)

>0,013 N 0,08/

bis 0,04 bis 0,1 bis 0,02 0,08 04

bis 0,13 bis 0,5 bis 0,1 N 1.25

=013 >05 =01 08 08/

bis 0.4 bis 10 bis 2 - 4

>04 >10 2 25 25/

bis 1.3 bis 50 bis 10 125

=13 =50 =10 8
bis 4 bis 200 bis 80 0
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Modul — Rechner: 10-X | CostSaver

Der CostSaver ermoglicht den wirtschaftlichen Vergleich zweier
Drehbearbeitungsprozesse.
Gegenlibergestellt wird

* Prozess 1: (Fein-)Drehen

* Prozess 2: (Vor-)Drehen und anschlieBendes Glattwalzen

Rauheit

Hérte

Toleranzen

Schnittdaten

Einheitenumrechner

1 Wahl der Grenzwellenlange
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
: r—=====» \Weitere Informationen
I m——— Ly = _ _
L___.l(Zumck :m-x [ CostSavero 1y [0 —=-» Ergebnis exportieren
A FEFEL o m
=3 ..
| sy v _pk= Drop-down: Parameter auswahlen
A N —— . . . .
g et 10 _m B= Freie Eingabe (Tastatur 6ffnet sich)
: Langa L 2000  [mm] :
I Zielparameter 1
: Oberflachenrauhigkeit Rz/Rt 4 v :
: Form- und Lagetoleranz durch Vcrbearbeitung . “ * Au sWa h |fe | d : ja/n ei n
I —-——
| Passungdurch Vorbearbeitung erzeugbar :
1 : 1 .
: Frozess 1= Feindrenen 1 Parameter eingeben:
chnittgeschwindigkeit ve 220.0 [m/min] l .
oo 1 * Werkstiickdaten
: Schneidenradius r 0.4 ~ Ir ° Zielpa rameter
: Vorschub f o : * Prozessparameter fir Prozess 1 und 2
: Prozess 2 - Vordrehen I (werden nach Auswahl des Werkstoffs
Schnittgeschwindigkeit ve 250.0 [m/min] 1 H h 2 h H
: 1 automatisch zunachst mit
1 el ..
| Schneidenradiusr 08 v durchschnittlichen Parametern ausgefiillt)
1 1
|  Oberfiachenrauhigkeit Rz 10 ~
1 1
I Vorschub f 0.25 mmu) |
: - Glattwalzen :
: Schnittgeschwindigkeit ve 380.0 [m/min] :
: Vorschub f 0.9 [mm/U] :
: Zeit fur Werkzeugwechsel t 3.0 [s] JI

i

Berechnen
Prozesszeiten = ﬂ
-l
1 . . .
:—-> Berechnetes Einsparpotential fiir Prozess 2:
1% Ersparnis : Vordrehen und Glattwalzen
48 Sek./Teil 1
1 Die Ergebnisse basieren auf dem Einsatz eines Werkzeugs Typ EG14
: (HG6 bei 100Cr6) und einer zylindrischen Bauteilgeometrie. Beim
et e s | Einsatz anderer Werkzeugtypen, sowie unter spezifischen
lauptzeit Feindrehen X S . . . ey .
Gesamtzeit Prozess 1 93.47s : Rahmenbedingungen von z.B. Material inkl. Konditionierung,
Hauptzek Vordvohen i [ Bauteilgeometrie oder Aufspannsituation kdnnen die Resultate
Ges:mlzeitProzessz 458 J abweichen
—————————————-\
l Maschinen-Std.-Satz[€/h] 48 \
1
I Teilproduktion [Teile/] 2000 1
. 1 . .
: 2T 1 Fertigungsparameter eingeben
I Tag ° Monat Jahr :
\1-5chicht ° 2-Schic... 3-Schic... ,'

s

Berechnen
€/Teil >=0.64 - -l
QErzh >=z80 L. Berechnete Einsparung pro Teil, Stunde und
€/Tag (1-Schicht) >=10240 1

- Tag/Monat/Jahr
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Modul - Kontakt

Kontaktformular fur Nachrichten an ECOROLL

Losungen

Katalog Anwendungen

Y

(o2
mc‘

Kontakt

%

Rechner

[+]]
BE

Tool Box

1

| i
1 Il
J

- - Holnqi EEE Kontakt

E
= |

Mail an ECOROLL AG
r----------

I Bitte geben Sie hier Ihren 1
l Text ein... 1
—— e

Nachrichtentext eingeben

Foto

Senden

An die Nachricht kdnnen Fotos
angehangt werden

Bitte um die Ersatzteil-Nr. fiir das
Kabel im Foto...

Klick auf Senden 6ffnet das
Mailprogramm, erlaubt eine
Bearbeitung der Mail und
anschlieRendes Versenden an
ECOROLL

Foto =P Foto aufnehmen

Senden

Foto aus Galerie

Abbrechen

An: mail@ecoroll.de @
Kopie/Blindkopie:
Betreff: Kontaktanfrage aus der Ecoroll App

Bitte um die Ersatzteil-Nr. fiir das Kabel im
Foto...
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Modul - Toolbox

Beispielhafte Bearbeitung eines Werkstlicks mit verschiedenen Werkzeugen

-

Losungen Katalog Anwendungen

= B @

- —
Tool Box |

————-J‘ i JE Toolbox - AuRenbe...
= .
EFus 0@ g O Download des Produktvideos

B G Opr

I Tool=5
J‘ & : W( Auswabhlliste des optimalen
1.~ Werkzeugs fiir die jeweilige

Bearbeitungsaufgabe

Klick auf ,,<... “ fihrt zurlick zum
Startmenu

Video schlielen

Zoom: Bearbeitung vergrofRern

[« | Ton: an/aus — durch langes
Driicken wird ein Balken zum
Anpassen der Lautstarke
angezeigt

N

-

-

Glattwalzen - Aulendurchmesser mit unterbrochenem Schnitt - Werkzeuptypr EG5=1

Video-Steuerung: Start/Pause,
15 Sekunden vor/zuriick
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Modul - Legende

Erlauterung der gangigen Funktionen

X ~\\!.<‘\

Losungen Katalog Anwendungen |

(o2
= N @
Kontakt Tool Box =
fom1 i —— —— - . .
.‘ — {'ﬁ fome RS — ZL_Jruck‘zum vorherigen
! Bildschirm

§ Datenschutz

i Impressum

PAGE2FLIP

Direkter Link zum jeweiligen

o i Werkzeugtyp im Blatterkatalog
R - Blattern im Katalog durch

B Seiteniibersicht ‘ * Wischen

' * Pfeilsymbole am unteren Rand

* Page2Flip-Menii (Klick auf Balken

Notizen P links oben) = siehe ausfiihrliche

Erlduterung

Lesezeichen

Teilen

Download y , Klick auf ,, X“ verldsst den Katalog
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Modul — Page2Flip Menii
Funktionen im Blatterkatalog

L —
PAGE2FLIP ¢ vome =
ome == Katalog
Main e B ) )
ET——— e, Main“ fihrt zurtick zur Titelseite
Suche

Seitentibersicht

Lesezeichen

Notizen Werkzeugtechnologie zur
h, hen Oberflic

Teilen

Download

PAGE2FLIP * Volltextsuche nach Schlagworten
| . Durchgangsbohrung | o * Anzeige der relevanten Seiten in
b verkleinerter Darstellung

Suche

Ty
‘ 1
o

b— 2
'
[ ]

Seitentibersicht

3 celyged
Lesezeichen m H |
Notizen S—

14 2 R 8 g5 2 R A

Teilen —

- -

w —
Download L ———— I l 1

|

PAGE2FLIP

* Moglichkeit, Notizen oder Lesezeichen

— zu definieren
‘ * Herunterladen von Informationen (s.u.)

Seite
—_— =
# Main E

Suche

i
0

Notiz der Seite

Seitentibersicht

* Notizen: eingeben,
speichern, l6schen
oder abbrechen

Lesezeichen

Notizen

Teilen

Download

Lesezeichen

;@ﬁ Download

Teilen

Seiten, auf denen
Notizen hinterlegt
sind

Download

]
I
I
I
I
1
= ji————— 1 I
I I
I I

PAGE2FLIP X : : * ,Lesezeichen”: zeigt
: ! alle Seiten, auf denen
& Main : : Lesezeichen gesetzt
1 1 sind
Suche 1 1
4—————————-! 1
Seitentibersicht :
1
Lesezeichen :
: I
Notizen 1
X : * ,Notizen“: zeigt alle

I
I
I
1

!

PAGE2FLIP ,Jeilen “: Teilen von Informationen oder
Speichern auf dem Gerat (abhangig von den

Mein Geréateeinstellungen)
Suche

‘ — eoe
Seitentibersicht ‘ -
Lesezeichen

Abbrechen

Notizen E—
Teilen

Download e ,Download”: Herunterladen
O * des gesamten Katalogs
e der Seiten mit Lesezeichen
e ausgewdhlter Seitenzahlen

Download

@ Lesezeichen (1)

O Ausgewahlte Seiten






