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Zusammenfassung

Innerhalb des Transferforschungsprojekts ,,Adaptronische Feinpositioniervorrichtung in
Spannfuttern fir Werkzeugmaschinen®, Teil des Sonderforschungsbereichs 489
,Prozesskette zum Prazisionsschmieden von Hochleistungsbauteilen“ an der Leibniz
Universitat Hannover, fihren Verzige bedingt durch das Einsatzharten von Nockenwellen-
Zahnradern zu Lageabweichungen (Exzentern) bei der Erstaufspannung. Die entwickelte
optische Messeinrichtung verwendet einen konoskopischen Abstandssensor eingebettet in
eine Messdatensynchronisation mit einem inkrementellen Winkelgeber zur
winkelaquidistanten Aufnahme eines Stirnschnitts des eingespannten Nockenwellen-
Zahnrads direkt in der Werkzeugmaschine. Gegenlber den etablierten Einpassverfahren
wird eine spektralanalytische Datenverarbeitung zur taktzeitgerechten Charakterisierung der
Verzahnung verwendet. Damit wird erstmals eine Auswertung des gemessenen Stirnschnitts
Uber das Spektrum zur Verzahnungsprifung eingefiihrt. Neben der Exzentrizitat lassen sich
dabei auch weitere Abweichungen im eingespannten Zustand des Zahnrads wie Verziige,
(Schleif-) AufmaB, Taumel oder Teilungsfehler schnell und mit hoher Reproduzierbarkeit
detektieren.

Zur Berechnung des fir die Exzenterkorrektur erforderlichen Vektors kénnen sowohl Haupt-
als auch Nebenformelemente der Verzahnung extrahiert und tber das Spektrum
ausgewertet werden. Die Umsetzung des Korrekturvektors erfolgt als zweidimensionale
Ausrichtung mittels eines Feinpositionierspannfutters direkt in der Werkzeugmaschine. Der
fir die Sicherstellung der MaBhaltigkeit und Endbearbeitbarkeit der Verzahnung notwendige
Prozess zur Korrektur des Exzenters wird dabei als ,Adaptronische Feinpositionierung®
bezeichnet. Die Gultigkeit der Methoden zur Messdatenerfassung und digitalen -verarbeitung
wird anhand einer Fehlerabschatzung sowie durch Simulationen, Reproduktionsmessungen

und taktilen Referenzmessungen nachgewiesen.



