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Fir die Entwicklung von innovativen Antrieben mussen die Prototypen gefertigt
und getestet werden. Die Funktionalitit der Prototypen ist unter anderem abhéngig
von der Fertigungsgenauigkeit, daher mussen die Prototypen vor den Priifstands-
versuchen gemessen werden. Bei Zahnradern werden spezielle Auswerteverfahren
angewendet und verzahnungsspezifische KenngroRen ermittelt. Messungen bei
externen Anbieter sind kosten- und zeitintensiv. Sonderverzahnungen und
innovative Zahnréder kénnen oftmals nicht gemessen und ausgewertet werden.

e ) Messen der Prototypen auf den am Campus Horb vorhandenen Messmaschinen

&@Té ‘}7“‘”“ mit eigenentwickelten Messroutinen durch eine Schnittstelle zwischen den
O p Berechnungsprogrammen und der Messmaschine. Die Messmaschine erhélt die
S Sollkoordinaten der Werkstuicke sowie die Antastrichtung und ermittelt daraus
die Istkoordinaten. Die Auswertung der Messung erfolgt dann wieder in den
Die Idee Berechnungsprogrammen der GFC. Damit kénnen die Auswerteroutinen fiir eine
reale Messung mit der Messmaschine oder bei einer Fertigungssimulation auch
fir die Messung mit einer virtuellen Messmaschine verwendet werden.
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Die Theorie fur Zahnrader die zugehorigen KenngroRRen ermittelt.
Bei innovativen Zahnrédern werden die bestehenden
Richtlinien und KenngroRen entsprechend erweitert.

Die Messergebnisse von real durchgefiihrten Messungen
werden durch eine Schnittstelle in die GFC-Programme :
eingelesen. Die gleichen Verfahren und Routinen werden
aber auch angewendet wenn die Fertigung simuliert wird.
Dann wird auch eine virtuelle Messung der ermittelten
Istprofile durchgefuihrt und als Messpunkte den Routinen
intern zur Verfligung gestellt.

Die Schnittstelle zu den Messmaschinen am Campus Horb
wurde erfolgreich an Stirnradern getestet. Die Messpunkte
werden erzeugt und das Profil und die Flanke gemessen.
Die Messergebnisse werden in einer Datei gespeichert, in
das Verzahnungsprogramm eingelesen und daraus die bei
Zahnradern Ublichen Gesamt-, Form- und Winkel-

Der Prototyp abweichung sowie die Teilungsabweichungen ermittelt.

m Steinbeis-Transferzentrum
Simulation im Maschinenbau




