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Motivation
* Welligkeiten auf geschliffenen zylindrischen Werksticken bestimmen ihr funkfionales Verhalten (Frequenzanregung anderer
Baugruppen bei Rotation, Laufgerdusche, mechanischer Verschleil)

« Welligkeiten enfstehen beim Schleifprozess durch ProzessstorgroRen (Abrichizustand der Schieifscheibe, Uberhdhte Vorschubgeschwindigkeit,
Unwucht, Winkelversatz)

o Herkdmmliche Welligkeitskontrolle durch subjektive visuelle Beobachtung und stichprobenartige Labormessungen mit einem faktilen
Formprufgerct
Zielstellung

* Optisches Messverfahren, das schnell, stabil und feinfuhlig Welligkeiten mit Amplituden im Submikrometerbereich erfasst und quantitativ
bewertet

* Rundlauffehler und exzentrische Einspannungen der Welle sind durch das Verfahren zu kompensieren.

o Kompakter Messkopf, der vorteilhaft als near-process oder in-process Messgerat einsetzbar ist.

Probleme der Welligkeitsbestimmung bei exzentrischer
Spannung des Priiflings und/oder Rundlauffehler

Verfahren

Prinzip der Deflektometrie Getriebewelle
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Durch zunehmende Verzerrung der Abtastwinkel bei wachsender Exzentrizitat
kann nach Hochpalf¥filterung des Deflexionssignals die dominante Welligkeit nicht

bestimmt werden
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Korrektur des Signals durch
Entzerrung mit tiefpalRgefiltertem
Deflexionssignal, das dem Taumeln
P des Beleuchtungsorts entspricht.
10um (Keine Annahme fiir Priflingsdurch-
messer und Exzentrizitat notwendig)

tiefpaBgefiltertes Deflexionssignal
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1. Kreuzkorrelation der Intensitatswerte von Sensor 1 und 2 zur phasenrichtigen Uberlagerung
2. Addition der Deflexionssignale zur Bildung des Facettenmodells Dbl L
3. Integration der Neigungswinkelwerte zur Profilberechnung 950 200 250 = A
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Messkopfposition. +1mm

Durchmesser- i Technische Daten
bestimmung 1 T, e U, Abmessungen: 45 x 75 x 158mm
durch ' Arbeitsabstand: 10mm

Kriimmungsradius-
messung bei radialer
Sensorzustellung

4 Messkopfposition Omm

Messkopfpésiiion -1mm
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bei Radialpositionen
+1mm, Omm und
-1mm des Sensors
bezogen auf den
Arbeitsabstand

Messbereich: +5°
Auflésung: bis zu 9”
Messzeit: ca. 10s

Datenerfassung: Messkarte oder
USB-Schnittstelle
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