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Metallentspanner  Diplom 1/4
 Modul 1  Metallentspannen mit Vibration Teil 1 Diese Ausbildungsanleitung ersetzt alle anderen

  von uns und auch in früheren Jahren erstellten Anleitungen
1 Ausbildungsmodul Glüh Information
2 Kontrolle des benötigen Materials, wie Schraubzwingen, Sonde, Sondenkabel, Sondenzange Hinweis: Einige LC Anlagen haben im Kaltlauf ein wenig höhere
 Vibrator Steuergerät LC, 8 Gummi Ampereanzeige. Das kommt daher, weil das Gehäuse nach ca.  
3 Lesen der Betriebsanleitung , vorallem die Gefahrenhinweise 20 Laufminuten etwas warm wird und somit etwas leichter läuft.
4 Das Werkstück auf 3 Gummiunterlagen stellen,  sofern es zumutbar ist, ansonsten Dadurch dehnt sich das Gehäuse mehr als die Exzenterwelle und  
 auf 4 Unterlagen, oder falls das Werkstück sehr schwer ist, auf mehrere Gummiunterlagen. darum sollte zu Beginn eine 10 Minuten Einlaufzeit für eine perfekte
 Die Positionen der Gummis im Zusatzprotokoll festhalten, gemäss Info 100, Info 200, Protokollierung in Kauf genommen werden.

Info 700 oder Info 1000
5 Installieren des Vibrators. Gut befestigen mit den mitgelieferten Schraubzwingen.
6 Sehr gut befestigen. Beachten, dass die Schraubzwingen befettet sind.
7 Einstellen der Exzenterstufe nach der Gewichtstabelle in der Betriebsanleitung.
8 2 Stk.  6 mm Inbus und in der Betriebsanleitung nachlesen.
9 Das Wiap LC Steuergerät in der Nähe des zu entspannenden Bauteils aufstellen. 1. Er sollte in der Lage sein, 25 kg tragen zu dürfen

10 Es sollte keinen Durchgang haben zwischen dem Bauteil und dem 2. Er soll sauber protokollieren können
 Steuergerät, um das dünne Sondenkabel nicht betreten zu müssen. 3. Er soll Messmittel Erfahrung haben, d.h  Sauberkeit und 

11 Das Motorenkabel am Steuergerät einstecken.      mit Vorsicht mit den Geräten umgehen
12 Das Sondenkabel am Steuergerät einstecken; jedoch die Sonde noch nicht befestigen. 4. Durchhaltevermögen
13 Das Netzkabel 220 Volt am Steuergerät einstecken.
14 Das 10-gang Potentiometer am Steuergerät nach links auf Null stellen.
15 Achtung: es ist ein 10-gang Potentiometer und  muss ev. mehrmals zurück
 gedreht werden, bis es auf Null ist.

16 Die LC Anlage starten und mit dem Potentiometer die Drehzahl auf ca 2500 U/min. drehen
17 Danach langsam pro 30 Sekunden nur 100 U/min. hochdrehen.  
18 Dies bis ca.  2700 U/min. 
19 Mit dem Vibro Pen den Knotenpunkt an 12 Messpunkten ermitteln.
20 Radial und axial unterschiedliche Richtungen.
21 Wenn der Unterschied mehr als 50%  ist von der stärksten zur schwächsten 
 Stelle, den alternativ Platz des Vibrator für eine zweite Aufspannung festlegen. 
 Bei sehr extrem steifen Werkstücken 3 Aufspannungen vorsehen.

22 Die Anlage stoppen.
23 Befestigung der Messonde am Bauteil ca. in der  Mitte zwischen der stärksten und 
 schwächsten Vibratisonszone.

24 Reset der Zeitschaltuhr, 30 Minuten einstellen oder  gemäss der Tabelle
 in der Betriebsanleitung

25 Das Potentiometer wieder auf Null zurückdrehen.
26 Die  LC Anlage starten und mit dem Potentiometer die Drehzahl auf ca. 2500  U/min. gehen 
 Danach langsam pro 30 Sekunden nur 100 U/min. hochdrehen.  Bis ca. 2700 U/min.
  
 Den G Wert beachten; er sollte in der Zone 6 G Anzeigen, wenn nicht sollte die
 Exzenterstufe weiter nach oben gestellt werden. D.h z.B.  anstelle 60 % auf 85 % 
 Das bedeutet, wenn der G Wert gut ist, geht der Prozess weiter.  Wenn der 
 G Wert zu schwach oder zu hoch ist, muss die Exzenterstufe verstellt  werden.

27 Jetzt langsam an den Eigenschwingungspunkten vorbei drehen.
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28 Beachten des G Wertes.  Drehen der Drehzahl über den ersten 
 Eigenresonanzpunkt schnell, damit das Bauteil nicht in  die
 Katastrophen Resonanz geraten kann.
 Darauf achten, dass die Schraubzwingen gut festgezogen sind mit einer 
 Verlängerung , damit sie sich auf keinen Fall loslösen können, auch wenn die
 die Katastrophen Resonanz angekratzt wird.

29 Die Drehzahl hochdrehen bis die Beschleunigung einen Wert 
 von ca 10 G erreicht. Es sei denn, eine ganz leichte 
 Konstruktion, welche extrem Geräusche macht. 
 Hier soll der G Wert nicht angestrebt werden, wenn dadurch  
 der Lärm über 90 dB ansteigen sollte. 

30 Wählen des  Eigenresonzpunktes von zB. 3800 U/min. 
 Langsam an den Punkt heranfahren.  Dann die Drehzahl 3% zurückdrehen. 

31 Im Handprotokoll die Wert notieren. 
 Links im Protokoll. Siehe Punkte 19 bis 21

32 Jetzt  kann der Prozess 15 oder 28 Minuten laufen, je nachdem 1 oder 2 
 Aufspannungsmethoden ausgeführt werden.

33 Mit dem Vibro Pen den Knotenpunkt an 12 Messpunkten ermitteln und
 eintragen auf der Liste Wi_8_f_19_82ja 
 Info 100 Kubische Werkstücke liegend
 Info 200  Kubische Werkstücke stehend
 Info 700  Rotationssymetrische Werkstücke  liegend
 Info 1000  Rotationssymetrische Werkstücke  stehend

34 Die restliche Zeit nützen, um das neue Werkstück vorzubereiten.
 Darum sollten immer mind. 8 Gummi vorhanden sein

35 7 Minuten vor Schluss des Vibrierens, eine Nachkontrolle durchführen.
 Mit dem Vibro Pen messen und die Werte eintragen.

36 3 Minuten vor Schluss den Beschleunigungswert eintragen
 im Standard Protokoll, manuell.

37 30 Minuten, die Anlage stoppt automatisch
38 Das Potentiometer auf 0 zurückdrehen.
 

39 Bei neuen,  gleichen Werkstücken kann der ganze Entspannungsprozess 
 abgekürzt werden, reduzierter Vibro Pen Test, ausser sporadischen Kontrollen.
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200 Materialkontrolle der Boxeninhalte 1. PC Kenntnisse

 1 Laptop, 1 DK 20 Gerät, 1 Drucker, je ein 230 V Kabel 2. Excel Kenntnisse
 3 Stk. BNC Kabel 3. Gewissenhaftes, sauberes Arbeiten

205 Vorbereitung gemäss Modul 1 Positionen 1 bis 13. 4. Umgang Kenntnisse mit elektrischen Geräten
210 Das DK 20 Gerät neben das LC Gerät stellen. 5. Durchhaltevermögen
216 Den Laptop in bediennähe stellen
220 Installation des Druckers.
222 Installation der 3 BNC Kabel, sowie die Gerätenetzkabel

 zwischen dem LC Gerät und dem DK20 Gerät
225 Anschluss des Netzwerkkabels, wenn Wireless Störungen hat
229 Laptop einschalten und hochfahren
230 Das DK 20 Gerät einschalten und warten bis das Standby Signal kommt.
231 Am Laptop die besondere Excel Tabelle für das DK 20 aufstarten.
235 Das Potentiometer am LC Gerät nach links auf 0 drehen.

 
237 Reset der Zeitschaltuhr auf 30 Minuten
240 Die LC Anlage starten und mit dem Potentiometer die Drehzahl auf ca. 2500  U/min. drehen 

 Danach langsam pro 30 Sekunden nur 100 U/min. hochdrehen bis ca. 2700 U/min.
  

250 Beachten des G Wertes. Er sollte in der Zone mit 6 G anzeigen, wenn nicht, sollte die
 Exzenterstufe weiter nach oben gestellt werden. Das heisst, z.B. anstelle 60% auf 85%. 
 Das heisst, wenn der  G Wert gut ist, geht der Prozess weiter. Wenn der 
 G Wert zu schwach oder zu hoch ist, muss die Exzenterstufe verstellt  werden.

243 Jetzt langsam an den Eigenschwingungspunkten vorbei drehen.
 Wahl des Eigenschwingunsgpunktes  bei dem der G Wert  zwischen 6 und 12 liegt. 
 An den Eigenschwingungspunkt fahren und die Drehzahl 3% zurückdrehen.
 30 Sekunden warten, ohne Regulierung. Die Excel  Tabelle zählt in der Zeit 5 Takte nach unten
 Die Drehzahl nicht verstellen, weil sonst der ganze Prozess wieder geresetet wird
 und von vorne beginnt.

250 Wenn die 5 Linie der Excel Tabelle durchgezählt hat, die  Drehzahl langsam 3% nach oben drehen.
255 Auf 3 Taktzeilen der Excel Tabelle warten, das heisst 3 x 6 Sekunden = 18 Sekunden

Dann die Drehzahl wieder 3% zurückdrehen und 22 Minuten laufen lassen.
260 Die Drehzahl wieder 3% nach oben drehen und mind. 3 Taktzeilen d.h. 18 Sekunden lassen,

 bevor sie wieder nach unten gedreht werden kann.
265 Mit der Massnahme ist der Unterschied der Ampere und Beschleunigung 

 protokolliert und es kann die Veränderung zwischen vorher und nachher ermittelt werden.
  

270 Nach 30 Minuten stellt die Anlage automatisch ab. 
 Die Protokolliersoftware legt die Excel Tabelle in den Standby Modus.
  

275 Die Datei soll abgespeichert werden. 
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300 Materialkontrolle der Boxeninhalte 

 1 Laptop, 1 DK 20 Gerät, 1 Drucker, je 1 230V Kabel 1. PC Kenntnisse
 3 Stk BNC Kabel 2. Excel Kenntnisse

305 Vorbereitung gemäss Modul 1 Positionen 1 bis 13 3. Gewissenhaftes, sauberes Arbeiten
310 Das DK 20 Gerät neben das LC Gerät stellen. 4. Umgang Kenntnisse mit elektrischen Geräten
316 Den Laptop in bediennähe stellen 5. Durchhaltevermögen
320 Installierung des Druckers
322 Installierung des 24 poligen Kabels mit beidseitigen db 25 Stecker

 zwischen dem LC Gerät und dem DK20 Gerät
327 Anschluss des Netzwerkkabels, wenn Wireless Störungen hat
329 Laptop einschalten und hochfahren
331 Das DK 20 Gerät einschalten und warten bis das Standby Signal kommt
333 Starte am Laptop die besondere Excel Tabelle für das DK 20
335 Eintragung der Daten in die Excel Tabelle
336 Werkstücknummer, Kunden Name

Fensterbreite in positiver Richtung für den Notstopp
340 Fensterbreite in negativer Richtung für den Notstopp

 Fensterbreite für die  automatische Regulierung
345

335  
336 Das LC Gerät auf externe Steuerung stellen, nicht auf Automat oder Hand.

Jetzt wird das LC Gerät vom DK 20 angesteuert
340 Am DK 20 Gerät mit dem Schlüsselschalter die Stellung 1 ein wählen und

 die Anlage starten.
345 Am DK 20 den Prozess starten, jetzt wird automatisch folgendes gemacht:

350 Nach 30 Minuten wird der Prozess automatisch beendet und die Daten 
Daten müssen noch abgespeichert werden

400 Funktionskontrolle Beschleunigung 401 Funktionskontrolle
402 Funktionskontrolle Ampere
403 Funktionskontrolle   Excenter % Einstellung ok  O nok  O sign

404 G Wert   testen  mit Vibrator Volt Anzeige ok  O nok  O sign

404 G Wert   testen  mit Vibro Pen Anzeige Anzeige ok  O nok  O sign

405 Ampere    mit Amp Meter Amp Anzeige ok  O nok  O sign

406 Drehzahl mit Messgerät RPM Anzeige ok  O nok  O sign

 
Kontrolleur Name Vorname
Datum Ort Unterschrift
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