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VSR Das Unternehmen

Folie 3
Pioniere seit Uber 40 Jahren VIBMATIC® 8000
Der Name VSR steht seit Uber 40 Jahren Eine Sonderstellung nimmt die von VSR entwickelte
far Erfahrung, Kompetenz und Qualitat. VIBMATIC® ein (das erste und namensgebende
In Duisburg-Homberg produzieren wir Produkt der VSR: »Vibrations-Spannungs-Reduktion«) .

hochqualitative Komponenten und zahlen

seit 1975 zu den Pionieren der Branche. Hiermit werden bei Stahl- und Gusskonstruktionen

Eigenspannungen durch Vibration abgebaut und
In diesem Jahr beginnt die VSR-Geschichte in unerwiunschte Verziuge vermieden.
einer Garage in Mulheim. Am Anfang stand eine
Idee. Ilhre Umsetzung fuhrte zu einer
patentierten Technik, die heute in der ganzen - bereits in der 6. Gerategeneration
Welt eingesetzt wird.

- hunderte Anlagen weltweit im Einsatz

- stetige, problembezogene Weiterentwicklung in
enger Zusammenarbeit mit der Industrie
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Folie 4

Historie [

1960 1973 1975 1988 2000 2017
LT 110 JCC-C LT 780 Model MX Fouriermatic VIBMATIC® VIBMATIC®
800 KD 16 6000 8000
Erste ab ca.
_ _ Erstes VSR-  Erster :
Vibrations- 1973, Gerat mit Vos;;[aeutomat Dieser Das aktuelle
anlage aus auch in manueller mit eigenem Vollautomat System der
den USA Eur.opa Bedienung Betriebssyste generiert die VS"R_nutzt die
verfugbar und m und Behandlungsfre prazise
Auswertung  integriertem quenzen mittels Modalanalyse
Drucker Fourieranalyse

< ... >

Das Unternehmen



Folie 5

Unsere Partner und Vertretungen finden Sie in 30 Landern

Kurze Wege zum Kunden sind uns wichtig. Aus diesem Grund arbeiten wir weltweit
mit zuverlassigen Partnern zusammen.
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Unsere Kunden

Erfolgreiche Zusammenarbeit
Eine kleine Auswahl aus unserer langen Liste zufriedener Kunden.

far Deutschland weltweit

e Ford e Trumpf

e ThyssenKrupp e VVoest-Alpine

e Bucyrus e Andritz

» Flottweg * GAG Atlant

e Audi Zulieferer e OJSC Power Machines
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VSR VIBMATIC® 8000 — Das Verfahren

Folie 8

Was ist das VSR-Verfahren?

Es ist ein metallphysikalisches Verfahren,
mit dem Werksticke in ihrer Dimension
stabilisiert werden.

Das Problem:

Metallische Werkstlucke werden bei der
Herstellung, Verarbeitung und Verformung
unter extreme Spannungen gesetzt. Diese
konnen zu einem unerwinschten Verziehen
oder sogar zu Rissbildung am Werkstick
fahren.

Durch besondere Fertigungsmal3nahmen
wie Spannungsarmgluhen, lassen sich die
geforderten Toleranzen zwar in vielen Fallen
einhalten, doch ist damit ein hoher
Kostenaufwand verbunden.

Abrisskante am Werkstick
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Folie 9

. Das Werkstuck wird auf speziellen Gummi- Schwingungspuffern gelagert.

. Der Elektrovibrator, der Haupt- und Referenzbeschleunigungsaufnehmer sind fest Uber
Magneten oder Befestigungsschraubzwingen an dem Werkstlck befestigt.

. Die Erregeramplitude wird im rechten Winkel zur Motorlangsachse erzeugt. Sie sollte in
Richtung der gro3ten Werkstickmasse (meist die La4ngsachse) wirken.

VIBMATIC® 8000 — >
Das Verfahren



— Das Verfahren

Folie 10

Vorteile des Vibrationsentspannungssystems
(im Vergleich zum Spannungsarmglihen)

Kostenersparnis
Geringer Energieverbrauch, keine Zusatzkosten durch Transport oder Nacharbeiten

Zeitersparnis
Kurze Behandlungszeiten, keine Verzdégerung durch Transport

Universeller Einsatz
Werkstucke von 100 kg bis 200 t fur alle geschweil3ten, gewalzten, geschmiedeten und
gegossenen Teile aus gangigen Stahl- und Eisenwerkstoffen

Materialschonende Behandlung
Verzuge des Werkstucks gering, nachtragliches Entzundern, Anstrich und Richten entfallen

Just in Time
Behandlung von Bauteilen vor Ort und jederzeit im Lohnauftrag maoglich



— Das Verfahren

Folie 11

Nachteile des Spannungsarmglihens

Gluhverfahren werden eingesetzt, um die Gefluge- und / oder Bearbeitungseigenschaften
metallischer Werkstoffe zu verbessern und um Eigenspannungen im Bauteil oder Werkstlck zu
reduzieren. Trotz der Erfolgssicherheit des Gluhens sollte man auch die technologischen
Nachteile dieses Verfahrens in Betracht ziehen:

)gc.)he Kosten

Hohe Energiekosten, finanzieller und zeitlicher Aufwand fir Transport und Nachbearbeitung

)ﬁnsténdliche Handhabung
Transport zu einem passenden Gluhofen, umstandliche Lagerung wahrend
des Gluhvorgangs und zum Abkuhlen,
Entzunderung und Grundierung des Werkstiicks notwendig

)rﬂhsichere Behandlung
Starkere Verziuge des Werkstiucks bei unsachgemaler Lagerung, Resteigenspannungen
bleiben oft noch erhalten, Werkstick kann beschéadigt werden



— Das Verfahren

Folie 12

Zukunftsaussichten

Akzeptanz

Vibrationsentspannungen werden von Abnahmebehdrden genehmigt, von Unternehmen in
Maschinenbestellungen vorgeschrieben.

Das kommt national und international als eine kostengunstige Alternative zum
Spannungsarmglihen in Bezug auf Mal3haltigkeit der Bauteile in vielen Fallen zum Einsatz.

Alleinstellung

Das ist das einzige und zuverlassige Verfahren zur Beseitigung von
Spannungsproblemen bei Edel-, Duplexstdhlen oder Mischverbindungen verschiedener Stahle.
Im Automatikbetrieb werden die Bearbeitungsfrequenzen ermittelt,

nacheinander abgearbeitet und in einem Vibrationsprotokoll alphanumerisch und grafisch
gespeichert und ausgedruckt.
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VST vIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Folie 14

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000

(bitte klicken Sie auf eine Systemkomponente fur nahere Informationen)

Steuer- und Kontrollgerat Der Vibrationsmotor Der Modalhammer
Triaxialer & monoaxialer Gummi-Lastpolster Befestigungsklemmen Inkjet-Drucker

Beschleunigungsaufnehmer

4 VIBMATIC® 8000 — >
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Folie 15

Anwendungsbereiche

Verhinderung von Verzigen bei der mechanischen
Bearbeitung des Materials

Verminderung der Verzuge nach dem Gluhen des Werkstlicks

Verringerung von Verziugen und Aufhartungen beim Schweil3en

Erhebliche Verbesserung des ungegliihten Schweil3zustands

Grundsatzlich kann das VSR- Verfahren tberall dort angewendet
werden, wo Werkstucke aus Metall verformt und bearbeitet werden
und sich dadurch deren Eigenspannung erhoht.

Behandlung wahrend des Schweilens

4 VIBMATIC® 8000 — >
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Unser Angebot

Folie 16

Werkstoffe fur das

Grau-, Kugelgraphit und Stahlguss
unlegierte, niedrig- und hochlegierte ferritische Stahle mit normalisiertem oder angelassenem bzw.
spannungsarmgeglihtem Gefluge

nicht warmebehandelbare Legierungen, die durch Teilchen- oder Phasenausscheidung oder durch
Mischkristallbildung in koharenter Ausscheidungsform verfestigt sind
Ausscheidungsverfestigende und hartende Werkstoffe im I6sungsgegluhten Zustand

(wenn diese durch Kalt- und Warmauslagern gehéartet sind)

Martensitische und austenitische Stahle
Aluminium-, Nickel- und Titanlegierungen

Werkstoffe, die zur Verfestigung Kaltverformt wurden (Verformungsgrad >5% der Materialstarke)
gealterte oder durch inkoharente Ausscheidung gehartete Werkstoffe

Wegen der engen Wechselbeziehung zwischen Werkstiuck und Vibrator sollten die Teile moglichst
100 kg schwer sein. Es sind auch schon Werkstiicke von Uber 200 t erfolgreich
vibrationsbehandelt worden.
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VSR VIBMATIC® 8000 — Die Details

Aufbau der VIBMATIC® 8000

Folie 18

Motorkabel anschliel3en
Modalhammer anschlielRen

Hauptbeschleunigungsaufnehmer
(triaxial) anschlieRen
Abstand: ca. 1-1,5 m zum Modahammer

Referenzbeschleunigungsaufnehmer
(monoaxial) anschlieRen

Abstand: mdglichst weit entfernt vom
Vibrator, Auflageflache parallel zum Motorful3,
ein Signal muss jedoch noch angezeigt werden

Drucker anschlie3en

Netzkabel anschliel3en

VIBMATIC® 8000 — >
Die Details
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Positionierungsbeispiele » Positionierung und

Schwingungsrichtung des
Vibrators beachten!

VIBMATIC® 8000 — >
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Bedienung der

Bitte klicken Sie auf einen

der fur eine
Detailansicht und nahere
Informationen.

VIBMATIC 8000 - Modal Analysis Extension

Vibratory Stress Relief

Die Detalls

Version 1.06.049

|
540

Speed control
Schritt
1 ! 1 1 I 1 1 ! ! 1 ! 1 ! ! 1
0 500 2000 500 3500 4000 4500 5000 5500 6000 Sol-Drehzahl
Motor
Drehzahl OI UPM * Speed OK
. 1 - Werkstiick optimal auf den Gummipuffern
Leistung OI VA gelagert?
Abeitszeit 5.1) Std. Seriennr. Motor-02 R R
2 - Vibrator an der massivsten Stelle befestigt?
Beschleunigung
3 - Max. Unwucht ermittelt?
X-Achse 0.00) m/s? » 0K
4 - Beschleunigungsaufnehmer, Mono und Triaxial
g 2 » . _
[h=e 0.00] m/s oK optimal platziert?
Z-Achse 0.00§ m/s? y 0K :
5 - Max. magliche Drehzahl festgelegt?
Referenz 0.00 m/s? » 0K
Modal Hammer
Schlaghkraft N » 0K

System Status: IDLE

Marel
Auto

Stop

Drucken

Werkstlick

Optionen

Beenden

Folie 20



Die Detalls

Folie 21

FRF-Veranderung

28

-1 1-2 L= -4 4-5

Die Graphik zeigt die prozentualen Verdnderungen der FRF — Kurve.
Dabei steht jeder Balken des Diagramms fur einen abgeschlossenen Behandlungsschritt.

Allgemein kann von einer Werkstiuck Stabilisierung ausgegangen werden, wenn die
FRF - Veranderungen uber 2 — 3 Diagrammbalken (2 — 3 Behandlungsschritte) 10%
oder mehr betragen.
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Folie 22

Das Protokoll

VIBMATIC 8000 - Stress relief report
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Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit

Internet: www.vsr-industrietechnik.de

L B BN B BN BN BN

VSR Industrietechnik GmbH

e Am Alten Schacht 6
"o D- 47198 Duisburg
. Tel. +49 (0) 20 66 / 99 66-30
Fax +49 (0) 20 66 / 99 66-62

E-mail: info@vsr-industrietechnik.de



VS VIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000

Das Herzstuck:

Das Steuer- und Kontrollgerat

* reguliert die Motorgeschwindigkeit

* misst und zeigt verfahrensbezogene Werte
an (Beschleunigung, Motorstrom,
Motorgeschwindigkeit)

« errechnet die Drehzahlen mittels Modalanalyse und
findet die Resonanfrequenzen des Werkstulcks

= arbeitet die Bearbeitungsfrequenzen automatisch ab

» selbststandige Fehlererkennung mit Warnhinweisen
oder optimierungs- Vorschlagen

< zuriick zur Ubersicht

VIBMATIC® 8000 —
Unser Angebot



VSR i vIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

< zurick zur Ubersicht

Folie 29

Der Vibrationsmotor

= mit doppelseitig verstellbarer Unwucht, der mittels
vier Schrauben oder den mitgelieferten
2 C-Schraubzwingen an das Werkstiick
geklemmt werden kann

= Der Motor hat einen integrierten Drehzahl-Messgeber

= Unwucht verstellbar von 0—100%, mit Skalierung

(Abdeckung auf dem Bild entfernt)

VIBMATIC® 8000 —
Unser Angebot



VSR i vVIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Folie 30

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000

misst die Beschleunigung des Werkstlckes in
| " X,Y und Z — Achse als Reaktion auf die

eingebrachten Schwingungen.

* Mit integriertem Vorverstarker

dient als Kontrolle.Liegt die hiermit gemessene

o Werkstlckbeschleunigung unter einem
bestimmten Grenzwert (relativ zum triaxialen

e Aufnehmer), so ist eine zweite
Werkstuckbehandlung erforderlich.

< zuriick zur Ubersicht

VIBMATIC® 8000 —
Unser Angebot



VSR # VIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Folie 31

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000 Der Schwingungspuffer

« |soliert das Werkstuck vom Boden und
verhindert so einen unerwinschten
Energietibergang
= Die maximal zulassige Last je Polster betragt
unter Einhaltung des Elastizitatsbereiches 2,5 t
- . T TN 7
. 0O TEE
S EE——

- Bei doppelter Unterlage der Puffer verdoppelt
sich die zuldssige Last auf 5t /Paar

- Weitere, auf das Werkstuckgewicht angepasste,
Puffer auf Anfrage

< zurick zur Ubersicht

VIBMATIC® 8000 —
Unser Angebot



VS VIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Folie 32

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000 Die C-Schraubzwingen

- geschmiedete Schraubstockausfuhrung

= ermoglichen die Montage des Vibrators ohne
Vorrichtung auf einer ebenen Flache

- Spannweiten bis zu 200 mm madglich,
bei Verwendung der Adapterplatte (s.u)

< zuriick zur Ubersicht

VIBMATIC® 8000 —
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VSR # VIBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Folie 33

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000 Der Drucker

* zum Ausdruck der Behandlungsprotokolle

« einfacher Anschluss Uber USB

< zurick zur Ubersicht

VIBMATIC® 8000 —
Unser Angebot



VSR viBMATIC® 8000 — Unser Angebot

Folie 33

Unser Produkt: VIBMATIC® 8000 Der Modalhammer

Durch den Modalhammer wird mehrfach ein
sehr kurzer Kraftimpuls mit optimierter
Schlagkraft erzeugt und das Werkstuck
angeregt.

Die so im Werkstuck induzierte
Beschleunigung wird dann mit Hilfe des
triaxialen Beschleunigungsaufnehmers in
den 3 Achsen (X/Y/Z) ermittelt.

Anhand der nun vorliegenden Informationen
kann nun, in einem komplexen
Berechnungsprozess (Modalanalyse), die
»~Frequency Responce Function*

ermittelt werden.

< zurick zur Ubersicht

VIBMATIC® 8000 —
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VIBMATIC® 8000 — Die Detalls

Folie 34

Bedienung der VIBMATIC®

Kennung

Zeichnungs-
nummer

<

o' VIBMATIC 8000 - Werkstiick Daten

Werkstuick

\ MName (Gehause

" Zeichnunganr. |MN-11051437-PH

<

Seriennummer Seriennr
- Beschreibung |Gabler Maschinenbau GmbH, Miels-Bohr-Ring 5a,23568 Libeck
Beschreibung | —f
Gewicht \
Material \
Technologie
\
Unwucht Material |Edelstahl Gewicht kg Unwucht 40
Eingabe mit
,,OK* —hbbrackon—— 0K
bestatigen

VIBMATIC® 8000 —
Die Details
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Bedienung der VIBMATIC®

Folie 35

<

Eingabe der
Kalibrierdaten des
Hauptaufnehmers

Eingabe der
Kalibrierdaten des
Referenzaufnehmers

Fixierung der
Min. Drehzahl
(>1800UPM)

Fixierung der
Max. Drehzahl
(soll = 6000UPM)

o' VIBMATIC 8000 - Einstellungen — W 4
[ Hauptaufnehmer Referenzaufnehmer
X-Sensitivitat 10,106 2 mV/m/=3 Senaitivitat 10,0605 mV/{m/s3
¥-Sensitivitat 9,985 mV/im/s3
Z-Senstivitdt | 1002412 mV/m/e? [ Nicht benuiz;
Motor
Abbrechen OK

Eingaben mit
,OK* bestatigen

<

VIBMATIC® 6000 —
Die Details
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Bedienung der

Mit ,,Stop“ kann die
wieder in

den Ruhezustand

gesetzt werden

VIBMATIC 8000 - Modal Analysis Extension

vy Vibratory Stress Relief

2000

Die Detalls

Version 1.06.049

Speed control

| " | 0 | | i | 0 1
Mator

Drehzahl ﬂ UPM 0K

Leistung 420 VA

Arbeitszeit 5.1} Std. Seriennr. Motor-02
Beschleunigung

X-Achse 11.40) m/s? v 0K

f-Achse 5.24 | m/s? » 0K

Z-Achse 17.94| m/s? y 0K

Referenz 18,92 m/s? » 0K
Modal Hammer

Schlagkraft 296 N v 0K

System Status: AUTO - Behandlung.

w

- Behandlungsplan
Aufnahme - Anfagszustand

Behandlung - Schitt 1
Zustand nach Schritt 1
Behandlung - Schritt 2
Zustand nach Schritt 2
Behandlung - Schritt 3
Zustand nach Schritt 3
Behandlung - Schritt 4
Zustand nach Schritt 4
Behandlung - Schritt &
Aufnahme - Endzustand

d 4 4 4

I 1
0 540

Schritt

beandlung:

3433

Next

Soll-Drehzahl

Folie 38

UPM

Stop

— 6000

~4500

3000

—1500

50 UPM
3276 UPM



Bedienung der

Automatik-Programm
starten

VIBMATIC 8000 - Modal Analysis Extension

v Vibratory Stress Relief

Die Detalls

Version 1.06.049

|
540

Speed control
Schritt
I | I I | I | | ' 1 ' | ' | ' | ' T ' | ! |
50 500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500 6000 Soll-Drehzahl
Motor
Drehzahl OI UFM ¥ Speed OK
) 1 - Werkstick imal auf den Gu ipuffern
Leistung OI VA gelagert?
Arbeitszeit 5.1) Sd. Seriennr. Motor-02
2 - Vibrator an der T 1 Stelle befestigh?
Beachleunigung
3 - Max. Unwucht ermittelt?
X-Achse 0.00) m/s? » 0K
4 - Beschleunigungsaufnehmer. Mono und Triaxial
# H » N _
jiciee 0.00f m/s oK optimal platziert?
Z-Achse 0.00} m/s? » 0K .
5 - Max. mogliche Drehzahl festgelegt?
Referenz 0.00 m/s? ¥ 0K
Modal Hammer
Schlaghraft N b 0K

System Status: |DLE

Folie 40

UFM

— 6000

— 4500

-3000

= 1500

Manuell
Auta

Stop

Drucken

Werkstlick

Optionen

Beenden



Bedienung der

Manuellen-Modus
starten

Dieser dient zur Uberprifung der
Motorbefestigung, sowie der
Unwuchtvoreinstellung vor dem
Start.

VIBMATIC 8000 - Modal Analysis Extension

vs Vibratory Stress Relief

Die Detalls

Version 1.06.049

1 ! | 1
240 300 360 420 430 540

0 60 120
Speed control
Schritt
| | | | | | ! | ' I ' I i 5 |
0 5 00 200 250 3500 4000 4500 5000 5500 et Soll-Drehzahl
Motor
Drehzahl OI LPM ¥ Speed OK
) 1 - Werkstick imal auf den Gu ipuffern
Leistung OI VA gelagert?
Arbettszeit 5.1 Std. Seriennr. Motor-02
2 - Vibrator an der T 1 Stelle befestigt?
Beschleunigung ~
3 - Max. Unwucht ermittelt?
X-Achse 0.00) m/s? » 0K
4 - Beschleunigungsaufnehmer, Mono und Triaxial
') Z r - -
e 0.00f m/s OK optimal platziert?
Z-Achse 0.00) m/s? ¥ 0K
5 - Max. mogliche Drehzahl festgelegt?
Referenz 0.00 m/s? ¥ 0K
Modal Hammer
Schlaghraft M s 0K

System Status: IDLE

Folie 43

UPM

- 6000

=1500

10/ UPM
0 uPMm

Manuell
Auto

Stop

Drucken

Werkstiick

Optionen

Beenden



VIBMATIC® 8000 — Die Detalls

Folie 44
Bedienung der VIBMATIC® <]
o2 VIBMATIC 8000 - Drucken — O
Behandlungsprotokoll
auswahlen I Datum Typ  Werkstiick | Drucken
122.[!8.21]1? 14:12:14 - a2 Voransicht
. T eger
Dru?k_vorgang _9'““3“ T | 06.07.201713:56:00  Auto
betatigen ausldsen. 04.07 2017 21-02:29
25062017 16:55- Ausleger 380
et 062017 18:04:25 Auto Ausleger 380
Druckvorschau 26062017 172312 Auto Auto-Test 1
24092016 15:33:25  Auto  Test 8
23092016 16:47:02 Auto Test 7-Auto
21.09.2016 15:03:00 Auto Test 5-Auto LY
£ > Schlielen

Mit dem Knopf
»~Einfugen* kénnen
Bilder dem Protokoll
angehangt werden.

Maximal 3 Stuick.

<

VIBMATIC® 8000 —
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Die Detalls

Folie 45
Bedienung der
G WIBMATIC 8000 - Modal Analyus Exbensicn o *
P Zum BeendBen dgs Vibratory Stress Relief Version 1.06.049 oM
rogramms ,,.Beenden®

aktivieren

C -:I-C R
Speed contel
h7s s ] 0 M
Sol-Deehrahl 0 urM
Mo
Desturahl | UFM Spend 0K Moyt
wA 1 = Werkstick optemal aul den Cuammpuifor A
Lisnbregy oy W g wri? 2
et v ! | LT e [T B
- 2 = Vibrakor an der inassavsien Slolle boleslsgl?
Deschieurigurs
’ 3 - Max. Unwucht srmitteli®
Mot UL L] P & 0K
N - Descken
Y. Achse 1,00 mis 5 0K 4 .Dcschle-ur.u-qunq:-m.rhehm. Bono und Triaxial
wplirmal plateamt?
Z-Achas LM mos? ¥ OK Wk abhuck
5 - Max. mdgliche Drebzahl festgelegt?
Relerenz L0 mi ¥ OK Optaanen
Hiadal Harmrme
Gelagkrah N d 0K
Beenden

Syutermn Slabus : IDLE



