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SENSITIVE ..

Angewandte Sensortechnik

Hochdynamische

Geschwindigkeitsmessung

an Hammergesenken

Schmiedeh&ammer sind grof3en dynamischen
Belastungen ausgesetzt. Bei Schlaggeschwin-
digkeiten bis zu 8 m/s und Beschleunigungen
grofRer 20000 m/s2 kénnen Gesenkrisse und

Briiche auftreten.

Innerhalb eines Forschungsprojektes werden
diese Belastungen untersucht. Fur die hoch-
dynamische Geschwindigkeitsmessung wurde
das berthrungslose MeRRsystem VLM 200
verwendet. Mit einer vorzeichenrichtigen
Erfassung der Geschwindigkeit gelang es, den
Umformprozeld exakter zu beschreiben.

Gesenkschmiedestlicke
werden von einer Vielzahl
kleiner und mittelstandischer
Schmiedeunternehmen  u.a.
als  Zulieferteile fur die
Automobilindustrie  gefertigt.
Beispielsweise werden von
den ca. 50 Mio Pleuelstangen
pro Jahr zwei Drittel auf
Hammern geschmiedet. Im
Rahmen eines Forschungs-
vorhabens erfolgte eine FEM-
Simulation der dynamischen
Belastung der Gesenke. Basis
hierfir war die Berechnung
der kinetischen Energie. Daftr
wurde die Geschwindigkeit
des Hammerbéars im Moment
des Auftreffens benétigt.

VLM 200 im Schutzgehause

Durch die extrem hohen
Beschleunigungen entstehen
so groRe mechanische Belas-
tungen, dall nur eine
beriihrungslose Geschwindig-
keitserfassung in Frage kam.
Eingesetzt wurden  zwei
Geschwindigkeitsmef3g erate
vom Typ VLM 200 SD. Um
exakt synchrone Messungen
beider ~Hammerbéren zu
erhalten, wurden die zwei
MeRgerate extern getriggert.
Damit war es mdglich, die
Geschwindigkeitsverlaufe des
Ober- und Unterbéars zeit-
gleich zu erfassen. Ein
MeRgerat wurde mit einem
Gestell vor dem Oberbér

Beschleunigungsmessung mit VLM 200

an einem Hammerbar
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befestigt. Das zweite
MeRgerat konnte direkt vor
dem Unterbar positioniert
werden (Foto). Die
Messungen wurden in Form
von  Geschwindigkeits-Zeit-
Verlaufen dokumentiert. Mit
der elektronischen Richtungs-
erkennung war es méglich, die
Geschwindigkeitin Betrag und
Richtung zu bestimmen. Das
Diagramm zeigt exemplarisch
einen beim Schmieden
aufgenommenen Geschwin-
digkeitsverlauf.

Fur die Messung wurden die
Gerate den Bedingungen in
der Schmiede (hohe Umge-
bungstemperatur, Schmutz,
Funkenflug, Erschiitterungen)
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angepallt und mit einem

Schutzgehéause versehen. Ein
Tubus sorgte fiir den unge-
storten optischen Zugang zur
Werkzeugoberflache (Foto).
Die vorzeichenrichtige Erfas-
sung der Geschwindigkeit
fuhrte zu sehr gut interpretier-
baren MeRwerten. Eine von
Schlag zu Schlag deutlich
zunehmende Rucksprung-
energie ist ebenso wie eine
dem Rilckhub Uberlagerte
Schwingung von 5 Hz deutlich
erkennbar. Diese Informa-
tionen sind wichtig fur die
Steuerung des Umformpro-
zesses und fir die Qualitats-
sicherung. ®



Steuerung des Zuschnitts
von Drahterzeugnissen bei

der WDI-Blankstahl GmbH

Die WDI Gruppe fertigt in 15
Betrieben die verschieden-
sten Drahterzeugnisse. Im
Werk Hamm werden taglich
ca. 1000 Tonnen Walzdraht,
die auf dem Weltmarkt einge-
kauft werden, weiterverar-
beitet, d.h., zu dinnerem
Draht oder Stdben gezogen.
Zur Zeit sind hier mehr als 600
Mitarbeiter beschaftigt. Die
Produktpalette des Werkes
Hamm umfaflt neben
Schweil3dréhten, Kaltstauch-
dréhte fur Befestigungsseile,
Stahldréhte fur Seile, Spann-
stahle fur Briicken und Blank-
stahle fur Maschinenbau und
Automobilindustrie. Diese
werden millimetergenau
gezogen und zum Teil auch
verkupfert und verzinnt, um
dann an weiterverarbeitende
Betriebe in aller Welt verkauft
Zu werden.

In der vorliegenden Anwen-
dung galt es, bei der WDI-
Blankstahl GmbH eine
Konfektionierungsaufgabe zu

I6sen. Bei voller Produk-
tionsgeschwindigkeit
werden die Drahte auf
Kundenmal3 geschnitten.
Es stand die Forderung,
die momentane Ge-
schwindigkeit zu erfassen,
damit die Sage das Sage-
blatt mit dem bewegten
Material exakt mitfihren kann.
Abweichungen oder Schlupf
mechanischer MeRgeber
(MeRRrader) fihren zu
vorzeitigem Verschleil3 der
Sageblatter oder zu Havarien.
Mit dem Einsatz eines berih-
rungslos arbeitenden Mel3ge-
rates vom Typ VLM 200
konnten die Stillstandszeiten
verringert und die Genauigkeit
der Langenmessung deutlich
erhoht werden. Mit der
fliegenden Schere erfolgt ein
Zuschnitt auf Langen von
2000 bis zu 6000 mm. Die
Messung der Lange erfolgt
schlupffrei und mit einer
Prazision von besser 0,1%.
Der Einsatz erfolgt auf Stab-

Langenmessung
von Drahten mit
dem VLM 200
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Glatte bzw. blanke Ober-

stahl von 10 bis 18 mm Durch-
messer rund bzw. sechskant
bei Verarbeitungsgeschwin-
digkeiten von 20 bis 60 m/min.

flachen, unabhéngig, ob
trocken oder gedlt, werden
zuverlassig erfal3t. m

Neue Bedienersoftware fur das
LaserdistanzmelRmodul LDM 300 C

Fur das Laserdistanzmef3-
modul LDM 300 C ist ab sofort
eine komfortable Bediener-
software verfugbar. Das
Programm ist auf IBM-
kompatiblen PCs mit dem
Betriebssystem WIN 95 / NT
4.0 und héher lauffahig.

protokollieren und in eine
Datei zu speichern. Weiterhin
kénnen die Gerateeinstel-
lungen des LDM 300 C ver-
andert und auf dem PC
gespeichert werden.

Systemvoraussetzungen:

B Betriebssystemen ab
Windows 95 oder ab
Windows NT 4.0

B Prozessor ab 486 DX 2
bzw. Pentium

H 8 MB RAM und 2 MB freier
Festplattenspeicher

I\E/ls ist in der PLcage, s —— s B eine freie Schnittstelle
essungen am zu | | i
s e COM 1 bis COM 6
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Distanz: 11,67 m Friedrich-BarrewitzSt—3
" Das Programm ist opti-
o onal zum Geraterhaltllch_, Telefon: 0381/5196-290
o kann aber auch als frei- .
= haltb D . Telefax: 63845496299
B ?E ad arlet en:ovelrsdmn e-mail: info@astech.de
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Die tbersichtliche
Bedienersoftware erlaubt ein

einfaches Handling des LDM 300 &
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