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1.0 Einfiihrung

TXF ist das spezielle Frequenzanalysatorpaket von MLI, das speziell fur die schnelle
Messung der Dynamik von Werkzeugmaschinen entwickelt wurde. Dieses Programm
sammelt in erster Linie Daten von zwei Arten von Sensoren, einem
Beschleunigungsmesser und einem Schlaghammer, um die Frequenzgangfunktion der
zu messenden Kombination aus Maschine, Halter und Werkzeug aufzuzeichnen. Die
Frequenzgangfunktion der Struktur kann experimentell mithilfe eines Schlagversuchs
bestimmt werden. Die Beziehung zwischen der Schwingung und der Verschiebung X
und der Erregungskraft F wird als Frequenzgangfunktion (FRF) X/F definiert. Die
Messergebnisse werden grafisch als Real- und Imaginarteil der FRF dargestellt. Der
Realteil der Frequenzgangfunktion ist eine Eins-zu-Eins-Abbildung in die Keulen des
Stabilitdtskeulendiagramms. Das Stabilitdtskeulendiagramm zeigt die Beziehung
zwischen der Spindeldrehzahl und der stabilen Schnitttiefe fur ein bestimmtes

gemessenes System.
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Abbildung1: Schlagprufung zur Bestimmung der FRF, resultierende reale und imaginare
Diagramme und das entsprechende Stabilitatskeulendiagramm

1.1 Starten von TXF

Um TXF zu starten, missen sowohl die Datenerfassungskarte als auch der Dongle vor
dem Hochfahren des Computers und dem Zugriff auf die Software im Computer
installiert sein. Abbildung2 zeigt das Anschlussschema fur die Messhardware.

Hammer

Accelerometer

PC

SIM3
USBDAQ

RESPONSE
(ACCEL)
EXCITATION

USB2.0 Data and
Power Card Cable

Abbildung2 : Anschlussplan fur die METALMAX-Messanordnung

Anweisungen zum Starten der Datenerfassung

Wenn Sie Uber das MetalMax DT-9837 USB verfiigen
e Stecken Sie das USB-Kabel in den gewlnschten USB-Anschluss lhres
Computers und in das DT-9837-Gerat.
e SchlielRen Sie den USB-Dongle an den Computer an
e Starten Sie den Computer
o Offnen Sie TXF

Wenn Sie Uber Hardware mit einer National Instruments-Karte verfligen
e Stecken Sie die NI-Dag-Karte in den PCMCIA-Steckplatz.
e Schliel3en Sie die NI-Dag- und Stromkabel an das SIM2-Modul an
e SchlielRen Sie den USB-Dongle an den Computer an
e Starten Sie den Computer
o Offnen Sie TXF.
Wenn Sie uber Photon+ oder NI-4431 USB verfugen
e Stecken Sie den Photon-Datenerfassungsadapter in den gewiinschten USB-
Anschluss
e Schliel’en Sie den USB-Dongle an den Computer an
e Starten Sie den Computer



e Offnen Sie TXF

Andere DAQ-Systeme sind kompatibel. Wenden Sie sich an MLI, um spezifische
Installationsanweisungen fur alternative DAQ-Systeme zu erhalten.

Anweisungen zum Starten, um vorhandene Daten zu iiberpriifen oder zu
analysieren und Dateien erneut zu speichern

Der MetalMax DT-9837, die National Instruments-Karte oder das Photon+ DAQ mussen
fur diese Funktion NICHT angeschlossen sein. Der USB-Dongle kann bei bereits
eingeschaltetem Computer eingesteckt werden.

e Schliel’en Sie den USB-Dongle an den Computer an

o Offnen Sie TXF

Anweisungen zum Starten fiir die reine Uberpriifung von Daten

Zum Anzeigen oder Bearbeiten der Daten ist kein Dongle erforderlich. Starten Sie
einfach den Computer und 6ffnen Sie TXF. Wenn Sie jedoch Anderungen an den
Daten oder Einstellungen speichern und die Datei anschlief3end erneut speichern

mochten, bendtigen Sie den Dongle (siehe oben).

1.2 Datenerfassung

In diesem Abschnitt werden die Schritte beschrieben, die erforderlich sind, um TXF
ordnungsgemal einzurichten und die Datenerfassung vorzubereiten. Der
Hauptbildschirm von TXF ist in Abbildung ,,Abbildung3 ) unten dargestellt. In TXF
stehen drei Menus zur Verflgung

Wenn Sie mit der Verwendung der Software beginnen, sollten Sie die Menus auf der
rechten Seite des Bildschirms in der Reihenfolge ihrer Anzeige von oben nach unten
durchgehen.

| | TXF main menu
nH H“I'“‘.WJM ' y: E
ZRICHIA L access buttons,
o / S these should be
. . — | followed in
- order upon
g Lk
¥ P Slﬁnup
. A1F o
Sinsdie, PETH o
we, u - . T \
= ey Tocl Drwct- & Dewcion — e — Access tabs
B Y 7 | | and F keys for
graphical
208 display
£
; (8]
LR
| Drop Down
wn - - = o — Menu
]

10



Abbildung3 : Hauptbildschirm der TXF-Benutzeroberflache

Kalibrieren

Unmittelbar nach dem Offnen von TXF sollte der Benutzer das System kalibrieren,
indem er die Kalibriertaste oben rechts auf dem Bildschirm verwendet.

Die Kalibrierung dauert etwa 30 Sekunden. Dabei werden die internen
Elektronikkomponenten zurickgesetzt und sichergestellt, dass die Sensoren einen Wert
nahe 0 anzeigen. Damit soll die ordnungsgemale Funktion und Konnektivitat Gberprift,
sichergestellt werden, dass sich die Kanale stabilisiert haben, und dem Benutzer die
Moglichkeit gegeben werden, die Spannungspegel vor der Datenerfassung zu
Uberprufen.

Als Nachstes sollte der Benutzer Uber die Schaltflache ,Setup” das Einrichtungsmenu
~Setup-Menu . Dies ist die wichtigste Registerkarte.

Setup-Menii

Das Setup-Menu ,Setup-Menu verfugt Uber 7 Registerkarten: ,Registerkarte ,Projekt ,
.Registerkarte ,Messung“, ,Registerkarte ,Sensoren”, ,Registerkarte ,Cut Data“,
.Registerkarte ,Dynamik® , ,Registerkarte ,Maschinenbegrenzungen® und ,Registerkarte
,Plot Range® . Auch hier sollte der Benutzer die erforderlichen Daten eingeben oder
die entsprechende Auswahl auf jeder Registerkarte treffen, wobei er die Registerkarten
der Reihe nach durchgehen sollte. Die TXF-Menus sind denen der anderen MetalMax-
Produkte sehr ahnlich.
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TXF Setup for Milling % |

. . - s Current
Project | Measurement | Sensors | CutData | Dynamics | Machine Limits Corditions Plot Range
Stackup Number Date 1/1/00 3:00:00 AM
Cutting Module |Milling v | Data Collector's E-Mail (I don't know) v
Customer (| don't know) v Number (I don't know) v
Remarks Default Configuration 4
Machine Name %
Machine Model Number Haas VF-4SS v
Machine Database Haas v [ Machine Search H Machine Details
Holder Name =
Holder Model Number v
' Holder Database (I don't know) v Holder Search H Holder Details ]
Adapter(s): 0 Edit Adapters
Tool Name -
Tool Model Number v
Tool Database (I don't know) v [ Tool Search H Tool Details j
Total Gage Length 9.906 Pocket No. (I don't know) -
Material Name &
Material Group -
Material Database v [ Material Search H Material Details
C o JL o J[ o |

Abbildung4: TXF-Einstellungsmenis

Registerkarte ,,Projekt

Die Stapelnummer und das Datum werden automatisch ausgeflllt, sobald die Datei
gespeichert ist.

Schneidemodul: Derzeit stehen 6 Module zur Auswahl: Frasen, Trochoidalfrasen,
Eintauchfrasen, Frasen mit kleinen Werkzeugen, pradiktives Frasen, Bohren und
Drehen. Im weiteren Verlauf dieses Dokuments werden die Einstellungs- und
Benutzerparameter flr das Standard-Frasmodul beschrieben.

E-Mail-Adresse des Datensammlers: Geben Sie die E-Mail-Adresse des
Datensammlers ein. Diese Person kann sich von der Person unterscheiden, die die
Daten analysiert, und ist fur die Kommunikation hilfreich, wenn Fragen zur Messung
auftreten.

Kunde: Geben Sie den Namen des Kunden ein.

Nummer: Geben Sie gegebenenfalls die Werkzeugbaugruppennummer ein.
Bemerkungen: Geben Sie eine geeignete Projektbeschreibung in das dafur

vorgesehene Feld ein. Geben Sie immer so viele Details wie moglich an.
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Wabhlen Sie lhre Maschine, Halterung und Werkzeuginformationen aus den Dropdown-
Listen aus. Wenn der gewinschte Artikel nicht in der Liste enthalten ist, verwenden Sie
die entsprechende Datenbank-Schaltflache, um Ihre Maschine, Halterung oder Ihr
Werkzeug zu erstellen und in der Datenbank zu speichern.

Maschinendetails

Die Schaltflache ,Maschinendetails “ (Maschinendetails hinzufligen) wird verwendet, um
eine neue Maschinendefinition zu erstellen und diese Maschinendefinition durch
Hinzufagen zur Datenbank zu speichern. Geben Sie dazu die entsprechenden
Informationen in die Zelle des Dialogfelds ein, das unterAbbildung5 angezeigt wird. Fett
gedruckte Elemente sind wichtige Informationen, die flr die vollstandige Berechnung
erforderlich sind und nicht leer gelassen werden durfen. Sie mussen auf ,ADD" klicken,
um lhre Maschine in der Datenbank zu speichern. Wenn Sie vor dem Klicken auf ,ADD*
auf ,OK" klicken, fragt TXF: ,M&chten Sie es jetzt zur Datenbank hinzufiigen?“ Wenn
Sie mit ,NEIN“ antworten, werden die Informationen nur lokal in dieser Datei
gespeichert, aber nicht in einer Datenbank.

Wenn die Maschinendefinition bereits in einer Datenbank gespeichert wurde, andert
sich die Schaltflache ,Hinzuflgen® zu ,Aktualisieren®, sodass der Benutzer die
vorhandene Maschinendefinition in der Datenbank aktualisieren kann.

Abbrechen: Sie konnen jederzeit auf ,Abbrechen” klicken, um das Dialogfeld zu
verlassen, ohne die Anderungen zu speichern.

-

87 Machine Detats

Machine Database: Haas / Machine Database

Not in database s

Name

Manufacturer -
Machine Model Hasas VF4SS
Vintage
Senal Number
Machine Option

Button to access or edit

the Power/Torque Curve
Machine Type

Spindle Interface (CCWS) | CAT40

Maximum Spindie Speed (RPMX) 12000 |rpm Button will read ADD or
Minimum Spindle Speed (RPMN) 500 |rpm Update
Maximum Power 0000 |hp
Maximum Torgue (TQX) 0000 (A Click ADD to the machine

View or EGt Power/Targue Curve

as a new machine in the
Notes database

/ Click Update to save the
Export DB yvv changes you made to the

existing machine definition

Show Ml Felds oK Carvenl
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Abbildung5 : Aktualisieren der Maschinendatenbank Uber ,Maschinendetails

Schnittstelle und Spindellagergrenze

Durch Angabe der Spindelschnittstelle aktiviert der Benutzer die
Schnittstellenbegrenzung (F2: Legende “ und ,Abbildung 29: , ), die im
Stabilitatsdiagramm angezeigt wird.

Klicken Sie auf das Kontrollkastchen ,Alle Felder anzeigen®, um auf zusatzliche
Dateneingabefelder zuzugreifen.

Durch Angabe des vorderen Lagerabstands und des maximalen Biegemoments kann
der Benutzer die Anzeige der Spindel-Lagergrenze im Stabilitdtsdiagramm aktivieren
(F2: Legende undAbbildung 29: ,,)

Drehmoment-/Leistungskurve bearbeiten

Jede Maschine verfigt Gber eine Leistungskurve, die mit ihrer Leistung verbunden ist.
Diese Informationen werden vom Maschinenhersteller bereitgestellt. Wenn Sie Uber
diese Informationen verfliigen, geben Sie sie in die entsprechenden Zellen ein. Die in
die Zellen eingegebenen Werte sind Punktepaare auf dem Diagramm entweder der
Spindeldrehzahl und des Drehmoments oder der Spindeldrehzahl und der Leistung.
Das Diagramm auf der rechten Seite zeigt die Leistung in Rot und das Drehmoment in
Blau an. ACHTEN SIE DARAUF, die richtigen Einheiten auszuwahlen. Klicken Sie
anschlielend auf ,OK". Durch die Eingabe der Leistungskurve wird die
Leistungsbegrenzung im Stabilitadtsdiagramm angezeigt (F2: Legende undAbbildung 26

).

o Edit Machine Power/Torque Curve ‘ o |8 RS
T P '
Speed © Torque ower |
Torque and Power Curves N
pm v] lﬁ-lbs v] 1hp - 100.0 aq Legend o |
Top Plot o
2600 70.000 163 | = - (Top Plot) ‘§
= = Torque ]
5000 35.000 g 802 Bh 3 |
7000 23.000 o T
= = |
12000 11.000 5123 |8 al
0 0.000 0000 58 604 2
0 0.000 0.000 g % |
0 0.000 0.000 T . =
. . e 5 40.6 [7] Right Justify |
) 0 0.000 0.000] |
o  Show Al || HideAll |
0 0.000 0.000| | @ 208 |
@ |
3 |
2
(=]
2

1.0
0 4000 8000 12000 16000 20000
Speed (rpm)

( oK | [ cancel |

Abbildung6: Maschinendrehmoment-/Leistungskurve bearbeiten

Halterdetails

Die Schaltflache ,Halterdetails dient zum Bearbeiten oder Erstellen einer neuen
Halterungsdefinition und zum Speichern dieser Halterungsdefinition durch Hinzufligen
zur Datenbank. Geben Sie dazu die entsprechenden Informationen in die Zellen des in

14



@
]

sy Holder Details

LPR=> .- Holder Graphics
@ Solid

i o

— Wre Frame Die Optionen andern die grafische
samenes 1 Darstellung des Halters

Holder Database: (1 don't know) v

— " | | Geben Sie die Details Ihres
e Halters ein oder wahlen Sie den
o - 7 entsprechenden Eintrag aus dem

Holder Catalog (Model) Number v

Holder Name  Shrink Fit

Adaptive Item Type >

S e . Wenn Sie die maximale Drehzahl
oo CIEEETED : fir den Halter nicht kennen,
rom e forpecs S (T ) geben Sie die maximale Drehzahl

Max. Clamping Length (LSCX) 0.0000 {inches
= L}

Interference 0.0005 inches %

Connection Bore Diameter (DCB) 0.0000 |inches
Interface (CCMS) CAT40

Gage Length (LPR or LF) 4.0000 |inches

| | Zeigt ,Hinzuflgen® oder
=i LAktualisieren® an, ist nicht aktiv,

(Export 0B | Add “_/

Shom A ks oK Cone wenn keine Anderungen an den

U —

gezeigten Dialogfelds ein.

Max Speed (RPMX) 30000 [rpm

Fett gedruckte Elemente sind wichtige Informationen, die fur die vollstandige
Berechnung erforderlich sind und nicht leer gelassen werden durfen. Alle Elemente in
diesem Dialogfeld sind wichtig, mit Ausnahme der Halterungsnummer. Wenn Sie die
maximale Drehzahl fur die Halterung nicht kennen, geben Sie die maximale Drehzahl
fur die Maschine ein.

Sie mussen auf ,Hinzuflugen” klicken, um lhren Halter in der Datenbank zu speichern.
Wenn Sie auf ,OK” klicken, bevor Sie auf ,Hinzuflgen” klicken, fragt TXF: ,Mochten Sie
es jetzt zur Datenbank hinzufigen?” Wenn Sie mit ,NEIN” antworten, werden die
Informationen nur lokal in dieser Datei gespeichert, aber nicht in einer Datenbank.

Wenn die Halterdefinition bereits in einer Datenbank gespeichert wurde, andert sich die
Schaltflache ,Hinzufligen® in ,Aktualisieren®, sodass der Benutzer die vorhandene
Halterdefinition in der Datenbank aktualisieren kann.

Haltergrafiken: Wenn der Benutzer verschiedene Haltetypen aus dem Dropdown-Menu

auswahlt, andert sich die Anzeige der Haltergrafiken. Die Anzeige der Haltergrafiken
kann auch uber die Optionen rechts neben dem Anzeigefenster geandert werden.
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s Holder Details

= B %

LPR=> -

Holder Database: (1 don't know)

Not in database

Holder Graphics
@ Solid
Transparent

Wire Frame

SPA Model Detal

Die Optionen andern die grafische
Darstellung des Halters

Name
Manufacturer
Holder Catalog (Model) Number
Holder Name  Shrink Fit
Adaptive Item Type
Holder Style Code

Interface (CCMS) CAT40
Gage Length (LPR or LF)
Max Speed (RPMX)

Shrink Fit
Connection Type (CCWS) Cy ical (ZYL
Form Type Workpiece Side (FMT WKPS) Female
Max. Clamping Length (LSCX)
Interference

Connection Bore Diameter (DCB)

4.0000 |inches

30000 [rpm

0.0000 [inches
0.0005 [inches
0.0000 |inches

Geben Sie die Details lIhres
Halters ein oder wahlen Sie den
entsprechenden Eintrag aus dem

Wenn Sie die maximale Drehzahl
fur den Halter nicht kennen,
geben Sie die maximale Drehzahl

| Export DB |
Show Al Fields oK

Cancel

Add v\4./

Abbildung7 : Bearbeiten von ,Halterdetails

Werkzeugdetails

Zeigt ,Hinzuflgen® oder
,,Aktualisiere_r)“ an, ist nicht aktiv,
wenn keine Anderungen an den

Die Schaltflache ,,Abbildung7 : Bearbeiten von ,Halterdetails

Werkzeugdetails “ (Neue Werkzeugdefinition erstellen) dient dazu, eine neue
Werkzeugdefinition zu erstellen und diese Werkzeugdefinition durch Hinzufugen zur
Datenbank zu speichern. Geben Sie dazu die entsprechenden Informationen in die
Felder des Dialogfelds ein, das unter ,Abbildung8 “angezeigt wird.

Fett gedruckte Elemente sind wichtige Informationen, die fur die vollstandige
Berechnung erforderlich sind und nicht leer gelassen werden durfen.

Sie mussen auf ,ADD" klicken, um |Ihr Werkzeug in der Datenbank zu speichern. Wenn
Sie vor dem Klicken auf ,ADD* auf ,OK*" klicken, fragt TXF: ,M&chten Sie es jetzt zur
Datenbank hinzufiugen?“ Wenn Sie mit ,NEIN® antworten, werden die Informationen nur
lokal in dieser Datei gespeichert, aber nicht in einer Datenbank.

Wenn die Werkzeugdefinition bereits in einer Datenbank gespeichert wurde, andert sich

die Schaltflache ,Hinzufigen® zu ,Aktualisieren®, sodass der Benutzer die vorhandene

Werkzeugdefinition in der Datenbank aktualisieren kann.

Adapterdetails
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Wenn Sie Erweiterungen oder Adapter verwenden, klicken Sie auf die Schaltflache
~<Adapter bearbeiten®. Klicken Sie dann auf die Schaltflache ,Adapterdetails®, um Daten
einzugeben.

<

Tool Database:

Holder Graphics
© Sold B = APMX
® e
) Trersosrent =]
@ em—— ]
@ Wire Frame ;3“_;:?-5“5._
*-s-..gg_:g-.

= v'r © Solid
% 8 2 @) Transparent
t

Tool Graphics

) Wire Frame

[T] SPA Model Detail

., , Carbide End Mill

Name

Tool Catalog (Model) Number
Tool/Insert Series
Tool Coating/Insert Grade

Tool Material (BMC)
Manufacturer Inserts

Length, Cutting Edge (APMX)
Length, Stickout (LF/LPR)
Rougher ]

| Connection Diameter (DCON/DCB)

Clamping Length (LSC)

Tool ltem Type [

Tool Style Code (TSYC) |

Manufacturer

Tool Name  Carbide End Mill

" Connection Type (CCMS) {
Integral [
Cutting Diameter (DC)
{ Nose Radius (RE)
f Effective Cutting Edges (ZEFP)

Chamfer

Shank Diameter (DMM)

Indexable ||

4
3.9370

[F] Tapered [ |

Variable Pitch || Variable Helix/Lead [ ] Variable Edge [

Ball Nose [

Damped [7]

Body Diameter (BD) 0.0000 Body Length (LB) 0.0000
[7] Show Al Fields [ ok ] [ Cancad |

Abbildung8 : ,Abbildung7 : Bearbeiten von ,,Halterdetéilé

Werkzeugdetails
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8 Material Details =]l

Material Database:

|Not in database %

Name

Material Group
Tool/insert Manufacturer
Tool/nsert Series
Tool/Insert Coating/Grade

Material Name  Aluminu m 7050-T7H51

Cutting Stiffness (Ks) 123282 1300 | psi
Process Damping Wavelength (A) 0.0236 |inches
Max. Surface Speed (SVX) 0.0 |fpm -
Min. Surface Speed (SVN) 0.0 |fpm - |

1_Exp}3n DB

Show All Fields OK Cancel

Add

Materialdetails bearbeiten

Die Schaltflache ,Material Details” (Materialdetails) in ,Signalbereich: Diese
Einstellung ist nicht mit der Datenbank verknUpft. Der Signalbereich kann von der
Software Uber die Option ,UbungWahrend der Messung warnt TXF den
Benutzer, wenn Signalpegel den im Feld ,Signal Range*“ (Signalbereich)
festgelegten Bereich Uberschreiten. StandardmaRig sind alle diese Warnungen
aktiviert. Der Signalbereich kann manuell eingestellt werden, oder TXF kann
diesen Wert automatisch (iber die Option ,Ubung wird auf der Registerkarte
,Maschinenbegrenzungen“Error! Reference source not found. vonError!
Reference source not found.Nach Abschluss der Option , REF _Ref307314936
\h \* MERGEFORMAT -Messung® ( Measure) zeigt der TXF-Hauptbildschirm
die resultierende FRF an, die wahrend der Ubung ,Error! Reference source not
found.Schnittstelle und SpindellagergrenzeAbbildung9,, “
,2HalterdetailsVerwenden Sie , REF _Ref311455602 \h \* MERGEFORMAT
Modusformen) Vergleichen) und identifizieren Sie die entsprechenden Dateien
sowie den Messort fur jede Datei.

Wahlen Sie ,Compare — Real/lmaginary — All“, um alle Messdateien in einem
Diagramm anzuzeigen, wie inError! Reference source not found. dargestellt.
Wabhlen Sie ,Compare — 3D mode shapes®, um die Modusformen anzuzeigen,
wie inError! Reference source not found. dargestellt.

Dateien zusammenfiihren

Uber dieses Menu kann der Benutzer Dateien aus zwei verschiedenen Dateien zu einer
Datei zusammenfuhren. Wenn beispielsweise auf einer bestimmten Maschine die
Werkzeugspitze-Direkt-FRF in X- und Y-Richtung aufgezeichnet und als ,tool direct.txf*
gespeichert wurde, wurde eine Werkstuck-Direktmessung in Datei 2, ,workpiece
direct.txf, gespeichert. Diese Dateien kdnnen zu einer TXF-Datei zusammengefasst
werden, wie inAbbildung10 dargestellt.
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Merge TXF Data Files

Wahlen Sie die zu

Current File: C:\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\WMILIMLI Demo PPT\TXF\toal direct. txf

/
Secondary File: nd Settings\Michael Williams\Desktop\ML\MLI Demo PPTVTXFworkpiece direct.txf
Merged Fil Benennen Sie die

Merged File: C-\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\MLIWWLI Dema PPT\TXF\taal direct_Mergec 4’/
Setup Information: CURRENT FILE Legen S|e feSt, We|Che
Real/imag Tool Direct - X Direction CURRENT FILE: Real/l Tool Direct - X Direct b7

i ‘ eal/lmag Tool Direc irection [ ]‘ Messungen als ”Tool
Realfimag Tool Direct - Y Diraction ‘CURRENT FILE: Real/lmag Tool Direct - Y Direction [v] ™~ . “ .
—— _ Direct” aufgezeichnet

Real/imag WorkPiece Direct - X Direction ‘SECONDARY FILE: Real/imag WorkPiece Direct - X D\rectla[\']
Real/limag WorkPiece Direct - Y Direction ‘SECONDARY FILE: Real/lmag WorkPiece Direct - Y D\rectit[\'] '\\ We rden So"en .
Real/lmag Cross - X Direction ‘NO DATA [V]
Real/imag Cross - Y Direction ‘-NO DATA {V] \ Werkstu Ck d"‘ekt oder

Abbildung10 : TXF-Datendateien zusammenfihren

Assistent,, “

Dieses MenU zeigt dem Benutzer Schritt fir Schritt, wie er die Hardware- und
Softwareeinstellungen vornehmen und anschlielend FRF-Messungen durchfuhren
kann.

. Txf Data Collection Wizard 4 Txf Data Collection Wizard 4 Txf Data Collection Wizard a
WIZARD: Insert DAQ Card WIZARD: Setup Parameters WIZARD: Measure X Direction
Insert the Data Acquisition card into the PCMCIA slot on the Click on the 'SETUF" button. A new box opens on the screen, and Click on the 'Measure’ button. Make a ™" s
computer. This card is about the size of a credit card, and it fits we will work across the tabs on the top. display shows all hits. Click on any hitSahereace (Per
into a slot on the side of the computer. There is a mark on the card not want to include in the average

indicating which way it should be inserted. The PCMCIA card § i o
should be inserted before the computer is powered on Before you click on 'OK’, check Coherence by clicking on the
coherence button. It should show a value of between 0.6 and 1.0 in
the top plot over the areas where there are peaks in the lower plot

{Net > 1 [l [<=Previous | Setup | [ve—> | [<=Prevous | [ Measure XDirection | [ Next > }

Abbildung11: Assistent-Snapshots

Hilfe-Meni
Handbuch: Offnet das TXF-Benutzerhandbuch als PDF-Datei.

MLI-Website: Verbindet den Benutzer automatisch mit der MLI-Website, wenn der
Computer mit dem Internet verbunden ist.

Info: Zeigt die aktuell installierte TXF-Version, die Copyright-Informationen und

Informationen zu den Personen an, die an der Programmierung der jeweiligen Version
beteiligt waren.
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2.0 Regeln fiir bewéhrte Verfahren

In diesem Abschnitt werden einige bewahrte Verfahren vorgestellt, die dem Benutzer
helfen, das richtige Paar aus Hammer und Beschleunigungsmesser flr eine bestimmte
Messung auszuwahlen und Techniken fur einen guten Aufprall auf eine bestimmte
Struktur oder ein bestimmtes Werkzeug zu Uberprufen.

Die meisten Hammer- und Beschleunigungsmesser vom Typ ICP, die in MetalMAX
enthalten sind, haben einen maximalen ,linearen” Bereich von 5 Volt. Obwohl sie
verwendet werden kdnnen und eine Leistung von mehr als 5 Volt erzeugen, werden die
besten Ergebnisse erzielt, wenn die Signale 5 Volt nicht wesentlich Uberschreiten (in
diesem Fall wird in der Software eine Warnung ausgegeben).

Die Auswahl des Hammer- und Beschleunigungsmesserpaares ist im Grunde eine
intuitive Entscheidung, die einige Versuche und Bewertungen erfordert. Einige
grundlegende Regeln fur die erste Auswahl lauten wie folgt:

2.1 Auswahl des geeigneten Hammers

Ein Hammer verfiigt HINWEIS: Die
{iber mehrere Spitzen Harte der Mittlere,
mit unterschiedlicher Spitze hat nur = Weiche
Steifigkeit, um die geringen o| Harte
Kraftstarke und die = Spitze
Aufpralldauer zu w
variieren, wie
inAbbildung 58
dargestellt. Die Wahl Die GréRe des Time
des Hammers und der Hammers
Spitze ist entscheidend, beeinflusst die — Weiche
um die gewunschte i .
Strukturg korrekt Aufprallenerglyi Mittlere
anzuregen. GroRer /v . Harte Spitze
Hammer
Die Harte der / Froquency
Hammerspitze steuert o _ _
den Frequenzgang und H'INWEIS: Die Harte der Spitze hat einen
hat nur geringen Einfluss auf den Frequenzgehalt
Einfluss auf die
Kraftstarke. Hartere
Spitzen sorgen fur einen Abbildung12 : (oben) Aufpralldauer fiir weiche, mittlere
hoheren Frequenzgang. und harte Spitze (unten) GroRe der Aufprallenergie im
Vergleich zum Frequenzgehalt des Aufpralls fur
Zusatzliche Masse oder unterschiedliche Hammermassen und Spitzensteifigkeiten

Gewicht/Verlangerung

erhohen die Kraft, verandern jedoch den Frequenzgang nicht wesentlich.
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Eine Struktur mit einer groReren Masse erfordert eine grofiere Aufprallkraft und daher in
der Regel eine zusatzliche Masse oder einen grélkeren Hammer.

Die Starke des Aufpralls (untere Y-Achse) wird durch die Masse des Hammers
bestimmt, wahrend der Frequenzgehalt des Aufpralls durch die Steifigkeit der Spitze
(untere X-Achse inAbbildung 58 ) gesteuert wird.

2.2 Auswahl des geeigneten Beschleunigungsmessers

Es ist unbedingt erforderlich, einen Beschleunigungsmesser mit einer flr den

gewulnschten Frequenzbereich geeigneten Empfindlichkeit auszuwahlen. Zunachst ist

es wunschenswert, einen Beschleunigungsmesser mit einer moglichst hohen

Empfindlichkeit zu verwenden. Je hoéher jedoch die Empfindlichkeit, desto héher die
Masse des Beschleunigungsmessers. Eine hohe Masse bedeutet aufgrund der
niedrigen Eigenfrequenz des Wandlers einen geringeren maximalen Arbeitsbereich.
Daruber hinaus ist es mdglich, dass die Masse des Beschleunigungsmessers die
Dynamik der zu messenden Struktur verandert. Zweitens sind die Montage und
Ausrichtung von entscheidender Bedeutung. Diese Uberlegungen miissen bei der
Auswahl des fur eine bestimmte Messung am besten geeigneten
Beschleunigungsmessers bertcksichtigt werden.

Die Masse und
Empfindlichkeit des
Beschleunigungsmessers
sind die wichtigsten Faktoren
flr die Auswahl eines
Beschleunigungsmessers.

Die Masse des
Beschleunigungsmessers
sollte 15 % (idealerweise 10
%) der ,modalen/reflektierten”
Masse des Messortes nicht
Uberschreiten.

Die Beschleunigungsmesser-
und Hammerspannungspegel
werden wahrend des

Cohsrence

Magnitude. mA

1.000 —=
0875 ||
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0.2%0
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o
a
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3780
300.0
2280}/
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Gute /‘,
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nahe oder : 9
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Frequency, Hz
Tool Diract - X Dirachion
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bei denen eine gute
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Re-Save
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Abbildung13 : Koharenz-Amplitudendiagramm

~2Autorange“-Prozesses beobachtet. Eine minimale Signalstarke von 10 Millivolt ist flr
die meisten Messungen akzeptabel. Wenn bei einer Messung die Signalstarke des

Beschleunigungsmessers nicht mindestens 10 mV betragt, sollte ein
Beschleunigungsmesser mit einer anderen Empfindlichkeit verwendet oder die
Hammermasse und die Schlaggeschwindigkeit entsprechend geandert werden.
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Die quantitative Auswertung der FRF-Messung erfolgt letztendlich anhand des
,Coherence”-Diagramms in TXF. Werte von mindestens 0,80 (80 %) an der Stelle der
flexiblen Frequenzen (Modi) liefern die besten Ergebnisse, sieheAbbildung 59 .

2.3 Zielgenauigkeit

Grundregeln fur das Anvisieren des Hammers auf dem Werkzeug oder Werkstuck (oder
einer beliebigen Struktur).

Die parallele Ausrichtung der Hammerspitze mit der Messachse des
Beschleunigungsmessers beim Aufprall ist aufl3erst wichtig. Um dies zu erreichen, kann
es erforderlich sein, die Struktur auRerhalb der Achse des Beschleunigungsmessers zu
treffen. Dies ist naturlich erforderlich, wenn der Beschleunigungsmesser auf der
Hammerseite der Struktur angebracht ist, wie inAbbildung 60 dargestellt.

Die Maschine sollte in einer ungefahren
Schneideposition aufgestellt werden, d. h.
messen Sie nicht die Ausgangsposition der
Maschine (es sei denn, dies geschieht zu
Wartungszwecken, um einen konsistenten
Messort zu erreichen).

Vermeiden Sie es, den
Beschleunigungsmesser oder den Hammer
an sekundaren Strukturen wie Ringen,
Dichtungen, Einsatzen usw. zu befestigen.
Dadurch wird sichergestellt, dass die
Messung keine fremden
Schwingungseigenschaften der sekundaren
Struktur enthalt oder willkurliche
Belastungsbedingungen erzeugt.

Abbildung14 : (links) Gewunschte
Aufprallkonfiguration, stellen Sie
sicher, dass der Hammer parallel zur
Messachse des
Beschleunigungsmessers
ausgerichtet ist (rechts) Aufprall

Achten Sie bei der Verwendung von Klebstoff
darauf, dass zwischen der Oberflache des Beschleunigungsmessers oder der Halterung
und der Struktur nur eine minimale Menge Klebstoff (Wachs, Loctite usw.) verwendet
wird.

Versuchen Sie nicht, auf die Struktur zu ,hammern”. Lassen Sie das Eigengewicht des
Hammers die Aufprallkraft erzeugen. Lassen Sie den Hammer auf3erdem frei von der

Struktur ,abprallen”. Halten Sie den Hammer nur so fest, dass Sie ihn zum Ziel fihren

konnen.

Tabelle1: Nominale Empfindlichkeitsfaktoren (Kalibrierung)

Hammer/Beschleunigungsmesser Empfindlichkeit
Seriennummer (Kalibrierung)
SM Hammer 086D80 25 mV/lb
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MD Hammer 086C04 5 mV/lb

LG Hammer 086C05 1 mv/lb
SM Accel 352C23 5 mv/g
MD Accel 352A21 10 mv/g
LG Accel 352C68 100 mv/g
Spin Accel 353B14 5 mv/g
XLG Accel 393A03 1000 mv/g

Hinweis: Zusatzliche Masse/Gewicht/Verlangerung beeinflussen die Empfindlichkeit.

Einzelheiten finden Sie in den Kalibrierungsblattern.
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3.0 Verfahren zur Uberpriifung der Sensorkalibrierung

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie mit der 1-kg-Masse (im Kit enthalten) die
Kalibrierung der Sensoren Uberprifen kdnnen. Mit diesem Verfahren knnen Sie
feststellen, ob ein Sensorpaar (Hammer und Beschleunigungsmesser), das in dem
unten beschriebenen Messverfahren verwendet wird, noch innerhalb der im
Kalibrierungsblatt angegebenen urspriinglichen Kalibrierungswerte liegt. Wenn einer
der Sensoren nicht kalibriert ist, muss das Verfahren wiederholt werden, wobei die
Kombination der Sensoren so geandert wird, dass der Benutzer feststellen kann,
welcher Sensor nicht kalibriert ist.

Zur Durchfuhrung des Kalibrierungsverfahrens verwenden wir das zweite Newtonsche
Bewegungsgesetz — die Beschleunigung eines Korpers ist parallel und direkt
proportional zur resultierenden Kraft und umgekehrt proportional zur Masse (Gleichung
1) — sowie den Aufbau und das Versuchsverfahren zur Uberpriifung dieses Gesetzes.

F=ma Gleichung (1)

Wobei F = Kraft (Hammer),
a = Beschleunigung (Beschleunigungsmesser)
m = Masse (Kalibrierungsmasse 1 kg plus Masse des Beschleunigungsmessers)

m=m,+m, Gleichung (2)

mc¢ = Kalibrierungsmasse = 1 kg
ma = Masse des Beschleunigungsmessers

3.1 Aufbau

Der Versuchsaufbau muss es ermoglichen, eine Kraft auf eine Masse auszulben und
anschliel3end die Beschleunigung dieser Masse zu messen. Einer der wichtigsten Teile
des Aufbaus ist die Aufhangung der Masse, sodass sie frei wie ein Pendel schwingen
kann, sieheAbbildung 61 .

Schritt 1: Hangen Sie die Masse
wie in Abbildung 61Abbildung 61
. Je langer die Schnur, desto
besser.

Schritt 2: Befestigen Sie den
Beschleunigungsmesser an der
Masse.

Abbildung15 : Aufbau zur Kalibrierung der
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Schritt 3: Starten Sie TXF und
dricken Sie F12 oder wahlen Sie
aus dem Pulldown-Menu
,Einstellungen”. Der inAbbildung
62 gezeigte Bildschirm wird
angezeigt. Stellen Sie sicher,
dass ,Metrische” Einheiten
ausgewahilt sind.

Schritt 4: Klicken Sie
anschlielend im rechten
Fensterbereich auf die
Schaltflache ,Einstellungen® und
dann auf die Registerkarte
.Error! Reference source not
found. oder wahlen Sie im
Pulldown-Menu ,Einstellungen:
Messung“ aus. Aktivieren Sie nur
die X-Richtung.

Schritt 5: Klicken Sie
anschlie3end auf die
Registerkarte ,Error! Reference
source not found. oder wahlen
Sie im Pulldown-Menu ,Setup®
(Einrichtung) die Option
~oensors‘ (Sensoren) aus.
Wahlen Sie die Sensoren aus,

TXF Data Collector Preferences

Data Directory | C:\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\MLIMLI Demo PPT\TXF

Setup File C:\Documents and Settings\All Users\Documents\MetalMAX\TXF\DefaultSetup txf

Machine Filename C:\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\MLIMLI Demo PPT\TXF\MetalMaxMachine | | Brows

Holder Filename C:\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\MLIWLI Demo PPT\TXF\MetallaxHolderDt | | Bro
Tool Filename |C:\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\MLIWLI Demo PPT\TXF\MetalMaxToolDB > | Br
Material Filename  C-\Documents and Settings\Michael Williams\Desktop\MLIMLI Demo PPTITXF\MetalMaxMateriall
Sensor Filename |C-\Documents and Settings'\Michael Williams\Desktop\MLIWWILI Demo PPT\TXF\MetalMaxSensorD

MLI Site | fip:/ftp mfg-labs com/incoming

MLI Folder  default
[ Automatically name data fles =~ Units
[ Use stackup naming © Metric

[¥] Shaw help balloons / (& English

Metrisch

Data Acquisition Hardware i Right Panel Width 250
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HNumber 1

o

i

Browse
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Abbildung16 : Menu ,Preferences”

TXF Setup for Milling - - - - -
Project | Measurement | Sensors I Cut Data I Stability I Machine Limits I Plot Range I
Measurement Bandwidth | 2 kHz v
Measurement Display / Stimulus Response Stimulus
Location Enable Active Direction Direction Location
Tool Direct FRF
X Direction (7] (o]} Tool
An ab e Y ¥ Diction ) O + Tool
g / Workpiece Direct FRF
- X Direction O Workpiece
N ur X Y Direction O Workpiece
R| Chtu ng Tool - Workpiece Cross FRF
. X Direction 0
a ktl \Y4 Y Direction (m]
-
’ I
I Z
v
< >
[ ok ] [ cmes |
Abbildung17: Einstellungen: Messung
. TXF Setup for Milling =50
Wahlen —
. . [Plo}ecll Measurement | Sensors |CmData l&bnlny[Madmeme[Plangel
Sie di |
c g Tool Direct - X Direction - |
Sensoren N Stimulus (Hammen Response
. Sensor Name MD Hammer 086C04 SN 23758 «  MD Accel 352421 SN 117563 -
aus, die [ AddtoDB | Edit Database AddtoDB | Edt Database
H Sensitivity 1.034 9.140
Sle unts |~ [mv. /[N - mv  ~|/|c ~ i
ICP Sensor / ICP Sensor
AC Coupling AC Coupling
I n teg ratl on Integration None None -
— Signal Range |Practice v |Practice -
KEINE | secocomnra . -
Tngger Threshold 160 mV

Apply these settings to ALL measurement configurations

Signal Trapping

Deaktiviere Trop Omsede
N Sie , TrapTty moom : )
Overloads”
(Uberlastu o =]
ngen Abbildung18: Einrichtung: Sensoren



die Sie kalibrieren mochten (Hammer und Beschleunigungsmesser).

HINWEIS: Wahlen Sie ,Keine“ fur die Integration des Beschleunigungsmessers.

Deaktivieren Sie ,Trap Overloads® und ,Trap Double Hits“ sowohl fur den Hammer als
auch fir den Beschleunigungsmesser.

Schritt 6: Kehren Sie zum
Hauptbildschirm zurlck, um eine
Probe zu enthehmen.

Schritt 7: FUhren Sie das
Verfahren ,Error! Reference
source not found. “ durch,
indem Sie die Masse so parallel
und rechtwinklig wie mdglich
schlagen. Halten Sie die Masse
nach jedem Schlag ruhig.
Wiederholen Sie dies, bis die
Werte akzeptabel sind.

HINWEIS: Werte Uber 5V weisen
wahrscheinlich eine gewisse
Nichtlinearitat auf. Versuchen
Sie, die Konfiguration von

uberschreiten.

Schritt 8: Gehen Sie zu ,Error!
Reference source not found. “
(Praktische Messung) und fuhren
Sie 5-10 Messungen durch, um
einen Durchschnittswert zu
erhalten. Achten Sie darauf, alle
Springe oder Doppelschlage zu
erfassen.

| LLTXE Milling JC:\Documents and Settings\All|Users\Documents\Metal MAXMTXFACalibration Setup txf] . |- |5 X]
Ele Setp Pt Compare MergeFilks Woard Help
Practice Time Domain Signals ]
1.000 B
TXF - Milling
0.800
0500 HIT NOW! o
0.400 Sensor Offsets
< 0.200 Hammer: 0.001V
3 0 e Response: 0.003 V
£ -0z
8 o400 Latest Hit
Hammer: Good
-0.600 R .
esponse: Good
?g @ Time Domain
0 20,00 40,00 5089 7999 33,99 O Auto Spectrum
Time (Seconds) x10°3 HIt Counter
Practice Time Domain Signals
1.000
0.800
L oK |
< 0400
E’ 0.200
2 0
2 -0200
3 -0.400
-0.600
-0.800
-1.000
20.00 40.00 59.99 79.99 99.99
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Abbildung19: TXF-Ubungsbildschirm
Hammer und Beschleunigungsmesser so zu halten, dass die Ubungswerte 5—6 V nicht

’_ITF.'F. illing [C:\Documents and SettingslAll Users\DocumentsiMetal MAXATXFACalibration Setup, txf] _JJLB|
Ele Setp Pot Compare MergeFiles Woard Hebp
Impact M Signals 3
Sw9 TXF - Milling ¥
5191 d
4592 [XToolDirect ] [~
3004 Hits: 7 E
= 3308 [l Show All Hits
g 278 E
g 200 Reject
@ 1602 o
100.3 ©|Time Domain
405 Ereq. Spectrum
-193 Auto Spectrum
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Hit Number _ Coherence
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4845 Cancel
4287 |
3729 | i
£ 3N |
% 2613 | Re-Practice
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Abbildung20: TXF-Messung
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Schritt 9: Klicken Sie nach Abschluss einer Messung auf ,OK* und dann mit der rechten
Maustaste auf das Diagramm und wahlen Sie ,Koharenz/Amplitude® ,X-Richtung®.

Maglicherweise mdchten Sie den Anzeigebereich Uber die Registerkarte ,Range” (F4)
anpassen.

Sie sollten eine Grafik wie oben sehen. Die Grafik zeigt die Beschleunigungs% .
HINWEIS: Ignorieren oder Ubersehen Sie die Einheiten.

%Aus Gleichung 1 fur die Beschleunigung ergibt sich Gleichung 2

a 1 .
—=— Gleich 3
7o eichung (3)

Wenn beide Sensoren korrekt
kalibriert sind, sollte der im S .
Magnitudendiagramm 0 -
angezeigte Durchschnittswert (d. -
h. das untere Diagramm in
,Abbildung 67 ) der Kehrwert der

L. ..
Masse — in Kilogramm

66.7

Coherence (Percent)

m 0 1000 2000 3000 4000 5000
einschlieRlich der zusatzlichen - TR e
Masse des ' Der Durchschnittswert
Beschleunigungsmessers _ 1= gpllte = 1/m innerhalb
innerhalb von £7 % sein. ; :3:33%7 N T

B o T N
Beispielsweise hat der groRRe o
Beschleunigungsmesser R
(352C68) eine Masse von 2
Gramm. Also m=1 kg + 0,002 Abbildung21 : TXF-Koharenz- und
kg. Daher sollte der Wert der
Darstellung

1 1

= =0.998 betragen. Unter Berucksichtigung der £7 % liegt der Bereich
1+0.002 1.002

der akzeptablen Werte zwischen 0,9281 und 1,0677.
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Wenn einer der Sensoren nicht gut kalibriert ist, liegt der Wert im Diagramm aul3erhalb
dieses Bereichs. In diesem Fall kann zur Kompensation eine Anpassung an einem
oder beiden Kalibrierungs-/Empfindlichkeitsfaktoren vorgenommen werden.

ACHTUNG: Die Anpassung dieser Kalibrierungsfaktoren ist nur gultig, wenn
Messungen mit derselben Sensorkombination durchgefiihrt werden.

Wenn der Benutzer feststellen mochte, welcher Sensor nicht kalibriert ist, sollte dieser
Vorgang mit anderen Sensoren wiederholt werden, einschliel3lich der Verwendung von
zwei Hdmmern oder zwei Beschleunigungsmessern, bis der problematische Sensor
gefunden ist. Zu diesem Zeitpunkt kann eine Anpassung dieses Kalibrierungsfaktors fur
den nicht kalibrierten Sensor vorgenommen werden. Alternativ kann der Benutzer den
Sensor zur Neukalibrierung an PCB zurlicksenden.
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4.0 Fehlerbehebungsanleitung

IM FOLGENDEN SIND PROBLEMARTEN AUFGEFUHRT, DIE AUFTRETEN
KONNEN, SOWIE MOGLICHE LOSUNGEN. DIE LOSUNGEN SIND NACH IHRER
WAHRSCHEINLICHKEIT AUFGEFUHRT, ES MUSSEN JEDOCH NICHT ALLE
LOSUNGEN IN DER ANGEZEIGTEN REIHENFOLGE DURCHGEFUHRT WERDEN.

Problem (1): Das Ubungsgerit reagiert nicht auf Hammerschlige.

Uberprifen Sie die Anschliisse.

Uberprifen Sie, ob das SIM2-Modul an die Stromversorgung angeschlossen ist.
Uberprifen Sie, ob alle Anschliisse am Sensor hergestellt sind.

Uberprifen Sie, ob das Datenkabel fest in das SIM2-Modul eingesteckt ist.
Stellen Sie sicher, dass die DAQ-Karte (PCMCIA-Karte) vollstéandig in den
Computer eingesteckt ist.

Starten Sie den Computer neu.
e Wechseln Sie die Sensoren und wiederholen Sie die Kalibrierung.

Problem (2): Die Ubung wird automatisch ausgelést und meldet ,,Ubung
abgeschlossen”.

e Dies ist definitiv ein Problem mit einer losen Verbindung oder einem defekten
Kabel.

e Uberpriifen Sie alle Verbindungen, insbesondere die des Hammers.

e Setzen Sie ,Error! Reference source not found. “ und prifen Sie, ob das
Beruhren oder Bewegen des Hammerkabels dazu fuhrt, dass ,Error! Reference
source not found. “.

e Ersetzen Sie das Hammerkabel.

Problem (3): Die Ubung wird nicht abgeschlossen, die Signale scheinen
liberméBig zu sein.

B Sh0 BF BI Coeowe e owd b
AutoRange Time Domain Signals

1
o 000 000 EX) 7998 99 Gancel
Tims (Secands) Pl B
AutoRange Time Domain Signals

e e

BT 7239 EE
Time (Seconds) g3

Abbildung22: Fehlerbehebung Fehler (3) Die Ubung wird nicht abgeschlossen

Dies ist ein Problem mit der Kabelverbindung. Uberpriifen Sie alle Verbindungen, siehe
Problem (2).

29



Problem (4): Die Ubung erzeugt eine ,,Warnung” oder einen ,,Fehler”.

TXF Warning x|

] The signal level From the Response (accelerometer]) is very low and will have a poor signal-to-noise ratio, Consider
. using & less sensitive sensor,

Abbildung23: Fehlerbehebung: Niedrige Signalpegel.

Ein niedriges Signal auf einem der Kanale fuhrt dazu, dass keine guten Messwerte
erzielt werden kénnen. Verwenden Sie einen groReren Hammer oder einen
empfindlicheren Beschleunigungsmesser.

TXF Warning |
The signal level from the ICF sensor on the Stimulus (hammer) channel may be excessive,
! To avoid nonlinear sensor response, it is recommended that ICP sensors be operated within a £5 ¥ range.

Try using a sensar with a smaller sensitivity or applying softer excitation impacks,

Abbildung24: Fehlerbehebung Fehler: Die Signalpegel sind moglicherweise zu hoch

Dies ist eine ,Warnung”. Sie weist darauf hin, dass entweder der Hammer oder der
Beschleunigungsmesser Uberlastet ist. Klicken Sie auf ,OK” und entscheiden Sie, ob
Sie die ,Error! Reference source not found. akzeptieren oder neu starten mochten.
Die Ergebnisse sind verwendbar, wenn sie bei +/- 10 V liegen und Sie die ,Error!
Reference source not found. akzeptieren konnen. Gehen Sie zu ,Error! Reference
source not found. , sie sind nur nicht optimal. Wenn die Messwerte den
Skalenendwert erreichen, Uberprifen Sie andere Probleme wie Problem (2).

Problem (5): Die Messung zeigt wiederholt rote Pfeile nach oben oder unten.

Ein nach oben zeigender Pfeil 1 bedeutet, dass der Kanal Uberlastet ist und das Signal
zu HOCH ist, ein nach unten zeigender Pfeil | bedeutet, dass der Kanal unterlastet ist
und das Signal zu NIEDRIG ist. Die obere Anzeige ist fir den Hammer und die untere
Anzeige fur den Beschleunigungsmesser.
e Uberpriifen Sie die Anschliisse.
e Verwenden Sie einen kleineren, leichteren Hammer oder klopfen Sie leichter auf
das Werkzeug, um einen nach oben zeigenden Pfeil zu erhalten, oder
verwenden Sie einen weniger empfindlichen Beschleunigungsmesser.
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Verwenden Sie einen schwereren Hammer oder klopfen Sie starker, um einen
nach unten zeigenden Pfeil zu erhalten, oder verwenden Sie einen
empfindlicheren Beschleunigungsmesser.

Wenn Sie Pfeile in beide Richtungen erhalten, Uben Sie erneut mit der
Schaltflache ,Erneut tben”.

Problem (6): , Measure“ akzeptiert keine Treffer (es werden rote Pfeile
angezeigt).

Uberpriifen Sie die Verbindungen.

Verwenden Sie die Schaltflache ,Re-Practice” und ,Error! Reference source
not found. “ (,Messung®). Dann kehrt es automatisch zu Error! Reference
source not found. “ (,Messung“) zurlick und versuchen Sie erneut, Messungen
durchzufihren.

Wenn Sie standig doppelte Treffer erhalten, versuchen Sie, sowohl in ,Error!
Reference source not found. als auch in ,Error! Reference source not found.
starker zu tippen.

Wenn Sie das Problem nicht beheben kdnnen, kehren Sie zu ,Setup-Menul und
,Error! Reference source not found. zuriick und deaktivieren Sie alle
Kontrollkastchen am unteren Rand des Fensters.

Verwenden Sie andere Sensoren.

Problem (7):  Uben hat funktioniert, aber ,,Measure” reagiert nicht.

Uberprifen Sie die Verbindungen.

Versuchen Sie, starker zu tippen.

Error! Reference source not found. und gehen Sie zuSetup-Menu undError!
Reference source not found. und reduzieren Sie den ,Ausléseschwellenwert®
auf 80.

Verwenden Sie andere Sensoren, einen groReren oder schwereren Hammer
oder einen empfindlicheren Beschleunigungsmesser.

Problem (8): Es treten viele Stérgerdusche bei der Messung auf.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Verwenden Sie Batteriestrom.

Error! Reference source not found. und zuSetup-Menu undError! Reference
source not found. und , Trigger-Schwellenwert® auf 400 erhdhen.

Schlagen Sie starker auf das Werkzeug oder verwenden Sie einen groflieren
Beschleunigungsmesser.

Problem (9): Anhaltende Doppelschldge (angezeigt durch doppelte Pfeile nach
oben oder unten).

Uberprifen Sie die Verbindungen.
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Klopfen Sie fester.

Uben Sie erneut.

AbbrechenError! Reference source not found. und gehen Sie zuSetup-Menu
undError! Reference source not found. und deaktivieren Sie ,Doppelte Treffer*

am unteren Rand des Fensters.
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5.0 Verfahren zur Ermittlung von Material-/'Werkzeugparametern

Das folgende Testverfahren ist nitzlich, um die richtigen Materialparameter
(Schneidwerkzeugparameter) zu ermitteln, die in die MetalMax™-Materialdatenbank
eingegeben werden sollen. Diese Werte umfassen:

e Schnittsteifigkeit (Ks), metrische Einheiten N/'mm? und englische Einheiten psi
e Prozessdampfungswellenlange (A)

In der Verfahrensbeschreibung beziehen wir uns auf das allgemeine
Stabilitdtsdiagramm inAbbildung25 .

T TXF - Default Configuration

File Test Plot Compare Merge Files Help

,  Depth of Cut (Width=1in, Direction=0deg)
0.5000 .
0.4000
= |Geschw| 4
£ 02000F h
o T
a |
0.1000
B - - T AN N be
= 1
w 0 L I I I I I I I I T
0 2500 5000 7500 10000 12500 15000 {7500 20000 22500 25000
PDiim Spindle Speed, rpm
DOC-
Chatter Frequency
) 10.00 T T T T T
= 8.75 -
p 750 -
= 6.25 - 1
g 500+ B P e / /_.-/_-—/
5 J
3
g 375
Y 280t
g
® 125 -
=
@) 0 . . . ‘ . ‘ . . .
0 2500 5000 7500 10000 12500 15000 17500 20000 22500 25000
Spindle Speed, rpm

Abbildung25 : Stabilitdtskeulendiagramm

FRF ermitteln
Messen Sie das Schneidwerkzeug wie allgemein vorgeschrieben.

Berechnen Sie das Stabilitatskeulendiagramm

Die Berechnung sollte fur einen Schlitzschnitt erfolgen und eine Materialdefinition
verwenden, die dem zu schneidenden Material am nachsten kommt (z. B. Aluminium
7075-T6 fur eine unbekannte Sorte und warmebehandeltes Aluminium).
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Schnittversuche und Ausgangswerte fiir die Schnittparameter
Es werden zwei Schneidversuche durchgeflhrt:

1.

Bei einer vorgewahlten Spindeldrehzahl wird bei der ersten Testreihe die

Schnitttiefe von einer geringen Schnitttiefe bis zu einer hdheren Schnitttiefe

erhoht, bis ein Rattern festgestellt wird.

. Bei einer vorgewahlten Schnitttiefe wird bei der zweiten Testreihe die

Spindeldrehzahl bei konstanter Schnitttiefe von einer niedrigen Spindeldrehzahl

aus erhoht, bis ein Rattern festgestellt wird.

Schnitttiefe-Test:

Wabhlen Sie bei einer hohen Drehzahl die ,ungtinstigste” Spindeldrehzahl
(~16250 U/min inAbbildung25 ). Diese Spindeldrehzahl entspricht dem unteren
Ende eines Lappens (d. h. einer Schnitttiefe, die einen kritischen Grenzwert (ber )
aus dem Stabilitatsdiagramm ergibt).

Beginnen Sie mit einer Schnitttiefe, die V3 bis 72 von ber betragt, und
programmieren Sie sukzessive tiefere Schnitte in Schritten von 10 % von ber.
Ermitteln Sie mit dem Harmonizer, bei welcher Schnitttiefe Rattern auftritt. Wenn
Rattern auftritt, verwenden Sie den vorherigen Schnitt ohne Rattern als Testwert
(bcr-test )

FUr das Beispiel inAbbildung25 wirden Sie also mit einer Schnitttiefe von 0,04” oder
0,06” beginnen und dann in Schritten von 0,01” erhdhen.

Spindeldrehzahl-Test:

Bewerten Sie, bei welcher Spindeldrehzahl die Schnitttiefe asymptotisch auf ein
Maximum ansteigt, gekennzeichnet als PDim (auf der linken Seite des
Diagramms inAbbildung25 ). Verwenden Sie V4 bis 7% dieser Drehzahl als
Startdrehzahl. Verwenden Sie fur die Schnitttiefe das Doppelte des Grenzwerts,
der in den Schnitttiefe-Tests ermittelt wurde.

Erhdhen Sie die Spindeldrehzahl in 10-Prozent-Schritten von PDIlim, bis Rattern
auftritt. Wenn Rattern auftritt, notieren Sie die zuvor stabile Drehzahl als
Testgrenzdrehzahl (PDiim-test ).

Fir das Beispiel inAbbildung25 liegt PDim bei 3750 U/min, sodass Sie bei 1875 U/min
beginnen wurden. Die Schnitttiefe wurde zwischen 0,16” und 0,2” liegen. Sie wurden
Ihre Spindeldrehzahl fur jeden Schnitt um 10 U/min erhdhen, was 3750, 3790, 3830,
3870 usw. ergibt, bis Sie ein Rattern feststellen.

Verwenden Sie in beiden Fallen den Harmonizer, um eine klare Erkennung von Rattern
zu erhalten.

Passen Sie die Datenbank an
Schnittsteifigkeitswert (Ks )

Erstellen Sie eine neue Materialdefinition.
Berechnen Sie das Verhaltnis zwischen der vorhergesagten Grenztiefe ber und
der Testgrenztiefe ber-test .
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¢ Verwenden Sie den ursprunglichen Ks-Wert, um die neue Schnittsteifigkeit (Ks-neu
) zu berechnen.

Ks—new = KS bL
b

cr—test

Prozessdampfungswellenlange (A)
e Berechnen Sie das Verhaltnis zwischen der vorhergesagten
Grenzgeschwindigkeit PDim und der Testgrenzgeschwindigkeit PDiim , Test
e Verwenden Sie die urspringliche Wellenlange A und berechnen Sie anhand des
Verhaltnisses die neue Wellenlange Aneu.

l — ﬂ. PDlim—test
new PD

Iim

Besondere Hinweise

Im Allgemeinen werden die Schnittkraftkoeffizienten und
Prozessdampfungskoeffizienten experimentell ermittelt. Fir ein bestimmtes Werkstick
in einer bestimmten Anordnung ist eine prazise Messung maglich, jedoch gibt es
erhebliche Schwankungen. In diesem Sinne ahneln diese Koeffizienten anderen
Materialeigenschaften wie dem Elastizitatsmodul oder der Ermudungslebensdauer. Das
Ubliche Verfahren besteht darin, einen typischen Wert zu tabellieren. Wenn Sie einen
genaueren Wert bendtigen, mussen Sie |hr Werkstlck in Ihrer Anordnung messen.

Wenn Sie jedoch kein Wissenschaftler sind, benotigen Sie keine genaueren Zahlen. Als
Praktiker sollten Sie sich von den Grenzen der Stabilitat fernhalten, da Sie an diesen
Grenzen empfindlich auf alle Variablen reagieren, von denen viele nicht lhrer robusten
Kontrolle unterliegen. Daher die Warnung in TXF. Eine sehr genaue Bewertung der
Schnittkraftkoeffizienten fur eine bestimmte Probe in einer bestimmten Anordnung
vermittelt einen falschen Eindruck von praziser Kontrolle.

Es ist zwar maoglich, Finite-Elemente-Simulationen des Schneidens mit dem richtigen
Materialmodell durchzufliihren, um die Schnittkoeffizienten zu bestimmen, aber eine
gangigere Technik ist es, das betreffende Werkzeug und Werkstick zu verwenden und
die Kraft wahrend des Schneidens zu messen. Diese Informationen konnen dann
verwendet werden, um die entsprechenden Schnittkraftkoeffizienten zu bestimmen.
Siehe Abschnitt 4.7 im Buch ,Machining Dynamics” von Schmitz und Smith. Oft reichen
jedoch Naherungswerte aus, um eine ungefahre Prozessvorhersage zu erhalten. Diese
sind in MetalMax enthalten.
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6.0 Anhang A: Datenbanken

Alle MetalMAX-Anwendungen greifen auf dieselben Datenbanken zu. Die Struktur ist
gemal Abbildung A1 so aufgebaut, dass die vier primaren und eine Sensordatenbank

von allen MetalMAX-Mess- und Analysedateien aus zuganglich sind. Diese
Datenbanken kénnen auch von jedem MetalMAX-Paket aus aktualisiert/geandert
werden. Der Zugriff auf die Datenbanken erfolgt iber das SETUP-Menu und
insbesondere Uber die Projektreqgisterkarten.

Machine
DB's

Material
DB's

Measurement/
Analysis File

Die Datenbanken werden anhand ihres Typs und Namens identifiziert. So kdnnen
beispielsweise mehrere Maschinendatenbanken fiir jeden Hersteller sowie fur das
Werkzeug und den Halter erstellt werden. Es kann eine beliebige Anzahl von
Datenbanken gebildet werden, die aus einer beliebigen Gruppierung von Eintragen
bestehen, mit Ausnahme der Sensordatenbank, bei der es sich um eine einzelne
Datenbankdatei flr einen bestimmten MetalMAX-Hardwaresatz handelt.
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6.1 Eingabe von Maschinen-, Werkzeughalter- und Werkzeuginformationen
und Datenbank

Maschinenbereich
TXF Setup for Milling =
Project | Measurement | Sensors | CutData | Dynamics | Machine Limits Cc?:;::gv:s Plot Range
Stackup Number Date 1/1/00 3:00:00 AM
Cutting Module | Milling v | Data Collector's E-Mail (I don't know) v
Customer (I don't know) - Number (I don't know) -
Remarks Default Configuration =
Machine Name v Dies ist der
Machine Model Number Haas VF-4SS - v\ Abschnitt
Machine Database Haas v Machine Search Machine Details 1 “o
l I ) ™~ ,Maschine®, in
Holder Name v dem Sle
Holder Model Number v |nf0rmati0nen
| Holder Database (I don't know) v Holder Search ] [ Holder Details ] .
: zur Maschine
Adapter(s): 0 Edit Adapters eingeben
| .
Tool Name o g
Tool Model Number v
Tool Database (I don't know) v [ Tool Search H Tool Details
Total Gage Length 9.906 Pocket No. (I don't know) -
Material Name b4
Material Group -
Material Database v ’ Material Search ] \ Material Details
o) ) o]

Abbildung A1: Maschinenbereich

Bevor Sie mit dem Ausftillen dieses Abschnitts beginnen, beachten Sie bitte, dass keine
der Informationen, die Sie in dieses Feld eingeben, Auswirkungen auf die
Werkzeugspitzenmessung (FRF) hat. Sie mussen nur so viele Informationen eingeben,
wie notwendig sind, um eindeutig zu identifizieren, um welche Maschine es sich
handelt.

Wenn Sie diese Software nach der Installation zum ersten Mal verwenden, sind in lhrer
Datenbank noch keine eindeutigen Maschinen gespeichert.
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Es gibt zwei Moglichkeiten, eindeutig zu identifizieren, um welche Maschine es sich
handelt.

1. Sie kdnnen die Maschineninformationen jedes Mal eingeben, wenn Sie eine
Werkzeugspitzen-FRF messen (dies wird im Abschnitt ,Einmalige
Maschinendetails® weiter unten erlautert).

2. Sie kénnen lhre eigene Maschinendatenbank mit einem eigenen Namen
erstellen, sodass Sie bei der Messung einer anderen Werkzeughalter-
/Werkzeugkombination in derselben Maschine die Maschineninformationen nicht
manuell erneut eingeben mussen, da Sie die Maschine in der von lhnen
erstellten Datenbank nachschlagen kdnnen (dies wird im Abschnitt
,Maschinendetail-Datenbank” weiter unten erlautert).

HINWEIS: Jedes Feld im Abschnitt ,Maschine” (siehe Abbildung A1) verflgt Gber einen
Dropdown-Pfeil, aber Sie mussen keine Option aus dem Dropdown-Pfeil auswahlen,
sondern kdénnen einfach direkt Text in jedes Feld eingeben.

Einmalige Maschinendetails

Wenn Sie diese Option flr die Eingabe der Maschinendetails auswahlen, werden diese
Informationen nur in Ihrer aktuellen Datei gespeichert. Wenn Sie TXF das nachste Mal
offnen, mussen Sie die Maschinendetails erneut eingeben.

Wenn Sie diese Felder jedes Mal manuell ausfullen mochten, mussen Sie weder die
Dropdown-Pfeile noch die Schaltflachen ,Maschinensuche® oder ,Maschinendetails*
verwenden. Sie kdnnen die Felder auf jede beliebige Weise ausflillen, die lhnen hilft,
die Maschine, in der sich lhre Werkzeughalter-/Werkzeugkombination befindet,
eindeutig zu identifizieren.

Die Option ,Einmalige Maschinendetails® ist moéglicherweise schneller, wenn Sie gerade
erst anfangen, aber vielleicht entscheiden Sie, dass es sich lohnt, eine
Maschinendatenbank anzulegen. Dies ist die "¢t QOption- um die Maschine, in der sich
Ihre Werkzeughalter-/Werkzeugkombination befindet, eindeutig zu identifizieren, wenn
die Werkzeugspitzenmessung (FRF) durchgefuhrt wird. Das Anlegen einer
Maschinendatenbank wird im Abschnitt ,Maschinendetail-Datenbank® weiter unten
erlautert.

Maschinendatenbank

Das Erstellen einer Maschinendatenbank ist die zweite Option zur eindeutigen
Identifizierung der Maschine, in der sich Ihre Werkzeughalter-/Werkzeugkombination
befindet, wenn die Werkzeugspitzenmessung (FRF) durchgefihrt wird. Um eine
Maschine in lhrer Maschinendatenbank zu erstellen, klicken Sie auf die Schaltflache
»,Maschinendetails® in Abbildung A2 unten.
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TXF Setup for Milling >

Project | Measurement | Sensors | CutData | Dynamics | Machine Limits Cg:drzteiz;s Plot Range
Stackup Number Date 1/1/00 3:00:00 AM
Cutting Module Data Collector's E-Mail (I don't know) v
Customer (I don't know) v Number (I don't know) v
Remarks Default Configuration =
Machine Name <
Machine Model Number Haas VF-4SS - K||Cken S|e an
Machine Database Haas - [ Machine Search ]I Machine Details ] J<\ d|ese
Holder Name v Schaltflache, um
Holder Model Number v eine neue
| Holder Database (I don't know) - [ Holder Search H Holder Details ] Maschine in
. . o . O«
Abbildung A2: Schaltflache ,Maschinendetails neoo -

Nachdem Sie auf die Schaltflache ,Maschinendetails“ geklickt haben, wird ein weiteres
Menil angezeigt (siehe Abbildung A3).

-

ol Machine Details =B8] X v
Machine Database: Haas -
Not in database v

Name
Manufacturer v
Machine Model Haas VF-4SS
Vintage
Serial Number
Machine Option
Machine Type v
Spindle Interface (CCWS) |CAT40 -
Maximum Spindle Speed (RPMX) 12000 |rpm Z
Minimum Spindle Speed (RPMN) 500
Maximum Power 0.000
Maximum Torque (TQX) 0.000
[ View or Edit Power/Torque Curve J
Notes
Export DB Add
[F] Show Al Fields [ ok | [ camwa |

Abbildung A3: Hinzufugen einer Maschine zur Maschinendatenbank

Auch hier mussen Sie nicht alle Felder in dieser Liste ausfullen. Diese Felder dienen
dazu, die Maschine eindeutig zu identifizieren, in der sich die Kombination aus
Werkzeughalter und Werkzeug befand, als die Werkzeugspitzenmessung (FRF)
durchgefihrt wurde.
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Es ist zwar nicht erforderlich, alle Leistungsdaten der Maschine anzugeben (z. B.
maximale Leistung oder ,Leistungs-/Drehmomentkurve anzeigen oder bearbeiten®),
dies ist jedoch spater hilfreich, wenn Sie versuchen, akzeptable
Bearbeitungsbedingungen zu ermitteln. Beachten Sie jedoch, dass keine dieser
Informationen die Werkzeugspitzenmessung (FRF) beeinflusst.

Maschinenname des Kunden Dies ist der Name, den Sie der Maschine geben. Sie
kénnen einen beliebigen Namen wahlen. Jede Maschinenwerkstatt ist anders, daher
kénnen Sie in diesem Feld lhrer Maschine einen anderen Namen als ,Makino® oder
.Haas" geben.

Hersteller Wahlen Sie den Hersteller aus dem Dropdown-Menl aus. Wenn der
Hersteller Ihrer Maschine nicht im Dropdown-Menu aufgefuhrt ist, kdnnen Sie den
Namen des Herstellers manuell eingeben, indem Sie auf das Feld anstelle des
Dropdown-Menus klicken.

Baujahr Diese Angabe ist nicht erforderlich und dient nur dazu, die betreffende
Maschine eindeutig zu identifizieren, wenn Sie Angaben zum Baujahr |hrer Maschine
haben.

Seriennummer und Maschinenoption Diese Informationen sind nicht erforderlich und
dienen nur dazu, lhnen zu helfen, eindeutig zu identifizieren, um welche Maschine es
sich handelt, falls Sie Ihre Maschine anhand ihrer Seriennummer oder Maschinenoption
anstelle des ,Maschinennamens des Kunden” identifizieren mdchten.

Maschinentyp Diese Angabe ist nicht erforderlich und dient lediglich dazu, die
betreffende Maschine eindeutig zu identifizieren.

Spindelschnittstelle (CCWS)

Durch Angabe der Spindelschnittstelle ermoglicht der Benutzer die Anzeige der
Schnittstellenbegrenzung (Error! Reference source not found. undError! Reference
source not found. ) im Stabilitatsdiagramm.

Durch Angabe des maximalen Biegemoments aktiviert der Benutzer die Anzeige der
Spindellagergrenze im Stabilitatsdiagramm (Error! Reference source not found.
undError! Reference source not found. ).

Drehmoment-/Leistungskurve bearbeiten

Jede Maschine verfugt Uber eine Leistungskurve, die mit ihrer Leistung verbunden ist.
Diese Informationen werden vom Maschinenhersteller bereitgestellt. Wenn Sie Uber
diese Informationen verfligen, geben Sie sie in die entsprechenden Zellen ein. Die in
die Zellen eingegebenen Werte sind Punktepaare auf dem Diagramm entweder der
Spindeldrehzahl und des Drehmoments oder der Spindeldrehzahl und der Leistung.
Das Diagramm auf der rechten Seite zeigt die Leistung in Rot und das Drehmoment in
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Blau an. ACHTEN SIE DARAUF, die richtigen Einheiten auszuwahlen. Klicken Sie
anschlieend auf ,OK®. Durch die Eingabe der Leistungskurve wird die
Leistungsbegrenzung im Stabilitatsdiagramm angezeigt (Error! Reference source not
found. undError! Reference source not found. ).

a2 Edit Machine Power/Tarque Curve

100 Torque and Power Curves

EN

AN

——2
/ i

H
Torgue (Blue, N-m) and Power (Red, kW)
s

1
100 1000 10000 100000

Speed (rpm)

Cancel

Abbildung A4: Maschinendrehmoment-/Leistungskurve bearbeiten

Maschinensuche

Mit der Schaltflache ,Maschinensuche® konnen Sie die von Ihnen erstellte
Maschinendatenbank durchsuchen. Nach dem Klicken auf diese Schaltflache wird ein
weiteres Menu mit allen gespeicherten Maschinen angezeigt. Sie kdnnen eine
Maschine durch Doppelklicken auswahlen (siehe Abbildung A5).
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o) MetalMax Machine Search

7 of 7 Machines Maich Your Search

Super Mini Mill (Haas, Super Mini Mill, . .)
UMC-750 (Haas, UMC-750, New, New, )
VF2 (Haas. VF2, New, New. )

VF2 Gearbox (Haas. VF2 Gearbox, New, New, ) <—

VF2 High Torque (Haas, VF2 High Torque, New, New, )
VF2-SS (Haas, VF2-SS. New. . )
VM-3 (Haas. VM-3, New, . )

Machine Database: Haas

Search Parameters

Name

Manufacturer
" Machine Model
Serial Number

Machine Type

Notes

Maximum Spindle Speed (RPMX) pm

Dies sind
Beispiele fur
Maschinen, die
erstellt wurden.
Beachten Sie,
dass sie nach
dem Namen
sortiert sind, der
unter
,Maschinennam
e des Kunden”

T_Clear All Search Parameters |

[7] Show Al Fields L oK } L Cancel J

Add

Abbildung A5: Maschinensuche

Angaben zum Halter

Dieser Abschnitt
dient als Suchfilter
fur den Fall, dass
Sie so viele
Maschinen haben,
dass Sie diese
filtern mussen.
Beachten Sie,
dass es in diesem
Beispiel nur 5
Maschinen gibt,
sodass die
Verwendung der
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TXF Setup for Milling

b3}

Project | Measurement

Sensors

CutData

Dynamics

Machine Limits

Current
Conditions

Plot Range

Stackup Number
Cutting Module | Milling

Customer (I don't know)

Remarks Default Configuration

Machine Name

Machine Model Number

——llachine Databace

Haas VF-4SS

Haa

Date 1/1/00 3:00:00 AM

v | Data Collector's E-Mail (I don't know)

-

Number (I don't know)

Holder Name
Holder Model Number

Holder Database

(I don't know)

X ‘

Holder Search

Holder Details

Adapter(s): 0
Tool Name
Tool Model Number

Tool Database

Total Gage Length

Material Name
Material Group

Material Database

Edit Adapters

(I don't know)

9.906

inches

OK

v

d |

Tool Search

Tool Details

Pocket No. (I don't know)

< |

Material Search

v

-

Material Details

Apply

Abbildung A6: Abschnitt ,Halter

[ Cancel

/

Dies ist der
Abschnitt
,Inhaber, in
dem Sie
Informationen
zum Inhaber
eingeben.

Bevor Sie mit dem Ausfullen dieses Abschnitts beginnen, beachten Sie bitte, dass keine
der Informationen, die Sie in dieses Feld eingeben, Auswirkungen auf die
Werkzeugspitzenmessung (FRF) haben. Sie mussen nur so viele Informationen
eingeben, wie notwendig sind, um eindeutig zu identifizieren, um welchen
Werkzeughalter es sich handelt.

Wenn Sie diese Software nach der Installation zum ersten Mal verwenden, sind in lhrer
Datenbank noch keine eindeutigen Werkzeughalter gespeichert.

Es gibt zwei Moglichkeiten, eindeutig zu identifizieren, um welchen Werkzeughalter es

sich handelt.

1. Sie kdnnen die Werkzeughalterinformationen jedes Mal eingeben, wenn Sie

eine Werkzeugspitzen-FRF messen (dies wird im Abschnitt ,Einmalige
Werkzeughalterdetails” weiter unten erlautert).
2. Sie konnen lhre eigene Werkzeughalter-Datenbank mit einem eigenen Namen
erstellen, sodass Sie bei der Messung einer anderen Kombination aus

Maschine/Werkzeughalter/Werkzeug die Werkzeughalterinformationen nicht

manuell erneut eingeben missen, da Sie den Werkzeughalter in der von Ihnen
erstellten Datenbank nachschlagen konnen. (Dies wird im Abschnitt
~Werkzeughalter-Detail-Datenbank” weiter unten erlautert.
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HINWEIS: Jedes Feld im Abschnitt ,Werkzeughalter” (siehe Abbildung A6) verfugt tber
einen Dropdown-Pfeil, aber Sie missen keine Option aus dem Dropdown-Pfeil
auswahlen, sondern kénnen einfach direkt Text in jedes Feld eingeben.

Einmalige Werkzeughalterdetails

Wenn Sie diese Option fur die Eingabe der Details im Abschnitt ,Werkzeughalter®
wahlen, werden diese Informationen nur in lhrer aktuellen Datei gespeichert. Wenn Sie
TXF das nachste Mal 6ffnen, missen Sie die Details zum Werkzeughalter erneut
eingeben.

Wenn Sie diese Felder jedes Mal manuell ausflillen méchten, missen Sie weder die
Dropdown-Pfeile noch die Schaltflachen ,Holder Search” (Haltersuche) oder ,Holder
Details” (Halterdetails) verwenden. Sie konnen die Felder auf jede beliebige Weise
ausfullen, die Ihnen hilft, den Werkzeughalter, den Sie flr die
Werkzeugspitzenmessung (FRF) verwendet haben, eindeutig zu identifizieren.

Die Option ,Einmalige Werkzeughalterdetails® ist moglicherweise schneller, wenn Sie
gerade erst anfangen, aber vielleicht entscheiden Sie, dass es sich lohnt, eine
Werkzeughalter-Datenbank anzulegen. Dies ist die 2*¢*Qption zur eindeutigen
Identifizierung des Werkzeughalters, der bei der Werkzeugspitzenmessung (FRF)
verwendet wurde. Das Anlegen einer Werkzeughalter-Datenbank wird im Abschnitt
~Werkzeughalter-Detail-Datenbank” weiter unten erlautert.

Werkzeughalter-Detail-Datenbank

Das Erstellen einer Werkzeughalterdatenbank ist die zweite Option zur eindeutigen
Identifizierung des Werkzeughalters, der bei der Werkzeugspitzenmessung (FRF)
verwendet wird. Um einen Werkzeughalter in Ihrer Werkzeughalterdatenbank zu
erstellen, klicken Sie auf die Schaltflache ,Holder Details” (Halterdetails) in Abbildung
A7 unten.

TXF Setup for Milling ‘ ‘ P
Project | M ement | S CutData | Dynamics | Machine Limits CE:KSES Plot Range
Stackup Number Date 1/1/2000 3:00:00 AM
Cutting Module W Data Collector's E-Mail (| don't know) -
Customer (| don't know) - Number (I don't know) -
Remarks Default Configuration
Machine Cust. Name Customer Name +  Serial Mo. Serial Number . K.“Cken Sie auf
Machine Model Number Machine Madel - dlese
Machine Database (| don't know) - Machine Search || Machine Details | SChaltﬂaChe, um
Holder Cust. Name Customer Holder Name - einen neuen
Holder Model Number 12345 — Werkzeughalter
! Holder Database (I don't know) - Holder Search I Holder Details | .| in [hrer

44



Abbildung A7: Schaltflache ,Halterdetails®

Nachdem Sie auf die Schaltflache ,Halterdetails” geklickt haben, wird ein weiteres Menu
angezeigt (siehe Abbildung A8).

a5l Holder Details = | (& DX
L PP - Holder Graphics
@ Solid
() Transparent
Wire Frame
[T] SPA Mode! Detail
< »
Holder Database: Kennametal -
Not in database v
Name
Manufacturer v
Holder Catalog (Model) Number -
Holder Name  Shrink Fit
Adaptive ltem Type v
Holder Style Code Shrink Fit -

Connection Type (CCWS) | Cylindrical (ZYL)
Form Type Workpiece Side (FMT WKPS) Female
Max. Clamping Length (LSCX) 0.0000 [inches  ~|
Interference 0.0005
Connection Bore Diameter (DCB) 0.0000 |inches v

Interface (CCMS) CAT40 -

Gage Length (LPR or LF) 4.0000
Max Speed (RPMX) 30000

Export DB Add

7] Show Al Fields [ ok | [ cance |

Abbildung A8: Werkzeughalterdetails

Auch hier mussen Sie nicht alle Felder dieser Liste ausflllen. Diese Felder dienen dazu,
den bei der Werkzeugspitzenmessung (FRF) verwendeten Werkzeughalter eindeutig zu
identifizieren. Beachten Sie, dass keine dieser Angaben Einfluss auf die
Werkzeugspitzenmessung (FRF) hat.

Name des Kunden Dies ist der Name, den Sie flr den Werkzeughalter wahlen. Es kann
jeder Name sein, der Ihnen hilft, eindeutig zu identifizieren, um welchen Werkzeughalter
es sich handelt. Jede Maschinenwerkstatt ist anders, daher haben Sie die Freiheit, den
Namen des Werkzeughalters entsprechend den Namenskonventionen |hrer
Maschinenwerkstatt anzupassen.

Hersteller Sie konnen den Hersteller entweder manuell eingeben, indem Sie in das Feld
klicken, oder aus der Dropdown-Liste auswahlen.
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Alle ubrigen Felder sind optionale Angaben.

Wenn Sie alle Informationen eingegeben haben, die Sie in die Beschreibung des
Werkzeughalters aufnehmen mdchten, klicken Sie auf die Schaltflache HINZUFUGEN,
und dieser Werkzeughalter wird in lhrer Werkzeughalter-Datenbank gespeichert.

Werkzeughaltersuche

Mit der Schaltflache ,Haltersuche” kdnnen Sie Ihre erstellte Werkzeughalterdatenbank
durchsuchen. Nachdem Sie auf diese Schaltflache geklickt haben, wird ein weiteres
Menu mit allen gespeicherten Werkzeughaltern angezeigt. Sie kdnnen einen
Werkzeughalter durch Doppelklicken auswahlen (siehe Abbildung A9).

o) MetalMax Holder Search

4624 of 4624 Holders Match Your Search

. BT40DA108070M, DA Double-Angle Collet Chuck: BT40DA108070M: 1191722
. KM32DA18856, DA Double-Angle Collet Chuck: KM32DA18856: 1144190

. KM32DA188220, DA Double-Angle Collet Chuck: KM32DA188220: 1145045

. KM32DA188295, DA Double-Angle Collet Chuck: KM32DA188295: 1024326

. KM40DA18856, DA Double-Angle Collet Chuck: KM40DA18856: 1144192

. KM40DA18875, DA Double-Angle Collet Chuck: KM40DA18875: 1144202

. KM40DA188220, DA Double-Angle Collet Chuck: KM40DA188220: 1024258

. KM40DA188295, DA Double-Angle Collet Chuck: KM40DA188295: 1024259

. KM50DA18875, DA Double-Angle Collet Chuck: KM50DA18875: 1144209

. KM50DA188295, DA Double-Angle Collet Chuck: KM50DA188295: 1024261
.BT30DA188060M, DA Double-Angle Collet Chuck: BT30DA188060M: 1191712
. BT40DA1838070M, DA Double-Angle Collet Chuck: BT40DA188070M: 1191723
. BT40DA188100M, DA Double-Angle Collet Chuck: BT40DA188100M: 1258159

™

Holder Catalog (Model) Number

Holder Name
EDP/Barcode/Order Number
Holder Style Code
Interface (CCMS)

' Gage Length (LPR o LF)

Holder Database: Kennametal v
Search Parameters
Name
Manufacturer

[ Clear All Search Parameters ] | Add

Dies sind
Beispiele fur
erstellte
Werkzeughalter.
Beachten Sie,
dass sie nach
dem Namen
sortiert sind, der
unter
,Kundenname
des Halters”

[C] Show Al Fields [ 0K ] [ Gancel ]

Abbildung A9: Suche nach Werkzeughaltern

Dieser Abschnitt
dient als Suchfilter
fur den Fall, dass
Sie so viele
Werkzeughalter
haben, dass Sie
diese filtern
mussen. Beachten
Sie, dass es in
diesem Beispiel
nur 3
Werkzeughalter
gibt, sodass die
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Werkzeugdetails

TXF Setup for Milling 33
[ C it
| = 3 % I urren
Project | Measurement | Sensors | CutData | Dynamics | Machine Limits Conditine Plot Range
Stackup Number Date 1/1/00 3:00:00 AM
Cutting Module | Milling v| Data Collector's E-Mail (I don't know) v
Customer (I don't know) - Number (I don't know) -
Remarks Default Configuration
Machine Name ¥
Machine Model Number Haas VF-4SS -
Machine Database Haas - Machine Search Machine Details )
Holder Name %
Holder Model Number -
Holder Database (I don't know) - Holder Search || Holder Details ‘ |
Adapter(s): 0 Edit Adapters Di .
ies ist der
Tool Name e )
Tool Model Number v '\\ Werkzeugberelc
Tool Database (| don't know) - l Tool Search Tool Details ‘ h, n dem S|e
Informationen
Total Gage Length 9.906 |inches + Pocket No. (I don't know) - zum Werkzeug
Material Name - .
eingeben.
Material Group v g
Material Database - | Material Search | Material Details
ok || Aoy | cancel

Abbildung A10: Werkzeugbereich

Bevor Sie mit dem Ausfullen dieses Abschnitts beginnen, beachten Sie bitte, dass keine
der Informationen, die Sie in dieses Feld eingeben, Auswirkungen auf die
Werkzeugspitzenmessung (FRF) hat. Sie mussen nur so viele Informationen eingeben,
wie notwendig sind, um eindeutig zu identifizieren, um welches Werkzeug es sich
handelt.

Wenn Sie diese Software nach der Installation zum ersten Mal verwenden, sind in lhrer
Datenbank noch keine eindeutigen Werkzeuge gespeichert.

Es gibt zwei Mdglichkeiten, eindeutig zu identifizieren, um welches Werkzeug es sich
handelt.
1. Sie kdnnen die Werkzeuginformationen jedes Mal eingeben, wenn Sie eine
Werkzeugspitzen-FRF messen (dies wird im Abschnitt ,Einmalige
Werkzeugdetails” weiter unten erlautert).
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2. Sie konnen lhre eigene Werkzeughalter-Datenbank mit einem eigenen Namen
erstellen, sodass Sie bei der Messung einer anderen Kombination aus
Maschine, Werkzeughalter und Werkzeug die Werkzeuginformationen nicht
manuell erneut eingeben mussen, da Sie das Werkzeug in der von lhnen
erstellten Datenbank nachschlagen kdnnen (dies wird im Abschnitt
~Werkzeugdetails-Datenbank” weiter unten erlautert).

HINWEIS: Jedes Feld im Abschnitt ,\Werkzeug“ (siehe Abbildung A10) verfugt Uber

einen Dropdown-Pfeil, aber Sie missen keine Option aus dem Dropdown-Pfeil
auswahlen, sondern kénnen einfach direkt Text in jedes Feld eingeben.

Einmalige Werkzeugdetails

Wenn Sie diese Option fur die Eingabe der Werkzeugbereichsdetails wahlen, werden
diese Informationen nur in lhrer aktuellen Datei gespeichert. Wenn Sie TXF das nachste
Mal 6ffnen, mussen Sie die Werkzeugdetails erneut eingeben.

Wenn Sie diese Felder jedes Mal manuell ausfiillen méchten, missen Sie weder die
Dropdown-Pfeile noch die Schaltflachen ,Tool Search® (Tool-Suche) oder ,Tool Details*
(Tool-Details) verwenden. Sie kdnnen die Felder auf jede beliebige Weise ausflllen, die
Ihnen hilft, das flr die Tool-Punktmessung (FRF) verwendete Tool eindeutig zu
identifizieren.

Die Option ,Einmalige Werkzeugdetails“ ist mdglicherweise schneller, wenn Sie gerade
erst anfangen, aber vielleicht entscheiden Sie, dass es sich lohnt, eine
Werkzeugdatenbank anzulegen. Dies ist die ?*¢*QOption zur eindeutigen Identifizierung
des Werkzeugs, das bei der Werkzeugspitzenmessung (FRF) verwendet wurde. Das
Anlegen einer Werkzeugdatenbank wird im Abschnitt ,Werkzeugdetails-Datenbank®
weiter unten erlautert.

Werkzeugdatenbank

Das Erstellen einer Werkzeugdatenbank ist die zweite Option zur eindeutigen
Identifizierung des Werkzeugs, das bei der Werkzeugspitzenmessung (FRF) verwendet
wurde. Um ein Werkzeug in Ihrer Werkzeugdatenbank zu erstellen, klicken Sie auf die
Schaltflache ,Werkzeugdetails® in Abbildung A11 unten.
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TAF Setup for Milling

Project | Measurement | Sensors

Cut Data

Dynamics

Current

Machine Limits Plot Range

Conditions

Stackup Number

Customer (I don't know)

Remarks Default Configuration

Machine Model Number Machine Mod

Machine Database (| don't know)

Holder Model Number 12345
I Holder Database (I don't know)

Tool Model Number Tool Number

Tool Database (| don't know)

-

Machine Cust. Name Customer Name

el

Holder Cust. Mame Customer Holder Name

Tool Cust. Name Customers Tool Name

Date 1/1/2000 3:00:00 AM

Cutting Module | Milling ~| Data Collector's E-Mail (I dont know) -

Number (| don't know) -

-

Serial No. Serial Number

-

-

-

a|l

Machine Search “ Machine Details
Holder Search H Holder Details
Tool Search I ” Tool Details I

Abbildung A11: Schaltflache ',,Werkzeugdetails“

Klicken Sie auf
diese
Schaltflache, um
ein neues
Werkzeug in
lhrer

Nachdem Sie auf die Schaltflache ,Werkzeugdetails“ geklickt haben, wird ein weiteres
Menl angezeigt (siehe Abbildung A12).
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4 Tool Details =@ B |

Holder Graphics Tool Graphics
Solid § = APMX W= ' ® Soid
() Transparent H t ) Transparent
© Wire Frame {4 an Wire Frame
=== f
| | m— f [} SPA Mode! Detail
4 »
Tool Database: (I don't know) =
[, ., No Tool Selected v}
Name
I Manufacturer v {
Tool Catalog (Model) Number -
Tool/Insert Series
Tool Coating/Insert Grade v

Tool Name Carbide End Mill

Tool Item Type [ v]
Tool Material (BMC) -
Manufacturer Inserts
Tool Style Code (TSYC) | -
Connection Type (CCMS) [ v]
Integral [ Indexable |

Cutting Diameter (DC) 1.0000
Nose Radius (RE) 0.0394 Ball Nose [
Effective Cutting Edges (ZEFP) 4
Length, Cutting Edge (APMX) 3.9370
Length, Stickout (LF/LPR) 59060 [inches ]

Rougher [} Chamfer [] Tapered ||

Variable Pitch [7] Variable Helix/Lead [} Variable Edge ("] Damped [ |

i Connection Diameter (DCON/DCB) 0.0000
Shank Diameter (DMM) 0.3937
Clamping Length (LSC) 0.0000 |inches -

Body Diameter (BD) 0.0000 Body Length (LB) 0.0000 |inches ~
Expo 00
7] Show Al Fields [ ok | [ Canee ]

| =

Abbildung A12: Details zum Werkzeughalter

Auch hier mussen Sie nicht alle Felder in dieser Liste ausfullen. Diese Felder dienen
dazu, das verwendete Werkzeug bei der Werkzeugspitzenmessung (FRF) eindeutig zu
identifizieren. Beachten Sie, dass keine dieser Angaben die Werkzeugspitzenmessung
(FRF) beeinflusst.

Werkzeugname des Kunden Dies ist der Name, den Sie fur das Werkzeug wahlen. Es
kann alles sein, was lhnen hilft, eindeutig zu identifizieren, um welches Werkzeug es
sich handelt. Jede Maschinenwerkstatt ist anders, daher haben Sie die Freiheit, den
Namen des Werkzeugs entsprechend den Namenskonventionen lhrer
Maschinenwerkstatt anzupassen.

Hersteller Sie konnen den Hersteller entweder manuell eingeben, indem Sie in das Feld
klicken, oder aus der Dropdown-Liste auswahlen.

Alle Ubrigen Felder sind optionale Angaben.
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Werkzeuqgsuche

Mit der Schaltflache ,Werkzeugsuche® kdnnen Sie die von Ihnen erstellte
Werkzeughalterdatenbank durchsuchen. Nachdem Sie auf diese Schaltflache geklickt
haben, wird ein weiteres Menu mit allen gespeicherten Werkzeugen angezeigt. Sie
kénnen ein Werkzeug durch Doppelklicken auswahlen (siehe Abbildung A13).

a5l MetalMAX Tool Search o | =]

23

3856 of 3856 Tools Match Your Search

| Kennametal, DHEC031S2, DHEC. Uncoated. General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC031S2
| Kennametal, DHEC047S2, DHEC, Uncoated, General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC04752
| Kennametal, DHEC062S2. DHEC, Uncoated, General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC062S2
| Kennametal, DHEC078S2, DHEC, Uncoated, General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC078S2
| Kennametal, DHEC094S2, DHEC. Uncoated. General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC094S2
| Kennametal, DHEC109S2, DHEC, Uncoated, General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC109S2
| Kennametal, DHEC12552025, DHEC. Uncoated. General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC1255202
| Kennametal, DHEC12552038, DHEC, Uncoated. General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC1258203
| Kennametal, DHEC156S2, DHEC. Uncoated. General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC156S2
| Kennametal, DHEC172S2, DHEC, Uncoated, General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC172S2
| Kennametal, DHEC188S2. DHEC, Uncoated, General-Application Finishing End Mills DHEC: DHEC188S2

| Kennametal, DHEC250S2, DHEC, Uncoated General -Application F|n|sh|ng End Mills DHEC: DHEC250S2
e tal DHEC31282 DHEC 1] d L-Apolica inishing Ead Mills DHEC- DHEC31969

-

Tool Database: Kennametal

Search Parameters

Name

Manufacturer -

Tool Catalog (Model) Number v
Tool/Insert Series
Tool Coating/Insert Grade
Tool Name

EDP/Barcode v

Cutting Diameter (DC)
Nose Radius (RE) Ball Nose

m

[ Clear All Search Parameters ] Add
[T] Show Al Fields [

OK ] [ Cancel ]

Dies sind
Beispiele fur
Tools, die
erstellt wurden.
Beachten Sie,
dass sie nach
dem Namen
sortiert sind, der
unter ,Name
des
Kundentools”

Dieser Abschnitt
dient als Suchfilter
fur den Fall, dass
Sie so viele
Werkzeuge haben,
dass Sie diese
filtern mussen.
Beachten Sie,
dass es in diesem
Beispiel nur 3
Werkzeuge qibt,
sodass die
Verwendung der

Abbildung A13: Werkzeugsuche

6.2 Materialeingabe und Datenbank

MetalMAX-Anwendungen bieten in der Materialdatenbank eine Vielzahl von
Standard- oder vordefinierten Materialien zur Auswahl. Diese Standardmaterialien
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haben durchschnittliche oder generische Materialeigenschaften. Ihre
Materialeigenschaften sind fur die meisten Frasanwendungen geeignet und kdnnen
als gute Annaherung verwendet werden.

Die Auswahl eines Materials hat keinen Einfluss auf die

Werkzeugspitzenmessung (FRF), aber sie wirkt sich auf die maximal zulassige
Schnitttiefe aus. Daher ist es wichtig, das richtige Material einzugeben, das Sie

schneiden

mochten.

Sie kénnen auch |hre eigenen, von den Standard-Eigenschaften abweichenden

Materialeigenschaften erstellen. Um genauere Materialeigenschaften zu ermitteln,

werden Ublicherweise Schnittkrafttests durchgefuhrt, deren Ergebnisse in der
Materialdatenbank gespeichert werden kbnnen. Wenn Sie mit Schnittkrafttests nicht
vertraut sind, empfehlen wir die Verwendung der Standardmaterialien.

Auswdéhlen eines Materials aus der Materialdatenbank

Klicken Sie auf die Schaltflache MATERIALSUCHE in Abbildung A14 unten.

TXF Setup for Milling

Project | Measurement

Sensors | CutData

Dynamics

Stackup Number
Cutting Module iMllhng

v‘ Data Collector's E-Mail (I don't know)

Customer (I don't know)

Remarks Default Configuration

Machine Name

Machine Model Number

Machine Database

Holder
Holder Model Number

Name

Holder Database
Adapter(s): 0

Tool
Tool Model Number

Name

Tool Database

Total Gage Length

Material Name
Material Group

Material Database

Haas VF-4SS

Haas

(I don't know)

Edit Adapters

(I don't know)

9.906 |inches ~

OK

|

X3
: s Current
Machine Limits Condiions Plot Range
Date 1/1/00 3:00:00 AM
Number (I don't know) -
- 1 Machine Search H Machine Details ]

v

-

Holder Search

| Tool Search ‘ ‘

Pocket No. (I don't know)

‘ ‘ Holder Details

Schaltflachen
,Materialsuche*
und
~,Materialdetails®

v

v

Tool Details

v

-

Apoly l

Abbildung A14: Materialbereich

‘ Material Search

Material Details

v

Cancel

Nachdem Sie auf die Schaltflache MATERIALSUCHE geklickt haben, wird ein weiteres
Menu angezeigt (Abbildung A15).
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r Y

ol MetalMaxMaterials = B X

28 of 28 Matenals Match Your Search

Alloy Steels and Tool Steels (-35 Rc) (P3. ... 1300. 2000, 3000, 4000, 5000. 8000. P20, SAE: A,
Alloy Steels and Tool Steels (35-48 Rc) (P4. . .. 1300, 2000, 3000, 4000. 5000, 8000, P20, SAE:
Austenitic Stainless Steel (M1, .., 200 Series, 301, 302, 304, 304L. 309)

‘Carbon. Graphite Composites, CFRP (N6, . . . Graphite, CFK, CFRP) E
| Cobalt-Based. Heat-Resistant Alloys (S2. ... Haynes 25 (L605). Haynes 188, J-1570. Stellite, AiResis|
Copper. Brass, Zinc-Based on Machinability Index Range of 70-100 (N4, . . . C81500)

Duplex Stainless Steel (M3, . ., 323, 329, F55, 2205, $323000)

Ferritic, Martensitic, and PH Stainless Steels (-35 Rc) (P5. ... 15-5 PH, 13-8 PH, 17-4 PH, 400 and 500
Gray Castlron (K1, .. Class 20. 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60. G1800. G3000. G3500. G4000)

Hardened Steel (56-60 Rc) (H3. ... H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20)

'l |Hardened Steel (44-48 Rc) (H1.... H10, H11,H13, D2, D3, 4340, P20)

Hardened Steel (48-55 Rc) (H2. ... H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20)

Hardened Steel (56-60 Rc) (H3. ... H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20) N

Material Database: 1-Quick Entry (ISO) -

~

D.H. 0,
A.D.H.|

Search Parameters

Name

Material Group

Tool/Insert Manufacturer

m

Tool/Insert Series

Tool/Insert Coating/Grade

Material Name

" Max. Surface Speed (SVX) fpm - .
|_Clear All Search Parameters | | Update || Delete |
[Z] Show All Fields

[ OK ] [ Cancel ] J

Abbildung A15: Materialsuche

Es stehen 79 Standardmaterialien zur Auswahl. Diese Standardmaterialien eignen sich
fur die meisten Bearbeitungsanwendungen. Um ein Material auszuwahlen, scrollen Sie
nach unten, bis Sie das gewlnschte Material gefunden haben, und doppelklicken Sie
darauf. Die unteren Felder werden automatisch mit den Eigenschaften dieses Materials
ausgefullt. Klicken Sie dann auf ,,OK*.

Neues Material erstellen

Schnittkrafttests werden verwendet, um Schnittkraftkoeffizienten (CFC) zu
bestimmen, die auch als Schnittsteifigkeit bezeichnet werden. Diese CFCs werden
empirisch bestimmt und hangen sowohl vom Werkstuckmaterial als auch vom
Werkzeug ab. Um ein neues Material in der Datenbank zu erstellen, sollten Sie sowohl
das genaue Material als auch die Werkzeugdetails kennen.

Um ein neues Material in der Datenbank zu erstellen, klicken Sie auf die
Schaltflache MATERIALDETAILS in Abbildung A14.

Es erscheint ein neues Fenster, das wie in Abbildung A15 unten aussieht.
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a5 Material Details o | E 2 \

Material Database: 1-Quick Entry (ISO) -

.. ., Default Material -

Name
Material Group
Tool/Insert Manufacturer
Tool/Insert Series
Tool/Insert Coating/Grade
Material Name  Aluminum 7050-T7H51
Cutting Stiffness (Ks) 123282.1300 |psi v
Process Damping Wavelength (A) 0.0236
Max. Surface Speed (SVX) 0.0 |fpm v
——
\ Min. Surface Speed (SVN) 0.0 (fom - "
(] Show All Fields [ ok | [ cancel |

Abbildung A15: Erstellen eines neuen Materials in der Materiald:atenbank

Es ist wichtig, so viele Felder wie mdglich fur ein neues Material auszuftillen. Die
einzelnen Felder werden im Folgenden beschrieben.

Kundenname Dies ist der Name, den Sie vergeben, um die Material-
/Werkzeugkombination eindeutig zu identifizieren. Sie konnen diesen Namen frei
wahlen, es wird jedoch empfohlen, sowohl eine Material- als auch eine
Werkzeugbeschreibung anzugeben, da die Material-/Werkzeugkombination fur die CFC
ausschlaggebend ist.

Materialgruppe Dies ist die ISO-Norm zur Beschreibung von
Werkstuckmaterialien in Bezug auf die Bearbeitung. Dieses Feld hat KEINEN Einfluss
auf die Materialeigenschaften in dieser Datenbank (Sie mussen die
Materialeigenschaften eingeben), es dient nur zu Klassifizierungszwecken. Nachfolgend
finden Sie eine allgemeine Erlauterung der einzelnen Kategorien

P — Bezieht sich auf Stahle und legierte Stahle

N — Bezieht sich auf ,leichter zu schneidende” Nichteisenmetalle und
Legierungen

M — Bezieht sich auf rostfreie Stahle

K — Bezieht sich auf Gusseisen
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H — Bezieht sich auf sehr harte Stahle HRc (45-65)
S — Bezieht sich auf Superlegierungen, die schwer zu bearbeiten sind

Materialname Dies ist ein weiteres Feld zur Beschreibung und Identifizierung
des Materials, um das es geht. Der Kundenname kdnnte beispielsweise eine kurze
Beschreibung des Materials sein (Beispiel: ,Aluminiumplatte”) und der Materialname
konnte fur eine viel detailliertere Beschreibung verwendet werden (Beispiel: ,,6061 T6
Aluminium von McMaster Produktcode: 123XYZ").

Schnittsteifigkeit Auch als ,spezifische Schneidenergie” bezeichnet, ist dies der
Koeffizient, der zur Vorhersage der Schnittkraft verwendet wird, die auf die Schneide
des Werkzeugs aufgrund der ungeschnittenen Spanflache wirkt. Wenn Sie sich
hinsichtlich dieses Wertes oder seiner Bedeutung unsicher sind, empfehlen wir lhnen,
ein geeignetes Material aus den Standardmaterialien auszuwahlen und kein neues
Material zu erstellen. Dieser Wert hat einen gro3en Einfluss auf die zulassige
Schnitttiefe und sollte anhand geeigneter Schnittkrafttests gemessen werden.

Prozessddmpfungswellenldnge Dieser Wert bezieht sich auf das Phanomen,
das bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten auftritt und héhere Schnitttiefen ermdglicht.
Wenn Sie sich hinsichtlich dieses Wertes oder seiner Bedeutung unsicher sind,
empfehlen wir Ihnen, in diesem Feld ,0 einzugeben.

Prozessddmpfungskoeffizient Dieser Wert ahnelt der
Prozessdampfungswellenlange. Wenn Sie sich hinsichtlich dieses Werts oder seiner
Bedeutung unsicher sind, empfehlen wir Ihnen, in diesem Feld ,0 einzugeben.

Maximale Oberflachengeschwindigkeit Dies wird auch als maximal zulassige
Schnittgeschwindigkeit bezeichnet. Durch die Einstellung der maximalen
Oberflachengeschwindigkeit kann TXF automatisch die maximale Spindeldrehzahl in
U/min bestimmen. Diese maximale Spindeldrehzahl wird im Stabilitatsdiagramm
angezeigt.

Minimale Oberfldchengeschwindigkeit Sie kdbnnen auch eine minimale
Oberflachengeschwindigkeit flr ein bestimmtes Material festlegen. Dadurch kann TXF
automatisch eine minimale Spindeldrehzahl in U/min bestimmen. Diese minimale
Spindeldrehzahl wird im Stabilitatsdiagramm angezeigt.

6.3 Sensoreingabe und Datenbank

MetalMAX-Anwendungen verfugen Uber viele Standard- oder vordefinierte
Sensoren, aus denen Sie in der Sensordatenbank auswahlen kdnnen. Der Zugriff auf
die Sensordatenbank erfolgt nicht Gber die Registerkarte ,Projekt‘ wie bei den
Datenbanken ,Maschine®, ,Halter” und ,Werkzeug®. Der Zugriff auf die
Sensordatenbank erfolgt Uber die Registerkarte ,Sensor®. (Siehe Abbildung A16 unten)
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| 0K | | Apply | | Cancel

Abbildung A16 Sensordatenbank

TXF Setup for Milling Dle
Proi " " < - Current S d t b
roject | Measuremjent | Sensors | Cut D;a— Dynamics | Machine Limits Conditions Plot Range ensordaatenpan
Measurement Conﬁgueﬁen-‘ﬂedﬁmeg-'bd- Direct - X Direction \"‘I" k beﬂndet SICh
|
Stimulus (Hammer) Response unter der
Sensor Name Hammer MD 086C04 ~  Accel MD 352A21 - Reglsterkarte
Add to DB Edit Database Add to DB Edit Database A
Sensitivity 1.240 9.000
Units mV v|,’|N ‘| |'"”“‘Ir v|".|G v|
\\
ICP Sensor [v ICP Sensor [v . .
AC Coupling AC Coupling Sle konnen Ihre
Sensoren aus
Integration Mone |Double (Accelerometer) v| dlesen
Signal Range |F'ractice v| |F‘ractice v|
Dropdown-
il Analog Ground Ref. v 7 II M p
Trigger Threshold 160 mV enus
aliewahlan
Apply these settings to ALL measurement configurations
Signal Trapping
Trap Overloads v 7l
Trap Underloads v v
Trap Double Hits

Die Sensordatenbank enthalt sowohl Stimulus- (Hammer) als auch Response-
Sensoren. Alle im MetalMAX-Kit enthaltenen Sensoren sind in der Sensordatenbank zu
finden. Sie kdnnen der Datenbank auch Sensoren hinzufiigen, die nicht im MetalMAX-

Kit enthalten sind. Zu diesen Sensoren konnen Laservibrometer und
Kapazitatsmessgerate gehoren.

Es ist wichtig, dass fur jeden |Ihrer Sensoren der richtige Empfindlichkeitswert
angegeben ist. Jeder Sensor sollte mit einem kalibrierten Empfindlichkeitswert geliefert
werden, der in das Feld ,SENSITIVITY® (Empfindlichkeit) eingegeben werden muss.

Bearbeiten oder Aktualisieren eines vorhandenen Sensors

Um einen vorhandenen Sensor zu bearbeiten oder zu aktualisieren, fUhren Sie die
folgenden Schritte aus.

Wahlen Sie den Sensor, den Sie bearbeiten méchten, aus dem Dropdown-Men

1.

2.
3.
4

aus.

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Datenbank bearbeiten®.

Bearbeiten Sie die Sensorinformationen nach Bedarf.

Deaktivieren Sie das zuletzt bearbeitete Feld, indem Sie ein anderes Feld

auswahlen.
Klicken Sie auf die Schaltflache ,Aktualisieren®.
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HINWEIS: Schritt 4 ist sehr wichtig. Wenn Sie beispielsweise nur ein einziges Feld
bearbeiten, bleibt die Schaltflache ,Aktualisieren® ausgegraut und kann nicht
ausgewahlt werden, bis Sie die Auswahl des zuletzt bearbeiteten Feldes aufheben,
indem Sie ein anderes Feld auswahlen.

Hinzufiigen eines Sensors zur Datenbank

Um einen Sensor zur Datenbank hinzuzuflugen, fuhren Sie die folgenden Schritte aus

1.

O RwN

~

Klicken Sie auf das Feld ,Sensorname®, ohne den Dropdown-Pfeil zu
verwenden.

Geben Sie den gewiunschten Sensornamen ein.

Geben Sie die Empfindlichkeit ein.

Passen Sie die Einheiten an.

Wahlen Sie ICP, AC-Kopplung oder keine der beiden Optionen.
Deaktivieren Sie das zuletzt bearbeitete Feld, indem Sie ein anderes Feld
auswahlen.

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Zur Datenbank hinzufigen®.
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