
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VIBMATIC® 6000 
Eigenspannungsabbau durch Vibration 

 

Kooperationspartner: 

FORD GmbH, Werkzeugbau Köln  

Werkstück: Unterteil 

Material:  EN JL 1040 

Gewicht: 12580 kg 

 

Zielsetzung: 

Dimensionsstabilisierung zur weiteren Fräsbearbeitung um kleinste 

Toleranzen einzuhalten und Arbeitsabläufe zu optimieren. 

 

  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VIBMATIC® 6000 
Eigenspannungsabbau durch Vibration 

 

Firmenprofil und Aufgabenstellung: 

 
Die Firma FORD GmbH Köln, Abt. Werkzeugbau, stellt 

Presswerkzeuge aus Gussmaterial her. Das Problem in der 

Vergangenheit war, dass sich während der spanenden Bearbeitung die 

Eigenspannungen im Werkstück lösten und es zu Verzügen kam. 
Diese Verzüge mussten durch mehrfaches Rüsten und 

anschließendem Fräsen des Werkstückes nachgearbeitet werden. 

Vor der spanenden Bearbeitung sollen die Werkstücke 

vibrationsenspannt werden, somit soll ein Verzug bei der 

mechanischen Bearbeitung ausgeschlossen werden. 
 

Aufbau: 

 

Das Unterteil mit den Abmaßen 4610 x 2240 x 810 mm 

und einem Gewicht von 12580 kg wurde schwingungsfähig auf 8 
Standard-Schwingungsdämpfern in Doppellage (2,5 t/St.) gelagert. 

Der Unwuchtmotor der VIBMATIC® 6000 wurde für die erste 

Behandlung im ersten Drittel des Bauteils mit Hilfe von 2 

C-Schraubzwingen befestigt.  

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VIBMATIC® 6000 
Eigenspannungsabbau durch Vibration 

 

Behandlung: 

 
Zuerst wurde im manuellen Modus die Unwuchtvoreinstellung 

ermittelt. Diese betrug 90% bei 6000 min-1. Diese Einstellung 

erbrachte ausreichend Beschleunigung im Bauteil, um eine 

Vibrationsbehandlung durchzuführen. Der Automatikmodus wurde 
problemlos ausgeführt und dauerte mit Anbringen des Motors 

insgesamt 50 min. 

Die zweite Behandlung, mit den gleichen Einstellungen, wurde 

dann im letzten Drittel des Bauteils durchgeführt und dauerte 

insgesamt nur noch 30 min. 
 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VIBMATIC® 6000 
Eigenspannungsabbau durch Vibration 

 

Auszug aus dem Behandlungsprotokoll 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 
  

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VIBMATIC® 6000 
Eigenspannungsabbau durch Vibration 

 

Ergebnis: 

 
Ohne dass das Bauteil aus dem Fertigungsprozess genommen 

werden musste, war es nach einer Gesamtbearbeitungszeit von 

nur 3 Stunden dimensionsstabilisiert und bereit zur 

Weiterverarbeitung. 
 

Aussage des Kunden: 

 

Mit Hilfe des VSR-Verfahrens (VIBMATIC) kann eine 

ausschlaggebende Eingangsgröße (Störgröße: Eigenspannung) 
nahezu eliminiert werden. Das zeigen auch die von uns 

durchgeführten Versuche in Zusammenarbeit mit der Firma VSR. 

Die zu erreichenden Fertigungstoleranzen wurden mit weniger 

Arbeitsaufwand erreicht und zeigen eine geringere Streuung. 

 

 
 

 

Dennis Bremer 
Produktmanager 
Tel.: + 49 (0) 2066 / 9966 - 59 
Fax.: + 49 (0) 2066 / 9966 - 62 
Mobil: + 49 (0) 172 / 940 6908 
 


