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Beschreibung

[0001] Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes gebogenen Hebeldrahtes. Vorrichtungen geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 6 sind z.B. aus der WO-
A-96/21529 oder der DE-C-19835521 bekannt.

[0002] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Hebeldrahtes eines zur Anordnung in einem
Kraftstoffbehalters eines Kraftfahrzeuges vorgesehenen
Fillstandssensors durch einen Drahtvorschub bis zu ei-
nem zuvor eingegebenen Sollwert und einem anschlie-
Renden Biegevorgang des Drahtes um einen vorgese-
henen Winkel. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zur Herstellung eines gebogenen Hebeldrahtes
eines zur Anordnung in einem Kraftstoffoehélter eines
Kraftfahrzeuges vorgesehenen Fillstandssensors mit
einer Vorschubeinrichtung und mit einer Biegeeinrich-
tung.

[0003] Fiillstandssensoren zur Erfassung eines Full-
standes an Kraftstoff in heutigen Kraftstoffbehaltern wei-
sen in der Regel einen an einem Trager angeordneten
Potentiometer auf, welcher den Neigungswinkel eines in
dem Tréger gelagerten Hebeldrahtes erfasst. Der Hebel-
draht halt an seinem dem Trager abgewandten Ende ei-
nen dem Kraftstoffspiegel folgenden Schwimmer. Dabei
weist der Trager meist eine Abwinklung als Lagerung in
dem Trager und weitere Biegungen auf, welche ein un-
gehindertes Verschwenken des Hebeldrahtes in den
meist verwinkelten Kraftstoffbehaltern ermdglichen.
[0004] Bei dem aus der Praxis bekannten Verfahren
zur Herstellung von Hebeldréhten fiir Flllstandssenso-
ren werden zunachst samtliche Biegungen im Hebel-
draht erzeugt. Hierbei addieren sich die Toleranzen der
einzelnen Arbeitsgdnge zu einer sehr grol3en Abwei-
chung der Positionen der Drahtenden zueinander. In ei-
nem aufwandigen Nachkalibrierungsarbeitsgang erfolgt
ein Nachbiegen des Hebeldrahtes von Hand. Hierdurch
gestaltet sich die Fertigung des Hebeldrahtes jedoch
sehr aufwandig und kostspielig.

[0005] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art so weiterzubil-
den, dass eine Nachkalibrierung des Hebeldrahtes ver-
mieden wird. Weiterhin soll eine Vorrichtung zur még-
lichst einfachen und genauen Fertigung des Hebeldrah-
tes geschaffen werden.

[0006] Das erstgenannte Problem wird erfindungsge-
manR durch ein Verfahren gemal Anspruch 1 gel6st.
[0007] Durch diese Gestaltung wird vorzugsweise
nach jedem einzelnen Biegevorgang oder bereits vor
dem Biegevorgang nach dem Drahtvorschub der Istwert
ermittelt und mit dem vorgesehenen Sollwert verglichen.
Damit kann frihzeitig eine mogliche Abweichung in der
Biegung des Hebeldrahtes erfasst und gegebenenfalls
korrigiert werden. Hierdurch gestaltet sich die Fertigung
des Hebeldrahtes besonders einfach und wirtschaftlich.
Eine aufwandige Nachkalibrierung lasst sich hierdurch
vermeiden.

[0008] Die Erfassung des Messwertes erfordert ge-
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man einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ei-
nen besonders geringen Aufwand, wenn der Messwert
optisch ermittelt wird.

[0009] Das erfindungsgemafie Verfahren ermdglicht
die Herstellung eines mehrfach gebogenen Hebeldrah-
tes, wenn nach einem erfolgten ersten Biegevorgang ein
weiterer Drahtvorschub und ein weiterer Biegevorgang
erfolgen.

[0010] Der Messwert kdnnte beispielsweise nach je-
dem Biegevorgang an einer neuen Stelle am Hebeldraht
ermittelt werden. Jedoch lasst sich die Gesamttoleranz
zwischen den beiden Enden des Hebeldrahtes geman
der Erfindung besonders gering halten, wenn der Mess-
wert jeweils an dem freien Ende des Hebeldrahtes er-
mittelt wird.

[0011] Bei mehreren, aufeinander folgenden Biege-
vorgangen kdnnte beispielsweise bei einer Abweichung
im ersten Biegevorgang die Abweichung im zweiten Bie-
gevorgang ausgeglichen werden. Der Hebeldraht weist
jedoch gemanR einer anderen vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung eine besonders hohe Formgenauigkeit
auf, wenn nach einer Feststellung einer Abweichung
Uber einer vorgesehenen Toleranz im Soll/lstwertver-
gleich ein erneuter Biegevorgang oder ein erneuter
Drahtvorschub erfolgt. Durch diese Gestaltung wird jede
einzelne Biegung bei einer festgestellten Abweichung
korrigiert. Hierdurch werden Einzeltoleranzen in den Bie-
gungen des Hebeldrahtes ausgeglichen, so dass eine
enge Gesamttoleranz des fertig gebogenen Hebeldrah-
tes eingehalten werden kann.

[0012] Die Toleranzen des Hebeldrahtes hangen sehr
stark von dessen Materialeigenschaften oder der beim
Biegen herrschenden Temperatur ab. Nach einem
Wechsel des Materials oder einer Anderung der Tempe-
ratur lasst sich zumindest der zweite Hebeldraht mit einer
besonders geringen Anzahl an Korrekturen fertigen,
wenn aus dem Sollwert und der im Soll/Istwertvergleich
ermittelten Abweichung ein Korrekturwert fur den Biege-
vorgang ermittelt und fur den Biegevorgang des folgen-
den Hebeldrahtes abgespeichert wird.

[0013] Das zweitgenannte Problem, namlich die
Schaffung einer Vorrichtung zur méglichst einfachen
Fertigung des Hebeldrahtes wird erfindungsgemarn
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 6 gel6st.

[0014] Durch diese Gestaltung lasst sich jeder Biege-
vorgang bei der Fertigung des Hebeldrahtes erfassen
und damit friihzeitig die Biegeeinrichtung und/oder die
Vorschubeinrichtung so einstellen, dass der Hebeldraht
wie vorgesehen gebogen wird. Damit l&sst sich eine be-
sonders enge Gesamttoleranz des Hebeldrahtes nach
der Fertigung erreichen. Die erfindungsgemafe Vorrich-
tung ermdglicht daher eine besonders einfache Ferti-
gung des Hebeldrahtes.

[0015] Nach der Eingabe der vorgesehenen Sollwerte
der Biegungen lassen sich Toleranzen der Biegungen
einfach ausgleichen, wenn die Recheneinrichtung zur
Berechnung eines Korrekturwertes zum Ansteuern der
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Vorschubeinrichtung und/oder der Biegeeinrichtung
ausgebildet ist.

[0016] Der Messpunkt lasst sich gemaR einer vorteil-
haften Weiterbildung der Erfindung mit besonders gerin-
gem baulichen Aufwand erfassen, wenn die Uberwa-
chungseinrichtung zumindest ein in vorgesehenen Rau-
machsen langsverschiebliches, visuelles Erfassungsge-
rat aufweist. Bei einer rdumlichen Biegung des Hebel-
drahtes werden vorzugsweise jeweils ein Erfassungsge-
rat auf den drei Raumachsen eingesetzt. Alternativ dazu
kann auch ein einziges Erfassungsgerat in den vorgese-
henen Raumachsen zur Erfassung des Messpunktes
verfahrbar sein.

[0017] Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung gestaltet
sich gemaR einer anderen vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung konstruktiv besonders einfach, wenn das
Erfassungsgerat oder die Erfassungsgerate als Kamera
ausgebildet ist/sind.

[0018] Die Erfindung lasst zahlreiche Ausflihrungsfor-
men zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grundprin-
zips ist eine davon in der Zeichnung dargestellt und wird
nachfolgend beschrieben. Diese zeigt in

Fig. 1  schematisch eine Schnittdarstellung durch ei-
nen Kraftstoffbehalter mit einem einen Hebel-
draht aufweisenden Fillstandssensor,

Fig. 2  schematisch eine erfindungsgemalfie Vorrich-
tung zur Herstellung des Hebeldrahtes aus Fi-
gur 1 in einem ersten Arbeitsgang,

Fig. 3  schematisch die erfindungsgemafe Vorrich-
tung aus Figur 2 in einem zweiten Arbeitsgang,
Fig. 4  ein Flussdiagramm eines erfindungsgemafRen
Verfahrens zur Herstellung des Hebeldrahtes
aus Figur 1,

Fig. 5 einen Regelkreis des erfindungsgemafien Ver-
fahrens zur Herstellung des Hebeldrahtes aus
Figur 1.

[0019] Figur 1 zeigt einen teilweise mit Kraftstoff ge-
fullten Kraftstoffoehalter 1 mit einem in einer Montage-
6ffnung 2 eingesetzten Flansch 3. Ein gegen den Boden
des Kraftstoffbehélters 1 vorgespannter Schwalltopf 4
stutzt sich an dem Flansch 3 ab. Der Schwalltopf 4 haltert
einen Fullstandssensor 5 mit einem einen Schwimmer 6
tragenden Hebeldraht 7. Der Hebeldraht 7 weist eine La-
gerung 8 in einem an dem Schwalltopf 4 befestigten Tra-
ger 9 auf. Weiterhin hat der Fillstandssensor 5 ein Po-
tentiometer 10 zur Erfassung der Auslenkung des He-
beldrahtes 7. Der Hebeldraht 7 weist mehrere Biegungen
11 auf. Zur Montage wird der Hebeldraht 7 mit dem
Schwimmer 6 voran durch die Montage6ffnung 2 in den
Kraftstoffoehalter 1 eingefiihrt. Die Biegungen 11 des
Hebeldrahtes 7 ermdglichen die Einfihrung des Fiill-
standssensors 5 in besonders verwinkelte Kraftstoffbe-
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hélter 1 und zudem die ungehinderte Bewegung des
Schwimmers 6 Uber die gesamte Hohe des Kraftstoffbe-
hélters 1.

[0020] Figur 2 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur
Herstellung des Hebeldrahtes 7 aus Figur 1 aus einem
auf einer Rolle aufgewickelten Draht 12. Die Vorrichtung
weist eine elektrische Vorschubeinrichtung 13 und eine
elektrische Biegeeinrichtung 14 auf. Die Vorschubein-
richtung 13 férdert den Draht 12 in einen Mess- und Bie-
geraum 19 hinein. An einer vorgesehenen Stelle stoppt
die Vorschubseinrichtung 13 den Draht 12 und spannt
ihn fest. Anschlieend wird der Draht 12 von der Biege-
einrichtung 14 gebogen. An dem freien Ende des Drahtes
12 ist ein Messpunkt 15 definiert, der von einer Uberwa-
chungseinrichtung 16 erfasst wird. Die Uberwachungs-
einrichtung 16 weist zwei, jeweils in einer Raumachse
langsverschieblich verfahrbare Erfassungsgerdte 17
auf. Die Erfassungsgerate 17 sind jeweils als Kamera
ausgebildet. Beispielhaft sind in Figur 2 zwei Erfassungs-
gerate 17 zur Erfassung des Messpunktes 15 in einer
Ebene dargestellt. Die Vorschubeinrichtung 13, die Bie-
geeinrichtung 14 und die Uberwachungseinrichtung 16
sind mit einer Recheneinrichtung 18 verbunden, welche
die Vorschubeinrichtung 13 und die Biegeeinrichtung 14
in Abhéngigkeit von eingegebenen Sollwerten des Mes-
spunktes 15 ansteuert.

[0021] Mit einer in Figur 2 dargestellten Vorrichtung
mit zwei langsverschieblich verfahrbaren Erfassungsge-
raten 17 lasst sich der Messpunkt 15 des Drahtes 12 in
einer Ebene erfassen. Selbstverstandlich kann die Uber-
wachungseinrichtung 16 ein nicht dargestelltes, drittes
senkrecht zur Zeichenebene angeordnetes Erfassungs-
gerat aufweisen und den Messpunkt 15 in der dritten
Raumachse erfassen. In einer alternativen, nicht darge-
stellten Ausfiihrungsform kann selbstversténdlich auch
eine Uberwachungseinrichtung mit einer einzelnen, in
den vorgesehenen Raumachsen verfahrbaren Kamera
eingesetzt werden.

[0022] Figur 3 zeigt die Vorrichtung zur Herstellung
des Hebeldrahtes 7 nach einem ersten Biegevorgang mit
einer der zu erzeugenden Biegungen 11 und einer zwei-
ten Ansteuerung der Vorschubeinrichtung 13 vor der Er-
zeugung der nachsten, in Figur 1 dargestellten Biegung
11. Hierbei ist zu erkennen, dass die als Kamera ausge-
bildeten Erfassungsgeréte 17 verfahren wurden, umdem
an dem freien Ende des Drahtes 12 definierten Mes-
spunkt 15 zu folgen.

[0023] Figur 4 zeigt ein Flussdiagramm zur Fertigung
des Hebeldrahtes 7 aus Figur 1 mit der Vorrichtung aus
den Figuren 2 und 3. Zun&chst werden in einem ersten
Schritt S1indiein Figur 2 dargestellte Recheneinrichtung
18 in Abhangigkeit von den vorgesehenen Abmessun-
gen des zu erzeugenden Hebeldrahtes 7 entsprechende
Solldaten des an dem freien Ende des Drahtes 12 defi-
nierten Messpunktes 15 eingegeben. Die Rechenein-
richtung 18 steuert anschlieRend in einem Schritt S2 die
Vorschubeinrichtung 13 an, so dass die Einspannung
des Drahtes 12 gel6st, der Draht 12 bis zu der Sollkoor-
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dinate in den Mess- und Biegeraum 19 hinein bewegt
und anschlieBend festgespannt wird. AnschlieBend er-
fassen die Erfassungsgerate 17 der Uberwachungsein-
richtung 16 in einer visuellen Messung S3 den Istwert
des an dem freien Ende des Drahtes 12 definierten Mes-
spunktes 15. Anschlie3end wird in einem weiteren Schritt
S4 die Abweichung des Istwertes von dem Sollwert er-
fasst und bei Uberschreitung einer vorgesehenen Tole-
ranz die Vorschubeinrichtung 13 Uber eine Korrektur-
schleife S5 erneut angesteuert.

[0024] Liegt die Abweichung des Istwertes von dem
Sollwertinnerhalb der Toleranz, wird der erste Biegevor-
gang S6 gestartet. Nach dem ersten Biegevorgang S6
wird in einer visuellen Messung S7 mit der Uberwa-
chungseinrichtung 16 erneut der Istwert des Messpunk-
tes 15 an der Spitze des Drahtes 12 ermittelt. Nach einem
Vergleich S8 des Istwertes mit dem Sollwert wird bei ei-
ner Abweichung auf3erhalb einer vorgesehenen Tole-
ranz der Biegevorgang S6 in einer Korrekturschleife S9
mit einem berechneten Korrekturfaktor erneut durchge-
fuhrt. Liegt der Istwert jedoch innerhalb der Toleranz,
wird in einem weiteren Schritt S10 Gberprift, ob das Pro-
gramm zur Herstellung des Hebeldrahtes 7 aus dem
Draht 12 vollstandig durchgefiihrt wurde. Anschlie3end
erfolgt entweder ein weiterer Vorschub und Biegevor-
gang des Drahtes 12 oder der fertig gebogene Hebel-
draht 7 wird ausgegeben.

[0025] Figur 5 zeigt einen Regelkreis des Verfahrens
aus Figur 4 zur Herstellung des Hebeldrahtes 7 aus Figur
1. Hierbei ist mit einer FilhrungsgréRe W(t) der vorgese-
hene Sollwinkel oder die vorgesehene Solllange des
Drahtes 12 beim Vorschub oder Biegevorgang S6 und
mit einer RegelgroéRe x(t) der Istwinkel oder die Istlange
des vorgeschobenen oder gebogenen Drahtes 12 ge-
kennzeichnet. Die Uberwachungseinrichtung 16 erfasst
aus der RegelgroRe den tatsachlichen Winkel oder die
tatsachliche Drahtlange und fiihrt diesen Messwert der
Recheneinrichtung 18 zu, in welcher eine Regeldifferenz
E(t) ermittelt wird. Aus dieser Regeldifferenz wird eine
StellgroRe Y(t) fur den Biegevorgang S6 oder den Vor-
schub ermittelt. Die StellgréRe Y(t) ist damit ein Korrek-
turfaktor, mit dem ein fehlerhaft gebogener Draht 12
nachgebogen werden kann. Gleichzeitig lassen sich mit
dem Korrekturfaktor die Parameter, mit denen die Bie-
geeinrichtung 14 und die Vorschubeinrichtung 13 fiir die
Herstellung eines folgenden Hebeldrahtes 7 angesteuert
werden, korrigieren. In dem Mess- und Biegeraum 19
wirken wahrend des Biegevorganges S6 StorgroRen Z
(t) auf den Draht 12, wie beispielsweise die Eigenspan-
nung des Materials oder die Temperatur ein, welche auf
die erzeugte Istlange oder den Istwinkel des fertigt ge-
bogenen Hebeldrahtes 7 Einfluss haben. Der Einfluss
dieser StorgrofRen Z(t) auf die Biegung 11 des Drahtes
12 werden mittels der Uberwachungseinrichtung 16 er-
fasst.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines mehrere Biegungen
aufweisenden Hebeldrahtes eines zur Anordnung in
einem Kraftstoffbehélter eines Kraftfahrzeuges vor-
gesehenen Fillstandssensors durch jeweils einen
Drahtvorschub bis zu jeweils einem zuvor eingege-
benen Sollwert und jeweils einem anschlieenden
Biegevorgang des Drahtes um einen vorgesehenen
Winkel, wobei unmittelbar nach dem jeweils erfolg-
ten Biegevorgang und/oder nach dem jeweils erfolg-
ten Drahtvorschub eine Erfassung des Messwertes
und ein Soll-/Istwertvergleich erfolgt und der Mess-
wert jeweils an dem freien Ende des Hebeldrahtes
ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Messwert optisch ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach einem erfolgten ersten
Biegevorgang ein weiterer Drahtvorschub und ein
weiterer Biegevorgang erfolgen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach einer
Feststellung einer Abweichung tber einer vorgese-
henen Toleranz im Soll/Istwertvergleich ein erneuter
Biegevorgang oder ein erneuter Drahtvorschub er-
folgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,dadurch gekennzeichnet, dass aus dem Soll-
wert und der im Soll/Istwertvergleich ermittelten Ab-
weichung ein Korrekturwert fir den Biegevorgang
ermittelt und fir den Biegevorgang des folgenden
Hebeldrahtes abgespeichert wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines mehrere Biegun-
gen aufweisenden Hebeldrahtes eines zur Anord-
nung in einem Kraftstoffbehalter eines Kraftfahrzeu-
ges vorgesehenen Fillstandssensors mit einer Vor-
schubeinrichtung und mit einer Biegeeinrichtung,
gekennzeichnet durch eine Uberwachungsein-
richtung (16) zur Erfassung jeweils eines Istwertes
eines Messpunktes (15) nach jeweils einem Biege-
vorgang und/oder nach jeweils einem Vorschub und
durch eine Recheneinrichtung (18) zum Vergleich
des Istwertes des Messpunktes (15) mit einem Soll-
wert, wobei die Uberwachungseinrichtung (16) zur
Erfassung des Istwertes jeweils an dem freien Ende
des Hebeldrahtes ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Recheneinrichtung (18) zur Be-
rechnung eines Korrekturwertes zum Ansteuern der
Vorschubeinrichtung (13) und/oder der Biegeein-
richtung (14) ausgebildet ist.



8.

9.
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Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Uberwachungseinrichtung
(16) zumindest ein in vorgesehenen Raumachsen
langsverschiebliches, visuelles Erfassungsgerat
(17) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Erfassungsgeréat
(17) oder die Erfassungsgerate (17) als Kamera aus-
gebildet ist/sind.

Claims

Method for manufacturing a lever wire, having a plu-
rality of bends, of a filling level sensor which is pro-
vided for arrangement in a fuel container of a motor
vehicle, by means of in each case an advancing proc-
ess for the wire up to in each case a previously en-
tered setpoint value and in each case a subsequent
bending process of the wire by an angle which is
provided, wherein, directly after the respectively oc-
curring bending process and/or after the respectively
occurring advancing process of the wire the meas-
ured value is acquired and the setpoint/actual value
comparison is carried out and the measured value
is respectively determined at the free end of the lever
wire.

Method according to Claim 1, characterized in that
the measured value is determined visually.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that after the first bending process has taken place
a further advancing process of the wire and a further
bending process are carried out.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that after a deviation above a tol-
erance which is provided has been detected in the
setpoint/actual value comparison a new bending
process or a new advancing process of the wire is
carried out.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a correction value for the
bending process is determined from the setpoint val-
ue and the deviation determined in the setpoint/ac-
tual value comparison and is stored for the bending
process of the following lever wire.

Device for manufacturing a lever wire, having a plu-
rality of bends, of a filling level sensor which is pro-
vided for arrangement in a fuel container of a motor
vehicle and which has an advancing device and a
bending device, characterized by a monitoring de-
vice (16) for acquiring in each case an actual value
of a measuring point (15) after in each case a bend-
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ing process and/or after in each case an advancing
process and by means of a computing device (18)
for comparing the actual value of the measuring point
(15) with a setpoint value, wherein the monitoring
device (16) is designed to sense the actual value in
each case at the free end of the lever wire.

Device according to Claim 6, characterized in that
the computing device (18) is designed to calculate
acorrection value for actuating the advancing device
(13) and/or the bending device (14).

Device according to Claim 6 or 7, characterized in
that the monitoring device (16) has at least one vis-
ual detection device (17) which is longitudinally dis-
placeable in the spatial axes which are provided.

Device according to one of Claims 6 to 8, charac-
terized in that the detection device (17) or detection
device (17) is/are embodied as a camera.

Revendications

Procédé pour la fabrication d’un levier en fil métalli-
que comportant plusieurs coudes et faisant partie
d’'un capteur de niveau de remplissage prévu pour
étre mis en place dans le réservoir a carburant d'un
véhicule automobile, ladite fabrication étantréalisée,
dans chaque cas, par une avance du fil métallique
jusgu’a une valeur de consigne réglée au préalable,
suivie d'une opération de cintrage selon un angle
donné, alors que, immédiatement apres I'exécution
de chaque opération de cintrage et/ou apres I'exé-
cution de I'avance du fil métallique, la valeur de me-
sure est détectée, puis la valeur effective et la valeur
de consigne sont comparées et la valeur de mesure
est déterminée dans chaque cas a I'extrémité libre
du levier en fil métallique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la valeur de mesure est déterminée par
une méthode optique.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

par le fait que, aprés I'exécution d’une premiére
opération de cintrage, on procéde a une autre avan-
ce du fil métallique et & une autre opération de cin-
trage.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par lefaitque, aprésavoirconstaté
une différence supérieure a une tolérance donnée
lors de la comparaison entre la valeur de consigne
et la valeur effective, on procéde a un renouvelle-
ment de I'opération de cintrage ou a un renouvelle-
ment de 'avance du fil métallique.
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Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caracteérisé par le faitque , a partir de la valeur
de consigne et de la différence déterminée lors de
la comparaison entre la valeur de consigne et la va-
leur effective, on détermine un facteur de correction
pour I'opération de cintrage et ce facteur est mémo-
risé pour I'opération de cintrage du levier en fil mé-
tallique suivant.

Dispositif pour la fabrication d’'un levier en fil métal-
lique comportant plusieurs coudes et faisant partie
d’'un capteur de niveau de remplissage prévu pour
étre mis en place dans le réservoir a carburant d'un
véhicule automobile, ledit dispositif comprenant un
systeme d’avance et un systeme de cintrage, carac-
térisé par un systeme de contrdle (16) permettant
de détecter, dans chaque cas, une valeur effective
a un point de mesure (15) apreés chaque opération
de cintrage et/ou aprés chaque avance et par un
systeme de calcul (18) destiné a comparer la valeur
effective du point de mesure (15) a une valeur de
consigne, le systeme de contrdle (16) étant configuré
pour détecter chaque valeur effective a I'extrémité
libre du levier en fil métallique.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé par
le fait que le systéme de calcul (18) est configuré
pour calculer un facteur de correction permettant de
commander le systeme d'avance (13) et/ou le sys-
teme de cintrage (14).

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
par le faitque le systéeme de contréle (16) comporte
au moins un appareil détecteur (17) visuel pouvant
se déplacer longitudinalement suivant des axes don-
nés.

Dispositif selon I'une des revendications 6 a 8, ca-
ractérise par le faitque I'appareil détecteur (17) ou
les appareils détecteurs (17) sont des caméras.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 1632 298 B1

FIG 1

7 3
N\ ;

NN NN NN

7 7777 7T T Yo7 Y777

11

O
-

FIG 5

Z(t)l

) Regelglied Y () Regelstrecke
W '() " (Koordinatenpunkt) " (3D-Messraum) (O x ()

£

R () Messeinrichtung
(visuell)




EP 1632 298 B1

FIG 2
17 16
__________________ \ ¢~
19 \ 12
17’\§+| / __r—%@@
| | / — W=~
15 L@? —\13
o AR 18
14
FIG 3
| 11—
17‘\5% 19 /12
B —
i
15 11 IR




FIG 4

EP 1632 298 B1

Eingabe
Solldaten (x,y,2)
(Array)

—af \a
w

St

s

Spannvorrichtung losen

Drahtvorschub bis Soll
Koordinate

A

Draht spannen

S6 7| Biegevorgang

S5

Abweichung ermitteln
(pos/neg) filr Korrekturschleife
>> Regler

J

S9

58

Abweichung ermitteln
(pos/neg) fiir Korrekturschieife
> > Regler

abgearbeitet?

Ausgabe
gebogener
Draht

S10




EP 1632 298 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

WO 9621529 A [0001] « DE 19835521 C [0001]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

