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(67) Die Erfindung bezieht sich auf eine kapazitive Abstandssteuerung von Schneidbrennern. Ziel ist, eine

.- Abstandssteuerung zu schaffen, die sich durch einen geringen materiellen und energetischen Aufwand auszeichnet.
Nach der Aufgabe ist ein Verfahren und Vorrightung zur kapazmven Abstandssteuerung zwischen einem
Bearbeitungswerkzeug, vorzugsweise Schneidbrenner, und einem Werkstiick zu entwickeln, mit denen
Fehlereinflisse, die aus thermischen und/oder stofflichen Verénderungen an der Fihlerelektrode und Werkstiick
sowie im Dielektrikum zwischen Fiihlerelektrode und Werkstiick resultieren, automatisch weitgehend ausgeglichen
werden konnen. ErfindungsgemaR ist vorgesehen, daR die Kapazitat zwischen einer MeRelektrode und einem
Werkstiick und die Kapazitit zwischen einer Hilfselektrode sowie der MeRelektrode oder dem Werkstiick als Quotient
zur Abstandssteuerung ausgewertet werden. Als Vorrichtung sind zwei als Kondensatorplatten fungierende
-gleichférmige Elektroden parallel zueinander und zum Werkstiick angeordnet, die jedoch mit unverénderlichem
Abstand zueinander und isoliert voneinander um den Schneidbrenner vorgesehen und mit einer Regelemnchtung
verbunden smd
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‘Verfahren und Vorrichtung zur kapazitiven Abstands—
" steuerung von Schneldbrennern

Anwendung sgebiet der Lrfindung

Die prfindung betrifft ein Verfahren und Vbrrichtung zZur
kapazitiven Abstandssteuerung zwischen elinem Bearbeltungs-
werkzeug, vorzugsweise”SChneidbrenner, und einem Werk-
stiick, insbesondere fiir den Zuschnitt von Stahlblechen
mittels Brennschneidmaschinen, -
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© Charakteristik der beka@nten'technischen Losungen

. Gs ist bekannt, daB mit kapazitiven MeB- und Regel=-
methoden der Diisenabstand zwischen Schneidbrennern und
'dem Werkstlick automatisch geregelt wexrden kann. Dazu
‘wird z. B. nach DE~05 264 1850 zwischen Fiihler und
:_Werkstﬁck sowie an einem Sollwertkondensatoxr taktweise
 eine Ladespannung angelegt und ausgewertet, oder es
" werden nach DE-0S 27 44 362, US-PS 3398 342 und DE-0S

30 29 743 SohwipgkreisSchaltungen verwendet,

 Bs sind nach DE-0S 26 41 851 auch HeBbriickenschaltung
zur kapazitiven Auswertung bekannt.

Weiterhin ist bekannt, daB zur Verminderung der Fehler-
‘einfliisse am Werkstuckrand dle Differenz der Kapa21tats-
werte zweier inelnanderllegender Ringelektroden ausge-
wertet werden kann. ,
Nach DE-0S 25 53 488 wird vorgeschlagen, die Fuhler-
‘elektrode gesondert zu kﬁhlen und aulerdem wird nach
Di-05 24 52 174 offenbart, dafl durch das Durchblasen
von Druckluft durch die Filhlerelektroden und aus diesen
beraus in den Zwischenraum zum Werkstiick hin die aus der
Wirkung der Flammenbhitze mit der Staubbildung resultie-
renden Eehlereinflﬁsse reduziert werden kbvnnen, '

Gerade dié letztgenannten Vorschlége weisen auf den
Nachteil der bekannten Losungen hin, daB die im prak-
tischen Betrieb durch Hitze, Staub und Flammengase her-—
,vargerufénen‘Véranderungen an der Fihlerelektrode und
im'Dielektrikum zwischen Fihlerelektrode und Werkstiick
dle kapazitive Abstandssteuerung von Schneidbrennern

‘ fehlerhaft verfdlschen und daB ein erhdhter materieller
und energetlscher Aufwand_getrieben‘werden muB, um die -
Arbeitstoleranzen einzuhalten, |
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Ziel der Lrfindung

~ Durch die Zrfindung ist eine kapazitive Abstandssteuerung
zwischen einenm Bearbeitungswerkzeug, vorzugsweise Schneid-
brenner, und einem Werkzeug zu schaffen, die durch einen

;   geringen materiellen und energetischen Aufwand gekenn~

,i zeichnet ist und die sich durch Einhaltung von Arbeits-
" toleranzen auszeichnet. | |

Das Wesen der irfindung

_ Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

und Vbrfichtuﬁg zur kapazitiven Abstandssteuerung

- zwischen einem vorzugswelsen Schneidbrenner und einem
Wexkstilok zu entwickeln, mit denen mit minimalem

-~ materiellen oder energetischen Aufwand Feblereinfliisse,

die aus thermischen und/oder stofflichen Verénderungen

 an der Fihlerelektrode und Werkstiick sowie im Dielektrikum
 zwischen Fithlerelektrode und Werkstiick resultieren, auto-

matisch weitgehend ausgeglichen werden kinnen. |

srfindungsgemdl wird die Aufgabe dadurch gelvst, daB
unter Verwendung an sich bekannter Brennschneideinrich-
tungen oder &hnlicher Werkzeuge sowle Regelschaltungen
 die Kapazitiét zwischen einer MeBelektrode und dem Werk—
stiick und die Kapazit&t zwischen einer Hilfselektrode und
der MeBelektrode oder dem Werkstlck als Quotient zur Ab-
standssteuerung ausgewertet werden., |
Vorriehtungen zur Ausfuhrung des erfindungsgeméﬁen Ver—
fahrens sind unter Verwendung an sich bekannter elektro-
nischer MeBe; Verarbeitungs— und Regeleinrichtungeh'



weiterhin erfindungsgemsB so gestaltet, da8 zwei als
Kondensatorplatten fungierende vorzugsweise gleiche-
formige Llektroden vorzugsweise parallel zuelnander
“und zum Werkstuok,rjeddch mit unverénderlichem’Abstand )
Zuéinander und isoliert voneinander um den Schneid-
 brenner angeordnet und mit einer Regeleinrichtung VeTr=
bunden sind.

1

- Der Vorteil der irfindung besteht darin, da8 durch die
als Quotient ausgewertete kapazitive MeBgrtfBe der Liin-
fluB des Dielektrikums und der die Kapazitit beein-

. ‘flussenden Verdnderungen an den Llektroden und am Werk-
stiick, insbesondere der Kanteneinfluﬁ wesentlich ver=
mlndert werden kbnnen, / "

'Ausfuhrunngeispiel

Die Lrfindung soll nachstehend an einem Ausfiibrungsbei- -
~spiel und der dazugehbrigen Zeichnung'néher erliutert
werden, die eine schematische Darstellung einer erfine-
dung sgemifen Vbrrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
zeigt,
‘ ‘ /

Am Schuneidbrenner. 1 sind an der Isolierhalterung 2 die
beiden gleicﬁgroﬁen4ringf6rmigen Elektroden, dexr Mel-
elektrode 3 und der Hilfselektrode 4 mit ihren AnschluB-
stlicken 5 und 6 parallel zum Werkstﬁck 7 konzentrisch
iibereinander mit einem Abstand von 10 mm zueinander be-
'Pestlgt. Beide . lektroden 3 und 4 sind gesondert mit
einer an sich iiblichen elektronlschen Begelelnrlchtung 8
verbunden, die ihrerseits, wie auch das Werkstiick 7 ge-
crdet ist und den Vertikalantrieb 9 einer nichtdargem

- stellten Brennschneidmaschine ansteuert.,
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Mit der Regeleinrichiung 8, die mit an ‘sich bekannten

ochaltkrelsen ausgeriistet ist, werden die Llnzelkapaz1taten
C und C zwischen MeBelekirode 3 und’ Wérkstﬁck 7 50=

Mefl Hilf
wie zwischen bilfselektrode 4 und Werkstuck 7 ausgewertet,
= F - -
.dle sich zu CM 3 —vg o zm und CHilf f ‘o I-+v10 o er
geben, :

wobei 1 de1 Abstand zwischen der Meﬁelektrode 4 und dem
'Verxstdok 7 ist und wobel £ als Dlelektr1z1tatskonstante
' die momentanen Ligenschaften des Dielektrikums beschrelibt,
"fwobei das Dielektrikum von den Flammengasen 10, den heifen
'Abbasen 11, der Luft und Staubablagerungen auf den Ober-
' flichen der Elektroden 3 und 4 gebildet w1rd, und wobel
weiterhin F die kapazitiv wirksame Fliche der Elektioden 3
und 4 ist, Das Dielektrikum zwischen den Elektroden 3 und
4 und dem Werkstilck 7 ist durch vielfltige Linflisse, Wie
Ze Be Zugluft, Stdube, Fremdschichten auf der Blechober—
fliche, Luftfeuchtigkeit, die Schnittrichtung momentdn und _
unkontrolliert veranderllch auf jeden TFall Jedoch bezﬁg- _'
lich der MeBelektrode 3 und der Hilfselektrode 4 welte
gehend gleich grof. In dem durch die hegelelnrichtung 8
_'Herzeugten Quotient Cp.p 10 ist der Llnfluﬁ des
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Cuilse | :

’ﬁDielektrikums ausgeschaltéto
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1+ Verfahren zur kapazitiven Abstandssteuerung zwischen
einem Bearbeitungswerkzeug, vorzugsweiée‘Schneid-
brennexr; und einem Werkstlick unter Verwendung her-—
kommllcher Bearbwitungselnrichtungen sowie ublicher
[Regelschaltungen, insbesondere Pir den Zuschnitt von
Stahlblechen, ‘gekennzeichnet da -
duzrch , daB die Kapazitit zwischen einer Melm
elektrode (3) und einem Werkstiick (7) und die Kapazi-
tat zwischen einer Hilfselektrode (4) sowie der MeB-
‘elektrode (3) oder dem Werkstiick (7) als Quotient zur.
Ahstandssteuerung ausgewertet werden.

A

2, “Vorrichtung zur kapazitiven Abstandssteuerung zwischen
einem Bearbeitungswerkzeug und einem Werkstlick nach
Punkt 1, gekennzeichnet da-

duwuzrech , daB zwel als Kbndensatorplatten fungie-

_rende éleichformlge tlektroden (33 4) parallel zuein=-
ander und zum Verkstlick (7) angeordnet sind, jedoch

“mit unverénderlichem Abstand zueinander und isoliert

'_voneinander um den Schneidbrenner (1) vorgesehen;uhd
mit einer Regeleinrichtung (8) verbunden sind.

- Hiérzﬁ ein Blatt Zeibhnungen -
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