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(67) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur zweidimensionalen Schweilbrennerfihrung bei V- und
Uberlappnéhten. Ziel ist, die Effektivitdt bei der Herstellung derartiger Schweinéahte zu erhohen. AufgabenmaRig ist
ein Verfahren zu schaffen, das mit Hilfe analog umsetzender taktiler Geber eine prézise SchweiBbrennerfiihrung
selbst bei ungiinstigen Voraussetzungen gewahrleistet. ErfindungsgemaB wird ein dem Schweillbrenner in
schleppender Anordnung vorlaufender, mit einem taktilen Geber verbundener Taststift mit einer Hilfsbewegung
beaufschlagt, derart, daR der taktile Geber auf einer in sich geschlossenen Bahnkurve zyklisch so bewegt wird, dal®
die Normale der von der Bahnkurve eingeschlossenen Flache in SchweiBrichtung zeigt und die Form der Flache
zumindest teilweise von dem Querschnitt im Nahtbereich beeinfluBt wird, und daR die vom taktilen Geber
aufgenommene und elektrisch umgesetzte Bahnkurve des Tastfingers durch entsprechende Schaltungselemente zur
Gewinnung von unabhéngigen Steuersignalen zur Hohen- und Seitenfiihrung und zur ProzeRbeeinflussung
ausgewertet wird.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur zweidimensionalen SchweiBbrennerfiihrung bei V- und Uberlappnahten mit Uberwachungsfunktionen unter

Verwendung analog umsetzender taktiler Geber, gekennzeichnet dadurch, daR ein dem Schwei3brenner (1) in schleppender

_ Anordnung vorlaufender, mit einem taktilen Geber (3) verbundener Taststift (4) mit einer Hilfsbewegung beaufschlagt wird,
derart, daR dertaktile Geber (3) auf einer in sich geschlossenen Bahnkurve zyklisch so bewegt wird, daR die Normale der von
der Bahnkurve eingeschlossenen Fléche in SchweiBrichtung zeigt und die Form der Flache zumindest teilweise von dem
Querschnitt im Nahtbereich beeinfluBt wird, und daR die vom taktilen Geber (3) aufgenommene und elektrisch umgesetzte
Bahnkurve des Tastfingers (4) durch entsprechende Schaltungselemente zur Gewinnung von unabhéangigen Steuersignalen
zur Héhen- und Seitenfiihrung und zur ProzeBbeeinflussung ausgewertet wird. '

2. Verfahren zur zweidimensionalen SchweiBkopffiihrung zur Signalauswertung eines Mefprinzips nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, dal unmittelbar oder kurzzeitig verzogert nach der Beriihrung des Tastfingers {4) mit dem
Werkstiick (5), was durch Kontaktauswertung und/oder eine Wegmefeinrichtung bestimmt wird, die Hohenkoordinate
abgespeichert wird, dal durch ein Differenzierglied, verbunden mit einem Schwellwertschalter (14) die Hohenkoordinate
beziiglich starker Verdnderungen/Spriinge iberwacht wird, da® bei Ansprechen dieser Uberwachungseinrichtung die
Seitenkoordinate abgespeichert wird, daB zeitlich um einen vorgegebenen Betrag verzogert eine zweite Héhenkoordinate
abgespeichert wird, daR wahlweise die erste oder zweite Hohenkoordinate und die Seitenkoordinate in bekannter Weise die
Hohen- und Seitenverstetlung des Schweibrenners (1) bewirken und daf’ beide Hohenkoordinaten zur Bildung eines
ProzeRsteuersignales miteinander verglichen werden.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfinduﬁg

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur zweidimensionalen SchweiBbrennerfiihrung bei V- und Uberlappnéhten mit
Uberwachungsfunktionen unter Verwendung analog umsetzender taktiler Geber, insbesondere fiir den Einsatz im
Dinnblechbereich auf Léngsnahteinrichtungen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daR zur Erzielung von hochwertigen Schweil3verbindungen bei der Herstellung von Uberlapp- und V-Néhten im
Diinnblechbereich eine genaue Ausrichtung des SchweiRkopfes auf die Schweif3stelle notwendig ist. Bei langen Néhten
erfordert dies eine kontinuierliche Korrigierung der Schweikopfposition wahrend des Schweiflvorganges. Deshalb finden

" hierfiir SchweiBautomaten Anwendung, die automatisch ansteuerbare Brennerverstelleinrichtungen besitzen und mit adaptiven
Positioniersteuerungen ausgerUstet sind, die den Einsatz von Positioniersensoren zur Abtastung der Werkstiickoberfléche
ermoglichen.
Bekannt ist eine Vielzahl von physikalischen Prinzipien und technischen Losungen zur Erfassung der Werkstiickgeometrie,
beispielsweise Ultraschallsensoren, magnetinduktiven Abstandssensoren, kapazitiven oder Feldsensoren, taktile MeBftihler,
optische Sensoren und prozegekoppelte Systeme, die ihre Signale aus den elektrischen Daten des Lichtbogens gewinnen. Die
sichere Erkennung der Uberiapp- und V-Nahte im Diinnblechbereich erfordert jedoch empfindliche Aufnehmer mit
vergleichsweise hoher Auflésung. Induktive, kapazitive und Ultraschall-Abstandssensoren erflillen diese Anforderungen
nicht.
Die Erfassung der freien Strukturen gelingt mittels optischer Sensoren. Bekannt sind sowohl einfache Anordnungen zur
SchweiRkopffiihrung auf der Basis diskreter Bauelemente (DD-PS 129182, DD-PS 117630, DD-PS 147213} als auch hochwertige
Videosysteme. Zur Signalgewinnung finden Schlagschatten- und Lichtschnittverfahren Anwendung.
Alle optischen Sensoren besitzen den Nachteil, daB sie empfindlich auf Unterschiede im Reflexionsverhaiten der
Werkstiickoberflédchen reagieren. Selbst adaptiv wirkende Signalaufnehmer (DD-PS 214782) vermdgen nicht, auf kleinflachige
Stérungen, beispielsweise Schieifstrukturen, zu reagieren. AuRerdem besitzen die optischen Flihrungseinrichtungen den
Nachteil, daR sie relativ groBe Abmessungen besitzen, die einen nicht vernachlassigbaren Sensorvoriauf verursachen. Die
BaugroRe resultiert nicht zuletzt aus zusétzlichen Aufwendungen, die zur Stérsignalunterdriickung vom brennenden Lichtbogen
notwendig sind.
Bekannt ist auch die Abtastung von Ubertappnahten mittels taktiler Geber. Schieifend oder rollend werden die Tastfinger der
Geber in den von den Werkstiicken gebildeten kleinen KehInihten in Schweilrichtung gefiihrt (DE-AS 1615451, DD-PS 155306).
2Zur SchweiBkopffithrung bei Uberlappnihten ist dabei der Tastfinger derart mit einer Hilfskraft (Federkraft, Schwerkraft) zu
beaufschlagen, daf eine Kraftkomponente gegen die Stirnfléche des oberen Werkstiickes wirkt. Es ist naheliegend, daf fiir den
Diinnblechbereich derartige Losungen ungeeignet sind, da unter praktischen Bedingungen geometrische StéreinfluRgroen
auftreten, beispielsweise schrage Schnittkanten, Graterschelnungen usw., die in ihren Abmessungen vergleichbar mit der
Blechdicke sind.
Zur Reduzierung der Reibungskréfte und Vereinfachung der Signalauswertung ist aus der Robotertechnik bekannt, den taktilen
Sensor ggf. in Verbindung mit dem SchweiBkopf pendeln zu lassen (ZIM-Dokumentation-Roboterinformation 4 [1983] 3, S.8-13).
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Eine Anwendung dieser Losung auf das Problem Uberlappnaht- und V-Nahtfiihrung im Diinnblechbereich ist aus den oben
genannten Griinden ebenfalls nicht méglich.

Ziel der Erfindung i
Durch die Erfindung ist die Effektivitét bei der Herstellung von V- und Uberlappnihten mit geringem technischen Aufwand zu
erhdhen.

Das Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, das unter Verwendung von analog umsetzenden taktilen
Gebern eine prazise SchweiBbrennerfiihrung mit hoher Genauigkeit und Zuverlassigkeit selbst bei ungiinstigen
Voraussetzungen gewdbhrleistet.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelést, daB erfindungsgemaB ein dem SchweiRbrenner in schleppender Anordnung
vorlaufender, mit einem taktilen Geber verbundener Taststift mit einer Hilfsbewegung beaufschlagt wird, derart, daf der taktile
Geber auf einer in sich geschlossenen Bahnkurve zyklisch so bewegt wird, da3 die Normale der von der Bahnkurve
eingeschlossenen Fliche in SchweiBrichtung zeigt und die Form der Fldche zumindest teilweise von dem Querschnitt im
Nahtbereich beeinflut wird und da die vom taktilen Geber aufgenommene und elektrisch umgesetzte Bahnkurve des
Tastfingers durch entsprechende Schaitungselemente zur Gewinnung von unabhéngigen Steuersignalen zur Héhen- und
Seitenflihrung und zur ProzeBbeeinflussung ausgewertet wird.

Die Signalauswertung erfolgt dabei so, daR unmittelbar oder kurzzeitig verzogert nach der Beriihrung des Tastfingers auf dem
Werkstiick, was durch die Kontaktauswertung und/oder eine WegmeReinrichtung bestimmt wird, die Héhenkoordinate
abgespeichertwird, daR durch ein Differenzierglied die Héhenkoordinate beziiglich starker Verdnderungen/Spriinge Gberwacht
wird, daR bei Ansprechen dieser Uberwachungseinrichtung die Seitenkoordinate abgespeichert wird und daR zeitlich um einen
vorgegebenen Betrag verzégert zum zweitenmal die Hohenkoordinate abgespeichert wird. Zur Signalumsetzung wird das erste
oder zweite Hohensignal mit einem Soliwert verglichen und als Differenzsignal der Hohenverstelleinrichtung zugefiihrt.
Gleichfalls dient das abgespeicherte Seitensignal der Seitenfiihrung. Aus der Differenzmessung beider Hohensignale wird ein
ProzeRsteuersignal gebildet, das dem Kantenversatz/Blechversatz entspricht.

Ausfiithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden. Es wird die Fiihrung eines
SchweiRbrenners an einer Uberlappnaht erldutert. In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: die rdumliche Anordnung des Sensorsystems
Fig.2: zweidimensionale Abbildung der MeBsignale
Fig.3: die Schaltungsanordnung zur Signalauswertung

GemaR Fig. 1 istan dem SchweiBbrenner 1 (iber den Sensorhalter 2 der Kopf eines taktilen Gebers 3 in Form eines Zwei-
Koordinaten-Sensors derart starr befestigt, daR dessen Taststift 4in vorlaufender Position die zu verschweienden Wertstiicke 5
abzutasten vermag. AufRerdem tragt der Sensorhalter 2 einen Hilfsantrieb 7; 8. Uber ein Gestange 6 bewirkt dieser eine zyklische
Querbewegung des Taststiftes 4 auf einer geschiossenen Bahnkurve. Diese Bahnkurve kann eine Ellipse sein. Durch das
Vorhandensein der Werkstiicke 5 wird die Bahnkurve von dessen Oberflachenprofii beispielsweise zu einer Bahnkurve nach
Fig.2 verzerrt. Der taktile Geber 3 in Form eines Zwei-Koordinaten-Sensors setzt die Bewegungen des Taststiftes 4 linear um und
erzeugt damit ein elektrisches Abbild dieser Bewegung. Aus den sich innerhalb eines Zyklus einstellenden Signalen lassen sich
die fiir eine kombinierte Hohen- und Seitenfiihrung des Schweibrenners 1 notwendigen Korrekturgréfien und zusétzliche
Informationen (iber den Blechversatz zur Auswertung in ProzeRsteuerungen gewinnen. Dazu wird der Zeitpunkt der Ber{ihrung
to vom Kontaktmelder/Positionsgeber 9 ermitteit. Gegebenenfalls nach Ablauf der Zeitverzdgerung At durch das
Zeitverzégerungsglied 10 wird die sich einstellende y-Koordinate als MeRBwert y, tiber das Tor 11 in den Speicher 12 gelesen und
von dort statisch ausgegeben. AuRerdem wird das y-Signal einem Differentiator 13 zugefiihrt. Zusammen mit dem
Schwellwertschalter 14 bestimmen sie den Zeitpunkt t,, bei welchem sich der MeBwert y sprunghaft andert. Dieses Signal
bewirkt eine Aktivierung des Tores 11, womit der MeRBwert x, in den Speicher 12 eingelesen wird. Nach Ablauf einer weiteren
Verzdgerungszeit At (iber das Verzdgerungsglied 10 wird abermals die sich einstellende y-Koordinate (y,) Giber das Tor 11 inden
Speicher 12 gelesen. Damit stehen nach AbschluR eines MeRzyklus die MeBwerte y,; y; und x an den Ausgangen der
Signalverarbeitungseinheiten. Die MeRwerte y; und y, werden gemeinsam einem Differenzverstérker 15 zugefiihrt. Dieser
bestimmt den Blechversatz Ay zwischen den Werkstiicken 5. Die MeRwerte y; bzw. y, und x, werden in bekannter Weise mitden
Steuereinrichtungen fiir die Héhen- und Seitenkorrektur des SchweiRbrenners 1 verbunden.
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