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1 Geltungsbereich

Das Merkblatt behandelt ausschliefllich Sensoren, die geman
ihrem Wirkprinzip fir das vollmechanische Lichtbogenschweilen
eingesetzt werden kénnen (Fugenanfangssuche und/oder Fu-
genverfolgung) und dabei zum Positionieren der Elektrode relativ
zur Schweif3fuge und gegebenenfalls zur Regelung der Schweil3-
parameter dienen. Teil 1 des Merkblattes beinhaltet eine Darstel-
lung der physikalischen Wirkprinzipien verschiedener Sensoren.
Eine Hilfestellung zur Auswahl wird in Teil 2 gegeben.

Die unmittelbare Qualitatsiiberwachung der geschwei3ten Naht
und alle dafiir geeigneten Verfahren fallen nicht in den Aufgaben-
bereich der hier betrachteten Sensoren.

2 Einfiihrung

Die Gite einer Schweilnaht hdngt neben den fiir den Sch
prozess mafRgebenden Schweilparametern (z. B. S
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W&i&%Pei der Anwendung beriicksichtigt werden sollten.
eilige Eignung der Sensorkonzepte ist nicht allgemein de-
und sollte im Einzelfall durch den Anwender aufgaben-
beurteilt werden.

Beispielsweise behindern Anbauteile (Messaufnehmer) in der
dhe des Schweillbrenners den Zugang zur Schweil3position am
uteil. Bei Lichtbogensensorsystemen entfallen diese Anbautei-
, jedoch sind Lichtbogensensoren nicht firr alle Aufgaben glei-
chermalen gut geeignet.

Durch Verwendung eines ungeeigneten Sensors ist beispielswei-
se die Fahigkeit eines guten Nahtfilhrungssystems nutzlos, an-
dererseits wird auch ein fir die Schweilaufgaben geeigneter
Sensor Méangel einer mechanisierten Einrichtung (Getriebespiel,
Ungenauigkeit) nur bedingt ausgleichen kénnen.

3 Begriffsbestimmung

Unter dem Sammelbegriff ,Sensoren fiir das Lichtbogenschwei-
RBen“ versteht man Geréate, die als Bestandteil einer vollmechani-
sierten Schweilanlage Informationen iber Lage und mdéglichst
Geometrie der zu schweilenden Naht am Werkstiick erfassen
und entsprechende Daten in geeigneter Form zur Regelung der
Position des SchweiRbrenners und mdéglichst der Schweil3pro-
zessgréRen bereitstellen.

4 Funktionsprinzipien

Jedes physikalische Prinzip, das Informationen tiber die Lage ei-
nes Gegenstandes liefern kann, kommt als Ausgangsbasis fiir ei-
ne Sensorfunktion in Frage. Die beim Lichtbogenschweien herr-
schenden Umgebungsbedingungen sowie die Anforderungen,
die die vollmechanisierte Anlage stellt, filhren jedoch zu vielerlei
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Bild 1. Einteilung der Sensorsysteme.

Einschrankungen. Bild 1 zeigt die Systemubersicht. Als Gberge-
ordnetes Kriterium wurde die Beobachtungsstrategie des Sen-
sors (Prozess oder Geometrie) gewahlt, die weitere Unterteilung
orientiert sich am Messprinzip.

Ein weiteres Unterscheidungskriterium von Sensorsystemen liegt
in der Betrachtung der Bauform. So sind vorlaufende Sensoren
dadurch gekennzeichnet, dass Mess- und Fligestelle nicht orts-
gleich sind. Mess- und Fuigevorgang laufen in diesem Fall meist
sequenziell ab. Um positionsrelevante Aussagen fir den
Schweillprozess treffen zu kénnen, ist bei diesen Systemen eine
Kalibrierung der relativen Lage erforderlich. Bei prozessorientier-
ten Sensoren sind Mess- und Fiigestelle identisch.

Allen Messprinzipien gemeinsam ist die Tatsache, dass durch
die Auswertung der Sensorsignale eine geometrische Informa-
tion Uber die Fuge und deren relative Lage zum Messkopf ge-
wonnen wird. Die einzelnen Wirkprinzipien erlauben hierbei
unterschiedliche Verarbeitungsgeschwindigkeit, mit der die
formation gewonnen werden kann.

4.1 Geometrieorientierte Sensoren

Geometrieorientierte Sensoren gewinnen ihre Sign:
Geometrie der Fuge oder einer definiert dazu verlaufe
te oder Flache.

4.1.1 Taktile Sensoren

Eine Art taktiler Sensoren sind elektrisch,
zur Nahtfindung bzw. Werkstiickve
einen elektrischen Kontakt mit dem We'
leitende Werkstiick wird in den Mess
bezogen.

as elektrisch

Die mechanisch beri]hrendg Se n die zweite Kate-
gorie der taktilen Sensoren. Bejghn mechanische Aus-

h, N
lenkung eines das Werkstiick b enden Tastelementes aus-
gewertet.

4.1.1.1 Elektrisch beriihre nsofen

Elektrisch beriihren me ertasten, einer bestimm-
Nahtanfang oder auch weitere
annungsbeaufschlagten (Gleich-
n Volt bis 1 KV je nach Werkstoff und
er Schweilanlage (Schutzgasdise,
ft 0.4.) das Werkstlick kontaktieren.
line-Vermessung des Nahtanfangs, der
etrie vor dem Schweif’en. Aus der Kennt-

Oberflache)
Schweilelek

hrend des Schweillprozesses findet in diesem
gierender Eingriff statt.

4.1.1.2 Mechanisch b

Mechanisch beriihren
Tastelements dj lek
folgende Mess

setzen die Auslenkung eines
teuersignale um. Es werden

it Mikroschaltern haben aufgrund des erforderli-
n Abstands der Schaltpunkte in einer Ebene eine Regelhyste-
i Arbeitspunkt und damit eine begrenzte Nachfiihrgenauig-
olge. Eine elektrische Verschiebung des Arbeitspunktes
mdglich. Die anderen genannten Messwandlersysteme
che Systeme je nach Ausfilhrung ggf. eingeschréankt) er-
ugen Analogsignale proportional zur Tastelementauslenkung
d ermdglichen damit eine Fehler-proportionale SchweilRkopf-
achfuhrung sowie eine elektrische Arbeitspunktverschiebung
durch die Ubergeordnete Steuerung z.B. beim Mehrlagen-
schweilRen. Die Ausgangssignale der am meisten verbreiteten in-
duktiven Messwandlersystemen betragen 0 bis 10 V DC je nach
Tastelementauslenkung (Bild 2).
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Bild 2. Induktive Messwandler.

4.1.1.3 Randbedingungen

Bei elektrisch beriihrenden Systemen ist jede Beeintréchtigung
der elektrischen Kontaktierung zwischen Sensortastelement und
Werkstiick problematisch, z. B. durch Schweilspritzer an der
Schutzgasdiise, durch Zunderschicht und Walzhaut auf der
Werkstuckoberflaiche oder durch ein kugelig angeschmolzenes
und mit Schlacke behaftetes Drahtelektrodenende.

Bei mechanisch beriihrenden Sensoren sind die Tastelemente
den jeweiligen Fugenformen anzupassen. Stumpfndhte mit I-
StoRvorbereitung sollten einen Fugenspalt von mehr als 3 mm
aufweisen, bei UberlappstéRen sollte die Dicke des Oberblechs
gréRer als 3 mm sein.




