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~ der SchweiBtechnik?
PROBLEMSTELLUNG

Bei vielen Figeanwendungen ergibt sich
eine Abweichung zwischen Flgeort und
-mittel durch:

@ (oleranzbehaftete Nahtvorbereitung

@ Bahnabweichungen des Handhabungssystems
(z. B. Roboterbahnungenauigkeiten)

® unzureichende Spanntechnik
® Werkzeugabnutzung

Vorhandene Abweichungen kénnen dabei
unter Umstédnden zu einer unvollstédndigen
Anbindung der Bauteile und damit zu einer
erhéhten AusschuBrate fihren.

BEISPIEL:

LASERSTRAHLSCHWEISSEN

Fiir das LaserstrahlschweiBen zwei- und dreidimen-
sionaler Blechformteile mit Kehlnahten muf der
Fokuspunkt mit Toleranzen < 0,1 mm entlang der
Blechkante gefthrt werden.

- Warum Sensorik in

Wie funktioniert das

SENSOR

® Reale Fligenaht wird vorlaufend in der Vlerfahr-
bewegung mit einem mechanischen Taster aufge-
nommen

® Korrekturbewegung durch zwei integrierte
Zusatzachsen (y-Richtung quer zur SchweiBnaht;
z-Richtung orthogonal zur Oberfldche)

REGELUNG

® PID-Regler auf SPS-Basis nach Industrie-
standard

® \orlaufkompensation des Sensor-Werkzeug-
Abstandes durch integrierte Totzeit

@ Polling und asynchrone Interrupts sorgen
fur eine hohe Sicherheit
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Laserstrahlgeschweite Kehinaht
bei Einsatz des Nahtverfolgungssystems

' Nahtverfolgungssystem"

Taktiles
Nahtverfolgungssystem

Qualitdtsverbesserung durch
autarkes Nahtverfolgungssystem
in der 3D-Fiigetechnik

Laserstrahlschweiflen ®
StrahlschweiBverfahren @
SchutzgasschweiBen @
Kleberauftrag @

alle anderen Fligeverfahren @






