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Motivation & Zielstellung

Kehlnahte sind neben Stumpfnahten im Fahrzeug-, < Kritische innere Unregelmaldigkeiten (z.B. Binde- wendung der passiven Thermographie in Kombina-

Maschinen- sowie Anlagen- und Stahlbau weit ver- fehler) oft nicht detektierbar tion mit der Oberflachenmesstechnik werden anhand
breitet. Das Im Stahlbau angewendete Regelwerk .« Notwendigkeit der Uberwachung und Dokumen- VOn Inhomogenitaten in den Messdaten Schweil3-
DIN EN ISO 15614 zur Qualifizierung von Schweil3- tation der Prozessdaten bei langen Kehlnahten nahtunregelmaldigkeiten nachgewiesen, wie Abb. 1
verfahren fordert fur Stumpfnahte u.a. eine Volumen- - : T zeigt.
prifung via Ultraschall- o Durchstrahlungsprii-  omoung von Schweilspersonal fur Uberwachung ’ g ey
fung. Bei Kehinahten beschréa:mkt sich der Prifum und ggf. Korrektur von teillmechanisierten Schwei- I

' _ | ] Rungen z.B. mit Schweil3traktors | e
fang auf die Oberflachenprifverfahren Sicht-, Mag- J . L . e
netpulver- und Farbeindringprifung. Aus folgenden n d_er vorhegendgn_Arbgt wir e Messmoaul ~ Somweitparameter Messung Aussage
Grinden wird die automatisierte Erkennung von entwickelt, welches inline die Oberflachentemperatur, p—
SchweiBnahtunregelmaRigkeiten an Kehinahten und -kontur sowie die Schweif3prozessdaten erfasst. elationematr

angestrebt. Ziel 1st es diese Daten fur eine automatische Pro- ;

Datenbasis aus Vorversuchen mit div. Blechdicken t |

zesstberwachung in Kombination mit einer zersto-

° i I _ ] Ny ] i ] Abbilden von chargkteristischen dieru
Mangelhafte Darstellbarkeit von Fehlern mit stan rungsfreien Werkstofforiifung einzusetzen. Sie bilden poilden von sharakeristische i Messung Validierung
die Basis fur eine inline Prozesssteuerung. Mit An-

}

dardisierten Volumenprufverfahren
Abb. 1: Losungsweg mit Fehlerkorrelationsmatrix

Methoden

In Kooperation mit den Projektpartnern SIBAU Gen- dem 1.0.-Bereiche und Bereiche mit provozierten <« Infrarot: OPTRIS Pl 640 Kamera

thin GmbH & Co. KG und TU Ilimenau werden Ar- Schwell3nahtunregelmaldigkeiten gegenubergestellt (sensitiv von 7,5 bis 13,0 um)
beitsproben unter Laborbedingungen gemalfld Tab. 1 werden. Es werden Messergebnisse mit der folgen- Oberfliche: WENGLOR MSL 122 Zeilenscan.
ausgefuhrt. Die Proben umfassen einen T-Stol3 an den Geratetechnik vorgestellt (vgl. Abb. 2).

(Ortsauflosung von 42,5 um)

Tab. 1: Schweil3parameter und Probengeometrie

Infrarotmesstechnik

Parameter Hinwels Schwell3probe " . 3D Scanner OPTRIS Pl 640
Oberflachenmesstechnik

U 30,9 V|Schweildspannung Multispektralkamera Thermoprofilscanner HKS
o
| 275 A|Schweil3strom \ -
Vs | 51 cm/min|Schweil3gesch. s JINNEE L

= il

Vp | 11,1 m/min|Drahtvorschub

t 10 mm | Blechdicke : Vs

a 5 mm|a-MaR o -

Ar + 18% CO, |Schutzgas S235 & G4Sil

Abbildung 3 zeigt exemplarisch die Untersuchungs- |Sichtbare Nahtoberflache — FEECEE=EE-ES 300 Poren infolge Zink 10000

ergebnisse fur eine porenbehaftete Schwell3probe. 3 280 mm 20 5
. . oL i

Es zeigen sich folgende Muster an den Poren: Infrarotmessung = 250 - 100 E
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der Querrichtungsgradient ist flr die ldentifikation messung e 2 ggg &5 gﬂﬁ: M . Tﬂ ]ﬁlﬁ 100 O
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von Mustern in Thermogrammen geeignet. Mit dem o et | > 230 o - 1008

3D-Zeilenscanner konnen eine Mehrzahl der mdgli- e ege e §§§ — B ;S”%

chen Oberflachenunregelmaligkeiten identifiziert e O G0 T Rl St S 0 &
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und korrekt bewertet werden. Eine finale Qualitéts- N oA d R s | [0
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aussage steht aus und ist durch Kombination von
Mess- und Schwell3prozessdaten ggf. moglich.
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*dT/dy - Querrichtungsgradient Abb. 3: Kehlnahtschweil3probe mit Poren und zugehdrigen Messergebnissen
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