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Kurzfassung

Bei der Fertigung von Wagenkasten fir den Schienenfahrzeugbau, vom
Hochgeschwindigkeitszug im Fernverkehr bis zu S- und U-Bahnen im Nahverkehr, hat es in
den letzten Jahren erhebliche Verdnderungen der Konstruktionen, der eingesetzten
Werkstoffe und Flge-verfahren gegeben. Zunehmend kommen Laserstrahl- und das
Plasmaschweil3en zum Einsatz. Diese Schweilverfahren ermdglichen Blechverbindungen im
StumpfstoR ohne Uberlappung und bendtigen keinen Zusatzwerkstoff.

Um diese SchweilRprozesse automatisiert einsetzen zu konnen, ist eine exakte
Verfolgung der SchweilRnaht mit einer Genauigkeit von wenigen Zehntelmillimetern
notwendig. Da die Bleche aber beim StumpfstoR versatzfrei zu verschweiRen sind, kénnen
die bisher eingesetzten Lichtschnittsensoren einen Nahtverlauf nicht erkennen. Auch taktile
Sensoren eigenen sich nicht, da eine Kdrperkante zum Ab-tasten fehlt. Bedingt durch die
GroRe der Bauteile und ihre nicht immer ausreichende Genauigkeit ist ein Schweilen mit
einer festen Bahnsteuerung nicht moglich. Die einzig mdgliche Alternative ist derzeit das
exakte Teachen jeder einzelnen SchweilRnaht vor dem SchweiRen. Dafiir kann die Naht mit
einem Pilotlaser geringer Leistung abgefahren und die manuell vermessenen Abweichungen
im Programmablauf korrigiert werden. Der Personal- und Zeitaufwand daftr sind erheblich
und massen bei jeder Schweillung wiederholt werden. Ein automatisches Schweil3en der
Bauteile ist somit nicht méglich.

Da es sich beim Schweispalt um eine Werkstofftrennung handelt, besteht die
grundlegende Idee darin, Wirbelstromsensoren fir ihre exakte Verfolgung einzusetzen. Die
Sensoren liefern neben der Spaltposition auch Angaben zum Versatz der Bleche und zur
Spaltbreite.
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Alternative Sensoren zur SchweiRspaltverfolgung
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Schienenfahrzeugbau hat es in den letzten Jahren
erhebliche Verdanderungen der Konstruktionen, der
eingesetzten Werkstoffe und Fiigeverfahren

LaserstrahlschweiRen von Blechen im StumpfstoR ohne Zusatzwerkstoff —» Geht nur bei praziser Einhaltung der Spaltparameter —» Spaltparameter miissen iiberwacht werden!
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1. Position zur Spaltmitte . Q

Fir jede Teilaufgabe wurden optimierte Sensoren
entwickelt. So sollen die Abstandssensoren nicht
den Spalt sehen, der Positionssensor soll
unabhéngig von Abstand, Versatz und Spaltbreite
arbeiten und der Spaltbreitensensor soll weder
auf Abstand, Position noch Versatz reagieren.

Das aus der Rissprifung bekannte
Wirbelstromverfahren findet alle
Spalte. AuRerdem kann es den
Abstand zu den Blechen bestimmen
und daraus den Versatz ermitteln.
Die Bestimmung der Spaltbreite ist
eine echte Herausforderung, die durch
eine neue Sensorart gelost wurde.
3. Breite Storparameter, wie Temperatur- und

. Materialeinfluss werden minimiert.

2. Versatz

Dazu wurden aufwendige Algorithmen
entwickelt, die auf Kalibrierungen und
Verkniipfungen der Sensordaten zur
Entkopplung der Einflisse basieren.
Der Temperatureinfluss wird durch den
Umgebungssensor erfasst.
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