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1 Einleitung

Elektronenstrahl-SchweiBmaschinen werden wie Werkzg
nen mit digitalen Steuerungen (SPS, CNC) au liste
gabe der SPS besteht darin, Parameter nach eine
Programm zu steuern (z. B. Strahlstromsteuerunggy

der Lage, das Fuhren des Elektronen
Werkstiickes sowie das Uberwachen
der Maschinenfunktionen zu Uberne
d Uberwachen
eter Schnittstellen

gungsingenieur die Einsatz
mierbaren und compuggprnum
zeigt werden.

n'von speicherprogram-
euerungssystemen aufge-

2 Begriffe

der Uberarbeitung aktuellen Be-
igt, z. B. Oszillation anstelle von
tand Ay ist der Abstand zwischen der
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2.1 Steuerungen
2.1.1 SPS - Speicherprogrammierbar, rungen
mie
C

re Steuerun-

die als Ablauf-

S steuert (koordiniert)

Medien-Versorgung

ngs-Versorgung, die

anderbare Bewegungs-

ewel en. Bei Takt-Maschinen

e en Konturverlaufen kénnen

nterp¥lationen ausfihren, sodass
g entfallen kann.

SPS ist die Abkurzung fur speicher
gen (engl. PLC: Programmable Lo
bzw. Logiksteuerungen arbeiten. Di
und Uberwacht u. a. die Evakui
(Druckluft und Kuhlwasser), di
Magnetstrom-Versorgu

Abléaufe wie Tir- oder Palet
oder Schweil3prozessen_mi
SPS-Steuerungen auc]
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numerische Steuerung

Computerized Numerical Control

Ur den EB-Prozess (Strahl-Leistung, Strahl-
hand eines editierbaren CNC-Programms. CNC-
me werden in der Regel nach DIN 66025-1 und -2 pro-
iert und arbeiten sequenziell.

2.2 MMS - Mensch-Maschine-Schnittstelle

s Mensch-Maschine-Schnittstelle (engl. HMI: Human-Machine
Ii¥erface) kommen in zunehmendem Maf3e Touch-Displays zum
satz. In Kombination mit Tastatur, Maus/Trackball und funk-
ionsabhangigen Bedienelementen ermdglichen sie das Beob-
achten von Maschinenzustéanden, das Bedienen und Programmieren
von Prozessen sowie das Protokollieren von Prozessablaufen.
Sie bieten oftmals die Méglichkeit der Ferndiagnose.

2.3 Achsen

Unter Achsen versteht man ganz allgemein elektrisch ansteuer-
bare, kontinuierlich veréanderbare Systemgrof3en.

Man unterscheidet:

— mechanische Achsen
wie lineare Bewegung in X-, Y-, Z-Richtung oder Drehbewegung
um A-, B- oder C-Achse und

— elektrische Achsen
wie Bewegung des Fokus (Brennfleck) in Z-Richtung und
Strahlablenkung in X- und Y-Richtung sowie die GréRRen von
Strahlstrom, Hochspannung usw.

2.4 Interpolieren

Interpolieren heif3t Ermitteln von Zwischenwerten. Interpolieren
ist erforderlich, wenn zum Beispiel eine kreisféormige Bewegung
des Werkstlickes durch X-Y-Bewegungen polygonartig zusam-
mengesetzt wird, aber auch, wenn verschiedene Achsen, bei-
spielsweise mechanische und elektrische, voneinander abhéngig
gesteuert werden.

DVS, Ausschuss fur Technik, Arbeitsgruppe ,Strahlschweil3en“

Bezug: DVS Media GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Dusseldorf, Telefon (02 11) 15 91- 0, Telefax (02 11) 1591-150



Seite 2 zu DVS 3202

2.5 Update Rate bzw. Interpolationstakt

Update Rate ist in einer CNC die Taktzeit, in der die Soll- und Ist-
werte der Parameter miteinander verglichen und gegebenenfalls
geregelt werden. Bei Elektronenstrahimaschinen muss die Update
Rate dem Schweil3prozess mit seiner hohen Schweil3geschwin-
digkeit und hohen Anforderung an die Bahn- und Positionier-
genauigkeit besonders angepasst sein, um zum Beispiel Kontur-
fehler zu vermeiden.

2.6 Satz-Zyklus-Zeit

Die Satz-Zyklus-Zeit driickt den Zeitaufwand des Rechners zum
Lesen und Interpretieren eines Befehls aus. Sie muss kirzer als
die Zeit zum Ausfiihren des Befehls sein, um das Anhalten der
Steuerung wéahrend des SchweilRvorganges zu vermeiden.

2.7 Schleppfehler

Der Schleppfehler ist bei Werkstiickbewegungen die Abweichung
vom mechanischen Bahnsoll- zum Bahnistwert.

Er kann durch simultane Strahlablenkung vollstandig eliminiert
werden (Schleppfehler-Kompensation).
2.8 K-Fehler

Der K,-Fehler driickt bei Werkstiickbewegungen das Verhaltnis
von Bahngeschwindigkeit zum Schleppfehler aus und ist ein Maf3
fur die Maschinendynamik.

2.9 Look ahead

Der Begriff ,Jook ahead" tritt bei CNC-Steuerungen auf und stellt
eine begrenzte Vorverarbeitung von Befehlen dar, um die Pro-
grammausfiihrung der Maschinendynamik anzupassen.

2.10 Teachin

Unter ,teach in“ wird die Datentubernahme im Schwei3programm
durch abschnittweises Abfahren und Ubernehmen der Koordina-
ten der Schweil3fuge verstanden.

2.11 Fugensuche offline, online

Diese Begriffe werden bei Fugensuchsystemen benutzt ung
deuten:

— offline:
Der Elektronenstrahl tastet in einem gesonderten A :
vor dem Schweil3en die Fuge ab und tbernimmt difiKoordI{s
ten in den Speicher. Diese Systeme dienen zur Korkggnsati
von Positionierfehlern, MaRabweichungen, Magnetfela®

Je

— online:
Der Elektronenstrahl tastet wahrend des S
ab. Diese Systeme konnen zusétzlichegmi
SchweilRens entstehenden Verzu

iRens die Fuge
en vgend des

2.12 Vektorisierung

Vektorisierung ist im Steuerprogr.
krimmten Nahten (zum Beisgiel Ru

der Richtung der Strahloszillatigg u

an der Schweilstelle konstant M
2.13 CNC-Programm

Ein CNC-Programm ist ein ge Programmsétzen, in denen
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Damit ist es mdglich, mit dem gleichen Programm, aber verschie-
denen Parameterbelegungen unterschiedliche Bearbeitungen a
zufuhren. Ein einfaches Beispiel hierfur ist das Schweifl3en
Radialnéhten mit gleichem AuRendurchmesser, aber unterschi
lichen Schweiltiefen.

Hierbei wird es notwendig sein, die Strahlintensitat
geschwindigkeit der jeweiligen Schweilitiefe anzupasse,
fur diese beiden GréRen werden vor dem eigentli
tungsprogramm in zwei Parameter eingegeben.

n Be

Im eigentlichen Bearbeitungsprogramm werden rahl-
intensitat und die Geschwindigkeit keine besti rte, son-
dern jeweils die Variablen-Namen angegebe derentspre-

chenden Wert enthalten.

Bei einer Anderung der Werkstiickdick
tungsprogramm nicht mehr an vielleic|

nun im Bearbei-
llen die Werte
t werden, son-
s stehenden zwei
zu belegen.

ogrammierung ist die
matische Berechnungen
sitionen, Langen, Winkel
ogischen Entscheidungen
andern.

entsprechenden Variablen mit an

Ein weiterer Vorteil der para
Mdoglichkeit, mit den Vari
auszufuhren. Es ist z. B.
usw. zu berechnen ode
den Ablauf eines Prog@

2.15 Prozessbeobat ptisch / elektronenoptisch

stlick- und/oder Prozess-Be-
ieden wird zwischen lichtopti-

Es kommen Einj

ngen ermdglichen die Beobachtung tber
sen-Systeme und wahlweise Okular mit Augen-
D-Kamera. Die lichtoptische Beobachtung ist
or, wahrend und nach dem Schweien — auch bei
Kammer.

— Bei elektroMenoptischen Einrichtungen werden mit dem Ver-

ahren eines REM (Raster-Elektronen-Mikroskop) Aufnahmen

erkstuck-Oberflache erzeugt und an einem Monitor dar-

stilt. Die elektronenoptische Beobachtung ist nur méglich

beigvakuierter Kammer und mit einem aktivierten (niedrigen)
histrom.

Einsatzmdéglichkeiten fir SPS- bzw. CNC-Steuerungen

Entsprechend der gewahlten Ausbaustufe kdnnen die Steuerun-
gen folgende Aufgaben libernehmen:

Betriebsvoraussetzungen der SchweiBmaschine

— Zustandserfassung und Uberwachung der mechanischen, elek-
trischen und vakuumtechnischen Einrichtungen,

Stérmeldungen, Fehlerdiagnose,
Einlaufprogramm fur das Werkstuck,
Schweil3bereitschaft (Hochlaufprogramm),
Auslaufprogramm fur das Werkstuck.

Werkstuck
— Erfassen der Werkstlickposition,

— Steuern und Regeln der Werkstiickbewegung, Bahn und Ge-
schwindigkeit, Uber Drehvorrichtung, Arbeitstisch usw. (auch
mehrdimensional).

Schweil3en

— Manuelle Sollwerteingabe, zum Beispiel Beschleunigungsspan-
nung, Strahlstrom, Linsenstrom, Strahloszillation, Strahlpulsen,
slope-up und -down,

— Eingabe von Schwei3programmen,

— Steuern und Regeln der Parameter Ug, Ig, I; usw.,

— Parametererfassung beim Schweil3en, d. h. des Istwerts, unab-
héngig vom Sollwert,

— Parameter-Soll-Ist-Wert-Vergleich und Online-Korrektur,
— Parameterspeicherung und -dokumentation,
— Parameterabruf fir Wiederholungsschweiungen.




