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En robot ar programmerad enligt ett visst

rorelsemonster sa att den kan utfora sitt
arbete repetitivt.

FOr att kvalitén ska bli bra och roboten inte
ska missa svetsfogen maste detalj och
fixtur ha en hog repetitions noggrannhet.

Generellt finns det tva sétt att hitta fogen:

- Kontaktsokning
- Beroringsfri sokning




Kontaktsokning

Kontaktsdkning med svetstrad/gaskapa:

Roboten anvander svetstraden eller gaskapan och utfér en
svepande rorelse mot detaljen.

Vid traff mot arbetsstycket registreras aktuell position.

Sokriktning

Sokriktning
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Kontaktsokning
Kontaksdkning med gaskapa:

I 7
-
p
i
_

- ]
b -
L - . - -
- .- - >

FoOrdel:
- Kostnad
- Atkomlighet

Nackdel:

Noggrannhet
- SOkhastighet
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Tradavkanning

Stromkallan anvander svetstraden som en sensor med en frekvens pa
100Hz for att detektera hojdavvikelser.

Avvikelser fran 0.5mm — 20mm kan detekteras samtidigt som hojden
kan matas.
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Tradavkanning
Hitta en kant med tradavkanning:




FOrdel:
- Snabb metod for
kontaktsokning

- Atkomlighet
- Matning av hgjd

Nackdel
Kraver kontinuerlig
kontakt med ytan

- Speciell
svetsutrustning




Lasersokning:
En kamera méter avstandet till detaljen genom trianguleringsmetoden.
Ofta definieras ett matomrade langs stralen som anvands som en
digital signal.

Mounting Stand-Off (M.S.0.)

A Laserfjuskalla
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Beroringsfri sokning

Lasersokning 1-dimensionell:

FOordel:

- Snabb metod
- Noggrann

- Spalter & hojd

- Universell
beroringsfri metod

Nackdel:

-  Reflektioner

- Orsakar ibland
atkomstproblem



Beroringsfri sokning
Lasersokning 2-dimensionell:

Fordel:

Noggrann

Spalter och
geometrier

Snabb metod med 2
dimensioner

Nackdel:

Reflektioner

Kan orsaka
atkomstproblem

En enda frihetsgra
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Fogfoljning
Fogfoljning anvands till att fa roboten att folja

en fog under svetsning.

Behovet uppstar t.ex. nar detaljen deformeras
termiskt under sjalva svetsprocessen.

Generellt finns det tva sétt att folja en svetsfoqg:
- Mata utstickslangd med pendlingsrorelse
- Folja fogen med hjalp av laser (2D)
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Fogfoljning med laser

Pa forhand bestams vilken typ av svetsfog som ska analyseras och
vad som | fogen ska detekteras. Informationen sparas antingen |
sensorn eller en dator.

Ej filtrerad bild

Filtrerad bild med detektion




Fogfoljning med laser

Fogfoljning av spalt med laser: Eordel:

- Korrigerar under
svetsning

- Ingen pendling

nehovs

- HOg noggrannhet

Alla svetsmetoder

Nackdel:
- En enda frihetsgrad

- Orsakar ofta
atkomstproblem
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Genom att mata variationer I utstickslangden vid pendling kan
robotens position bestammas och korrigeras vid en avvikande bana.




NN
AX K

et Fogfdljning genom pendling

Signal approx. 5000

ldag finns funktioner som gor att
iIntrangningen blir konstant genom att
strommen inte varierar.

Darfor fungerar inte konventionell
fogfoljning baserad pa resistans.

Vissa stromkallor maste darfor
generera en egen fogfoljningssignal
till roboten.
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Fordel:

4 - Kompenserar bana
under svetsning

- Endast startsokning
behovs
- Ingen extra utrustning

Nackdel:

SeamTracking comp sates N o
for part and cIamplneg}toIerances o Ps.. Maste pendla

during the welding process B & - Svetsfogen maste ge
' varierat utstick
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