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Als zerstorungsfreie Prifverfahren beim Schweil3en von Endlosrohren sind
bislang Ultraschall und Wirbelstrom ublich und weit verbreitet. Auf der Tube
wird HKS-Prozesstechnik jetzt eine innovative Alternative vorstellen: den
Themoprofilscanner. Das Gerat arbeitet auf Basis der Thermografie der
Schweifinaht unmittelbar wahrend des Schweiflprozesses. Damit erreicht die
Fehlererkennung eine neue Dimension.

KS entwickelt und vertreibt seit 16 Jahren Uberwa-
H chungssysteme fiir das Schweifien in automatisierten
Roboterzellen, die auf der Auswertung des Verhal-
tens von Strom und Spannung basieren. Allerdings konnten
bisher auf Lageabweichungen der Schweifinaht beruhende
Unregelméafigkeiten nichtimmer zuverldssig erkannt werden.
Die Anderungen in Schweifistrom- und Schweiflspannung
sind hier zu gering und unspezifisch, obwohl die Schweif3-
unregelmafligkeit visuell sehr gut erkennbar ist. Beim WIG-
Schweifien tritt diese Problematik noch stiarker hervor, dasich ~ Sogar die Gleich-
Durchbrand oder Bindefehler teilweise erst bei Abkiihlung ma ﬁig keit des
der Schmelze herausbilden.
Dass solche Fehler im Wiarmebild erkennbar sein sollten, lag . ;
auf der Hand. Allerdings gab es trotz einiger immer wieder- die Tiefe der
kehrender Versuche in Laboratorien keine wirtschaftliche Wurzelausbildung
Nutzung. Alle verfiigharen Gerdte wie Wiarmebildkameras und sind erfassbar.
Linienscanner waren hinsichtlich Robustheit, dynamischer
Anforderungen und Baugréfien nicht geeignet. Mit dem Ent-
schluss zur Entwicklung eines eigenstidndigen Gerdtes wurde
der bisher tibliche Weg der Einhausung einer kommerziell
verfiigbaren Kamera vollstindig verlassen. Der Innovations-
schrittist deshalb sehr deutlich ausgefallen und wurde auch
patentrechtlich gesichert.
Daraus entstand der Themoprofilscanner, der unmittelbar
hinter dem SchweifSbrenner positioniert wird und die Tem-
peratur quer zur Schweifinaht in einer Linie - als Wérme-
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profil - erfasst. Das Warmeprofi!
zeigt seitlich die Temperatur der
Grundwerkstoffe und in der Mitte
die der Schweifinaht. Je schneller
sich die Warme in den Grundwerk-
stoffverteilen kann, desto niedriger
ist die Temperatur zu diesem Zeit-
punkt. Alle diese Aussagen lassen
sich im Temperaturprofil erkennen.
Die Aneinanderreihung dieser Lini-
en ergibt ein Wiarmebild, das den
Zustand der Schweifinaht zu einem
festen Zeitpunkt in der Abkiihlpha-
se darstellt.

Erfassungstechnik immer
weiter verbessert

Das Team von HKS lernte mit der
Verbesserung der Erfassungstech-
nik immer bessere Warmebilder
darzustellen und damit immer
feinere Unregelméfiigkeiten auf-
zuspiiren. Wahrend am Anfang die
Erkennung von Lochern (Durch-
brand) noch eine erstrebenswerte
Aufgabe war, konnten bald Ein-
brandprobleme erkannt werden.
Besonders stolz macht die Ent-
wickler, dass inzwischen sowoh!
die Gleichméafigkeit des Einbran-
des an den Flanken einer [-Naht
als auch die Tiefe der Wurzelaus-
bildung erfassbar sind.

Die Temperaturprofile, die bis
zu 400-mal pro Sekunde gemes-
sen werden, geben durch online
berechnete Kennwerte Auskunft
hinsichtlich Lage des Wérme-
schwerpunktes, Breite einer Tem-
peraturlinie aber auch Symmetrie
und Form der Warmeeinbringung.
Diese Kennwerte kénnen ohne
aufwindige Bildverarbeitung mit
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Sollwerten iiberwacht werden. So ist schnell erkennbar, wenn
die Schweifinaht einen unsymmetrischen Flankeneinbrand
aufweist.

Eigentlich fiir Roboteranwendungen konzipiert, wollte der
Zufall, dass einer der ersten Anwender Edelstahlspiralrohre
fertigte und sehr unzufrieden mit den gegenwiértigen Uber-
wachungsméglichkeiten war. Das géngige Verfahren der Wir-
belstrompriifung konnte zwar Locher und Minderungen im
Nahtquerschnitt erkennen, aber trotzdem platzten die Rohre
in einem spateren Umformschritt an der Schweiffnaht auf.
Durch Einsatz des Thermoprofilscanners werden diese Situ-
ationen sofort erkannt und vermieden.

Der Themoprofilscanner bewéhrte sich hervorragend, denn er
trotzte den Umgebungsbedingungen und fand alle Schweif3-
unregelmifiigkeiten. Die Nahtqualitét fiihrte nicht mehr zu
cinem Aufreiffen der Rohre unter Belastung. Mittlerweile wur-
de weltweit an allen Schweiffanlagen dieses Rohrherstellers
auf die Wirbelstromerfassung verzichtet und diese durch den
Thermoprofilscanner ersetzt.

Als ein zusitzlicher Vorteil stellte sich heraus, dass der Be-
diener der Anlage seinen Schweifiprozess nun nicht mehr

,blind’ einzustellen braucht. Dies
ermoglicht die Darstellung des
Wirmebildes im laufenden Betrieb
und die Anzeige der Symmetrie der
Wirmeeinbringung als Zahlen-
wert. Der Anwender so haterstmals
die Méglichkeit, ,Einbrand’ online
sichtbar zu machen.

Nach erfolgreichem Einsatz bei
eher seltenen Spiralrohrschweifs-
anlagen werden inzwischen eine
Reihe weiterer Anlagen fiir lings-
naht-geschweif3te Rohre und Profi-
leiiberwacht. Zudem konnten auch
Applikationen beim Laser- und
Induktionsschweiffen mit modifi-
zierten Erfassungskopfen erfolg-
reich abgeschlossen werden. H

Mittels Thermografie lassen
sich RohrschweiBanlagen
sehr gut iiberwachen. Das
Warmeprofil erkennt selbst
einen duferlich kaum
sichtbaren Nahtversatz, der
durch Wirbelstrom- und
Ultraschallpriifung nicht
erkennbar ist. Dazu erfasst
ein ThermoprofilScanner
das Warmebild direkt hinter
dem Schweifibrenner im
laufenden Prozess.

www.hks-prozesstechnik.de
Tube Halle 6, Stand D 26
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Seit 1945 fertigen wir in héchster Qualitat und Prazision:
= Profilrollen, Wellen und Distanzen fiir das Walzprofilieren
® konventionelle und CNC-Bearbeitung von Drehteilen als Einzelanfertigungen und Kleinstserien
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Hussmann Drehtechnik

Inh.: Hermann Hussmann

Hohenheide 28

D-58730 Frondenberg

Telefon: +49 (0) 2373 / 39 643-0
Telefax: +49 (0) 2373 / 39 643-29
E-Mail: info@hussmann-drehtechnik.de
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