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FUNKTIONSPRINZIP

Das UltraschallschweiBen basiert auf hochfrequenten
Schwingungen (typischerweise zwischen 20 und 40 kHz),
die Oberflachenreibung und viskoelastische Erwarmung
an der SchweiBnaht verursachen. Die wichtigsten
Prozessparameter sind der angewandte Druck sowie die
SchweiBzeit, Frequenz und Amplitude. Das DLR Augsburg
ist  weltweit fuhrend beim robotisch basierten
UltraschallschweiBen.  Aufgrund  der  langjdhrigen
Erfahrung konnte das Verfahren schon in verschiedensten
Anwendungen prozesssicher eingesetzt werden.

VERSUCHSSTANDE]

Fur die Produktion von Bauteilen in vollem MaBstab,
wurde am DLR Augsburg ein Roboter Endeffektor
entworfen und umgesetzt. Mit diesem kann das
SchweiBverfahren an beliebig groBen Bauteilen, die
lediglich durch die Reichweite des Roboters begrenzt
werden, angewendet werden.

Der Endeffektor ist mit Sensoren zur Messung der
Prozessparameter ausgestattet, die mit einer Abtastrate
von 1 kHz aufgezeichnet werden. Diese Daten werden
verwendet um kuUnstliche Neuronale Netze (KI) zu
trainieren und die Festigkeit der SchweiBung direkt nach
dem Prozess vorherzusagen.

IANWENDUNGSBEISPIELE|

Das SchweiBen thermoplastischer Faserverbundbauteile
bietet die Moglichkeit, Montagereihenfolgen, z.B. in der
Flugzeugproduktion, umzustellen. Aktuell werden im
metallischen Bereich die Flugzeugsysteme erst nach der
Montage der Struktur integriert, da diese durch anfallende
Spane aus dem Nietprozess beschadigt werden kénnen.
Diese Reihenfolge hat jedoch den Nachteil, dass
eingeschrankte Zuganglichkeiten die Montage deutlich
erschweren.

Darlber hinaus gibt es eine Menge weiterer
Einsatzbereiche fur das UltraschallschweiBen im Bereich
thermoplastischer Bauteile wie z.B.:

- SchweiBen von Stringern in Flugzeugstrukturen

- SchweiBen von Umfangsnahten bei Tankstrukturen

- PunktschweiBen von Verbindungselementen in
Hubschrauber- oder Flugzeugstrukturen

Abbildung 1: Roboter Endeffektor fir das kontinuierliche
UltraschallschweiBen
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Abbildung 3: SchweiBen der Umfangsnaht einer Tankstruktur
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YouTube Video

Robotergestitztes kontinuierliches
UltraschallschweiBen



https://www.youtube.com/watch?v=36l3oHsZqX4

