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SOUVISd 5000 Vollautomatische Qualitätskontrolle von Laserschweissnähten am Überlappstoss

genügend Licht durchscheinen. Durchgangs-
löcher sind auf diese Weise im jeweils 
schwarzen Bild als heller Fleck sicher zu 
erkennen und können von Oberflächenfehlern 
eindeutig unterschieden werden. Eine lücken-
lose Oberflächenanalyse und Durchgangs-
locherkennung ist durch die genügende 
Überlappung der beiden Bildarten jederzeit 
gewährleistet.

Inspektionsroboter für die Überwachung der Überlappschweissnähte 
im Unterboden des AUDI A3.

In der Karosseriefer-
tigung ersetzen Laser-
schweissverbindungen 
aus ökonomischen und 
prozesstechnischen 
Gründen zunehmend 
herkömmliche Punkt-
schweissungen. Bei 
vielen Modellen sind 
Teile im Unterboden, die 
Seitenteile, die Türen 
und das Dach mit einer 
durchgehenden Kehl-
naht oder mit einer Step-
naht am Überlappstoss 
verbunden. Bedingt 
durch die vergleichs-
weise tiefe Verdampf-
ungstemperatur der 
Z inkschicht  ne igen 
beschichtete Stahl-
bleche beim Schweissen 
im Überlappstoss zu

SOUVISd 5000
Mit Hilfe des Statistik PCs ist eine lückenlose 
Bauteilverfolgung möglich. Zur einfachen Er-
stellung von zeit-, bauteil- oder nahtsegment-
abhängigen Trendanalysen und Fehlerstatis-
tiken können Bauteilnummern mit den Quali-
tätsdaten verknüpft werden. Die statistische 
Auswertung der erkannten Fehler hilft, Pro-
zessveränderungen frühzeitig zu erkennen und 
ermöglicht eine stetige Prozessoptimierung.

Bildfolge zur Unterscheidung von Oberflächen-
fehlern und Durchgangslöchern mit Hinter-
grundbeleuchtung

native zu einer Sichtkontrolle für die voll-
automatische Kontrolle von Nähten am Über-
lappstoss. Direkt nach dem Schweisspro-
zess fährt der robotergesteuerte Messkopf mit 
bis zu 12 m/min über die verschiedenen 
Nahtfolgen. Der Bildverarbeitungsrechner 
schaltet vorprogrammiert bei jedem zweiten 
Bild die Oberflächenbeleuchtung (Blitz und 
Profillaser) ab und erhöht gleichzeitig die 
Empfindlichkeit der Kamera, d.h. es wird 
alternierend ein Oberflächenbild und im 
Normalfall ein schwarzes Bild erzeugt. Eine im 
Aufnahmewerkzeug montierte, rückseitige 
Beleuchtung lässt selbst bei kleinsten Pinholes

Durchgangsloch

Oberflächenfehler

Nach der Erkennung 
der verschiedenen 
Schweissfehler mit 
eigens für diese An-
wendungen entwickel-
ten Bildverarbeitungs-
a lgor i thmen ver -
gleicht der SOUVIS® 

5000 Rechner die 
Messdaten mit vorein-
gestel l ten Grenz-
werten und klassifi-
ziert IO-Nähte, Nähte 
mi t  Durchgangs-
löchern und Nähte mit Oberflächen- oder 
Geometriefehlern. Die Nahtfolgen können in 
frei parametrierbare Bereiche und Segmente 
zur örtlich genauen Zuordnung aufgeteilt und 
die entsprechenden Grenzwerte je nach Quali-
tätsanforderung spezifisch gesetzt werden. 
Der SOUVIS® 5000 Bildschirm visualisiert jedes 
Segment als grünen (Nahtsegment IO) oder 
roten Punkt (NIO). Optional kennzeichnet ein 
industrietauglicher Tintenstrahldrucker die 
Fehler direkt auf dem Bauteil oder weitere 
Bildschirme zeigen sie an einem anderen 
Standort zur Nacharbeit an.

Schmelzbadauswürfen. Diese Schweissfehler 
beeinträchtigen die Festigkeit und Dichtheit 
der Schweissverbindung, weshalb eine 100% 
Kontrolle hinsichtlich Oberflächenqualität und 
Geometrie unerlässlich ist. Durchgangslöcher 
wirken sich besonders kritisch auf die Dichtheit 
aus und müssen von anderen Fehlern 
unterschieden werden. Die detektierten Fehl-
stellen können so, je nach Fehlertyp, ent-
weder manuell nachgeschweisst oder her-
kömmlich gedichtet werden.

Das Qualitätsüberwachungssystem SOUVIS® 

5000 bietet eine effiziente und sichere Alter-


