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Abstract

Spot welding is widely used in car industry to create a cheap and light body and chassis. Engineers
tend to use spot-welding in order of reducing the production costs, also lowering the stress intensity
which can cause failure and fractures of the body or chassis. Our goal here is to examine spot-welding
of a car body with different tests and find out later if there is a possibility of using a different
technology that can produce a better seam that can be automated with industrial robots.

Keywords: car body, spotwelding, seam examination.

Osszefoglalas

A ponthegesztést széles kdrben hasznéljak az autdiparban az olcso és konnyl test és alvaz 1étrehozasa
érdekében. A mérndkok eldnyben részesitik a ponthegesztést, a gyartasi koltségek csokkentése érde-
kében, csokkentve ezzel a vetemedést és a marado fesziiltségek kialakulasat is, ami meghibasodast, a
karosszéria vagy az alvaz torését okozhatja. Célunk, hogy egy adott karosszéria elemen ponthegesztése
vizsgalatat végezzik el kiilonboz6 modszerekkel, hogy megtudjuk milyen valtozasok térténnek a he-
gesztett pont h6hatasovezetében. Késébbiek soran ajanlast tesziink, olyan technoldgia alkalmazésara,
amely a vizsgalt elemek esetében szintén alkalmazhatd, automatizalhat6 ipari robotokkal.

Kulcsszavak: karosszéria, ponthegesztés, varrat vizsgalat.

Bevezetés lemezek 0,5 és 3 mm vastagsagi tartomany-
o i y ban hegeszthet6k. Az eljards soran acélok
Az ellenallas ponthegesztés olyan eljia-  poqec 165re két alakitott rézétvozet anyag

ras, amelyben a fémeket az érintkezési fell-  giokiraqat alkalmazunk, hogy a hegesztési
lefnel az anyag elrlenalllgsabol kerle’tkez"o Jul/e aramot egy koncentralt "pont” -ra 6sszpon-
hé megolvasztja és az 6sszeszorito erd hata-

, . , tositsa, és egyidejlileg 6sszenyomja a lapo-
sara kohézios kapcsolatot hoz létre [1]. SYICE) ©8 yom p

kat. Az acéllemezek ellenallasa miatt kelet-
1. A ponthegesztés kez6 ho az érintkezési ponton megolvasztja

o a fémeket, és az Osszeszoritd erd hatasara
A munkadarabokat az elektrodak altal kialakul a varrat.

kifejtett nyomas fogja 6ssze. Jellemzben, a
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1.1. Alkalmazas

A ponthegesztést altalaban fémlemezek,
dréthaldk hegesztésére hasznaljak.

A ponthegesztés legelterjedtebb alkal-
mazasa a jarmiigyarto iparagban van, mivel
ez a legtdbbet hasznalt médszer az autoknal
hasznalt fémlemezek hegesztésére. Ez is
egyike a két 0 felhasznalasi tertilete a gyar-
tésor ipari robotok a ponthegesztés teljes
automatizalasara.

1.2. Eljaras

A ponthegesztés egy olyan eljarés,
amelyben két vagy tébb fémlemez hegesz-
tink hegesztéanyag hasznalata nélkdil,
nyomas ¢s h alkalmazasaval a hegesztendd
teriletre. Ezt a folyamatot a lemezanyagok
Osszekapcsolasara hasznéljak, és alakitott
rézétvozet elektrodakat hasznalnak nyomés
alkalmazésahoz és a villamos aram atadésa-
ra a munkadarabokon keresztil.

Az elektrodak a lemezeket dsszenyom-
jak. Ezutdn megolvad, 6sszekapcsolva a
lemezek kozétti feluletet. Az dramot kikap-
csolva, de az dsszeszoritd erdt nem feloldva
a "varrat" megszilardul a kotést kialakitva.
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ELECTRODES
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1. dbra. A ponthegesztés elve [2]

A keletkezod ho fiigg a fém ellenallasa és
hdvezetd képességétdl, és a hegesztési id6-
t61, amelyre aram ala kerdil.

E=I12*R*t 1)

A keletkez6 ho az (1) Osszefiiggésalap-
jan fejezhet6 ki, ahol E a héenergia, 1 az
aram, R az elektromos ellenéllas és t a he-
gesztési id6, amelyre aram ala keriil.

1.3. Ponthegesztéshez alkalmas anya-
gok

Az acélok viszonylag kdnnyen hegeszt-
heték, mivel nagyobb elektromos ellenal-
lassal és alacsonyabb hévezetd képességgel
rendelkeznek, a ponthegesztéshez az ala-
csony széntartalmd acélok alkalmazéasa
célszerii.

2. Kisérlet elokészitése

Kisérletlinkben kivagtuk egy auté B
oszlopat, és levagtuk a hegesztett harom
lemez egy darabjat, hogy elemezzilk a ké-
miai dsszetételt, és meghatarozzuk, milyen
acélokat hasznaltunk

DCO04 EK

2. abra. A B-oszlop keresztmetszete

Ezutan el6készitettiik a hegesztett varra-
tot és mikroszkopi csiszolatot készitettlink,
majd megmarattuk, hogy lathatdva tegyiik a
varratot és a hohatas Ovezetet. Ezutan ke-
ménységet mériink a varratban, héhatas
dvezetben és az alapanyagon.

2.1. Kémiai osszetétel

Energiadiszperziv spektroszkopia segit-
ségével meghataroztuk a lemezek Osszeté-
telét, és az alapjan hataroztuk meg. Az




Karosszéria elem ponthegesztett varratanak vizsgalata

eredmények a kovetkez6 (1-3. tblazat)
tablazatokban lathato:

1. tdblazat. Az 1-es lemez alacsony széntartalmi

DCO04 EK
DCO4 EK
C 0.04 max 0.08
Fe 99.69
Mn 0.12
Al 0.15
100

2. téblazat. Az 2-es lemez dudl fazisi HCT500X

HCT500X
C 0.14 max 0.14
Si 0.8 max 0.8
Mn 1.94 max 2
Fe 97.12
100

3. tablazat. Az 3-as lemez szintén duél fazisu
viszon HCT600X

HCT600X
C 0.17 max 0.17
Si 0.8 max 0.8
Mn 2.2 max 2.2
Fe 96.8
100

3. abra. A minta kivagasa B-oszlopbdl az elem-
zésre

Az eredmények alapjan Kijelenthetjik,
hogy a felhasznalt anyagok alacsony szén-
tartalmu acélok voltak. Az 1-es lemez egy
alacsony széntartalmd Al-al csillapitott,
otvozetlen acél volt, valdszini azért, mert
az ipar elényben részesiti az Al-al csillapi-
tott acélokat horganyzés esetén [3]. Az ala-
csony Mn tartalom pedig szintén
dezoxidald. A 2-es és a 3-as lemez szintén
alacsony széntartalmu, dual fazisu Mn-al és
Si-al 6tvozott acél volt, amelyekben a man-
gén és szén aranya kilénbozott.

4. dbra. A héhatdsovezet és a varrat hatara / A
keménység mérés helyei (balrél jobbra
jel6lve a képen)

2.2. Keménységmérés

Az anyagok azonositasa utan a varrat
mikroszkopi metszete alapjan lathatd hogy
a DC04 EK nem olvadt 6ssze a tobbi le-
mezzel, amelyeknél a varrat lathato.

A keménység mérést a hbhatas Gvezet
kezdetétdél a varraton keresztiil atloban ké-
szitettiink 7 mérés darabonként [4, 5].

A kapott eredmények (1.diagram)
alapjan megallapitottuk, hogy a lemezek
kemeénysége a héhatas Gvezet szélén majd-
nem duplazédott, igy ezekben a pontokban
ridegebbek a lettek.
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1. diagram. A keménység mérés eredményei

3. Kovetkeztetések

Az irodalom és a kisérlet eredményeit
feldolgozva megallapitottuk, hogy:

— A varratban keménysége magasan megug-
rott és ridegebbé valt a lemezekben ezek-
nél a pontoknal,

—A DC04 EK lemez felulet hatdra nem
olvadt Ossze a hegesztés soran és ez
jelenthelt problémat karosszéria elemek-
nél.

Az ismertetett eredmények alapjan a
felmeriil6 problémak elkeriilése érdekében
mas technol6gia alkalmazaséval jobb ered-
ményeket kaphatunk. Az altalunk javasolt
technoldgia, ami a tovabbi kutatdsokban
jobb eredményeket hozhat, és hatékonyan
helyettesiteni tudja az ellenallas ponthe-
gesztést, a lézeres hegesztés, amely kisebb
héhatas Gvezetet okoz, és jobb varratot ala-
kit ki a tapasztalatok és az irodalmi hivat-
kozéasok alapjan a kiilonb6z6 anyagmin$sé-
gli lemezek hegesztésénél.

5. dbra. A varrat metszete

4. Koszonetnyilvanitas

A szerz6k koszonetet mondanak Dr.
Kovacs Tiundének és Huszak Csengének a
kutatas tamogatasaban.
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Allamnak és az Eurépai Unidnak.
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