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Utmattning
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Hog eller lag svetskvalitet ?

Dynamiska

Hog kvalitet Lag kvalitet Egenskaper
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Korrosions-
motstand

Lang livslangd Kort livslangd

» For att bedoma kvalitet fran ett utmattningslivsperspektiv
ar det nodvandigt att kanna till syftet med svetsen




Ytdefekter enligt ISO 5817
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Analys av ISO 5817
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Volvo Group STD 181-0004

m Syftet ar att svetsklasserna
ska ge konsekventa och
forutsagbara
utmattningsegenskaper.

m VD = n cykler
m VC = 2*n cykler

m VB = 4*n cykler
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Weld class VS VD vC VB
Case at hand Static loads Fatigue lnads Fatigue loads Fatigue loads
Mormal quality High quality Post treated
a5 welded as welded
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Volvo Group STD 181-0004

WOoOrLwvo Standar STD 181-0004

Volvo Group
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Hur kontrolleras lokala svetsgeometrin ?




Matsystemanalys - Matverktyg for a-matt
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Scatter in measurement (Mtn) vs scatter in welding process (Pr)
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Gage R&R
(Contribution
Source VarComp (of WarComp)
Total Gage ReR 0,170145 58,30
Repeatahility 0,040589 14,01
Reproducibility 0,129259 44,29
Brafs operat 0,038500 30,32
EBrads operat*Brads weld = 0,040759 13,96
Part-To-Part 0,121722 41,70
Total Variation 0,z91870 i00,00
Process tolerance = 4,5
Study Var
Source StdDew [5D) (6 * &I
Total Gage ReR 0,412490 2,47494
Repeatahility 0,202210 1,21326
Reproducibility 0,359526 2,15716
Brads operat 0,297489 1,78494
Brads operat*Brads weld = 0,201889 1,21134
Part-To-Part 0,3455887 2,09332
Total Variation 0,540250 3,24150

Number of Distinct Categories = 1

Go/No Go

E3tudy Var
[53V)
76,35
37,43
66,55
55,07
37,37
64,58
100,00

4¥Tolerance

[5¥/Toler)
55,00
26,96
47,94
39,67
26,92
46,52
72,03

> MS matbrus bidrag <9%
o MS matbrus <30% av toleransvidden

Processutveckling
> MS matbrus bidrag <4%

58,30

P 55,00



Examensarbete: MSA Visionsystem

Utfor en matsystemanalys (MSA) for hur val ett kommersiellt
matsystem klarar att mata dvergangsradien.




Matsystemanalys Visionsystem - Resultat
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Algoritm for svetsgeometrier

Scan the weld
bead surface
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ONWELD - VINNOVA FFI project

“new ON-line method for quality
assurance of WELDed structures”
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Projektmal

Projektet syftar till att:

Utveckla ett noggrant matsystem (MS) och darigenom:

» Utveckla algoritmer for méatning och utvérdering av
svetsgeometrin.

> ldentifiera processparametrar som paverkar kvaliteten och
mojliggor en forbattrad processtKrning. Vilket leder till minskad ®
overproduktion, omarbetning och reducerade ledtider i .....
produktion. ®

-Cabdx\
108 r\
» Demonstrera och utvardera ett automatiskt

kvalitetssdkringssystem i produktionsmiljo. o p x|

> Bidra till 6kad konkurrenskraft och mer hallbar produktion =
genom okat produktlivslangd, kvalitet samt minskad , area of
miljopaverkan. 43 100

» Utvdardera vad som kravs for ett ANN (Artificiellt Neuralt Natverk)
avsett for forbattrad kontroll av tillverkningsprocessen .

» Identifiera vilka méjligheter som kravs for adaptiv
processtyrning.

MS + inbyggda
programvaror

Referensblock +
likare




Linjelaserscanner pa svetsrobot




Oversikt

S On-line métning
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Projektvision:
Vald svetskvalitet anvands
som ingaende processdata.

Idag:

Erhallen svetskvalitet mats i
nagra utvalda positioner pa den
fardiga produkten.

Forbattrade tekniker for tidig
kvalitetskontroll behovs

Komplett scanning langs

hela svets-/l6dférbandet
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Svetskvalitet i praktiken

Exempel: Svetsad I-balk, kravsatt till VC enligt Volvo STD 181-0004
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