Nova moznost zkouseni bodowjch

Spojovani kovovwych materiali odporovym svarfovanim je velmi rozsifené, zejména
ve formé bodowych svari pri spojovani plechowjch dili. Bodové svary jsou dosud
nejrozsirendjsim zpiusobem spojovani materiald pri wrobé automobilovjch karoserii.
Parametry bodového svaru jsou velmi sledované, protoZe je snahou z ekonomickych
hledisek navwrhovat konstrukce s minimalnim poétem svarovjch spoju, proto je ne-
zbytné z hlediska bezpecnosti konstrukci zajistit dokonalou kvalitu téchto spoji.

Mini Scanner

Pro zkouseni bodovych svari je k dispozici
cela fada zkuiebnich postupf. Destruktivai
zkwiebni metody, at’ je to zakladni sekacova
zkouika nebo odlupovaci metoda, piedstavuji
jednoduché postupy s jednoznacényvm vvsled-
kem, které viak vyzaduji obétovani Easti pro-
dukce. To muZe u sloZitéjiich vyrobkd vést
k podstatnému zvyiovani vyrobnich nikladia.
Detailni destruktivni metodou je 1 laboratorni
piiprava metalografického vzorku bodového
svaru s moZnosti jeho optického vyhodnoce-
ni a dokonalé dokumentace stavu svaru. Tato
metoda je viak pouZitelna zejmena pii vyvo-
71 vyrobku, protoZe je casové velmi naroéna
a jeji uplatnéni v sériové vyrobé je tak ome-
Zene.

Pro wyisi efektivitu zkouseni bodovych
svari je mozné vyuzit nedestruktivni zkuseb-
ni metody. Z nich ma nejveétsi uplatnéni ul-
trazvulova zkuiebni metoda. Postup, kdy se
jednoducha vltrazvukova sonda ruéné piiloZi
na bodovy svar a ze zobrazeného echogramu
na displeji pfistroje se vyhodnoti kvalita sva-
m, je dobfe propracovany a standardné uZi-
vany. Ma viak nékolik nevvhod. Tou zasadni
je. Ze dochazi pouze k integralnimu hodno-
ceni bodoveého svaru a neni tedy moZné de-
tailné posoudit jeho topografii nebo lokalni
vlastnosti. PouZivana ultrazvukova sonda pro
méni zkoudeni ma tofiZ rozméry srovnatelng
5 velikosti bodoveho svaru. Dalii nevyhodou
je 1 zpusob vyhodnoceni ultrazvukovych sig-
nala. Neni k dispozici jednoznaéné kritérium,
které by uréilo stav svaru, ale z prubéhu echo-

n€ nastavee, a tak je moZné zajistit kontrolu
1 komplikovanéjiich dilu.

Ridici a wvhodnocovaci jednotka zobrazu-
je na dotykovem displeji viechny informace
o provadéne zkouice. V centru displeje je
kompletni zobrazeni skenované plochy s ba-
revaym vhodnocenim amplitudy wltrazvoko-
vych ech. Jejich ¢asovy prabéh v libovolném
bodé je ve spodni ¢asti displeje. V prave &asti
displeje jsou umisténa nastavovaci a vvhod-
nocovaci pole. Nastavuji se zde rozsahy zob-
razeni podle rozméri zkousenych dila, mate-
rialové konstanty, poZzadovane zpusoby zob-
razeni signili a poZadované vyhodnocovaci
parametry. Jako vysledek zkouiky muZe byt
vyuZita hodnota tlonitky svarového spoje,
misto lokalni vady ve spoji, velikost bodoveé-
ho svaru nebo zjiiténé vady. Vhodnym nasta-
venim vvhodnocovacich parametrii je mozné
pii rutinnich zkouikach vvhodnocovat kvalitu
kontrolovaneho svaru pouze z ploingho zob-
razeni jednoznacné podle pfitomnosti nebo
nepfitomnosti vady v oblasti svaru. Komplet-
ni data zkoudky jsou v jednotce piistroje Mi-
ni Scanner uklidana pro moZnost pozdéjsiho
vvhodnocovani a pro archivaci a je moZné je
piedavat pro dalii zpracovani prostiednictvim
rezhrani UUSB nebo Ethernet.

Pokud je v bodovém svaru vada typu neho-
mogenity, coZ je nejéastéji plynova bublina,
je jednoznacéné ve svaru lokalizovatelna co
do velikosti a polohv. Rada rozborfi pomoci
metalografickych postupl prokazala, ze zis-
kané ploiné zobrazeni ultrazvukovych signa-
It plné odpovida skuteénému stavu bodového
svar.

Pomoci méfici funkce vyhodnocovaci jed-
notky je moiné zméfit rozméry bodového
svaru 1 zjisténé vady. Je také moZné zjiifo-
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Displej jednotky se zobrazenim dobrého bodového svaru

fokusovana sonda polohovana piesnym mani-
pulatorem a ktery tak poskytuje detailni ultra-
zvukove charakteristiky v libovolném misté
bodového svaru. Tento zplisob, ktery je viak
vhodny zejmeéna pro vvzkumne ucely, nenajde
uplatnéni ve vyrobni kontrole, protoZe béiny
imerzni systém vétiinou neumozni zkoudeni
celych komplikovanych svafenych dila.

Wizozemskv vyrobce

Amsterdam Technology
viak pfisel s myilenkou
ruénihe ulirazvukove-
ho skenovaciho systému
s vysokym rozliSenim.
Imerzni nadoba je v ném
nahrazena vodni piedsad-
kou, ktera se pfes pruz-
nou membranu piiklada
na kontrolované misto.
Celé zafizeni. kKteré ma
jednoduchy nazev Mini
Scanner, sestava z vlastai
méni skenovaci hlavice
a z pfenosné fidici a vy-
hednocovaci jednotky.
Skenovaci hlavice ob-
sahuje vysokofrekvenc-

Skenovaci hlavice

gramu se vizualné hodnoti, jak jejich ¢asovy
prubéh a tvar cdpovida podle zkuienosti dob-
rému nebo vadnému svaru. A tak do hodnoce-
ni vstupuje lidsky faktor, kterv vZdy pfedsta-
vuje zvétieni nejistoty zkoudeni.

Existuje viak zpusob ultrazvukového zkou-
feni, ktery numoZni ziskat jednoznacné cha-
rakteristiky bodoveho svaru. Je to standardni
imerzoi systém, ve kterém je ultrazvukova

ni fokusevanou ultra-
zvukovou sondu, ktera se pii skenovani po-
hybuje ve vodni komofe po ploiné spirale.
Standardni snimana plocha je 10 x 20 mm,
piiemi primér jednoho sejmutého ultra-
zvukoveého bodu je diky vysoké fokusaci
sondy 0.1 mm. Jeden sken tedy obsahuje
20 000 zméfenych bodh a jeho provedeni
trva méneé nez 5 sekund. Pf1 zkoudeni se pro
akustické navazani hlavice se zkouienym
dilem pouZiva malé mnoZstvi vazebni zela-
tiny. Skenovaci hlavice piistroje ma vymen-

vat skuteénou vzdalenost svaru od okraje ple-
chu, coz je jeden ze sledovanych parametru
pi1 vyrobé svafovanych
dila. Dalsi méfici funk-
ce nmoZni zjistit hloub-
ku protlaéeni bodového
sVar.

Piistroj Mini Scanner
je pouzitelny 1 na jiné
druhv odporovych svami,
lze jim zkouiet také vv-
stupkove a dvoveé svary.
Velkou vyhodou pfistroje
je moinost kontroly od-
porové piivafenych ma-
tic nebo iroubd, coZ kon-
venénim ultrazvokovym
postupem neni moZng.
Dobie je také aplikova-
telny na laseroveé svary,
které se v posledni do-
bé pouzivaji pfi vyrobé

svaru

Tada bodového svaru

Sken wistupkového svaru

Sken pfivarené matice

Nehomogenity odlithu

provedenych spoji. Jeho vvuZiti pfi kontro-
le svarového spoje tfi, pfipadné étvi plechn
uvmoziuje snadno lokalizovat hloubku zjii-
téné vady a tim vmoZnit spravné nastaveni
svafovaciho procesu. Pristroj Mini Scanner
tak najde uplatnéni ve fazich pfipravy vyroby,
jako je vyvoj svafovanych dild a nastavova-
ni svafovacich automatl, 1 v sériové kontrole
vyroby.

Dalsi aplikaéni moZnosti piistroje Mini Scan-
ner je vyuZiti skenovani fokusovanou ultrazvu-
kovou sondon pii kontrole nvtovanych spoju,
kdy se vyhodnoti dokonalost pfilnuti roznyto-
vanych materialt, nebo pii kontrole porovitosti
tenkveh tlakovych odlitkd, kdy je moZné zjistit
velikost a rozloZzeni nehomogenit.

Piistroj Mint Scanner piedstavuje pokrokove
vyuziti ultrazvukove zkuSebni metody, kiera
v tomto pojeti vmoziuje kvantitativai vyhod-
noceni stavu svarovych spoju nebo homoge-
nity materiala. Na zakladé sejmutych a uloze-

karoserii stale Castéji.
U viech téchto svari je stejné jako u bodo-
vich svart moZné zjistit vady ve svaru a vy-
hodnotit jejich rozméry,

Ultrazvukovy piistroj Mini Scanner nacha-
zi Siroke vplatnéni zejména v automobilovém
promyslu, kde odporové a laserové svary
piedstavugi nejroziifendiii spojovaci metodu
a kde jsou kladenv vysokeé naroky na kvalitu
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nvch ultrazvukovych dat nmoziuje hlubokou
analyzu stavu zkouieneho dilu a soucasné za-
jisti pii vhodném nastaven{ rutinni hodnoceni
s minimalizaci vlivu subjektivity. @
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