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Utlysning FFI-Hallbar produktion

Syfte och mal

Projektet ska méjliggéra ett nytt satt att arbeta med kvalitetssakring av svetsade produkter. | tidigare projekt FFI-ONWELD utvecklades teknik fér automatiserad
kvalitetsbedémning av svetsar med laserscanning. Hur ska kvalitetsarbetet organiseras for storsta potential? Vilka parametrar &r mest styrande for last och livslangd
och bor fokuseras pa? Hur mycket data behovs for att sakerstélla kvaliteten och hur ska datamangden hanteras? Hur ska anpassning till, eller av, gallande
kvalitetsnivaer i standarder géras? Detta &r nagra fragor som projektet ska svara pa.

Forva och

Genom att upprétthalla en hog kvalitet pa svetsférband i tillverkningen kan man spara 20-40% vikt i svetsade strukturer genom att minska 6verdimensionering och
tillata hogre belastningar genom att anvanda avancerade hoghalifasta stal med minskad tjocklek. En framgangsrik introduktion av nya, mer exakta inline-tekniker som
WELDASSIST/WINTERIA-systemet mojliggor ytterligare viktoptimering av komponenter med bibehallen eller 6kad livslangd. Detta ger en mer hallbar tillverkning av
produkter, med mindre skrotning, férbattrad livslangd och lagre miljopaverkan som resultat.

Planerat uppldgg och genomférande

Radande kvalitetssystem hos projektdeltagarna inventeras och forslag till anpassning for utnyttjande av tekniken kommer att arbetas fram. Detta kommer att resultera
i en guideline fér implementering av automatiserad kvalitetssakring av svetsar i produktion. Bade tekniken och kvalitetssystemet ska utvarderas hos deltagarna i
industriell produktion. Sambandet mellan uppmatt defekt och utmattningshalifasthet ska klargéras genom koppling mellan scanning och provning. Denna information
ska nyttjas for anpassning av kvalitetskrav till géllande normer.

Deltagare
Swerim, Winteria, KTH-Lattkonstruktioner, HIAB, Volvo CE, Scania CV & -Ferruform, GKN, Vaderstad, Toyota Material Handling, Svetskommissionen
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SWERIM
Kvalitetskontroll svets

ISO 5817 Annex C
(Volvo Group STD 181-0004)
(ASME Section IX och AWS D1.1)
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SWERIM
Kvalitetrskontroll

Personbundet

Scatter in measurement {(Mtn) vs scatter in welding process (Pr)
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SWERIM
Kvalitetskontroll automatiserad
« lIdentifiera och utveckla en ny, smart, kvalitetshantering, som utnyttjiar den nya tekniken
»  Utvardera hur den nya tekniken och kvalitetshanteringen kan byggas in i en produktionslinje = ¢
»  Forklara forhallandet mellan utmattningsprestanda och uppmatt svetsgeometri
. Bestam vilken och hur mycket av de olika skannade data som ska fokusera pa, for att sakerstalla e
kvalitet
+  Bestam datahanteringstekniker for att méjliggéra hdg produktivitet vid scanning och bedémning ¢
«  Utvardering av kvalitetsstyrningssystemet inom industriproduktionen
*  Riktlinjer for det nya integrerade QA-systemet —
5
SWERIM

Exempel

Fattningskant och katetavvikelse 1

Weld ID 15 & 16
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SWERIM
Exempel
Fattningskant och katetavvikelse 2
Weld ID 15 & 16 — Excessive asymmetry
SWERIM

Exempel

Fattningskant och katetavvikelse 3

We|d |D 15 & 16 — Toe radius Anm: Bilden till héger hénger inte

ihop med bilden till vénster.

- Om man anvander gransvarden fran
i 5817 far man valdigt manga "fel’-svar”
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SWERIM
Automatiserad svetskontroll idag

* | dag VT manuellt, RT, UT, PT etc.
» System kommer i automatiserad svetsning, flera olika tekniska varianter
» P4 sikt aven for manuella applikationer, "handscanner”

» Systemen ar unga, det galler att lyssna in fran flera branscher och
anvandningsomraden

SWERIM
Automatiserad svetskontroll

Tillampning

» Nar ar automatiserad svetskontroll bra? Varfor?
Relevant tilldmpning. Material, geometri, lastfall. Produkt, Bransch.

» Nar skulle det vara mindre bra? Varfor?
Finns det féllor, oméjliga applikationer?
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Imperfections versus minimum required resolutions (XZ - Y)

Surface imperfections (EN ISO 5817) Min. required Min. required Min. required
XZ-resolution (mm)  Y-resolution - Y-resolution -

general QC (mm) detailed QC (mm)

Undercut (continuous & intermittent) 0,025 2 0,2

Incorrect weld toe angle 0,2 2 0,2

Excessive asymmetry of FW 0,2 2 0,2

Insufficient throat thickness 0,1 2 0,2

Excessive throat thickness D¢2! 2 0,2

Weld toe radius (Annex C - EN ISO 5817) 0,025 2 0,2

Crack, crater crack, surface pore, end Not possible to evaluate with Winteria software at this

crater pipe, lack of fusion, incomplete root | moment.

penetration, shrinkage groove, excess

weld metal (BW), excessive convexity

(FW) excess penetration, overlap,

incomplete filled groove, burn through,

root concavity, root porosity, poor restart,

stray arc, spatter

Hur ska detta fungera i verkligheten?
Feltyper och nogrannhet

* Vilka fel/diskontinuiteter/defekter forekommer ofta?
* Vilka defekter ar sallan férekommande — men viktiga?
* Vilka andra kontroll- och produktionsaspekter finns?

* Hur tatt behéver man ta matpunkter?
Det &r pa bekostnad av framféringshastighet, felfrekvens, datalagring (kostnad)

* Hur noggrant behéver man mata — egentligen?
(5817 &r framtagen empiriskt fér manuell inspektion)
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SWERIM
Hur ska detta fungera i verkligheten?
Anvandargranssnitt

* Nar behdver man fa information om kvaliteten pa svetsen?
(I vilken funktion, nér i processen)

+ Vilken info behdver en operator/svetsare se under och/eller direkt efter
matning? (Vid métcell)

» Vilka anvandare har behov/onskemal att se resultaten vid skrivbordet

(dvs mjukvara i dator med mer data och mer analys mm)
(Svetsare, kvalitetspersonal, ingenjér, konstruktér, ledning, revisorer, andra)

* Vilken info behover dessa se? (Individuella svar per anvéndare)

SWERIM
Hur ska detta fungera i verkligheten?
Datalagring och regelverk

* Nar behdver man fa information om kvaliteten pa svetsen?
(I vilken funktion, nér i processen)

» Behdvs nytt regelverk? Vad?
(Standarder, Guidelines, Best practice. Vilka konsekvenser, mdjligheter?)

* Hur ska data sparas? Hur mycket? Hur lange? Hur noggrant?
(Ar det olika krav fér olika branscher, funktioner?)
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