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1. Sammanfattning

Svensk fordonsindustri maste vara i den internationella frontlinjen med avseende pa
produktionsprocesser och teknologier for att klara global konkurrens och behalla
produktion i Sverige. Detta projekt syftar till att 1angsiktigt stirka svenska
forskningsmiljoer motiverat av 6kade krav pa miljé och fordonssikerhet. Projektet ar
dven inriktat mot att sikra kostnadseffektivitet och optimerade konstruktioner.

Projektet bidrar med l6sningar vid punktsvetsning med material och kombinationer av
dem sa att littare bilkarosser och lastvagnshytter skapas. Bade punktsvetsning av
hoghallfasta stal och aluminium técks in. Det finns idag begransningar vid svetsning av
stal ndr det giller relationen mellan plattjocklekar och total plattjocklek. I detta projekt
kommer man forsoka utvidga dessa grinser.

Projektets mal &r:

Utveckla och verifiera simuleringsmetoder for punktsvetsning sa att beredningstider kan
reduceras

Utveckla kostnadseffektiva punktsvetsningsprocesser f6r nya stal och kombinationer av
manga platar.

Utveckla punktsvetsprocesser for aluminiumlegeringar.

Utveckla metoder for punktsvetsning av tjockare fogar med fler platar 4n vad
fordonsindustrin tillater idag.

Utveckla innovativa metoder for elektrodformering

Utvecka och bygga en demonstrator for OFP av punktsvetsar delvis baserad pa
erfarenheter fran tidigare projekt.

Utveckla kvalitetssikrade optimeringsmetoder sa att antalet punktsvetsar kan reduceras
och anpassas till olika delar i en kaross eller hytt.

Att utarbeta ldttanvinda guidelines baserat pa projektets resultat.

Foljande resultat har uppnatts:

Projektet har uppfyllt de stillda malen att ta fram och verifiera metoder for virtuell
beredning av punktsvetsning med avseende pa punktsvetsstorlek och risk for svetssprut.
Detta har gjorts for ett brett spektrum av stal for framtida karosskonstruktion.

Projektet har arbetat med utveckling av punktsvetsning av sa kallade omojliga
kombinationer som kommer bli viktiga i framtidens karosser. Projektet har uppfyllt mal
att kartldgga hur fogar mellan stort antal platar (upp till 5 stycken) i olika tjocklekar kan
sammanfogas med punktsvetsning. Sarskilt har fogar med tunna ytterplatar (ner mot
0.5mm) studerats. Platar med hallfastheter upp emot 1500MPa har studerats. Grianserna
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for nidr det dr mojligt att punktsvetsa har kartlagts och dessa grinser har flyttats genom
inférande av innovativ teknik.

e [ projektet har mojligheterna att punktsvetsa aluminiumlegeringar under
produktionsférhéallanden kartlagts. Begrinsningar ligger huvudsakligen i nedbrytning av
elektroder och olika metoder att begrinsa eller kompensera denna nedbrytning har
studerats i projektet. Detta gor att punktsvetsning idag framstar som en mycket mer
realiserbar sammanfogningsmetod for aluminiumlegeringar én vid projektets start.

¢ Den elektrodinriktade delen av projektet gavs en nagot annorlunda inriktning én i den
ursprungliga projektplanen. Den ursprungliga idéen var att utprova automatiska
formeringsmetoder for svetselektroder. Istillet valdes att ta fram underlag for hur
elektroder bryts ner under kontrollerade foérhéallanden i langa svetsserier. De genomforda
studierna visar pa mojligheter att forlinga formeringsintervall och ddrmed reducera
kostnader.

¢ En ny metod for oforstorande provning av punktsvetsar har utvecklats ndmligen
termografi. Metodik har utvecklats @nda fram till en férsta demonstrator for punktsvetsar
i en baklucka. Projektet &r ett viktigt bidrag till realiseringen av en ny teknologi som &r
lamplig att kombinera med automatiserad punktsvetsning.

e [ projektet har en ny metodik tagits fram att optimera utplaceringen av punktsvetsar i en
kaross. Metodiken har tillimpats pa en enkel balk ddr man kunnat visa att
punktsvetsméingden kan reduceras visentligt genom att placera svetsarna pa bésta stillen.

e Utbildningsmaterial har tagits fram motsvarande de olika delprojekten. Detta har skett
bade som bildspel och som videor. Projektet har genomfért en road-show till de storre
karossfabrikerna i Sverige vid projektets slut och har métts av en mycket positiv respons
av personal som arbetar med punktsvetsning i sin vardag.

2. Bakgrund

Svensk fordonsindustri maste vara i den internationella frontlinjen med avseende pa
produktionsprocesser och teknologier for att klara global konkurrens och behalla
produktion i Sverige. Detta projekt syftar till att langsiktigt stirka svenska
forskningsmiljoer motiverat av 6kade krav pa miljo och fordonssikerhet. Projektet &r
dven inriktat mot att sikra kostnadseffektivitet och optimerade konstruktioner.

Kraven okar pa lag brinsleforbrukning. Detta drivs bade av miljohidnsyn och
brinslekostnad. Dessa krav leder till anvindning av material som bidrar till littare
karosser som samtidigt kan uppfylla kraven pa prestanda. Prestandakraven kan ofta leda
till tyngre konstruktioner som alltsa dven maste kompenseras for.

I ett tidigare projekt (MERA, Punktsvetsning av ultrahdghallfasta stal) studerades
forvintade problem vid produktion med ultrahoghallfasta stél, hur hallfastheten paverkas
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och hur man kan undvika problem. Projektpartnerna var huvudsakligen samma som i
Spotlight.

Fokus i detta projekt dr emellertid annorlunda. Projektet bidrar med 16sningar vid
punktsvetsning med material och kombinationer av dem sa att léttare bilkarosser och
lastvagnshytter skapas. Bade punktsvetsning av hoghallfasta stal och aluminium kommer
tickas in. Det finns idag begriansningar vid svetsning av stal nér det géller relationen
mellan plattjocklekar och total plattjocklek. I detta projekt kommer man forsoka utvidga
dessa grénser.

Fordonsindustrin anvinder i allménhet inte idag punktsvetsning av aluminium beroende
pa produktionsproblem. Punktsvetsning skulle skapa betydande fordelar om det kunde
anvindas i produktion. Vid detta projekts start fanns enstaka exempel fran USA pa
anvindning av punktsvetsning for aluminium for lagserieproduktion. Projektet adresserar
ocksa ett kopplat problem namligen underhall av elektroder for punktsvetsning av olika
material.

Vid detta projekts start var beredning av punktsvetsning néstan helt baserat pa fysisk
provning. I projektet utvecklas och verifieras simuleringsmetoder. Detta syftar till kortare
beredningstider.

3. Syfte

Effektmal

Projektet bidrar till reducerad spridning av CO, och andra fororeningar genom reducerad
kaross och hyttvikt. Reduktionen uppnas genom 6kad anviandning av avancerade
lattviktsmaterial i innovativa och miljovénliga produkter, material som industrin har
begrinsad erfarenhet av. Projektet kommer att leverera ny fogningskunskap for dessa
material.

Projektet bidrar ocksa till mer effektiva beredningsmetoder for fogning av
fordonskomponenter genom att utveckla simuleringsmetoder for sjédlva
tillverkningsprocessen och for optimering av utplacering av punktsvetsar. Detta kommer
leda till kostnadsbesparingar, kortare ledtider och ldgre investeringar.

Punktsvetsning av aluminium forvintas vara mycket mer kostnadseffektivt én till
exempel sjdlvstansande nitning som idag ofta anvénds vid fogning av aluminium. Flera
fordelar kan ldaggas till detta som ingenjorsmissigt fordelaktiga plana ytor efter
punktsvetsning.

Projektet fokuserar ocksa pa utveckling av OFP metoder for punktsvetsning. Detta kan
leda bade till kostnadsreduktioner och kvalitetshojning.
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Sammantaget kommer detta 6ka konkurrenskraften och ge en hogre kompetens och liagre
kostnad i Svensk fordonsindustri. Det kommer ocksa ge en positiv miljoeffekt. Projektet
kommer bidra till kunskapsbaserad produktion i Sverige. Projektet r ett bra exempel pa
nédra samverkan mellan industri, universitet och institut. Projektet kommer ocksa vara
hogst intressant for foretag utanfor projektgruppen.

Projektmal

Projektets mal dr kort uttryckt:

e Utveckla och verifiera simuleringsmetoder fér punktsvetsning sa att beredningstider kan
reduceras.

e Utveckla kostnadseffektiva punktsvetsningsprocesser for nya stal och for
aluminiumlegeringar.

e Utveckla metoder for punktsvetsning av tjockare fogar med fler plitar 4n vad
fordonsindustirn tillater idag.

e Utveckla innovativa metoder for elektrodformering

e Utvecka och bygga en demonstrator for OFP av punktsvetsar delvis baserad pa
erfarenheter fran tidigare projekt

e Utveckla kvalitetssikrade optimeringsmetoder sa att antalet punktsvetsar kan reduceras
och anpassas till olika delar i en kaross eller hytt.

e Att utarbeta littanvinda guidelines baserat pa projektets resultat.

4. Genomforande

Projektet dr indelat i arbetspaket (WP) var och ett med mal och milestones. WP har olika
storlek anpassat till behoven. Samordning kommer efterstrivas mellan WP. Arbetsséttet
har tillimpats i tidigare projekt med goda erfarenheter.

I korthet kommer projektet att:
e Utveckla virtuella simuleringsmetoder for punktsvetsprocessen som kan leda till kortare
ledtider for beredning
e  Utveckla kostnadseffektiva punktsvetsinigsmetoder for nya stal och aluminiumlegeringar
e Utveckla punktsvetsteknik for tjocka fogar och sadan som innehéaller manga platar.
e Foresla innovativ elektrodspetsformeringsteknik
e Utveckla demonstrator for automatiserad OFP av punktsvetsning
e Utveckla tekniker att optimera utplacering av punktsvetsar ur héllfasthetsperspektiv.
e Ta fram guidelines baserat pa resultaten fran projektet.
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5. Resultat

WP1 Utveckling och verifiering av simuleringsmetoder for punktsvetsning

Naturliga variationer som intriffar vid punktsvetsning i laboratorieskala och i produktion
har kartlagts som en referens till sadana variationer som uppkommer i de nya virtuella
metoder som utvecklats i projektet.

Baserat pa en stor databas med punktsvetsdata har regressionsmodeller tagits fram som
fran material och processdata kan forutsiga punktsvetsstorlek. Modellerna far en spridnig
1 resultaten som ligger mellan vad fysisk laboratorieprovning och produktionsutfall ger.

Finita elementsimulering har anvints for att forutséiga punktsvetsstorlek och risk for
svetssprut. Nya indata har tagits fram for simuleringarna. Resultaten har jamforts med
verifierande forsok. Simuleringsmodellerna, Fig 1, far en spridning i resultaten som
ligger nira regressionsmodellerna.
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Figur 1 Jamforelse mellan resultat fran simulering och fysisk provning av forsta punkt (gron)
och andra punkt (bl3a).

Nya modeller har utvecklats som simulerar dragprov av punktsvetsférband. Modellerna
visar goda resultat, Fig 2.
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Figur 2 Simulering av ett forstorande dragprov i borstal, bilden visar effektivspanning.

WP2 Utmaningsdriven punktsvetsning

I detta delprojekt studerades utmanande platkombinationer som kan innehalla upp till fem
platar och kombinationer av tjocka och tunna platar. For att klara dessa kombinationer
maste ofta innovativa svetsmetoder som sekvenserad pulsad svetsning med flera
strompulser med mellanliggande kylning. Utvecklingsverksamheten syftade till att 6ka
antalet mojliga platkombinationer att svetsa. Foljande uppnaddes:

¢ Materialtjocklekar utanfor foretagens rekommendationer kunde svetsas, exempelvis
kunde material tunnare @n 0,7mm svetsas med goda resultat. Dock uppstod vissa problem
nar material tunnare dn 0,65mm anvindes. Material tunnare dn 0,65mm (i detta fall
0,55mm) kunde svetsas med hjdlp av pulsad svetsningen.

¢ Innovativa tekniker som sekvenserad pulsad svetsning, partiellt isolerade elektroder och
hoghastighetsfilmning av punktsvetsningen skulle kunna vara ett sitt for att svetsa mer
komplexa materialkombinationer eller optimera paustider (hdghastighetsfilmning) mellan
pulserna vid sekvenserad pulsad svetsning.

WP3 Punktsvetsning av aluminium

Det har linge ansetts att det dr omgjligt att punktsvetsa aluminium. Det beror frimst pa
nedbrytning av elektroderna vid de hdga stromstyrkor som &r aktuella och defekter som
uppkommer i svetsarna. I projektet har det studerats om det dr mojligt att 10sa dessa
problem genom val av elektroder. Inom delprojektet utférdes experimentell verksamhet
ddr svetsbarhet pa olika kombinationer av aluminiumplater var i fokus. Svetsningen av
aluminium utfordes till en borjan med liknande utrustning som for stal d.v.s. samma
elektrodgeometri, elektrodlegering osv. Det uppticktes relativt snart att
elektrodgeometrin spelade en avgorande roll for svetsbarheten hos aluminium. Under
projektet jamfordes tva olika elektrodgeometrier, typ A och typ B se Tabell 1.
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Typ A elektod Typ B elektrod
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Tabell 1 — Schematisk bild av elektrod typ A och B [3-2].

Elektrodtyp A gav bittre svetsbarhet (storre svetslob) @n elektrodtyp B for alla
materialkombinationer som utvirderats i detta projekt.

WP4 Innovativa metoder for elektrodformering

Elektrodformering &r en viktig process som maste tas i beaktning vid punktsvetsning,
bade tid och pengar kan sparas om man kan utnyttja elektroderna ldngre innan formering
maste ske. I delprojekt 4 studerades elektrodslitage av tva olika materialkombinationer.
Den experimentella delen i projektet gick ut pa att se hur manga svetsar som kunde
utforas med godkint resultat, att pluggdiameter inte faller utanfor utan elektrodformering.
I fallet for tvaplatskombinationen utfors vanligtvis en flankformering efter 100 svetsar
som sedan upprepas 4 ganger innan en total formering gors, formering av flank och topp.
Under elektrodslitageforsoket pa litt svetsning gjordes 600st svetsar och underkind
pluggdiameter uppstod efter 500st svetsar, vilket dr 400st fler svetsar innan niagon slags
formering utfors jamfort med dagens metoder. For fallet med treplatskombinationen
(tung svetsning) gjordes totalt 1000st svetsar utan att en underkind pluggdiameter
erholls, dven hir okade resistansen mellan elektroderna i luftpunkten kraftigt i borjan for
att sedan klinga av efter ett tiotal svetsar. Slitaget pa sjdlva elektroderna var dock mycket
kraftigare jamfort med litt svetsning. Resultaten kan anvindas for att 6ka intervallen for
formering sa att de till exempel enbart sker vid skiftbyten. Betydande vinster i tillgéinglig
processtid kan uppnas pa detta sitt.

WPS Automatiserad oforstorande provning av punktsvetsar

Inledningsvis i projektet studerade olika metoder for oforstorande provning. Dérefter
identifierades termografi som den mest lovande metoden ur tillforlitlighetssynpunkt och
mojlighet att robotisera.

Termografi som OFP metod for svetsar dr en forhallandevis ny metod och inget kommersiellt
system finns pa marknaden. Tekniken baseras pa registrering av yttemperaturfériandringar med
hjdlp av en IR-kamera efter uppvarmning. En demonstratoranlidgging byggdes upp for en
backlucka till en personbil och metodiken utvirderades med mycket lovande resultat, se Fig 3.
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Figur 3. Automatisk inspektionécell for punktsvetskontroll baserat pa termografi

WP6 Robusta tekniker for reduktion av antalet punktsvetsar

Punktsvetsning dr en kostnadseffektiv fogningsmetod dédr méngden punktsvetsar okar for
varje ny generation pa grund av mer hoghallfast stal i konstruktionen. Detta har nu lett till
ett produktionsproblem dir fler svetsrobotar och mer tid maste till for att tillverka alla
svetsar. Obelastade punktsvetsar bor sdledes inte tillverkas och de som tillverkas bor sitta
dér de gor mest nytta. Ett sadant angreppssitt skulle leda till att antalet punktsvetsar
skulle minimeras och produktiviteten och konkurrenskraften 6ka. I projektet togs en
optimeringmodell fram som minimerar antalet svetsar i en specifik komponent under
specifika lastfall. Optimeringen gors sa att den dr robust med avseende pa den spridning i
svetsstorlekar som finns i praktiken. For den balk som illustreas nedan, Fig 4, kunde
antalet svetsar reduceras med 25%.

F

Figur 4. Detalj som tagits fram i projektet och som anvands vid utveckling av metoden.
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WP7 Dokumentation av guidelines och spridning av resultat.

Delprojekt 7 inom SpotLight syftade till att dokumentera och sprida resultaten fran
projektet. Fokus var forst och framst pa spridning av resultat inom projektgruppen men
ocksa till ovrig svensk industri. Varje arbetspaket levererade en presentation som
sammanfattade resultaten och gav en rod trad genom respektive arbetespaket. De
sammanfattade presentationerna spelades dven in som videoforeldsningar med
berittarrost och presentationsbilder. Videoforeldsningarna ér tinkta att underlitta
framtida spridningen av resultat, frdmst till personer som inte har varit delaktiga under
projektets gang. Inom ramen for delprojekt 7 anordnades seminarier hos de tre
fordonsforetag som medverkade 1 projektet.

6. Bidrag till FFI-mal

Bidrag till FFI mal

e  Projektet bidrar till reducerade emissioner av CO, genom att méjliggora hytt- och
karosskonstruktioner med hoghallfasta eller ldtta material. For flera av dessa material
som ultrahoghéllfasta stal och aluminiumlegeringar finns inte idag etablerade
punktsvetsningsmetoder. Genom Spotlight har punktsvetsningsmetodik tagits fram for
dessa léttviktsmaterial.

® Projektet bidrar till forkortade ledtider for tillverkningsberedning genom att utveckla
virtuell beredningsteknik for att forutsdga punktsvetsdiameter och risk for svetssprut.
Genom de nya verifierade metoderna kan snabb virtuell bredning ersitta fysisk provning.

e Projektet bidrar till kostnadsreduktioner genom att ta fram metodik att optimera
utplaceringen av punktsvetsar i en kaross. Med denna typ av teknik kan antalet
punktsvetsar minskas och anpassas till den lastupptagning som krévs lokalt.

¢ Aluminium &r attraktivt fér framtida karosskonstruktion genom ett attraktivt férhallande
mellan vikt och styrka. Ett problem &r dock kostnaden for material och
produktionsprocesser. I detta projekt har vi frimst angripit kostnadsaspekten genom att
studera under vilka betingelser kostnadseffektiv punktsvetsning kan ersétta dagens
fogningsteknik som stansnitning och limning. Genom att visa att punktsvetsning har en
god potential for fogning av aluminium har projektet bidragit till att mojliggora
ytterligare anvidndning av aluminium i framtidens karosser.

e Produktion i Sverige forutsitter ofta en hog automatiseringsgrad och of6rstérande
provning bidrar kraftigt till robusta produktionsresultat. OFP utnyttjas oftast inte idag vid
punktsvetsning utan stickprovsvis fysisk provning anvinds. I projektet har ett stort steg
tagits framat for OFP av punktsvetsning baserat pa termografi. Detta dr en viktig
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forutsittning for framtida kostnadseffektiv karossproduktion med hog
automatiseringsgrad i Sverige.

®  Projektet har alltsa pa bred front angripit fragestéllningar som syftar till att gora
punktsvetsning anpassad till framtida material for littviktskarosser och hytter. Projektet
har dessutom bidragit till att géra punktsvetsning annu mer anpassad foér modern
automatiserad produktion och till kunskapsintensiv konstruktion och beredning baserad
pa avancerade virtuella metoder.

Bidrag till projekt-mal

e WPI1 har uppfyllt de stillda malen att ta fram och verifiera metoder for virtuell beredning
av punktsvetsning med avseende pa punktsvetsstorlek och risk for svetssprut. Detta gjorts
for ett brett spektrum av stél for framtida karosskonstruktion.

e WP2 har inriktats mot punktsvetsning av sk omgjliga kombinationer som kommer bli
viktiga i framtidens karosser. Projektet har uppfyllt mal att kartligga hur fogar mellan
stort antal platar (upp till 5 stycken) i olika tjocklekar kan sammanfogas med
punktsvetsning. Sarskilt har fogar med tunna ytterplatar (ner mot 0.5mm) studerats. Platar
med hallfastheter upp emot 1500MPa har studerats. Gréinserna for nér det dr mojligt att
punktsvetsa har kartlagts och dessa grinser har flyttats genom inforande av innovativ
teknik.

e | WP3 har mdjligheterna att punktsvetsa aluminiumlegeringar under
produktionsférhéllanden kartlagts. Begrinsningar ligger huvudsakligen i nedbrytning av
elektroder och olika metoder att begrinsa eller kompensera denna nedbrytning har
studerats i projektet. Detta gor att punktsvetsning idag framstar som en mycket mer
realiserbar sammanfogningsmetod for aluminiumlegeringar én vid projektets start.

e  WP4 inriktades nagot annorlunda i genomférandet 4n i den ursprungliga projektplanen.
Den ursprungliga idéen var att utprova automatiska formeringsmetoder for
svetselektroder. Istillet valdes att ta fram underlag for hur elektroder bryts ner under
kontrollerade forhallanden i langa svetsserier. De genomforda studierna visar pa
mojligheter att forlinga formeringsintervall och ddrmed reducera kostnader.

e | WP5 har en ny metod for oforstorande provning av punktsvetsar utvecklats namligen
termografi. Metodik har utvecklats @nda fram till en férsta demonstrator for punktsvetsar
i en baklucka. Projektet &r ett viktigt bidrag till realiseringen av en ny teknologi som &r
lamplig att kombinera med automatiserad punktsvetsning.
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e [ WP6 har en ny metodik tagits fram att optimera utplaceringen av punktsvetsar i en
kaross. Metodiken har tillimpats pa en enkel balk d4r man kunnat visa att
punktsvetsmingden kan reduceras vésentligt genom att placera svetsarna bésta stéllen.

e [ WP7 har utbildningsmaterial tagits fram motsvarande de olika delprojekten. Detta har
skett bade som bildspel och som videor. Projektet har genomfért en road-show till de
storre karossfabrikerna i Sverige vid projektets slut och har métts av en mycket positiv
respons av personal som arbetar med punktsvetsning i sin vardag.

7. Spridning och publicering

Kunskaps- och resultatspridning

I projektet har kunskapsspridning till Svenska punktsvetsande foretag haft hogsta
prioritet. Eftersom fordonsindustrin &r ledande nir det giller inférandet av
lattviktskonstruktioner i storserieproduktion baserad pa avancerade material har fokus
legat pa informationsspridning till dessa foretag. Vi anser att vi fatt ett mycket bra
informationsgenomslag genom vara metoder att sprida information pa ett sétt som passar
mottagare som foredrar skrivna rapporter eller populéra videos. Detta arbete har lett till
att flera resultat fran projektet snabbt tagits upp i industrin.

Ett exempel pa detta &r att virtuell beredning av punktsvetsning har inforts i ett foretag,
detta dr ett stort steg framat dér arbetet i Spotlight haft en stor betydelse.

Ett annat exempel dr inforande av innovativa metoder for att punktsvetsa “omojliga
materialkombinationer” som inforts industriellt.

Forutom detta arbete som syftat till att infora nya resultat sa snabbt som majligt i svensk
industri har vdsentliga delar av arbetet publicerats pa internationella konferenser och i
internationella tidskrifter med syftet att skapa kontakter med andra forskningssatsningar
som tillsammans med Spotlight ligger 1 frontlinjen internationellt.

Publikationer

I denna lista redovisas enbart Oppna publikationer vid konferenser eller internationella
tidskrifter

Titel Publiceras Forfattare
Statistical analysis of [IW International Conference on Global
Lo ; . - . ; Oscar Andersson,
variations of resistance spot | Trends in Joining, Cutting and Surfacing
; . . Arne Melander
weld nugget sizes Technology, Chennai, India, 2011.

General regression models | IW International Congress Advances in | Oscar Andersson,
for spot weld sizes Welding Technology & Science for Arne Melander
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Construction, Energy and Transportation

Systems, Antalya, Turkey, 2011.

Verification of the capability AWS Sheet Metal Welding Conference Oscar Andersson,

of resistance spot welding | v\, | /o2 USA. 2012. Arne Melander
simulation

Verification of the capability
of resistance spot welding
simulation

Submitted to Science and Technology of | Oscar Andersson,
Welding and Joining, 2012. Arne Melander

Oscar Andersson,
Arne Melander, Joel
Lundgren, Gert
Larsson

A new method of resistance
spot welding for light-weight | Awaiting publication
design

Statistical Analysis of
Variations in Resistance
Spot Weld Results in
Laboratory and Production
Environment

The 5th Swedish Production Oscar Andersson,
Symposium, Linképing, Sweden, 2012. Arne Melander

8. Slutsatser och fortsatt forskning

Som framgar av beskrivningen ovan har Spotlight projektet varit framgangsrikt och pa de
flesta punkter kunnat uppna de projektmal som stélldes upp vid projektets start. Genom
att bra resultat uppnatts inom industriellt intressanta omraden finns naturligtvis potential
att ytterligare flytta kunskapsfronten framat pa ett sitt som gar att utnyttja industriellt.
Nedan ger vi nagra forslag till fortsatt forskning redovisat per WP:

WP1: De virtuella punktsvetssimuleringsmetoderna har visats beskriva experimentella
resultat mycket bra dd man har tva platar. Nir antalet platar okas sa okar spridningen
mellan simulering och experiment. Orsakerna till detta behdver studeras for att 6ka
triffsdkerheten.

WP2: Ett stort utrymme finns fortfarande att ka midngden ”omdjliga” kombinationer
som gar att punktsvetsa. Av sérskilt intresse dr sadana kombinationer som innehaller
tunna ytplatar och lite grovre UHSS i den inre strukturen. Nya innovativa grepp kan
behovas for att lyckas med dessa utmaningar.

WP3: Spotlight visar att punktsvetsning av aluminiumlegeringar dr industriellt intressant.
Auv stort vérde vore kostnadseffektiva metoder att fa kontrollerad elektrodnedbrytning.
Sadana idéer finns foreslagna internationellt och vore intressant utveckla.

WP4: T Spotlight att framkomit att man ofta kan svetsa i ldngre serier dn vad som dr
vanligt utan att formera elektroderna. I denna observation finns en stor ekonomisk
potential som skulle kunna exploateras om béttre kunskap fanns om mekanismer och
modeller for nedbrytning av elektroder.
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WP5: OFP baserat pa termografi har visat god potential i Spotlight. Ytterligare insatser
behovs dock for att fora in metoden i industriell praktik.

WP6: Optimering av utplacering av punktsvetsar i karosskonstruktioner har visat sig ha
god potential reducera totala antalet svetsar och ddrmed kostnader. Metodik behdver dock
utvecklas vidare for att genomfora denna optimering med avseende pa alla de
anvindningssituationer som &r relevanta. Metodik maste dven demonstreras for fullstora
komponenter och karosser.
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