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Abstract

The automotive industry pursue reduced of the specific enery consumption since decades. One of the several
options is the reducing of the weight of the car with thinner bodywork sheets. But the thinner bodywork
elements need a suitable strength, so it develops and use material with increasing tensile and yield strength.
Often the base sheet is dual phase (DP) steel (ferrite + martensite structures), which has got high strength (450-
1000 MPa). These sheets made by special heat treatment and rolling technologies. Some of structural elements
fixed with different technologies (e.g.: stud welding and bead welding) onto the bodywork. The heat of the
welding changing the original grain structure, which cause of change of the mechanical properties. Our research
work we are testing how develops the joint after stud welding with different technological parameters on DP 800
dual phases sheet steel, what effect have to the sheet’s structure and the joint’s mechnical properties. After
welding we examine the binding energy, formation and hardness of welded joints. We describe our research
work results within the TAMOP-4.2.2.A-11/1/KONV project.

Keywords: automotive industry, dual phases steel sheet, stud welding, changes of structures and
properties of welded joint.

Osszefoglalas

Az autdipar évtizedek ota torekszik a fajlagos energiafelhasznalas csokkentésére. A tobb lehetséges megoldas
kozll az egyik az auté onsulyanak csokkentése vékonyabb karosszéria lemezek alkalmazasaval. A vékony
karosszériaelemek biztonsaganak megtartasahoz azonban biztositani kell a megfelel6 szilardsagot, aminek
kdvetkeztében egyre nagyobb szakitdszilardsagu, folydshatar( anyagok kerllnek kifejlesztésre és alkalmazésra.
Gyakran a lemezanyagok dudlfazist (ferrit + martenzit szovetszerkezetii) acélok, melyek 450-1000 MPa
szakitoszilardsaggal rendelkeznek. Ezek specialis hokezelési, hengerlési technologiakkal eléallitott lemezek. A
karosszeriara az egyes szerkezeti elemeket kiilonb6z6 eljarasokkal (pl.: csap-, és dudorhegesztéssel) rogzitik. A
hegesztés soran bevitt hd megvaltoztatja az eredeti szOvetszerkezetet, ami a mechanikai tulajdonsagok
megvaltozasat okozza. Kisérleteink soran azt vizsgaltuk, hogy a DP 800 dualfazisu lemezre kiillonbdzd
paraméterekkel hegesztett csapok kotése hogyan alakul ki, milyen hatdsa van a lemez szdvetszerkezetére és a
kotés mechanikai tulajdonsagaira. Hegesztés utan vizsgaltuk a kotderdt, a kotés kialakulasat, a hegesztett pont
keménységét. A munkankat a TAMOP-4.2.2.A-11/1/KONV palyazat keretében végeztiik.

Kulcsszavak: dudlfazist lemez, csaphegesztés.
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1. A vizsgalat elve

A Kisérleteinknél dudalfazisu DP 800 tipust lemez probadarabokra St 37 (4.8) anyagu, M6
méretli csapokat hegesztettiink fel kondenzator kisiiléses csiicsgyujtasos csaphegesztési
technoldgiaval. A lemez és a csap bevizsgalt kémiai 6sszetétele az 1. tAblazatban lathato.

1. tAblazat. A kisérleti darabok kémiai 6sszetétele

Megnevezés | C Si Mn P S Cr Al Cu Nb Ti B N
Csap 0,052 | 0,0495| 0,384 | 0,0146| 0,0086| 0,0503| 0,0275| 0,0879| <0,001| 0,0012| 0,0003 | <0,005
DP800 0,120| 0,198| 1,43| 0,0198| 0,0026 | 0,0268 | 0,0374| 0,0050| 0,0170| 0,0012 | <0,0003 | <0,005

A hegesztést Soyer BMS-8N tipusu berendezéssel veégeztiik, szimmetrikus
aramcsatlakozassal, a magneses fuvohatas csokkentése érdekében (1. abra).

1. &bra. A csaphegeszsd berendezés és az &ramcsatlakozas

A vizsgalatok soran a toltéfesziiltséget 20 voltonként 1éptettiik az aramforras altal
biztositott 100 és 200 V tartomanyon beldl.

2. A kiindulé anyagok szovetszerkezete

A dudlfazist lemezek eldéllitasandl a hengerlés utdni megfeleld, szabalyozott
hémérsékletr6l torténd hiitéssel biztositjak a ferrit-martenzites szovetszerkezet kialakulasat
(2.4bra).

A lemez és a csap kiindulo szovetszerkezetéenek mikroszkopi képe a 3. abrén talalhato. A
felvételeken jol latszik, hogy a lemez szdvetszerkezete kétfazisu, és lényegesen kisebb
szemcsenagysagu, mint a gyakorlatilag tisztan ferrites csapé.
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2. abra. A dualfazis kialakitasanak elve

DP 800 lemez St 37 csap

3. dbra: A lemez és csap szbvetszerkezete

3. A kotések vizsgélata

Az Osszehegesztett probakat szakitovizsgalatnak és (a csap kozépvonalan &tmend
metszetben) kis terhelderejii keménységvizsgalatnak (HV 0,2) vetettiik ala. A szakitovizsgalat
eredmenyei diagramban 6sszefoglalva a 4. 4bran, mig egy jellegzetes keménység lefutéas az 5.
abran lathaté. A szakitdvizsgalat utani probatestek a 6. abran lathatok, a varrat
keménysegvizsgalatara pedig a 7. 4bra mutat egy képet.
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4. abra. A szakitéerd valtozdsa 5. bra. A kotés keménységének alakulasa

6. dbra. A szakitas utani probatestek 7. bra. A kotés keménységvizsgalata

4. Osszefoglald

A kisérletek alapjan a kovetkezoket allapithatjuk meg:
1. DP 800-as lemez csaphegesztésénél biztonsagosan elérheté olyan kotéerd, ami
meghaladja az alkalmazott csap szakitderejét;

2. ahohatasovezetben a szovetszerkezet megvaltozik, jelentds felkeményedés 1ép fel;
kis toltéfesziiltség esetén (100 V) a lemez a héhatasdvezet mentén kiszakad;

4. nagy toltofesziiltségnél a csavar szakitoereje cSOkken; ennek valdszinii oka a
mangorolt csavar lagyulasa lehet,

5. ajavasolt toltéfesziiltség 120-160 V.
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