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Abstract

The automotive industry use in increating quantities higher strength steels for the load bearing structure of
vehicles nowadays, which cause the reduce of the vehicle’s weight. The manufacturer apply these steels where
need higher strength. For production of the less loaded elements of the bodywork enough use sheets which have
got less strenght, cheaper, but good formed. The sheets of the significantly different properties fixed to each
other with differing technology (e.g.: spot welding). The resulting joint and sheets geometrical, mechanical and
grain structure properties may changes during the spot welding technology. Within the TAMOP-4.2.2.A-
11/1/KONV project we are testing how the grain structure and mechanical properties change depending on the
technological parameters of the spot welding operation of DCO1 and DP600 steel sheets. The publication
describe details from this test results.
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Osszefoglalas

Ma mér egyre nagyobb mennyiségben hasznalnak fel nagyobb szilardsagti acélokat a gépjarmiivek teherhordo
szerkezeteihez, amely alkalmazasa a jarmi tomegének csokkentéséhez vezet. Ezeket az acélokat ott kell
alkalmazni, ahol nagyobb szilardsagra van szlkség. A karosszéria kevéshé terhelt elemeinek gyartadsahoz
elegendé a kisebb szilardsagl, olcsobb, de jol alakithaté lemezmindség alkalmazéasa is. A jelentdsen eltérd
tulajdonsagu lemezeket valamilyen egyesitési technoldgiaval (pl.: ponthegesztéssel) rogzitik egymashoz, mely
soran a létrejové varrat €és a lemezek geometriai, szilardsagi és szovetszerkezetbeli tulajdonsagai
megvaltozhatnak. A TAMOP-4.2.2.A-11/1/KONV pélyazat keretében vizsgaltuk a DCO1 kis szakitdszilardsagu
képlékenyen jol alakithaté és a DP600 dudlfazisi acéllemezek ponthegesztése soran bekovetkezd szilardsagi és
szovetszerkezeti tulajdonsagokat. A publikacio ezen vizsgalati eredményekbdl mutat be részleteket.

Kulcsszavak: autéipar, dualfazisu lemezek, ponthegesztés

1. Bevezetés

Az autoipar évtizedek Ota torekszik a fajlagos energiafelhasznalas csokkentésére. A tobb
lehetséges megoldas kozil az egyik az autdé Onsulyanak a csokkentésén keresztil, a
karosszéria lemezek vékonyitdsa. Az egyes karosszériaelemek (utasok) biztonsadganak
megtartdsdhoz azonban biztositani kell a megfeleld szilardsagot, terhelhetéséget,
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energiaeclnyelé képességet, aminek kovetkeztében egyre nagyobb szakitoszilardsagu,
folyashatard anyagok keriilnek Kifejlesztésre és alkalmazasra. Ilyen nagyobb szilardsagu
lemezanyagok a dualfazisa (ferrit + martnzit szévetszerkezetii) acélok, melyek 450-1000
MPa szakitoszilardsdggal rendelkeznek. Ezek a specidlis hokezelési, hengerlési
technologiakkal eldallitott lemezekben Kkialakitott szovetszerkezet (ferrit + martenzit)
biztositja a megfeleld szilardsag mellett a kelld alakithatosagot is. A karosszéria egyes
szerkezeti elemeit tobbek kozott ponthegesztéssel is rogzitik. A hegesztés soran bevitt ho
megvaltoztatja az elézetesen kialakitott szovetszerkezetet, ami a mechanikai tulajdonsagok
megvaltozasat okozza. Kisérleteink soran vizsgaltuk, hogy a DCO1 és a DP 600 dualfazisu
lemezek ponthegesztése soran hogyan alakul a kétés mechanikai tulajdonsaga, illetve milyen
hatasa van a lemezek szdvetszerkezetére.

2. Vizsgalat leirasa, kiindulé paraméterei

Ponthegesztés végzésere a REHM Kft-t6l kaptunk koleson egy NIWAK LNV
1000/75MF/1300-083 tipusu 1 fazisi 1000Hz-es inverteres berendezést. A berendezes
paraméterei szamitogéprol beallithatok, a hegesztés kdzbeni paraméterek valtozasa rogzithetd,
tarolhato.

A hegesztést egy jol alakithatdé DCO1 és egy nagyszilardsagu, DP600-as dualfazisu lemez
egyesitésével végeztik el. A ponthegesztés soran valtoztattuk az aramerdsséget, a hegesztési
1dét, illetve az impulzusok szamat, illetve esetenként az impulzusok kozti id6t is.

A DCO01 és DP600 parositasban a ponthegesztéseket az 1. tablazatban osszefoglalt miiszaki
paraméterekkel végeztik el.

1. tdblazat Ponthegesztés paraméterei

PONTHEGESZTES PARAMETEREI
Paraméterek
Minta (oo |s[mm];

. Anyagparositas
jel s [mm] I p F t imp. (im:kijzti)

[kA] [%] [daN] | [ms] | szam [ms]
4 DC01-DP600 1;1 8 40 200 50 1 0
5 DC01-DP600 1;1 8 40 200 100 1 0
6 DC01-DP600 1;1 8 40 200 150 1 0
7 DC01-DP600 1;1 8 40 200 200 1 0
8 DC01-DP600 1;1 8 40 200 100 2 10
9 DC01-DP600 1;1 8 40 200 50 4 10
10 | DCO1-DP600 1;1 6 40 200 200 1 0
11 | DCO1-DP600 1;1 6 40 200 250 1 0
12 | DCO1-DP600 1;1 6 40 200 200 2 10
13 | DCO1-DP600 1;1 6 40 200 250 2 10

A hegesztés soran tervezett programot (1.a. dbra) és a megvaldsult programot (1.b. &bra) az
1. 4brén mutatjuk be. Mint lathato, csak a hegesztési periddus végére érik el a paraméterek a
beallitott ertékeket.
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1. bra. Beallitott és megvaldsitott paraméterek

3. A kotések szakitdvizsgalata

A ponthegesztett darabokon szakitast végeztink, meghataroztuk a kotéer6t. A
szakitovizsgalat soran felvett er6 — Ut diagramokat a 2. és 3. abrdkon mutatjuk be. A 15. &bran
az 0sszefoglalo tablazatban a mért eredmeényeket adjuk meg.
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2. abra. Szakitévizsgdlat erd — (t diagramjai

Szakitas soran a szakitoerdt a kisebb szilardsaigun DCO1 anyag szilardsaga hatarozta meg.
Minden esetben a kigombolddas a DCO1 anyagbdl tortént. A legnagyobb szakitoerdket a 6 —
12 jelti mintak adtak.

4. A kotések keménységvizsgéalata

A ponthegesztett kotéseket kozepen keresztben elvagtuk, melegbeagyaztuk, csiszoltuk,
poliroztuk. Az igy elokészitett darabokon mikrokeménységmérési eljarassal HVO0,2
keménységeket mértink. A keménysegmérés minden esetben a duélfazisi DP600 anyag
feliiletét6l kiindulva tortént. A mért keménységeket dsszefoglalva a 3. 4bran mutatjuk be. Az
abrabol lathato, hogy a DP600 lemez oldalan a keménység minden esetben felugrik 400 —
450HV0,2 érték kozé, majd a hegesztett pontban 330 — 400HV0,2 kozt valtozik. A DCO1
anyag oldalan a keménység lecsokken 200HV0,2 érték kdzelébe.

5. A kotések makroszkopi és mikroszkopi vizsgalatok

A ponthegesztett kotések keresztmetszetérdl elokészités utan makroszkopi és mikroszkopi
vizsgalatokat végeztiink. A makroszkdpi kepen lathato, hogy a megolvadt pont egyenletesen
helyezkedik el a két kiilonb6z6 mindségli lemezben (5. abra). A kristalyosodas tis szerkezetil.
A mikroszkopi képen lathatd nagyobb nagyitasban a megdmlétt anyag gyors hilése soran
Kialakult szovetszerkezet, amely tlis bénit — martenzites jellegti (6. abra).
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3. dbra. Hegesztett pont keménységének valtozasa 4. dbra. Impulzusok hatasa a varratkeménységre

5. abra. 6 jelii minta ponthegesztésének 6. abra. 13 jelii minta ponthegesztésének
makroszkopi képe mikroszkdpi képe

A 4. abran bemutatjuk az 1 és 2 impulzussal végzett ponthegesztések varratainak
keménysegmérési eredmeényeit. A két impulzussal végzett ponthegesztés esetén a pont
keménysége valamivel nagyobbra adodott, mint az egy impulzus alkalmazésa esetén.
Tovabbi kisérletek szikségesek az impulzusok paramétereinek feltardséra, pl. impulzosok
kozti 1d6 nagysagara, hogy a hegesztési pont keménysége kedvezden alakuljon [1].

6. Osszefoglald

A cikkben bemutattuk két eltéré tulajdonsagi lemez ponthegesztését. Megallapitottuk
méréseinkkel, hogy a hegesztési pont, illetve a h6hatas dvezet a DP600 lemez felél nagyobb
keménységii. Tovabbi farasztovizsgalatok végzésével szeretnénk meghatérozni ennek a
kifaradasi pontra gyakorolt hatasat.
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A publikacioban ismertetett kutatdmunka a TAMOP-4.2.2.A-11/1/KONV-2012-0029 jelii projekt
részeként — az Uj Széchenyi Terv keretében — az Eurdpai Uni6 tdmogatasaval val6sult meg.

Irodalom

[1] Dr. Balogh Andras — Prém LaszI0: Ferrit — martensites (DP) acél vekonylemezek ellenallas-
ponthegesztése, GEP LXIV. évfolyam 2013/8. szam , p13-17.

224



	JUHÁSZ Krisztina(1), VÉGVÁRI Ferenc(2)
	(1) Kész Ipari Gyártó Kft. Magyarország, 6000 Kecskemét, Izsáki út 6.; Telefon: +36 20 3539832; E-mail: juszti78@gmail.com
	(2) Kecskeméti Főiskola GAMF Kar Anyagtechnológia Tanszék, Magyarország, 6000, Kecskemét, Izsáki út, 10; Telefon: +36-76-516 373, E-mail: vegvari.ferenc@gamf.kefo.hu
	Abstract
	Összefoglalás
	1. Bevezetés
	2. Vizsgálat leírása, kiinduló paraméterei
	3. A kötések szakítóvizsgálata
	4. A kötések keménységvizsgálata
	5. A kötések makroszkópi és mikroszkópi vizsgálatok
	6. Összefoglaló
	Köszönetnyilvánítás
	Irodalom





