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)
ALY @

<\
 S—
D

SWAT

@)
OOOO

D

8

Dyplomant: inz. Jakub KLIMCZEWSKI  Promotor: dr inz. Krzysztof GRZELAK

Ocena jakosci potgczen spawanych z zastosowaniem narzedzi inzynierii odwrotnej
Cel pracy

Okreslenie mozliwosci zastosowania narzedzi inzynierii odwrotnej do oceny jakosci potgczen spawanych. Analiza obejmowata odtworzenie
geometrii spoin w procesie skanowania 3D oraz wskazanie niezgodnosci spawalniczych, ktére mogg wptywac na wytrzymatosc i poprawnosc
wykonania ztgcza. Otrzymane wyniki zostaty porownane zwymaganiami norm technicznych, co pozwolito okreslic zgodnos¢c wykonania oraz poziom
jakoscibadanych potgczen.

I h k Poz. krzywej: 105 mm [mm]
We c ec = Nominalny Rzeczywisty | Odch. Kontrola .

s03 | r2r o eis 05 b
Weld Check to aplikacja dostepna w oprogramowaniu ZEISS Poz. krzywel: 115 mm I§3gg
INSPECT, stuzgca do cyfrowej kontroli geometrii spoin na podstawie : RALK ";: ':mw: ggegiisw I 150
danych ze skanowania 3D. Narzedzie pozwala na automatyczng +1.47 : i roz. {:w:i:m;:w — 63
analize niezgodnosci spawalniczych zgodnie z wymaganiami normy s " I ror .grl;:w.j}?'?ss — — )
PN-EN ISO 5817 (poziomy jakosci B/C/D), wspierajgc jednoznaczng f T o< | ¢ I IR IR S -
i powtarzalng ocene jakosci. —L S " I
Program generuje czytelng sygnalizacje spetnienia kryteriéw oraz " e A b
umozliwia tworzenie raportow obejmujacych wszystkie analizowane R . ey, E
charakterystyki. Dzieki temu proces kontroli jest zautomatyzowany, Az o

udokumentowany itatwy do porownania w produkcji seryjnej. /J 220
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" * 7 x Rys. 3. Widok serii przekrojow spoiny pachwinowej z oceng parametru 503, nadmierna wypuktos¢
. . Poz. krzywej: 75 mm
Nazwa | Spoina pachwinowa i ch Nominalny Rzeczywisty Odch. Kontrola
505-2 +100.0 +91.6 -8.4 B
505-1 +100.0 +106.2| +6.2 | I
Dane Zrodlowe :
Poz. krzywej: 85 mm
Krzywa P i Spoina pachwinowa - == Nominalny Rzeczywisty Odch. Kontrola
505-2 +100.0 +89.7| -10.3
505-1 +100.0 +110.2 +10.2 B
Parametry Poz. krzywej: 95 mm
=) Nominalny Rzeczywisty Odch. Kontrola
Odlegtosc¢ przekrojow 10.000 mm - 505-2 +100.0 +66.6 -33.4 B
505-1 +100.0 +106.0 +6.0 B
Promien 6.000 mm i Poz. krzywej: 105 mm
== Nominalny Rzeczywisty Odch. Kontrola
505-2 +100.0 +76.8 -23.2 B
Parametry eksperckie M

/| -105.95 © 505-1 +100.0 +119.8 +19.8 | B
Z -119.84° -

©,

() Rzutuj punkty na powierzchnie teoretyczna

. Krzywa | M

4 p

(J Uzyj statej odlegloéci punktéw  0.020

Element wynikowy bedzie typu "Przekrdj".
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Rys. 1. Widok okna tworzenia przekrojow spoiny w oprogramowaniu Weld Check

.

Rys. 4. Widok wartosci kagtow brzegow spoiny pachwinowej w kolejnych przekrojach z oceng
parametrow 505-1 i 505-2, niewtasciwy kat brzegu spoiny

Whnioski koncowe

Poz. krzywej: 40 mm poziom B
=] Nominalny ' Rzeczywisty | Odch. | Kontrola
505-1 +110.0 +101.0 -9.0 B

Poz. krzywej: 20 mm poziom B
[=7] Nominalny | Rzeczywisty Odch. | Kontrola

Poz. krzywej: 60 mm poziom B

505-1 +110.0 +109.7 | -0.3 W Mominalny | Rzeczywisty = Odch. Kontrola . . . . Vé o I .
o5 "iod ek s B 1. Zastosowanie skanowania 3D ianalizy chmury punktow umozliwia

Poz. krzyweij: 10 mm poziom B
oa Nominalny  Rzeczywisty | Odch. Kontrola
505-1 +110.0 +97.0| -13.0 B
505-2 +110.0 +101.8 -g.2

ocene jakosci spoin na podstawie geometrii 3D oraz odniesienie

Poz. krzywej: 70 mm poziom B
=] Nominalny  Rzeczywisty Odch. | Kontrola
505-1 +110.0 +101.5 -8.5 B

052 __10.0 +1062| 35/ wynikow do poziomow jakosciwg PN-EN ISO 5817.
2. Metoda cyfrowa skraca czas kontroli oraz usprawnia raportowanie

Poz. krzyweij: 10 mm poziom C
o Nominalny | Rzeczywisty Odch.  Kontrola
505-1 +100.0 +97.0| -3.0 B

B Spoina 1

ilarchiwizacje danych pomiarowych. Umozliwia takze oceng

Poz. krzyweij: 30 mm poziom C

5;;3 Nnminflgr% Rzeczyw_i;lté O(:i(i:h; KUHE.I: Prenje spelnione 38 %
el |_sloon] linsluassimet o ., R : parametrow niedostepnych dla prostych przyrzgdow warsztatowych.
T 05 ] BT = _ ‘ | . y Przekroje spetnione 88 % . . N . . . .
R e e I N - W spains 3. Wykorzystanie aplikacji Weld Check umozliwia analize spoiny na
T T T YE O R R Vi podstawie duzej liczby przekrojow uzyskanych poprzez ich
5012-2 +0.3 0.1 -0.4 —a 505-1 +100.0 +101.5 +1.5 |8 . . e oo .
) s o Y - N XY B - = zageszczenie, co pozwala na doktadniejszg ocene geometrii spoiny.
5012-2 +0.3 +0.0 -0.3 —a
5214 +1.5 +0.8 -0.7 = . o ’ .
so5-2 |_+io00] +1062[ vs2(m Przy zastosowaniu metod manualnych wykonanie poréwnywalne;

Rys. 2. Widok wynikdw pomiardow spoiny pachwinowej dla poziomow jakosci B, Ci D wg PN-EN ISO 5817 . c s . . e
Y d P POy P Jeap J ° liczby przekrojow jest w praktyce niemozliwe.
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