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Klincs kotések mindségi kérdései
Quality questions of clinch joint
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Absztrakt. Ebben a cikkben a klincseléssel készitett kotések mindségi kérdéseit vizsgdljuk. A gydrtds volumene miatt
sziikséges egyrészt magdt a gydrtdsi folyamatot is ellendrizni, mdsrészt a kész kotést is. A kiilénb6zé gydrtok dltal
kindlt megolddsokat fogjuk réviden dttekinteni 1-1 példdn keresztiil bemutatva fontossdgukat.

Abstract. This article deals with the quality of the clinch joints. Due to the volume of the production there is a need
for the inspection of the joints and the monitoring of the joining process. Different producers give solutions for the
inspection and monitoring and these solutions will be introduce through 1-1 example their importance.

Bevezetés

A Klincselés a jarmiiiparban egyre terjedd kotéstechnoldgia. Az utébbi néhany évtizedben szamos
kutatas foglalkozott a kotés behatdbb vizsgalataval, igy annak végeselemes modellezésével, kisérleti
uton torténé vizsgalataval, optimalasaval [1-5]. Azonban a Kkotés mindségének vizsgalatara
vonatkozo6an meglehet6sen kevés irodalmat taldlni [6]. Az elérhet6 ismeretek pedig f6ként a gyarték
ajanlasai alapjan lelhet6ek fel [6,8-9]. Ebben a cikkben ezeket foglaljuk ossze roviden. A klincselés,
mint technoldgia vékonylemezek kozotti oldhatatlan kotés képlékeny alakitassal torténd folyamata.
Ennek végeredménye a klincs kotés. Rokontechnolégiaként kezelheté a ponthegesztés vagy
szegecselés. AlapvetGen a lemezek egy specialis matricdban egymasba nyomddnak a terhelést végz6
bélyeg hatdsara [1-6]. A kotés és annak fontosabb méretei az dbran lathatéak (1. dbra). A gépek
tonkremenetelét, amihez példaul a kopas vagy torés jarulhat hozza a folyamatos allapotfeliigyelettel
nyomon lehet kovetni. A gyartok 100000 kotést kovet6en javasoljak a szerszamok cseréjét [6].
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1. dbra: Kétés keresztmetszete és fobb méretei (sajdt dbra)

A kotés jésaganak meghatdrozasara tobb moddszer ismeretes. A mindsitésre a ponthegesztéshez
hasonléan elvégezhetd roncsoldsos vizsgalatok allnak rendelkezésre, de itt ezt nem targyaljuk
részleteiben. Szamos tanulmdany foglalkozik a kotések statikus illetve dinamikus szildrdsaganak
meghatarozasaval [1,4], azonban ezek roncsolasos vizsgalatok, tehat a kérdéses terméken nem
megoldhat6 az elvégzésiik. A roncsolasos vizsgalatok mellett viszont szilikségszertien kell lennie olyan
megoldasoknak, amelyek a kotés josaganak becslésére alkalmasak, illetve bizonyos el6irasoknak
képesek eleget tenni. A klincs kotés legfébb paraméteri konnyedén mérhet6ek, illetve gyartas soran a
nyomoeré-elmozdulas diagramok regisztralhatéak.

1. Gyartas kozbeni allapotfeliigyelet

A gyartas soran gyakran nem Kkivitelezhet6, hogy minden darabot, minden egyes kotést kiilon-kiilon
vizsgaljunk. Mivel a klincselés f6ként autdipari alkalmazas, ahol az automatizalas és robotizalas magas
fokon all, ugy sziikséges a kotések gyartas kozbeni feliigyelete. Erre alkalmas megoldas a klincseld
szerszam altal kifejtett erd és a szerszam elmozdulas diagramjat mérni. Ezt a megoldast szamos gyarto
a gépeikhez, mint online feliigyeleti rendszert kinalja [6,8]. Mivel sok esetben adott anyagpar és
lemezvastagsagpar esetére késziilnek a gépek, ismertek a roncsolasos anyagvizsgalatokkal
megallapitott értékek eléréséhez sziikséges paraméterek, ugymint a fenékvastagsag, alametszés,
nyakvastagsag vagy dudor méret. Ezekhez a paraméterekhez a gyarték ismerik a terhelés-elmozdulas
gorbéket és egy adott megbizhat6sagi szint mellett, ahol a kotés szilardsaga nem csokken egy adott
minimum hatar al, és egyben nem éri el a tonkremenetelhez sziikséges mértéket (sem az anyagok
nem szakadnak el, sem pedig a szerszam nem karosodik) sem, kijeldlnek egy savot. Ami ezen a savon
beliil késziil kotés, az elfogadhatdnak tekinthetd [7]. Mivel a gyartas soran a szerszam ohatatlanul is
kopik, elrepedhet vagy valamely alkatrésze meghibasodast szenvedhet el, fel kell késziilni ezekre a
helyzetekre is. A Kklincsel§ szerszamokra haté maximalis, tehat még azok tonkremenetele nélkiil
alkalmazott terhel6 erd ismeretében egy felsé hatar konnyedén definidlhat6, amellyel kivédhetiink
bizonyos elére nem lathat6 meghibasodasokat, karosodasokat. Ugyanigy a minimalis, tehat a még
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megfelel6 kotés 1étrejottéhez sziikséges terheld eréhoz is ki lehet jelolni egy értéket, ezzel biztositva a
szlikséges alametszést a kotésben. A szerszamban bekovetkezett valtozasoknak erre az erd-
elmozdulas diagramra van hatésa, tehat folyamatosan lehet becsiilni annak élettartamat. Egy esetleges
szerszamtorés példaul jelentkezhet alacsonyabb erd igénnyel, ezt pedig a rendszer képes jelezni a
megfelel6 helyen. De varatlan hiba lehet a nem megfelel6 anyagparok hasznalata is, amelyek hatassal
vannak a gorbére. Mivel akar toréshez is vezethet a hibas anyagpar hasznalata, célszerd a monitoring
rendszerek alkalmazasa a gyartasban. Ezen feliil a rendszerek képesek arra, hogy a lemezek vagy a
gépbe helyezett bélyeg hosszdra vonatkozéan jelezzék a felligyelettel foglalkoz6 személyzetnek a
felmeriil6 probléma lehetséges okat, okait. Példaként az alabbi abrak (2. és 3. dbra) hozhatoak fel,
amely a fent emlitetteket is jelzi. A 2. dbran a ,2.”-vel jeldlt zold gorbe az elfogadhaté kotés
referencidja, mig az azt alulrol és feliilr6l hatarol6 piros gorbék a megfeleldségi tartomanyt jel6lik ki.
Az ,1.”-gyel jelolt zold gorbe a hibas anyagpart jeloli, a ,3.”-mal jelolt pedig a torétt matricat. A 3. bran
k6zos diagramon abrazoltdk az eltérd anyagok kotésekor mérhet6 gorbéket (itt referenciaként a
DCO04-es anyagok kotését vették, mig a H 340 jeld acél kotése nagyobb er6igénnyel rendelkezik).
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2. dbra: Meghibdsoddsi okok [1] 3. dbra: Referencidtdl eltéré anyagok klincselése [2]

2. Gyartdas utani vizsgalati lehetdségek

A gyartast kovetden, a mar elkészilt kotéseket tobbféle modon ellendrizhetjiik. A legegyszeriibb és
legkézenfekvébb megoldasok a ,GO - NO GO” elvii ellenérzés és a fenékvastagsag mérése illetve a
szemrevételezés utjan kiszlirhetd hibak keresése.

2.1. A, GO - NO GO” moddszer alkalmazasa klincs kotéseknél

A ,GO - NO GO” mddszernek a lényege, hogy adott kotéshez adott méretli dudor tartozik. Két féle
szerszam sziikkséges (4. abra) a mérés elvégzéséhez, egy legkisebb és egy legnagyobb még
megfelel6séget biztositd. Az ellendrzést végz6 a szerszamok egymadas utani vizsgalataval tud dontést
hozni a klincs kotést illetéen. Az abran lathaté a vizsgalati eljaras. A ,,GO” oldalon az felel meg, amelyik
a szerszam villai kozé befér, ugyanigy a ,NO GO” oldalon is. Ha mindkét oldalon megfeleléséget
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tapasztalunk, akkor j6 eséllyel megfelel6 a kotésiink. Enne magyarazata, hogy valdsziniileg kedvezd

modon folyt az anyag a matricaba radidlis iranyban [9].

Max Go
MAX. MAX. MIN.
(GO) (GO) (NO GO)
No Go O
Min
4. dbra: Méré eszkéz: Go - No GO [9] 5. dbra: Mérés menete [9]

2.2. A fenékvastagsag ellen6rzése

A kotés masik 1ényeges, és roncsolds nélkiill mérheté paramétere az alakitast kévetéen a maradd
fenékvastagsag (az 1. abran tg méret). A fenékvastagsag marado értéke egyrészt megmutatja, hogy a
tervezetthez képest milyen mértékben rugoéztak vissza a kotésben résztvevé lemezek, masrészt
Osszefliggés van az aldmetszés és a fenékvastagsag, nyakvastagsag kozott. Utébbi két paraméter a
lemezek szétvagasa utan valna lathatéva, tehat nem alkalmasak a mindsitésre, azonban a mért
fenékvastagsagbodl lehet kovetkezetni azok értékeire, illetve ez altal a kotés varhaté szilardsagara is. A
fenékvastagsag és a kotés dinamikus szilardsaga kozott fennalld osszefiiggést DP600-as acélok esetére
korabbi tanulmanyokban mar vizsgaltuk [10-11]. A fenékvastagsagot viszonylag kdnnyen lehet mérni,
ezért a gyartaskozi vagy végellendrzésekkor praktikus médja a kotés josaganak becslésére (6. abra).

6. dbra: Fenékvastagsdg mérésének egyik lehetséges mddja [3]

2.3. Kotések szemrevételezés utjan torténd ellendrzése

Mérések soran a szemrevételezés elengedhetetlen kiegészitése a fent emlitett méodszereknek. A
gyartok a 100%-os szemrevételezést ajanljak. A lemezek az alakitas soran repedhetnek. Az alabbi
példan aluminium (Al6065-T6) lemezek kozott 1étesitett kotés tonkremenetele lathat6. Ez a hiba az
aluminium T1-es allapotdban nem kovetkezik be. Szamos egyéb hiba is el6fordulhat, igy aszimmetria,

nem megfeleld alaku dudor, stb.
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7. dbra: Repedések a kétésben [sajdt dbra)

A szemrevételezés soran, a bélyegoldali lemezen a benyomddas alakjat és annak kornyezetét kell
figyelni, hogy létrejott vagy sem, vannak-e repedések. A matrica oldalon pedig érdemes a
szimmetrikussagot vizsgalni. A repedések nem megengedhetéek [9].

3. Osszefoglalds

A bemutatott eljarasok segitségével biztosithaté a kotések megfelelGsége és a gépek feliigyelete is.
Csokkentve a hibak szamat csokkenthetd a selejtkoltség, ami a gyartok egyik 6 célkitlizése. Mivel a
klincselés jol robotizalhaté a gyartas sordn szamos mérést mar a gyartds sordn el lehet végeztetni
gépekkel is. A gépek feliigyelete 1ényeges kérdés, ugyanis egyrészt termeléskieséshez vezet egy
meghibasodas, példaul torésbdl szarmazodan, masrészt a gép cseréjének a koltsége is tetemes Osszeg
lehet.
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