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1 Sammenfatning

Det gadder for d fixturkongtruktion, a de amerikanske betegnelser "Jg’ og "Fixture’ bruges i
flaang. Fadles for dem begge er, a de dakker over "ophaang” dler "fiksering”, og derfor har samme

betydning.
| denne rapport begraaser vi ostil at bruge den danske betegnelse "fikstur”.

Et fikdurs funktion er a lette opsamlingen a enkdtdele, til starre enheder, herunder ogsa
svgsesamlinger, samt a fastholde dem i tilstrakkdig ngjagtig podtion under svgsning. Delene kan
vage devist dler komplet svgistei fiksturet, eller maske kun haditesvejst for evt. montagesvesning.

Brug a fikstur giver dtid en god samlingstolerance i det fagdige produkt, og betyder ogsy, a
kvditetssamlinger kan udferes til en lav kodpris og er dtid en forudssdning ved automatiseret

svening.

Normalt anvendes fiksturer ud fra 3 formd:
Montage fiksturer
Svese fiksturer
Svese fiksturer for automat-/robotsvejsninger

| denne rapport vil vi mere specifikt beskadtige os med svese fiksturer for automatsvejsninger.
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2 Anvendelse og design af fiksturer

Der findes kun fa kommercidle standard fiksturer, men mange lette og svege "clamps’ enheder er
tilgengdige. Disse fiksurer kan indbygges i specidle fiksurer for bl.a Storproduktion, eler i
justerbare og fleksible fiksturer, der nemt kan omdtille til mindre produktion ogsa.

Det mest dminddige e dog, a virksomhedens egne folk designer og bygger fiksturer tilpasset
deres egen specidiserede produktion.

Et produktions fikstur bar som minimum generelt designes ud fra fagende ensker:

Svgsefugen ska vegetilgeangdig i fiksuret.

Fiksturet skal vaae mere stiv i Sn kongtruktion end samlingen.

Fasthol del ses aggregater sasom clamps, bolte m.m. skal vaare beskyttet imod svejsesprait.

Fikduret skd ftillade samling a enheden med & minimum & midetidige hedtninger, som er
gynlige efter svgisning.

Arbgjdsstykker skd vaae let at fjerne efter at svgsningen er afduttet og komplet.

Sikre ensartet varmeefledning.

Ved svgsning i duminium er behovet for brug a fiksurer mere udpraget end f.eks. i forhold til
dmindelig $d. Det skyldes bl.a det faktum, a aduminiumets fysiske egenskeber genererer en starre
vameudoredelse, og defor & sarre omréde der fyssk bliver berart af en, gennem svesning
genereret, varmebehandling. Deformationsgraden bliver derved starre end ved de fleste andre
meterider.

Ved kondgruktion af fiksturer for aduminium ma der i langt hgere grad, end tilfaddet er ved
stdtyper, tages hensyn til fiksurets varmeafledende egenskaber, pa grund a aduminiummaeridets
meget hge vamdedningsevne. Varmetranamisson gennem fiksurets enkdtdde har i langt hgjere
grad indvirkning pa de termiske forhold omkring svejsestedet. Det er defor vigtigt at der skabes
velddfineret og fremfor dt ensatet vamedfledning til fiksuret for & opnd reproducerbare
svejseresultater.

Dette forsag hovedmd har veset a komme et skridt videre, end dlerede kendt viden med
eksgterende fiksturer.

Erfaringernei denne rapport er uddraget gennem en forsagsrakke ved plasmasve sning.
Forsagene har primeat haft til opgave & udlede erfaringer ved anvenddse af kdede fiksturer ved
denne svgjsemetode.

Eftersom plasmasvegisning primaat er en mekaniseret proces, e forsagene udfart pd en langsams
automat, og efterfalgende krydschecket med andoge tests udfert med traditiond fiksturer.

Formdet har vaget a identificere hvilke temperaturer var de mest optimale i grundmaeriaet, under
svgsningen, for a Skre ensartethed | svgsesammen, og herunder primeat a Skre et sabilt key
hole.

Fiksturet blev opbygget af to ens sektioner med vandkdet underskinne og pneumetiske klemfingre
med mulighed for a inddille afganden mdlem de to sektioner. Vandcirkulationen skete gennem e
kombineret kdevameanlasy sdedes a vandtemperaturen kunne holdes kongant. Se fig.: 1
Svejseforsagene blev udfart med plasmasvejsepisolen monteret pa en linesar faring langs fiksturet.
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Figur.: 1 Vandkglet svejsefikstur til ssumpsgmme

Der blev udfart mange forsag med forskellige vandtemperaturer samt forskellig afstand fra
svejsesam til malepunkt for tempeartur.

Generelt opnaedes de bedste resultater med en fiksturtemperatur pa 20° C i umiddebar negrhed af
HAZ.

Under normae omstaadigheder vil temperaturen i materidet stige voldsomt i.f.t.
inititemperaturen, hvorved den skrabelige balance, der findes key holet, udsadtes for en termisk
belastning. Dette har indflydelse pa spaandingen i plasmabuen, og der vil vagre en potentie risiko
for at key holet kolapser, hvilket ofte ses et stykke vej inde i svejseforl gbet.

Med fastholdelse af en materidetemperatur meget lig omgivel sestemperaturen i et
standardvagrksted, opndedes der en utrolig stabil key hole, ligesom den formodede gramnsei
pladetykkelse blev rokket.
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Figur.: 2 Plasma Keyhole svgisning i 8mm plade

Tabel 1: Testvaardier for 8 mm materiale

| Materidetype.: 6063 |

Test| Mat.tyk | Samtype | Beskytt. | Plasmag | Pulsstr | Frekven |Ballan |Positiv | Fremf.has | Tilsats | Tradhas
nr | kelse gas as 2m S ce Halvbgl |tighed Dim tighed
cm L/min L/min Amp | Hz % ge % Cm/min Zdmm | Cm/min
1 8 Keyhole 1518 10x0,3 132 50 60 114 20 12 100

De udfarte forseg med key hole i 8 mm plade viste gode takte og en meget stabil fastholdese af key
holet. Som tidligere neavnt var hovedformdet ikke a optimere for en hgi svejsehagtighed, men
alene at afgraanse processens ydergraanser.

Andoge forsag er blevet udfart i h.hv. 10 mm og 12 mm pladetykkelse, men resultatet blev ikke
saalig godt, men levner dog dligevedl hdb for ydeligere flytning af maximumgraase for key hole
svgsning
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3 Testresultater

Tabel 1. Testveerdier i forskellige materialetyper

Materialetype.: 5083

Test| Mat.tyk | Samtype | Beskytt. | Plasmag | Pulsstr | Frekven |Ballan |Positiv | Fremf.has | Tilsats | Tradhas

nr | kelse gas as om S ce Halvbal |tighed Dim tighed
cm L/min L/min Amp | Hz % ge % Cm/min Zdmm | Cm/min

1 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 70 110 20 12 100

2 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 70 110 25 12 100

3 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 70 110 30 12 100

4 5 Keyhole [15-18 10x03  [120 50 60 110 30 12 100

5 5 Keyhole [15-18 10x03  [120 50 50 110 35 12 100

6 5 Keyhole [15-18 10x03  [120 50 50 110 35 12 100

| Materialetype.: 5754

Test| Mat.tyk | Samtype | Beskytt. | Plasmag | Pulsstr | Frekven |Ballan | Positiv | Fremf.has | Tilsats | Tradhasti

nr | kelse gas as om S ce Halvbgl |tighed Dim ghed
cm L/min L/min Amp | Hz % ge % Cm/min Zgmm | Cm/min

1 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 50 70 110 20 1,2 100

2 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 50 70 100 20 1,2 100

3 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 50 70 110 20 1,2 100

4 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 50 60 110 20 1,2 100

5 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 50 80 110 20 1,2 100

6 5 Keyhole |1518 10x0,3 110 40 70 110 20 12 100

| Materialetype.: 6063

Test| Mat.tyk | Samtype | Beskytt. | Plasmag | Pulsstr | Frekven |Ballan | Positiv | Fremf.has | Tilsats | Tradhasti

nr | kelse gas as om S ce Halvbgl |tighed Dim ghed
cm L/min L/min Amp | Hz % ge % Cm/min gmm | Cm/min

1 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 60 150 20 12 100

2 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 70 150 20 12 100

3 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 80 150 20 12 100

4 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 40 70 150 20 12 100

5 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 60 70 150 20 12 100

6 5 Keyhole [15-18 10x03 [110 50 70 130 20 12 100

7 5 Keyhole | 1518 10x0,3 110 50 70 170 20 12 100

Generdt har der ved ovenstéende forsag vaaret anvendt falgende parametre:

Afgand dysetil eektrode: 4.3 mm

Afgand dysetil emne: 6,0 mm
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4 Konklusion

Hovedkonklusionen af forsagene er at det er meget vigtigt at varmesfledningen fra smeltezonen er
ensartet for at opna reproducerbare resultatet.

Dette opnas ved overholdelse af disse 3 forhold:

1. Kongant afstand til varmeafledende fiksturkomponenter.

2. Kongant temperatur af disse.

3. Ensartet termisk kontakt mellem sveseemne og fikstur.

Fig.: 3akey holei 5083 serie Fig.: 3b Tveersnit af semform i 5083 serie

Fig.: 3d Tvaersnit af samform i 5754 serie

Fig.:3e Key holei 6063 serie Fig.: 3f Tvaersnit af semform i 5754 serie
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Der er i omstdende tests lagt vaagt pa at udfere disse med et fadles datasad, for dle svejsepreverne,
sdedes a en direkte sammenligning af samprofil kunne udfares.

Alle sveisepraverne er udfart med I-fugei 5 mm plade.

K gletemperaturen er blevet holdt pa 20°C for ale 3 svejseprover.

Svg sedata findes under test nr. 11 hver materideserie

De udfarte test viser, a der e en forholdsvis stor forskel i resultatet, de enkelte materidetyper
imellem, hvilket bedst ses pa bredden af genneml gbet.

Det har vig 9g a vage temmeig svaat a lave bredden af rodgennemigbet ret meget smdlere end
sve indgangshullet for key holet. D.v.s a forskelen i sambredden ikke er voldsom stor om den
males pa overfladen dler pa undersiden.

Bedste resultat opndedes pa 5754 sarien, som har det smaleste gennemlgb kobineret med den mest
glatte overflade pa oversiden af svejsningen.

Det har ikke vaae muligt a undersage hvorvidt disse forhold skyldes a maksmumgraansen nés far
pa denne serie, end ved de evrige, sdedes a der sker en vis indsnaarring i udigbshullet, og derved
ogsa et smallere gennemigb.

En verificaring a denne antagese vil kraare en meget lang forsaggakke, hvilket ikke er muligt
indenfor dette projekt.

Det er dog vores hdt klae opfatedse, & med de syringsmuligheder der findes pad det mest
avancerede plasmaudstyr, sa er det ikke uopnadligt at rykke gramsen op til 10-12 mm i key hole
mode, hvilket vil gare denne proces til en serigs konkurrent til de mere sofistikerede
svejseprocesser, sasom Laser og Lasar/MIG hybridsvesning.

Indenfor de neameste par &, Vil vi helt skkert se en helt sublim beherskelse af processen i de starre
godstykkelser, baseret pa viden og erfaring indhestet under dette projekt.
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