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Design of a station for welding parts of
a car exhaust system

Making large batches of repeatable components is a challenge for the manual welding
process. The solution to these problems is automation using machines with two- or
multi-axis systems. The design of a station for welding elements of car mufflers focuses
on the automation of one of the processes at Ulter-Sport Sp. z o.o. through the use of
a prototype five-axis numerically controlled station. The use of this type of solution pro-
vides the operator with the opportunity to quickly develop new welding cycles, which are
repeatedly and accurately mapped using a ball system and stepper motors. The spacious
working area and large movement capabilities of the torch allow the machine to adapt

to perform other welding tasks.
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1. INTRODUCTION

The exhaust system is one of the basic components
of modern combustion cars. The sound experience it
produces depends on the geometry, build quality of
the components, and the connections between them.
The constant pursuit of innovative shapes has led to
significant complexity in the manufactured tips, thus
making it difficult to ensure the necessary accuracy of
execution.

In the automotive industry, large expenditures of
repetitive elements are the basis for broadly used au-
tomation, thanks to which the performance of diffi-
cult and monotonous tasks is transferred from the
operator to the machine.

One of the elements requiring a high degree of ac-
curacy are tailpipes (Fig. 1). The final product, con-
sisting of a perforated tube and two rings, requires
the use of six welds arranged circumferentially on the
edge connecting the elements.

Fig. 1. Exhaust system parts made at
the Welding Station AS-03

The narrow space available to the operator and the
small wall thickness significantly hinder the repeat-
ability of welds with the required strength [1].

2. MANUAL WELDING

Manual execution of the tailpipes was carried
out at the Programmable Turntable. This device is
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equipped with a rotating plate that allows the use of
tools positioning components for the time of welding.
Programming is carried out by dividing the rota-
tion into “fast passage” and “welding” sections, after
starting the device rotates the tool to the position in
which the weld should have been made, and then in-
forms the employee, by means of an audible signal,
when to start the welding process. After rotation by
the programmed angle and at the assigned speed, the
cycle repeats around the entire perimeter, resulting
in the execution of a given number of welds with the
indicated parameters.

Fig. 2. Programmable Turntable (PT)

Maintaining the required quality requires a lot of
experience and focus from the operator throughout
the entire working time. Due to the large batches of
identical elements (reaching up to 600 pieces at a time),
such monotonous work leads to a decrease in accuracy
and frequent occurrence of welding defects that ex-
clude details from subsequent stages of production.

On the basis of the Programmable Turntable (Fig. 2),
the Automatic Torch Pushing System (ATPS) was de-
veloped. Operating on the basis of a pneumatic actu-
ator, a set of linear bearings and a valve system. It
made it possible to automatically move the welding
torch in relation to the welded element, depending on
the current work cycle of the station.

The ATPS system allowed automation to be tested
on simple details requiring short torch movements in

one axis. During testing, many irregularities were no-
ticed, such as:

— difficulties in adjusting the position of the welding
torch;

— difficulties in adjusting control of the feed speed;

— vibrations resulting from insufficient number of
linear bearings.

These problems had to be solved in subsequent
stages of design.

3. CONSTRUCTION REQUIREMENTS

On the basis of the technical documentation of the
manufactured elements, as well as the experience re-
sulting from the tests carried out on the ATPS, the
following design requirements of the station for weld-
ing car muffler elements were determined:

the number of welds: two, three or four;

elimination of torch vibrations;
control of the speed of movement;

shortening the cycle time;
weld length in the range of 30-40 mm;
weld laying speed: 10-15 mm/s;

welding current voltage within 14-19 V;
welding current within 80-140 A;

wire feed speed: 6-9 m/min;
melting depth: ET1 > 0.2 [2].

4. THE AS-03 WELDING STATION

In order to meet all the design assumptions, as well
as the complex shapes of the tailpipes, it was decided
to use a machine based on a five-axis (Fig. 3).

Fig. 3. Workspace model

with AS-03 station axis arrangement marked.
Model generated with Inventor
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The Automatic Welding Machine (AS-03) (Fig. 5)
is equipped with a system of three linear axes, the
movement of which is carried out through a stepper
motor with an encoder [3] connected to a ball screw
by the claw clutch [4, 5]. As linear axes, the following
are distinguished:

— X axis — responsible for moving the torch to the
welded element in the range of 0-255 mm;

— Y axis — responsible for the movement along
the welded element in the range of 0-810 mm;

— Z axis — responsible for height adjustment in the
range of 0-162 mm.

Additional angular axes are one of the most impor-
tant elements of the machine design. Those are respon-
sible for controlling the angle between the torch and the
welded edge, as well as its positioning and the welding
speed. As angular axes, the following are distinguished:

— A axis — responsible for tilting the torch around
the Z axis in the range of 0-95°;

— B axis — responsible for the rotation of the welded
element in the range of 0-360°.

Due to the design and production capacity of the
company’s machine park, the AS-03 station uses
welding heads of its own design (Fig. 4). It consists of
a Teflon housing mounted on a carriage with linear
bearings and a brass tube guiding the liner. The end
of the head is topped with a gas nozzle holder for
use of standardized current tips and gas nozzle.

Fig. 4. List of elements included in the welding torch
of the AS-03 Welding Station.
Drawing generated with Inventor

The most important aspect of working on machines
with moving parts is the safety of the operator. Picto-
grams, covers, ESTOP button, as well as limit switches

in combination with the SICK safety module provide
hardware protection for the operator against injury.

Fig. 5. Welding Station AS-03

In addition, security systems have been duplicated
using a number of macros and scripts written in Python.
Those are responsible for such functions as door locking
during operation, operation of sensors and other ex-
ternal systems cooperating with the AS-03 station [6, 7].

Additional functions of the station are controlled by
a motion controller CSMIO equipped with a number of
analog and digital outputs transmitting signals to the
station equipment. One such component is the Oerlikon
Citowave III welding machine [8], the work of which
is controlled by two analog signals that allow a smooth
change of wire feed and welding current during a single
cycle, and even during the execution of a single weld.

The AS-03 station operates on the basis of G-code
with linear accuracies of 0.01 mm and angular accura-
cies of 30".

To facilitate the development of programs, the ma-
chine is equipped with an MPG remote control (Fig. 6)
with an additional button that allows current coordi-
nates to be saved to a file.

Fig. 6. MPG remote control used
for development of the G-code
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The B angular axis is finished with a rotating plate
on which pins and a number of threaded holes are
placed, ensuring the uniform installation of position-
ing tools (Fig. 7) with each retooling of the station.

Fig. 7. Tool mounted in the working space
of the AS-03 Welding Station

5. USES OF AS-03

The machine has been developed based on all de-
sign requirements, and it also provides for the possi-
bility of adapting to welding other elements of the
exhaust system such as muffler jackets. Ultimately,
the position has the following capabilities:

— compliance with safety rules in accordance with
CE directives;

— reduction of the welding cycle time by 144 seconds
to 54 seconds (for one of the elements);

— control of wire feed in the range of 2-25 m/min;

— control of welding current in the range of 15420 A;

— linear accuracy of 0.01 mm;

— an accuracy of the angular axes of 30';

— the operating range of the X-axis in the range of
0-255 mm;

— the operating range of the Y-axis in the range of
0-800 mm;

— the operating range of the Z linear axis in the
range of 0-162.5 mm;

— the operating range of the A-axis in the range of
0-95°;

— operating range of the B angular axis in the range
of 0-360°;

— the cylinder-shaped working area measuring
@ 360 mm X 800 mm;

— easy programming using the MPG remote con-
trol.

6. METALLOGRAPHIC EXAMINATION

The components made on the AS-03 stand were
subjected to metallographic examination (Fig. 8) in
the laboratory of the quality control department of
Ulter-Sport Sp. z 0.0. The test report confirmed the
correctness of the ET1, ET2, EL1 and EL2 parame-
ters [2] in the case of 95% of the tested welds.

t1 1,18
t2 1,17
=l 1,94
EL2 2,7
ET1 0,41
ET2 0,22

Fig. 8. Part of the metallographic examination report
(t1, t2 — walls thickness; EL1, EL2 - fusion length
in the axis of the cut; ETI, ET2 - fusion penetration

7. SUMMARY

The developed stations for welding car muffler ele-
ments were designed, manufactured, tested and put
into production at Ulter-Sport Sp. z o.o.

With a working area of & 360 mm X 800 mm,
a torch tilting range of £45°, control of the wire feed,
welding current and feed speed all enabled a signifi-
cant improvement in the repeatability and accuracy
of the obtained welds. In combination with a set of
positioning tools, it is one of the most important
systems ensuring continuity in the production of car
exhaust systems.

The AS-03 Welding Machine stand found addi-
tional applications in welding other elements such as
muffler jackets, and thanks to the system used to sup-
port long elements, research on the regeneration of
worn machine shafts by means of hardfacing began
on it.
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Projekt stanowiska do spawania
elementow ttumika samochodowego

Wykonywanie duzych partii powtarzajgcych sie elementow stanowi wyzwanie dla recz-
nego procesu spawania. Rozwigzaniem tych problemoéw jest automatyzacja z wykorzy-
staniem maszyn o uktadach dwu- lub wieloosiowych. Projekt stanowiska do spawania
elementow tumika samochodowego skupia sie na automatyzacji jednego z procesow
produkcji w firmie Ulter-Sport Sp. z o.0. dzieki wykorzystaniu prototypowego piecioosio-
wego stanowiska sterowanego numerycznie. Zastosowanie tego rodzaju rozwigzania
daje operatorowi mozliwos¢ szybkiego opracowania nowych cykli spawania, ktore za
pomocq uktadu srub kulowych oraz silnikow krokowych sq wielokrotnie i doktadnie
odtwarzanie. Przestronne pole robocze oraz duze mozliwosci ruchu glowicy spawalni-
czej pozwalajq na adaptacje maszyny do wykonywania innych zadan bazujgcych na

spawaniu.

Stowa kluczowe: spawanie, uktad wydechowy, automatyzacja

1. WSTEP

Uktad wydechowy jest jednym z podstawowych
podzespotéw wspolczesnych samochoddéw  spalino-
wych. Uzyskiwane za jego pomoca wrazenia dzwigko-
we zaleza od geometrii, jakoSci wykonania kompo-
nentéw 1 potaczen miedzy nimi. Ciagle dazenie za
innowacyjnymi ksztattami prowadzi do znacznego
skomplikowania produkowanych koncéwek, utrud-
niajac tym samym zapewnienie koniecznej doktadno-
Sci wykonania.

W przemysle z branzy automotive duze naktady po-
wtarzajacych sie elementdw stanowia baze do szero-
ko pojetej automatyzacji, dzieki ktérej wykonywanie
trudnych i monotonnych zadaf zostaje przeniesione
Z operatora na maszyne.

Jednym z elementéw wymagajacych duzej doklad-
nosci sa koficéwki przedstawione na rysunku 1. Pro-
dukt koncowy skladajacy si¢ z perforowanej rurki
oraz dwdch pierScieni wymaga zastosowania szesciu
spoin rozmieszczonych obwodowo na krawedzi tacza-
cej elementy.

Rys. 1. Koncowki uktadu wydechowego wykonane

na stanowisku automatu spawalniczego (AS-03)
Waska przestrzen dostepna dla operatora oraz nie-

wielka grubo$¢ Scianek znaczaco utrudnia uzyskanie
powtarzalnosci spoin o wymaganej wytrzymatosci [1].

2. RECZNE WYKONYWANIE SPOIN

Reczne wykonanie koncéwek uktadu wydechowego
odbywalo sie na stanowisku obrotnika programowanego.
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Urzadzenie to zostalo wyposazone w obrotowy talerz
umozliwiajacy montaz narzedzi pozycjonujacych kom-
ponenty na czas spawania. Programowanie odbywa si¢
w wyniku podziatu obrotu na odcinki ,,szybkiego prze-
jazdu” oraz ,,spawania”, nastepnie po ich uruchomie-
niu urzadzenie obraca narzedzie do polozenia, w kto-
rym nalezato wykona¢ spoing, i informuje pracownika
za pomoca sygnatu dZzwiekowego o rozpoczeciu pro-
cesu spawania. Po obrocie o zaprogramowany kat
1 z przypisang predkoScia cykl powtarzat si¢ na calym
obwodzie, czego skutkiem bylo wykonanie zadanej
liczby spoin o wskazanych parametrach.

Rys. 2. Stanowisko obrotnika programowalnego (SOP)

Utrzymanie jakoSci wymaga od operatora duzego
doswiadczenia oraz skupienia przez caly czas pracy.
Ze wzgledu na duze partie identycznych elementéw
(siegajacych jednorazowo nawet 600 sztuk) monoton-
na praca prowadzi do zmniejszenia si¢ doktadnosci
1 czestego wystepowania wad spawalniczych wyklu-
czajacych detale z kolejnych etapéw produkcji.

Na bazie stanowiska obrotnika programowalnego
(rys. 2) zostal opracowany System Automatycznego
Dosuwania (SAD), dziatajacy z wykorzystaniem si-
fownika pneumatycznego, zestaw tozysk liniowych
1 uktad zaworéw. Umozliwial on automatyczne przy-
suwanie lub odsuwanie uchwytu spawalniczego wzgle-
dem spawanego elementu w zaleznosSci od aktualnego
cyklu pracy stanowiska.

System SAD pozwolit na przetestowanie automa-
tyzacji na prostych detalach wymagajacych wylacznie
krotkich ruchéw w jedne;j osi.

Dodatkowo w trakcie testowania zauwazono wiele

nieprawidlowosci, takich jak:

— trudnoSci w regulacji potozenia uchwytu spawalni-
czego;

— trudnos$ci w sterowaniu predkoScia dosuwu;

— drgania wynikajace z niedostatecznej liczby tozysk
liniowych.

Problemy te nalezato rozwiagza¢ w kolejnych eta-
pach projektowania.

3. WYMAGANIA KONSTRUKCYJNE

Na podstawie dokumentacji technicznej produko-
wanych elementéw, a takze doSwiadczen plynacych
z préb przeprowadzonych na systemie automatyczne-
go dosuwania okreslone zostaly nastepujace wymaga-
nia konstrukcyjne stanowiska do spawania elemen-
téw ttumika samochodowego:

— liczba spoin: dwie, trzy lub cztery;

— eliminacja drgan uchwytu spawalniczego;

— sterowanie predkoscig ruchu;

— skrécenie czasu cyklu;

— dhugos¢ spoiny w zakresie 30-40 mm;

— predkos$¢ ktadzenia spoiny: 10-15 mm/s;

— napiegcie pradu spawania w granicach 14-19 V;

— natezenie pradu spawania w granicach 80-140 A;
— predko$¢ podawania drutu: 6-9 m/min;

— glebokos¢ przetopu: ET1 > 0,2 [2].

4. AUTOMAT SPAWALNICZY AS-03

W celu sprostania wszystkim zalozeniom konstruk-
cyjnym, a takze skomplikowanym ksztattom konco-
wek uktadu wydechowego zdecydowano si¢ na maszy-
n¢ bazujaca na ukladzie pigciu osi ruchowych (rys. 3).

Rys. 3. Model przestrzeni roboczej
z zaznaczonym rozmieszczeniem osi stanowiska AS-03
wygenerowany za pomocq programu Inventor
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Automat spawalniczy (AS-03) (rys. 5) wyposazony
jest w uktad trzech osi liniowych, ktorych ruch odbywa
sie za poSrednictwem silnika krokowego z enkoderem
[3] potaczonego ze sruba kulowa za pomocy sprzegta
ktowego [4, 5]. Jako osie liniowe wyrdznia si¢:

— 0§ X — odpowiadajaca za przysuwanie uchwytu
spawalniczego do spawanego elementu w zakresie
0-255 mm;

— 0§ Y — odpowiadajaca za ruch wzdtuz spawanego
elementu w zakresie 0-810 mm;

— 0§ Z - odpowiadajaca za regulacje wysokoSci w za-
kresie 0-162 mm.

Dodatkowe osie katowe sa jednymi z najwazniej-
szych elementéw konstrukcji maszyny. Odpowiadaja
one za sterowanie katem przystawienia glowicy spa-
walniczej do spawanej krawedzi, a takze za jej po-
zycjonowanie i nadawanie predkoSci wykonywania
spoiny. Jako osie katowe wyrdznia si¢:

— 0§ A - odpowiadajaca za wychylanie gtowicy spa-
walniczej wokot osi Z w zakresie 0-95°;

— o§ B - odpowiadajaca za obrdt spawanego ele-
mentu w zakresie 0-360°.

Ze wzgledow konstrukeyjnych oraz mozliwosci
produkcyjnych firmowego parku maszyn w stanowi-
sku AS-03 zastosowano gtowice spawalnicza wlasnej
konstrukgji (rys. 4). Sktada si¢ ona z teflonowej obu-
dowy zamocowanej na wézku z tozyskami liniowymi
oraz mosi¢znej rurki prowadzacej pancerz. Koncéw-
ka glowicy zwienczona jest tacznikiem pradowym
przystosowanym do montazu znormalizowanych konfi-
cowek pradowych oraz dysz gazowych.

Rys. 4. Zestawienie elementow wchodzqcych w sktad
glowicy spawalniczej stanowiska AS-03.
Rysunek wygenerowany za pomocq programu Inventor

Najwazniejszym aspektem pracy na maszynach
z ruchomymi elementami jest bezpieczefistwo opera-
tora. Piktogramy, ostony, przycisk ESTOP, a takze

kraficowki w polaczeniu z modulem bezpieczenstwa
firmy SICK stanowig sprzetowe zabezpieczenie ope-
ratora przed urazem.

Rys. 5. Automat spawalniczy AS-03

Dodatkowo systemy bezpieczefistwa zostaly zdu-
blowane za pomoca szeregu makr oraz skryptow spo-
rzadzonych w jezyku Python. Odpowiadaja one za ta-
kie funkcje, jak blokowanie si¢ drzwi w czasie pracy,
obstuge czujnikdw i innych systemow zewnetrznych
wspolpracujacych ze stanowiskiem AS-03 [6, 7].

Za sterowanie dodatkowymi funkcjami stanowiska
odpowiada osiowy kontroler ruchu firmy CSMIO wy-
posazony w szereg wyjS¢ analogowych oraz cyfrowych
przesytajacych sygnaly na osprzet stanowiska. Jednym
z takich komponentdw jest spawarka Oerlikon Cito-
wave III [8], ktérej praca kontrolowana jest za po-
moca dwdch sygnatéw analogowych umozliwiajacych
plynna zmiane posuwu drutu oraz pradu spawania
w czasie pojedynczego cyklu, a nawet w trakcie wyko-
nywania pojedynczej spoiny.

Praca stanowiska AS-03 jest oparta na G-code
z doktadnoSciami liniowymi na poziomie 0,01 mm
oraz katowymi na poziomie 30'.

Aby utatwi¢ opracowywanie programow, w wypo-
sazeniu maszyny znajduje si¢ pilot MPG (rys. 6) z do-
datkowym przyciskiem umozliwiajacym zapis aktual-
nych wspotrzednych do pliku.

Y i s

Rys. 6. Pilot MPG do opracowywania kodéw G-code
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Of katowa B zakonczona jest obrotowym talerzem,
na ktérym rozmieszczono sworznie oraz szereg otwo-
row gwintowanych zapewniajacych jednakowe za-
montowanie narzedzi pozycjonujacych (rys. 7) przy
kazdym przezbrajaniu stanowiska.

(rys. 8) w laboratorium dzialu kontroli jakosci firmy
Ulter-Sport Sp. z 0.0. Raport z badan pozwolit stwier-
dzi¢ poprawno§¢ parametréw ET1, ET2, EL1 oraz
EL2 [2] w przypadku 95% badanych spoin.

Rys. 7. Narzedzie zamontowane w przestrzeni roboczej
stanowiska AS-03

5. ZASTOSOWANIE AS-03

Maszyna zostala opracowana z uwzglednieniem
wszystkich wymagan konstrukcyjnych, a takze zostata
w niej przewidziana mozliwos$¢ adaptacji do spawania
innych elementéw ukladu wydechowego, takich jak
plaszcze ttumika. Ostatecznie stanowisko posiada na-
stepujace mozliwosci:

— zachowanie zasad bezpieczefistwa zgodnych z dy-
rektywami CE;

— skrdcenie czasu cyklu spawania z 144 s do 54 s (dla
jednego z elementow);

— plynne sterowanie posuwem drutu w zakresie

2-25 m/min;

— plynne sterowanie pradem spawania w zakresie

15-420 A;

— doktadno$¢ liniowa na poziomie 0,01 mm;

— doktadnos$¢ osi katowych na poziomie 30';

— zakres pracy osi liniowej X w zakresie 0-255 mm;
— zakres pracy osi liniowej Y w zakresie 0-800 mm;
— zakres pracy osi liniowej Z w zakresie 0-162,5 mm;
— zakres pracy osi katowej A w zakresie 0-95°;

— zakres pracy osi katowej B w zakresie 0-360°;

— obszar roboczy w ksztalcie walca o wymiarach

@ 360 mm X 800 mm;

— latwe programowanie z wykorzystaniem pilota MPG.

6. METALOGRAFICZNE BADANIE ZGLADOW

Komponenty wykonane na stanowisku AS-03 zo-
staly poddane metalograficznemu badaniu zgtadéw

t2 17
ELA1 94
EL2 v B 4
ET1 0,41
ET2 0,22

Rys. 8. Fragment raportu z metalograficznego badania
zgltadow (t1, 12 — gruboS¢ materiatu bazowego;
ELI, EL2 - dlugosci wtopienia w osi ciecia;
ETI, ET2 - glebokos¢ wtopienia)

7. PODSUMOWANIE

Opracowane stanowisko do spawania elementéw
thumika samochodowego zostato zaprojektowane, wy-
konane, przetestowane i wlaczone do produkc;ji w fir-
mie Ulter-Sport Sp. z 0.0.

Pole robocze o wymiarach & 360 mm X 800 mm,
zakres wychylenia gtowicy spawalniczej +45°, plynne
sterowanie posuwem drutu i pradem spawania oraz
kontrola predkosci posuwu umozliwity znaczna po-
prawe powtarzalnosci oraz doktadnosci uzyskiwanych
spoin. W polaczeniu z zestawem narzedzi pozycjonu-
jacych stanowi ono system zapewniajacy ciaglos$¢ pro-
dukcji koncéwek ttumika samochodowego.

Stanowisko automatu spawalniczego AS-03 znala-
zto dodatkowe zastosowanie w spawaniu innych ele-
mentow, takich jak plaszcze ttumika, a dzieki syste-
mowi podtrzymywania dtugich elementéw rozpoczety
sie¢ na nim badania z zakresu regeneracji zuzytych
waldéw maszynowych w procesie napawania.
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Podziekowania

Dzigkujemy firmie Ulter-Sport Sp. z 0.0. oraz jej
pracownikom za finansowanie oraz pomoc w realiza-
cji projektu stanowiska do spawania elementéw thu-
mika samochodowego.
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