Robottihitsauksen parametrien
optimointi

15.5.2026

Projektien taustaa ja tavoitteita

Metallituotteiden kestéavyys on oleellisin osa niiden luotettavaa toimintaa. Tuotteen tulee vaatimusten mukaan
kestda pitkaaikaista, toistuvaa rasitusta, ja raaka-aineen ja liitosten kulutuksen ja kestavyyden pitaa olla
sopivassa suhteessa, jotta saavutetaan kilpailukykyisia tuotteita. Oikea materiaalin valinta on luonnollisesti
osa tuotekehitysté. Toinen keskeinen asia on tuotteen muotoilu ja kolmas asia on esimerkiksi komponentin
osien valinen liitostekniikka. Tassa artikkelissa keskitymme liitostekniikkaan, joka on toteutettu MAG-

hitsaamalla kayttaen teollisuusrobottia ja siihen liitettya kasittelypoytaa.
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Kuva 1. Testissa kaytetty hitsausrobotti (kuva: Juho Yli-Suomu, 2026).


https://lehti.seamk.fi/verkkolehti/robottihitsauksen-parametrien-optimointi/attachment/hitsausrobotti/

Hitsausmenetelman valinta ja sen parametrien
variointi

Hankkeella tehdyssa pilotissa haluttiin etsia vetokokeen palautteen perusteella mahdollisimman hyvat
hitsausparametrit, joilla tuotteen kestavyys voitiin optimoida. Liséksi haluttiin 10ytdd parametrien vaihtumisen
aiheuttamia muutoksia. Parametreissa oli eri muuttujia, jotka olivat esimerkiksi hitsausvirta, jannite,
lisdainelangan paksuus, poltinkulma ja metallituotteeseen hitsausta varten tehtavan viisteen syvyys. Liséksi
hitsausvirtaldhde siséltaa lukuisia laitekohtaisia parametreja liittyen esimerkiksi hitsauksen
aloitukseen/lopetukseen ja kaarenvakautukseen. Tassa tapauksessa poltinkulmalla haettiin polttimen
kohdistusta suhteessa puoli-v-railoon. Robotilla saatiin vakaa hitsaustulos, mutta haasteena oli kohdistaa
hitsaus haluttuun paikkaan, mik& on hitsaukseen yleinen piirre siirryttaessa kasin hitsauksesta
automatisoituun hitsaukseen.

Tuotteiden testaus

Tuotteen osien kokoonpanohitsauksen hitsin kestavyytta testattiin tuotteen sivuprofiileita yhdistéavien putkien
kohdalta vetamalla sivuprofiilia tuotteesta ulospain putken suuntaisesti. Sama veto voitiin toistaa tuotteen
toisesta paastd, koska tuote oli symmetrinen. Sivuprofiilin ja putken valinen hitsaus oli siis tdméan testin
kohteena. Vetotestia varten valmistettiin Zwick400-aineenkoetuslaitteelle varta vasten raataloéidyt
tartuntaelimet, joiden valityksella voitiin siirtdé koneen vetovoimat rasittamaan tuotteen testattavia kriittisia
hitsisaumoja.



Kuva 2. Robottihitsatun komponentin vetokoetestaus (Jorma Tuomisto, 2026).

Lopputulos ja jatkotoimenpiteet

Testien perusteella huomattiin, etta tietyt hitsausparametrit vaikuttivat olennaisesti vetokoetulokseen ja sitéa
kautta voitiin tehd& paatelma, ettd ne vaikuttivat myds itse hitsatun kappaleen kestavyyteen. Jatkossa
halutaan testituloksiin varmuutta ottamalla laajempi otanta testattavista kappaleista, milla pyritdén poistamaan
testin luonteesta johtuvia poikkeamia ja pyritdan taten saavuttamaan varmempi keskiarvo tuloksille. Tehdyt
vetotestit tuottivat tuloksen, joka naytti selvan suunnan, miké hitsaustapa tuotti kestdvimman tuloksen ja
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minka pohjalta oli hyva jatkaa tuotteen edelleen kehittdmista.
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