VIZSGALATI MODSZEREK

Hegesztett szerkezetek toréssel
szembeni megbizhatésdganak becslése

Brenner, Andras*, Havas, Istvéan**

Bevezetés

Feltételezve, hogy a szerkezet megbiz-
hatéséga alapvetéen a hegesztett ko-
téstdl fligg, a toréssel szembeni biz-
tonsagi tartalék becsléséhez az elér-
heté kotésmindség és a szivossag kri-
tikus értékének Osszehasonlitasat kell
elvégezni. A kovetkezokben egy ilyen
vizsgélatrél szdmolunk be, amelyet ki-
kotéi portaldarukkal kapcsolatban vé-
geztiink térésmechanikai jellemzék me-
résével.

Az acélszerkezeti
gydrtaGsban nagy
megbizhatésaggal
elérheté kotésmindség

Vizsgélatainkhoz az alédbbi modszert
vélasztottuk: a daru-acélszerkezetek
hegesztésekor egymassal parhuzamo-
san gy(ijtéttik a gyartasi koriiményekre
és a kotések mindségére vonatkozd
adatokat. Nagy mennyiségl, azonos
gyartasi korilményekkel készilt kotés
ellendrzési eredményeit statisztikusan
feldolgozva, kovetkeztetések vonhatok
le a kdtésminbségnek az adott kérll-
mények kozott elérhetd értékére.

A vizsgélt kotések fedettivii gépi he-
gesztéssel késziltek. A felhasznélt
alapanyagok a tervben el6irt, legfeliebb
610 N/mm2 névieges szakitészilardsa-
gl, 5-40 mm-es szelvényméretd, kis
széntartaimi 6tvozetlen acélok voltak.
Hegesztéshez az alapanyaghoz igazi-
tott, technolégiailag megfeleld huzalt
és kiszaritott feddport hasznaltunk. A
varratok vizszintes helyzetben készuiltek
és a hegeszt6 j6l hozzafért a kotéshez.
A hegesztések kétoldali gyokfaragasos
munkarenddel készlltek. A flzéseket
és a hegesztéseket mindsitett, a te-
herviselé6 hegesztett szerkezetek gyar-
taséban gyakorlott szakmunkésok ké-
szitették, akik az elozetes Uzemi el-
lenérzésen megfeleltek. A hegesztd
szakmunkasokat szakképzett, gyakor-
lattal rendelkezé technoldgusok irényi-
totték, illetve ellendrizték. A hegesztok
mindig csapadékmentes, -5°C feletti,
széltél védett Gzemi korllmények kozott
dogoztak. Az Ujabb kévetelményeknek
megfeleléen a hegesztést csak olyan
Uzemek végezhették, amelyek a sze-
mélyi és targyi feltételeken tdl a szik-
séges jartasséggal is rendelkeztek és
ezt a hegesztéstechnolégia elézetes
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vizsgalatanak eredményességével iga-
zoltak. Az ilyen korlmények kozott
gyartott varratok vizsgalatdbél megha-
tarozhaté a hegesztés korszer( terme-
lési szinvonaldn, a megkivanhatd sza-
kértelm( (zemnél, gondos munkéaval

ipari méretekben elérhetd  kotés-
minéség. Ennek érdekében kereken
ezer ilyen hegesztett kotésen végeztink
vizudlis, méret és alak, penetrécios,
ultrahangos, radiogréfiai, ritkabban:
roncsolasos ellenérzést. Az ellendrzés
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alapjan a kovetkezd megallapitasok te-
heték. Az ismétibdéen eldforduld var-
rathibék térfogati jellegiiek (zarvanyok,
bsszeolvadasi, fellleti hibak) voltak. A
térés szempontjabdl veszélyes, éles
bemetszést” jelentd térfogati hianyok
kozel éllnak a repedéshez. Ezért a
biztonsag irdnyaba torténd elhanyago-
lasnak tekintjik, ha ezeket a hibakat
repedésként kezeljik és a hatésukat
a toérésmechanika modszereivel érté-
keljuk. A vizsgélatok szerint ezeknek a
hibaknak a befoglal6 mérete nagy biz-
tonsdggal (= 96 %) belll marad a
6 x 6 x 20 mm-es hasébon.

A torésmechanika Osszefliggései sze-
rint a feszlltségintenzitasi tényezd eb-
ben az esetben a

K =g Ver -

bsszefliggéssel szamithatd (a veszé-
lyesebb fellleti hibara). Feltételezzik,
hogy a torés szempontjabdl kritikus
helyeken a terheld hizéfeszlltség meg-
kozelti a folyasi hatart és o = 350
N/mm2. A Q tényezé értéke az ismert
1. ébra alapjan:

121 1
8 (1)

e = 1 = . =

=" 015-Q=10...12 (2
Ezt visszahelyettesitve az (1)-be:

K = 350-V3w - V1.21

< 1200 Nmm-/2 3

A kovetkezokben ezt fogjuk egybevetni
a torési szivbssag Kic mért értékével.

A kotésminéség kritikus
értéke, kisérletek

A portdldaruk acélszerkezete jel-
lemzben kétféle alapanyagbdl készdl:
370 N/mm2-es, vagy 520 N/mm? leg-
kisebb szakitoszilarsagu acélbdl. Torési
szempontbdl ez utébbi a veszélyesebb,
ezért a kdtésmindség kritikus értékének
a meghatérozasara vonatkozé kisérle-
tekhez 52 D (MSZ 6280) mindségl
anyagot vélasztottunk. A fedettiv( he-
gesztéshez @ 4, S2 minéségl huzalt
és Oerlikon OP 42 TT feddport hasz-
naltunk. A kisérleti darabokat a gya-
korlatban kialakult technologiai para-
méterekkel készitettik.

aramerbsség: | = 550-750 A
ivfeszlltség: U = 30-34 V
hegesztési sebesség:

V = 40-50 cm/min

sorok szama: 22-24

A kisérleti darabokbdl V-bemetszésli
(témunka és haromponton hajlitott to-
résmechanikai (TPB) prébatesteket
munkaltunk ki Ggy, hogy egyrésziknél
a bemetszések a varratba, masrészik-
nél a hGhatasdvezetbe keriiltek a lemez
sikjara merdlegesen.

A Charpy-V probatestekkel a hémér-
séklet befolyasét kivantuk tisztézni (2.
abra).

A 3. abran lathatd TPB-prébatesteket
farasztassal elérepesztettik. A farasz-

& 1 ;/j_,/“
Eurd
T AN | 1
L
B =25
W= 50
L = 200
H= 15
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tast addig végeztik, amig a repedés
és a bemetszés egylttes hossza el
nem érte az

a = (045 - 065 W (4)
értéket.

A hajlitvizsgélatot 1 mm/min-es se-
bességgel végeztuk —20°C ... -60°C
hémérséklet-tartomanyban.  Meghatéa-
roztuk a COD kritikus repedéskinyilas
és J-integrél értékét az instabil repe-
désteriedés megindulasakor (Je). Je
anyagjellemzonek tekinthetd (Jic), ha
teljiestl az aldbbi kritérium:

J
a, (W-a),B >50. ———— 5
(W-a) mrrg O
A varratbél kimunkalt prébatesteknél
instabil repedésterjedés volt megfigyel-
hetd. A méretkritériumot kielégitd pro-
batesteken mért COD és Jc, valamint
az ezekbdl az aldbbi formuléval sza-
mitott Kic torési szivossag értékek az
1. tablazatban vannak Osszefoglalva.

V(e E

Ic
V(1-w?)
A K véltozésat a homérséklet fligg-
vényében a 4. abra mutatja.

K =

elérhetd kotésmindséget jellemzd fe-
szlltségintenzitasi tényez6t, megallapit-
haté, hogy csak a hibahatart figyelem-
be véve a biztonsagi tartalék szamot-
tevo (5. abra).

Erdekes megfigyelni, hogy a hibék &ltal
okozott biztonsédgcsokkenés a K ér-
tékének csak egy kis részét teszi ki.
Szerencsére nem tul gyakoriak a he-
gesztett szerkezetek torései. Ha azon-
ban ilyen kérosodés mégis bekovetke-
zik, akkor az az el6z6ek szerint inkabb
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olyan hatasokra vezethetd vissza,

amely a gyartési technologia egyéb
tényezoibél (pl. szerelés, javitas, szal-
litds stb. soréan keletkezd fesziiltségek)
fakad. llyen meggondolasbdl — a hi-

1. téblazat
Te°C COD mm Je kJ/mm? Kie Nmm™2
-20 0.331 294 8231
-20 0.159 137 5623
-40 0.333 168 6219
-40 0.218 141 5704
-40 0.045 77 4232
-60 0.178 102 4864
-60 0.131 83 4363
60 0.135 72 4073

A toréssel szembeni
megbizhatdésag becslése
A 4. abrabdl kivélasztva a legveszé-
lyesebbnek talalt kritikus értéket (a szo-
résmez6 legkisebb értéke) és felrajzol-
va melé a nagy megbizhatésaggal

bahatar vizsgélata mellett — indokoltnak
latszik fokozott figyelmet forditani a
technoldgiai fesziltségek torést okozd
hataséra is.
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