ANYAGVIZSGALOK LAPJA "

MINOSEGBIZTOSITAS * ALLAPOTELLENORZES 2011/1-2

ANYAGSZERKEZET-VIZSGALAT INVESTIGATION OF STRUCTURE

Gyakorlati tapasztalatok hegesztett kotések eljaras vizsgalataban
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A hegesztéssel foglalkoz6 iparvallalatok, egy Uj
hegesztett kotésfajta gyakorlatban torténd beve-
zetése el6tt, a tapasztalatokra, az irodalomra,
illetve a kereskeddi ajanlasokra tamaszkodva meg
kell, hogy tervezzék az alkalmazott technoldgiat.
Az igy megtervezett technoldgia ipari korlimé-
nyek kozott végzett prébahegesztését elvégezve
és azt valamilyen roncsolasmentes, roncsolasos
vizsgalattal ellenérizve kerll igazolasara az el-
gondolt hegesztett kdtés megfelel6sége. Roviden
ezt nevezzik eljarasvizsgalatnak.

A piac szamos terlletén (pl. nyomastarté edé-
nyek gyartasa, atalakitdsa) az eljaras vizsgalati
prébadarab hegesztésének korliiményei, az
elvégzendd vizsgalatok mennyisége és korlimé-
nyei szabalyozva vannak, szabvanyokban leirva.
A mi gyakorlatunkban az EN szabvanyok koézil a
15614-es sorozat a TUVIS HP elSirasai mérték-
addak a leggyakrabban.

Ezek jol koérulhataroltan, néha tulzottan is
megkdvetelik a technoldgia leirasat WPS (Weld-
ing Procedure Specification) lapon.

A WPS lapokon szereplé adatok alapjan a ko-
tésnek reprodukalhaténak kell lennie. Az itt sze-
replé adatok kozil a vizsgalatok szempontjabdl a
kotés kialakitasardl, felépitésérdl készilt vazlat és
az eljaras-vizsgalati szabvany megnevezés a
legfontosabb. ez utébbi hatarozza meg az elvég-
zendd vizsgalatok mennyiségét kdztik a metallo-
grafiai vizsgalatokat is.

Az el6irasok és bonyolultabb esetekben a
gyarté és/vagy a tanusitdé szakemberek a kovet-
kezd roncsoldsmentes és roncsolasos vizsgélatok
kdzul valogatnak:

e vizualis vizsgalat

o fellleti repedésmentesség ellenérzés (fo-
lyadékbehatolasos, magnesezheté po-
ros),

e radiografiai és/vagy ultrahangos vizsgalat,

Az 5. AGY konferencian 2010-ben elhan-

gozott eldadas irott valtozata
AEF Laboratorium Kft.

welded joints, macrograph images, metallographic test, characteristic welding defects

e szakitovizsgalat (kotésszakitd, omledék
szakito),

e hajlité vizsgalat (normal, oldalhajlito),

e (itvizsgalat (6dmledékbdl, héhatasévezet-
bdl esetleg alapanyagbdl, néha a lemez
sikja mer6leges bemetszéssel, gyakorlati-
lag csak ISO Charpy V bemetszéssel),

e keménységvizsgalat (néha mikro ke-
ménységmereés),

e makroszképos, egyes anyagmindségek-
nél mikroszképos vizsgalatok,

e Osszetétel vizsgalat 6mledékbdl,
e O ferrittartalom mérés,

e egyes kotésfajtaknal specialisnak tekint-
hetd mechanikai vizsgalatok (ponthegesz-
tés ,kigombold” vizsgalata, csévég behe-
gesztés, ,kihuzd” vizsgalata, plattirozott
lemezek nyird vizsgalata),

e Kkorrozios vizsgalatok

A mi gyakorlatunkban farasztd, kuszasi torés-
mechanikai vagy bemetszés érzékenységi vizsga-
latok nem fordulnak el8.

Egyes vizsgalatok attekintése alapjan, azok
eredmeényeirdl a kdvetkez6ket mondhatjuk:

A prébadarabok vizualis vizsgalatat a tanusité
altalaban elvégzi, igy azokon nem megengedhetd
eltérés csak elvétve fordul el6. A prébadarabok
végleges elkészitése el6tt a gyartd és annak
hegesztési felel6se a technoldgiat a hegesztdkkel
alaposan begyakorolhatja, igy fellleti hiba eléfor-
dulasanak a valésziniisége nagyon kicsi.

Kicsit mas a helyzet a belsé hibakkal, itt leg-
gyakrabban térfogati hibak, gazzarvanyok, ritkab-
ban salakzarvanyok fordulnak eld, illetve a nem
megfeleléség leggyakoribb oka a kotéshibak
jelenléte.

A mechanikai vizsgalatok soran a szakitévizs-
galatok eredményei a legritkdbban el&fordulo
probléma. A hajlité vizsgalatok eredményei alap-
jan kell a legtdbbszor Gjra hegeszteni a darabokat.

Az Utémunka vizsgalatok soran nagyon kevés
alkalommal valik nem megfelelévé egy-egy he-
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gesztési koétés, az Ut6 probatestek feltiind nagy
szorast mutatnak, ennek természetes oka a varrat
és kdrnyezetének inhomogén allapota. A héhatas
Ovezetbdl kivett probatestek bemetszési kornye-
zete az esetek jelentds részében valtozd mérték-
ben tartalmazzak a héhatastvezetet.

A kotések keménységvizsgalata nagyon ritkan
ad kedvezétlen eredményt, elenyészé szamban
fordult el6, hogy a mai szabvanyok altal pl. 6tvo-
zetlen acélok esetében a koétésre el6irt 380 HV10
értéknél nagyobb adddjon.

A felsorolasban még szerepelt & ferrittartalom
mérés, kémiai Osszetétel meghatarozas, illetve
korréziés vizsgalatok viszonylag kis el6fordulasi
gyakorisaga miatt altalanos tapasztalatokrél nem
tudunk beszamolni, de azt elmondhatjuk, hogy
ezek a vizsgalati modszerek a bonyolultabb és
nehezebben kivitelezhetd hegesztett kotéseknél
fordulnak el6, és ezért nem mindig jok a kapott
eredmények.

A makroszkopos és mikroszkopos vizsgalatok
soran szamos érdekes varrattal, hibas szovet-
szerkezettel taldlkoztunk, szeretnénk ezek kozil
néhanyat bemutatni.

Az 1. abran, amely egy 2 mm-es 6tvozott alu-
minium lemez tompakdtését mutatja, megfigyel-
het6 az dmledékben egy folytonossagi hiany.

1. dbra

Tompa koétések illesztési nehézségeinek elke-
rilése érdekében, nyomastarté edények fenék-
palast korvarratinal szivesen alkalmazzak 2.
abran lathaté megoldast.

2. abra

Ha a két 6sszehegesztend§ alkatrész (a és b
jeld) megfelel6 kimunkalasaval elkertlheték a
kotés illesztési hibai, azonban a nyillal jelzett
helyen a megfelel§ beolvadas kialakitdsa gondos
kivitelezést igényel, a beolvadasi mélység itt is
éppen csak elegendé.

Az el6zb varrat egy masik metszetében (3. ab-
ra), mar rosszabb a helyzet, a gyokrészbdl repe-
dések indulnak ki, ez kilondsen jol megfigyelhetd
a kritikus rész nagyitasaban (alacsony karbon
tartalmu szénacél).

A 4. abra egy 1.4541-es ausztenites korr6zio-
allé acélon a meg nem engedhetd szélkiolvadasra

mutat példat. Az 5. abran pedig egy P235TR1
szénacél gyokoldali beszivédasa figyelhetd meg.

4.4bra
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A 9. dbran egy nikkelbazisu szuperdtvozet |é-
zerhegesztett varrata lathatd, de csak az elsd
pillantasra tlinik minden rendben lévének, mert a
héhatasdvezetben (10. abra) mikrorepedés fe-
dezhet6 fel.

5. bra

A 6. abran 3,5 mm vastag 1.4301 ausztenites
acél él eltolédasa lathato.

9. dbra

6. abra

Jellemzéen, a 2 mm-es szelvényméretli 6tvo-
z6tt aluminium hegesztésénél a 7. abra szerinti
elégtelen atolvadas kovetkeztében, repedés
alakult ki.

10. abra

A sarokvarratoknal tébbszor fordul el hiba,
mint a tompavarratoknal, itt is a jellemzé hiba az
esetek 90 %-ban beolvadas, atolvadas hianya.

7. abra

A 8. abran 8 mm-es lemezvastagsagu otvozet-
len acéllemezen, 6sszefliggésben a nem szoka-
sos leélezéssel nagyméretl kotéshiba alakult ki.

11. abra

A 11. &bran o6tvozott aluminium (2/1,6 mm)
tompavarratanak beolvadasi hianyos koétése
- lathatd. Ausztenites acél (1.4301) rossz sarokko-
8.abra tése lathatdo a 12. abran, illetve egy hasonléan
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sikertelen kotés szénacélnal 13. abra (Lv 4/2
mm).

12. abra

13. abra

Egyes el6irasoknal a csévégbehegesztésnél,
az elvart varrat keresztmetszet a csé falvastagsa-
ganak legkevesebb 90 % kell, hogy legyen.

Ez a kdvetelmeényt a 13. abran bemutatott ot-
vozetlen acélkotés teljesiti, és a gazpoérusok is a
megengedhetd méret alatt maradtak, de a gyok-
ben mikro repedések lathatok. 05mm

Néhany kuilonleges esettel folytatva: 6tvozott
aluminium érdekes varratkialakitasa lathato a 14.
abran, sargaréz hegesztési varrata a 15. abran.
16. abran ausztenites acél ponthegesztése, nagy
hibaval az émledékben.

16. abra
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