ﬁ Hegesztett T-csatlakozas ellendrzése

Alkalmazasi feljegyzés

Iparagak és piacok
e Hegesztett szerkezetek Egy T'CsatlakOZéS ABC'je

e Hidgyartok Egy T-csatlakozas két koriilbeliil 90°-ban, T formaban egymashoz hegesztett
lemezbdl all. Szokasosan hasznalatos az ipari szerkezetekben. A T-
csatlakozdsok altaldban sarok- vagy kit6lt6 varratokkal késziilnek. Az
ellendrzés kihivas lehet az aktudlis hegesztési geometridk és a nem kivanatos
(ismétlédd) visszhangok miatt a vizsgélati mintdban. Ezért nehéz pontosan
azonositani a potencialis hibdkat és természetesen a korrekt helyiket.

e Csdgyartok
e Tengerészet

Tipikus alkatrészek

A Sonatest Wave digitalis repedésvizsgald az interaktiv letapogatasi tervével,

* T-csatlakozas fedélzeti hidakon lehetdvé teszi a hangltvonal optimalis megjelenitését a hegesztésen
e Fuvoka hegesztés nyomastarté . keresztil, lefedi a takaré sort és a gyoksort. Ezaltal, az A-Scan jel
edényeken - megjelenithetd a hangltvonalon, segitve a hiba lokalizacié javitasat elsd
. pillantasra.

Ellenérzési technikak

Tipikus hibak sarokvarratokkal a T-

e Interaktiv terv ’
, e csatlakozason
e 2D nézet sugarkovetés
* A hangutvonalon megjelenitett A- : AT-csatlakozasu hegesztések f6 tipusait szokdsos ultrahangos hibakeresd
Scan - eszkozokkel ellendrzik, ahol a szokésos hibak altalaban repedések és
o AWS méretezési technika 0sszeolvadasi hidnyok. A hibdk jobb megértése bizonydra segitheti a
. technikusok éberségének javitasat, kiilonosen, amikor a f6 problémas
teriileteket veszik figyelembe.
Funkcidk és el6nyok  AZOSSZEOLVADASVAGYA R _ _
* A hegesztett és T-csatlakozasok BEHATOLAS HIANYA o T 33 038 e OI8 rn 058 e Sl
egyszer(i paraméterezése Osszeolvadasi hiany * [a
e A hangutvonal optimélis megjelenitése | jelentkezik, amikor az Sizing
a hegesztésen, a hegesztés takard alapanyag nem olvad meg -
soron és alkatrészeken a hegesztés sordn. Ebbdl
* A hibas indikaciok csokkentése - kovetkezik a kohézi6
e Javitott repedés lokalizacio interaktiv - hidnyaakétfémésa Aws
_letapogatésiterwel - hegesztés kozott. AT- cptos

csatlakozasoknal, Letapogatasi terv — Osszeolvadas vagy behatolas hidnya

hangutvonal pontos reprezentacidjaval 6sszeolvadasi hiany
. szokdsosan a lemezek
AJANLOTT ESZKOZCSOMAG . kozott lathatd, ezért a hiba
e Sonatest WAVE észlelésének optimalis
e Sonatest WAVE Companion szoftver modja egy egyenes nyalab

konfiguracié hasznalata a
csatlakozas also
feltletérdl.

e SSG és PSS csaldd (1 - 5 MHz;
Y% inch - 1 inch l[dbnyom)
¢ SSG szonda sorozat az érzékenységhez
e PSS szonda sorozat a felbontdshoz
o Az 6sszes 45° 60° 70° szogfej igény
szerint

Mikrostruktira - Osszeolvadds vagy behatolas hianya
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Egy repedés metallurgiai és mechanikus hibdk kombinacidja. % [a ‘
Altaldban mar meglévé fesziiltségek miatt jelentkezik, amiket Sizing

rendszerint h6tagulds, megszilardulds miatti zsugorodas vagy e
mindkett6 okoz. Példaul, az aluminium o6tvozeteknek nagy a

hétagulasi egyltthatdja és a megszilarduldsi zsugorodasa. "

Egy T-csatlakozason mindkét oldalan sarokvarratokkal, a foos
masodik oldal mechanikusan korlatozottabb. Emiatt, ez az oldal
hajlamosabb a repedésekre, ahogyan az aldbbi dbran lathaté. Letapogatasi terv

Nehéz pontosan el6re megjésolni a repedések tdjoldasat, mivel  Mikrostruktira. KOU, Sindo (2003)

azok tobb ellendrzési szogbdl észlelhetSk a minta geometriai hegesztési metallurgia. New
- . Jersey, USA: John Wiley & Sons.
szempontjai alapjan.

MERESEK AWS KODOKKAL

Az Amerikai Hegesztési Tarsasag (AWS) kodjai Eszak-Amerikaban
haszndlatosak a kiilénb6z6 tipusu hegesztések szokasos ultrahangos
tesztelésénél (UT). Ezaltal, a hegesztett anyag tipusa, a hegesztési folyamat és
DAC az ipar hatdssal van a végsé eljarasra.
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Sizing

A szerkezeti hegesztés ellenGrzésnél, a legfontosabb mérések a jelzési szint

AWS (a), a referencia szint (b), a gyenguilési tényezé (c) és a jelzési érték (d). Ebbdl
Stting kovetkez6en, egy AWS kalibracié utan, a felhasznald képes lesz az AWS

— mérések kivalasztasara a megfelel6 kapuval 6sszekapcsolva. Ezen kiviil, a
jelzési érték (d) automatikusan szamitott, ami noveli a jelentés hatékonysagat.

Letapogatasi terv

Sonatest WAVE midiszer el6re definialt AWS és
Mikrostruktira. KOU, TKY alkalmazasi beallitasokkal
Sindo (2003)
hegesztési
metallurgia. New
Jersey, USA: John

Wiley & Sons.

RETEGES SZAKADAS

Réteges szakadads jelentkezik, amikor egy
hegesztési 6sszehlzddas az alapanyag kis
hajlékonysdgaval kombindlt. Ez nagyon nagy
fesziiltség koncentracioét general az
alapanyagban, a hé altal befolydsolt zonan
(HAZ) kivul vagy ahhoz kozel. A szakadas
altaldban parhuzamos a hegesztés
Osszeolvadasi fellletével.

WAVE interaktiv
letapogatasi terv
T-csatlakozas ellen6rzéshez

Sajnos a T-csatlakozast, valamint a sarokcsatlakozast befolydsolja ez
a hibatipus a nagy vastagsagon keresztili feszlltség miatt.

A réteges szakadas konnyen észlelhet6 a csatlakozds oldaliranyu
ellendrzésével, mivel az tajolasa megjosolhatd.
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