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Dr. Virag Zoltan*, Dr. Jarmai Karoly**

Technoldgiai és tervezéi

Szemelvények a DFE 2013 konferenciardl

2013. aprilis 24-26. kozétt keriilt megrendezésre a ,,Fémszerkezetek ter-
vezése, gyartdsa és gazdasagossdga” (DFE2013) cimi konferencia a Mis-

kolci Egyetem szervezésében. A kor
nél a f6 szempontok: a megfeleld teh
gyarthaté, technolégidhoz jol illeszk
sdg. Ezek az optimalis méretezés r
rencia témakorei e harom csoport k
szakteriilet elméleti és gyakorlati s

szerli hegesztett fémszerkezetek-
erviseld képesség (biztonsag), a jol
edd szerkezet, illetve a gazdasagos-
évén kapcsolhaték egybe. A konfe-
oré szervezgédtek. Célja volt a széles
zakembereinek 6sszehozéasa, az elért

eredmények bemutatasa, a jovébeni fejlédési tendencidk megismerése,

kapcsolatok kialakitasa.

Otédik alkalommal szerveztiink na
szerkezetek témakodrében a Miskol
zi Csészerkezeti Szimpéziumot sze

gyobb nemzetkézi konferenciat acél-
ci Egyetemen. 1996-ban a Nemzetké-
rveztiik (International Symposium on

Tubular Structures ISTS'96), a Nemzetkozi Fémszerkezeti Konferenci-
at 1997-ben, 2003-ban a Nemzetkézi Fémszerkezeti Konferenciat (Inter-
national Conference on Metal Structures ICMS2003), majd a Hegesztett
szerkezetek tervezése, gyartasa és gazdasagossaga cimii konferenciat
(Design, Fabrication and Economy of Welded Structures DFE2008). Min-
den esetben szinvonalas nyugat-eurdpai kiadé jelentette meg a cikkeket.

A Konferencia

A Miskolctapolcan 4prilis 24-26. ké-
z0tt megrendezett ,Fémszerkezetak
tervezése, gyartasa és gazdaségos-
saga” cimd nemzetkozi konferencia-
ra 165 6sszefoglald érkezett. Minden
anyagot 2-2 birdlé nézett 4t. Végiil 99
tanulmany kertilt be a kiadvanyba. A
résztvevék 38 orszagbdl érkeztek. Mint
ahogy kordbbi cikkiinkben ismertet-
tuk, a konferencian részt vett Baldev
Raj professzor is, aki a Nemzetkézi He-
gesztési Intézet (IIW) elnéke.

A konferencia 120 résztvevdie 14
szekcidban angol nyelven kévethette
az eldadéasckat (honlap http:/www.
dfe2013.uni-miskolc.hu). A két szii-
én Atment, és elfogadott cikkek a ko-
zel 700 oldalas konferencia-kiadvéany-
ban jelentek meg a Springer Kiadd
gondozasdban (http://link.springer.

com/book/10.1007/978-3-642-36691-8/
page/1). A kiadvanyt minden regiszt-
ralt résztvevé megkapta.

A konferencia témakorei a kovetke-
zdk voltak:

Tervezés

Szerkezetek analizise, tervezése, Nu-
merikus médszerek és algoritmusok,
Stabilitds, Térés, Faradds, Rezgések
és rezgéscsillapités, Kapcsolatok, vé-
konyfall szerkezetek, Oszlop-gerenda
kapcsolatok, Récsos tartdk, Keretek,
Tornyok, Lemezek és héjak, Csdszer-
kezetek, Vasbeton szerkezetek, Véges-
elemes és hatdrelemes alkalmazéasok,
Tlzvédelem, Szélterhelés, Foéldrengés-
védelem, Szerkezeti biztonsdg és meg-
bizhatosag, Torésmechanika, Szerke-
zetl anyagok, Tervezési eléirasok, Ipari
alkalmazdsok minden teriileten.

1. dbra. Elsé beszallits: a kritikus alsé varrat szegélynél nagy lekerekitést Javasol (jobb

—

oldali &bra). A mésodik beszallitd Ugyanarra a feladatra egy tipikus hegesztést adott
meg a varratszegélynél 0,6 mm-es lekerekitéssel (bal oldali abra).
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Gyértési technolégidk és médszerek,
hegesztési technolégidk, hegesztési
maradd fesziiltségek &s vetemedések,
hegesztési vetemedések, gvartasi sor-
rend, kérnyezetvédelem, feliletvéde-
lem, bevonatkészités, szerelés, karban-
tartas, megerdsités és feltjitds, ipari
alkalmazasok.

Gazdasdgossag
Gyartasi koltségek, koltségmérns-
ki vizsgalatok, élettartam koltségek,
szerkezet optimélas, matematikai
modszerek, szakértdi rendszerek, ipari
alkalmazdsok.

Valogatas a konferencia
cikkeibdl

A konferencidn a hegesztés-technold-
gia és a szerkezet-tervezés témakeré-
nek Ujabb eredményei keriiltek bemu-
tatdsra. A nagyszamu cikkbdl adunk
kozre egy valogatast, melyek a techno-
logiai tjdonsagokat és a technoldgia-
hoz kézelebb esd tervezési cikkek egy
csokrat jelentik.

A hegesztés és a technolégia ad
hoc jellege a féradasra (The ad hoc
Nature of Weld Quality and Welding
Procedures for Fatigue) Erik Astrand,
Svédorszdg

A hegesztés mindsége kulcsfontos-
sagl a faradésra. Ez jelent$sen fligg a
hegesztétdl és a hegesztési eljarastdl.
Javaslatokat kértek hegesztd szolgéalta-
toktdl nem teherviseld varrat élettarta-
méanak novelésére. A javasolt hegesz-
tési eljdrasok gyakran ad hoc jellegiiek
voltak. A hegesztések kritikus jellem-
z6i sokszor véletlenszertiek voltak. A
szerz6 a Volvo cég alkalmazottja.

Eljaras médszertan egy tovabhfej-
lesztett élettartam modell paraméter
meghatarozdsara termo-mechanikus
fdradasnal (Process Methodology of
Parameter Finding with an Enhanced
Lifetime Model used for Thermo-
Mechanical Fatigue), Patrik Huter,
Gerhard Winter, Florian Griin, Né-
metorszdg

A konnylszerkezetes tervezés egyik
legfontosabb szempontja a hével ter-
helt ipari alkatrészek termo-mechani-
kus faraddsanak (TMF) szimul4cidja
s nagy pontossagu élettartama becs-
lése. Az egyik legfejlettebb TMF élet-
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tartam modell Sehitoglu Neu nevéhez
fdzddik. Mddszert adott a kalibralt 21
paraméter meghatédrozasara. A tanul-
many egy optimalt teszt- és kiértéke-
lési rutint (egyesitett kalibralas) mutat
be. A szabvéanyositott és optimAlt vizs-
géalati eljaras a faradast kalibraldé mo-
dell paraméterek szdmat minimalja.

A kavard hegesztés (FSW friction
stir welding) folyamat paraméterei-
nek hatdsa 6082 aluminium étvézet
kétéseinek fadradédsdra (Influence of
FSW Process Parameters on Fatigue
Strength of Aluminum Alloy 6082
Joints), Krzysztof Krasnowski, Len-
gyelorszag

A vizsgalat célja annak meghatéro-
zasa volt, hogyan befolyasolja az esz-

<l

2. ébra. a) T1 szerszam, b) T2 szerszam,
c) T3 szerszam

3. abra. A mikro-keménység megoszildsa
HV200G keresztmetszeti minta C7-HAZ1

kéz alakja a surlddasos kever$ hegesz-
tésnél a hegesztés tulajdonsdgait a he-
gesztési varratok faradéasi viselkedését.

A harom kavaré hegesztési szerszam
az abranak megfelelden egyoldali és
kéteoldali vonalhegesztésekre késziilt. Az
eredmeények szerint a szakitoszildrdsag
és a keménység figg a kavard hegesztés
sebességétd], 224-900 mm/min., és az
eszkoz alakjatdl. Az alaktdl vald fiiggés
valtozo, sokszor a T1 alak adta a legjobb
eredményt, de volt, amikor a T3.

Maradek élettartam becslés javi-
t6 hegesztés esetén hderémiiveknél
{Remnant Life Estimation for Repair
Welding in Thermal Power Gener-
ation), Stan T. Mandziej, Hollandia

A fosszilis tiizelésd hderdmuvek élet-
tartamanak kiterjesztése alapvetd kér-
dés. Ez elérhetd a hé altal érintett zénak
javité hegesztésével az adott alkatrész
kritikus régidiban. Az élettartambecs-
lést nem lehet megtenni rovid id4 alatt
a hagyomaéanyos kiszési vizsgalati maéd-
szerekkel. Ehhez egy Gleeble fizikai szi-
mulatort fejlesztettek ki, amely lehetd-
vé teszi, hogy kevesebb, mint 30 déra
alatt az anyag jellemzdinek meghatéro-
zasat elvégezzék a hosszu tavi viselke-
dés szempontjabdl. A gyorsitott kiiszasi
teszt egy alacsony ciklusu faradas, ter-
mo-mechanikus eljdras, amelynek so-
ran a folyamatokat jellemzd kiiszas sok-
kal gyorsabban kévetkezik be.

A vanadium acél termikus tu-
lajdonsdgai magas hémérsékleten
(High Temperature Thermal Prop-
erties of Vanadium Steel), Wasim
Khaliq, USA-Pakisztan

Acélvazas szerkezeteknél tiiz esetén
az acél termikus viselkedése dontd
szerepet jatszik a tiizallésdg meghata-
rozdsadban. A hdmérséklet emelkedé-
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4. dbra. Redukcids tényezék S460M acélnal az EC 3 magas hémérsékleten
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5. dbra. (a) Kovdcsolds eldtt
(b) Kovacsolds kézben (c) Kovécsolds utan

sével az acél szildrdséga és merevsé-
ge gyorsan lecstkken. A legutdbbi ku-
tatas és fejlesztés egy 0 tipusu acél, a
vanadium acél alkalmazasat mutatja.
A vanadium-acél harom termikus tu-
lajdonségat, nevezetesen a hévezetést,
a fajhdt és a hétadgulast mérve 20-750
°C (20-1000 °C-on hétagulas) vizsgald
berendezésen az eredmények azt mu-
tatjak, hogy kiiléndsen a fajhdnél ked-
vezdek a tulajdonsagai.

Tompa varratok mechanikai tulaj-
donsagai magas hémérsékleten nagy
szilardsagu acélok $355 és S460M
esetén (Elevated Temperature Me-
chanical Properties of Butt-weld-
ed Connections made with High
Strength Steel Grades S355 and
S460M), Emmanuel Ufuah, John
Ikhayere, Nigéria

Korabbi kutatdsok a hegesztett tom-
pa varratokat szerkezeti és rozsdamen-
tes acéloknal csak szobahdmérsékle-
ten vizsgaltdk. A vizsgdlat kimutat-
ta, hogy ha a hegesztett kétések nagy
szilardsagu acélbol késziiltek, mint
pl. az 5460M mindséglibdl, akkor 100
°C feletti hdmérsékleten a szilédrdsé-
ga csokken. Az Eurocode szerint csak
400°C felett romlik az érték. Szerke-
zetl acélnal még j6 az Eurocode 3, de
nagyszildrdsagunal mér nem megbiz-
haté. Kilénosen a folydshatarnal nem.

Sarokvarratok kéltségbefolydsold
tényezdi (Cost Affecting Factors Re-
lated to Fillet Joints), Erik f&strand,
Anna Ericson Oberg, Bertil Jonsson,
Svédorszag

A sarokvarrat a leggyakoribb he-
gesztési varrat tipus a gyartéiparban,
mert kb. 80%-4t teszi ki a varratok-
nak vilagszerte. Annak ellenére, hogy
az eljards jél kidolgozott, szdmos kér-
dés vetddik fel a gyartasi problémékon
kiviil a megfeleld szildrdsag, a kéls-
ség és a minc”gség szempontjabol ezen
varratoknal. Altaldban a varratméret
meérési médszere mind a hegesztdk,
mind a vizsgdlok oldaldrél kivanniva-
16t hagy maga utan. A széras viszony-
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lag nagy. A varratméret és a varratszi-
lardsag kozétti kapesolat gyenge.

A kovacsolasi folyvamat elemzése
7075 aluminium 6ntvény esetén ke-
rékparok peddljanal, a Taguchi méd-
szer felhasznaldsaval. (Analysis of
Forging Process in 7075 Aluminium
Alloy of Innovative Bicycle Stem
Using Taguchi Method), Dyi-Cheng
Chen, Wen-Hsuan Ku, Taiwan

Napjainkban a kérnyezetvédelem
és az energia-gazdalkodas fontos té-
nyezdkké valtak. A cikk bemutatia,
hogy sokféle modszert felhasznalnak.
Az egyes technolégidk a fémes anya-
gok képlékeny deformécidjat eredmé-
nyezik. A szerzdk tdbb programot fel-
hasznalnak a szerkezetanalizisre. A
szimulaciok tébb hémérsékleten zaj-
lanak, valtoztatva a sirldédési ténye-
zdket, a kovécsolas sebességét, a for-
mazé szerszam megtervezéséhez. Az
optiméalis megoldds megtalalasat a
Taguchi médszer teszi lehetdvé.

Az optimalds soran a véges-elemes
elemzés adta meg a szerkezeti fesziilt-
ségeket. A hémérséklet emelkedésével
az alakitas sebessége, a strldédas és
a szerszamvastagsdg is emelkedett. A
cikk az optimalis paraméterek 6t kom-
binacidjat adja meg.

Vastag lemezek kiilszini hegesztése
A szerkezet viselkedésének és a he-
gesztett kétések minbéségének ész-
szekapcsoldsa (Welding of Thick
Plates under Site Conditions— Evalu-
ation of the Influence on the Struc-
ture Behaviour of Welded Assembly
Joints), Hartmut Pasternak, Thomas
Krausche, Benjamin Launert, Német-
orszag

Hidak és egyéb acélszerkezetek kiil-
szini hegesztése szdmos nehézséget
vet fel. A hegesztési vetemedések
csOkkentése fontos szempont. A szer-
kezeti elemek elcsavarodasa és a ma-
rado feszlltségei jelentds hatast képvi-
selnek. A nagy acélszerkezetek felépi-
tése egyre inkdbb modularis. A vastag
lemezek hegesztésénél tobbrétegii he-
gesztést hasznalnak. A kisérleti vizs-
galatok a vastag lemezek hegesztésé-
re vonatkoznak a teljes hémérséklet-
tartomanyban.

A GMA hegesztés termelékenysé-
gének hatékony névekedése AHSS
porbeles huzallal (Efficient Increase
of the Productivity of GMA Welding
of AHSS using Flux Cored Wire),
Marcell Gdspar, Andréas Balogh, Ma-
gyarorszag

A kivald mechanikai tulajdonsé-
gokkal rendelkezd nagy szilardsagu

XXIV. évfolyam 2013/3

acélok hegesztett kotésel eldmelegi-
téssel, szigortan kontrollalt linedris
héterheléssel készthetdk ¢l és a koz-
bensd hémérsékletet kell alkalmazni.
Ezek a paraméterek egy szik optima-
lis t8.5/5 hiitési tartoményban vannak.
Ebben az esetben a termelékenység
alacsony. Mivel jelentds emelkedést
nem lehet elérni a termelékenységnél
a metallografiai korlatozdsok miatt,
ezért az acélgyartdk porbeles huzalok
alkalmazdsaval javithatjadk a termelé-
kenységet. Ez4ltal az olvadési sebes-
ség novelése elérhetd, de ezek alkal-
mazasa kockézatos lehet a hegesztés
mindségét illetden (salak zarvanyok).
A cikk hegesztési kisérleteket ismertet
AHSS (Advanced High Strength Steel)
nagyszilardsagu acélokndl, sszeha-
sonlitva két porbeles huzalt (alap- és
fémpor), valamint a hagyomanyos té-
mor (bevont- kézi)elektrddat.

Hiddaru-pdlyak optiméalis hegesz-
tése (Optimal Way of Bridge Crane
Track Welding), Csaba Kiss, Ma-
gyarorszag

Bakdaruk és hiddaruk, amelyek ne-
héz targyak és anyagok mozgatdsat
végzik, szitkséges hogy stabilan le-
gyenek aladtdmasztva. Ezt az aldta-
masztast maximum 120 cm? kereszt-
metszetl darupalya sinek biztositjak.
A sinek hegesztésénél a szolgaltatok
tébbnyire a leggyakrabban hasznalt
technikakat alkalmazzak, és a kézi
fvhegesztést, vagy a porbeles fogyo-
elektrodas hegesztést valasztidk. A sin
szokatlan alakja és valtozo szélessége
azonban mas hegesztési eljardst ko-
vetel. Termit vagy leolvaszté tompa-
hegesztés adhat megbizhatébb kap-
csolatot, ebbdl a termit hegesztés te-
kinthetd optimélis megoldasnak, azért
mert kedvezd aron, meghizhatd ming-
séggel ad maximalis rugalmassagot a
folyamat.

Az elektréda negativitas hatisa
(EN ardany) a GMA hegesztésnél a
varrat szerkezetére és tulajdonsa-
gaira nagyszilardsagu és védébevo-
natos acélok esetében (The Effect
of Electrode Negative (EN ratio)

Longitudinal and transverse residual
Longitudinal residual welding welding stresses (Demonstrator)
stresses (Part Demonstrator)
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7. dbra. Keménységeloszlds a darusinben termit hegesztés esetén
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in GMA Welding on the Structure
and Properties of the Joints Made of
High Strength Steels with Protective
Coatings), Agnieszka Kiszka, Tomasz
Pfeifer, Lengyelorszdg

A cikk bemutatja az innovativ GMA
hegesztési technologiat valtozd pola-
ritast AC esetén, és feltarja az ered-
meényeket, az EN ardny hatasat a var-
rat szerkezetére és a hdéhatasdvezet
szélességére nagyszilardsaglu acélok-
nal. A kutatdk a Gliwicei Hegesztési
Intézetben részletes technoldgiai ki-
sérleteket végeztek valtozd polaritdsi
AC esetén GMA hegesztéssel vékony
acéllemezeken, melyek véddbevonat-
tal voltak ellatva. A tesztek azt mu-
tattak, hogy a valtozd polaritasti AC
hasznalata j6 mingségi és esztétikajn
varratokat eredményez. A modern he-
gesztd eszkozok lehetdvé teszik, hogy
T-varratokat készitsenek 0,8 mm vas-
tag lemezekbdl is. Bar a valtozd po-
laritasti AC hegesztés kevésbé stabil,
mint a MAG hegesztés és jellegzetes

hangok kisérik, a kotések j6 mindsé-
glek, és altaldban mentesek a frocs-
koléstdl. A vizsgalatok azt is kimutat-
tak, hogy a véltozd polaritasi AC he-
gesztes alkalmazhaté az autéiparban.

A technoldgiai hiba hatdsa a tul-
hevitd fuvioka fedett ivii hegesztés-
sel készitett hegesztett kétés szilard-
sdgdra. (Influence of Technological
Flaw occurred during Welding
of Header-nozzle Joint using SAW
Welding Process on the Strength
of Welded Joint), Pejo Konjatié,
Drazan Kozak, Ivan Samard#ié, Bozo
Despotovi¢, Horvatorszag.

Ez a dokumentum a technolégiai
hiba hataséval foglalkozik a fej-flvo-
ka hegesztésekor SAW eljaras mellett.
Harom modellt mutat be a hegesz-
tett kotések geometridjara; hibatlan
modell, a modell feltételezett hibé-
ja: rés a hegesztési varrat teljes hosz-
szaban 1 mm-es méretben (a legve-
szélyesebb eset) és a harmadik mo-
dell a legnagyobb mért hiba 1 mm-es

9. dbra. http://www.luvata.com/en/
Products/Special-Products/Welding-
Products/MIG-Welding-Contact-Tips/

rés méretben, melynek hossza 8 mm.
Numerikus elemzéseket véges-elemes
médszerrel végeaztek. A levont kdvet-
keztetések, hogy a technolégiai folya-
mat soran bekovetkezett hiba a he-
gesztett kotés statikus szilardsagéat
nem befolyasolja, mert a fesziiltség
nem névekszik. Ez mindharom mo-
dellnél érvényes, még a legrosszabb
esetben is. Mivel nincs jelentds fe-
sziltség koncentracié a hibak koriil
ezért mindharom modellnél a feszilt-
ség nem haladja meg az anyag folyas-
hatarat, nincs képlékeny alakvaltozas.
A MIG hegesztés dramatadé és
huzaltovabbité fejének vizsgélata
(Investigation of the Contact and
Wear of the Welding Wire and MIG-
welding Contact Tips), Krist6f Dani-
el, Németh Levente, Magyarorszdg
A vilagon nagyon sok cég fordit
nagy koltséget a MIG/MAG- és SAW
(fedett ivl) hegesztések aramatadd és
huzaltovabbitd fejére, ami fogydesz-
koz, és nagy igénybevételnek van ki-
téve. Ez a technolégia egyik legfonto-
sabb része, mert ez pozicionalja a hu-
zal aktudlis helyzetét és drammal latja
el. A cikk bemutatja a teszt-eredmé-
nyeket, a surlédés hatdsat, és bemutat
egy sor kisérletet, melyek eredeti ttle-
ten alapulnak, és eddig csak elmélet-
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10. dbra. A keménység véltozdsa a hegesztett csécsatlakozésban (& 219.1 ¥ 31 mm) PBE2 tipusi acélbdl. A hegesztés utdn hikezelt (a),
a hegesztés a TBT mddszerrel hékezelés nélkiil (b)
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11. dbra. Porozitas a kiilénbézd fémek
ésszehegesztésénél 16.54" és 316LSIY

T

12. &bra. Kiils8leg erdsitett csészakasz a
repesztés-teszt utan

ben jelentdsen novelik a fej mikodasi
kapacitaséat.

Az Uj generacios PB2 acélok he-
gesztése hagyomanyos médszer-
rel és hegesztési uté-hékezeléssel
vagy utd-hékezelés nélkiil hegesz-
tett varratdggyal térténé hékezelés-
sel (Welding New Generation Ste-
el PB2 Using Conventional Welding
with and without PWHT with Use of
Temper Bead Technique), Krzysztof
Kwiecinski, Mirostaw Zomozik,
Michat Urzynicok, Paola Mariani,
Lengyelorszdg

Kollektor csovek, lapos fejek, csatla-
kozd csovek hegesztése, melyek ma-
gas hémérsékleten lizemelnek és k-
szasnak ellenalld acélokbdl késziulnek,
leggyakrabban a 141 (TIG) és a 111
(MMA) kombinacitjaval vegezhetdk el.
A legtobb esetben koteles a gyartd a
hegesztés utdani hékezelast (PWHT) el-
végezni, de néha nagyon nehéz, vagy
akéar lehetetlen is ezt végrehajtani. Az
egyik médja, hogy a hegesziés elnyer-
je a PWHT nélkil is a szlikséges tu-
lajdonséagait. Az Ugynevezett varratagy-
gyal torténd hdkezelési (temper bead
technique TBT) technika. A cikk bemu-
tatja a roncsoldsmentes (vizualis, pe-
netraciés, radiolégiai vizsgalatokat) és
a roncsolasos (hajlitasi, szakitévizsgala-
tot, {itésallésagot, a makro- és mikro fel-
vételeket, a keménység méréseket) vizs-
gélatokat az 0j generéciés PB2 acélnal,
mely az energetikai iparban hasznala-
tos. A 8 cél az volt, hogy a vizsgalatok-
kal ellendrizzék a PB2 acélbdl készilt
hegesztett kitések tulajdonsagait he-
gesztés utani hékezeléssel és anélkil.

A hegeszt6 huzalelektroda iv len-
getésének hatdsa GMAW technolo-
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gia esetén S355MC és AISI304L aceé-
lokndal (Effect of Welding Wire and
Torch Weaving on GMAW of S355MC
and AISI304L Dissimilar Welds), H.
Tasalloti, P. Kah, J. Martikainen, E
Hiltunen, Finnorszag

A kilonbozé fémek hegesztése, ami-
kor példaul ausztenites rozsdamentes
acélt hegesztiink gyengén 6tvozott szer-
kezeti acélhoz, széles korben elterjedt
az energiatermeld iparban gazdasagi és
anyagi okok miatt. A rideg martenzites
anyagnal a meleg repedésekre va-
16 hajlam és az egyfazisi ausztenites
mikroszerkezet a fé aggalyok. Ez a ta-
nulméany bemutatja a kiilonbozé he-
geszté huzalelektrédak és az fvlengetés
kisérleti vizsgalatat és hatdsat a varrat-
mindségre, az anyag mikroszerkezetére
és mikrokeménységére sarckvarratok-
nal AISI 304 ausztenites rozsdamen-
tes acél és S366MC gyengen 6tvozott
szerkezeti acél dsszehegesziése ese-
tén. A robotizalt véddgazas ivhegesz-
tésnél (GMAW) hérom kulénbozd he-
gesztéanyagot alkalmaztak. A lenge-
tésnél egy impulzus frekvencidja 3 Hz
volt. A sarckvarratok makro-szakasza-
it Atvizsgaltak, mérték a higulasi és a
ferrit szdmokat a hegesztési mintédknal.
A mért ferrit szamok minden hegesz-
tésnél nagyon kozel voltak a Schaetfler
diagram becstlt értékeihez. A lenge-
tés hatésa a higitési ardnyra és a ferrit
szédmra szintén nyilvanvald. A dgzitett
mikrokeménység értékek is igazoltédk a
rideg martenzites szovetszerkezet jelen-
1étét. Mindazonéltal, a mikroszerkezetl
és a mikro-keménységi eredményekre
nincsenek jellegzetes hatéssal az ivlen-
getési és higitasi aranyok.

A hegesztés minéségének szubjek-
tiv megitélése és annak hatdsa a
termelési koltségre (The Subjective
Judgement of Weld Quality and its
Effect on Production Cost) Anna
Ericson Oberg, Erik Astrand, Svéd-
orszag.

Amikor a termelési koltségeket csok-
kenteni kivanjéak, a hegesztési ipar-
ban a hangsuly gyakran az 1j anyag
alkalmazésan, a hegesztési eljarasok
javitdsédn, az automatizdldson, a va-
gas koltségein van. Mindamellett aho-
gvan a mindséget ellendrzik nem elha-
nyagolhaté termelési kéltséget jelent.
A szemrevételezés gyakori moédja en-
nek, ahogy vizsgélja az egyes varra-
tok mindségi tulajdonsagait. Az eld-
adas bemutatja, ahogy tapasztalt el-
lendrok vizualis ellendrzéssel értékelik
a hegesztett alkatrészeket, melyeken
bizonyos hibak voltak megtalalhatdk
egy elére meghatéarozott sorrendben.
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Az eredmény azt mutatta, hogy a vi-
zualis ellendrzési rendszer nem képes
az ellendrzés megfeleld elvégzésére Ez
a vizsgélat azt is kimutatta, hogy ha-
talmas kulonbséget eredményezhet a
szubjektiv értékelés. Az értékelt mind-
ségi pontszdm valtozik az egész skdla
tartomanyaban, ,j¢", hogy ki kell javi-
tani”. Egy nem megfeleld ellendrzésnek
silyos hatésa lehet a termelési koltsé-
gekre. Ha egy hibas termék jut el az
tigyfélhez, amit nem vett észre a vizs-
gdld, a kovetkezmények természetesen
Sridsiak lehetnek. Ha hibatlan termé-
ket értékelt hibédsnak, ez hulladékot te-
remt, illetve a felesleges javitadsok miatt
plusz koltséget. Egy példa: az értekelé-
si eredmények azt mutatjak, hogy a le-
hetséges koltségestkkentés akar 24%-
ot is elérhet. A megoldas nem feltétle-
niil a vizsgalat automatizalasa, hanem
megfeleld adatokkal és kévetelmenyek-
kel az értékelési rendszer javitdsa.
Sériilt acél csbvezetékek szerke-
zeti integritdsa - Javitdsa a kiilsé
és belsé megerdsitéssel (Structural
Integrity of Damaged Steel Pipelines
— Integrity Improving using External
and Internal Reinforcing), Chovén
Péter, Lukdcs Jénos, Magyarorszag
A kutatémunka célja volt a magyar
foldgazszallité rendszer integritéasa-
nak javitasa. A kozvetlen cél az er6-
sitd technolégiak szerepének elemzé-
se acélesoveknél faradés és repese-
tés esetén. A hibak a kérvarratokbol
szarmaztak. Kiilsé és belsd erdsiteses
technologidk keriiltek kifejlesztésre, és
az ismert killsd erdsitd technolégidkat
hasznéltak is. Valés méret kisérlete-
ket végeztek faradasra és repesztésie
mind a megerdsitetlen, mind a meg-
erdsitett vezetékszakaszok esetén. Az
erdsitések szélerdsitett mianyagokkal
torténtek. Az eredmények alapjan biz-
tonségi tényezs keriilt meghatarozasra.
Feliiletedzés a gémbgrafitos ont-
vénynél pulzdlé lézersugarakkal
(Surface Hardening of Ductile Cast
— Iron using Pulsed Laser Beams),
Adel K. Mahmoud, Irak
Nagy energiaju lézersugar hata-
sat vizsgaltdk a feluletedzés és a
mikroszerkezeti médositas vonatkozé-
saban gombgrafitos éntdttvas (DCI)
esetén. A mintdk besugdrzasat egy
Nd-YAG lézer segitségével végezték.
Megvizsgéltak a mikroszerkezetet és a
keménységet. A nem besugarzott min-
tak mikroszerkezete grafitot és edzett
ferrit & bénit mAtrixokat tartalmazott,
ami megvaltozott a besugarzas utan
martenzitté és maradék ausztenitte,
egyltt a grafit teljes vagy részleges ol-
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14. dbra. A képzési rendszer felépitése Indidban

16.

abra. A javitdsi modszer
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dédéasaval. Ez a mikroszerkezeti mo-
dositds a feliileti keménység javulé-
sét eredményezte a martenzit étala-
kulds miatt, amelynek mennyiségét
és tipuséat X-Ray diffrakciés techniké-
val hatdroztak meg. Az eredmények
azt mutattédk, hogy a besugérzott feli-
let legfeljebb koriilbelil 1100-1200 C°-
ig melegedett, majd lehtltve szobahd-
mérsékletre, elég volt ahhoz, hogy a
martenzites atalakuléds végbemenjen.

Készségfejlesztési és oktatdsi lehe-
téségek a hegesztési technoldgidk te-
riletén Indidban (Skill Development
and Education Options in Welding
Technology in India), Gouranga Lal
Datta, India

Fylegeszpes

15. dbra. Keretek koltség és emisszié megoszldsa

Indidnak mintegy 500.000 hegesztd
szakembere van kiilénbozd szinteken
azért, hogy feligyelje, illetve megvald-
sitsa a hegesztett szerkezet gyartast,
illetve a kapcsolddd tevékenységeket.
Ez megkoveteli a 35000 hegesztd és
egyéb hegesztd szakember képzését
évente a kovetkezd 10 évben. A kész-
ségfejlesztés szintjén 1éteznek ipari ok-
tatasi intézmények/kozpontok, szakis-
koldk és véallalati képzési kdzpontok,
melyek gyakorlati képzést adnak. Né-
hany alapvetd hegesztési eljarés isme-
retét, eszkozok és tartozékok haszndla-
tat és a biztonsagi eldirdsokat tanitjak
meg koriilbelill 1-2 év alatt. Magasabb
szint a muiszaki kozépiskola, ahol a di-
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dkok hegesztéssel és a hegesztéshez
hasonld teriiletekkel harom év alatt is-
merkednek meg. Még magasabb szin-
ten vannak a muiszaki féiskolak és
egyetemek, ahol 4 év utén szerzik meg
a diplomét. Vannak intézmények Indi-
aban, ahol mindhédrom szinten folyik
a képzés. Amellett vannak szakmai
egyeslletek, amelyek képzéssel és ok-
tatasi programokkal segitik a hegesztd
személyzetet. Ebben a tanulményban
az oktatési rendszer elényei és hatra-
nyai kerilnek bemutatasra.

Az acélszerkezet jellemzéin alapu-
16 kéltség és CO2-egyenérték opti-
malasa félmerev keretkapcsolat ese-
tén (Feature-based Cost and C0O2
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17. abra. Beépitett acélelemek

Equivalent Optimization of Semi-
rigid Steel Frames), Jaakko Haapio,
Timo Jokinen, Markku Heinisuo,
Mauri Laasonen, Finnorszdg

Acelszerkezetek koltsége és gyar-
tdsahoz kot8dd emisszids analizisé-
re mutattak be egy ,épulet informéa-
ci6s modell”-en (BIM) alapuld értékeld
moédszert. Maga a BIM adatforrasként
szolgal a koltség és emisszid szamita-
sdhoz, ami lehetévé teszi a tervezd sza-
mara ezeknek a szamitdsat mindenféle
kilon munka nélkiil, amennyiben ren-
delkezésére all a BIM. Egy egyszert
példan bemutattdk, hogy az acélszer-
kezet gyartdsahoz kotdds ekvivalens
emisszid értékének csékkenése szoros
kapcsolatban 4ll a keret kéltségének
csckkenésével: ezt mutattak be a me-
rev keretkapcsolat félmerev keretkap-
csolattal t61ténd helyettesitésével. A
javasolt BIM alapu kéltség és emisszid
szamitds megfeleld lehet a fémszerke-
zetek tervezésének kovetkezd lépése-
ként. A tervezdknek sziikségiik van az
ilyen jellegd informécidkra, hogy szem-
benézzenek a jovd kihivasaival,

Normal és gyengén 6tvézétt nagy
szilardsagu acélok sarokvarratainak
javitdsanak hatdsa a teherbirdsra és
a faradasi élettartamra (Effects of
Welding Repairs on the Load Bearing
Capacity and on the Fatigue Life
of Fillet Welds of Normal and Low
Alloy High Strength Steels), Hartmut
Pasternak, Agnieszka Chwastek,
Adém Sebék, Németorszdg

Az acélszerkezetek karbantarta-
si modszerei szorosan 6sszefliiggnek
a ciklikus és kvazistatikus terhelések
alatt végzett helyszini hegesztéssel.
Jelenleg azonban egyikre sincs elfo-
gadott egységesitett rendszer az ilyen
jellegd terhelt szerkezetek javitasanal.
Az ajanlott hegesztés-javitdsi koncep-
cié biztositja a kiilonalld elemek csat-
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18. abra.
H-alakt zsamolykocsi

18. abra.
W A laboratdriumi
mérés

lakozdsdnak megtartidsat, ami na-
gyobb terhelések esetén eldnyt jelent.
Ahhoz azonban, hogy haszndlni lehes-
sen ezt a moédszert, biztositani kell az
anyag képlékenységét, és védeni kell
a rideg térés ellen. Ez a két tulajdon-
sag jol kortilhatarolhatd a héhatéséve-
zetben a javitas utani hidlés soran. A
faradasi vizsgalatokhoz 180 tehermen-
tesitett hegesztett probatestet gyar-
tottak le. A vizsgélatok a javitott var-
ratokon alkalmazott varrattomoritésre
fékuszaltak és a maradd fesziiltségek
hatdsara a kifadradasi élettartamnél.

Hegesztett T bordéas cellalemez-
bél 4116 téglatest oszlopok tervezése
minimalis kéltségre (Minimum Cost
Design of a Rectangular Box Column
Composed from Cellular Plates with
Welded T-Stiffeners), Jarmai Kéroly,
Farkas Jézsef Magyarorszég

A konzolos oszlopra a horizontélis
eré nyomoerdt és hajlitd nyomatékot
fejt ki. Egytengely1i hajlitasra levezet-
hetd, hogy a téglalap keresztmetszet
gazdasagosabb, mint a négyzetes. A
vizsgalt esetben a lemez vastagsaga
tal nagy lehet a gyartashoz, ezért bor-
dazott lemezeket kell alkalmazni. A
tanulméany célja a téglalap kereszt-
metszetd oszlop és cellalemez falak
legkisebb koltségre vald méretezése. A
cellalemezek két lemezbdl és a kdzéjik
hegesztett hosszanti merevitdkbdél All-
nak. Korabbi tanulményok mutatjak,
hogy a hegesztett T bordék gazdasa-
gosabbak, mint a hengerelt fél I borda,
ezért T merevitdt hasznéltak. A szer-
kezetre feszlltségi és elmozdulasi fel-
tételeket allitottak fel. A koltség-figg-
vény tartalmazza az anyag, a hegesz-
tés és a festés koltségeit is, kiilénbozd
hegesztési technolégidk esetén.

Beépitett nyomott acél elemek
optimalis tervezése (Optimum De-
sign of Steel Built-up Compression
Members, Orban Ferenc, Farkas Jo-
zsef, Magyarorszag
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A beépitett elemeket sok szerke-
zetnél hasznaljak, mint példéul ra-
csos tartoknal és tartd oszlopoknél.
Két hengerelt U profilbdl vagy négy
hengerelt sarokvashdl allnak. A be-
épitett elemek gazdasigosak, mivel
az ovrudak kozotti kapcsolat altaluk
kevesebb elemmel valésithatéd meg,
mint folyamatos lemezekkel. A be-
épitett nyomott elemek tervezésénél
figyelemmel kell lenni a kapcsoléddd
elemek nyirdsi deformaciéjara, mivel
nyiré erd alakul ki a nyomé erd hata-
sara bekdvetkezd horpadds miatt. Az
optimalis tervezéssel jelentds tomeg
és koltségmegtakaritds érhetd el sok
esetben, mivel ezeket a szerkezeti ele-
meket nagy szdmban &llitjék eld.

Zsamolykocsi hegesztett alvdzke-
retének optimélasa az EN 13749-
es szabvany figyelembevételével
(Optimization of a Welded Main
Frame of Freight Bogies considering
the EN 13749 Standard), Timdar Imre,
Kulcsdr Tamas, Magyarorszag

A tanulmany célja a zsamolykocsi
szekrény szerkezetes alvazkeretének
optimalis méretezése, ami minimali-
zélja a szerkezet tomegét, és biztosit-
ja a szerkezet szilardsagéat, gyarthaté-
sagat. Az optimdlés célfiggvénye az
Osszkdltség, ami az anyag és gyarta-
si koltségekbdl all. Kiulénbozd kiilsd
terheléseket és terhelési eseteket vet-
tek figyelembe az EN 13749-es szab-
vany alapjan a 80 tonnas teherjarmu-
re. Az optimalizalas utdni eredmények
azt mutatjak, hogy meg lehet taldlni a
gazdasagos, mérnoki szempontbdl az
optimalis megoldast, a lehetd legki-
sebb negativ hatdssal a természeti és
gazdasagi kérnyezetre.

Nyomott vékonyfalt hidegen ala-
kitott acél tagok ellenéllésdga a kez-
deti alakpontatlansdg hatdsanak
figyelembe vételével (Resistance
of Compressed Thin-Walled Cold-
Formed Steel Members with
Regard to the Influence of Initial
Imperfections), Mohamad Al Ali,
Michal Tomko, Ivo Demjan, Szlovakia

A vekonyfalli hidegen alakitott pro-
filoknak jellegzetes sajatossagaik van-
nak, amelyeket a tervezésuknél figye-
lembe kell venni. A helyi stabilitdsi
kovetelmények a nyomott részeken be-
kovetkezd kedvezdtlen horpaddasi hata-
sok miatt nagyon fontosak. A kedvezd
hatasok, mint a membran fesziiltségek
és a posztkritikus viselkedés szintén
fontosak. A tanulmany a kezdeti alak-
pontatlansag hataséval foglalkozik, és
alapvetd kisérleti és elméleti informé-
cidkat nyujt a vékonyfald hidegen ala-

Flegeszpes
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kitott nyomott acél tagok teherbird ké-
pességérdl. A vizsgalt szerkezet zart
szelvényekbdl all. A kisérleti vizsgdlat
ugy valdsult meg, hogy az ellendrizze
az elméleti eredményeket és vizsgélia
meg a szerkezet viselkedését a terhe-
lési folyamat alatt.

Acélszerkezetek élettartaménak
becslése (On Estimating Service
Life of Steel Structures), Michal J.
Pazdanowski, Lengyelorszag

A ciklikus terhelésnek kitett acél-
szerkezetek hajlamosak faradasos
tonkremenetelre. Ez a jelenség ipari
alkalmazédsoknéal hasznélt acélok ese-
tén nagy jelentdséggel bir, ha az anyag
kilénbozd ciklikus terheléseknek van
kitéve egy idében. A terhelési ciklusok
szaménak fliiggvényében a szerkezet a
hasznos élettartama alatt varhatdan
kis és nagy ciklikus farasztéssal talal-
kozik. Ez utdbbi eset gyakrabban els-
fordul, ha mozgd kapcsolatbél adddd
terhelések lépnek fel a szerkezetben.
Az eddig elvégzett szamitasok azt jel-
zik, hogy a javasclt megkdzelités a f4-

radasos torések kockazatanak becslé-
sére érvényes és hasznalhatd. Az ala-
csony intenzitasu terhelések esetén a
megmaradd fesziiltségek nem jatsza-
nak jelentds szerepet a szerkezet kifa-
radési élettartaméanak korlatozésaban.

Osszefoglalas

A fenti ismertetéssel nem tudtunk &t-
fogd képet adni a DFE 2013 konferenci-
an bemutatott téméakrél, de a hegesz-
tés-technoldgia és a szerkezet-terve-
zés témakorének tjabb eredményeibdl
felvillantottunk parat. A széles téma-
kor, a relative sok cikk mutatja a jelen-
tés nemzetkozi érdeklédést. A tovab-
bi részleteket a konferencia kiadvanya
6-10 oldalas cikkei tartalmazzak.

Koészonetnyilvanitas
A tanulmany/kutaté munka a
TAMOP—4.2.1.B-10/2/KONV:2010-0001
jeld projekt részeként - az Uj Magyar-
orszag Fejlesztési Terv keretében - az

Eurépai Unié tdmogatasaval, az Eu-
rdpai Szocialis Alap térsfinansziroza-
saval valésul meg. A kutatémunka ta-
mogatast kapott az OTKA T 75678 és
T 109860 projekt altal. Koszdnet ille-
ti mindazon kollégdk munkéjat, akik
a DFEZ2013 konferencia eldkészitésé-
ben és sikeres lebonyolitdsdban koz-
remukodtek.

Irodalom

Jarmai Karoly, Farkas Jozsef (szerk): De-
sign, Fabrication and Economy of Me-
tal Structures, economy of welded
structures: International Conference
Proceedings (DFE2013), Konferen-
cia helye, ideje: Miskole, Magyaror-
szég, 2013.04.24-2013.04.26., Heidel-
berg: Berlin, Springer, 2013., 671 o.
(ISBN:978-3-642-36690-1)

*Dr. Virag Zoltdn, egyetemi docens,
**Dr. Jarmai Karoly, egyetemi tandr,
Miskolci Egyetem, 35156 Miskolc,
Egyetemvaros

Cégiink uj telephelyre koltoz6tt, ahol megujult kéryezetben, véltozatlanul magas szinvonald
I szolgaltatasokkal és magas mindségli SOYER termékekkel varjuk régi és Gj Ggyfeleinket. Keressen fel
minket és tudjon meg tébbet a csaphegesztés technoldgia paratian elényeirél.

Soyer Magyarorszag Kft.
Alba Ipari Zéna
8000 Székesfehérvar Babér u. 14.
Tel: 22/504-427
info@soyer.hu

www.sover.hu

| Az Ujonnan épllt csarnokban, lehetség nyilik telepitett KTS-1550 CNC munkaallomason torténs, dokumentalt mindéseqii
bérmunka végzésére. Kérje, személyre szabott ajanlatunkat.
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F L & M Transzformatoros eljaras és inverter technolégia
= A ol ¢ iy - K Y

A leggazdasagosabb megoldas az emberi hibak kizarasara
Gyartast tamogaté LED Kijelzd

Ilyen szégbdl leolvashaté.

BMS-9 csaphegesztd PS-9 hegesztSpisztoly
Az Uj fejlesztés lehetdvé teszi, hogy a
kezelé az uzemallapotot, egy, a forgalmi
lampak elvén miikédo LED segitségével
gyorsan felismerhesse.

A korivii LED kijelzének k&sztnheten az lizemallapot barmi-
(Szabadalmi
001 629.2). A hagyomanyos csaptartokkal ellentétben, az Gj tipusa
befogépatronnal nem sziikséges a csapkildgast egyesével bealli-
tani és a csaptartét a kiilénbszé hosszasagu (6-40mm) csapok-
hoz igazitani. igy hasznalataval nemcsak idét takarit meg, de egy-
ben kizarja a csaptarté rossz beallitdsbél eredé hibakat.

Az ivhuzasos csaphegesztés a maximalis terheléshez
vald csaphegesztési eljaras. Ez az eljaras lehetévé teszi
a 6-25mm atmeér6ji hegesztécsapok magas minéségl
illesztését Alkalmazhatdsag: gépjarmi épités,
tés, acélipar, hidépités. Az inverteres csaphegesztd
berendezésekbe integralt SRM technoldgia segitségé-
vel lehetdéség nyilik anyak, csovek, csavarok telijes ke-
resztmetszetben térténd felhegesztésére.
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Kérjiik kedves szerzdinket, hogy a megjelentetni kivant fény-

Magyar Hegesztéstechnikai
BUDAPEST,
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képeket ne word dokumentumba Agyazva kiildjék el, hanem

kilén alloményként: jpg, jpeg, tif, eps, psd formatumban.
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