Miiszaki tudomdanyos kozlemények 3.

XX. Fiatal Miiszakiak Tudomdnyos Ulésszaka, 2015. Kolozsvar, 187—190. DOI: 10.33895/mtk-2015.03.39
http://hdl.handle.net/10598/28662

HOKEZELT 22MnB5 ACEL KOPASALLOSAGANAK
VIZSGALATA

WEAR REISTANCE TEST OF HEAT TREATED 22MnB5
STEEL

Kovacs-Coskun Tﬁndel, Pinke Péter?

"20budai Egyetem, Bdnki Dondt Gépész és Biztonsdgtechnikai Mérnoki Kar,
Anyagtudomanyi és Gyadrtastechnologiai Intézet, 1081, Magyarorszag, Budapest,
Népszinhaz utca, 8; Telefon / Fax: +36-1-6665386, kovacs.tunde@bgk.uni-obuda.hu
pinke.peter@bgk.uni-obuda.hu

Abstract

The steel industrial application is significant in now days. In view of economic the low alloyed but
high strength steels are important. The chosen steel is also a member of this steel group because its
strength improves by hot forming and fast cooling. In case of different quenching parameters we
received different mechanical properties. The tested steel hardness and wear resistance depend on the
heat treating parameters. In this aim we present our tests investigations and mechanical properties
results in case of different heat treating temperatures.

Keywords: wear resistance, boron alloyed steel, heat treatment.

Osszefoglalas

Az acélok ipari felhasznaldsa napjainkban is jelentds. A gazdasagossag miatt azonban el6térbe
kertilnek a nagyobb szilardsagot mutatd, de alacsony 6tvozottségli acélok. Az altalunk valasztott acél
is ebbe a csoportba tartozik, hiszen meleg alakitdssal és gyors hiitéssel a szilardsdga jelentdsen
novelhetd. Az edzési hémérséklet fliggvényében eltérd mechanikai tulajdonsagokat kaptunk. A
vizsgalt acél keménysége ¢és kopasallosaga a hokezelés paramétereitdl erdsen fiiggott. Dolgozatunkban
bemutatjuk a valasztott hokezelésekkel elért eredményeket és a vizsgalati modszereket.

Kulcsszavak: kopasallosag, borétvozésii acél, hokezelés.

, gazdasagosabb iizemeltetést, tehat

1. Bevezetes versenyképesebb termékeldallitast jelent.
Napijaink korszeril miiszaki  Ennek kovetkeztében egyre jobban el6térbe
gyakorlatdban is jelentds mennyiségben  keriil ~a novelt szilardsign  acélok
alkalmaznak vasalapu otvozeteket  alkalmazdsa. Egyes nagyszilardsagi acélok
(acélokat, ontottvasakat) kiillonbozé ~ esetében a  szilardsagnovelést nem az

gépalkatrészek, berendezések, jarmiivek — Otvozd tartalom novelesével, hanem az acel
gyértasa soran. A felhasznalt fémes anyag = mikroszerkezetenek — hokezeléssel — vagy
mennyiségének  csokkentése  azonban  irdnyitott hOmérsékleten tortend meleg
kiemelt jelentéségiivé valt. A jarmiipar  alakitasaval allitjdk be. Ez a tipus a kis és
esetében ez tomegesokkenést, ezzel egyiitt ~ koOzepes széntartalmu, alacsony 6tvozésii

187




Kovdcs-Coskun Tiinde, Pinke Péter

acélokhoz tartozik. Hokezelés nélkiili
allapotban, melegen hengerelve alacsony
szilardsaggal rendelkezik. A hokezelés
soran nagyon fontos az ausztenitesitési
hémérseklet megvalasztasa, mely
egyértelmiien meghatarozza, hogy a gyors
hiitést kdvetden milyen szovetszerkezetet €s

ezzel egylitt milyen mechanikai
tulajdonsagokat kapunk. Az altalunk
vizsgalt acélt jarmiipari alkatrészek
gyartasahoz hasznaljak (1. abra), mert a
szilardsaga nagyobb alacsony
Otvozétartalma  mellett is, mint a
hagyomanyos  acéloké, emellett a
szivossaga is megfeleld. Vizsgalataink

soran kapcsolatot kerestiink a kopasallosag
¢s az alkalmazott hdkezelési paraméterek
kozott.

1. dbra. Személyauto nagyszilardsagu acél
elemei [1]

2. A vizsgalt acél hokezelése

Jellemzd, hogy a valasztott acélmindség
(22MnB5) alacsony 06tvozottség mellett is
novelt szilardsagot mutat. Ezt az acél edzési
hémérsékletének megvalasztasaval Ilehet
beallitani [3,4].

Az acél ausztenites allapotabol nagy

sebességgel hiitve martenzites
szovetszerkezet allithato eld. A
gyakorlatban ez egy ausztenites allapota
alakitast kovetd gyors hitést jelent.

Ezeknek az acéloknak a folyamatos hiitési
gorbéje eltér az 6tvozetlen acélokétol, mivel
a bor annak ellenére, hogy mennyisége
kicsi, a ferrit mez6t er6sen jobbra tolja,
amint a 2. abran lathat6.
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2. abra. 22MnB35 acél folyamatos hiitési gorbéje
900°C-rol [3]

Az alkalmazott hdékezelés célja: eltérd
ausztenitesitési ~ homérsékletekre  valo
hevitéssel és gyors (vizben torténd) hiitéssel
a kivant szovetszerkezet létrehozasa. A
valasztott homérsékletek: 750 °C, 800 °C,
850 °C ¢és 900 °C voltak. Magasabb
hémérsékletre valo hevitéssel nagyobb lesz
az ausztenit aranya a ferrittel szemben, ami
a megfeleléen gyors hiitésnek koszonhetéen
martenzitté alakul. A hdkezelés soran
alkalmazott hontartasi id6 5 perc volt.

Az alkalmazott acélmindség (22MnB5)
volt, amely kis széntartalmm, mangén és bor
O0tvozéstt  dual fazisa acél. Kémiai
Osszetétele (Osszetétel-intervalluma) tomeg
%-ban: 0,2-0,25 % C, 0,2-0,4 % Si, 1-1,4
% Mn, max. 0,03 % P, max. 0,01 % S,
0,14-0,26 % Cr, 0,0015-0,0050 % B. A
mechanikai tulajdonsagokat az 1. tablazat
foglalja 6ssze.

1. tablazat. 22MnB5 acél mechanikai

tulajdonsagai
Folyas- Szakito- Nyulas
hatar szilardsag (Aso%)
(Re,MPa) | (Rm, MPa)
La9Y | 300340 | 480-500 26-28
allapot
Eazett | 4009 1500-1590 | 6-7
allapot




Hékezelt 22MnB5 acél kopasallosaganak vizsgalata

2. Kopasvizsgalat

A kopasvizsgalatokhoz golyds koptatod
berendezést alkalmaztunk. A megfeleld
finomsagu feliilet eléréséhez a probatesteket

metallografiai  csiszolatkészités =~ mod-
szerével  készitettik eld. A kiilonbozo
ferrit-martenzit tartalmu darabokon
Osszehasonlitd koptatd vizsgalatot

végeztiink azonos vizsgalati paraméterck
mellett.

3. Vizsgalatok eredményei

A hokezelést kovetden a mintdk
felilletének elokészitését végeztik el: a
metallografiai csiszolatkészités modszereit
alkalmazva polirozott feliiletmindséget
alakitottunk ki. A darabokon keménységet
és felilleti érdességet mértiink, majd
kopasvizsgalatokat végeztiink.

3.1. Keménységmérés

A probatestek  keménységmérését
(darabonként 5 mérés) Vickers
keménységmérdvel végeztiik 30 kg terhelés
mellett. Az atlagkeménység értékeket a
2. tablazatban foglaltuk 6ssze. A hékezelés

nélkiili referencia darabon mért
atlagkeménység 183HV;, volt.
2. tablazat. 22MnB5 acél mechanikai

keménysége az edzési (ausztenitesitési)
hémérsékletek fliggvényében

Edzési
hémérséklet (°C) 750 | 800 | 850 | 900
HYV(30) 197 | 448 | 752 | 775

A vizsgalati eredményekbdl 1athato, hogy

keménység az  alkalmazott  edzési
hémérséklet  fiiggvényében  jelentOsen
valtozott.

3.2. Feliileti érdesség

A feliileti érdességet Mahr Perthometer
berendezésen mértiik 3. abran lathato
érdességképeket  kapva. Az egyes

darabokon végrehajtott mérésekbdl adodo
atlagértékek a  kovetkez6k  voltak:
R,=0,0292um, R,=0,1541 pm.

Roughness1: RILC GS 0.25 mm];

0.25 mm/div 125 mm

3. abra. Feliileti érdesség, profilképe

3.3. Kopasvizsgalatok

A kopasvizsgalatokat golyos koptatd
berendezésen (4. abra) hajtottuk végre, 5S0g
normalterhelés, 20 mm atméréjii (GO3
acélmindségili) koptatogolyd, 500 ford/perc
motorfordulatszam alkalmazasa mellett 5
percig.

Tapinto
Terhelés (50g)
Probatest

Meéré

miiszer

T 1

\Témaszt(')

csapagy

4. abra. Koptato berendezés elvi felépitése

Koptato golyo

Kopasi uthossz meghatarozasara
érvényes az alabbi Osszefiiggés (1), ahol D
a koptatd golyd atméréje, n a motor
fordulatszama, t pedig a koptatasi id6:

s=D'7r‘n‘t[m] (1)
A kikopott  gOmbsiiveg

mélységének meghatarozasara
(2), ahol r a krater atmérdje:

th—\/iRz—rz )[m] (2)

A kopaési térfogatra irhat6 (3):

V=M-(3-D2 —hzj ] )

krater
érvényes

6 \4
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A kopasi tényez6 pedig (4), ahol F a
terheld er6 :

V 3
K=—ro | 2 “
s-F | Nm
A mérési eredményeket a 3. tablazat

foglalja 6ssze.

3. tablazat. Mérési eredmények

Edzési P " Krater
N Kopési tényez6 | .,
hémérséklet atméro
(C) e | @
10
(m’/Nm*107°) (mm)
750 25 0,5
800 20,2 0,45
850 9 0,3
900 6,2 0,25

4, Kovetkeztetések

A probatestek keménysége az edzési
hémérséklettdl fliggd eredményt adott. Az
edzési hémérséklet, a képzddott martenzit
mennyisége és a keménység Osszefiiggése
ismert. A hokezeléssel elért keménységet az
edzési homérséklet fiiggvényében az S.
abra mutatja.

Keménység az edzési h6mérséklet
fliggvényében

752 775

750 . *

& 448

Keménység (HV3)

¢ 197

750 800 850 900
Edzési h6mérséklet (°C)

5. abra. Edzéssel elért keménység az

ausztenitesitési hémérséklet fiiggvényében

A kopasallésag és a keménység
egymassal jellemzéen jol korreldl. A
vizsgalt anyag esetében is megallapithato,
hogy legnagyobb keménységli darabokon
meért kopasi tényez6 a legkisebb, tehat ezek
a probadarabok rendelkeznek a legjobb
kopasallosaggal.

190

Azt a kovetkeztetést is levonhatjuk,
hogy az alkalmazott acél esetében 850 °C és
900°C edzési hoémérsékletr6l valo hiités
eredményeként nem kaptunk jelentds
keménység kiilonbséget, ezzel szemben a
kopasi tényezd érteke 30%-al csokkent. A
kopasi tényezd és a keménység kapcsolata
tehat nem linedris. A kopasi tényezd és a

keménység  Osszefliggését a 6. abra
mutatja.
Kopasi tényez6 a keménység

é fliggvényében
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6. abra. Kopdsi tényezé értéke a keménység
fliggvényében

Koszonetnyilvanitas

A szerz6k koszonetiket fejezik ki
Pinczehelyi David egyetemi hallgatonak, a
kopasvizsgalatok  elvégzésében nyujtott
segitségéért valamint Baranyi Istvannak,
aki a probadarabok feliileti érdességének
meghatarozasaval tdmogatta munkankat.
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