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Abstract

Following the researches, the non-series worked out technology proved to be right. It is managed to
manufacture spring from such materials, which features are significantly different from string-steel. If
we observe carefully, we can realize immediately, that there is a considerably big difference in the
formation of the carbon content. The austenitic type contains max 0.2 % carbon, while the other, of it’s
triple, 0.6%.
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Osszefoglalas

Az egyedileg kidolgozott technoldgia a vizsgalatok elvégzését kdvetden helyesnek bizonyult. Olyan
alapanyagbol sikeriilt rugot késziteni melynek tulajdonsagai jelentésen kiilonboznek a rugdacéloktol.
Szembetlind, hogy mar a széntartalmuk szerint is igen nagy a differencia. Az ausztenites tipus maxi-
malisan 0.2 % karbont tartalmaz, mig a masik ennek nagyjabol a haromszorosat 0.6 %-ot.

Kulcsszavak: rugoacél, nagyhomérseéklet, korrozio, technologia.

ben elveszitik rug6zo képességiiket. Azon-

1. Bevezetes ban eldfordulhat az iparban olyan igény,

A hagyomanyos, nagy mennyiségben
eléallitott rugodacélok, illetve rugdk csak
korlatolt mértékben képesek ellenallni a
hének. Nagyjabol 350 °C hémérsékleten
egyszerien megeresztddnek, vagyis meg-
valtoznak a mechanikai tulajdonsagaik (fo-
lyashatar, szilardsag) és ennek kovetkezté-

mely megkdvetelheti, hogy egy rugd 350
°C fok felett is iizemeltethetd és felhasz-
nalhat6 legyen. Jelen esetben egy kétiitemii
verseny motorkerékparban ilizemeld szelep
mitkodtetése jelenti a munkakdrnyezetet.
Ilyen teriileten a hétkdznapi alapanyagok és
gyartastechnologiak nem alkalmazhatok, uj
modszert kell kidolgozni.
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2. H64all6 rugé igényének felmerii-
lése

A cikk elsé szerzoje 10 éve foglalkozik
kétiitemti motorkerékparok javitasaval és
teljesitményiik optimalizalasaval
(tuningolasaval). Ezen idGszak alatt szamta-
lan problémaval talalkozott, és ezek a prob-
lémak sok esetben a miikddési elvbdl adodo
tokéletlenségre voltak visszavezethetok. A
hagyomanyos nagy mennyiségben elterjedt
motorok tobbsége ugynevezett résvezérlés-
sel miikddik, mely soran a hengerben kiala-
kitott nyilasok vezérlik a gazcsere folyama-
tokat. Ennél a tipusnal alapvetéen a nyila-
sok magassaga az, ami meghatarozza a mo-
tor optimalis fordulatszamat, ahol minima-
lis veszteségek aran jo oOblitési hatasfokkal
tizemel. Ez azt jelenti, hogy a szivo, illetve
kipufogd oldalon csak minimalis vesztesé-
gek tapasztalhatok. Ha az optimalis fordu-
latszam alatti fordulaton {izemeltetjiik a
motort, akkor bizony jelentds veszteségek
mérhetdk a kipufogo, illetve a szivo oldalon
egyarant. A veszteségek sajnos a teljesit-
ményt is jelentdsen befolyasoljak, méghoz-
74 negativ iranyban. Ha szeretnék ezeket a
veszteségeket megsziintetni, akkor valami-
lyen uton meg kell akadalyoznunk, hogy a
megszokni kivand gazok a hengerbdl ki-
aramoljanak. Ennek legegyszer(ibb modja,
ha valamilyen fizikai akadalyt allitunk a
gazok utjaba. Jelen esetben sziikségszeri-
nek latszik a kipufogasi keresztmetszet for-
dulatszamtol fiiggd valtoztatasa. Kis fordu-
laton alacsony nyilast alkalmazunk, magas
fordulaton pedig az akadalyt megsziintetve
biztositjuk a teljes keresztmetszetet. A ke-
resztmetszet valtoztatast egy szeleppel lehet
megvaldsitani, mely a megfeleld pillanat-
ban kinyilik és biztositja a teljesitmény
megfeleld eloszlasat. A szelepet azonban
valamilyen modon vezérelni kell. A 70-es
80-as évek tajan a japan motorkerékpar
gyartok kitalaltak a sajat tipusaikhoz a leg-
jobban alkalmazhat6 keresztmetszet valtoz-
tatd rendszereiket. Ezekrél azonban nem
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igazan lehet talalni semmiféle nyilvanos
dokumentumot. Annyi ismert csupan, hogy
valamiféle rugés mechanizmussal oldottak
meg. Mivel {izemkozben a kipufogé oldalon
rendkiviil nagy a termikus terhelés, és a
hagyomanyos rugdacélok nem képesek ezt
elviselni, sziikségszerinek latszott egy
olyan rugd kifejlesztése, mely hosszantarto-
an és problémamentesen képes elviselni a
kipufogogaz hdmérsékletét. [1]

3. A szelepmozgaté rugé igénybe-
vételei
Egy kétiitemli motorkerékparban tizem

kozben rendkivill ,,baratsagtalan” koriilmé-
nyek uralkodnak.
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1. abra. A hengerben lévé hémérséklet valtoza-

nyében

Héer6gép 1évén talan az egyik legfonto-
sabb igénybevétel az intenziv hohatas, mely
az elégett lizemanyagbol szarmazo6 forrd
kipufogogazok hatasara jelentkezik. Ennek
a gaznak a hoémérséklete rendkiviil magas
400-450 °C fok kozé tehetd (1. abra).

Ezt a héfokot egy normal rugd nem ké-
pes elviselni. Tovabbi nehézségeket okoz,
hogy a kipufogogaz Osszetétele a keverék-
olajozas hatasara igen korroziv kozeget




Magas hémérsékletii korroziv kézegben iizemel6 acélrugo gyartastechnologiai tervezése

alkot, rdadasul a homogenitasa is kérddje-
les. Annyi bizonyos, hogy igen magas a
nitrogén és kénoxidok jelenléte. Onmaga-
ban a korr6zié mar eleve nagy gondot je-
lent, de sajnos ehhez még parosul egy igen
nagy homérséklet is, mely tovabbi probaté-
tel elé allitja a szelepmozgatd rugoét. Az
Osszes rahato igénybevétel koziil talan a
legkisebb problémat a kelld szilardsag je-
lenti. Uzem kdzben 80 MPa fesziiltség éb-
red a huzalban. Ez nem tul nagy érték, de
semmi esetre sem elhanyagolhat6. A felso-
rolt igénybevételek egy olyan alapanyagot
kivannak, mely hoéallo, korrézidallo ¢és a
szilardsagi paraméterei is megfeleldek.

4. Rugobacélok valasztéka, tulaj-
donsagaik

A rugok energiatarolo gépelemek, me-
lyek terhelés hatasara rugalmasan megval-
toztatjak alakjukat majd a terhelés meg-
szlintetését kovetden visszaallnak eredeti
allapotukba. Erre a célra az acélok alakval-
tozasanak rugalmas tartomanya hasznalhato
ki. Altalaban ebbe a csoportba tartozo acé-
lokra jellemzd a nagy rugalmas tartomany,
amit a folyashatar/szakitészilardsag vi-
szony-szammal lehet megadni. A rugodacé-
lok esetében az Ry »/Ryy > 0.85...0.89 koriili
érték az elfogadott. Tovabbi fontos tulaj-
donsaguk, hogy ha talterhelés éri Oket, ak-
kor sem tornek el ridegen, hanem csak kép-
Iékeny alakvaltozast szenvednek. Ennek a
képességnek a mindsitésére szolgal tehat a
szakadasi nyulas illetve a kontrakci6é. HO-
kezelés (nemesités) utan a nagyjabol 5%-os
szakadasi nyulas az ideélis. Ha folyamatos
ismétlédd igénybevételre terveziink rugot,
akkor fontos szempont, hogy az alapanyag
megfeleld eloszlasti 6tvozoket tartalmaz-
zon, valamint kis kén- és foszfor-
tartalommal rendelkezzen. Fontos kovetel-
mény lehet a korr6zids és egyéb kémiai
ellenallésag is. A rugokat altalaban hideg-
alakitassal készitik, tobbnyire huzalbodl
vagy szalagbol. A 1ényeg tehat, hogy a kép-

lékeny hidegalakitas hatasara a rugdacélban
alakitasi keményedés jatszodik le. A rugd
alapanyag tobbféle lehet pl. melegen és
hidegen hengerelt, valamint korrézidalld
acel. Kozos jellemzd a gyartastechnologia
sordn, hogy valamennyi hdkezelésen esik
at. [2]

5. A gyartastechnoldgia eredmé-
nyének vizsgalata

A probarugok elkészitését kovetden sor
keriilt néhany technolégiai vizsgalatra, me-
lyek eredményeibdl egyértelmiien meghata-
rozhatd, hogy a rugdgyartasi eljards helyes-
nek bizonyult-e. Elsésorban az intenziv
héterhelés modellezését kellett végrehajta-
ni, mivel ez adja a legfobb igénybevételt. A
héfarasztasos vizsgalatot a nyersanyagként
szolgalé huzaldarabokon, illetve a kész
termékeken (a rugdkon) is elvégeztiik. 5-5
perces hevitési és hiitési ciklusokban vizs-
galtuk a probadarabokat. Osszesen, tehat
10-szer hevitettiik és hiitottiik 6ket. Ezutan,
hogy az eredményeket szamszeriien is tud-
juk mindsiteni, szakitovizsgalatot végez-
tiink. 3-3 db huzal szakitasat lattuk indo-
koltnak, ugyanis ekkora mennyiségbdl mar
atlagolni lehet a kapott eredményeket. Az
eljarast kovetden azt tapasztaltuk, hogy a
hékezelt és a hékezeletlen huzalok szilard-
saga is rendre megegyezik és értékik az
ausztenites alapanyag tulajdonsagaihoz
képest rendkiviill magasnak mondhatd, va-
gyis 1800 MPa lett (2. és 3. abra).

A vizsgalatot 500 °C -on végeztiik, te-
hat egyértelmiien kijelenthetd, hogy ekkora
hémérséklet mellett nem torténik semmi-
lyen szilardsagot befolyasold valtozas az
anyag szovetszerkezetében. Tovabbi kér-
dést jelentett, hogy az intenziv korrdzids
kozegben miként allja meg a helyét. Ennek
modellezésére korrdzios vizsgalatot végez-
tiink, mely soran tultelitett 36%-os NaCl
vizes oldatdban aztattuk a probarugokat.
Szobahémérsékleten illetve 55 °C -on 1
hétig aztattuk a probadarabokat. Ennyi id6
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alatt az analitikai mérleg méréshataran be-
lili tomegcsokkenést nem tapasztaltunk.

A\ F[N]

1 mm=50 N
V=20 mm/perc

1250 1 mm=50 N
v=20 mm/perc

2. abra. Hokezeletlen huzal szakitodiagramja

F [N] 1 mm=50 N
\ 1250 v=20 mm/perc

Pa

1 mm=50 N
v=20 mm/perc

HE

3. abra. Hokezelt huzal szakitodiagramja
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6. Kovetkeztetések

A kutatas [3] soran igyekeztiink min-
denféle eshetdségre kitérni és az el6fordulo
Osszes igénybevételt illetve negativ hatast
figyelembe venni, mely az adott kdrnyezet-
ben eléfordulhat és rovid idon beliil a rugd
tonkremenetelét okozhatja. Minden egyes
1épést, amely a gyartastechnologiat érintet-
te, kutatasokra alapoztam és az eredménye-
ket fizikai és kémiai vizsgalatokkal igazol-
tam. A munka soran az els§ szempont a
hitelesség volt. Ezek alapjan kijelentjiik,
hogy sikertilt az adott elvarasoknak megfe-
lelé alkatrészt eldallitani. Az egyedileg ki-
dolgozott technoldgia a vizsgalatok elvég-
zését kovetden helyesnek bizonyult. Olyan
alapanyagbdl sikeriilt rugdt késziteni mely-
nek tulajdonsagai jelentdsen kiilonboznek a
rugodacélokétol.
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