Megoldasi példa az anyagvalasztas feladathoz

Feladat:

Valasszon anyagot egy kozepes méret(i (50x50x50 mm befoglalé méretl) kupfogaskerékhez. A
fogaskerék egy ipari hajtémiiben lizemel, kdzepes terhelésnek van kitéve és nagy darabszamban
készil. Az elGirt minimalis szakitdszilardsag 600 MPa.

Megoldasi példa:
1. Igénybevételek, kovetelmények Gsszegylijtése

A fogaskerekek mikodésiik soran, fogfeliiletiikon legordiilnek egymdson.
Geometriai és gyartastechnolégiai okokbdl a legordiilés nem tokéletes, a
fogfelliletek egymason elcsusznak, ezért a fogak kopdsnak vannak kitéve. A
fogkopas mértéke a megfelel6 fellleti keménység beallitdsdval csokkenthetd,

ezért a fellleti keménységet 60 HRC-re irom el6.

A fogaskerekek fogaira a legordiilés kozben er6 hat, amely a fogt6ben hajlitényomatékot ébreszt. Ez
a terhelés a fogaskerék masik f6 terhelése, ismétlédé hajlitds.

Altaldnos kovetelmény, hogy a fogaskeréknek szivds belsé magra (a l6késszerl igénybevételek
elviselése miatt) van sziiksége.

2. Anyagvalasztas

A fogaskerék esetén, adott méretnél a leggyakoribb a betétedzési technoldgia (a mag a kis
széntartalom miatt szivds, ezért jobb, mint a lagyitott allapot, a felllet 0,8-1% kordli C tartalma miatt
pedig kemény, akar 65 HRC is elérhetd). A kozepes igénybevétel és a kozepes befoglalé méretek
miatt (atedzhetG szelvényadtmérd) 6tvozott acél alkalmazdasara van sziikség.

Ez alapjan a valasztasom: Szerkezeti acélok = 6tvozott betétben edzhet6 acél

Ezen az acélcsoporton belil tébb anyag is megfelel6 lehet, valasztdsom a viszonylag kevés 6tvoz6t
tartalmazd 16MnCr5 jel(i acélra esett. A Mn és Cr tartalom biztositja a kell§ atedzhet6 atmérét és
megfelel az el8irt, kozepes mértéki terhelésnek.

Az acél alapvetd tulajdonsdgai az alabbiak:
AnyagminGség jele: 16MnCr5; 1.7131

Szabvanycim, acélcsoport: MSZ EN ISO 683-3:2020 HGkezelhetd acélok, 6tvozott acélok és
automataacélok. 3. rész: Betétben edzhetd acélok

Vegyi 6sszetétel:

C (t%) Si (t%) Mn (t%) P (t%) S (%) Cr (%) Cu (t%)
0,14-0,19 | 0,15-0,40 | 1,00-1,30 | max. 0,025 | max.0,035 | 0,80-1,10 | max. 0,40




Altalanos technoldgiai adatok (MSZ EN 1SO 683-3:2020 alapjan):

Cementalas: 880 —980°C
Direkt betétedzés: 820 -860°C
Magedzés: 860 —900°C
Kéregedzés: 780 —-820°C
Megeresztés: 150 - 200°C

3. Gyartastechnolodgia

A kupfogaskerék gyartdsa tobb fazist igényl6, viszonylag bonyolult folyamat, amely a kovetkezd,

alapvet6 lépéseket foglalja magdba.

A valasztott acélminéség rud formajaban (koéracél) kaphaté az acélkereskedésekben, ezeket
szalagos vagy keretes flirészen az elGalaknak megfelel6 méretlire kell darabolni.
Sullyesztékben kovacsoljak a fogaskeréktestet (kupforma kialakitdsa), az alakitasi
hémérséklet 1100°C.
A kovdcsolt darabot melegen sorjazzak és levegén hdtik. Ez gyakorlatilag egy normalizalasnak
felel meg, ami jo forgacsolhatdsagot biztosit.
Nagyold forgacsolds rahagyassal, fogazas. A rdhagyasra a hGkezelés miatti varhato revésedés
és esetleges kismérték(i vetemedés miatt van sziikség.
Hékezelés (cementalas + kettds edzés + megeresztés)
o Cementdlds 900°C-on szilard kozegben, (faszén + bariumkarbonat) cementald
ladaban 8 dran at, h(ités ladaval egyutt.
Edzés magra: felhevités 860°C-ra, héntartas (homogenizalds), majd h(ités olajban.
Edzés kéregre: felhevités 780°C-ra, rovid héntartds, majd h(ités olajban, az igy
elérhetd keménység: legalabb 60 HRC.
o Kis hémérsékletli megeresztés 170°C-on minimum 1 6ran at.
Méretpontos megmunkalas, készre koszorilés.

4. Hdkezelési diagram (T-t diagram)
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Ajanlott szakirodalom

Az anyagvalasztas feladat megoldasat megkonnyitd, konyvtarban és antikvariumokban elérhetd,
ajanlott szakirodalom listdja.

e MSZ EN ISO 683-1:2018 - H6kezelhet6 acélok, 6tvozott acélok és automataacélok: 1. rész:
Otvézetlen nemesithetd acélok

e MSZ EN ISO 683-1:2018 - H6kezelhetd acélok, 6tvozott acélok és automataacélok: 2. rész:
Otvozétt nemesithetd acélok

e MSZ EN ISO 683-1:2018 - H6kezelhetd acélok, 6tvozott acélok és automataacélok: 3. rész:
Betétben edzheté acélok

e MSZEN ISO 4957:2018 - Szerszdmacélok

e Artinger — Csikds — Krallics — Németh — Palotas: Fémek és keramidk technolégiaja

e Szabadits Odon: Acélok, dntdttvasak

e Artinger Istvan: Szerszdmacélok és hékezelésiik

e Béres — Csollak: Anyagvalasztas

e Szombatfalvy Arpad: H6kezelés technoldgidja



