KARELEMZES

riai kialakitasnak. A vallatmenet lekerekitési sugara szinte mérhetetlen,
0,1 mm << 3 mm-nél, amely az el6iras. Emiatt az "éles bemetszés” miatt
az alaktényez6 oy = 4,2...4,75, ami k&rosan nagy. o

— A csavar funkciojanak ismeretében altaldnosan elvarhato lett volna,
hogy a C35 anyagbol készitett csavart hokezeljék, nemesitsék. Viszont,
kimutattuk, hogy a csavart 6ntétt és hokezeletlen allapotban épitették be
a présgépbe. Ezt valésziniisiti mindenekelétt az alacsony Utémunka és
a torés helyét modellezé bemetszett szakitéprobatesteken (oy = 4,2)
mért rendkivil alacsony t6rési munka. Anyagtudomanyi ismeretek és
tapasztalatok szerint, ha a torési munka (W) kisebb 150 J-nél, akkor az
anyag ridegtorésre hajlamossé valik. A csavar anyaga jelenlegi
allapotdban megengedhetetient! rideg.

— Ezt ersitik az optikai feltletvizsgalat és els@sorban az elektron-
mikroszkopi felvételek. A toretfellilet ugyan a faraddsos jellegli toré-
seknél szokasos kettds jelleget mutatja, de eltér és kevéssé felel meg
egy ,,klasszikus” faradasos torés jellegzetes képének. Utdbbi ugyanis a
faradasos folyamatban fokozatosan elérehaladd torési front esetén
kagylés, vonalas szerkezet(, mig a tényleges t6rés pillanataban, sta-
tikusan elszakado felllet szemcsés, kristalyos. A két felllet optikailag is
jelentékenyen killonbozik, szabad szemmel is j6| megitélhet6 a
minGsége. Esetlinkben is felismerhet6 a mikroszképi felvételeken a
faradasos jellegli, vonalas szerkezet(i toretfellilet, némi képlékeny
alakvaltozast mutatd részekkel, de ez jol lathatéan |, keveredik™ rideg
torést mutato részekkel. A statikusan elszakadt feliilet rideg torésképet
mutat.

- Az el6z6 két pontban tapasztaltnak lehet az oka az, hogy a
nemzetkozileg is elfogadott és a klasszikus faradasos tdrésekre nagy
megbizhatdsaggal alkalmazhato kifaradasi biztonsag szamitasai szerint
a csavar megfeleld biztonsagunak mutatkozik ugyan, de mégsem felelt
meg a , végtelen” élattartamnak. A szokdsos szamitasok — amint ez az
eset is mutatja — az ilyen rideg viselkedést is mutaté anyagok tulajdon-
sagait nem tudjak megbizhatéan figyelembe venni.

- Vélelmeztilk, hogy a csavar anyaga jelenlegi allapotdban meg-
engedhetetlentll rideg. Ennek oka lehet: iiyen volt az alapallapota, vagy
LEletében” valtilyenné. Feltételezhets, hogy mar alapallapotaban is ride-
gebb volt az elvarhatonal — mivel az 6ntétt csavart nem hdkezelték —, de
a mérések alapjan nem zérhaté ki az sem, hogy ridegségét id6kdzben
az (n. alakitasi 8regedés is fokozhatta. Ennek mechanizmusa réviden a

kévetkez6: ha a csavart , életében” akdr egyszeri, kismérték(i képlékeny
alakvaltozassal jar6 tllterhelés érte, ami nem zarhato ki, hisz torténetét
nem ismerjlk, valamint tartdsan 50...60°C-on {izemelt, ez szintén nem
zarhat6 ki, akkor a nitrogén diffuzioja miatt elképzelhetd egy olyan fém-
tani folyamat, amely a jelenlegi (itdmunkdt eredményezi. Ennek veszé-
lyét éntéskor aluminium csillapitassal lehet csokkenteni illetve elkeriini
mivel az Al lekoti a nitrogént. Ezért vizsgaltattuk a savban oldhaté Al-tar-
talmat. Ez igen alacsony, ezért valoszinli, hogy nem Al-ai csillapitott
anyagrol van sz0, igy ez a folyamat is lejatszodhatott ndvelve a jelenle-
gi ridegtdrési hajlamot.

Osszefoglalds

Cikkiinkben elemeztilk azokat a lehetséges okokat, amelyek
elgidézhették egy hidraulikus présgép medvetartd csavarjanak toréset.
Kémiai Osszetétel alapjan azonositottuk a csavar anyagat. Optikai és
elektronmikroszkopos felvételekkel vizsgaltuk az anyag szovetszer-
kezetét és a toret feliiletét. Nemzetkdzileg is elfogadott szamitasokkal és
numerikus, véges elemek médszerével meghataroztuk a térés geomet-
riai kornyezetéhen ébredd, feszilltségtorlédast okoz6 oy alaktényezét.
Ez utobbit, a csavar anyagabol kimunkdlt, bemetszett probatesteken is
vizsgaltuk. Szakitd- és Utémunka vizsgalatokat végeztink, feltarva né-
hany, a torés jellegét magyarazd szilardsagi jellemz6t. Valdszindsitett
feltevések mellett szamitasokkal meghataroztuk a csavar kifaradasi biz-
tonsagat.

Elemzéseink alapjan meg kell allapitanunk, hogy egyetlen, minden
kétséget kizard térésokot nem talaltunk. Amint az a hasonld esetekben
eddig is tobb izben bebizonyosodott, a torést tobb kedvez6tlen hatés
egylittese, véletlenszer(i egybeesése idézhette el6. Az anyag ridegtéresi
hajlama, amint azt a jelenlegi és szdmos hasonlo kareset tantisitja,
varatlan t6rést okozhat. Ebbél a szempontbdl alapveté hianyossag, hogy
az Ontott acélcsavart hokezeletlen(ll épitették be a présgépbe.
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A XI. RONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALO
SZEMINARIUM a hitelesités és kalibracio az anyagvizsgéld
laboratériumokban témakdrt targyalja 2000. aprilis 19-én 10
orai kezdettel a Budai Technika Haza (Budapest, Il. F§ u. 68.)
VII. emeleti el6adétermében. A rendezvényt a Gépipari
Tudomanyos Egyesllet Anyagvizsgalé Szakosztalya szervezi.
Minden érdekiédét szivesen latnak.
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GEPESZET 2000 - intelligens gépek — tj anyagok — Uj
eljarasok - KONFERENCIA ES KIALLITAS majus
25-26. kozott a Budapesti Miiszaki és Gazdasagtudomanyi
Egyetemen. A rendez6k, a Gépészmérndki Kar Dékani Hivatala,
a kiallitok jelentkezését marcius 31-ig, mig a résztvevkeét majus
15-ig fogadjék. Cim: Gépészet 2000, 1521 Budapest, Pf. 91.

Tajékoztatds olvashatdo a http://goliat.eik.bme.hu/g2000 hon-
lapon, illetve kérhetd a g2000@eik.bme.hu e-mail cimen.
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AZ ERDELYI MAGYAR MUSZAKI TUDOMANYOS

TARSASAG (EMT) az idén nyolcadik alkalommal rendezi
meg — a Miskolci Egyetem és az Erdélyi Mizeum Egyestilet
kozrem(ikodésével — ez(ttal Marosvasérhelyen &prilis 7-9.
kézétt az Orszagos Gépészeti Talalkozot. A gépészet az év-
ezred végén gondolat jegyében attekintik a CAD-CAM tervezés,
gyartas és iranyitas, a fogaskerékhajtasok, valamint a min6ség-
biztositas és a kornyezetvédelem témakoroket. Részletes
tajékoztatas kérhet6 az EMT Gépészeti Szakosztalyatol (elntke
dr. Csibi Vencel), levélcim: RO-3400 Cluj, POB.1-140., E-mail:
emt@emt.ro, illetve olvashaté a http://www.emt.ro Weboldalon.
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