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B 9. abra. A plazmafelhé arnyékold hatasat szemléltetd vazlat

CO,- és Nd:YAG-lézersugar esetén [6]

szio a lézersugar
hulldmhosszusa-
gan), ennek ko-

valtozék meghatarozasa soran tébb-
nyire a lézersugar teljesitményét és a
hegesztési sebességet ertékelik, jo
esetben a fokuszhelyzetet. Kétségte-
len, hogy ezek fontosak a varratgeo-
metria szempontjabdl, de a cikk arra
szeretné a figyelmet felhivni, hogy a
hegesztési munkagaz kémiai 6sszete-
telének is markans hatasa van a
hegesztés eredményére.

Az iparban alkalmazott két Iézersu-
gar-hullamhosszusaggal (CO; és szi-
lardtest) végzett, 6sszesen 535 he-
gesztési kisérlet eredményeinek érté-
kelése soran bebizonyosodott, hogy a

vetkezményeként
a gbz-plazma csatornaba juto lézersu-
gar-teljesitményt, igy a megolvasztott
és elparologtatott fém mennyiségét,
ill. aranyat és mindezek a hegesztési
varrat geometrigjat. A cikk (terjedelmi
okokbdl) az eredmények kis részére
Osszpontosit, elsésorban a varrat-
mélység és a munkagaz Osszetétele
kozotti 6sszefliggésekre, ill. azok ma-
gyarazatara.
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MAJTENYI JOZSEF — KARPATI VIKTOR — BENKE MARTON — MERTINGER VALERIA
Marado feszultség meghatarozasa maroprobas
és rontgendiffrakcios mdédszerekkel jarmuipari
kormanyfogasléc félkésztermék gyartasi

folyamataban

Autdéipari kormanyrad elétermékek maradé fesziiltségének valtozdsat a
fé6 megmunkalasi lIépések, nevezetesen indukciés edzés, megeresztés,
hantolas, polirozas, fesziiltségmentesités és utopolirozas utan innova-
tiv, roncsolasmentes (mintakivagas nélkiili) rontgendiffrakciés mod-
szerrel vizsgaltuk. Az el6termékek deformaciéra valé hajlamat a gyarto
altal mar alkalmazott, makroszkopikus deformacion alapulé6 médszerrel
hataroztuk meg. A mért fesziiltségértékeket korrelaltattuk a makrosz-
kopikus deformaciora valo hajlammal. A kapott eredmények alapjan az
elétermékek anyageltavolitas k6zbeni deformdciés hajlamat elére lehet
Jelezni a kiilonb6z6 megmunkalasi dllapotokban.
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Bevezetés

A jarmdipar magas kdvetelményeket
tamaszt a beszallitokkal szemben,
nemcsak a méretpontossag, fellleti
érdesség vagy az anyag Osszetételé-
re vonatkozoan, hanem olyan — egy-
szerl modszerrel nem mérhetd —
tulajdonsagokkal szemben is, mint a
marado feszlltség a félkész termék-
ben. A marad¢é fesziiltség ismereté-
nek azért van jelent6sége, mert a
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készre munkalas soran a darabban
lévé fesziltséget megbontva a to-
vabbi megmunkalast nehezitheti,
vagy bizonyos esetekben tovabbi
megmunkalasra teljesen alkalmatlan-
na teheti. Annak érdekében, hogy
monitorozzuk a maradé feszlltség
valtozasat autoipari kormany fogas-
rad félkésztermék megmunkalasi fa-
zisai utan (edzés, nemesités, hanto-
las, nyomépolirozas, feszultségmen-
tesité hokezelés, utdpolirozas), ront-
gendiffrakcidos és maroprébas mara-
do feszlltség vizsgalatokat végez-
tink a tényleges gyartasi sorbdl kivett
mintadarabokon. A rontgendiffrakcios
vizsgalati mddszer egy innovatiyv,
mintakivagast nem igényl6 eljaras,
mely egyrészt lehetévé tette a vizs-
galt rudakban lévé fesziltségek meg-
hatarozasat a valdés fesziltségtér
megbontasa nélkul. A roncsolasmen-
tes jelleg masik elénye, hogy a ront-
gendiffrakcios vizsgalaton atesett
mintadarabokon lehet6ség volt elvé-
gezni az anyageltavolitason alapuld
maroprobas makroszkopikus defor-
macio vizsgalatokat és a két mod-
szerrel kapott eredményeket Ossze-
vetni. Rontgendiffrakcios modszerrel
a vizsgalt termék egy pontjaban a
vizsgalt térfogatrészrél szamszerd
feszlltségértéket kapunk, mig a ma-
réprobas vizsgalattal a makroszkopi-
kus deformaciobdl kdvetkeztetiink a
rudban jelen |1évd, nagy térfogatra ki-
terjedt marado fesziltségre. Azonban
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M 1. abra. Az acél prébatest alkotéi (A—H) mentén vizsgalt pontok (1-5) tavolsaga [7]

a maroprébas vizsgalattal nem ka-
punk szamszer( feszultségértéket.
Célunk a kulonboz6 gyartasi folya-
matokon atesett félkész termékekben
kialakult marado fesziiltség valtoza-
sanak nyomon kovetése, valamint a
rontgendiffrakcios és a mardprobas
mérési moédszerekkel kapott eredmé-
nyek kdzotti korrelécio vizsgalata.

Elvégzett vizsgalatok

A vizsgalatokat a jarm(iparban ked-
velt DIN EN 10083-3 szabvany sze-
rinti 37CrS4+HL nemesitheté acélti-
pusbol készilt félkészterméken
végeztik, melynek Osszetételét az 1.
tablazat foglalja 0ssze.

A vizsgalt rudak autdipari kormany
fogasrud félkésztermékek, melyeken
a Lech-Stahl Veredelung GmbH
folyamatos gyartdsoron az alabbi 6
megmunkalasi mdveleteket végzik:
edzés, megeresztés, hantolas, poli-
rozas, fesziiltségcsokkentés, utépoli-
rozas. A rudak feszlltségallapotat
minden megmunkalasi Iépés utan fel-

1. tablazat. A kisérlethez felhasznalt acél dsszetétele

térképeztik. A rudak gyartasi folya-
matanak paraméterei az alabbiak. A
korulbelll 7 m hosszu rudak hékeze-
Iése indukciés maodszerrel torténik.
Az edzési hémérséklet 880 °C, mely-
rél direkt vizhitéssel edzik a rudakat.
A rudak megeresztése 720 °C-on tor-
ténik [1]. A hOkezelést kovetben a
hantolads kovetkezik [2]. A megmun-
kalando acélrudak egymast kovetéen
haladnak at a berendezés egyes sza-
kaszain, igy a meleghengerelt durva
fellletet eltavolitva egy kisebb, pon-
tosabb tlrésosztalyba tartozé atmeé-
rét és fellleti érdességet kapnak. Ezt
kovetéen az acélrudakat egy nyomo-
polirozé berendezéssel polirozzak
[2], ezzel egy sima, egyenletes,
mechanikai sérilésektél mentes fell-
letet biztositva a késébbi félkészter-
mék szamara. A polirozott rudakat a
megeresztési hdmérsékletnél kisebb
hémérsékleten indukciésan fesziilt-
ségmentesitik. A feszlltségmentesi-
tett rudakat végul egyengetd poliro-
zasnak vetik ala, mellyel a gyartas
kozben esetlegesen kialakult apré

Olvadékanalizis témeg%-ban kifejezve

Cc Si Mn P S Cr Mo Nb

Ni Cu | Sn Al Vv B Ti N

0,36 | 0,23 0,77 | 0,007 | 0,027 | 1,02 0,04 | 0,002

0,14 | 0,170,012 (0,022 | 0,01 |0,0003|0,001 | 0,008

Majtényi Jozsef 2008-ban szerzett okleveles metallurgus-6ntész
summa cum laude diplomat a Miskolci Egyetem Mdszaki
Anyagtudomanyi Karan. 2013-t6l a Max Aicher Gruppe-hoz tarto-
z6, németorszagi Lech-Stahl Veredelung GmbH oberndorfi gyara-
ban a mindségbiztositasi osztaly vezetdje. 2014-ben levelezd
tagozaton doktorandusz hallgaté lett a Miskolci Egyetem, Fémtani
Képlékenyalakitasi és Nanotechnoldgiai Intézetnél. Kutatasi tert-
lete az indukciés acél edzés fémtani vonatkozasai, maradd
feszliltség kialakulasa, mérése, kiilénb6zé mérési médszerekkel.
Karpati Viktor a Miskolci Egyetem Mlszaki Anyagtudomanyi
Karanak BSc-szakos hallgatéja. Kutatasi teriilete a radszerd
el6termékekben edzési eljarasok soran kialakulé6 maradoé feszlilt-
ség jellemzése kbzpont nélkdili rontgendiffraktométerrel.

Dr. Benke Marton 2004-ben szerzett okleveles anyagmérnok dip-
lomat a Miskolci Egyetem Miszaki Anyagtudomanyi Karan. 2010-
ben PhD-oklevelet szerzett. Jelenleg a Miskolci Egyetem Fémtani,
Képlékenyalakitasi és Nanotechnolégiai Intézetben dolgozik
egyetemi docensként. Fébb kutatasi teriiletei. martenzites atala-

36

ANYAGTUDOMANY

kulasok alakemlékezé btvozetekben és TWIP/TRIP acélokban;
novelt élettartami szelektiv forrasztészerszam-anyag fejleszté-
se; onalapu, tbbbalkotés forraszanyagok fémtani folyamatainak
vizsgalata; rontgendiffrakciés fazisazonositas, maradé fesziilt-
ség meghatarozasa réntgendiffrakciés moddszerrel, textura-
vizsgalatok.

Dr. Mertinger Valéria 1990-ben a Miskolci Egyetem Kohoémérnoki
Karan fémalakitd szakon, fémtani agazaton, 1994-ben pedig a
Kossuth Lajos Tudomany Egyetemen mérnék-fizikus szakon szer-
zett oklevelet. PhD-fokozatat 1998-ben szerezte a Miskolci
Egyetemen. A Mliszaki Anyagtudomanyi Kar egyetemi tanara, a
Fémtani, Képlékenyalakitasi és Nanotechnologiai Intézet igazga-
téja, a Kerpely Antal Anyagtudomanyok és Technologiak Doktori
Iskola térzstagja. FObb kutatasi terliletei: kristalyosodas, mar-
tenzites atalakulasok alakemiékezé étvézetekben és TWIP/TRIP
acélokban, marad6 fesziiltség meghatarozasa réntgendiffrakcios
modszerrel, textaravizsgalatok, aluminiumétvézetek fémtani fo-
lyamatainak vizsgalata.
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fellleti karcokat, vagy bizonyos ese-
tekben a deformalddast csdkkentik. A
7 m hosszu rudakbol minden egyes
gyartasi lépés utan a vizsgalatokhoz
szukséges 500 mm-es probat vag-
tunk ki. A vizsgalandé rudak maradé
fesziltségallapotanak mérése a
Stresstech cég altal gyartott XStress
G3R kozpont nélkili rontgendiffrakto-
méterrel tortént. Ez a berendezés
Magyarorszagon egyedulalld, sét,
még eurdpai viszonylatban is ritka-
sagnak szamit. A vizsgalatoknal Cr-
rontgencsovet és a sin2W modszert
alkalmaztuk — 45°, — 30°, 0°, 30° és
45° dontési szogekkel, mellyel a ferrit
(211) racs siktavolsaganak (d) elto-
I6dasat mérjuk minden W dontési
pozicidban [3-8]. Az alkalmazott cs6-
feszlltség 25 kV, a futéaram 6 mA, a
detektoriv 50 mm és a kollimator at-
mérdje 3 mm volt. A maradd normal-
feszlltség (o) értékeket a vizsgalan-
do rudak nyolc alkotoja (A-H) mentén
85 mm ponttavolsaggal minden pont-
ban hosszanti iranyban meértik. (1.
abra). A polirozott rudak esetében a
részletesebb vizsgalat érdekében az
alkotok mentén lévé mérési pontta-
volsagokat 20 mm-enként vettik fel.
Az esetenként el6forduld kiugro pont
kornyezetében részletesebb vizsga-
latot végeztink, hogy megbizonyo-
sodjunk a kiugro érték lokalis jellegé-
rél. A hantolt rudak esetében tébblé-
péses melységi feszlltségvizsgalatot
is végeztunk, melynél a rétegeket egy
Struers gyartmanyu Movi-Pol 5 tipu-
su elektrolitos polirozé berendezés-
sel tavolitottuk el. Minden polirozasi
lépés utan az eltavolitott réteg vas-
tagsaganak mérése egy stabilan épi-
tett tartoban, Mitutoyo gyartmanyu ta-
pintasos elven m(ik6dd méréora se-
gitségével tortént, mellyel az eltavoli-
tott rétegvastagsagot ezred mm-es
pontossaggal mérhettik. Az atlagos
feszlltségértéeket a radon mért 6sz-
szes feszlltségerték atlagaként hata-
roztuk meg. A rontgendiffrakcios mé-
réseket kdvetéen a rudakban 1év6 fe-
szlltségallapotot mardéprobas maod-
szerrel vizsgéltuk, melynek menete
az alabbi. A vizsgalando rudban lévé
feszlltségre utalé makroszkopikus
deformacidértéket a rad kimunkalatlan
allapotaban megmeért legnagyobb Uté-
se, és a rudbdl bizonyos részt kimun-
kalva ugyanazon pontban mért leg-
nagyobb (téskilonbsége (a deforma-
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M 2. abra. A maropréba mérési és megmunkalasi paraméterei [6], ahol az M pont a
mérés helye 10 mm-re a homlokfelilettél. A homlokfelllettél mérve az A pont 220 mm.
a B pont 490 mm tavolsagra az alatamasztasi pontokat jeloli
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M 3. abra. Az edzett rad maradoé fesziltségallapota a nyolc alkoté (A—H) mentén
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M 4. dbra. A megeresztett rid marado fesziltségallapota a nyolc alkoté (A—H) mentén

cié nagysaga) adja. Amérés lényege,
hogy a 2. abra szerinti rajz alapjan a
mérendd prébanak az M pontban
utésmérdoraval megkeressik a leg-
negativabb pontjat, amit bejeldlink,
€s a mérdorat ebben a pontban lenul-
lazzuk. Ez lesz a referenciapont (0).
A prébat 360°-ban koérbe forgatva
megkeressik a rud maximalis Utési
pontjat, amit X-szel jeldlink. Ezt az

allapotot maras el6tti  allapotnak
nevezzik, hiszen itt a proba kereszt-
metszete még teljes. Ezt kdvetben a
probabdl marassal anyagot tavolitunk
el a 2. abran szerepl6 el6irasnak
megfelel6 paraméterekkel — innen
kapta a vizsgalat a ,marépréba” elne-
vezést — ugy, hogy a préban bejeldlt
X maximum pont a mardgép asztala-
ra 90°-os szdget bezarva felfelé
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W 5. abra. A nemesitett, hantolt rid maradé fesziiltségallapota a nyolc alkoté (A—H)
mentén
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B 6. abra. A nemesitett, hantolt rid B alkotdjanak 1. pontjaban mért mélységi fesziilt-
ségeloszlas
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W 7. abra. A polirozott rid maradé fesziiltségallapota a nyolc alkotdé (A—H) mentén

legyen. A kimarando terillet mélysége
az adott keresztmetszet( rud atméré-
jének a 40%-a, hossza 180 mm. A
kimart préban ismét megmeérjik a
darab maximalis Utését, ebben az
esetben ugy, hogy a méréorat a ko-
rabban 0-val jeldlt (referencia) pont-
nal nullazzuk. A vizsgalando rudban
lévé feszlltségre utald deformacio-
értéket a rud maratlan allapotaban
megmeért legnagyobb utése és a rud-
bdl bizonyos részt kimarva, ugyan-
azon pontban meért legnagyobb Utés-
kuldénbsége (a deformacioé nagysaga)
adja [9].

Eredmények

Az indukciésan edzett rud maradod
feszlltségallapotat a 3. abra mutatja.
Az abran az egymassal szemben
Iévé alkotokat azonos vonaltipus jel-
zi. A feszlltségmérések soran a mé-
rési hiba minden esetben 50 MPa
alatti volt, ezért a mérési hibasavokat
nem tlntettlk fel.

Az abran lathato, hogy az indukci-
0s edzés utan a radban jellemzdéen
gyenge nyomofesziltség van jelen.
Az indukcids edzés utan a fellleten
kialakult nyomofesziltség 6sszhang-
ban van a szakirodalomban kdzdlt
eredményekkel [10]. A nyoméfeszilt-
ség nagysaga kicsi, a fesziltségérteé-
kek 20 és 85 MPa kozétt valtoznak. Az
atlagos marad¢ feszlltség értéke 35
MPa. A rudban 1év6é maradé feszlltség
eloszlasa alkotonként, valamint a rad
minden alkotoja mentén viszonylag kis
értékek kozott valtozik.

A megeresztett rud maradd fe-
szultségallapotat a 4. abra mutatja.
Az alkalmazott indukciés gyartasi
technolégianak készénhetéen a hé6-
kezelend6 acélrud teljes hossza
mentén, minden egyes pontjaban
azonos korUlményekkel és bedllita-
sokkal tortént a hékezelés. Ez az
abran a nyolc alkotén mért feszilt-
ségértékeken is jol latszik.

Jellemzéen feszultségmentes alla-
pot alakult ki. Az egész rudban két
alkoté egy-egy pontjaban gyenge
nyomofesziltség volt mérhetd, me-
lyek értéke 65 MPa alatti. Ezektdl
eltekintve a fesziltségeloszlas egyen-
letes.

A hantolds hatasara bekovetkezd
véltozast az 5. abra mutatja. A
mechanikai anyageltavolitasnak ko-
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szbnhetben a hantolt rud fellletkdzeli
térfogatrészében nagy fesziltségek
alakultak ki.

A nemesitett, hantolt rudban kiza-
rélag huzéfesziiltség van jelen, mely-
nek eloszlasa rendkivil rendezetlen,
200 MPa és megkozelitéleg 1000
MPa kozétt valtozik. Annak érdeké-
ben, hogy megvizsgaljuk, a kaotikus
fesziltségértékek milyen mélység-
ben vannak jelen, a B alkoto 1-es
pontjaban meélységi feszlltségelosz-
last mértink (6. abra). Az abran meg-
figyelhet6, hogy a fellleten mért
nagy, 750 MPa kortli huzéfeszultség
a felllettdl tavolodva hamar lecsok-
ken. A maradd huzofesziltség ~50
um mélységben teljesen lecsokken.

A polirozott rad maradé feszilt-
ségallapotat a 7. abra mutatja. Az
alkoték pontjain meért fesziltségérté-
kek a korabbi gyartasi folyamathoz
képest egy rendezettebb, kisebb
feszlltségallapotot mutatnak.

A fesziltségértekek — 50 és 110
MPa kozott valtoznak, jellemzéen
gyenge huzofesziltség alakul ki. A
polirozott rud feszultségeloszlasat az
alkotok mentén 20 mm-es mérési
tavolsaggal mértik annak eérdeké-
ben, hogy egy részletesebb maraddé
feszlltségallapotot kapjunk. A feszilt-
ségeloszlasrol elmondhatd, hogy a
radban kialakult feszultségeket jol
tikrozi a ritkdbb, alkotonkénti o6t
mérési ponttal végzett térképezés is,
melyet a tobbi megmunkalasi 1épés
utan alkalmaztunk.

A fesziltségmentesitett rud mara-
d6 feszlltségallapotat a 8. abra
mutatja. Jol lathatd, hogy a polirozas
kézben kialakult feszultségallapotot
az indukcios feszlltségmentesités
nagyon j6 eredménnyel csdkkentette.

A rudban gyakorlatilag fesziiltség-
mentes allapot volt mérhetd, a mért
fesziltségértékek —15 és 45 MPa ko-
z6tt valtoznak. A maradé fesziiltség
eloszlasa egyenletes, a diagramot
nem jellemzik kiugro értékek.

Az utopolirozott rud maradé fe-
szlltségallapotat a 9. abra mutatja. A
nyomopolirozasnak kdszdnhetben a
fesziltségmentesitett rudakban egy
teliesen mas karakterisztikaju mara-
do6 fesziiltség és feszlltségeloszlas
alakult ki.

Az utdpolirozott radban jellemzé-
en nyomofesziiltségek vannak jelen,
melyek értékei —100 és 50 MPa
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2. tablazat. A maroprobas makroszkopikus deformacios vizsgalat eredményei, illetve
a rontgendiffrakcios maradé fesziltségértékek atlagértékei

Maréas Maréas . Atlagos
Préba elétti ités | utani ités AUtes | fos7. ertek

[mm] [mm] [mm] [MPa]
Edzett 1,040 1,525 0,485 -35
Nemesitett 0,440 0,515 0,075 -15
Nemesitett, hantolt 0,070 -0,115 0,185 663
Polirozott 0,105 0,235 0,130 45
Fesziltségmentesitett 0,135 0,14 0,005 21
Utopolirozott 0,105 0,08 0,025 -108

kozo6tt vannak. A kialakult nyomofe-
szlltség a nyomd polirozas kovet-
kezménye. A diagramon lathatunk ki-
ugré értékeket. Annak érdekében,
hogy a kiugré feszultségérték kiterje-
dését megvizsgaljuk, a legnagyobb
feszlltségeérték koérnyezetében to-
vabbi, részletesebb fesziltségelosz-
las-vizsgalatot végeztink (10. abra).
A részletes mérési eredményen ol
latszik, hogy a kiugro fesziltségértéek
lokalis jellegd.

A rudak marado fesziiltség vizsga-
lata maréprébas maédszerrel

A maroprébas madszerrel kapott
eredményeket, illetve a rontgendiff-
rakcios fesziltségmérésbdl szarma-
z6 atlagos fesziltségértékeket a 2.
tablazat tartalmazza.

A 2. tablazat alapjan elmondhato,
hogy edzés utdn a makroszkopikus
deformécié és a rud feluletén mért
atlagos marado fesziiltség értéke egy-
arant kicsi. Megfigyelhetd, hogy a rad
Utése a marodprobas vizsgalat el6tt
1,040 mm, a vizsgalat utan pedig
1,525 mm, Gtéskildnbsége pedig csu-
pan 0,485 mm. Ez azt jelenti, hogy az
edzett rud egyenetlen, azonban defor-
macidra nem hajlamos. A nemesitést
kovetéen a makroszkopikus deforma-
ci6 és a marado fesziltség értéke
tovabb csokken. Hantolast kovetben a
deformacié értéke kicsi marad, azon-
ban a felileten mért fesziiltség értéke
nagy. A mélységi fesziltségeloszlas-
vizsgalat azonban igazolta, hogy a
nagy feszlltségérték hamar leépul a
rud belseje fele haladva. Polirozas
utan a radban kicsi a deformacio, va-
lamint a marado feszlltség értéke. A
feszlltségmentesitett radban a defor-
macid és a marado feszlltség értéke
tovabb csokken. Az utdpolirozas utan
a makroszkopikus deformacio értéke
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kicsi marad, a fellileten gyenge nyo-
mofesziltség mérhetd.

Kovetkeztetések

Az edzett rud esetében a rud egye-
netlen, azonban a makroszkopikus
deformacié értéke kicsi, a rud feliile-
tén mérheté marado fesziltség elha-
nyagolhatd. A megeresztés hatasara
a makroszkopikus deformacié értéke
tovabb csdkken, amivel 6sszhangban
van a fellleten mért maradé feszilt-
ség leépilése. Ez egyértelmlen
betudhaté a megeresztés fesziltség-
csokkentd hatasanak. A hantolt rud
esetében azt tapasztaljuk, hogy a rud
feliletén rendkivil nagy szérasu
huzé fesziltségallapot alakul ki, mely
kiugréan magas (1000 MPa) értéket
is elérhet. A mélység szerinti feszult-
ségvizsgalat azonban kimutatta,
hogy ez a fesziltség a felllettél mar
néhanyszor 10 mikron mélységben
lecsokken. Ez a jelenség megérthetd,
hiszen a hantolas egy forgacsolasi
muivelet, amely soran a feliletrél
adott vastagsagu anyagréteget tavo-
litunk el. A forgacsolas utan a munka-
darab fellleti egyenetlensége vi-
szonylag nagy a fellleten maradt
anyagrészeknek kdszénhetbéen. A fe-
lileten az anyageltavolitas ugyanis
bemarddasokat, volgyeket hagy ma-
ga utan. Az igy kialakult mikrobaraz-
dak fesziltségallapota extrém értéket
is felvehet a megmunkalé szersza-
mok (kések) mechanikai anyagelta-
volitasa soran fellépé igénybevétel
miatt. Mivel a rontgensugarzas beha-
tolasi mélysége 10-15 um, a hantolt
rudak vizsgalata esetén errél az
anyagrészrél kapunk informaciot. Ezt
igazolta a mélység szerinti feszilt-
ségeloszlas vizsgalata, amely szerint
az extrém értékld feszlltség mar
néhany 10 ym mélységben is erésen
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csokken. A mardprobas vizsgalat so-
ran lattuk, hogy a 880 °C-rol edzett,
megeresztett hantolt rud esetében
kicsi az Gtéskilonbség értéke (0,185
mm). Ez arra utal, hogy a felllet
kozelében mért nagy fesziltségérté-
kek 6nmagukban nem elegenddk
ahhoz, hogy el6re jelezzék a rad
maras — illetve a fogazat kialakitasa —
kozbeni deformacidjat. A polirozott rud
esetében, normalis polirozasi be-
allitassal nem keletkezik rendezetlen
vagy nagy maradd fesziltség az
anyagban. Mind a réntgendiffrakcios,
mind a maroprébas vizsgalati méd-
szerrel kis maradé feszultségallapotot
hataroztunk meg. Az indukciés fesziilt-
ségmentesitett raddban mért maradé
fesziiltség és Utéskilonbség-értékek
kisebbek, mint a feszlltségmentesitést
megel6zd polirozott rid esetében.
Tehat ez a fajta feszliltségmentesités
j6 hatassal csokkenti az anyagban
Iévé maradd fesziltséget. Az utépoli-
rozott rid esetében kimutattuk, hogy a
rudon mért lokalis (egy-két mérési
pontra kiterjedd) feszultségmaximum
megjelenése nem fogja a rud elhajla-
sat okozni. Amardprébas modszer o6ri-
asi elénye, hogy egyszer( az eszkoz-
igénye, nem igényel specialis szaktu-
dast, nem pontszer(i eredményt ad és
nem szukséges a vizsgalt préba el6é-
letét ismerni, hiszen tényleges defor-
macioértéket ad, ami megfeleléen jel-
lemzi a deformaciéra valé hajlamot a
késébbi anyageltavolitaskor. A ront-
gendiffrakcios vizsgalat pontos, szam-
szer( értéket ad a marado fesziltség
jellegérél, azonban csak a vizsgalt tér-
fogatra jellemz6 bizonyosan. Eppen
ezért, a rontgendiffrakcios marado fe-
szultségmeérés soran kapott eredmény
interpretalasakor figyelembe kell venni
azt, hogy a munkadarab felliletén mért
fesziltséget olyan megmunkalasi lé-
pés idézte el6, amely hatassal volt a
munkadarab egészének a feszlltség-
allapotara, vagy csupan a felliletkozeli
feszlltségallapotot valtoztatta meg.
Ezen ismeret hianyaban mélység sze-
rinti feszultségeloszlas-vizsgalatot kell
végezni, amennyiben a cél a makrosz-
kopikus deformaciora valé hajlam el6-
rejelzése.

Koszonetnyilvanitas

A cikkben ismertetett kutatomunka az
EFOP-3.6.1-16-00011 jell ,Fiatalodo
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és Megujulé Egyetem — Innovativ
Tudasvaros — a Miskolci Egyetem
intelligens szakosodast szolgald
intézmeényi fejlesztése” projekt része-
ként — a Széchenyi 2020 keretében —
az Eurdpai Unié tamogatasaval, az
Eurdpai Szocialis Alap tarsfinansziro-
zasaval valosul meg.
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Xl. ORSZAGOS ANYAGTUDOMANYI KXONFERENCIA

2017. oktober 15—-17. « Balatonkenese

Az Orszagos Anyagtudomanyi Konferencia-sorozat 2017-ben immar tizenegyedik alkalommal hivja integralé
szakmai rendezvényre az anyagtudomany teriletén alkoté szakemberek széles korét, beleértve az anyagmérné-
koket, fizikusokat, kémikusokat, informatikusokat és a kérnyezettudésokat is.

Az Orszagos Anyagtudomanyi Konferenciasorozat megrendezésének alapvetd célja, hogy a fémekkel és 6tvoze-
tekkel, félvezetékkel, keramiakkal és szilikatokkal, polimerekkel és kompozitokkal foglalkozé szakemberek és
kutatocsoportok lehetéséget kapjanak integrald kapcsolatok Iétesitésére, kutatas-fejlesztési eredményeik kdzrea-
dasara és cseréjere.

A konferencia szervez6i mindig fokozott figyelmet forditottak a palyakezdé fiatalok szakmai karrierjének tamoga-
tasara. A konferencia kiadvanyaiban megjelené publikaciék jelentés mértékben hozzajarulnak a PhD-hallgatok
publikacios kovetelményeinek teljesitéséhez. Az ez évi konferenciat a szervezébizottsag e szellemiségnek meg-
feleléen a ,Fiatal kutatok konferenciaja”-ként deklaralta. A programban kiemelt helyen szerepel a fiatal tehetségek
— els6sorban — hazai perspektivainak megvitatasa.

Augusztus végéig lehet az anyagtudomany, az anyagvizsgalat és az anyaginformatika legfrissebb eredményei-
rél, fontosabb iranyairdl és az eredmények felhasznalasarol sz6l6 poszterel6adasokkal jelentkezni.

A konferenciara regisztralni a www.oatk.hu weboldalon keresztil lehet, mely tovabbi részletes informacidkkal szol-
gal a részvételrél, a programrol és a szervezdk elérhetéségeirol.
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