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Abstract: The surface technologies are increasingly used to improve the hardness of
structural materials. To the surface coatings and the surface modification is very
common technology in case of the tools and the piece of the manufactury. In case of
every sample the surface stucture is different, because it has a many effect (plastic
deformation, effect of ambience, etc.). To analyse this very thin layer needa a special
measurement technique who can give us usable result, that mean we need to use the
microharness test.
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1 Bevezetés

Az alkatrészek feliileti rétegének vizsgalatara tobb lehetdség van, ezek egyike a
keménységmérés. A keménység meghatarozasara szamos kiilonb6z6 modszer
ismert. Ezeknél a mddszereknél eltéré a terhel6erd a vizsgalt anyagba behatold
test anyaga és alakja. A behatolo szerszam geometrigja altalaban gémb, kup vagy
gula.

A vizsgalando alapanyag lehet kemény vagy lagy, mely esetén a hasznalatos sz(rd
keménységmérés szerszama jellemzden gula alakd. Célunk a feliileti megmunkalt,
alakitott réteg elemzése volt. Ehhez a vizsgalati technika pedig makro, mikro vagy
nano Vickers keménységmérés. A keménység értéke a terheld erd (F) és a
feliiletbe behatold gala lenyomat feliiletének hanyadosa (ahol a lenyomat atloinak
atlaga d). EbbSl a HV keménység értéke [kg/mm’] meghatarozhatd, ez nem SI
mértékrendszer szerinti mérészam, amit a kovetkezéképpen szamithatunk at:

HV (GPa) =1,8544 -107-F/d* (1)

A modern keménységmérd berendezések mélység érzékel6vel vannak felszerelve,
ennek segitségével mérik a szerszam behatoldsi mélységét. A behatolasi
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mélységet mutatja az 1. abran a felterhelés alatti szakaszt AB jeloléssel mig a

leterhelés alattit BC jeldléssel. Az A pont az a pont amikor a szerszam megérinti a
darab feliiletét.

Terhelés (N)

\J

0 1 F] 3 4 s

Behatolasi mélység (um)

1.4bra
Keménységmérés behatolasi mélységbdl [1]

Az AC’ tavolsagot hasznaljuk a keménység értek kiszamitasahoz. Ez a leterhelési
szakasz érintje mely a behatolas mélységét adja meg, ami rugalmas és képlékeny
alakvaltozasbol all. Az ABD teriiletbdl a az elvégzett 6sszes munka szamithato,
mely a rugalmas és a képlékeny munka 6sszege.

Tarheld erd, F {mMN}

Behatolisi mélység, hinm) by b,
2. abra
A felterhelés ¢€s leterhelés alatt felvett diagram, a terhelés valtozasanak fiiggvényében a behatolasi
mélységet mutatja meg [3]

A mérési eredményekbdl szamitassal meghatarozhato értékek:

1. Keménység:

Fm
h,=h -e—2 )
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2. Szamitott érintkezési feliilet:

1 1

A, =Cyh? +Ch,+Ch2 +..4Cgh,ix 3)

3. Szamitott keménység:

H,= Fo 4)
I/
AP

4. A vizsgalt anyag rugalmassagi modulusa ahol v a Poisson tényezd:

(1)
EIT - 1 (I-Vz) (5)

E,  E

1

2  Kisérleti koriilmények

A vizsgalt probatestek anyaga porkohaszati aluminium 6tvozet, melyek feliiletét
finomforgacsolassal munkaltdk meg. A vizsgalt alkatrészb6l két kiillonbozo
helyrdl vettiink mintat. Es ezeken a mintakon terhelésenként (1000 mN, 2000 mN,
3000 mN) 5-5 db mérést végeztiink. A szerszam behatolasi mélysége 2,5-3,5 um
nagysagrendbe esett.

A keménységméréseket CSM mikrokeménységmérd berendezéssel az Obudai
Egyetem Banki karanak anyagvizsgalo laboratdiumaban végeztik. A mérési
adatokat a teljes mérés ideje alatt (terhelés, behatolasi mélység, 1d6)
szamitogéppel rogzitettiikk mind a felterhelés mind a leterhelés alatt.
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A probatesteket eltortiik, hogy a bevonat felépitését vizsgalni tudjuk. Ezt scanning
elektronmikroszkoppal végeztiik el Jeol tipusu berendezéssel berendezéssel az
Obudai Egyetem Banki karanak anyagvizsgald laboratoiumaban, 2000-szeres

Rezgeéscsillapito asztal

Mikrokeménységmerofej

Vickers gyamant

|

3. abra

CSM mikrokeménységmérd berendezés

nagyitast alkalmaztunk 25KV fesziiltség mellett.

3 Eredmények

A mérési eredményeket az 1. tablazat foglalja 6ssze. A keménység értéke a
valasztott terhelésekkel mérve kis eltéréssel 900-1000 HV mikrokeménységet
mutatott. A keménység értékeket a felvett diagramok alapjan a berendezés

szoftverjével szamitottuk a (2) 6sszefiiggés szerint.

1. tablazat
Mérési eredmények

lenyomata a feliileten

Meérés szama HV 1000mn HV 5000mn HV 3000mn
1 1081,612 1150,576 989,971
2 1078,739 1041,661 930,207
3 1003,806 1133,599 909,538
4 1084,513 1160,895 881,203
5 1229,974 1079,186 1135,457

-368-




Obuda University e-Bulletin

Vol. 2, No. 1, 2011

4. abra

Mikrokeménységmérés, terhelés 1000mN

5. abra

Mikrokeménységmérés, terhelés 2000mN

6. abra
Mikrokeménységmérés, terhelés 3000mN
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Osszefoglalas

A  keménységmérések eredményeként megallapithato, hogy a kiilonbozd
terhelések esetén a keménység értéke jelentOs kiilonbséget nem mutat, tehat a
gyémant behatoldsanak hatasara létrejovo felkeményedés nem jelentds ebben a
tartomanyban. A mért keménységi értékek viszont az alapanyag keménységét
meghaladjak, igy megallapithatd, hogy a megmunkalés a feliiletet felkeményitette.
A vizsgélatokat célszerti kiegésziteni tovabbi mikroszerkezeti vizsgalatokkal
valamint kiilonbozo feliileti megmunkalasok illetve megmunkalasi paraméterek
esetén vizsgalatokat végezni.
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