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:-L Hbkezelés tervezése

= Céltdl fliggben meg kell adni:
= Hevitési idot
= Hevités maodjat
= A védelem maddjat
= A hdntartas hOmérsékletét
= A hOntartas idejét
= A h{ités végrehajtasanak modijat
= Minden részciklusra kiilén meg kell adni
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i A hevités tervezése

= A hevités ideje fligg:
= Az anyag Osszetételétol
= A darabok kemencében valé elhelyezkedésétol
= A hevit6 kozegtol
= A védelem modjatol
= A darabok bonyolultsagatol
= A darabok méretétdl

Hokezelési utasitasok
készitése SzerzG: dr. Palotas Béla




i Az Osszetétel hatasa

Mn Cr Mo Ni V
C,, =C+ +—+ +—+
5 4 3 10 5
Elemeket % - ban kell helyettesiteni.

Lég- vagy gazter(i kemencére.
Ha:

* Cekv < 0,4 % = 1 min/mm a legkisebb méret figyelembe
vételével

©0,4% < Cqy <0,6% = 2 ... 4 min/mm
0,6 % < Cq (6tvozott acél) = 3 ... 6 min/mm
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i Védelem esetén

= A hevitési idok kiegészitésre szorulnak

= Védelem célja:
= A dekarbonizacié és/vagy oxidacio elkeriilése

= Ov. forgécs (egyik oldalrdl) = T< 850 °C + 1
h/100 mm

= Koksz, faszén = Koksz < 1100 °C, faszén < 950
°C = + 2 h/100 mm

= Védbgazas és vakuum kemencében nem
sziikséges az idok ndvelese
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i Megeresztés esetén

Hevitési ido:
= Lég vagy gazter(i kemencében:

= 0,25 ... 0,5 min/100 °C/mm

= PI. 500 °C, @ 20 mm = 0,25x5x20 = 25
Hontartasi ido:

= 0,5 ... 3 h a kényesebb daraboknal, 5 h
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A darabok elhelyezkedésének

tablazat szerinti
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;L A hevitd kézeg hatésa

= Flrdoknél jobbak a h6atadas feltételei
= SOflirdo:
« T<600°C = 36s/mm
« T=0600... 850 °C = 24 s/mm
« T=2850..1300°C = 12 s/mm
A fiirdd tomege, legalabb 50 szerese legyen a darab
tomegének
= Olomfiirdé:
« T=500..800°=6..8s/mm

Hokezelési utasitasok
készitése SzerzG: dr. Palotas Béla 9

i A darabok bonyolultsaga

= A hdvezetb képesség és bonyolultsag alapjan
iktatunk be hevitési lépcsdket

= Kevésbe érzékeny anyagok (szerkezeti
otvozetlen acélok pl.):
= Egyszer(i darab = egy lépcsGben
= Osszetett darab = két IépcsGben

= Kdzepesen érzékeny darabok (6tvozott
szerkezeti acélok pl.):
= Egyszer(i darab = két Iépcs6ben

= Osszetett darab = harom Iépcsbben, vagy két
lépcsOben de hosszu idokkel
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i Erosen 0tvozott acélok hevitése

= Erzékenyek a hevitésre
= Egyszer(i alak = két lépcso
» Osszetett darab = harom Iépcs6

= Kényes darabokat célszer(i a kemencével egyuitt
felheviteni.

= Az elémelegités is jarhatd Ut

A tobblépcsos hevitést az indokolja, hogy a
darabban levd hdmérséklet kulonbsegek a
fajtérfogat kilonbségei miatt = Feszlltségek
ébrednek = Kontrakcios valddi fesziiltség elérése
utan torések (repedések) keletkeznek
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i A héntartas hdmérséklete

= Az adott acélra érvényes szabvany adataibdl
kell kiindulni
= Szerkezeti acélok:
= Altaldban: As + (20 ... 50 °C )
= Szerszam acélok:
= Hipoeutektoidos: A; + (20 ... 50 °C)
= Hipereutektoidos: A; + (20 ... 50 °C)
= Karbidok oldasa esetén: A + (20 ... 50 °C)
= Nagy mennyiségli karbid esetén: 1200 ... 1290° C
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:-L HOntartasi idok

= Szakszerlien végrehaijtott hevitésnél a
teljes ausztenitesitési idok |ényegesen
révidebbek:
= Ausztenitesitésnél, kb. 5 ... 20 min
= Ausztenitesitési diagramok esetleg

segitenek

= Megeresztésnél:

= 0,5 ... 3 h (kényesebb darabnal, 5 h)
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i A hités mddja
= H(it6kozeg, annak homérséklete, hiités
végrehajtasa T

= Viz (adalékolt viz) | ™\ I Gozfilm

) I1. Buborék
= Olaj ViZ képz8dés (500
= Softirdo °C/s)

= Flvott levegd /111, Kis hém. kiilonbség
= Nyugvo leveg0 v

= Kemencével egyiitt vald leh(ités
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i A hitési sebesség a méretettdl fiigg
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CCT diagramon ellendrizni tudjuk
i a kialakulo szOvetszerkezetet
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Hokezelési utasitas
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Nemesitheto acélok hokezelése

T A,+20..50°C Feliileti edzés
—1 A

A
160 ... 250 °C
t
>

Edzés /Megeresztés Kis hdmérsékletii
500 ... 650 °C megeresztés

C22E, C22R, C25_, C30_, C35_, C40_, C45_, C50_, C55_, C60_,

28Mn 6, 38Cr 2, 38CrS 2, 46Cr 2, 46CrS 2, 34Cr 4, 34CrS 4, 37Cr 4, 37CrS 4,

41Cr 4, 41CrS 4, 25CrMo 4, 25CrMoS 4, 34CrMo 4, 34CrMS 4, 42CrMo 4, 42CrMoS4,
50CrMo 4, 36CrNiMo 4, 34CrNiMo 6, 30CrNiMO 8, 36NiCrMo 16, 51CrV 4
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i Nitridalhatd acélok hékezelése

T 5 o 500 ... 650 °C
N A; +20...50°C
N -
500 ....580°C
t
T Nemesités Nitridalas

24CrMo 13-6, 31CrMo 12, 32CrAIMo 7-10, 31CrMoV 9, 32CrMoV 12-9,
34CrAlMo 7-10, 41CrAlMo 7-10, 40CrMoV 13-9, 34CrAIMo 5-10
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Betétben edzheto acélok

V44 V 4
hokezelese
850 ... 950 °C
a T
N | n
Kéreg edzés
Cementalas V ¢

Magra -  Kis homérsékletii
megeresztés

C10, C10E, C10R, C15_, C16_, 17Cr 3, 17CrS 3, 28Cr 4, 28CrS 4, 16MnCr 5,
16MnCrS 5, 16MnCrB 5, 20MnCr 5, 20MnCrS 5, 18CrMo 4, 18CrMoS 4, 22CrMoS 3-
5, 20MoCr 4, 20MoCrS 4, 16NiCr 4, 16NiCrS 4, 10NiCr 5-4, 18NiCr 5-4, 17CrNi 6-6,
15NiCr 13, 20NiCrMo 2-2, 20NiCrMoS 2-2, 17NiCrMo 6-4, 17NiCrMoS 6-4,
20NiCrMoS 6-4, 18CrNiMo 7-6, 14NiCrMo 13-14
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Szerszamacélok hokezelése

45, C45U, C70_, C80, C90,
C105, C120
(Kis forgacsolasi sebesség(i
szerszamok pl. kéziszerszamok,
késziilnek ezekbdl az acélokbdl)

: As, Aam
T—A:

Hidegalakitd szerszamacélok:

105V, 50WCrv8, 60WCrv8

102Cr6

21MnCr5, 70MnMoCr8, 90MnCrV8,
95MnWCr5

X100CrMoV5, X153 CrMoV12 , X210Cr 12,
X210Crw12

35CrMo7, 40CrMnNiMo 8 — 6 — 4,
45NiCrMo16

X40Cr14, X38CrMo16

t 4 Mech. tul.

A hokezelés h6mérséklete és a
megeresztés hémérséklete az

. Otvozéstdl fiigg.
Hokezelési utasitasok
készitése
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i Melegalakitd szerszamacélok

55NiCrMoV 7, 32CrMov

12-28
X37CrMoV 5 — 1,
X38 CrMoV 5 - 3,
X40 CrMoV 5-1
50CrMoV 13 -15
X30 WCrV 9 - 3,
X35 CrWMoV 5
38CrCoWV 18 - 17
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500-550°C 500 — 550 °C

-17
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Gyorsacélok hokezelése

HS 0-4-1 (W-Mo-V-Co)
HS 1-4-2

HS 18-0-1, HS 2-9-2, HS 1-8-1, HS 3-3-2
HS 6-5-2, HS 6-5-2C, HS 6-5-3, HS 6-6-2, HS 6-5-2-5,

HS 6-5-3-8
HS 6-5-4, HS 10-4-3-10
HS 2-9-1-8

Hokezelési utasitasok
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1200 -1290°° C

~ 600 °C ~550 °C3x
~400°C
t
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