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Abstract

Engineering plastics have been frequently used at the last few decades in the engineering practice. Their practical
advantage beside low density, chemical resistance, and low tool wear, is their advantageous behaviour during the
wear process. The metal grains are often embedding into the plastic part avoiding the scratching of the operating
surfaces.

In this article the tribological behaviour of three different plastics is presented in the case of dry lubrication
system. The surfaces of the steel parts were grinded with and without polishing. The friction coefficient and the
wear rate were examined regarding the contact pressure, the material and the roughness.
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Osszefoglalas

A gépészeti gyakorlatban az utdbbi évtizedekben megfigyelheté a miiszaki miianyagok széleskor(i hasznalata.
Alkalmazasuk soran eldnyt jelent kis stirliségiik, vegyszerallosaguk. Kis szerszamkopassal megmunkalhatoak, a
kopasi folyamat sordn a fém kopadékok sokszor belemélyednek az alkatrészbe, nem karcolva a mikddo
felileteket[1,2].

Jelen cikkben harom kiilonb6z6 tipusii mianyag alkatrész tribologiai vizsgalatat mutatjak be a szerzok szaraz
kenés esetén, koszoriilt, valamint koszoriilt és kiszikraztatott acél palyan koptatva. A mérések soran a feliileti
nyomads, a surlodé anyagok és az érdesség fliggvényében vizsgaltuk a kialakulé surlodasi tényezdt és a
kopasintenzitast.

Kulcsszavak:
Miiszaki mtianyag, kopasintenzitas, szaraz kenés

1. Bevezetés

A miszaki feladatok megoldasa soran az ipari gyakorlatban egyre jobban el6térbe keriilnek a milanyag
alkatrészek. Hasznalatuk soran figyelembe kell venniink a tervezési alapadatokon feliil a tribologiai
viselkedésiiket leird paramétereket is. Kedvezd tulajdonsagaik mellett nagyobb kopasi intenzitasra
szamithatunk, sokszor sorjaképzddés miatt rezgés jelentkezik a gépelemeken. Jelen cikkben a feliileti

érdességet leird paraméterek segitségével keresik a szerzok a tribologiai tulajdonsagok kapcsolatat.
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2. Mérési modszer

A mérésekhez hasznalt modellkisérleteknél az Obudai Egyetem éltal fejlesztett koptatogép keriilt
felhasznalasra. A gépen beallithatd sebesség értékek: 15, 25, és 50 mm/s, a terheld eré 50N erdtol
2000 N erdig IN pontossaggal allithat6. A mérés sordn 18 mm-es milanyag probatesteket
alkalmaztunk PET, POM-C és PA6 anyagmindségben. A pogéacsak koszoriilt, valamint koszoriilt,
majd kiszikraztatott acélfeliileten keriiltek koptatasra. A folyamat alatt folyamatos mintavételezéssel
DAQ kartya segitségével keriilt regisztralasra a terheld erd ingadozasa, valamint a surlodo er6. A
mérés elején és a végén az acél és a milanyag darabokat alkohollal tisztitottuk meg és ezred grammos
mérleggel hataroztuk meg a tomegét. A kopasi uthossz minden esetben allando volt.

A POM-C probatest esetében a surlodasi tényezo és a kopasi intenzitas mellett az acél feliletek
érdességvizsgalatat is elvégeztiik Mahr Perthometer Concept metszettapintds érdességméré miszer

segitségével.

3. Mérési eredmények ismertetése

A mérési eredményeket az 1. tablazat foglalja 6ssze.

1. tablazat. A vizsgalatkor kialakulo dallandosult surlodasi tényezd [-], a kopasi intenzitas
[g/m*107] a bekopdsi szakasz hossza, valamint a kisérletekkor megfigyelt jelenségek

Anyag PA6 POM-C PET
Feliileti
nyomss, | Kiszikraztatott | Koszorilt | Kiszikraztatott | Koszoriilt | Kiszikraztatott | Koszoriilt
P [MPa]
. p=0,36 ) i ) )
0,081 rezgeések 1217
rovid bekopasi | . V4 | rovid bekopasi | | T0Vid |
bekopasi bekopasi
. _ szakasz szakasz
1,51 rezgések u=0,37 - szakasz - szakasz
D 1=0,36 - p=0,24 -
1=1,571 i=0.734 u=0,36 i=0.027 u=0,19
’ 1=3,433 ’ i=0,222
i i i i pn=0,24 i
2,64 1=0,052
. . . p=0,18
3,76 rezgések rezgések - - rezgések i=0,468
hosszt hosszl
bekopasi bekopasi _
. pu=0,2
6,03 - - szakasz szakasz rezgések 1735
p=0,42 p=0,41 ’
1=0,116 1=0,627
u értéke
. . . nem
12,8 - - rezgések rezgések rezgések Allandosul
1=6,29
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PAG6 probatest esetében mar minimalis terheld erd esetében sem sikeriilt a kiszikraztatott acél palya
esetében értékelhetd mérést végrehajtanunk, ugyanis a milanyag pogacsa szélein sorjaképzddés volt
megfigyelhetd, mely berezgette a gépet. A darabok tobbszori sorjazasa utan is a kopasi folyamat elején
sorjaképzodés volt megfigyelhetd.

A PET probadarabnal mindkét esetben megfigyelhetd, hogy a vizsgalt tartomanyban a surlodasi
tényezo valtozasa kozel allando, mig a kopasi intenzitas ndvekszik. Ennek oka feltehetdleg az, hogy a
PET pogacsa rezgésig torténd terhelésig bar folyamatosan valtoztatja a mikrotopografidjat, de a
kopast befolyasold érdességi paraméterek kozel dllandoak [3].

A POM-C anyagmindség vizsgdlatakor koszoriilt €s kdszoriilés utan kiszikraztatott daraboknal az
allandosult surlodasi tényez6 a terheléstdl fliggott, mig a kopasintenzitds a terhelés novekedésekor

csokkeno tendenciat okozott (1.abra).
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1. abra. A kopasintenzitas értéke kiilonbozo feliileti nyomdsok esetében

4. POM-C koptato kisérletének részletes ismertetése

A kopasi intenzitas egyik befolydsold tényezdje a csatlakozo feliiletek érdessége. Vizsgalatunk soran
arra a kérdésre is kerestiik a valaszt, hogy az acélfeliiletek érdességi tulajdonsagai valtoznak-e a kopasi
folyamat soran, valamint, hogy mely érdességi paraméterekre érzékeny a kopasi folyamat.

A mérési eredményekbdl (2. tablazat) lathatd, hogy a koszoriilt feliilet atlagos feliileti érdessége
tobbszordse a kiszikraztatott feliiletének. Az atlagos feliileti érdesség mellet az Rz érték is jelentGsen
nagyobb, tehat a kiszikraztatas feltehet6leg az érdességi csucsok méretét csokkentette. Az Rsk
paraméter jelentOsen nem valtozott, igy az egyes pontok magassagi eloszlasa a kozépvonalhoz képest

nem jelentds.
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2. tablazat. Az acél feliiletek érdességi tényezoi kiszikraztatott és koszoriilt esetben

Anyag: POM-C
Feliileti
1,51 MPa 1,51 MPa 6,03 MPa 6,03 MPa
terhelés
Acél o o
Kiszikraztatott Koszoriilt Kiszikraztatott Koszoriilt
feliilet:
\f:lziilgeatl-t Eredeti | Koptatott | Eredeti | Koptatott | Eredeti | Koptatott | Eredeti | Koptatott
Ra (um) 0,99 1,05 2,56 2,34 1,3 1,4 2,6 2,43
Rz (pum) 6,57 6,52 15,47 14,2 9,1 9,02 16,2 14,3
Rp (um) 2,6 2,58 7,7 6,7 3,23 3,1 8,25 6,64
Rv (um) 3,97 4,23 7,77 7,49 5,86 5,92 7,95 7,68
R Sk -0,455 -0,629 0,07 -0,131 -0,674 -0,633 0,073 -0,187
Rdq 0,225 0,228 0,331 0,327 0,264 0,252 0,332 0,312

5. Kovetkeztetések, osszefoglalo

A mérések soran a terhelés és a csatlakozo érdességi profilok altal megnovekedett feliileti nyomas a
gép rezgését okozta a vizsgalatok soran. PA6 probatestnél ez a hatds mar a legkisebb alkalmazott
terhelésnél is jelentkezett és a minta élein sorja képzodésével jart.

A PET probadarabok esetén a kopadék mennyisége kevesebb volt a kiszikraztatott feliileten torténd
koptataskor, mint a kiszikrazas nélkiili feliileten.

POM-C darabok esetében a surlodasi tényezok kozel allanddak és a terheléstdl fiiggenek, a kopasi
intenzitds a terheléssel csokkent. A terhelés hatasara a bekopasi uthossz megndvekedése volt
megfigyelhetd.

A kiszikraztataskor az acél feliilet Ra és Rz értéke csokkent, mig az Rsk érték kozel azonos, igy
elmondhatd, hogy a kiszikraztatds a az érdességi csucsokat eltavolitotta, de a ferdeségi jelzOszam
értéke nem valtozott.

A projekt az Eurdpai Unié tamogatdasaval, az Eurdpai Szocidlis Alap tarsfinanszirozdsaval valosul
meg. (TAMOP-4.2.1.B-11/2/KMR-2011-0001 Kritikus infiastruktiira védelmi kutatdsok)
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