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Abstract

In the research practice surface of the worn part has been characterised with the help of two methods. The main
characterisation technology is the profile roughness measurement, and the other not too widely used method is
the surface microtopography measurement. Both of the measure help to describe the modifications, but the 3D
measurement has got more information content, example helps to define the form of the scratches in the case of
abrasion process.

In this paper the authors compare the 2D and the 3D measurement results in a case of the abrasion wear process
and define connection of the main profile and surface parameters and usability to the evaluation process.

Keywords: abrasion, wear, microtopography, profile, roughness.

Osszefoglalas

A kutatdi munka soran sokszor az érdességi paraméterek segitségével torténik a kopasi folyamat elejének
jellemzése (bekopasi szakasz). A szakirodalom sziikds informaciokat kozol arra vonatkozodan, hogy a
gyakorlatban elterjedt vonalmenti érdességmérési technika, s az id6igényesebb, de t6bb informéaciot szolgéltato
mikrotopografia mérési technika kozil melyik szolgaltat tdébb informaciot az abrdzids kopas kiértékelésére
vonatkozoan, illetve, hogy az egyes a gyakorlat szamara fontos érdességi paraméterek milyen szorassal
hatarozhatéak meg a kopott alkatrészek mérésekor.

Jelen cikkben arra a kérdésre keressiik a valaszt, hogy a fent emlitett kért érdességmérési technika kdzll melyik
ad pontosabb képet az abrazids folyamat jellemzésekor és a merési eredményeket mennyire befolyasolja a
csucszonaban taldlhato karcok jelenléte.

Kulcsszavak: abrazio, kopas, mikrotopogréafia, érdesség.
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1. Bevezetés

A gyartdeszkozok felilletmindségének jellemzésekor a mérndki gyakorlatban elterjedt
modszer az érdességmeérés [1],[2],[3] és annak tébb szempontu kiértékelése. A szamitdgépes
adatfeldolgozéasnak és a mérdeszkozok folyamatos fejlesztésének koszonhetéen a kutatdi
munkdban egyre gyakrabban az orientdlt és az orientacidval nem rendelkezd feliiletek
esetében a tradiciondlis kétdimenzids méréstechnika mellett egyre szélesebb spektrumban
vegeznek haromdimenzios mikrotopografiai meréseket.

A vonatkozd szakirodalmak vizsgdlatakor elmondhatjuk, hogy a széleskoriien elterjedt
profilmérések segitségével jol jellemezhetéek a gyartott feliiletek. Triboldgiai vizsgalatok
esetében, a feluleti mikrotopogréafidkban talalhatd lokalis hibdk (karcok, feltapadasok, pitting)
jellemzésére ez a technika nem mindig a teljes fellletre vonatkozé relevans
informécidtartalommal rendelkezik [4],[5].

2. Alkalmazott matematikai modszerek és vizsgalt paraméterek

A kiértékeléskor alkalmazott paraméterek a DIN En ISO 4787-es szabvany alapjan lettek
meghatarozva. A vizsgalt profil és mikrotopografiai paraméterek matematikai meghatarozasat
az (1)-(8) egyenletek ismertetik.

Sa= j j Z(x, y)dxdy (1)
Pa= % j 1Z (x)]dx ()

Sq = \/ [[Z(xy)*dxdy 3)
Pq = /%IZ(X)de (4)
Ssk :Siqs [ { Z(x,y)*dxdy (5)
Psk = qu : Gljz(x)sde (6)
Sku = s:“ | jA Z(x,y)* dxdy (7)
Pku = R:“ [%jZ(X)‘lde (8)

- A felulet;
- Z(x),Z(xy) a pont magassagi koordinataja;
- 1 mérési hossz.

Az un. ,P” paramétereket definialé egyenletek (2),(4),(6),(8) a szabvany altal torténd

harom dimenzioba torténd kiterjesztésével kaphatjuk meg az ,,S” paramétereket (1),(3),(5),(7),
igy a vizsgalt informécio tartalom hasonlé.
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3. A kisérletek bemutatasa

A Kkisérletek elvégzésekor egy az ipar gyakorlatban is elterjedten alkalmazott atlagos

édességli darabot vizsgaltam (Ra=2mm). Az abrazios koptatas magvalositasa kiilonbozo
finomsagu (600,800,1200) csiszolovaszon segitségével tortént, a vizsgalatoknal kenést nem
alkalmaztunk. A mérésekkor alkalmazott sebesség 25 mm/s, a feliileteket 6sszeszoritd eré 500
N, a koptatasi uthossz pedig 15m volt. Az iitokéssel gyartott darab anyagmindsége C45 volt,
hoékezelése nemesitett.

Az érdességmerést Mahr Perthen Concept metszettapintds érdességmérdvel végeztik, a
darabokon 0t sorban és 6t oszlopban mértiink érdességet 4 mm hosszan, 0,5 mm-es
Iépéskdzzel. A mikrotopografiai méréskor Immxlmme-es felllet kertlt mérésre 2 mm-es
Iépéskdzzel mindkét irdnyban. A koptatasi Kisérlet utdni mikrotopogréfiakat az 1. abra
szemlélteti, a paraméterek értékeit az 1. tablazat foglalja 6ssze.
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1. abra. A kopott és az eredeti mikrotopografiak a., 600-es vaszon b.,
800-as vaszon c., 1200-as vaszon esetén

1. tblazat. Az érdességi paraméterek értékei

600-as vaszon, profilmérés 600-as vaszon, mikrotopografiabdl szamolt
Pa[mm] | Pg[mm] Psk Pku Pa[mm] | Pg[mm] Psk Pku
Atlag | 1.223 1.497 | -0.149 | 3.074 | Atlag | 1.385 1.596 | -0.617 | 2.244
szérds | 0.468 0.405 1.180 1.933 | szoras | 0.312 0.316 0.207 | 0.454

cv 38.260 | 27.081 | 794.613 | 62.872 | CV 22.521 | 19.790 | 33.537 | 20.252
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800-as vaszon, profilmérés 800-as vaszon, mikrotopografiabdl szamolt

Pa[mm] | Pg[mm] Psk Pku Pa[mm] | Pg[mm] Psk Pku

Atlag | 1.359 1.593 | -0.819 | 2.590 | Atlag | 1.665 1.882 | -0.546 | 2.060

széras | 0.274 0.252 0.580 1.364 | széras | 0.331 0.350 0.281 | 0.471

cv 20.136 | 15.806 | 70.880 | 52.645 cv 19.897 | 18.603 | 51.564 | 22.878

1200-as vaszon, profilmérés 1200-as vaszon, mikrotopografiabdl szamolt

Pa[mm] | Pg[mm] Psk Pku Pa[mm] | Pg[mm] Psk Pku

Atlag | 1.457 1.652 -0.699 | 2.189 | Atlag 1.608 1.834 -0.707 | 2.344

széras | 0.100 0.091 0.364 0.499 | széras | 0.109 0.128 0.116 | 0.424

cv 6.834 5.532 52.122 | 22.777 cv 6.759 6.959 | 16.432 | 18.079

4. kovetkeztetések

- sz

megvalasztasara kiilonbozo érzékenységgel valaszolnak a paraméterek.

Az atlagos érdesseg esetében elmondhato, hogy a szabvanyos profilmérési hosszon és a
mikrotopografian végzett vizsgalatok esetében is a paraméter értéke kozel azonos
csiszolovaszon esetén, a variacios egyitthatdo értéke viszont valtozik a csiszoldvaszon
finomsdgénak fuggvényében, ugyanis a 600-as finomsagu vészon nem csak a
mikrotopografiak csucszénajat maodositotta, hanem egyes helyeken mély karcokat hagyott
(1.a.,abra). A karcok eloszlasa és mélysége a cstcszdnaban hasonlé valtozasokat eredményez
a Pq paraméter esetében is.

A paraméterek tovabbi elemzése alapjan elmondhatd, hogy a finomabb csiszol6papir
esetében ugyanolyan tribologiai paraméterek esetében a csucszonarol levéalasztott
anyagmennyiség kisebb.

A statisztikai paraméterek vizsgalatakor elmondhat6, hogy a ferdeségi mérdszam a lokalis
hibakra érzékeny, igy pl. a Psk kiértékelése az elézéekben ismertetett megoldasokkal nem
lehetséges. A mérések szdrasat ugy lehet csokkenteni, hogy profil mérések helyett
mikrotopografiai méréseket végziink, igy az adott tdvolsagra 1évo profilokat értékeljiik ki.

A lapultsagi mérdszam varidcios egyiitthatdja kisebb, mint a ferdeségi mérdszame,
kiértékelésekor pontosabb informacidkat kaphatunk a pontok statisztikai elhelyezkedésérdl.
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