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Abstract

The presented research is designed to meet a particular challenge facing the industry. Its aim is to automate
the process of friction coefficient determination, using a method that enables quick and easy repeatability of
measurements developed by S.C. Plasmaterm S.A in Targu Mures.
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Osszefoglalas

Jelen kutatds az ipar kihivaséra jott 1étre. Célja, hogy egy marosvdasdrhelyi vdallalat, a Plasmaterm Rt. altal
kifejlesztett surlodasiegytutthato-meghataroz6 maddszert automatizaljon, mely soran lehet6ség nyilik a gyors
és konnyen megismételhetd mérésekre, valamint a mérési eredmények kiértékelésére.

Kulcsszavak: surldddsi egyiitthato, mérékésziilék, automatizadlds.

1. Bevezetés

A jelenkori ipar egyik kihivésa, hogy biztositsa
a formamegmunkald szerszamok hosszu élettar-
tamat. Ez az élettartam ardnyos a szerszam és a
megmunkalt fémlemez kozott fellép6 surlodés
jelenségével. Ezért Uj anyagokat, valamint uj fe-
liletmegmunkald eljarasokat fejlesztettek ki. [1]
A Plasmaterm Rt. vallalat részt vesz ebben a ku-
tatdsban és kidolgozott egy folyamatot, amely-
nek célja a surlédasi egyiitthatd meghatarozasa.
A Sapientia Erdélyi Magyar Tudomdanyegyetem
Gépészmérnoki Tanszéke a fent emlitett mérési
folyamat automatizaldsdnak az elvégzésébe kap-
csolédott be. A kitlizott cél ennek a folyamatnak
az automatizaldsa.

2. A kisérleti méréberendezés

A mérések a Faville le Vally elvre tdmaszkod-
nak [2], amely a test potencidlis energiavesztésén
alapszik. Ezt ugy hataroztdk meg, hogy egy flg-
gbleges kar végére erdsitett tomeget kilenditenek
a karra mer6leges tengely koril (kezdeti szog
a,), majd szabadon engedve, az inga tullendiil a
fugglleges helyzeten. Végill megmérik a kitérési
szoget a fuggdlegestdl (a tullendiilés utani legna-
gyobb szog a). Mivel minden esetben az a>a0, az
energiakulonbséget az inga tengelye és ennek ala-
tdmasztasa kozotti surlédds emészti fel. A fent le-
irtak alapjan a surlddasi egyttthatdt a kovetkezd
egyenlet hatdrozza meg:
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m R VZ cos(ay) — cos(a) (1)
“Fbpz o —a
ahol:
u  —akiszamolt surlddasi egytutthato
m  -az er6kar végén levd suly tomege [kg]
F  —aprobatestet terheld er6 [N]
D  -aprobatest atmérdje [m]
R — az er6kar hossza [m]
a  -alegnagyobb kitérési szog
a, - akezdeti szdg, ahonnan a sulyt magara
hagyjuk

A surldédasi egytitthaté automatizalt meghata-
rozdsdra az 1. dbran lathat6 rendszer szolgdl.
A berendezés hdrom f6 részét lehet megkildn-
boztetni: a mintat befogd és mozgatd eszkozt, a
folyamatot iranyité vezérlét és az adatgyijtd/
adatmegjelenitd szamitogépet.

A mintat befogo és mozgat6 eszkoznek biztosi-
tania kell a mintadarab pozicionaldsat, megfele-
16 terhelését, valamint a minta 400 °C-ra torténo
melegitését.

A 2. abra a fent emlitett befogé- (3. abra) és
mozgatorendszert szemlélteti.

A mérés soran a mintak (6) a ,,v” alaku befogé-
pofédk (7) kozé helyezve, egy pneumatikus mun-

Vezérl6 egység:
terhelés szabalyozas
hémérsékelt

Minta

Kommunikscio_ |

adatgyijtés
sirlbdasi egylitthato
szamolas

kahenger (5) segitségével egy el6re meghataro-
zott erdvel lettek megszoritva. A szoritasi erd egy
mérd6cella (8) segitségével mértiik. Az erét bedl-
litdsdhoz egy proporciondlis nyomaéasszabdlyzot
haszndltunk. A nyomads bedllitdsaval a pneuma-
tikus munkahenger a megfelel6 erdvel szoritotta
meg a probatestet. Az inga (3 és 9) biztositotta a
nyomatékot a minta forgdsara. A mintatest szo-
gelforduldsat az inkrementalis jeladd (2) szolgal-
tatta. A rendszer 4altal szolgaltatott adatok alapjan
meghatdrozhatéva valt a surléddasi egyiitthatd.

A rendszer pneumatikus (4. abra) dramkérének
a tervezésekor arra torekedtiink, hogy a rendszer
a lehetd legegyszeribb legyen.

1. abra. A mérérendszer elvi felépitése

3. abra. A befogérendszer

2. abra. A befogo- és mérdrendszer

4. abra. A mérdrendszer pneumatikus dramkorének a
terve
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A pneumatikus rendszer f6bb elemei:
—Leveg6-el6készités (4.1. abra). Ez az elem felel a

rendszerbe érkez6 leveg6 lizemi nyomdsanak a

beadllitasaért, valamint a levegd szaritasaért.

—Poziciondlds (4.2. abra). Ez a modul felel a pro-
batest pozicioba allitadsaért. Egy transzlacios (1),
valamint egy rotacids (2) mozgast végz6 pneu-
matikus munkahenger taldlhaté ebben a modul-
ban az 6ket vezérld két darab 5/2-es (3) szelep-
pel.

—Szoritads erdszabalyozdassal (4.3. abra). Ez a mo-
dul felel a munkadarab kell6 megszoritasaért.
A szoritast egy transzlaciés munkahenger (1)
végzi, mértéke egy propocionalis nyomasszaba-
lyozé (2) segitségével torténik. A nyomas méré-
sére egy analdg nyomasmérd szenzort (3) alkal-
maztunk.

A rendszer vezérl6je (5. abra) egy Rexroth L10-
es logikai vezérld (PLC). A PLC alapmoduljahoz
kapcsolodik egy tdvvezérld, amivel kézi tzem-
moddban vezérelhet6 a mérérendszer.

A PLC-hez kapcsolt digitdlis és analdg bévitémo-
dulokhoz kapcsolédnak a munkahengerek végal-
ldskapcsoloi, a munkahengereket vezérld szele-
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pek, az er6méré cella, egy nyomasméro szenzor,
valamint a proporciondlis nyomdsszabdlyozd.

A rendszerhez tartozik még egy adatmegjeleni-
t6 program, amely a PLC-vel a sajat protokollon
keresztiil kommunikal. A program az adatmegje-
lenitésen kiviil (6. abra) adatmentést is végez egy
adatbézisba a kés6bbi adatfeldolgozas céljabol.

4.1. dbra. A levegé-el6készitd

5. abra. A vezérlérendszer
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4.2. dbra. A poziciondlé modul

6. abra. Adatmegjelenit6 feliilet
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8. abra. A teljes rendszer

9. dbra. Mérési eredmények acél befogdk esetén

A 9. dbran egy 15 mérésbdl allo méréssorozat
eredménye lathatd. A probatest is, valamint a be-
fogépofak is acél anyaguak. Ennél a befogd-pro-
batest parositasnal a legkisebb kitérés 87,82°, a
legnagyobb kitérés 89,02°. Ismerve a 15 mérés at-
lagat (88,46°), valamint a kiindulasi szbget, a pro-
batest atmérdjét, a terhel8er6t, az er6kar hosszat
és az er6kar végén levl test tomegét, az (1)-es kép-
let segitségével meghatdrozhat6 a probatest és a
befogopofak kozotti surlddasi egytitthato.

3. Kovetkeztetések

Az elkészult automatizalt rendszer bebizonyi-
totta, hogy a mér6rendszer jol automatizalhatd,
ezaltal lehet6ség nyilik a gyors és konnyen meg-
ismételhet6 mérésekre, valamint a mérési ered-
mények Kkiértékelésére. A rendszer tovabbfej-
leszthet6 egy indukcids melegitérendszerrel (12),
valamint egy infravérds h6meérséklet-érzékel6vel
(13), amiknek a segitségével lehet6ség nyilik a
mintadarab elére meghatdrozott h6mérsékletre
torténdé melegitésére, igy magas hémérsékleten
is lehetséges lesz a surlddasi egytitthaté mérése.

Szakirodalmi hivatkozasok

[1] Bagyinszki Gy., Bitay Eniké: Feliiletkezelés. EME,
Kolozsvdr, 2009.
https://doi.org/10.36242/mtf-05

[2] Janosi S., Kolozsvary Z., Sdndor V., Rusu A: A few
remarks on plasma nitriding behavior of austen-
itic and martensitic stainless steels. Heat Treat-
ing. Proceedings of the 20™ Conference, 1. (2000)
198-207.


https://doi.org/10.36242/mtf-05

