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Abstract

Nowadays one of the most important tasks in tribology to design the surfaces optimised to the
operation. According to the literature we can define clearly and detailed all of the optimal machining
parameters, but we have only limited information about the changes of surface microtopography. In a
case of tribological test researchers define the wear rate and form and identifying the wear form, but
the roughness profile modification which defines example the real contact area, the heat and material
transport have been investigated only a small degree.

In this article 1 would like to introduce the modification of the amplitude roughness parameters in a
point of view of normal force and sliding distance in a case of non-lubricated abrasive process.
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Osszefoglalas

Napjaink egyik legfontosabb kutatoi feladata, hogy a gyartott feliiletek tribologiai szempontbdl is op-
timalizalva legyenek a teljes életht soran. A szakirodalom alapjan elmondhatjuk, hogy a gyartott felii-
letek optimalizalasa az utobbi években egyre szélesebb spektrumot 6lel fel, viszont csak korlatozott
informécidink vannak arra vonatkozoan, hogy miikddéskor a feliileti mikrotopografia hogyan valtozik.
Tribolodgiai vizsgalatoknal legtobbszor a kopasi formak azonositasa és a kopasi intenzitds meghataro-
zasa a o cél, az érdességi profil kiértékelése legtobbszor a hattérbe szorul annak ellenére, hogy az
érdesség valtozasa hatarozza meg példaul a hd és az anyag transzportot.

Jelen cikkben a szerz6 az amplitadotol fliggd érdességi paraméterek valtozasat mutatja be a feliileteket
Osszeszoritd erd és a surlodasi Gthossz fliggvényében szaraz surlodas esetén.

Kulcsszavak: kopas, abrazié, datlagos érdesség, ferdeség, lapultsag, csiics, volgy.

1. Bevezetés lyamatos fejlédése lehetévé tette a gyartott

A t6bbi vtizedekb felilletek  tobbszemponti  kiértékelését
Z utooo1 cvtizedae cn az [1][2][3][4]

érdességmérési és kiértékelési technika
jelentds fejlédésen ment keresztiil. A mé-
rOmiiszerek és kiértékelési technikak fo-

A tribologiai vizsgalatok szempontjabol
vizsgalva az érdességmérési lehetdségeket
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elmondhatjuk, hogy a szakirodalomnak
csak egy sziik kore foglalkozik részletesen
az érdesség valtozasaval, mivel folyamatos
koptatasi kisérletben nincs mod a mérés
elvégzésére [5] [6]. A szakaszos mérés el-
lenére a kutatok egyre tobbszor egészitik ki
az online kiértékelési eredményeiket
érdességmérési adatokkal [7] [8].

A cikkben a kopas kezdeti szakaszanak
egy ¢érdesség mérés segitségével torténd
kiértékelési lehet6ségét mutatom be a be-
kopasi szakasz kiilonb6z6 stadiumaiban.

2. Anyag és médszer

Az érdességmérési szabvanyok a para-
métereket négy csoportra osztjak:
— amplitidd paraméterek;
—  térkdzi paraméterek;
—  hibrid paraméterek;
—  statisztikai paraméterek.

A mérnoki gyakorlatban széleskoriien
alkalmazott amplitudotol fiiggd paraméte-
reket az (1)-(6) egyenletek definialjak:

Ly
Ra=7 2 (i) )
1 ik 2
Rq = Wzy(l)
= 2)
Rv = |min(y)| )
Rp = |max( y)| ”
Rsk = ! i y(i)’
NRq3 i=1 (5)
Rku = ! i (i)
NRq* 5 (6)

Ahol:
— Ra atlagos érdesség;
— Rq kozepes mértani eltérés;

— Rv volgymélység;

— Rp cstucsmagassag;

—  Rsk ferdeségi mérészam,;

—  Rkulapultsagi mérészam;

— N pontok szdma a mérési hosszon,;
—  y(i) pontok magassagi koordinataja.

3. Mérési eredmények ismerteté-
se
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d., kopas harmadik szakasza

1. abra. 4 profilok valtozasa a kopas négy sza-
kaszaban

A vizsgalt probatestek {itokéses gyartasi
technologiaval késziiltek C45-6s normali-
zalt acélbol. A gyartaskor alkalmazott el6-
tolas 0,2 mm volt. A koptatasi kisérletnél
alkalmazott beallitasok:




Abraziosan koptatott feliiletek kiértékelése érdességmeérés
segitségevel a kopas kezdeti szakaszaban

—  tthossz: 600 mm és 10800 mm kdzott

valtozott 600 mm lépéskodzzel; T
— normalerd: 200 N és 600 N kdzott val-

tozott 200 N 1épéskozzel;

— koptatasi sebesség: 25 mm/s;
—  kenési allapot: szaraz surlodas.

A koptatasi vizsgalatok kozben az ér-
dességi paraméterek értékét Mahr Perthen
Concept metszettapintds érdességmérd se-
gitségével hataroztuk meg. A mérési hossz
12,5 mm volt 0,5 mikrométeres 1épéskoz-
zel.

Az 1. abran a kopas soran megsemmi-
siilt csucszonak profilmodositd hatasat lat-
hatjuk.

A (1)-(6) egyenletek altal definialt 6sz-
szefiiggések 4altal érdességi paraméterek
valtozasat a 2. abra szemlélteti a feliileteket
Osszeszoritd normaleré és a koptatasi ut-
hossz fliggvényében.

200

T =300
7200 400

9o 600 Er6 [N]

Tavolsag [mm]

Ra[/¢m]

Rq[/tm]
Rkul[-]

7200

TS 500
9600”600

Erd [N]

Tavolsadg [mm] Tavolsag [mm]

2. abra. Az érdességi paraméterek valtozasa a kopasi folyamat soran

4. Kovetkeztetések ¢és a koptatasi ithossz fiiggvényében hason-
léan véltozik. Ez annak koszonhetd, hogy
(1) és (2) alapjan az Rq értéke bar érzéke-
nyebb a lokalis hibdkra, de a koptatds soran

A 2. abran lathato, hogy az atlagos ér-
desség és a kozepes mértani eltérés az erd
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a csucs €s volgyzonaban nem voltak lokalis
hibak (az abrazios szemcsék nem modosi-
tottak a volgyzonat).

A csucs és a vOlgyzona magassaga bar
minden méréskor csokkent, de a volgyzona
valtozasa lassubb mértékl, mert a csucszo-
na folyamatosan szélesedett az abrazids
kopéas miatt.

A ferdeségi és a lapultsdgi mérészamok
a kopasi intenzitast jol jellemzik: a folya-
matos magzona megsemmisiilés miatt az
Rsk értéke folyamatosan csokkent az Rku
novekedése mellett. Ez a folyamat annak a
hatasnak koszonhet6, hogy a kozépvonal
folyamatos lefelé toloddsa mellett lokalis
hibdk nem zavartdk meg a mérési eredmé-
nyeket.
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