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Absztrakt. A hagyomdnyos értelemben vett felraké hegesztés és a kiilonb6z6 fémporszordsi technoldgidk
alkalmazdsa sordn uj feliilet felvitelével a jelentds igénybevételnek kitett alkatrészek kopdsbol eredd
méretcsokkenését, esetleg kitdrését pétolni, illetve ezek feliiletmindségét javitani lehet. Ezzel a megolddssal
egyszertisithetd a gépelemek kialakitdsa és gazdasdgossdgi szempontbdl is jelentés megoldds, mivel nem kell
cserélni az egész munkadarabot. A felraké hegesztéssel ellentétben a meleg fémporszords esetén diffiiziés kotés jon
létre, amelynek szdmos elénye mutatkozik meg a felhaszndlds sordn. Kutatomunkdnk célkitiizése, hogy a felvitt
réteg kopdssal szembeni ellendlldsdt vizsgdljuk kiilonb6zd rétegfelviteli technolégidk alkalmazdsdval. Ebben a
cikkiinkben meleg fémporszérdssal kezelt mintdk koptatdvizsgdlatdnak eredményeit reprezentdljuk, kiilonbozé por
alapanyagok esetében.

Abstract. By the application of the tradicional overhead welding and the different powder coating technologies
results a new surface with improved abrasion resistance, we can optimize the dimensions of the part or we can
rebuild some surface as a kind of repairing technology. By application of this technology we can avoid the
replacement of the total expensive parts of the structure. Opposite to the tradicional overhead welding in this case
there will be diffusion connection between the raw material and the surface coating, this connection type shows
several positive properites. Our goal is to investigate the abrasion resistance of the coating. In this article we would
like to introduce our results of the abrasion test by apllication of different powder coatings.

Kulcsszavak: felraké hegesztés, fémporszérds, kopdsvizsgdlat.
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1. Bevezetés

A termikus szoérassal kialakitott feliiletek technolégidja az elmult évtizedekben latvanyos fejlédésen
ment keresztill, és a fejlesztés napjainkban sem allt meg. A moddszer olyan kiemelt miiszaki
alkalmazasokban is hasznalatos, mint a sugarhajtémii alkatrészek feldjitasa, javitdsa. Normal lizem
kozben megkopott tengelyek, altaldban sikldcsapagy feliiletek, vagy jél beazonosithat6 egyéb surlédé
feliiletek feltjitasara elterjedt modszer a hideg fémporszoras (1. dbra). A technolégia f6 elénye, hogy
0tvozott tengelyek esetén is alkalmazhato, mivel 200 - 300 2C-nal nagyobb héhatas elkertilésével az
edzddés, szovetszerkezeti valtozas elkeriilhetd.

1. dbra. Villanymotor forgérész felujitdsa hideg fémporszordssal

A jelent6s kopasnak és terhelésnek kitett alkatrészek méretcsokkenése vagy torése, valamint feliileti
mindsége javithat6 egy uj feliilet felépitésével, ez torténhet hagyomanyos felrak6 hegesztéssel [1] és a
kiilonféle fémporszorasos technolégiak [2] alkalmazasaval (2. abra). Ezzel a megoldassal
egyszerlsithetd a gépelemek kialakitdsa és gazdasagossagi szempontbdl is jelentés megoldas, mivel
nem Kkell cserélni az egész munkadarabot [3]. A felrak6 hegesztés soran kisebb fajlagos langerd&sséget
hasznalnak, a varratok nem mélyek, hanem inkabb szélesek. Kutatasunk jelenlegi szakaszaban meleg

fémporszorassal kezelt mintakat hoztunk létre, abbdl a célbdl, hogy megvizsgaljak azok kopassal
szembeni ellenallasat.

"

2. dbra. Uvegipari forma feltijitdsa meleg fémporszérdssal
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2. Meleg fémporszoras

A meleg fémporszoras egy olyan bevonatfelviteli modszer, amelyben a kiindulé anyag folyékony vagy
képlékeny allapotig valé hevitése, porlasztasa, bizonyos sebességre valé felgyorsitasa és a
munkadarabra - alapfémre - l1anggal torténd szallitasan (felszorasan) alapul.

A langgal végzett felszorasi eljaras alkalmazadsa soran a felszoré késziilékbe (pisztoly, ég6, stb.)
bevezetett anyag (huzal, palca, por) megolvad vagy képlékennyé valik és a langon athaladva a
munkadarab feliiletének iitkozve Osszefiiggd réteg alakul ki. A szérdanyag (palca, huzal, por, stb.)
levalasztasat vagy a részecskékre bontasat és azok kinetikai energidjdnak megnévelését valamilyen
gyorsité gazzal - altalaban s(ritett leveg6vel - segitik el6, eszerint a héenergia forrasa a gazlang, amely
oxigén-éghetd gaz (acetilén, foldgaz, propanbutan, hidrogén, stb.) elegyének égésekor keletkezik [4].

A Kisérleti célbdl elére legyartatott @20x40 mm-es mintak felilletére meleg fémporszorassal
kiilonb6z6 porokat vittiink fel (3. és 4. dbra). Kisérleteinket a Debreceni Egyetem Miiszaki Karanak
Hegeszt6 Laboratériumaban végeztiik. A fémporszorashoz UTP variobond tipust meleg sz6répisztolyt
hasznaltunk.

T

)

3. dbra: A fémporszdrds folyamata 4. dbra: Meleg fémporszérdssal kezelt minta

3. A koptatévizsgalat folyamata

A felszért darabok egyszersmind probatestként lettek elkészitve. Ezaltal a koptatéberendezésbe valo
behelyezésiik akadalymentes volt, tovabba a megismételhet6ség is adott volt a probak azonos
méretének koszonhetéen. Koptatéberendezésiink egyedi gyartdsban késziilt. Az 5. Abra szerint
egyszerre 4 probatest befogadasara alkalmas. A forgdasztal sebessége fokozatmentesen szabalyozhat6
200-800 fordulat/perces tartomanyban. A befogdra helyezett fix tomegek (1kg-onként valtoztathatok)
segitségével szabdlyozhaté a vizsgalat intenzitdsa. A motorvezérlé szamitégépre csatolhato, igy a
motor nyomatékardl, aktudlis terhelésérdl is kapunk visszacsatolast.
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5. dbra. A koptatévizsgdlat folyamata

4. A koptatdvizsgalat kiértékelése

A koptatott mintak szama 6sszesen 24db. Egy alkalommal 4 db mintat tudtunk koptatni. Egy minta

koptatasara 40 munkaoérat irtunk el. igy az 6sszes koptatévizsgalatra forditott 6raszam 240 6ra, mely

30, 8 6ras munka napnak felel meg. Az alkalmazott fix tdmeg 2kg volt. A mintdk tdmegvesztését

laboratériumi mérlegen mértilk meg, a mért értékek az 1. tdbalazatban talalhatdéak és az

eredményeket a 6. Abra szerint 6sszesitettiik.

Porbatest N60 feliiletszort N40 feliiletszort Borotec 10009 Deloro 60
azonosito préba préoba feliiletszort proba | feliiletszort proba
szama tomegvesztése, g tomegvesztése, g | tdmegvesztése, g | tdmegvesztése, g
1 2,221 4,656 2,856 2,224
2 2,165 4,728 2,843 2,211
3 2,172 4,844 2,798 2,206
4 2,206 4,466 2,811 2,243
5 2,213 4,632 2,843 2,195
6 2,195 4,611 2,871 2,213
1. tdbldzat. A koptatott mintdk témegvesztése
Osszefoglalas

Jelen cikkiinkben a Debreceni Egyetem Miiszaki Kardnak Gépészmérnoki Tanszékén végzett hossza

tdva kutatomunka el6kisérletét végeztiilk el. Az itt kapott eredmények ismeretében célorientalt

vizsgalatokat tudunk végezni a jovében adott gépelemek, jarmii- és repiiléstechnikai, erés kopasnak

kitett alkatrészek élettartam becsléséhez.
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Ahhbd g

m Nl fellletszort proba tdmegvesziese, g
W M40 feliletszort proba

Borotec 10005 feluletszort proba tomegvesztese, g
N Deloro &0 feltletszort proba tomegvesztese, g

6. dbra. A koptatovizsgdlat eredményeinek dsszesitése
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