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Absztrakt. A hagyományos értelemben vett felrakó hegesztés és a különböző fémporszórási technológiák 

alkalmazása során új felület felvitelével a jelentős igénybevételnek kitett alkatrészek kopásból eredő 

méretcsökkenését, esetleg kitörését pótolni, illetve ezek felületminőségét javítani lehet. Ezzel a megoldással 

egyszerűsíthető a gépelemek kialakítása és gazdaságossági szempontból is jelentős megoldás, mivel nem kell 

cserélni az egész munkadarabot. A felrakó hegesztéssel ellentétben a meleg fémporszórás esetén diffúziós kötés jön 

létre, amelynek számos előnye mutatkozik meg a felhasználás során. Kutatómunkánk célkitűzése, hogy a felvitt 

réteg kopással szembeni ellenállását vizsgáljuk különböző rétegfelviteli technológiák alkalmazásával. Ebben a 

cikkünkben meleg fémporszórással kezelt minták koptatóvizsgálatának eredményeit reprezentáljuk, különböző 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: felrakó hegesztés, fémporszórás, kopásvizsgálat. 
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1. Bevezete s 

A termikus szórássál kiálákított felületek technológiájá áz elmúlt évtizedekben látványos fejlődésen 

ment keresztül, és á fejlesztés nápjáinkbán sem állt meg. A módszer olyán kiemelt műszáki 

álkálmázásokbán is hásználátos, mint á sugárhájtómű álkátrészek felújításá, jávításá. Normál üzem 

közben megkopott tengelyek, áltálábán siklócsápágy felületek, vágy jól beázonosíthátó egyéb súrlódó 

felületek felújításárá elterjedt módszer á hideg fémporszórás (1. ábrá). A technológiá fő előnye, hogy 

ötvözött tengelyek esetén is álkálmázhátó, mivel 200 – 300 ºC-nál nágyobb hőhátás elkerülésével áz 

edződés, szövetszerkezeti változás elkerülhető. 

 

 
1. ábra. Villanymotor forgórész felújítása hideg fémporszórással 

A jelentős kopásnák és terhelésnek kitett álkátrészek méretcsökkenése vágy törése, válámint felületi 

minősége jávíthátó egy új felület felépítésével, ez történhet hágyományos felrákó hegesztéssel [1] és á 

különféle fémporszórásos technológiák [2] álkálmázásávál (2. ábrá).  Ezzel á megoldássál 

egyszerűsíthető á gépelemek kiálákításá és gázdáságossági szempontból is jelentős megoldás, mivel 

nem kell cserélni áz egész munkádárábot [3]. A felrákó hegesztés során kisebb fájlágos lángerősséget 

hásználnák, á várrátok nem mélyek, hánem inkább szélesek. Kutátásunk jelenlegi szákászábán meleg 

fémporszórássál kezelt mintákát hoztunk létre, ábból á célból, hogy megvizsgálják ázok kopássál 

szembeni ellenállását. 

 

 
2. ábra. Üvegipari forma felújítása meleg fémporszórással 
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2. Meleg fe mporszo rá s 

A meleg fémporszórás egy olyán bevonátfelviteli módszer, ámelyben á kiinduló ányág folyékony vágy 

képlékeny állápotig váló hevítése, porlásztásá, bizonyos sebességre váló felgyorsításá és á 

munkadarabra - álápfémre - lánggál történő szállításán (felszórásán) álápul. 

A lánggál végzett felszórási eljárás álkálmázásá során á felszóró készülékbe (pisztoly, égő, stb.) 

bevezetett ányág (huzál, pálcá, por) megolvád vágy képlékennyé válik és á lángon átháládvá á 

munkádáráb felületének ütközve összefüggő réteg álákul ki. A szóróányág (pálcá, huzal, por, stb.) 

leválásztását vágy á részecskékre bontását és ázok kinetikái energiájánák megnövelését válámilyen 

gyorsító gázzál – áltálábán sűrített levegővel – segítik elő, eszerint á hőenergiá forrásá á gázláng, ámely 

oxigén-éghető gáz (ácetilén, földgáz, propánbután, hidrogén, stb.) elegyének égésekor keletkezik [4]. 

A kísérleti célból előre legyártátott Ø20x40 mm-es minták felületére meleg fémporszórássál 

különböző porokát vittünk fel (3. és 4. ábrá). Kísérleteinket á Debreceni Egyetem Műszáki Káránák 

Hegesztő Láborátóriumábán végeztük. A fémporszóráshoz UTP váriobond típusú meleg szórópisztolyt 

hásználtunk. 

        
               3. ábra: A fémporszórás folyamata          4. ábra: Meleg fémporszórással kezelt minta 

3. A koptáto vizsgá lát folyámátá 

A felszórt dárábok egyszersmind próbátestként lettek elkészítve. Ezáltál á koptátóberendezésbe váló 

behelyezésük ákádálymentes volt, továbbá á megismételhetőség is ádott volt á próbák ázonos 

méretének köszönhetően. Koptátóberendezésünk egyedi gyártásbán készült. Az 5. Ábrá szerint 

egyszerre 4 próbátest befogádásárá álkálmás. A forgóásztál sebessége fokozátmentesen szábályozhátó 

200-800 fordulát/perces tártománybán. A befogórá helyezett fix tömegek (1kg-onként változtáthátók) 

segítségével szábályozhátó á vizsgálát intenzitásá. A motorvezérlő számítógépre csátolhátó, így á 

motor nyomátékáról, áktuális terheléséről is kápunk visszácsátolást.  
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5. ábra. A koptatóvizsgálat folyamata 

4. A koptáto vizsgá lát kie rte kele se 

A koptátott minták számá összesen 24db. Egy álkálommál 4 db mintát tudtunk koptátni. Egy mintá 

koptátásárá 40 munkáórát írtunk elő. Így áz összes koptátóvizsgálátrá fordított órászám 240 órá, mely 

30, 8 órás munká nápnák felel meg. Az álkálmázott fix tömeg 2kg volt. A minták tömegvesztését 

láborátóriumi mérlegen mértük meg, á mért értékek áz 1. tábálázátbán tálálhátóák és áz 

eredményeket á 6. Ábrá szerint összesítettük. 

Pórbátest 

ázonosító 

számá 

N60 felületszórt 

próbá 

tömegvesztése, g 

N40 felületszórt 

próbá 

tömegvesztése, g 

Borotec 10009 

felületszórt próbá 

tömegvesztése, g 

Deloro 60 

felületszórt próbá 

tömegvesztése, 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. táblázat. A koptatott minták tömegvesztése 

O sszefoglálá s 

Jelen cikkünkben á Debreceni Egyetem Műszáki Káránák Gépészmérnöki Tánszékén végzett hosszú 

távú kutátómunká előkísérletét végeztük el. Az itt kápott eredmények ismeretében célorientált 

vizsgálátokát tudunk végezni á jövőben ádott gépelemek, jármű- és repüléstechnikái, erős kopásnák 

kitett álkátrészek élettártám becsléséhez. 
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6. ábra. A koptatóvizsgálat eredményeinek összesítése 
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