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Abstract

Tento prispevok sa zaobera mikrogeometriou a makrogeometriou  povrchu
plazmovostriekanych keramickych poviakov. Uvadzam konkrétne namerané hodnoty odchylky
kruhovitosti a valcovitosti ako aj hodnoty strednej aritmetickej odchylky drsnosti povrchu
keramickych povlakov. Na zaklade wvedenych vysledkov v prispevku mozZem povedat, Ze
kvalita povrchu nezodpoveda dnesnym predstavam konstruktérov.

This contribution deals with micro- and macro- geometry of the surface of above-
mentioned ceramic coatings applied by plasma jet. I show concrete measured circularity and
cylindrically deviations as well as results of ceramic coatings’ surface roughness. Based on
presented results I can confirm that surface quality is not in line with designers’ conceptions.
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Uvod

Keramické povlaky ziskané plazmovym striekanim maji iné¢ vlastnosti ako vychodiskovy
materidl a menia sa vplyvom mnohych technologickych parametrov. Takéto keramické
povlaky, konkrétne korundové povlaky maji pozadované vlastnosti, ale aj negativne
vlastnosti, ¢o je zapri¢inené technologiou nanasania povlaku.

V prispevku sa zaoberdm mikrogeometriou (drsnostou povrchu) a makrogeometriou
(odchylkou kruhovitosti a valcovitosti) povrchu uz spominanych plazmovostriekanych
korundovych povlakov.
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Povlakovanie vzoriek

Ako podkladovy material boli pouzité¢ vzorky v tvare valc¢ekov @ 40 x 30 mm z duralu
AlCu4Mg. Plazmovym strickanim sa na val¢ekoch z duralu ziskal korundovy povlak
Al,O3+13%TiO, v hrabke cca 0,6 mm. Materidl korundového povlaku bol privadzany do
plazmového luca vo forme prasku (praSok AMDRY 6224), kde sa ohrieval na teplotu tavenia
a nasledne bol plazmovym luCom undSany a vysokou rychlostou vrhany na podkladovy
materidl. Na zlepSenie prilnavosti povlaku k podkladovému materidlu bola pouzita
prechodova vrstva NiAl (praSok AMDRY 956) s hrabkou cca 0,055 mm. Pre plazmové
striekanie sa pouZilo zariadenie typu SNECMA od firmy PLASMA — TECHNIK s hordkom
F4-HB, ktoré sa nachadza v Ustave materidlov a mechaniky strojov, Slovenské akadémia vied
Bratislava.

Mikronerovnosti a makronerovnosti korundového povlaku

Kazd4 technolégia zanechdva na povrchu urcité charakteristické znaky, ¢ize ovplyviiuje
stav povrchu. Povlaky vo vSeobecnosti davaju podkladovému materidlu nové vlastnosti, a to
geometrické (napr. drsnost’ povrchu, odchylky tvaru), mechanické (napr. tvrdost’, pevnost,
prilnavost povlaku k podkladovému materidlu), chemické (napr. kordzievzdornost’),
fyzikalne (napr. elektricka vodivost, tepelna vodivost) a technologické (napr. obrobitel'nost).
Pri plazmovostriekanych korundovych povlakoch okrem iného vznikajii mikronerovnosti
(drsnost’ povrchu) a makronerovnosti (odchylka kruhovitosti a odchylka valcovitosti).

Na meranie strednej aritmetickej odchylky drsnosti povrchu bol pouzity pristroj Surtronic
3+ od firmy TAYLOR- HOBSON. Strednt aritmeticki odchylku drsnosti povrchu som
merala na 6smych valcekoch, na kazdom valceku na troch réznych miestach (na oboch
krajoch a v strede valCeka). Vysledna strednd aritmetickd odchylka drsnosti povrchu je
aritmeticky priemer tychto hodnét. Namerané a vypocitané hodnoty su uvedené v tabulke 1.

NAMERANE HODNOTY STREDNEJ ARITMETICKEJ ODCHYLKY

DRSNOSTI POVRCHU Tabulka 1
Stredna Stredna Stredna
Cislo Cislo aritmeticka |aritmeticka |aritmeticka | Aritmeticky
merania |vzorky |odchylka odchylka odchylka priemer
drsnosti drsnosti drsnosti Ra [pm]
povrchu povrchu povrchu
Ra; [pm] Ra; [pm] Ra; [pm]
1 9 3,96 3,69 3,56 3,74
2 10 4,01 4,66 3,62 4,10
3 11 4,24 4,20 4,26 4,23
4 12 4,05 4,00 4,01 4,02
5 13 3,81 4,07 3,78 3,89
6 14 3,93 3,94 3,74 3,87
7 15 3,80 3,75 3,84 3,80
8 16 3,66 3,47 3,92 3,69




Na meranie odchylky kruhovitosti a valcovitosti bol pouzity meraci pristroj typu G - 90C,
ktory je uvedeny na obr. 1. Detail merania odchylky kruhovitosti a valcovitosti je na obr. 2.

Obr. 1. Suradnicovy meraci pristroji G — 90C

Obr. 2. Detail merania odchylky kruhovitosti a valcovitosti
na suradnicovom meracom pristroji G — 90C

Odchylku kruhovitosti som merala tiez na 6smych valc¢ekoch a na kazdom valéeku v troch
prie¢nych rezoch. Jeden rez bol umiestneny na zaciatku, d’al§i v strede a posledny na konci
vzt'azného useku L. Zistené profily v troch rezoch som vyhodnotila zvIast’, priCom najvacsia
vzdialenost’ jedného bodu zisteného profilu od obalovej kruznice je odchylka kruhovitosti.
Namerané hodnoty odchylky kruhovitosti v jednotlivych rezoch st uvedené v tabul’ke 2.



NAMERANE HODNOTY ODCHYLKY KRUHOVITOSTI

Tabulka 2

Cislo Cislo Odchylka Odchylka Odchylka
merania |vzorky |Kkruhovitosti kruhovitosti kruhovitosti
vreze 1 Vv reze 2 v reze 3
[10'2 mm] [10'2 min| [10'2 mm|
1 9 2,044 2,559 2,316
2 10 2,504 1,602 1,320
3 11 1,364 1,838 3,160
4 12 1,235 0,964 0,575
5 13 0,723 0,613 0,600
6 14 1,909 1,631 1,261
7 15 1,376 0,823 0,127
8 16 2,661 2,849 2,340

Odchylku valcovitosti som merala metédou povrchovych priamok. V rozsahu vzt'azného
tseku L som si uréila S$est profilov prieseénic troch pozdiznych osovych rovin
s kontrolovanym povrchom valéeka. Zistené profily priese¢nic som znazornila na spolocnom
linedrnom diagrame, pri¢om profily povrchovych priamok musia zodpovedat’ najmenej dizke
vztazného useku L a musia mat’ zaciatok na spolo¢nom priecnom reze. Urcila som spolocny
obalovy profil vietkych zistenych profilov pozdiznych rezov. Najvicsia vzdialenost’ jedného
bodu zistenych profilov od obalového profilu pozdiznych rezov je odchylka valcovitosti.
Zistené hodnoty odchylky wvalcovitosti na Osmych skumanych val€ekoch st uvedené
v tabul’ke 3.

ZISTENE HODNOTY ODCHYLKY

VALCOVITOSTI Tabulka 3
Cislo Cislo Odchylka
merania | vzorky valcovitosti

[10'2 mm]|

1 9 2,649

2 10 4,370

3 11 2,157

4 12 4,453

5 13 2,280

6 14 2,154

7 15 4,563

8 16 3,150

Zaver

Na zaklade uvedenych hodnoét strednej aritmetickej odchylky drsnosti povrchu a hodnét
odchylky kruhovitosti, valcovitosti v prispevku mézem povedat, ze plazmostrickané
korundové povlaky nevykazuju pozadovanu kvalitu povrchu. Maji vysokt porovitost, vysoké
hodnoty drsnosti povrchu a pomerne velké hodnoty odchylky kruhovitosti, odchylky
valcovitosti, ¢o si negativne vlastnosti. Plazmovostriekané korundové povlaky maja aj
pozadované vlastnosti, a to vysokl oteruvzdornost’ a tvrdost’.
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