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TransMIT Versuchsaufbau: Mikrotribometer
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< Elektromotor

N [ Olbad (beheizbar)

Tribokontakt

(Stahlkugel auf Stahlsubstrat ) Federsystem zum Einstellen

der Normalkraft

A Reibungsexperimentenittels drehzahlstabilisiertenElektromotor

A Kugelreibt auf planemStahlsubstrat

A Normalkraft Einstellbariber Federsystem

A MessgroReMotorstrom alsFunktionder Zeit

A KonstanteBetriebsspannunges MotorsA Motorstrom ist Mass fiir Reibung




TransMIT Kontaktgeometrie und Messparameter
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Drehzahlstabilisierter Elektromotareibt Kugel auplanaremEdelstahlsubstrat

Elektromotor mit Kontaktgeometrie Stahlsubstrat nach Reibungsexperiment
aufgesetzter Stahlkugel g (Versuchsdauer: ca. 24h)
2cm g
+—>
’ ‘ / l Kontaktstelle 1 em
. g = 1

Typische Messparameter:
Drehzahl: 1.500-6.000 U/min (meist: 3.000 U/min)
Oltemperatur: T =25-100°C
Normalkraft: 10N < F < 20N

Additivkonzentrationen: c =0,4 Vol-%




vV
Trans

Gesellschaft far
Technologietransfer mbH

MIT Auswahl der optimalen Messparameter

Stribeckkurve beschreibt die Abhangigkeit des Reibungstyps von Systemparametern

A Reibungstyp abhéngig von
0 Reibgeschwindigkeit n

o Schmiermittelviskositat h
o Normalkraft F

o0 Geometrie und Oberflachen-
rauheit der Reibkorper

A Sommerfeldzahl S,

k Grenz-

reibung Mischreibung

Flissigkeitsreibung

Reibungskoeffizient u

Optimal fur Tribo-Tests

Gegenkdrper l
[ —>»Vy
Schmierstoff —

Grundkc’irperz

Ih

Mikrotribometer: Reibungstyp eingestellt durch Wahl von Drehzahl und Normalkraft
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Konzept zur Durchfiihrung der Additivtests

Durchflihrung der Messung:

l. Einlaufen des Kontaktes bis
stabiler Zustand sicher erreicht

[I.  Zugabe des Additivs

lll. fZweiter Einlaufprozesso Additiv
entfaltet Wirkung

V. System erreicht ein neues stabiles
Niveau

V. Differenz der stabilen Niveaus:
Reibungsminderung durch Additiv

Durchfiihrung der Additivzugabe:

Relative Reibung

o
[e5)

e
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<
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0

Einlaufen Zugabe des Additivs
des Kontaktes
\ iZweiter
Einlaufprozesso
Y /
B / /7 \
Stabiler Zustand  Additivbedingter
wird erreicht Reibungsabfall /X
Spétere Abbildungen
zeigen diesen Bereich
(Schematische Kurve)
0 5 10 15
t/h

A 0,5 mIAdditivwird in dasOlbadgegebenOlbad ca. 125 mL)

A Additivwird vor der Zugaben ca. 1615 mIOlvorverdiinnt

A Nach Zugabe des -@Udditiv-Gemischs betragt die Gesamtadditivkonzentration ca. 0,49%ol.
A Maximale Additivwirkung wird typischerweise binne2ii erreicht
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Referenzmessung: Motorol 15W-40 mit REWITEC®-Zugabe

Messparameter:
Drehzahl: 3.000 U/min., Normalkraft: F=20N, Additivkonzentration: c=0,4 Vol-%
Ol: mineralisches Motordl (15W-40), Oltemperatur: T = 100°C

Reibungssignal / a.u.

0.7

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

0.1

Einlaufprozess nach Additivzugabe

Zugabe des Additivs

\ Level vor Zugabe -

DFriction

Darstellung der relativen Reibung:

Zu Beginn: Niveau nach Einlaufen ohne Additiv
t=5h45min A Zugabe des Additivs

Danach: klarer Reibungsabfall!

T>8h: neues stabiles Niveau erreicht

Dauer der Additiv-Einlaufphase: ca. 1,5h

o Io Do o Do Do

Kalibrierung ergibt:
Reibungsreduktion um ca. 35% maglich

Ergebnis zeigt Wirksamkeit

von REWITEC®-Additiven in Motorol




TransMIT Castrol X320 mit REWITEC®-Zugabe
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Messparameter:
Drehzahl: 3.000 U/min., Normalkraft: F,=40N, Additivkonzentration:c=0,4 Vol-%
Ol: Castrol X-320, Oltemperatur: T = 90°C, Additiv R8

Zugabe des Additivs

Einlaufprozess
nach Additivzugabe
/

0.6 - Level vor Zugabe

A Verlauf nach Additiv-
zugabe sehr ruhig

A Additiveffekt deutlich
erkennbar

A Reduktion der
Grenzflachenreibung
um ca. 70%

<o
i

Reibungsreduktion
durch REWITEC®

Reibungssignal / a.u.
I

Level nach Zugabe

16 18 20 22

t/h
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Zeitpunkt der REWITEC®-Zugabe A Mo bi |3 2XOMiP

Reduzierung 26%

/ t =31 min*
Aaddinol Eco Gear3 2 0
Reduzierung 46%

/ t =31 min*

ACastrolA-3 2 0 fi
Reduzierung 54%
t =29 min*

AMo b i 6 3HIC
Reduzierung 65%
= t =31 min*

Normierte Grenzflachenreibung

' AKastrol X-32 0 f
| \

i Reibung ohne _ _ Reduzierung 70%
I REWITECE Reibung mit REWITEC® t = 22 min*

0 1 L 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

-2 -1 0 1 2 3 4

t/h

*Zeitl. Verlauf der Reibungsreduktion wird beschrieben durch Exponentialfunktion exp(-t/t) mit Zeitkonstante t



