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Abstract

The roughness profile could be created by applying suitable filters to the measured profile. The standard defines
the input parameters of the digital filters with the help of the general surface roughness. By this method the
suitable length of the measurement could be defined, from which the wave length of the signs to be filtered out
could be defined.

In this paper we cast light on the arising questions of the filtering technology of profiles in practice.
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Osszefoglalas

Erdességméréskor a mért profilbol megfeleld sziirék alkalmazasaval tudjuk eldallitani az érdességi profilt. A di-
gitalis szlir6k bemeneti paramétereit a szabvany az atlagos feliileti érdesség segitségével definialja Az igy meg-
hatarozott mérési hossz segitségével tudjuk meghatarozni, hogy a jelben milyen hullamhosszusagu jeleket sze-
retnénk kisziirni.

Jelen cikkben a profilok sziiréstechnikajanak gyakorlati kérdéseire vilagitunk ra.

Kulcsszavak:
érdességmérés, mérési hossz, sziiréstechnika

1. Bevezetés
Erdességméréskor a mért profilt — annak jellegétdl fiiggden — tobb sziird segitségével tudjuk hullamos-
sagi és érdességi profilla szétvalasztani. Az alkalmazott szlirési eljaras atviteli fliggvényébdl adodoan

kiilonbozo érdességi és hullamossagi eredményekhez jutunk.

2. Az alkatrészek elméleti feliilettol valo eltéréseinek ismertetése, a sziiréstechnika sziik-
ségessége
A hatalyos DIN 4760-as szabvany a feliileti eltéréseket és annak okait 6 csoportja osztja és 1.-6. rendii
egyenetlenségként definialja:

= _1. rend eltérés: alakhiba (egyesség-, siklaptisag- és koralakhiba);

= 2. rendl eltérés: hullamossag;
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= 3. rendl eltérés: érdesség (barazdak);

= 4. rendl érdesség (karcok, pikkelyek, dudorok);

= 5. rendll érdesség (szovetszerkezet);

= 6. rendll érdesség: szubmikroérdesség (kristalyszerkezet mintazata).
A 3.-5. rendi eltérések nagysagrendje bar kiilonb6zo, de hatarozott szétvalasztasukra jelenleg nincs e-
16iras, ezért gytjtofogalomként kezelik.
Az érdességméréskor alkalmazott sziirdk az elsé €¢s masodrendii hibakat valasztjak el az érdességi pro-
filtol. A szétvalasztas alapja a profil érdességének érteke, mely definidlja a hatarhullimhosszt az 1.
tablazat szerint. Vizsgalatunkban kiilonb6z6é szabvanyos sziir6k alkalmazédsaval vizsgaltuk a kimeneti

paramétereket.

1. tablazat. Az atlagos feliileti érdesség és a hatarhullamhossz kapcsolata [1]

Ra [um] | Ra<0,02 | 0,02<Ra<0,1 0,1<Ras2 2<Ra<10
A [mm] 0,08 0,25 0,8 2,5
AX [um] 5 10 10 10

3. A mérési eredmények ismertetése
Meéréseinket szikraforgacsolt feliileten végeztiik, melyet VDI 27-es érdességi kategoriaba sorolhatd be-
allitasokkal készitettiink el. A mért profilt, valamint a mérési eredmények segitségével eldallitott el-

sOdleges, érdességi és hullamossagi profilokat mutatja be a 1.-3. abra.
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1. abra A mért, az érdességi és a hullamossagi profil 2RC sziird alkalmazasa esetén (A.=0,8mm)

A mérési eredményekbdl l1athato, hogy az azonos A, érték mellett a szlrt profil alakja megvaltozik. Az
alkalmazott szlirdk a hatarhulldmhosszisag figyelembevételével kiilonboz6 karakterisztikaval sziirik a
mért jeleket (4.4abra).

Ez a szilirésbeni kiilonbség egyrészrdl a hullamossagi, masrészrol az érdességi paraméterek megvalto-
zasat is magaval vonja, ugyanis a jelek érdességi paramétereinek meghatarozasa elott a kozépvonalra
rendezés kiilonb6z6 alaku sziirt profilokra torténik. Az 1. tablazatban a mért eredményekbdl lathatjuk,
hogy méréskor bar az Ra érték valtozasa nem okoz méréshatarbeli ugrast, de értéke sziirdtipustol fiig-

gben akar 1,5-szeres is lehet.
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2. abra A mért, az érdességi és a hullamossagi profil Gauss sziiré alkalmazasa esetén (A.=0,8mm)
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3. abra A mért, az érdességi és a hullamossagi profil PC75 sziird alkalmazasa esetén (A.=0,8mm)
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4. abra Kiilonbo6zo sziirdk altal meghatarozott hullamossagi profil (7..=0,8mm)

1. tablazat. Az érdességi paraméterek értékei az alkalmazott sziivési eljaras fiiggvényében

i, | Ralum] | Rz[um] | Rqlpm] | Rpfum] | Rv[pm] | Rk Rsk
Gauss 2,01 11,21 2,55 5,28 5,94 2,95 -0,19
2CR 2,8 12,71 3,49 6,43 6,28 2,59 0,18
PC75 2,95 12,83 3,42 6,79 6,04 2,07 0,04
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A mért szikraforgacsolt feliiletnél az egyenetlenség magassag értéke nem mutat jelentds valtozast, de a
szlrés kiilonbségébdl adodd kozépvonal eltolodas megvaltoztatja a profil maximalis csucsmagas-
saganak és a maximalis volgymélységének értékét. A kopasi folyamat kezdeti részét jellemz6 vizsgalt
mérési hosszon az Rsk (ferdeségi mérdszam) paraméter kozel allando értéket vesz fel, viszont az Rku

(lapultsagi mérészam) értéke nagymértékben valtozik a sz{ird tipusatdl fiiggben [4, 5].

4. Osszefoglalo

Az érdességmérés segitségével jellemezett profilok kiértékelésekor fontos szempont az alkalmazott
szlir6k tulajdonsagainak ismerete. A megfeleléen kivalasztott szlir6 karakterisztikaja egyrészrdl a mé-
rési eredményeket, masrészrol az érdességi profil alakjat is meghatarozza, tehat a sziiré valasztasakor
fontos figyelembe venni a mért profil jellegzetességét és annak kisziirési vagy sziirési miivelet utani

megtartasanak lehetdségét.
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