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Abstract:

Relationship between surface roughness, surface microgeometry and tolerance is the main topic of paper. Wide
range of techniques are known to characterise the surfaces, but industrial practise applies only some of them. In
many cases the reliability of these relations are not acceptable because they can not used in case of modern
industrial technologies. Different equations between tolerance and surface roughness parameters (Ra, Rz, Pz) are
overviewed. Paper presents surfaces produced different techniques and characterise them pointing there relation
to tolerance and fitting. Based on results and experience designing principles are drawn up.
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Osszefoglalo:

A dolgozat {0 témaja a feliileti érdesség, illetve a feliileti mikrogeometria és a tiirés kozti kapcsolat keresése.
Ravilagit arra, hogy a birtokunkban levé tudas, amellyel a feliilet jol feltérképezhetd, az iparban kevéssé keriil
felhasznéaldsra. Bemutatja, hogy ezek az dsszefiiggések a technoldgia nagymértékii fejlédése miatt mar nem
minden esetben adnak megbizhaté eredményt. A dolgozat a tiirések kiilonb6z6 fokozataival, a tiirésnagysag és a
feliileti érdesség egyes mérészamai (Ra, Rz, Pz) kozti 6sszefliggésekkel foglalkozik. Arra probal ramutatni, hogy
a kapcsolatban levd feliiletek megmunkalasanak mindsége miként befolyasolhatja az illesztés jellegét és annak
megvaltozasat. Kifejti, hogy a valos illeszkedési problémak feltérképezéséhez tobb informéacio szikséges az
altalanosan megszokott és elfogadott jellemzékon kiviil.

Kulcsszavak: feliileti érdesség, tiirés, feliileti mikrogeometria

1. Bevezetés:

Ma az alkatrészgyartasban és a gépipar szamos teriiletén rendelkeziink olyan tudassal, amelyek
segitségével a gyartasi folyamatok mind miiszakilag, mind gazdasagilag jol optimalizalhatok. Vannak
azonban olyan teriiletek is ahol a meglévé eszkdzoket nem hasznaljuk ki kell6képpen, elddeink
tapasztalataira hagyatkozunk csupan. A korabban elterjedt és mai napig hasznalatos elvekre
tdmaszkodunk, még akkor is, ha léteznek precizebb, tobb informaciot nyujté és végeredményben
hatékonyabb rendszerek is. Ilyen a felilleti érdesség és a tiirés targykore is, kiilondsképp, ha azok

jellemzését és a koztiik levo kapesolatot vizsgaljuk.

2. Tirés rendszer és az érdesség kozti osszefiiggés

A tiirések és illesztések rendszerét az ISO 286 jelii szabvany irja le [1]. Megalkotasanal kiilonb6z6
nemzetek tapasztalataira tamaszkodtak. Az Osszefliggéseket tapasztalati uton vezették le feltételezve
hogy azonos gyartasi eljaras esetén a gyartasi eltérés és a névleges méret standardeltérések viszonya

kozelitéleg parabolikus.
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T=ixg (1)
i=045x YD+ 0,001 x D
i — tlirésegység (um) D — az 4tméréesoport
g — tiirésfokozattol fiiggd szorzo mértani kozépatmérdje (mm)
Ha tlirés és az érdesség kozt szeretnénk kapcsolatot keresni mar nem csak egy altalanos dsszefuiggést
taladlunk. A gyakorlati tapasztalatok azt mutatjak, hogy ugyan nincs altalanos dsszefliggés a feluleti
érdesség és a tlrés kozott, a gyartmany mérettliréseit mégis csak korlatos nagysagu feliileti
érdességgel lehet biztositani. A kapcsolat felallitdsara tobb 0Osszefliggés is szlletett [2]. Egyes
Kisérletek azt mutattak, hogy az Rpy.x=0,25T az a maximalis érdesség, amellyel az adott tiirés még
biztonsdgosan megval6sithatd (H. Moll szerint). Létezik olyan 0Osszefliggés, amely mas
megkdzelitésbol indul. A kapcesolatot itt a tiirés és hy, illetve R, kozott velték keresni.
h=0,18 Ry (2)
ahol hq a simasagi mérészam. (R,~ (0,9 — 1)h)
A harmadik 6sszefiiggés a kiilonboz6 érdességi fokozatok atlagos érdességét a tiirésnagysag
fiiggvényében a kdvetkezd 0sszefiiggésbol szarmaztatja:
R.= KT ()
- ahol T a tirésnagysag
-k a fokozattdl fiiggd allando
- néllandé.
Az egyes fokozatoknak megfelel6 allandok tapasztalati adatok alapjan a kdvetkezok:
k=0,02 finom fokozatra
k=0,04 kdzepes fokozatra
k=0,08 durva fokozatra
n=0,8 mindharom fokozatra [3].
Ugyan ennek a formulanak 1étezik tényezokben valamelyest eltérd valtozata is. Ebben az esetben:
k=0,025 finom fokozatra
k=0,05 kdzepes fokozatra
k=0,1 durva fokozatra [4].
Tovabba mas nemzeti szabvanyokban is fellelheték ehhez hasonld Gsszefiiggések. Az olasz szabvany
(UNI 3963) is kdzol megoldast erre a problémara.
R=0,25T (durva fokozat)
R=0,125T (finom fokozat)

3. Az érdességi paraméterek és tiirés viszonya kiilonb6z6 megmunkalasnal:
Egy alkatrész mikodése soran fontos szerep jut annak a feliileti rétegnek, mely magan hordja a ra

jellemz6 érdességet is. Gondot jelenthet, hogy két kiilonb6z6 eljarassal gyartott alkatrész Ra atlagos
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érdessége azonos értéket mutathat, mikdzben a profilok a megmunkalési eljarasbol adédoan egészen

mas jellemzoékkel birnak. (1. dbra.)

R[LC &= 0.80 mm],

080 mm/div 4.00 mm

Roughness parameters - Roughness1: R[LC GS 0.80 mm)];

Ra 0.3740 um
Rq 0.4944 um
Rz 24209 um

RILC G5 0,60 mm];

0.80 mmidiv 4.00 mm

Roughness parameters - Roughness1: R[LC GS 0.80 mmy];

Ra 0.3215 um
Rq 04116 pm
Rz 2.5201 pm

1. bra. Kiilonboz6 megmunkalasok érdességi jellemzoi.

4. Erdesség, mint a tiirés alkotorésze

Miutan a keziinkbe kapjuk a legyartand6 alkatrész rajzat, azonnal meg tudjuk hatarozni, hogy milyen
finomsagli megmunkalast igényel. Kiilonosen a finom megmunkaldsokat igénylo alkatrészek esetén
fontos hogy tisztaban legylink az altalunk alkalmazni kivant eljarassal 1étrehozott feliilet jellemzdire és
tudjuk, hogy milyen méretti az a fellleti réteg, amelyben a megmunkalasbdl szarmazé nyomok

megjelennek.

5. A feliilet mikrogeometriajanak viszonya a tiiréshez:

A feliiletrdl a legtobb informaciot a szliretlen profilparaméterek felvételével kapjuk. Ezen paraméterek
értékeiben mar tikkroz6dnek az MKGS rendszer tulajdonsagaibol adddo hatésok - rezgések, hézagok,
rossz technoldgiai paraméterek, stb., amelyek jelentdsen befolyasolhatjak az illeszkedés josagat (2.

abra.)

RILC GE 0.80 mm];

0.80 mm/dliv 560 mim



Roughness parameters - Roughness1: RILC GS 080 mm]; ~ P-Profile parameters - Roughness1: P;

Ra 0.3740 pm Pa 1.8935 um
Rq 0.4944 ym Pq 2.1863 pm
Rz 24209 pm Rz(J1S1982) 6.7248 um
Rt 3.9818 um Pt 8.8098 um
R Sm 1254687 pm P Sm 2496.0000 um

2. abra. Esztergalas sziirt és sziiretlen profilparaméterei.

6. Osszegzés:

A technolégidk gyors fejlodésével a megmunkaldsok kozt kordbban meglévd hatarok elmosodtak.
Elengedhetetlen tehat hogy a feliilet jellemzését tobb szemszogbdl, illetve komplexebb paraméterek
segitségével is végezziik el. A gépalkatrészek miikodése soran a fellletnek fontos szerep jut. A fellleti
érdesség Onmagaban nem jellemzi a mikods, az illeszkedési kapcsolatban résztvevd feliileti
mikrogeometriat, mivel jelentOsen eltérhet a valos feliilettdl (sziirés hatdsa). Ahhoz hogy elddntsiik,
hogy a felllet el tudja-e latni a feladatat, sziikséges a lehetd legtobb ismeret a ra jellemzo
mikrogeometriai (R,W,P) paraméterekr6l. Ma mar nem elegendd csak az Ra atlagos érdesség eldirasa,

a tlirés és az érdesség kapcsolatanal a teljes, szliretlen feliiletet kell vizsgalat ala venni.

,»A projekt az Eurdpai Uni6 tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap tarsfinanszirozasaval valosul

meg. (TAMOP-4.2.1.B-11/2/KMR-2011-0001 Kritikus infrastruktira védelmi kutatasok)”
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