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ÖSSZEFOGLALÁS. A mikrotopográfiai 
sajátosságokon alapuló jellemzés a felület olyan 
geometriai elemeit értékeli, melyek dominánsan 
kapcsolódnak a gyártási vagy m ködési 
folyamathoz. Jelen munka néhány m szaki 
felület topográfiai sajátosságokon alapuló 
jellemzését mutatja be. A vizsgálatok célja az, 
hogy feltárja, melyek azok a sajátosságok, 
melyek egy átfogó mikrotopográfiai 
sajátosságokon nyugvó kiértékelési rendszer 
elemeit képezhetik. 
 
 
ABSTRACT. Feature based microtopographic 
characterisation focusing on the geometric 
element that dominantly connected to the 
production or operational process. This work 
present some feature based characterisation 
example of engineering surfaces. The goal is to 
find the most important surface features, and to 
establish the basic concept of feature based 
microtopographic characterisation system. 
 
 
1. BEVEZETÉS 
A felület mikrotopográfiai jellemzése a gyártási 
folyamatok ellen rzésének és a tribológiai 
folyamatok kézben tartásának egyik fontos 
eleme. Számos kiértékelés technikai módszer 
mellett mára megjelent a felületi sajátosságokon 
alapuló kiértékelési módszer. Számos 
szakirodalom említi a módszert (pl. [1]), 
ugyanakkor a legtöbb esetben a felületi 
sajátosságok (features) alatt az ISO/DIS 25178-
2 szabvány [2] által definiált ún. Wolt féle 
szeletel  technikát értik (ld.: [3, 4]). Ez azonban 
mindössze a felületek érdességcsúcsainak és 
völgyeinek azonosítására szolgáló módszer, 
mely az azonosított érdességcsúcsok és völgyek 
„átlagos” jellemzését adja egy-egy 
mikrotopográfiai paraméterrel (pl. S10z, S5p, 
S5v paraméterek). Néhány esetben találkozunk 
ezen túlmutató értelmezéssel is. Bruzzone és 
Costa [5] a tribológiai folyamatok tükrében a 
mintázat jellegére utaló geometriai elemeket 
azonosít felületi sajátosságként („features in the 
texture patterns”). Átfogóan kiterjeszthetjük a 

mikrotopográfiai sajátosságok értelmezését úgy, 
hogy sajátosságként definiáljuk azokat a 
geomatriai jellemz ket, melyek dominánsan 
kapcsolódnak a gyártási vagy m ködési 
folyamathoz. Ez szemléletváltást jelent, mert a 
korábban a felületi érdességmérésre jellemz  
„statikus” kiértékelési módot egy „dinamikus” 
váltja fel, abban az értelemben, hogy a 
sajátosság már nem értelmezhet  pusztán a 
mikrotopográfiai geometriai jellemzésével, 
hanem szorosan kapcsolódik a tribológiai 
folyamathoz. Így egy adott felületi 
érdességmérés sajátosságai egészen mások, ha a 
felületet létrehozó gyártási folyamatot 
szeretnénk jellemezni, mint akkor, ha a 
tribológiai folyamatba lép  gépalkatrészt 
vizsgáljuk. (Természetesen a mérés hordozza 
mindkét típusú geometriai információt, de más-
más szempontokat veszünk figyelembe azok 
meghatározásánál.) A mikrotopográfiai 
sajátosságok ilyen értelemben vett rendszere 
jelenleg még nem kidolgozott.  
Jelen munka néhány m szaki felület topográfiai 
sajátosságokon alapuló jellemzését mutatja be. 
Többek között hónolási, porkohászati és 
„hagyományos” forgácsolási megmunkálású 
felületek domináns elemeinek azonosítása révén 
értékeli a felületeket. Továbbá különböz  
kopási mintázatú topográfiák sajátosságainak 
kiértékelése révén jellemzi a tribológiai 
folyamatokat. Minden bemutatásra kerül  
esetben azonosításra kerülnek azok a domináns 
jellemz k (sajátosságok), amik a m ködési 
folyamattal összefüggést mutatnak. Jelen 
cikkben nem kerülnek részletezésre az egyes 
példák mérési, kiértékelési, stb. paraméterei, 
csak azon hivatkozások, melyek ezeket a 
részletes vizsgálatokat tartalmazzák. 
A vizsgálatok célja az, hogy feltárja melyek 
azok a sajátosságok, melyek egy átfogó 
mikrotopográfiai sajátosságokon nyugvó 
kiértékelési rendszer elemeit képezhetik.  
 
2. MEGMUNKÁLT FELÜLETEK 
TOPOGRÁFIAI SAJÁTOSSÁGI 
A mikrotopográfiai sajátosságok fogalmának 
megjelenése tipikusan olyan m köd  
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4. A MIKROTOPOGRÁFIAI 
SAJÁTOSSÁGOK RENDSZERE 
A bemutatott példák alapján – kiegészítve a 
szakirodalom eredményeivel az alábbiakban a 
mikrotopográfiai sajátosságokat lehetséges 
megjelenési módjuk szerint osztályozzuk: 
Csúcszóna jellemz i (hordozó és abrazív 
tulajdonságokkal összefügg  tényez k): 
- érdességcsúcsok mérete; 
- érdességcsúcsok s r sége; 
- felületi platók kiterjedése; 
- hordfelületi jellemz k (RSk; RKu); 
- elnyújtott csúcsok, gerincek. 
Völgyzóna jellemz i (kenéssel, adhezív és 
fáradásos kopással, valamint megmunkálási 
nyomokkal összefügg  tényez k): 
- völgyzóna mélysége; 
- völgyek kiterjedés; 
- kiszakadások, völgyek alakja; 
- karcok szélessége, mélysége. 
A felület tagoltságát jellemz  sajátosságok (a 
kapcsolódó felület tapadó képességével 
összefügg  tényez k): 
- fraktálok; 
- felületarány (Sds paraméter); 
- átlagos lejtés (Sdq paraméter). 
A felület irányultságát jellemz  sajátosságok 
(meghatározzák a m ködés irányát, a 
ken anyag áramlását, stb.): 
- orientáció; 
A felület periodicitását jellemz  sajátosságok 
(összefüggenek a rezgésekkel): 
- domináns hullámhossz; 
- korrelációs függvények. 
 
5. KÖVETKEZTETÉSEK 
A mikrotopográfiai sajátosságok rendszere a 
gyártáshoz vagy m ködéshez köthet  domináns 
geometriai elemek azonosításán alapul.  
A módszertan igényli a topográfiai szint  
feldolgozást. 
A felületi mikrotopográfia sajátosságokon 
alapuló értékelése megteremti a m ködéshez 
optimált mikrotopográfia tervezésének 
lehet ségét: A megfelel  sajátosság felismerése 
után célzottan megkövetelhetjük annak 
gyártástechnológiai el állítását. 
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