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Összefoglalás  

Az esztergálással létrehozott felületek topográfiája a forgácsolószerszámok élgeometriája 

és a forgácsleválasztáskor alkalmazott mozgásviszonyok miatt eltérő. A cikkben a rotációs 

esztergálással forgácsolt felület érdességi jellemzői közül az elméleti maximális érdesség 

meghatározásának módját ismertetjük. A korábban kidolgozott matematikai modell alapján 

meghatározzuk a maximális érdesség értékét. Ehhez a megmunkált felület alapsíkbeli 

egyenlete mellett meghatározzuk az eredő axiális előtolást is. Végül megvizsgáltuk az 

elméleti egyenlet alapján az egyes technológiai adatok (munkadarab és szerszám 

fordulatszáma, él emelkedési szöge, szerszámsugár) hatását a felület érdességére. 

Kulcsszavak: elméleti felületi érdesség, rotációs esztergálás, maximális érdesség 

Abstract  

The topography of the surfaces machined by various turning methods is different due to the 

cutting edge geometry of the cutting tools and the applied relative kinematic relations 

between the workpiece and the tool during the cutting. In this article we describe the 

method of the definition of the theoretical maximal roughness (one of the machined surface 

parameters). We describe the equation of the maximal surface roughness with the earlier 

described mathematical model. Thereunto we define the resultant axial feed along with the 

equation of the machined surface in the main reference plane. Finally we examine the 

effects of the technological parameters (angular frequency of the workpiece and the tool, 

inclination angle, tool radius) on the surface roughness with the determined equation. 

Keywords: theoretical surface roughness, rotational turning, maximal roughness 

1. Bevezetés 

Befejező precíziós megmunkáláskor többféle eljárással hozhatjuk létre (állíthatjuk elő) az 

előírt érdességi követelményeknek megfelelő felületeket, alkatrészeket. A vizsgálatok 

ugyanakkor azt mutatják [1], hogy a keménymegmunkálással létrehozott felületek számos 

kedvező tulajdonsága (mikrokeménység, feszültségi állapot, stb.) mellett, nagyon fontos, 

hogy a működési feltételeknek megfelelő topográfia kerüljön kialakításra. 

A keményesztergált felület, amelyet előállításának nagy termelékenysége és a 

megmunkáláskor létrejövő felület kopásállósága miatt egyre szélesebb körben alkalmaznak, 

több esetben nem tud megfelelni a működési követelményeknek a kialakuló periodikus 
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topográfia miatt [2]. Ezen topográfia megváltoztatásának egyik lehetősége más 

kinematikájú esztergálással vagy köszörüléssel [3] megmunkálni a felületet. 

Az esztergált felületek létrehozására mutat néhány, hagyományostól eltérő lehetőséget 

az 1. táblázat. A táblázat első oszlopában az eljárás megnevezése látható, mely kifejezi az 

előtolás irányát is. A második oszlopban az egyes eljárásokon belül értelmezhető 

eljárásváltozatok láthatóak. A harmadik oszlopban az adott eljárásváltozat rövid jelölése. A 

többi oszlopokban a jellemző kinematikai sajátosságok láthatóak, melyek a következőek: 

 ns – szerszám fordulatszáma, 

 nm – munkadarab fordulatszáma, 

 va – axiális irányú előtoló sebesség, 

 vt – tangenciális irányú előtoló sebesség, 

 λs – él szerszám-alapsíkkal bezárt szöge (terelőszög). 

1. táblázat.  Néhány, hagyományos esztergálástól eltérő eljárások kinematikai jellemzői 

Eljárás Eljárásváltozat Jel ns nm vt va λs 

Axiális 

irányú 

esztergálás 

Párhuzamos él  A1 

= 0 > 0 = 0 > 0 

= 0 

Döntött él  A2 ≠ 0 

Tangenciális 

irányú 

esztergálás 

Előtoló sebességre 

merőleges él 
T1 

= 0 > 0 > 0 = 0 

= 0 

Előtoló sebességre 

nem merőleges él 
T2 ≠ 0 

Rotációs 

előtolású 

esztergálás 

Kiegészítő axiális 

előtolás nélkül 
R1 

> 0 nm >> ns vt = rs · ωs 

> 0 

≠ 0 
Kiegészítő axiális 

irányú előtolással 
R2 >> 0 

 

Axiális irányú előtolás esetén a szerszám mozgása a munkadarab szimmetriatengelyével 

párhuzamos. Ennél az eljárásnál a megmunkálás az ISO szabvány szerinti széles késsel 

történik (egyenes él). Párhuzamos éllel (A1) vagy az él döntésével is (A2) végezhető a 

megmunkálás. Tangenciális irányú eljárás esetén az előtolás iránya a hengerszerű 

munkadarab megmunkált felületének érintője. A forgácsoló él lehet erre az érintőre 

merőleges (T1) és nem merőleges (T2). 

A rotációs esztergálás az axiális és a tangenciális előtolású eljárás speciális esete [4]. 

Ennél az eljárásnál az él geometriailag egy csavarvonalat ír le. Megmunkálás közben a 

forgácsoló szerszám – melynek szimmetriatengelye párhuzamos a munkadarab 

szimmetriatengelyével – forgatásával körelőtolást kapunk [5]. Az él lassú, forgó mozgása 

közben folyamatosan lép az anyagba, majd a szimmetriasík elérésével állandósul a 

forgácskeresztmetszet (rs: csavarvonal burkolóhenger sugara, ωs: szerszám szögsebessége). 

Ebben a cikkben a maximális érdesség (Rmax) elméleti értékének meghatározását 

mutatjuk be rotációs esztergálással megmunkált külső hengeres felületen. Ezen paraméter 

ismerete lehetővé teszi bizonyos következtetések levonását az átlagos érdesség (Ra) 

értékére. A cél olyan összefüggés meghatározása, melynek segítségével a technológiai 

paraméterek és a szerszám geometriai tulajdonságainak ismeretében a keresett érdességi 

mérőszám megadható, valamint az egyes jellemzők változásának a hatása vizsgálható. 
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2. Az elméleti érdesség 

A megmunkált felület érdességének meghatározásánál figyelembe kell venni, hogy az 

elméletileg meghatározható és a valóságban mérhető paraméterek értékei általában 

különböznek. Azonban a kettő között szoros korreláció figyelhető meg. Ennek az 

összefüggésnek a meghatározásához szükség van az elméleti érték meghatározására 

valamint az értékek kísérletek útján történő vizsgálatára. 

Egy felület jellemzésekor megkülönböztetünk elméleti és valós érdességet. Az elméleti 

érdességet az alábbi tényezők befolyásolják: 

 a forgácsoló él geometriája a szerszám-alapsíkban 

o élek helyzete az előtoláshoz képest (főél-elhelyezési szög (κr), 

mellékél-elhelyezési szög (κr’)) 

o az élcsúcs kialakítása (hegyes, lekerekített, fazettás) 

o a forgácsoló él térbeli helyzete (terelőszög (λs)) 

 a forgácsolási adatok közül az előtoló sebesség, melyet befolyásol: 

o forgácsoló mozgás jellege és sebességének nagysága 

o mellékmozgás jellege és sebességének nagysága 

Az elméleti érdesség meghatározásához szükség van a szerszám élének geometriai 

leírására. Egyszerűbb kialakítású szerszám esetén az él alapsíkbeli képének kontúrját 

egyváltozós függvényekkel írhatjuk le [6,7]. Rotációs esztergálás esetén azonban a 

bonyolult kinematikai viszonyok miatt kétváltozós leírásból kell kiindulnunk. Így juthatunk 

el a különböző érdességi paraméterek meghatározásához.  

A felület érdesség számos paraméterrel jellemezhető [8]. Ezek közül a jellegzetesebb, 

érdesség magasságot jellemző paraméterek geometriai értelmezése látható az 1. ábrán. Két 

eset látható az ábrán: hegyes és rádiuszos csúcsú szerszámmal történő megmunkálás. 

A profil középvonala az az egyenes, amelynél a profil görbéjének integrálja zérust ad. A 

legnagyobb csúcs magasságát (Rp) és a legmélyebb árok mélységét (Rv) a középvonalhoz 

képest határozzuk meg. Maximális érdességnek (Rmax) nevezzük a legnagyobb érdességi 

csúcs magasságának és legmélyebb érdességi árok mélységének összegét. Az elemzett 

hossz átlagos érdességét (Ra) a profil abszolút értékének integráljával határozhatjuk meg.  

 

1. ábra. Érdességi paraméterek geometriai értelmezése hegyes és rádiuszos csúcs esetén 
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3. A maximális érdesség elméleti értékének meghatározása 

A rotációs esztergálás esetén megmunkált felület érdességének meghatározásához célszerű 

a megmunkálás elvi viszonyai alapján történő matematikai-analitikai módszer alkalmazása. 

Ilyen leírást kapunk a koordináta-transzformáció alkalmazása esetén. 

A koordináta-transzformáció módszerével lehetséges fogaskerekek kapcsolódásának 

vizsgálata, csiga-csigakerék kapcsolat leírása. Ezeknek a modelleknek a fejlesztése 

napjainkban is folyamatban van, főleg a gyártásgeometriai alkalmazásnál történő jobb leírás 

érdekében [9]. Felhasználható továbbá kúpkerekek leírására is, így háromdimenziós 

méréstechnikával meghatározható a valós alkatrészek méreteinek eltérése az elméletileg 

meghatározottól [10]. 

A rotációs esztergálás esetén célszerű B. A. Perepelica által leírt módszert alkalmazni 

[11]. Ennek segítségével korábbi kutatómunkánk során meghatároztuk a megmunkált 

felület matematikai leírására szolgáló összefüggést [12]. 

A felületnek egy kinematikai-matematikai modell alapján történő leírása három fő 

lépésből áll: megfelelő koordináta-rendszerek megválasztása; rendszerek közötti 

kapcsolatot leíró egyenletek meghatározása kinematikai kapcsolat alapján; forgácsolóél 

egyenletének segítségével megmunkált felület felírása. A megmunkált felület leírásával, 

valamint a profil ismétlődését meghatározó előtolás megadásával a maximális érdesség 

meghatározható, az elméleti érdességprofil felrajzolható. 

3.1. Megmunkált felület egyenlete rotációs esztergálás esetén 

Rotációs esztergálás esetén a munkadarab és a szerszám között értelmezett kinematikai 

viszonyok, valamint a meghatározott koordináta-rendszerek láthatóak a 2. ábrán [12] 

csavarvonalú forgácsoló él esetére. A szerszám kiegészítő axiális előtoló sebességét is 

bejelöltük (va) az ábrán. Erre a sebességre akkor van szükség, hogyha a szerszám hosszánál 

nagyobb méretű munkadarabot kell megmunkálni. Ebben az esetben a szerszám forgó 

mozgása nem elég. Ezért ebben az esetben alkalmazunk kiegészítő axiális irányú előtolást 

is (ahogy az 1. táblázat R2 jelű eljárásváltozata is mutatja. 

A leíráshoz négy koordináta rendszert definiáltunk: álló és mozgó koordináta rendszert 

a munkadarabhoz és a szerszámhoz kötve. A forgácsoló él egyenlete a szerszám mozgó 

koordináta-rendszerében kerül megadásra vektoriális alakban. Ezt követően az összegzett 

transzformációs egyenlet [12] segítségével kifejezhető a munkadarab megmunkált 

felületének egyenlete. A kifejezést a keresett alakban az (1) egyenlet mutatja. 

 

 

 

 

t p t w w w

s p t p t w w w

t t p a

r cos t t a cos( t)

( , ) r sin t t a sin( t)

r cot v t

          
             
   
 

r  (1) 

Az elméleti érdesség meghatározásához ez az egyenlet közvetlenül nem alkalmazható. 

Az (1) egyenlet kétváltozós függvény, ami a teljes háromdimenziós felületet leírja. A 

kétdimenziós érdességprofil érdességi jellemzőinek meghatározásához azonban a felület 

síkmetszetére van szükség. 
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2. ábra. Rotációs esztergálás kinematikai modellje külső hengeres felület esetén 

A 2. ábrán és a matematikai leírásban alkalmazott jelölések a következőek: 

 Kt – szerszám álló koordináta-rendszere 

 Ktm – szerszám mozgó koordináta-rendszere 

 Kw – munkadarab álló koordináta-rendszere 

 Kwm – munkadarab mozgó koordináta-rendszere 

 1 – főforgácsoló él felületképző pontja 

 ωw – munkadarab szögsebesség 

 ωt – szerszám szögsebesség 

 va – szerszám axiális előtoló sebessége 

 aw – tengelytávolság (munkadarab és szerszám szimmetriatengelye között) 

 lm – álló és mozgó koordináta-rendszerek kiindulási távolsága 

 αt – az él emelkedési szöge az alapsíkhoz képest 

Az egydimenziós egyenlethez az (1) egyenletből a megfelelő mellékfeltétel 

alkalmazásával juthatunk el [12]. Az így meghatározható kifejezés látható a 

(2) egyenletben, melyben található υ(ζ) paraméter a (3) egyenlet segítségével 

helyettesíthető be. A (2) egyenlet a megmunkált felületet a szerszám alapsíkjában írja le. Ez 

a sík a 2. ábrán a ζw és ξw tengelyek által kifeszített [ζw;ξw] sík. Az egyenletben található ζ 

paraméter a munkadarab szimmetriatengelye szerinti elmozdulást jelöli. 

  a

t t w w w

t t

v t
( ) r cos ( ) t t a cos( ( ) t)

r cot

  
             

 
 (2) 

 

 

 

a

t t w w w

t t

a

t t w w w

t t

v t
r sin t t a sin t

r cot
( ) arctan

v t
r cos t t a cos t

r cot

   
      

     
   
      

   

 (3) 
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3.2. Az él eredő axiális előtolásának számítása 

A megmunkált felület szerszám alapsíkban értelmezhető kétdimenziós egyenletének 

meghatározását követően felrajzolható rotációs esztergálás esetére az elméleti érdességi 

profil. Ezt a görbét mutatja a 3. ábra. 

Ahhoz, hogy a megmunkálás érdességi paraméterei – így a maximális érdesség is – 

meghatározhatóak legyenek, ismernünk kell a profil ismétlődését jellemző értéket. Ez az 

érték hagyományos esztergálás esetén az előtolás (f). Ez kifejezi a szerszám elmozdulását a 

munkadarab egy körülfordulása alatt. Tehát megadja a szerszám munkadarabon képzett 

lenyomatának ismétlődési távolságát a munkadarab egy alkotóján mérve.  

 

3. ábra. Kinematikai viszonyokból eredő érdességprofil 

Rotációs esztergálás esetén az él eredő axiális előtolása két mellékmozgás 

összegzéséből ered: a körelőtolásból és a kiegészítő axiális irányú előtolásból. Az második 

komponens számítása (fva) nem okoz nehézséget, az előtoló sebesség (va) ismeretében az 

ismert módon kifejezhető (mivel va = f · nw). Az első komponens esetében figyelembe kell 

venni a csavarvonal emelkedési szögét is. A körelőtolás tangenciális sebességkomponense a 

szerszám burkolóhengerét érintő vektorként képzelhető el. Ennek a vektornak és a fent 

említett szögnek az ismeretében kiszámítható a forgó mozgásból adódó axiális előtolás 

(fr,a). A két komponens összege a 3. ábrán fa paraméterrel van jelölve. 

 a t t af

a r ,a va

w t w w t t

v r vv
f f f 2

n tan n tan

 
       

    
 (4) 

Az egyenletben alkalmazott jelölések a következőek: 

 fa – eredő axiális előtolás  

 fr,a – a szerszám forgásából és az él emelkedési szögéből eredő előtolás 

 fvt – a szerszám axiális irányú mozgásából eredő előtolás 

 va – a szerszám axiális előtoló sebessége 

 vf – a szerszám kör irányú előtoló sebessége 

 nw – a munkadarab fordulatszáma 

 ωt – a szerszám szögsebessége 

 ωw – a munkadarab szögsebessége 

 αt – a szerszám csavarvonalú élének emelkedési szöge 

 rt – a szerszám csavarvonalú élének burkolóhenger-sugara 

A (2) és (4) egyenletek segítségével felrajzolható a rotációs esztergálással megmunkált 

felület profilja a szerszámsíkban nézve. Ennek bemutatására felrajzoltuk a 4. ábrán látható 

példát kiegészítő előtolás nélküli esetre (R1). Az ábra meghatározásánál a számításokhoz a 

2. táblázat paramétereit helyettesítettük be. (nt: szerszám fordulatszám, nw: munkadarab 

fordulatszám, αt: az él emelkedési szöge, rt: szerszám sugár, rw: munkadarab sugár, vc: 

forgácsoló sebesség, fa: eredő axiális előtolás, Rmax: számított maximális érdesség) 
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2. táblázat.  Érdességprofil megrajzolásához alkalmazott technológiai paraméterek (példa) 

 
nt 

[1/min] 

nw 

[1/min] 

αt  

[°] 

rt  

[mm] 

rw 

[mm] 

vc 

[m/min] 

fa 

[mm/] 

Rmax 

[µm] 

Érték 1,00 900 30 100 30 169,64 1,21 2,03 

 

4. ábra. Az egyenlet által meghatározható elméleti érdességprofil (példa) 

3.3. A maximális érdesség meghatározása 

A maximális érdesség kifejezéséhez a (2) egyenletbe kell behelyettesíteni a (4) egyenletben 

kapott eredő axiális előtolást az (5) egyenlet szerint. 

 a

max

f
R

2

 
  

 
 (5) 

A könnyebb átláthatóság miatt definiáljuk a következő arányokat: 

 t t

t ,w t

w t

v
i ;


  
 

 (6) 

 i, a szerszám fordulatszámának (ωt) és a munkadarab fordulatszámának (ωw) aránya 

 φt, a szerszám kiegészítő axiális előtoló sebességének (vt) és a szerszám – körirányú 

előtoló sebességet adó – szögsebességének (ωt) aránya. 

 

A fentiek segítségével meghatározható az elméleti maximális érdességet számító képlet. 

Ebből látható, hogy az elméleti maximális érdesség függ a szerszám sugarától, a szerszám 

fordulatszámától, a szerszám szögsebességétől, a kiegészítő axiális előtoló sebességtől, az 

él emelkedési szögétől, valamint a munkadarab megmunkált felületének sugarától.  
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4. Különböző paraméterek hatása az elméleti érdességi profilra 

4.1. A szerszám fordulatszám változtatásának hatása 

Az érdességprofilt befolyásoló paraméterek közül először a szerszám fordulatszámának 

változásának hatását vizsgáltuk. A kiindulás esetnek a 4. ábrán felrajzolt profilt 

választottuk. A szerszám fordulatszámát ehhez képest csökkentettük illetve növeltük 25%-

al, így kaptuk rendre az a) és a c) esetet.  

Az érdességprofilt elemezve látható, hogy mind a profil magasságában, mint a profil 

ismétlődési távolságában tapasztalhatunk változást. Ennek oka, hogy a szerszám 

fordulatszámának változásával változik a körelőtolás mértéke és így az axiális irányú 

előtolás is. Lassabban forgó szerszám esetén tapasztalhatunk finomabb felületet. Ennek 

oka, hogy a szerszám geometriai kialakítása nem változott, viszont a lassabb/gyorsabb 

forgás esetén az ismétlődés gyakoribb/ritkább. Ezért a metszőpontok ξ értéke is változik. 

Látható továbbá, hogy az elméleti érdesség értéke a szerszám fordulatszámának 25%-os 

változásával közel 50%-al változott meg. 

 

a) 

 

b) 

 

c) 

 
5. ábra. A szerszám fordulatszám változásának hatása az érdességprofilra 

3. táblázat. Az 5. ábrán látható profilok felrajzolásánál használt paraméterek 

 
nt 

[1/min] 

nw 

[1/min] 

αt  

[°] 

rt  

[mm] 

rw 

[mm] 

vc 

[m/min] 

fa 

[mm/] 

Rmax 

[µm] 

a) eset 0,75 

900 30 100 30 169,64 

0,90 1,14 

b) eset 1,00 1,21 2,03 

c) eset 1,25 1,51 3,17 
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4.2. A munkadarab fordulatszám változtatásának hatása 

A munkadarab fordulatszámának a változása is hatással van az elméleti érdességprofilra és 

a maximális érdességre. Hagyományos eljárásnál ez nem lenne igaz, mert az előtoló 

sebesség a fordulatonkénti előtolás kifejezés miatt függ a munkadarab sebességétől. 

Rotációs esztergálásnál azonban a szerszám előtoló mozgása és a munkadarab forgó 

főmozgása kinematikailag függetlenek. Ezért a fordulatonkénti előtolás értéke nem 

konstans a munkadarab fordulatszámának változásával. 

A vizsgálathoz a 2. táblázat kiindulási adataihoz képest a munkadarab fordulatszámát 

változtattuk a többi paraméter változatlanul hagyása mellett. A fordulatszámot 

csökkentettük, illetve növeltük az eredeti érték egyharmadával, így kaptuk az a) és c) esetet. 

Az ábrákról és a táblázatból látható, hogy a fordulatszám növelésével megnő a maximális 

érdesség és az ismétlődési távolság értéke is. Tehát magasabb munkadarab-fordulatszámon 

(ami magasabb forgácsoló sebességet eredményez) kisebb elméleti érdességű felületet 

kapunk.  

 

a) 

 

b) 

 

c) 

 
6. ábra. A munkadarab fordulatszám változásának hatása az érdességprofilra 

4. táblázat. Az 6. ábrán látható profilok felrajzolásánál használt paraméterek 

 
nt 

[1/min] 

nw 

[1/min] 

αt  

[°] 

rt  

[mm] 

rw 

[mm] 

vc 

[m/min] 

fa 

[mm/] 

Rmax 

[µm] 

a) eset 

1,00 

600 

30 100 30 

113,09 1,81 4,56 

b) eset 900 169,64 1,21 2,03 

c) eset 1200 226,19 0,90 1,14 
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4.3. A forgácsoló él emelkedési szög változtatásának hatása 

Az elméleti érdességet befolyásoló tényezők sorában az él emelkedési szög változásának 

vizsgálata következik. Ebben az esetben a 2. táblázat kiindulási értékei közül csak az 

emelkedési szöget változtattuk a többi paraméter változatlanul hagyásával. A kiindulási 

értéket 50%-al csökkentettük illetve növeltük, így kaptuk rendre az a) és a c) esetet. 

Megfigyelhető, hogy az érdesség maximális értéke változatlan maradt. Ugyanakkor a 

terelőszög csökkentésével a profil alakja nyúltabbá válik. Minél inkább közeledik az αt = 0 

esethez, annál inkább nyúltabbá válik. Ez összhangban van az 1. táblázatban felírtakkal. 

Ugyanis ebben az esetben a csavarvonalú él egyenes vonalúvá válna (végtelen kicsi 

emelkedéssel), vagyis a széles esztergakéssel való megmunkálás esetét kapnánk. 

A maximális érdesség értéke azért nem változott, mert az emelkedési szög 

változtatásával változik a (4) egyenletben számítható axiális előtolás értéke is. Ez okozza, 

hogy az érdességprofil elnyúl a munkadarab szimmetriatengelyének irányába. Az 5. 

táblázatról leolvasható, hogy az egyes esetekben az előtolásváltozás mértéke közel 50%. 

 

a) 

 

b) 

 

c) 

 
7. ábra. A forgácsoló él emelkedési szögének változásának hatása az érdességprofilra 

5. táblázat. Az 7. ábrán látható profilok felrajzolásánál használt paraméterek 

 
nt 

[1/min] 

nw 

[1/min] 

αt  

[°] 

rt  

[mm] 

rw 

[mm] 

vc 

[m/min] 

fa 

[mm/] 

Rmax 

[µm] 

a) eset 

1,00 900 

15 

100 30 169,64 

2,60 2,03 

b) eset 30 1,21 2,03 

c) eset 45 0,69 2,03 
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4.4. A szerszámsugár változtatásának hatása 

Az érdességprofilt befolyásoló paraméterek közül ebben a cikkben utolsóként a 

szerszámsugár változásának hatását vizsgáljuk. A sugár változtatásával a csavarvonal alakú 

él burkolóhengerének sugara változik meg. A 4. ábrán bemutatott esethez képest a 

szerszámsugarat 20%-al csökkentettük illetve növeltük, így kaptuk az a) és a c) esetet. 

Megfigyelhető, hogy az eddigi három esetből kettőnél tapasztaltakhoz hasonlóan, 

változik az elméleti érdességprofil maximális értéke és a profil ismétlődésének távolsága is. 

Ennek oka, hogy a szerszám burkolóhengerének változásával változik az él érintkező 

hossza a változatlan emelkedési szög miatt. Ugyanakkor a szerszám fordulatszámát is 

változatlanul hagytuk, ezért a forgó él kerületi sebessége megnő növekvő szerszámsugár 

esetén. E miatt a körelőtolás értéke is nagyobb lesz, amelynek következtében az eredő 

axiális előtolás is nő.  

A leírt két hatás következtében tapasztalható az érdességprofilban változás. A 

maximális érdesség értéke a sugár 20%-os változtatásával közel 40%-al változik. 

 

a) 

 

b) 

 

c) 

 
8. ábra. A szerszámsugá változásának hatása az érdességprofilra 

6. táblázat. Az 8. ábrán látható profilok felrajzolásánál használt paraméterek 

 
nt 

[1/min] 

nw 

[1/min] 

αt  

[°] 

rt  

[mm] 

rw 

[mm] 

vc 

[m/min] 

fa 

[mm/] 

Rmax 

[µm] 

a) eset 

1,00 900 30 

80 

30 169,64 

0,96 1,29 

b) eset 100 1,21 2,03 

c) eset 120 1,45 2,92 
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5. Összefoglalás 

A felületi érdesség meghatározására kialakult számos módszer közül a rotációs esztergálás 

esetére a matematikai-analitikai módszert találtuk megfelelőnek. Értelmeztük az 

alkalmazott él forgácsolási zónában megadható eredő axiális előtolását. A megmunkált 

felület szerszám-alapsíkbeli egyenletének definiálásával és az eredő előtolás felírásával 

meghatároztuk az elméleti maximális érdesség képletét. Ezzel a leírásmóddal lehetséges az 

elméleti értékek meghatározása, így előkészítettük a megmunkált felület érdességének 

kísérletekkel történő vizsgálatát. Bemutattuk az egyes paraméterek hatását az elméleti 

maximális érdességre. Megállapítottuk, hogy az elméleti profilt jelentősen befolyásolja a 

szerszám és a munkadarab fordulatszáma, a forgácsoló él emelkedési szöge és a szerszám 

burkolóhenger-sugara. 
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