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Enotni dogodek kot osnovni element obdelane površine

0�-XQNDU��-�9DOHQWLQþLþ��$�/HEDU
Univerza v Ljubljani, Fakulteta za strojništvo, Slovenija

Povzetek

V prispevku so predstavljeni nekateri rezultati raziskave vpliva obdelovalnega
SURFHVD� QD� IXQNFLRQDOQRVW� NRQþQHJD� L]GHOND�� ,]� PHULWHY� KUDSDYRVWL� VR� ELOL
L]ORþHQL� DWULEXWL�� ]D� NDWHUH� MH� ELOR� SRND]DQR�� GD� QDMEROMH� UD]ORþXMHMR� QHNDWHUH
obdelovalne procese med seboj.

.OMXþQH�EHVHGH� površine, Gaussova porazdelitev, beta porazdelitev

Abstract:

In this paper some research results of influence of  machining process on
functionality of assembled  component. From the roughness measurements the
most significant attributes were extracted, which separate tested machining
processes the best.

Key words: surfaces, Gauss distribution, beta distribution

1. Uvod

3R�NRQþDQL�REGHODYL� VPR�V�SRYUãLQR�REGHORYDQFD�Y�VWLNX�XSRUDEQLNL�DOL�SD�VH
površine kot sestavni deli nekega mehanizma stikajo v svoji funkciji med seboj.
Pri  aplikacijah, pri katerih je stanje površine pomembno za delovanje naprave
YHOMD�� GD� PRUDPR� ]D� OLQHDUQR� SRYHþDQMH� SHUIRUPDQFH� VNORSD� HNVSRQHQWQR
izboljãDWL�KUDSDYRVW�SRYUãLQH�>�@��-DVQR�MH�WRUHM��GD�MH�SROHJ�GUXJLK�]QDþLOQRVWL�
tudi od integritete površine odvisno, kako dobro se bo sestavni del obnašal med
uporabo [2].
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Integriteta površine je “prstni odtis”, ki ga na površini obdelovanca zapusti
YUVWD� HQRWQLK� GRJRGNRY�� NL� VR� QDMPDQMãL� HOHPHQWL� GRORþHQHJD� Rbdelovalnega
SURFHVD��1D� VOLNL� �� VPR� VNXãDOL� SULND]DWL� JODYQH� HOHPHQWH� XþQHJD� SURFHVD�� NL
privedejo do pravilne uporabe obdelovalnega postopka. Ne le zato, da bi dosegli
]DKWHYDQH� WROHUDQFH� KUDSDYRVWL�� DPSDN� þLP� EROMãH� IXQNFLRQLUDQMH� QDSUDYH� Y
FHORWL�� 2JOHMPR� VL�� NDWHUH� VR� NROLþLQH�� NL� Y� XþQR� ]DQNR� YVWRSDMR� LQ� NDWHUH
nastajajo (sl.1).

*(1(5,5$1-(

3295â,1(

95('127(1-(

)81.&,21$/1267,

3295â,1$ 9

)81.&,-,

8ý(ý$ 6(

%$=$

6752-12

8ý(1-(

95('127(1-(

3295â,1(

9+2'1(

.2/,ý,1(

2%'(/29$/1,

352&(6

6(67$91,

'(/,

'(/29$1-(

1$35$9(

,=+2'1(

.2/,ý,1(

6OLND����6KHPD�XþHþHJD�VLVWHPD

3RMDYL� VH� SUREOHP�� NDNR� GRORþLWL� WLVWH� ODVWQRVWL� SRYUãLQ�� NL� QD� IXQNFLRQDOQRVW
QDMEROM�YSOLYDMR��3UYLþ��NDNãQR�ODVWQRVW�SRYUãLQH�SRVDPH]HQ�DWULEXW�SRSLVXMH�LQ
GUXJLþ�� NDNR� VLJQLILNDQWQR� MH� WD� ODVtnost podana s tem atributom. Do sedaj še
nismo naredili dovolj preizkusov, da bi lahko odgovorili na ta vprašanja.
3UREOHP� VPR� SRHQRVWDYLOL� LQ� UHNOL�� GD� WLVWL� DWULEXW�� NL� QDMEROMH� ORþL�PHG� VHERM
procese generiranja površine, najbolje popisuje lastnosti površin. Pri tem smo
XSRãWHYDOL�SUHGSRVWDYNR��GD�VR�ODVWQRVWL�SRYUãLQH�Y�GRYROM�PRþQL�RGYLVQRVWL�RG
procesa izdelave. Moramo se pa zavedati, da na lastost površine vplivajo tudi
drugi dejavniki, na primer atributi obdelave, material, ipd.
V tem prispevku bomo predstavili uvodne raziskave popisa funkcionalnih
ODVWQRVWL�SRYUãLQ��GREOMHQLK�V�SRVWRSNL�VWUXåHQMD��EUXãHQMD�LQ�('0�

2. Metode in mere za  identifikacije površin
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Površine, ki nastanejo pri obdelavi so v splošnem nepravilne in kompleksne in
takšen je tudi njihov podroben opis. V nasprotju s tem pa vseeno velik del
obGHODQLK�GHORY�]DGRYROMLYR�VOXåL� VYRMHPX�QDPHQX�� þHSUDY� MH�NRQVWUXNWHU� � DOL
tehnolog predpisal teksturo površine zelo ohlapno. Ponavadi je dovolj le
RELþaMQD� SURFHVQD� NRQWUROD� LQ� PLQLPDOQD� NRQWUROD� NDNRYRVWL�� ýH� ]DKWHYD� SR
hrapavosti površine ne presega razreda N8 (Ra≥����PP���YHþLQD�SURL]YDMDOFHY
uporablja raje vizualno kontrolo kot meritev profila hrapavosti [3].
Do leta 1930 so hrapavost preizkušali tako, da so s prstom primerjali površino
obdelovanca z nekaj normalami, ki so jih imeli na razpolago [1]. Preizkuševalec
je zaporedoma tipaje primerjal površino obdelovanca s površino normale.
Taktilne normale so imele eksponentno zaporedje vrednosti maksimalnih
YUHGQRVWL� ]D� KUDSDYRVW�� ]DWR� NHU� MH� ]D� OLQHDUQR� SRYHþDQMH� SHUIRUPDQFH� VNORSD
potrebno eksponentno zmanjšati vrednost hrapavosti površine. Še danes
pogosto podpremo vizualno kontrolo z vnaprej pripravljeno skupino normal, saj
MH�XSRUDED�GUXJLK�PHWRG�GUDåMD�
3R� OHWX� ����� VR� PHULWYH� KUDSDYRVWL� SRVWDOH� NYDQWLWDWLYQH� V� SRPRþMR
profiloPHWULþQHJD�PHULOQLND�KUDSDYRVWL��9�SUDNVL�XSRUDEOMDPR�YUVWR�NROLþLQ��NL
jih dobimo s profila. Zahtevnim sestavnim delom, ki so med uporabo zelo
REUHPHQMHQL�DOL�L]SRVWDYOMHQL�L]MHPQLP�RNROLãþLQDP��GRORþL�NRQVWUXNWHU�]DKWHYH
SR� NYDOLWHWL� SRYUãLQH� EROM� QDWDQþQR�� ýHVWR� MH� GRYROMHQD� KUDSDYRVW� WHVQR
povezana s toleranFDPL�� .RW� VPR� åH� RPHQLOL�� VR� SRVNXVL� QD� WDNãQLK� VWURMQLK
delih pokazali, da sta tekstura površine in trajnost izdelka neposredno povezana.
Naštejmo nekaj primerov, pri katerih je tekstura površine izjemno pomembna
>�@��GUVQL� OHåDML�� OHWDOVND�NULOD��VHVWDYQL�GHOL��NL�GHOXMHMR�Y�NRUR]LYQL�DWPRVIHUL�
QDSUDYH� ]D� SULSUDYR� KUDQH�� WHOHVNRSVNH� OHþH�� YDOML� ]D� YDOMDQMH�� QRVLOQL� OHåDML�
SREDUYDQH� DOL� SUHYOHþHQH� SRYUãLQH�� VSRMHQH� SRYUãLQH� DOL� WRUQR� VNORSOMHQL
sestavni deli.
Na tem mestu navedimo dva primera iz prakse, ki demonstrirata pomen
identifikacije površin in uporabo izmerjenih atributov. V prvem primeru [4] smo
SR� QDURþLOX� IDUPDFHYWVNH� WRYDUQH� L]YHGOL� NRQWUROR� KUDSDYRVWL� SRYUãLQH� QD
konteMQHUMLK� ]D� VNODGLãþHQMH� JUDQXODWD�� NL� JD� NDVQHMH� VWLVNDMR� Y� WDEOHWH�
.RQWHMQHU� VH� SROQL� ]� YUKD��2GMHP� MH� VSRGDM�� NMHU� VH� NRQLþQR� ]RåD� L]� SUHPHUD
HQHJD�PHWUD�QD�RGSUWLQR�GYDMVHW�FHQWLPHWURY��)XQNFLRQDOQRVWL�MH�]DGRãþHQR��þH
se granulat pri praznenju ne lepi na stene kontejnerja. Ta funkcionalna zahteva
MH�GREUR�SRSLVDQD� V� VWDQGDUGQLPL� VWDWLVWLþQLPL�SDUDPHWUL� KUDSDYRVWL��=DWR� VPR
merili samo Ra in Rmax.
Drugi primer [5] se nanaša na proizvodnjo ventilov, kjer nastopa drog kot
elePHQW�� V� SRPRþMR� NDWHUHJD� RGSLUDPR� LQ� ]DSLUDPR� YHQWLO�� 0HG� GURJRP� LQ
ohišjem je zahtevano dobro tesnenje in majhna obraba tesnila. Funkcionalnost
VH� Y� WHP� SULPHUX� NRQWUROLUD� V� WODþQLP� SUHLVNXVRP� LQ� åLYOMHQVNR� GRER� YHQWLOD�
.ULWHULM�MH�ãWHYLOR�RGSLUDQM�LQ�]DSLUDQM��'URJ�L]GHODMR�V�VWUXåHQMHP�LQ�JODGLOQLP
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YDOMDQMHP�� 6� VOHGQMLP� SRVWRSNRP� SODVWLþQR� GHIRUPLUDMR� YUKRYH� SURILOD�� NL
QDVWDQHMR� V� VWUXåHQMHP�� 6� WHP� ]DGRVWLMR� IXQNFLRQDOQRVWL�� =JRUDM� QDYHGHQD
kontrola funkcionDOQRVWL� VH� ODKNR� L]YDMD� ãHOH� WDNUDW�� NR� MH� YHQWLO� NRQþDQ�� 'R
takrat ne moremo izYDMDWL�RPHQMHQH�NRQWUROH��þH�QH�XJRWRYLPR�NDWHUL�SDUDPHWHU
površine najbolje popisuje funkcionalnost. Za gladilno valjanje tudi ni vseeno,
kakšna je vhodna površina. Polni profili niso dobri, ker se vrhovi nimajo kam
uvaljati.
Izkazalo se je, da ni dobro, da površino, ki jo bomo gladilno valjali, predhodno
EUXVLPR�� ]DWR� VR� EUXãHQMH�� NL� MH� VOHGLOR� VWUXåHQMX� XNLQLOL�� 0LVOLPR�� GD� MH� ]D
ugotavljanje bolje uporabiti parametre beta distribucije ali poševnosti in
VSORãþHQRVWL� *DXVVRYH� SRUD]GHOLWYH�� 7L� SDUDPHWUL� YHOLNR� SRYHGR� R� SROQRVWL
profila. Predvidevamo, da bi raziskava povezave med funcionalnostjo in
QDYHGHQLPL�SDUDPHWUL�RPRJRþDOD�XþLQNRYLWHMãR�NRQWUROR�GURJRY�SR�VWUXåHQMX�LQ
SR� JODGLOQHP� YDOMDQMX�� NDU� EL� SRPHQL� EROMãH� REYODGRYDQMH� SURFHVRY� LQ� YHþMR
kvaliteto proizvodov. Brez eksperimentov v tej smeri lahko povemo le to, da je
EROMH��þH� MH�SUHG�JODGLOQLP�YDOMDQMHP�SURILO�EROM�SUD]HQ��SR�JODGLOQHP�YDOMD�SD
þLPEROM�SROQ�SURILO��6HGDM�VH�YUãL�NRQWUROD�SRYUãLQH�V�VWDQGDUGQLPL�VWDWLVWLþQLPL
parametri, kateri pa polnosti profila nikakor ne popisujejo.
Vidimo, da morajo imeti nekateri sestavni deli predpisane atribute integritete
SRYUãLQH��JOHGH�QD�QMLKRYR�IXQNFLRQDOQRVW��9�SULþXMRþHP�þODQNX�VH�RPHMXMHPR
na obravnavo teksture površine.
7HNVWXUD� SRYUãLQH� MH� SRQDYOMDMRþH� DOL� QDNOMXþQR� RGVWRSDQMH� SRYUãLQH� RG
namišljene - nominalne ravnine. Standardi (ISO R468), ki obravnavajo to
SRGURþMH��GRORþDMR�VSUHMHPOMLYH�PHULOQH�SRVWRSNH�]D�PHULWHY�WHNVWXUH�SRYUãLQH�
Standardi opredeljujejo tudi atribute, ki sestavljajo teksturo površine. To so:
KUDSDYRVW�� YDORYLWRVW�� XVPHUMHQRVW� � LQ� YNOMXþNL� �� QDSDNH�� � 'HILQLUDQL� VR� QD
VOHGHþH� QDþLQH�� +UDSDYRVW� MH� PQRåLFD� GUREQLK� QHSUDYLOQRVWL�� NL� VR� YHþLQRPD
SRVOHGLFD�GHORYDQMD�REGHORYDOQHJD�SRVWRSND��9NOMXþXMH�Y]RUHF��NL�MH�SRVOHGLFD
podajanja obdelovalnega stroja in druge nepravilnosti, manjše od merjene
GROåLQH�� 9DORYLWRVW� RSLVXMH� QDSDNH�� NL� LPDMR� UD]VHåQRVW� YHþMR� RG� PHULOQH
GROåLQH� ]D� KUDSDYRVW�� ,]YLUD� L]� RGNORQRY� SURFHVD�� RSOHWDQMD�� YLEUDFLM�� WRSORWQH
obdelave in obrabe orodja; UsPHUMHQRVW��RSLVXMH�VPHU�SUHYODGXMRþHJD�Y]RUFD�QD
SRYUãLQL�� NL� JD� SUDYLORPD� GRORþD� L]EUDQL� REGHORYDOQL� SRVWRSHN�� 1DSDNH� �
YNOMXþNL��VR�QHKRWHQHJD�]QDþDMD��3RMDYOMDMR�VH�QD�HQHP�PHVWX�DOL�UHODWLYQR�UHGNR
ali v neenakomernih intervalih po površini. Med napake prištevamo razpoke,
QDSLKQMHQH� OXNQMH��YNOMXþNH��ãSUDQMH��JUHEHQH��SUDVNH��9SOLY� WHK�QDSDN�QH�VPH
ELWL�]DMHW�Y�PHULWYDK�KUDSDYRVWL�� UD]HQ�þH� MH� WR�SRVHEHM�]DKWHYDQR��9�SULPHULK�
ko je pomembno da na izdelku ni napak, mora biti v dokumentaciji to posebej
GRORþHQR�>�@�
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3. Merjenja

Hrapavost površine smo merili z merilnikom Hommel T1000, katerega je I.
Komel nadgradil s krmilnikom in programsko podporo preko PC-ja. Podatke o
WRþNDK� SRYUãLQH� LQ� L]UDþXQDQH� VWDWLVWLþQH� SDUDPHWUH� SURILOD� SRãLOMD� RVHEQHPX
UDþXQDOQLNX��NDWHUL�WXGL�VNUEL�]D�SRGDMDOQR�JLEDQMH�PHUMHQFD��.RPXQLNDFLMD�PHG
QMLPD� WHþH� SR� NDEOX� 56� ����� =D� SRPLNDQMH� PHULOQH� LJOH� SR� SRYUãLQL� �]D
zajemanje profila), skrbi Hommelov merilnik (sllika 2), ki upošteva DIN
standarde za zajemanje in vrednotenje rezultatov.

3&�;7 .UPLOQLN

+RPPHO�

7HVWHU

.RUDþQL�

PRWRU��
0L]D

0HULOQD�

JODYD

.RUDþQL�

PRWRU��

Slika 2: Blokovna shema merilnika Hommel T1000

%ORNRYQD�VKHPD� MH�SULND]DQD�QD�VOHGHþL� VOLNL� �VO����� >�@��3RGDMDOQR�JLEDQMH�SD
XSUDYOMD�3&�SUHNR�NUPLOQLND�LQ�NRUDþQHJD�PRWRUMD����VO������.RUDþQL�PRWRU���MH
namenjen nastavitvi merilne igle (pred merjenjem) glede na merjeno površino.
7LSDOR�PHULOQLND� LPD�QDVOHGQMH� ]QDþLOQH�YUHGQRVWL��0DWHULDO� WLSDOD� MH� GLDPDQW�
radij tipala je 5 µm,  kot tipala je 90°,  sila pritiskanja na površino je 0,8 mN.
'LVWDQþQL�GUVQLN�VOXåL�NRW�PHKDQVNL�ILOWHU�²�L]ORþL�YDORYLWRVW��WDNR�GD�PHULOQLN
meri samo hrapavost. Za ugotavljanje parametrov površine je po standardu
(DIN, ISO) obvezen, za ugotavljanje oblike profila pa je boljši nefiltriran signal,
NDWHUHJD� MH� PRåQR� QDNQDGQR� LQ� SR� åHOML� ILOWULUDWL� V� SRPRþMR� RVHEQHJD
UDþXQDOQLND��1D�SRGODJL�PHULWHY�VH�MH�L]ND]DOR��GD�GUVQLN�QH�YSOLYD�ELVWYHQR�QD
L]UDþXQDQH�VWaWLVWLþQH�SDUDPHWUH�KUDSDYRVWL��]DWR�VPR�YVH�QDãH�PHULWYH�RSUDYLOL
EUH]�XSRUDEH�GLVWDQþQHJD�GUVQLND�
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Kot sekundarni senzor je uporabljen linearni variabilni diferencialni
transformator (LVDT). Jedro tuljave LVDT-ja se premika v odvisnosti od
]DVXND� WLSDOD�� NL� MH� YSHWR� Y� UXELQRYHP� OHåDMX�� =D� L]UDþXQ� VWDQGDUGQLK
parametrov površine — mi smo zajemali podatke za Ra, Rz, Rt in Rp — je
PHULOQR�REPRþMH������µm, za posUHGRYDQMH�WRþN�SURILOD�SD�������µm. Pri tem
moramo vedeti, da je prisotna napaka nelinearnosti, kar do ± 40 µm ni problem.
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Slika 3: Shema merilnika

Korak podajalne mize je 10,31 µP��]�QDMYHþMR�UHODWLYQR�QDSDNR������0RåQL�VR
WXGL�PDQMãL� NRUDNL�PL]H�� D� WR� YRGL� GR�YHþMH� UHODWLYQH� QDSDNH�� 3URFHQWXDOQR� MH
napaka velika, dejansko pa to pomeni napako 3µm, kar pri podajalnem gibanju
ni tako pomembno.
Meritve smo opravili na treh vrstah obdelovancev — etalonov, to je na
VWUXåHQHP��EUXãHQHP�LQ�REGHODQHP�]�HOHNWURHUR]LMR��('0��
9VL� Y]RUFL� LPDMR� HQDNR� SRYSUHþQR� KUDSDYRVW� �5a), zanimalo pa nas je, kako
]QDþLOQR� VH� ORþLMR� SRYUãLQH� SR� RVWDOLK� SDUDPHWULK�� 6WDQGDUGQL� VWDWLVWLþQL
parametri, ki se eventuelno podajajo na risbah so še srednja višina neravnin
(Rz���QDMYHþMH�RGVWRSDQMH�SURILOD��5max), lokalni maksimum (Rp���SD�PRJRþH�ãH
kakšen; mi smo merili le te.
Poleg teh parametrov, pa se v literaturi [7,8,9] navaja tudi druge, ki se v praksi
QH�XSRUDEOMDMR��QDM�EL�SD�EROMH�ORþLOL�ODVWQRVWL�SRYUãLQ��1D�WHP�SRGURþMX�ãH�YHGQR
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in bilo narejeno dovolj, da bi nove metode vrednotenja in predpisovanja
NYDOLWHWH�SRYUãLQ�]DåLYHOH�Y�SUDNVL�
1D� YVDNHP� Y]RUFX� �VWUXåHQHP�� EUXãHQHP� LQ� REGHODQHP� ]� ('0�� MH� ELOR
opravljenih pet meritev,  to pomeni zajetih pet vzporednih profilov istega
vzorca na medsebojni razdaliji 10 µP��1D�YVDNHP�WHK�SURILORY�VH�MH�GRORþLOR�5a,
Rz, Rmax, Rp, avtokorelacijsko funkcijo in histogram profila. Temu histogramu
smo prilagodili Gaussovo in beta distribucijo. Tako smo pridobili štiri
parametre Gaussove in dva parametra beta distribucije.
1D�YVDNHP�SURILOX�VH�MH�GRORþLOR�WXGL�RGYRG�SURILOD��6�WHP�VPR�GRELOL�GLDJUDP
QDNORQD�SURILOD�LQ�QMHJRY�KLVWRJUDP��QD�NDWHUHJD�VPR�SRORåLOL�*DXVVRYR�LQ�EHWD
distribucijo.
Enako tudi za vse parametre Gaussove in beta porazdelitve(slika 4).
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Slika 4: Potek vrednotenja površine

1DNORQ�SRYUãLQH�VH�MH�JHQHULUDO�V�SRPRþMR�SDVFDOVNHJD�DOJRULWPD��NL�MH�Y�YVDNL
WRþNL�GRORþLO�QDNORQ�SURILOD��I�
�[���

4. Rezultati meritev
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6758ä(1-( BRUŠENJE EDM

standardni parametri avg stdv avg stdv avg stdv

Ra 2.47 0.006 2.53 0.008 2.43 0.007

Rz 10.61 0.03 16.87 0.07 14.67 0.128

Rmax 11.13 0.21 22.15 0.44 16.31 0.99

Rp 6.31 0.18 10.28 0.16 6.59 0.92

atributi porazdelitve profila

srednja vrednost 0.31 0.00 0.49 0.00 0.62 0.00

std.deviacija 0.36 0.02 0.19 0.00 0.19 0.02

poševnost -0.15 0.01 -0.45 0.03 -0.31 0.02

VSORãþHQRVW 2.23 0.02 3.43 0.07 3.13 0.04

beta a 1.30 0.04 4.27 0.19 4.18 0.19

beta b 1.85 0.04 4.37 0.14 2.81 0.14

atributi porazdelitve
naklona

srednja vrednost 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

std.deviacija 0.03 0.00 0.07 0.00 0.04 0.00

poševnost 0.35 0.04 -0.15 0.09 -0.29 0.04

VSORãþHQRVW 0.41 0.03 0.81 0.04 1.60 0.23

beta a 2.22 0.28 6.90 0.79 7.34 0.70

beta b 2.14 0.14 5.50 0.37 6.37 0.60

atributi avtokorelacije

L0 29.00 0.00 120.00 0.00 29.00 0.00

Le 19.00 0.00 19.00 0.00 19.00 0.00

korL 0.00 0.00 0.00 0.00 350.00 47.96

MAX0 120.00 0.00 94.00 4.47 86.00 0.00

MAX1 240.00 0.00 170.00 0.00 142.00 4.47

Tabela 1: Rezultati meritev
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Slika 5:�/HJD�SRVDPH]QHJD�SURFHVD�JOHGH�QD�SRãHYQRVW�LQ�VSORãþHQRVW�SURILOD

Slika 6:�/HJD�SRVDPH]QHJD�SURFHVD�JOHGH�QD�SRãHYQRVW�LQ�VSORãþHQRVW�QDNORQD�SURILOD
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Tabela 2: Rezultati meritev

A. profil

B. naklon profila

C. Gaussova porazdelitev prilagojena histogramu profila

D. beta porazdelitev prilagojena histogramu profila

E. avtokorelacija profila
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5. Komentar rezultatov

lastnostmi površine.

V tej raziskavi se naklon profila ni izkazal kot pomemben faktor, glede na druge
þODQNH�>���@��SD�JD�QL�]D�]DQHPDULWL�

���=DNOMXþHN

Za izdelek je pomembno, da zadosti zahtevam funkcionalnosti. Te zahteve so za
V zgornji tabeli lahko razberemo, da so za Ra ostali standardni prarametri
UD]OLNXMHMR�PHG� VHERM��9SUDãDQMH�SD� MH�� þH� WL� SDUDPHWUL� UHV� ORþLMR� SURFHVH�PHG
seboj. Za odgovor na to vprašanje, bi morali narediti veliko preiskusov na
površiQDK�]�UD]OLþQLP�5a. Iz definicije teh parametrov pa lahko sklepamo, da na
SRGODJL�WHK�SDUDPHWURY�SURFHVRY�PHG�VHERM�QH�PRUHPR�ORþLW�
3RãHYQRVW�LQ�VSORãþHQRVW�*DXVVRYH�SRUD]GHOLWYH�REUDYQDYDPR�VNXSDM�Y�WDEHOL���
9LGLPR��GD�QD�SRGODJL�WHK�SDUDPHWURY�KLVWRJUDP�SURILOD�EROMH�ORþL�PHG�SURFHVL�
kot pa histogram njegovega naklona. Tudi srednja vrednost in varianca
Gaussove poUD]GHOLWYH� EROMH� ORþXMH� SURFHVH� QD� SURILOX�� NRW� SD� QD� QDNORQX
profila.
Enako velja tudi za beta porazdelitev in njuna parametra a in b.
ýH� SULPHUMPR� PHG� *DXVVRYR� LQ� EHWD� SRUD]GHOLWYLMR�� SD� QD� SRGODJL� WHK
SUHLVNXVRY�]HOR�WHåNR�UHþHPR��NDWHUD�MH�EROMãD��=D�UD]SR]QDYR�REOLNH�SURILOD�MH
primernejša beta distribucija, saj na podlagi dveh parametrov razpoznamo
obliko histograma profila in s tem tudi sam profil, za Gaussovo pa potrebujemo
poleg srednje vrednosti in stanGDUGQH�GHYLDFLMH�ãH�SRãHYQRVW�LQ�VSORãþHQRVW�
$YWRNRUHODFLMD�SD�GREUR�ORþL�VWUXåHQMH�RG�('0�LQ�EUXãHQH�SRYUãLQH��PHG�('0
LQ� EUXãHQR� SRYUãLQR� SD� QH� ORþL�� /DKNR� SD� SULþDNXMHPR�� GD� EL� VH� SRND]DOD� ]D
SRPHPEQR�QD�SRGODJL�YHþLK�HNVSHULPHQWRY�LQ�Y�SRYH]DYL�]�GHMDQVNLPL�UD]OLþQH
L]GHONH� UD]OLþQH�� 3ROHJ� ]JRUDM� QDYHGHQLK� ODKNR� RPHQLPR� ãH� ]DKWHYH� ]D
þLPPDQMãH� WUHQMH�� GREUR� RSULMHPOMLYRVW� EDUYH�� L]JOHG� SRYUãLQH�� LWG�� =DUDGL
UD]OLþQLK� ]DKWHY� IXQNFLRQDOQRVWL� MH� WHåNR� SULþDNRYDWL�� GD� EL� ELO� HQ� DWULEXW
površine dovolj signifikanten za vse primere.
3UREOHP�� NDNR� GRORþLWL� DWULEXWH� SRYUãLQH�� NL� QDMEROM� GRORþDMR� IXQNFLRQDOQRVW
VPR� UHGXFLUDOL� QD� SUREOHP�� NDNR� GRORþLWL� DWULEXWH�� NL� QDMEROM� ORþLMR� SURFHVH
generiranja površine podobne hrapavosti med seboj. Na majhnem vzorcu se je
L]ND]DOR�� GD� SURFHVH� VWUXåHQMD�� EUXãHQMD� LQ� ('0� QDMEROMH� ORþL� SRãHYQRVW� LQ
VSORãþHQRVW�*DXssove porazdelitve ter parametra a in  b beta porazdelitve.
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,]� WHJD� ODKNR� ]DNOMXþLPR�� GD� ]D� IXQNFLRQDOQRVW� QL� GRYROM�� GD� SRGDPR� ]DKWHYH
VDPR�Y�REOLNL�VWDQGDUGQLK�VWDWLVWLþQLK�SDUDPHWURY��NRW�VR�5a, Rmax, itd., ustrezna
GRSROQLWHY�MH�SRãHYQRVW�LQ�VSORãþHQRVW�*DXVVRYH�SRUD]GHOLWYH�DOL�SD�a in b beta
SRUD]GHOLWYH�� 3ULPHUL�� GD� VR� VWDWLVWLþQL� SDUDPHWUL� GRYROM� ]D� SRSLV
funkcionalnosti, je bolj izjema kot pravilo.
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