MarSurf. Parametry drsnosti povrchu
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OZNACOVANI DRSNOSTI

GEOMETRICKA SPECIFIKACE

FILTRACE PROFILU

FILTRACE PROFILU

VOLBA MEZNi VLNOVE DELKY

NA VYKRESECH TEORIE DRSNOSTI ZAKLADNIKRITERIA PRODUKTU (GPS) 1SO 11562, 1SO 4287 ISO 11562, ISO 4287 FILTR Ac/As ISO 4288, 1SO 3274
1SO 1302 ISO/TR 14638, DIN 'V 32950
c a parametr drsnosti s ¢iselnou Skuteény povrch It - Snimana draha Geometricka specifikace produktt (GPS) Filtry profilu déli profil na dlouhovinné a kratkovinné || Pomoci filtru Ac se z primarniho profilu separuje Filtr Ac/As eliminuje kratkovinna chvéni z P profilu.
R hodnotou v um (povrch soucésti) oddéluje téleso od svého okoli. je draha, kterou snimaci systém projede pro koncepéné obsahuje riizné druhy norem, které podily. Filtr profilu Ac definuje piechod z drsnosti profil drsnosti od profilu vinitosti. Vysledek je filtrovany profil bez vlivu chvéni. Periodické Mezni vl ‘ Jednotliva /
e db b dalsi pozadovany parametr (DINENISO 4287) zachyceni snimaného profilu. Je to soucet drahy popisuji geometrické vlastnosti produktu (vyrobku) k vinitosti. erio .'c e Aperiodické profily ’ezm vinova | . |kova mérici
drsnosti v pm Dotykova metoda fezu rozbéhu, celkové méfici drahy In a drahy dobéhu. v konstrukci, vyrobé, zkouseni a zajistovani kvality. N Nefiltrovany primarni profil 4 Nefiltrovany primarni profil s chvénim profily délka (Cutoff) driha
¢ vyrobni postup je méici technicka metoda k dvourozmérnému i L Stredni ¢ara vznika u fazové korektniho filtru, o
(soustruzeni, brouseni, apod.) zachyceni povrchu: Posuvové zafizeni pohybuje Ac- Mezni vinova d%Ik.a ) o V GPS matrixovém modelu pficemz pro kazdé misto profilu je vytvofena
d oznacenisméruryh snimacim systémem konstantni rychlosti profilového filtru urcuje, které vinové délky budou || budou zobrazeny v fadcich fetézce norem pro riizné vyvézen stfedni hodnota. Pt Rsm (mm) Rz (um) Ra (um) Ac (mm) Lr/Ln (mm)
e pridavek na obrobeniv mm horizontalné pres povrch. (DIN EN ISO 3274) pifazeny drsnosti a které vinitosti. znaky jako na pfiklad rozmér, vzdalenost, tvarové
Sejmuty profil Ir - Jednotliva méici drah znaky, drsnost a vinitost. Vahova funkce udava pro kazdé misto profilu,
- . s je dotykovou metodou fezu zachyceny e e . ; s jakym hodnoticim faktorem sousedni profilové > > >0,013 do 0,04 doo,1 do 0,02 0,08 0,08/0,4
Odstranéni materialu obrabé&nim ) o ) drsnosti je ¢asti snimané drahy It s délkou mezni S| (= eleny fetézce) jsou: body vchazeil do vtvareni stredni hodnot
Rz 5 obalovy profil skute¢ného povrchu. Obsahuje o oupce (= Cleny fetézce) jsou: ody vchézeji do vytvareni sttedni hodnoty. . o . -
Rz=max.5 ym o e e X o vinové délky Ac. 1. vykresové idaje (DIN EN 1SO 1302) (Gaussova zvonova kfivka). A Filtrovany orofil vinitosti 4 Nefiltrovany primarni profil bez chvéni
nejdulezitéjsi tvarové odchylky: tchylky tvaru, Jednotliva métici draha Ip pfipadné | P profil o - yPp
vinitost a drsnost o o B o o || 2 teoretickeé definice (DIN EN1SO 4287, 11562, >0,04d00,13 | >0,1do0,5 | >0,02do0,1 0,25 0,25/1,25
DIN EN ISO 3274' DIN 4760 nebo W profil je rovna méfené dréze a je vztaznou 12085 a 13565) R-profil (profil drsnosti) je odchylka primarniho - ' ' ! ' ' ! ! ! '
( ! ) drahou pro vyhodnoceni. 3. definice parametrd (DIN EN ISO 4288, 11562, profilu od stfedni ¢ary profilového filtru Ac Pfi Wt
Odstranéni materialu obrabénim Parametry i . o o 12085 a 13565) znazornéni profilu drsnosti je stfedni ¢ara nulovou
URa3 » ; : budou definovany z jednotlivé méfici délky pokud In - Celkova méf¥ici draha 4. ziitfovani odchylek (DIN EN ISO 4288 a 12085 Zarou. >0,13do 0,4 >0,5do 10 >0,1do 2 0,8 0,8/4
Pozadovana horni . " ¢ - : ) ylek ( ) >
LRa1 Ini h neni uvedeno jinak. Vysledky budou vypocteny je ten dil snimané drahy, ktery bude vyhodnocen. 5. pozadavky na méfici zatizeni (DIN EN 1SO 3274 rozbshové o dobghova > >
;:8 :;ir:ﬁzn'm Z?:;’;aa " jako stfedni hodnoty z vice jednotlivych méficich Ve standardnim pfipadé vyhodnoceni drsnosti a11562) draha Vahova f”’_‘kcf, | draha
=min- T 2 H fjélek. Erq parametry drs’nosti je standardem pét ok{thluje pét za sebou jdoucich jednotlivych 6. kalibracni pozadavky (DIN EN ISO 5436 a 12179) sefmuly prot A Filtrovany profil drsnosti >0,4do1,3 > 10 do 50 >2do 10 2,5 2,5/12,5
jednotlivych méricich délek. meéicich drah Ir.
Odstranéni materialu obrabénim U charakteristickych kfivek a k nim pfislusejicich Pro parametry povrchu jsou nejdllezZitéjsi norm y
2/pt4 P-profil, | i 4 draha=2 Rozbéhova draha slouzi k zakmitu filtru " P ! ) ) Y
S It _ 5 o [P p ) .
p_ro snimana draha =2 mm parametrlf (naprllilad,materlalovy pf)dllv)vplfdcfu uvedeny v () Rt >1,3do 4 > 50do 200 >10do 80 8 8/40
Pt=max.4 um vzaty za zaklad méfici data z celkové méfici délky. . L., o B
(DIN EN SO 4288) Dobéhova draha slouzi k vykmitu filtru. ‘ In=5xIr |
It >
PRUMERNA ARITMETICKA PRUMERNA KVADRATICKA HLOUBKA NEJVETSI - oz ZAKLADNI HLOUBKA
Pt HLOUBKA PROFILU Wt HLOUBKA VLNY R HLOUBKA DRSNOSTI Ra R Rv = R VYSKA NEJVETSI SPICKY Rz, Rmax HLOUBKA DRSNOSTI R3z
1SO 4287 1SO 4287 t 150 4287 HODNOTA DRSNOSTI g | HODNOTA DRSNOSTI PROHLUBNE P | 504287 y 1SO 4287 DRSNOSTI
1SO 4287 ISO 4287 1SO 4287 Daimler Benz podnikova norma N31007

Hloubka profilu Pt (= celkova vyska P profilu)

je souctem vysky nejvyssi Spicky profilu a hloubky
nejhlubsi prohlubné P profilu uvnitf mérené drahy.
Délku vztazné drahy je tfeba uvést.

P profil (primarni profil)

vznika z profilu ziskaného dotykovou metodou

a) Odstranénim jmenovitého tvaru metodou
nejmensiho souctu ¢tverct odchylek na ¢are
udaného tvaru, na pfiklad regresni pfimky.

b) Oddélenim velmi kratkych vinovych délek, které
nejsou vzaty do vyhodnoceni, pomoci profilového

filtru As. Pomoci kratkovinné mezni vinové délky

As bude vyrazné zlepgena srovnatelnost. (DIN EN
I1SO 3274)

Hloubka viny Wt (= celkova vyska W-profilu)
je souctem nejvyssi Spicky profilu a hloubky
nejhlubsi prohlubné W-profilu uvnitt mérené
drahy In.

Délku méf¥ici drahy In (= vztaznd dréha)
je tfeba udat.

W-profil (profil vinitosti) je stredni ¢ara, ktera je
vytvofena profilovym filtrem Ac z P-profilu. V tom
nejsou obsazeny dlouhovinné podily, které jsou
pfifazeny tvaru.

Vyrovnany profil viny na stfedni ¢aru se znaci Wt

Hloubka drsnosti Rt (= celkova vyska R-profilu)
je souctem nejvyssi $picky profilu a hloubky
nejhlubsi prohlubné R-profilu uvnitf mérené drahy.
Délku vztazné drahy je tfeba uvést.

Stfedni hodnota drsnosti Ra
je aritmetickou stfredni hodnotou viech &asti
hodnot profilu drsnosti.

1[
Ra=_l-£ 1Z(x ) dx

Pro Ra se také pouziva oznaceni AA a CLA,
pro Rq oznaceni RMS.

Stiedni hodnota Rq
je kvadratickou stfedni hodnotou viech hodnot
profilu drsnosti.

1[
R, = —l{ Z%(x ) dx

Z(x) = profilové hodnoty profilu drsnosti.

Hloubka nejvétsi prohlubné Rv

je hloubka nejvétsi prohlubné R - profilu uvnitf
jednotlivé méfici drahy. Pro Rv byla také pouzita
zkratka Rm.

Soucet Rp + Rv je jednotliva hloubka drsnosti RZi"

Vyska nejvétsi Spicky Rp
je vyska nejvétsi $picky profilu drsnosti uvnit
jednotlivé méfici drahy.

Dle starsi definice bude pro stredni hodnotu z vice
jednotlivych méficich drah pouzito také oznaceni
Rpm’Soucet Rp + Rv je jednotliva hloubka drsnosti
RZi

MW\.A v

Jednotliva hloubka drsnosti RZi

je souctem vysky nejvétsi Spicky profilu a hloubky
nejvétsi prohlubné profilu drsnosti uvnitt
jednotlivé mérici drahy.

Hloubka drsnosti Rz

je aritmeticka stfedni hodnota z jednotlivych
hloubek drsnosti RZi za sebou nasledujicich
jednotlivych méricich drah:

1
R;= 1 (Ru+Rp+.+Ry)

Definice Rz odpovida definici. v DIN 4768:1990.
Drivéjsi v 1ISO 42871984 obsazena vyska z deseti
bodu byla vyskrtnuta, jakoz i kratka znacka Ry
Maximalni hloubka drsnosti Rmax je nejvétsi
jednotliva hloubka drsnosti uvniti celkové méfici
dréhy.(Porovnej DIN EN ISO 4288; Rmax odpovida

R3z - Zakladni hloubka drsnosti

je stfedni hodnota z jednotlivych hloubek drsnosti
R3zi z péti za sebou nasledujicich jednotlivych
meéicich drah Ir.

1
Rs, = E(R3zl+ Rz + Rz + Rz + Rgs)

Spicka i prohluben profilu musi prekro¢it jak
vertikalni tak i horizontalni minimalni velikost.

R3zi - Jednotliva hloubka drsnosti

je kolmd vzdalenost v poradi tieti vysoké Spicky
profilu od v poradi tieti hluboké prohlubné profilu
drsnosti uvniti jedné jednotlivé méfici drahy.
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SKLON POSUZOVANEHO STRMOST PROFILU MATERIALOVY PODIL < 2 p STREDNIi VZDALENOST 2z x STREDNIi STOUPANI
Rsk Rk R Rk. Rok. Rvk, Mr1, Mr2 VELICINY NOSNEHO PODILU R p RP POCET SPICEK R
PROFILU DRSNOSTI U | DRSNOSTI Mr | PROFILU DRSNOSTI s RPK; RVK, MIrl, VIFZ | 5073565 SM | RYH C | iso42s7 Aq | PROFILU
ISO 4287 1SO 4287 1SO 4287 ISO 4287 prEN 10049
Sklon Rsk Strmost Rku Materialovy podil Rmr (v ASME tp) Zvlastni zpusob filtrace s potlacenim ryh poskytuje profil drsnosti dle 13565-1. Specielni vyrovnavaci Stiedni Sitka ryh Rsm je aritmetickd stfedni Pocet Spicek RPc je pocet (mnozstvi) profilovych Stiredni stoupani profilu Raq je stfedni kvadraticka -0+
je hodnota asymetrie hustoty amplitudové kfivky. je hodnotou strmosti hustoty amplitudové kiivky. || je v procentech uvedeny pomér materiélem pfimka na Abbottové kfivce rozdéluje tento na tfi rozsahy, ze kterych budou zjistény parametry hodnota 3ifek profilovych elementt profilu drsnosti. elementd (s. Rsm) na centimetr, které prekracuji hodnota lokélnich stoupani profilu drsnosti.
Negativni sklon oznacuje povrch s dobrou nosnosti. P¥i normalnim rozdéleni hodnot profilu je Rku = 3. zaplnéné délky k celkové méfici draze In v hladiné dle 13565-2. Jeden profilovy element je vyvyseni profilu se horni nastavenou hladinu fezu C1 a nasledné
fezu c. sousednim prohloubenim. podkracuji dolni C2.
L o S .
11 3 11! . Rk - Jadrova hloubka drsnosti je hloubkou jadrového profilu drsnosti. Starsi oznaceni parametru Rsm je Ar Ry =
Ra = FIL z (X ) dx Ry, = Rizfll. 4 (X ) dx Rmr= (LI +L2 +.,. +Ln) 100 [%] ) Vedle poctu $picek RP ¢ bude piilezitostné !
g "0 a -0 Hiadina Rpk - Redukovana vyska $picky je stiedni vyska Spicek, vycnivajicich z jadrového rozsahu. R 1 S pouzivan parametr HSC (High spot count). EXRCTLY
adina fezu ¢ om =—E i L o . .
. C i ows . n 4 Lokalni stoupani profilu budou vypocteny pomoci
Je :)dvstt’Je’vvyhodfnocene fezné Cary ke zvolené Rvk - Redukovana hloubka ryh je stfedni hloubka ryh, vy¢nivajicich z jadrového rozsahu. =1 HSC je pocet $picek profilu na centimetr, které hladicifunkcpe, ab?/ redukovaly V")\//pgumu.y P
mvmvmvu: ] R <o HIA A1 vztazne care cret. nastavenou hladinu fezu C1 prekracuiji.
________ ; x«<0 /\\//\\/ j R <3 Mr1a Mr2 oznacuji nejmensi a nejvétsi materialovy podil jadrového profilu drsnosti. Mahr, spol.sr.o.

AW > R0
AN P Ry > 0

Parametr sklonu bude silné ovlivnén jednotlivymi
$pickami a ryhami, ¢imz bude
jeho prakticky vyznam redukovan.

W i w P1 E Rku = 3
lVAV%-» %Rku >3
Parametr strmost profilu drsnosti bude silné

ovlivnén jednotlivymi $pickami a ryhami, ¢imz
bude jeho prakticky vyznam redukovan.

Podilova kfivka materialu (Abottova kfivka)
udéva materidlovy podil v zavislosti na hladiné fezu c.

Vyhodnoceni materidlového podilu Ize provést také
u P- nebo W profilu (Rmr piipadné Wmr).
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