Perthometer
Parametry (drsnosti) povrchu

Skutecny povrch (povrch soucasti) oddéluje téleso od svého
okoli.(DINENISO 4287)

Dotykovd metoda fezu je méfici technickd metoda
k dvourozmérnému zachyceni povrchu: Posuvové zafizeni
pohybuje snimacim systémem konstantni rychlosti horizontalné
pres povrch. (DINENISO 3274)

Sejmuty profil je dotykovou metodou fezu zachyceny obalovy
profil skutecného povrchu. Obsahuje nejdllezitéjsi tvarové
odchylky: uchylky tvaru, vinitost a drsnost. (DIN EN ISO 3274,
DIN 4760)

Parametry budou definovany z jednotlivé méfici délky pokud
neni uvedeno jinak. Vysledky budou vypocteny jako stfedni
hodnoty z vice jednotlivych méficich délek. Pro parametry
drsnosti je standardem pét jednotlivych méficich délek.
U charakteristickych krivek a k nim pfislusejicich parametr(
(napriklad materialovy podil) budou vzaty za zaklad méfici data
z celkové mérici délky. (DINENISO 4288)

Snimana dréaha ly je draha, kterou snimaci systém projede pro
zachyceni snimaného profilu. Je to soucet drahy rozbéhu,
celkové méfici drahy |, a drahy dobéhu.

Mezni vinova délka A profilového filtru urcuje, které vinové
délky budou pfifazeny drsnosti a které vinitosti .

Jednotliva méfFici draha |, drsnosti je ¢asti snimané drahy I
s délkou meznivinové délky A.

Jednotliva méfici draha Ip pfipadné I,,, pro P profil nebo W profil
Jerovna méfenédrazea jevztaznou drahou pro vyhodnoceni.

(Celkova) mé¥ici draha |, je ten dil snimané drahy, ktery bude
vyhodnocen. Ve standardnim pfipadé vyhodnoceni drsnosti
obsahuje pét za sebou jdoucich jednotlivych méficich drah ;.

Rozbéhova draha slouzi k zakmitu filtru.

Dobéhova drdha slouzik vykmitu filtru.
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Geometricka specifikace
produktu
ISO/TR 14638, DIN V 32950

Geometricka specifikace produktt (GPS) koncepcné obsahuje
rlzné druhy norem, které popisuji geometrické vlasnosti
produktu (vyrobku) v konstrukci, vyrobé, zkouseni a zajistovani

kvality.

V GPS matrixovém modelu budou zobrazeny v fadcich
fetézce norem pro rGzné znaky jako na pfiklad rozmér,
vzdalenost, tvarové znaky, drsnost a vinitost.

Sloupce (= ¢leny Fetézce) jsou:
1. vykresové udaje (DIN EN ISO 1302)
2. teoretické definice (DIN EN ISO 4287,11562, 12085
a 13565)
3. definice parametr( (DIN EN ISO 4288, 11562, 12085
a 13565)
4. zjistovani odchylek (DIN EN ISO 4288 a 12085)
5. pozadavky na méfici zafizeni (DIN EN ISO 3274 a 11562)
6. kalibrac¢ni pozadavky (DIN EN ISO 5436 a 12179)

vvvvvv

P¢ hloubka profilu

DIN EN ISO 4287

Hloubka profilu P; (= celkova vyska P profilu) je souctem
vysky nejvyssi Spicky profilu a hloubky nejhlubsi prohlubné P
profilu uvniti mérené drahy. Délku vztazné drahy je tfeba uvést.

P profil (primarni profil) vznikd z dotykaného profilu
* odstranénim jmenovitého tvaru metodou nejmensiho souctu
Ctvercld odchylek na c¢afe udaného tvaru, na pfiklad regresni
pfimky a

* oddélenim velmi kratkych vinovych délek, které nejsou vzaty
do vyhodnoceni, pomoci profilového filtru Ag. Pomoci
kratkovinné mezni vinové délky As bude vyrazné zlepSena
srovnatelnost. (DIN EN ISO 3274)

y. P-Profil

vztazna draha
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Filtry profilu Volba mezni vinové
délky
DIN EN ISO 11562, ASME B46.1 DIN EN ISO 4288, ASME B46.1
Filtry profilu déli profil na dlouhovinné a kratkovinné podily. Periodické Aperiodické profily Mezni Jednotliva
Filtr profilu A definuje pfechod z drsnosti k vinitosti. profily vinova / celkova
délka mérici
Stfedni ¢dra vznika u fazove korektniho filtru, pricemz pro (Cutoff) | draha
kazdé misto profilu je vytvofena vyvazena stfedni hodnota.
Véhova funkce udéava pro kazdé misto profilu, s jakym ?;1’21) ?Zm) ?am) e (t:n/])L“
hodnoticim faktorem sousedni profilové body vchazeji do a a (mm)
vytvareni stfedni hodnoty. (Gaussova zvonova kfivka). > 0,013 do do 0.1 do 0,02 0,08 0.08 /0.4
R-profil (profil drsnosti) je odchylka primarniho profilu od 0,04
stfedni ¢ary profilového filtru A Pfi znazornéni profilu drsnosti
je stfedni ¢ara nulovou carou. > 0,04 do 0,13|> 0,1do | > 0,02 0,25 0,25/1,25
o 0,5 do 0,1
A vahova funkce sejmuty profil
y\_ > 0,13do 0,4 [>0,5do 10[>0,1 do2 | 0,8 08/4
> 0,4 do 1,3 >10do 50| >2do 10 | 2,5 2,5/12,5
stredni cara >13do4 |>50do |>10do80|8 8740
x x - 200
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Wy Hloubka viny

DIN EN I1SO 4287, ASME B46.1

Hloubka viny W (= celkova vyska W-profilu) je souctem vysky
nejvétsi Spicky profilu a hloubky nejhlubsi prohlubné W-profilu
uvnitf mérené drahy.

Délku méficidrahy I, (= vztazna délka) je tfeba udat.

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

/W-Profll

!

Ra: Rq Stfedni hodnoty

DIN EN I1SO 4287, ASME B46.1

Stfedni hodnota drsnosti Ry je aritmetickou stfedni
hodnotou vsech ¢asti hodnot profilu drsnosti.

R, = % ! Z(x) dx

Stfredni hodnota R, je kvadratickou stfedni hodnotou vsech
hodnot profilu drsnosti.

Rq—\/i'i- Zz(x)dx

Z(x) = profilové hodnoty profilu drsnosti.

Pro R4 budou také pouZzita oznaceni AA a CLA, pro Ry oznaceni RMS.

Rq A2 stfedni ¢ara

- b --A%fa

JEE——

W % @
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Rp Hloubka hlazeni, Ry,

DIN EN I1SO 4287, ASME B46.1

Rp je vyska nejvétsi Spicky profilu drsnosti uvniti jednotlivé
mérici drahy.

Dle starsi definice bude pro stfedni hodnotu z vice jednotlivych
méficich drah pouZito také oznaceni Ry,

Ry je hloubka nejvétsi prohlubné R - profilu uvnitf jednotlivé
mérici drahy.Pro R,, byla také pouZita zkratka Rpy,.

Soucet Ry + Ry, je jednotliva hloubka drsnosti Ry;.

R,. Rmax Hloubka drsnosti

DIN EN ISO 4287, ASME B46.1

Jednotliva hloubka drsnosti Ry je souctem vysky nejvetsi
Spicky profilu a hloubky nejvétsi prohlubné profilu drsnosti
uvnitf jednotlivé méfici drahy.

Hloubka drsnosti R, je aritmetickd stfedni hodnota
z jednotlivych hloubek drsnosti R za sebou nasledujicich
jednotlivych méficich drah.

Definice R, odpovida definici v DIN 4768:1990. Drivéjsi v 1SO
4287:1984 obsazend vyska z deseti bodu byla vyskrtnuta, jakoz
i kratka znackaR,.

Maximalni hloubka drsnosti Ry ax je nejvétsi jednotliva
hloubka drsnosti uvnitf celkové méfici drahy.(Porovnej DIN EN ISO
4288; Rypax odpovidaRz1max)

sz Rz2 = (Rmax) Rz3 Rz4 Rz5
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R3, Zakladni hloubka
drsnosti
Dle podnikové normy DB N 31007 (1983)

Jednotlivd hloubka drsnosti R3,; je kolma vzdalenost
v poradi treti vysoké Spicky profilu od v poradi treti hluboké
prohlubné profilu drsnosti uvnitf jedné jednotlivé mérici drahy.
Zakladni hloubka drsnosti R3, je stfedni hodnota
z jednotlivych hloubek drsnosti R3,; z péti za sebou
nasledujicich jednotlivych méricich drah Ir.

R3z = (R3z21 + R3z2 + R3;3 + R34 + R3z5) /5

Spicka i prohluberi profilu musi prekrocit jak vertikaini tak
i horizontalni minimalni velikost.

R3z1 R3z2  R3z3 R3z4 R3z5

:
!

Rsk: Rku

DIN EN ISO 4287, ASME B46.1

Sklon Rgk (Skewness) je hodnota asymetrie hustoty
amplitudové krivky. Negativni sklon oznacuje povrch s dobrou

nosnost;.

| AR B2 reo
Rempri] 0 ax Iius B e
° VIVIVYNESS S

Strmost R, (Kurtosis) je hodnotou strmosti hustoty
amplitudové kfivky.Pfi normdlnim rozdéleni hodnot profilu je
Rku=3-

1 1h MHAH#'”> )

Rku = R—41J- ‘Z (X] dx NI ywW — Rku—3
q 0 I

VAV%*_ - %—Rku>3

Parametry sklon a strmost budou silné ovlivnény jednotlivymi

Spickami a prohlubnémi, ¢imz bude jejich prakticky vyznam
redukovan.
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Rmr: tp Materialovy podil

DIN EN I1SO 4287, ASME B46.1

Materialovy podil Ry, (v ASME tp) je v procentech uvedeny
pomér materidlem zaplnéné délky k celkové méfici draze I,
v hladiné Fezu c.

Rmr=(L1+Ly+...+ L) 100 [%]
Hladina fezu c je odstup vyhodnocené fezné cary ke zvolené
vztazne Care Cyef.

Podilovéd krivka materidlu (Abottova krivka) udava
materialovy podil v zavislosti na hladiné fezu c.

Vyhodnoceni materidlového podilu Ize provést také u P- nebo
W profilu (R pfipadné Wm ).

— | |, | v\ztaéné cara Cpef
‘ Y fezna cara
Abbottova krivka
| | - ¢ Rmr(©)
n B O s

materidlovy podil 0 20 40 60 8 100%

Rk Rpk' Rvi: M1, M2

DIN EN ISO 13565-1 und -2

ZvlIastni zpUsob filtrace s potlacenim ryh poskytuje profil
drsnosti dle 13565-1. Specielni vyrovndvaci pfimka na
Abbottové kfivce rozdéluje tento na tfi rozsahy, ze kterych
budou zjistény parametry dle 13565-2.

Jadrova hloubka drsnosti Ry je hloubkou jadrového profilu
drsnosti.

Redukovana vyska 3picky Rpk je stfedni vyska S3picek,
vyc¢nivajicich z jadrového rozsahu.

Redukovana hloubka ryh Ry je stfedni hloubka ryh,
vycnivajicich z jadrového rozsahu.

M1 a Mpy oznacuji nejmensi a nejvétsi materialovy podil
jadrového profilu drsnosti.

Abbottova krivka

P vyrovnavaci pfimka
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Rsm: RAq

DIN EN I1SO 4287, ASME B46.1

StfedniSifka ryh Rgp, je aritmeticka stfedni hodnota Sitek profilovych
elementt profilu drsnosti.

1& Jeden profilovy element je vyvyseni
Rsmz—z S.i  profilu se sousednim prohloubenim.
n i Starsi oznaceni parametru Rgpy, je Ay.

Stredni stoupani profilu RAq je stfedni kvadratickd hodnota
lokalnich stoupani profilu drsnosti.

/11 dz }
— [Z]l{49Z
R, = 1'([ dx)dx

Lokalni stoupani profilu budou vypocteny pomoci hladici funkce,
aby redukovaly vlivSumu.

Lz Sm1 Sm2 jmﬂ
| ——
A\ I\v
/ L’ %

Y

RP. Pocet Spicek

prEN 10049, ASME B46.1

Poclet 3Spicek RP. je pocet (mnozstvi) profilovych elementd
(s. Rgm) na centimetr, které prekracuji horni nastavenou hladinu
fezucq anasledné podkracujidolnicy.

Vedle poctu Spicek RP- bude pfilezitostné pouzivan parametr
HSC (High spot count).

HSC je pocet Spicek profilu na centimetr, které nastavenou
hladinu fezu cq prekracuji.

RP, * s * *

HSc % % % ok * Xk

I N
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Carl Zeiss spol. s r.o.
Prdmyslova méfici technika /
Industrielle Messtechnik

Radlicka 14

150 00 Praha 5 - Smichov
Ceska republika

tel: +420 221 990 491 -4
fax:  +420 221 990 495
e-mail: imt@zeiss.cz
WWW.Z€eiss.CZ

Prodej, servis, kalibrace:

a—

Carl Zeiss s.r.o., 0.z. Slovensko
Priemyselna meracia technika /
Industrielle Messtechnik

Trnavska cesta 3

831 04 Bratislava 3
Slovenska republika

tel: +421 2556 467 81 -2
fax: +421 2 556 467 83
e-mail: imt@zeiss.sk
www.zeiss.sk

tfisouradnicové méfici pristroje, laboratorni mikroskopy, méfici mikroskopy, univerzalni délkoméry, ru¢ni (komunalni)
méfidla, drsnoméry, pfistroje na kontrolu Uchylek tvaru a polohy, vySkoméry, pfistroje pro kalibraci a kontrolu méfidel,

vzduchova méridla, multisenzorové pfistroje, profilprojektory




