Dotykova metéda kontroly drsnosti povrchu :)

Pri dotykovom merani drsnosti povrchu sa po povrchu pohybuje tzv. meraci dotyk
(detektor) s malym polomerom hrotu (2 pm+10 pm). Tento hrot je sucastou snimaca,
ktory je zaloZeny na indukénom, alebo piezoelektrickom principe. Vychylovanie
meracieho dotyku na meranom povrchu vyvolava zmenu elektrickych velicin, ktoré sa
zachytavaju a spracovavaju vo vyhodnocovacej jednotke. Jednotka vyhodnoti
preddefinované parametre a ich hodnoty vypiSe cez displej, alebo tlaciaren.

Pri urCovani drsnosti povrchu plochy je doleZity smer zistovania. Ak smer nie je predpisany tak sa pri obrabani
zistuje prie¢na drsnost. Priecna drsnost je urovana kolmo na stopy po opracovani. V pripade, Ze nie je mozné
urcit prevazujuci smer stop tak sa meria v dvoch na seba kolmych smeroch. V takomto pripade rozhoduje
vacSia namerana hodnota.

Tladiaren

LCD - display Pripajaci konektor Pripijaci kibel

Obsluiny panel

Posuvovi jednotka

Dotykovy drsnomer
Pri merani dotykovou metédou sa nevyhodnocuje celd merana dizka L, Na zaciatku a konci snimania vznikaju
tzv. neZiaduce rusSenia. Tieto ruSenia su spdsobené rozbehom a dobehom snimaca. Po odstraneni tychto casti
profilu ziskavame tzv. vyhodnocovant dizku L.

Vyhodnocovana dizka L, je zloZena zo z&kladnych diZok L, - zvy¢ajne ich byva 1+5. Stredn4 ¢iara profilu m -
rozdeluje skuto¢ny profil tak, Ze v rozsahu z&kladnej dizky je sucet $tvorcov odchylok profilu od tejto ¢iary
minimalny. Vyhodnotenie charakteristiky prebieha v kaZdej zakladnej dizke samostatne, v pozdiznom
a priecnom smere.
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' Z,, - vy8ka vystupku profilu ' R,, - vyika najvaésieho vystupku profilu | Rumes - maximalna hodnota najvacich’

Z,, - hibka priehibiny profilu R,, - hibka najvaésej priehlbiny profilu vySok profilu

Z, - vySka prvku profilu R, - najvatsia vyska profily R; - aritmeticky priemer najvésich

X, - Sirka prvku profilu R. - stredna vySka prvkov profilu ySok profilu

vilok
R, - stredna aritmetick odchylka profilu R - najvacsia vyska profilu
R, - stredna kvadraticka odchylka profilu
R - stredna Sirka prvkov profilu
Profil drsnosti povrchu podla ISO 4287:1997
Vypocty pre R,a R;:
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Z pohladu praxe je najrozSirenejSim vyhodnocujucim parametrom drsnosti stredna aritmeticka odchylka R, Tu
by bolo potrebné uviest, Ze tento parameter ma vo vacSine pripadov len informativny charakter, malo vystiznu
hodnotu. Neumoznuje rozliSenie ostrosti resp. zaoblenosti vystupkov nerovnosti profilu. Preto pri
kvalifikovanejSom merani a hodnoteni mikrogeometrie je potrebné pouzit vytypovany subor drsnosti podia ISO
4287:1997.

Do kategorie dotykové metddy kontroly drsnosti povrchu mézeme zaradit tieto nastroje:

- mechanicko-optické dotykové polygrafi,

- mechanicko-pneumatické dotykové polygrafi,
- mechanicko-elektrické dotykové polygrafi,

- elektromagnetické snimace,

- elektrodynamické snimace,

- piezoelektrické snimace,

- elektroinduktivne snimace,

- kapacitné snimace.
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