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Predepisovani drsnosti povrchu

vyroba strojnich souéasti

"

pfesneé rozmery vhodna jakost povrchu

Povrch neobrobeny — plochy jsou z pavodniho polotovaru
Povrch obrobeny — plochy vznikaji obrabénim

Tyto povrchy se mohou jeSté dale upravovat.

Idedlni povrch
— definovan v technické dokumentaci

Skuteény povrch
— velmi jemné nerovnosti rozlozené priblizné pravidelné po celé ploSe

— vlastnosti drsnosti se mohou liSit v jednotlivych smérech



... zakladni pohled na drsnost povrchu




... drsnost povrchu

Jakost povrchu — volime s ohledem na funkéni viastnosti

Strojni soucasti — 2 zakladni typy funkénich ploch

Plochy stykoveé

— vzajemny styk dvou soucasti

— jakost stykovych ploch ovliviiuje funkci celku

— napfiklad povrch €epu ulozeného v kluzném lozisku

Plochy volné
— Nejsou ve vzajemnéem styku
— napfriklad vnéjsi povrch vika spalovaciho motoru

hodnota drsnosti je zavisla
na metodé vyroby povrchu fvir s "y
zvazit u€elnost pouziti
jednotlivych funkénich
a volnych ploch vysoce kvalitni povrchy
ﬁ = vysoka cena
Voli se optimum.




Metodika hodnoceni drsnosti povrchu:
... udava norma ISO 468

Parametry popisujici drsnost:

| zakladni délka

Ra stfedni aritmeticka uchylka profilu

Rz vySka nerovnosti profilu uréena z 10 bodu
Ry nejvetsi vysSka nerovnosti profilu

Sm stfedni rozte€ nerovnosti profilu

S stfedni rozte€ mistnich vystupku profilu

Ip nosny podil profilu



Metodika hodnoceni drsnosti povrchu:
... udava norma ISO 468
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Statisticka metoda Integralni metoda
uréeni Ra uréeni Ra

Doporuéené zakladni delky (mm) jsou: 0,08 0,25 08 25 8 25 6



V CR nejbé&znéjsi metodou pro hodnoceni drsnosti povrchu:
stfredni aritmeticka uchylka Ra

Stredni aritmeticka uchylka povrchu Ra [um] Typicka metoda vyroby povrchu
0,012 0,025 005 01 0,2 0,4 0,8 Dokon&ovaci metody (brouseni, lapovani
: apod.)
1,6 3,2 6,3 12,5 B&Zné obrabéni (soustruZeni, frézovani
] apod.)
..... 25 90.........0000 0200, 400, ... POVICh pOIOtOVArD (VYKOVKY, Odlitky apod.),

Doporuéené hodnoty Ra

: Zpasob vyroby R, Zpusob vyroby R,

: | Ruéni pilovani jemné 1.6 Hoblovani 3.2az1,6
Soustruzeni 1.6az0.2 Protahovani jemné 0.8

: | Vrtani, vyvrtavani 1.6az04 Vystruzovani 0.8

: | Brougeni do kulata 0.4 az 0,025 Frézovani 3.2az0.8

: | Brougeni vnitini 0.4 az 0,025 Lapovani 0.1 az 0.05
: | Brougeni na plocho 0.4 Hoblovani a| 3.2az0,025
: superfinis




. drsnost povrchu

Znaceni na vykrese

U teto znacky nem hodnota Ra!

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

S S
povrch , povrch
obrobeny neobrobeny: Pfidavek na
| neobrobeny
povrch
obrobeny
drsnost plati h
po celém rozsan
obvodu drsnosti

(norma ISO 1302:1992)

aby nedoslo k nejasnosti

nebo Rz, Ry [mm]
s uvedenim znacky

dfive se Rav CR
nepsalo, dnes ANO!

zpracovani nebo
koneéna uprava povrchu
jen v pripadé nutnosti

znacka a hodnota
jiného parametru

obrobem [mm] / /‘

znaCka smeru stop

hodnota vinitosti [mm] se znackou
nebo zakladni délka | [mm]

jen ve spec. pripadé

. .
oooooooooooooooooooooooo

po obrabeéni
jen v pripadé potreby

parametr

prakticka rada hodnot

R. 50 25 | 12.5

6.3 1.6 | 0.8 | 04

fad

0.1

0.05
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..... 3 BN

1.....rovnobézny s obrysovou €arou
2.....kolmy k obrysove ¢are

3.....zkFizeny, Sikmo k obrysové ¢are
4, 6...libovolny
5.....bodovy napf.po elektrojiskrovém obrabéni

7.....pFiblizné kruhovy ke stfedu povrchu
8.....smeérujici ke stredu povrchu (napf. pfiblizné cykloidalni)



... drsnost povrchu

ukazky znaceni

A2 o Ratl s Jr_ obrys. &ara | 0,5 | 0,7
" <_Ral,6/ | [ 5 | 7
© v ‘f_i = b 11 | 15
'I.('_? o
p =

h 35|05

1445 \ Q &ara znacky | 0,35| 0,5

\ ZAROVNANO
OBRYSOVA CARA RGW Rz10 / /

Vychozi je rozmér obrysove €ary.
MenSi formaty — fada mensSich rozmeér 10



Umisténi znacéky

-pfimo na obrysovou ¢aru plochy
-odkazovou Carou

-pomocna ¢ara kétovaci cary

Orientace znacky

-Ize libovolné natacet, v€etné popisnych textu
T~ ALE!

-tak, aby byl idaj na znacce €itelny rovnobézneé se
spodni hranou vykresu, popf. z pohledu od jeho

3 ¢ 1 pravé strany
RO%/ -znaCka drsnosti musi mifit do materialu
" A
_ ___.EEHED, maji-li mit vSechny plochy soué€asti stejnou
drsnost, umisti se zna€éka do praveho horniho

se znac€ky neuvadi

2/ okraje vykresu a na jednotlivych obrysech soucasti
I'q

11




5

4

-

Roiy (RG{V RoW)

je-li na soucastce uzito vice drsnosti, uvede se
znacka prevladajici drsnosti do pravéeho rohu

<«— Vvykresu. Vedle ni se umisti do zavorek ostatni
A

symboly zna¢ek na vykresu uzitych drsnosti.

Plochy, které maiji jinou nez prevladajici drsnost, se
oznaci pfislusnymi znackami, ale plochy s pfevazuijici
drsnosti se jiz znaCkami neoznaduiji.

do zmény normy se misto znacéek v
zavorce uvadeéla do zavorky prazdnéa
zakladni zna€ka jejiz symbol upozorioval,
Ze na soucastce je pouzito vice drsnosti
povrchu

omezeni platnosti predepsané drsnosti na
ploSe
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Priklady kresleni zna¢ek povrchu
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Priklady kresleni zna¢ek povrchu
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Pfedpis drsnosti povrchu Znacka drsnosti bokU Oddéleni dvou rlznych
: pfi uzavieném obrysu zubu drsnosti na dvou plochach
: ploch o stejném jmenovitém rozméru



Predepisovani uprav povrchu
(lakovani, natér, zinkovani, chromovani a jineé ...)

A) tyka-li se tprava celé souéasti:
uvede se definice upravy v technickych pozadavcich nad popisové pole
(hapf. NATRENO ..., ZINKOVANO ...).

B) tyka-li se Uprava pouze nékterych ploch:
- provede se definice upravy pfimo do vykresu na odkazovou ¢aru
- nebo se na odkazovou ¢aru uvede pouze symbol a v technickych pozadavcich uvedenych
nad popisovym polem se symbol vysvétli, napf.: ,Plocha D zinkovana ..."“.

CERNENO
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