Mozliwosci zastosowania maszyn pomiarowych 3D
do sprawdzania odchytek ksztattu

MAREK NOCUN

Klasyczne zastosowanie wspotrzednosciowych ma-
szyn pomiarowych (WMP) koncentruje sie¢ w znacz-
nym stopniu na pomiarach dtugo$ci ($rednice, odleg-
todci) i okreslonych pomiarach potozenia (pozycja,
prostopadtos¢, symetria) [1]. W przeciwieristwie do
tego pomiary odchytek ksztattu sg dla WMP nowa
technikg pomiarowa, ktérej wprowadzenie wymagato
znaczgcego rozwoju przede wszystkim w celu dosto-
sowania maszyn wspoéirzednoéciowych do specyfiki
btedow ksztattu oraz uzyskania poréwnywalnosci ze
specjalistycznymi urzadzeniami do kontroli odchylfek
ksztattu — nie tylko w kwestii funkcji i realnych doktad-
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nosci, lecz rowniez pod wzgledem zgodnosci oceny
numerycznej i graficznej pomiaréw. Na rysunku 1 zilu-
strowano obszary tematyczne, ktére poddane zostaly
pracom rozwojowym wraz z zaznaczeniem wagi po-
szczegodlnych komponentow WMP w odniesieniu do
wymagan techniki pomiaru btedéw ksztattu [2].

Poniewaz technika filtrowania z réznymi paramet-
rami ma duzy wptyw na wyniki w pomiarach odchytek
ksztattu i potozenia, na wstepie zostang przedstawione
podstawy i definicje.

Definicje i terminologia

Na rysunku technicznym konstruktor ustala idealna,
geometryczng forme projektowanej czesci. Z wielu
powoddw geometria rzeczywista wytworzonej czesci
odbiega znacznie od jej nominalnej geometrii. Odchyt-
ki te dzielone sg na odchytki wymiaréw i btedy formy.
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Rys. 1. Waga poszczegodlnych komponen-
téw WMP w odniesieniu do wymagan
techniki pomiaru bltedéw ksztattu
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Terminclogia z techniki pomiary |4
odchylek ksztahu

odzwierciedla sie tez w praktycz-
nych definicjach rozpatrywanych odchytek.

Jako odchytke ksztattu (btad formy 1. rzedu) okreéla
sig kazdy biad formy, ktorego pomiar, ocena i ilustracja
mozliwe sg wylgcznie w odniesieniu do calej
powierzchni elementu ksztaltowego.

Jako falisto$¢ badz chropowatosé okreéla sie biad
formy wyzszego stopnia, ktérego pomiar, ocena i ilust-
racja mozliwe sg w odniesieniu do dowolnie wybra-
nego odcinka powierzchni elementu ksztattowego.

Chropowato$¢ obejmuje nieregularnos$ci w struktu-
rze powierzchni z relatywnie matymi odstepami. Stosu-

TABELA I. Klasyfikacja biedéw formy wg DIN 4760

Bledy formy Przykiad Przykiad
rodzaju odchytki przyczyny biedu
1.Rzad: Odchylki ksztaitu Prostoliniowogé Btedy prowadzenia
_ Plaskodé obrabiarek, ugiecia
Okraglosé materiatu lub czesci, zle
zamocowanie czedci,
odksztaicenia
hartownicze, zuzycie
2.Rzad: Falistosé Falistos¢ Zamocowenie
“ niaecantryczne, odchylki
ksztattu i polozenia freza,
drgania obrabiarki lub
narzedzia
3.Rzad: Chropowatosé Rysy Ksztait ostrza
skrawajgcego, posuw i
4. Rzgd: Chropowatosé Luski Proces powstawania
Garby widra (odrywanie
u $cierniwa, narost na
ostrzu), odksztalcenie
materialu przy obrébce
strumieniowej, tworzenie
sig gruzetkéw przy
obrébce galwanicznej
5. Rzad: Chropowatoéé Odchylki Proces krystalizacji,
({trudne do ilustracijil strukturalne zmiany powierzchniowe
wskutek reakcji
chemicznych, procesy
korozyjne
6. Rzgd: Chropowatoéé Struktura
{trudne do ilustracji} krystaliczna
materiatdw

Przyktad: Bledy formy rzedu 1- 4 z reguly sumuja sie
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nek szeroko$é/gtebokosé lezy zazwyczaj w zakresie od
100:1 do 5:1 (DIN 4760).

Jako falisto$¢ okresla sie btedy formy wystepujace
przewaznie okresowo, ktorych dtugosci fal sg wieksze
niz odstepy rzezby chropowatosci. Stosunek szeroko-
$ci do glebokosci wynosi przy falistosci ogélnie 1000:1
do 100:1. Zwykle na dtugosci odcinka pomiarowego
wystepuje kilka okresow falistosci.

Bezposrednia technika pomiaru btedéw formy na
wspotrzednosciowych maszynach pomiarowych kon-
centruje sie na odchytkach ksztattu (1. rzedu) i falisto-
$ci (2. rzedu). Posrednio mierzona jest tez na WMP
chropowatosé powierzchni [3].

@ Filtry przy pomiarach btedéw formy i ich
wiasciwosci
Filtry stuzg do wydzielania z sygnatéw pomiarowych
ich poszczegolnych czesci sktadowych — podobnie jak
sita o réznej wielkosci oczek stuzg do oddzielania
piasku od zwiru. |deg filtracji przedstawia rysunek 2.
Cechami opisujgcymi filtr sg jego typ oraz graniczna
dtugosé fali /. lub ilo$¢ fal na obrét. Przy pomiarach
Definicja
granicznej dlugosci fali A, / Cut- off

Sposéb dziatania filtra

Zakres analizy Cut-off

graniczna dlugosé fali A,

(dla prostych)

ilos¢ fal na obrét = dlugo$é fali 4,
(dla okregdw)

Typ filtra

np. filtr Gausa: transmisja 50%,
tlumienie 25%

filtr 2RC: transmisja 50%,

tlumienie 50%

filtr prostokatny: szybkie
przyblizenie do Gausa

Rys. 2. Filtr cyfrowy wg 1SO TC 57/SC 1 (projekt normy) 1SO/DIS
4287 - 1.2
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