Strojniski vestnik - Journal of Mechanical Engineering 57(2011)3, SI 47 Prejeto: 04.08.2008
Sprejeto: 24.12.2008

Odkrivanje povrsSinskih napak na pogonskih jermenih z
uporabo laserske profilometrije
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Nadzor kakovosti pri proizvodnji pogonskih jermenov danes v glavnem vkljucuje vizualno kontrolo,
ki jo izvajajo izkuseni delavci. Delavci pregledujejo predvsem geometrijo jermenov glede napak kot so
manjSe izbokline, vdrtine in neizoblikovani zobje. Kljub izkusnjam kontrolorjev pa so rezultati odvisni od
pocutja in splosnega stanja ljudi. Da bi se izognili subjektivni kontroli, je bil razvit eksperimentalni sistem
za avtomatizirano kontrolo geometrije jermenov.

Sistem vkljucuje jermenski pogon, merilno napravo in racunalnik za obdelavo podatkov. Merilna
naprava deluje po principu laserske triangulacije. Laserski zarek, ki je oblikovan v ozko svetlobno
ravnino, osvetli povrsino jermena. Svetlobno progo, ki je vidna na povrsini jermena, posname kamera,
ki je postavijena pod kotom glede na smer osvetlitve. Taksna postavitev razkrije topografijo povrsine in
omogoca ugotavljanje prereza jermena. Rezultat posamezne meritve je profil, ki predstavlja prerez laserske
ravnine in osvetljene povrsine jermena. Popolna tridimenzionalna oblika zoba je izmerjena s skeniranjem.
Merilna locljivost sistema je 0,04 mm in povrsinske napake so jasno razvidne v izmerjenih podatkih.

Z obdelavo pridobljenega oblaka tock je mozno identificirati in ovrednotiti najpogostejSe napake
na jermenih. Predstavijeni sta dve razlicni metodi za obdelavo podatkov. Prva posnema dobro uveljavijeni
»rocni« postopek, kjer se profil posameznih zob primerja s predlogo iz tehnicne dokumentacije. Vrednotenje
kakovosti uporablja 5 ali 10-odstotne kontrolne meje zaradi skrckov. Profil velja za sprejemljivega, ce
pade v to obmocje. S tem pristopom pa ni mogoce pridobiti vseh informacij o napaki, ki jo kontroliramo.
Merimo namre¢ samo en profil zoba v dolocenem polozaju in pri tem zlahka zgresimo povrsinsko napako
oziroma je ne izmerimo tam, kjer je odstopanje najvecje.

Za samodejno zaznavanje je potrebna bolj selektivna metoda, ki je sposobna identifikacije in
vrednotenja razlicnih napak.

Druga metoda za samodejno zaznavanje povrsinskih napak uporablja nov pristop na osnovi karte
odstopanj. Izmerjena tridimenzionalna oblika zoba se primerja z referencno (oz. idealno) obliko zoba.
Rezultat primerjave je karta odstopanj, ki kaze razlike med dvema povrsinama.

Karta odstopanj se analizira z izracunom prostornine, povrsine, povprecja in najvecje visine
odstopanj. Z dolocitvijo ustreznih mej za te karakteristicne parametre in njihove kombinacije je
mozno razvrscéanje jermenov na ustrezne in Skartne, pri cemer sprejmemo jermene z nesignifikantnimi
(kozmeticnimi) nepravilnostmi in zavrzemo jermene s signifikantnimi povrsinskimi napakami. Dodatno je
bil razvit tudi postopek vrednotenja sprejemljivosti/nesprejemljivosti za Stiri tipicne povrsinske napake.

Predstavijena je identifikacija tipicnih povrsinskih napak. Avtorji ugotavljajo, da je potrebno
dodatno delo na razvoju kriterijev sprejemljivosti v sklopu vrednotenja kakovosti, ki bodo ustrezali
zahtevam industrije.
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