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Volumenski odstotek ldnilsa v izpuBnih plinih, ki izhaja
od pobeglega zraka vy (Og'), je potemtakem
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in modificiran] izraz za kvantitativno stopnjo izpiranja
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Ta izraz je uporaben za vsak motor.

je povsem primerna, e uporabimo metodo
z analizo delovnih plinov za dolotanje kvalitativme
stopnje izpiranja; Tefave pri tei metodi ostanejo ne-
spremenjene tudi pri modificirani metodi 2 analizo
izpuinih plinov. Za veljavnost te metode je potrebna
samo prva predpostavka, ki ge nanaga na gorivo, ome-
jitev wveljavnosti metode z drugo predpostavko pri
prilagojeni metodi z izpufnimi plini pa je za dolofanje
kvantitativne stopnje izpiranja nepotrebna.

Metoda 2 analizo delovnih plinov in metoda z iz-
puitanjem viigov za dolofanje kvalitativne stopnje
izpiranja pa sta v celoti uporabni tudi za te motorje.
Pri metodi z izpusfanjem viigov izpuitamo pri diesel-
skih motorjih namesto elektritnega viiga vbrizgavanije
goriva v delovni wvalj.

Pri weé¢jih in - petasnejiih motoriih’ je primerno
metodo = analizo delovnih plinoy modificiratl tako, da
jemljeme iz delovnega valja v enem delovnem eiklu
vedje kolitine vzorca, Ker pa jemanje velje kolitine
vezorea” bistveno vpliva na polnitev valia, ne hi dobili
dobrih rezultatov, ée bi vzorce pred zgorevanjem in
po njem jemali v istem delovnem eciklu. Zato je po-
trebne v tem primeru vzorce jemati iz razlinih de-
lovnih ciklov in med cikli jemanja pustitd, da motor
tedée nekaj ciklov brez odvzemanja. To je potrebno
zato, ker tako okrnjen cikel zaradi velikih izgub za
vzorec vzetega delovnega medija vpliva &e na naslednje
cikle, ki jih mora neka] potedi, da se proces polnjenja
valja in zgorevanja normalizira. Ta naéin jemanja
vzorcev daje zaradi wvefje kolifine delovnmega plina
boljde povpredje o stanju plina v valju in je zatp me-

natanénejia kakor metoda jemanja majhnih
vzorcev iz veljega Etevila neposredno slededih si de-
lovnih ciklov motorja, ki pa je za manjie hitro tekote
motorje edino uporabna.
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£a uporabnost metode z zasnamovalnim plinom
in metode z analizo delovnega plina ni nobenih po-
mizlekov in ju je mogofe najti v vsakem delu, ki
obravnava problem doledanja kvalitete izpiranja. Prav
tako je tudi metoda = analizo izpudnih’ plinowv priznana
kot uporabna za dolofanje kvantitativne stopnje izpi-
ranja za motorje, ki obratujejo z mefanico goriva in
zraka, pripravljeno pred vZigom.

Metoda = izpuifanjem vigov 2o dolofanje kvalita-
tivne stopnje izpiranja pa nasploh glede veljavnosti
¢ ni priznana. To je razumljivo, fe metoda temelji
na efektivnih, na gredi motorja neposredno izmerljivih
parametrih, V tem sestavku smo dokazovall, da ta
metoda v tem primeru ni uporabna. Ce pa metodo
naslonimo na indicirane parametre, ki so z vedjimi
ali manjiimi napori tudi izmerljivi in ved¢ ali manj
natanéni, pa je po naflem metoda uporabna in ver-
jetno celo s prav tolikEnim uspehom kakor metoda
analize delovnih plinov, ki ji teoretitno ni mogote
ugovarjatl, vendar je izmerliivost elementov, na katerih
sloni, vezana z ¢ omenjenimi tefavami in nenatand-
nostmi.

Rezultati o kvalitativnl stopnji izpiranja po me-
todi & prekinjanjemn viigov na motorju Tomos UMO 6N
g0 povsem verjetni, saj je nadaljnji potelk analize de-
lovnega procesa tega motorja, ki temelli na teh re-
zultatih, v skladu z rezuliati in merjenji, kakrina so
bila izvedena na podobnih motorjih.
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Merjenje obrabe in hrapavosti na rezalnih orodjih
z otipavanjem
IVAN GREBENC

1. Uvod

Obdelava materialovy z rezanjem nedvommo za-
vzemna najvidnejie mesto v izdelavnd tehniki, zato ze
posveda odrezavanju velika pozornost. Znanl so zgo-
dovinski razvoj tehnike odrezavanja in napori mnogih
znanstvenikov za izboljianje te veje strojniftva. Treba
e izdelovati &#im bolje, hitreje in ceneje; pot k temu
cilju pa vodi po sistematitnem raziskovalnem delu.
Take sistematitne raziskave na podrodju obdeloval-
nosti konstrukeijskih materialov in obstojnost crodi]
je zadel tudi Indtitut za strojniitve v Ljubljani. Za
izvajanje raziskovalnih - nalog je potrebna dolofena
oprema, zlasti Se merilnd in kontrolnd instrumenti. Mo~
kazala se je potreba po instrumentu, ki bi reprodu-
ciral profil cbrabljenega orodja in odstopanja od iz-

hodne geometriéne oblike. S tem bi bilo omogofeno
merjenje obrabe na cepilni ploskvi strufnih nofev.
Tako je bila potrebna Studija moinih nadinoy za merje-
nje profilov. Pri tej #ludiji so bili zajeti tako profili
obrabljenih strufnih orodij in & tem v zvezi tudi Studij
obrabe kakor tudi profili hrapavostl na povrSinl obde-
lanega materiala. Poleg #ludije je naloga obsegala
tudi konstrukeijo in izdelave naprave za otipavanje.
5 to napravoe, o kateri je govor v nadalinjem, je
refen problem merjenja obrabe na nokih, Z neliaterinmi
dodatki in spremembami, kakrini so opisani poznele,
pa bo moZno meriti tudi hrapavost obdelovanca.

Obraba orodja in kvaliteta dobliene povriine ob-
delovanea sta dva vaina faktorja v tehniki odrezava-
nja. Kontrola obeh faktorjev je za raziskovalna dela
na podroéju odrezavanja neogibne potrebna.
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2. Profili obrabljenih struinih nofev

Za obravnavanje problema merjenja obrabe na
strufnem orodju je potrebno vsaj priblifZno spoznati
posamezne oblike obrabe, ki se pojavljajo pri cdreza-
vanju. V literaturi je precej gradiva, ki obravnava
posamezne oblike obrabe, medsebojne vplive med ob-
rabo, obstojnostjo in rezalnimi pogoji, ki zadeva razne
zakondtostl za nastanek in vetanje obrabe itd. Keér nas
zanima predvsem merjenje profila na obrabljenem
orodju, navajamo samo grobo razdelitev obrabe pa
strufnih noZih:

1. — Obraba na prosti plogovi. Pojavlja se v
cbliki obrabljenega pasu vzdoli rezalnega roba. Ka-
rakteristitna velitina te obrabe je Sirina nastalega
pasu Vg Merjenje te vrednosti gre najenostavieje
z mikroskopon.

9, — Obraba na cepilni ploskvi. Tu se pojaviia
vedinoma kotanjasta obraba. Za oslabitev nofa sta po-
membni globina kotanje Ky in razdalja sredine kolanje
od rezalnega roba Ky. Oba podatka dobimo najlaZe
tako, da kotanjo otipamo in nariSemo profil obrab-
ljene cepilne ploskve. Iz narisanega profila lahko
ugotovimo obe karakteristiéni velifini.

3. — Rasni navarki, oksidna obloga, rezalni na-
stavek na koniel mofa — vse to so razne oblike, ki
dejansko ne pomenijo obrabe orodja, vendar skoraj
redno spremljnjo odrezavanje in snatno vplivajo tako
na obstojnost nofa kakor tudi na Kvaliteto povriine
obdelovanea, Te ijzredne oblike obrabe je treba wvse-
kakor uposStevati in jih raziskati. Merjenje teh oblik
pa je tezavio. Na cepilni ploskvi jih je mogode zaznati
tuddi =z otipavanjem.

Za rariskave pri odrezavanju pa je pomembno
tudi o, po kakinem kriteriju se upoSteva obraba na
orodju. Od tega kriterija je namret¢ odvisno, katere
oblike obrabe se upodétevaje in katere wvelidine je
potrebno meritl, Pri Indtitutu za strojniitve uporab-
ljamo tele kriterije:

1) Kriterij = dopustno Sirino obrabnega roba.
V tem primeru se meri samo Sirina obrabnega pasu na
prostl ploskvi nofa. Ko dirina Vg dosede fe dopustno
vrednost, je nok obrabljen. Tako dobimo s poskusi prl
razlitnih  hitrostih rezanja ustrezne obstojnosti T.
Rezultat raziskave po tem kriteriju je diagram T—uv
za dolofen’ material orodja in obdelovanca pri izbrani
geometriji noza, pri danem podajanju in pri lzbrani
dopustni #irinl obrabnega roba.

Ta kriterij prihaja v poStev tedaj, kadar je obraba
na cepilni ploskvi nofa zelo majhna in jo lahko za-
nemarimo. Sicer pa je nasploh neogibno potrebno
upodtevati tudi obrabo na cepilni ploskvi noda.

3 KEriteri] z upodtevanjem Sirvine obrabnega roba
(Vg ter razmerja  globine in oddaljenost  Kolanje
(Kr/Ky). Obstojnost nofa je v tem primeru omejena
z dopustno vrednostjo za Vp in 8¢ 2 dopustno vred-
nostjo Ky/Ky. Potrebno je tore] meriti po tn vred-
nostl na vesakem noZfu.. Obraba na prostl in cepdini
ploskvi se ne ravna po enakih zakonitostih in zato
dobimo za rezultat raziskave v diagramu T —v dve
premici, Ti dve premici pomenita Vp = konst in
K+ /Ky = konst. To velja spet pri dolofenem materialu

5l 1. Profil cepilne ploskve na obrabljenem strufnem

orodja in cobdelovanca in pri izbrani geometriji noia
ter danem podajanju. ‘

5 tem kriterijem realno spremljamo obrabo na
strufnem orodju. Tudi porofevalel Stevilnih podobnih
raziskav v tujini delajo =z enakim kriterijem.

Vsekakor pa razvoj na tem podroéju ni hondan.
Iifcjo nove in popolnejie zakonitosti za obrabe orodja,
s tem pa so adrufeni tudi novi kriteriji za vrednotenje
obrabe,

Slika 1 prikazuje otipani profil cepilne ploskve
sirufnega noda. Vrisane so tudi istitne wveli-
&ine za merjenje kotanje. Ta profil je bil dobljsn z na-
pravo = otipavanje.

3. Hrapavost povriine

Ze v uvedu je bilo poudarjeno, da je kvaliteta
povriine, dobljene z odrezavanjem, wvaden faktor v
tehniki odrezavanja. Sedanja kvaliteta in nataninost
obdelovalnih strojev omogodata zelo natanéno obdelavo
Ze 5 postopkd, kakrina sta struZenje ali frezanje. ltavno
zato nas zanima mikro slika povriine na obdela-
nem Kosu.

Na oko gladka povriina je — gledana skosl mi-
kroskop — =zelo hrapava. Od idealne geomeirijske
ploskve se dejanska ploskev razlikuje po tem, da ni
niti - gladka niti enakomerna.  Neenakomernost je
lahko wvalovitost ploskve ali kaldna druga oblikovna
napaka, kar Stejemo kot grobo sliko povrSine. Mikro
slika povriine pa podaja gladkost oziroma hrapavost
povriine,

Omenjene neenakomernosti na ploskvi obdelo-
vanca navadno niso poslediea parametrov odrezava-
nja neposredno, ampak jih povzrotajo nenatanénosti
pri izdelavi stroja, izrabljenost, deformacije zaradi
precbremenitey in podobno. Hrapavost povrsine pa
je lahko razlitna pri ¢isto dolodenem nacinu izdalave,
in sicer zaradi materiala obdelovanea, kvalitete orodja,
hitrosti, podajanja in globine rezanja ter sredstev za
hlajenje. Potemtakem je hrapavost dobljene ploskve
odvisna od vseh tistih parametrow, ki jih pri raziska-
vah spreminjamo. Zato je zanimivo spremljati vpliv
teh parametrov na kvaliteto povriine na obdelovancu.

Vrednotenje hrapavosti na povriini obdelovanca
¢ po svelu izvaja razliéne. V rabi sta dva sistema, ki
izhajata iz razlitnega izhodifénega profila:

1. Sistemx M. Ta sistem uporablja za izhodiiéno
érto srednjo linijo profila., Ta srednja linija je é&ria,
ki tefe veporedno z peometrijskim profilom in le®i
tako, da je vsola kvadratov razdalj med srednjo linijo
in dejanskim profilom hrapavosti enaka 0. Slika 2
prikazuje profil strufene aluminijaste palice. V ta pro-
fil sta wvrisani srednja linija in vrednost za srednje
odstopanje profila n%

Vrednost za srednje odstopanje profila R, dobimo
po enachi:

Ry = (ugl+|va|+-.. 4 v D2/

Pri tem sp ¥y vrednosti razdalj, n opa je Stevile teh
vrednosti. R, je najvefkrat uporabliena vrednost za
karakteriziranje hrapavosti na povriini. Poleg wvred-
nosti za R, so po JUS definirane fe naslednje wvred-
nosti: skrajfana srednja viSina hrapavosti H, naj-

51. 2. Profil strufene aluminijoste palice
{grobo strufenc)
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8L 3. Merfjenje hrapavosti po sislemu E

vedja visina hrapavosti R, in odstotek nofenja pro-

pﬂ'

Sistem M je v rabi v vefini evropskih driav in
tudi v ZDA. Vendar je nekaj razlike med nemsko in
amerifko definicijo srednje linije profila. Tudi nad
standard JUS predpisuje 2za merjenje hrapavosti si-
stem M.

2. Sistem E. Ta sistern uporablja za izhodi3fno
érto ovojni profil dejanskega profila (envelopping
profile). Ovojni profil se dobi tako, da se po dejan-
skem profilu kotali krog z dolofenim radijem. Sre-
diite kroga opisuje pri kotaljenju neko érto. to Erto
premaknemo za radij kroga, tedaj poteka tako, da
se dotika vseh vrhov dejanskega profila. Ta érta po
vrthovih je nate — wvejni profil. Slika 3 prikazuje
deflinicijo ovojnega profila.

Tudi po tem gistemu merjeno hrapavost lahko
izrafamo & srednjo vrednostjo hrapavosti ER,, z naj-
vedjo vising hrapavosti ER,.. in podobno. Pri tem
izhajamo rafunsko od neke srednje lindije, ki je po
obliki enaka ovojni liniji, je pa premaknjena zavred-
nost & in led tako, da je vsota ploskev med dejan-
skim profilom in srednjo linijo na obeh stranceh enaka.

Sistern E ima nekaj prednostl. Pri zisternu M je
namred teiko natanko doloditi lego srednje linije, pri
gsisternu M pa je to mogofe bolj eksaktno. Vendar je
treba poudariti, da so sodobni merilniki hranavost
Ze tako izpopolnjeni, da sami izrafunavaje lego sred-
nje linije in hkrati %e odstopke od te linije kot ka-
rakteristiéno &tevilo za hrapavost. Elektronika je pri
tem imela zelo pomembno viogo; zdaj imajo %e apa-
rate, ki lahko merijo po enem ali drugem sistemu in
v poljubni wvellkost razlofujejo hrapavost in ne-
ravnost  ter podajajo  kvaliteto otipane povisine v
ustreznih vrednostih.

Pri nas urejajo klasifikacijo povriinske hrapavo-
sti, vrednost in cznadevanje standardi JUS M.A1.020
do JUSDM.A1.028, Posebe] je treba v zvezi s lrapa-
vostjo povriine omeniti tudi nov nadin oznafevanja za
kvaliteto obdelave., Stari nafin & irikotniki je =za-
menjal nov nafin ki ga uvaja standard JUS M._A0.063.
Ta nacin je del nade industrije #e sprejel in ga uspeino
uporablja. Prednosti novega nafina cznafevanja za
obdelavo s0 v enostavnejiern risanju in ramtirjenem
obmotju lzbire kvalitet. Kvaliteta je podana z ustrez-
no Etevilko, kK se napife v oznatbo. Vsaka Itevilka
pomeni dolofenos obmodje hrapavosti. Z novimi ohde-
lovalnimi oznadbami torej konstrukter na risbi stroj-
nega  dela natanko dolodl, kakino povriino Zell,
8 kakinim natinom obdelave bo mogofe dosedi zahte-
vano kvaliteto v praksi, pa je stvar, ki se odreja pri
pripravi dela.

Vae to kade, da se v zadnjermn éasu posveda mikro
sliki povrdine na obdelovancu éedalje wed pozornostl.
Za uspedng kontrolo hrapavosti je znanih precej ruznih
merilnikov, ki delujelo s pomoéjo optike, pnevmatike
ali pa najpogosteje z olipavanjem. Instrumenti £aZejo
lahko srednjo vrednost hrapavosti R; ali kakino drugo
velidino, lahls pa tudi posnamejo otipan prolil na
registrirni trak.

Kontrola hrapavosti bo kmalu postala potreba
pri izdelovanju. Za raziskave obdelovalnosti materia-
lov pa je sploh neogibna.

4, Naprava za olipavanje
141. Opi=s

Za ugotavljanje profila obrabljenega orodja all
profila na dobljeni povriini obdelovanca je pofrebna
merilna naprava, ki s tipalom spremlja profil in ga
reproducira bodisi v obliki narisane krivulje na regi-
strirnem papirju ali pa = odklonom kazalea no me-
rilnem instrumentu. Merilno napravo, ki je za to v rabi
v tehnolofkem laboratoriju Indtituta za strojnistve v
Ljubljani, ponazarja slika 4.

Celotra naprava je sestavljena iz naslednjih in-
slrumentow:

1) tipalne glave z vodili in pogonom,

2) indukecijskega dajalnika brez dotika,

3) ojatevalnika nosilne frekvence in

4) registrirnega aparata.

Elektronski del naprave je izdelek tvrdke Hotlin-
ger Messtechnik, tipalna glava z vedili in pogonom
pa je bila izdelana v laberatoriju InStituta za stroj-
niftva v Ljubljani.

SL 4. Naprava za otipavanje
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5l 5. Naprava za ofipavanfe — mehaniéné del

42 Otipavanje

Na kratko povedano je delovanje takole. Tipalna
igla z dolofeno oble konico drsi po povriinl pre
slkutanea. Za otipavanje sta na uporabo dve hitrosti —
Zmm/min in # mm/min. Hitrosti menjavamo z me-
njalnimi zobniki. Igla je wvpeta tako, da z neko
minimalng silo pritiska na hrapave ploskev in se
lahko premika samo v vertikalni smeri. Izmikanje
igle v obeh vodoravnih smereh mora bitli onemogo-
Zeno. Vertikalni premiki igle, ki jih povaroda hrapavost,
spreminjajo zraéno rego med tipalom in indukeijsidm
dajalnikom. Ta sprememba zraéne rege vpliva na

indukcijo in tako se impulz tipala spremeni v elek-
triéno velifine, ki jo dalje transportiremo z elektron-
skimi instrumenti.

Pogon, to je premikanje tipalne igle v wvodoravni
smeri, je izveden z elektromotorékom prek dvoinega
polfastega prenosa in vijaénega vretena. Celotni pogon
z plavo je na stebru in se lahko vertikalne pomika.
Fino vertikalne premikanje tipalne igle na povrsino
ohdelovanea pa s¢ opravija z mikrometrskim vijakom.
Celotno tlpalno glavo s pogonom, stebrom in pod-
loZno ploite prikazuje slika 5, =

Vodoravno wvodenje tipalne igle mora bitd 2elo
natanéno. ker tipalna igla nima nobenega drugega
vodenja. Za otipavanje povriine se namred lahko
uporabljajo drsne cokle pred ali za tipalno igle, tako
da se igla s tem vodi s samo povriine preskuSanca, Ker
pa je treba s to napravo za otipavanje meriti obrabo
na nofih, je taka reditev odvet. Zato je igla vodena
samo centralne obenem 5 celotno tipalno glavo = po-
sebno natanéno izdelano pinolo.

Za merjenjée obrabe na cepilni ploskvi struinih
nofev uporabljamo gramofonske igle z zackroEivijo
kondee 60 pm. Pritrditev igle je enostavna in jo je
mogode hitro. zamenjati. Igla je pritrjena na dveh
listnatih vemeteh. Tovrsina pritrditev je enostavna,
pa vendar v zadostnl merl preprefuje izmikanje igle
v vodoravnih osch., Slaba stran vzmeti je v tem, da
prihaja pri ved¢jih odklonih v vertikalni smeri do raz-
meroma velike dodatne sile zaradi vemeti. Odkloni pa
s0, pri merjenju kotanje tudi do 300 gem.

Ves postopek pri, merjenju profila na cepilni
ploskvi nofa je razmeroma enostaven. Nok je treba
namestiti’ v vodoravno lego tako, da je cepilna ploskev
vzporedna s premikanjem igle. Z dvojno zibko in poi
znani geometriji nofa je to dosegljive. Na tipalao
glavo lahko pritrdimo tudi mikrokator, & katerim
lahko kontrolitamo vodoravnost nofa. Ko je cepilna
ploskevy vodoravna, pristavimo tipalno igle na neobrab-
ljeni del ploskve in vklopimo pogon. Igla otipa lo-
tanjo. Slika 6 kaZe pritrditev tipalne igle.

43 Kako je treba meriti hrapavost

Postopek sam pri merjenju hrapavosti je enak.
Treba pa je paziti, da delamo brez dedatne sile vemetd.
Za ugotavljanje hrapavostl mora biti radij tipalne igle
manjii — npr. 10 ym, 3 &imer se zelo pomanjia do-
tikalna ploskev med preskulancem in igle. Zaradi sile
nastajajo zelo wveliki plo#finski tlaki, K lahko prav
hitro prekoratijo mejo elasticne deformacije. Do tega
ne sme priti, ker bi billa potern napaka zelo velika.

S1.6. Pritrditev tipalne igle
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Sl 7. Profil umerjalne Jablone — ponovljivost nuprave

Sl 8. Ponovljivost noprave za otipavanje — obraba na
struinem nofy po 30 minutah dela

Samoumevnio je, da mora biti igla za te primere
safirna. Vsekakor je wvelika razlika med merjenjem
kotanje strufnega nofa, ki mnaia do 300 pm, in med
merjenjem  hrapavosti povrdine, ki znasa okrog
1...2pum. Zato bl bilo umestno izdelatl za merjenje
hrapavosti drugo tipalno glavo, ki bi ustrezala strogim
zahtevam pri tem merjenju. Pogon pa bi ostal ne-
Spremenjen.

44. Umerjanje naprave

Ko je naprava za otipavanje profilov izdelana, je
treba umeritl indukcijski dajalnik brez dotika in ti-
palo. Rezultat umerjanja, ki je bilo opravljeno na
merilnern stroju SIP v merilnici na strojni fakultetl,
je karakteristika, ki povezuje odklon kazalea na ojaée-
.valniku in spremembo zratne rege. Izvedeni sta bili
dve karakteristiki: za izhodno zrafng rego 2mm in
1,5 mm. Karakteristika ni linearna, ampak je rahlo
ukrivijena. V manjiem obmodju odstopanja od izho-
disfne zrafne rege se lahko aproksimira linearna ka-
rakteristika, pri femer napaka ne prekorafuje 2%,
Pri vediih odklonih pa je napaka vedjo. Po tej ka-
rakteristikl je bila izratunana tabela, ki direkino po-
daja za posamezne lege potenciometra na ojateval-
niku vrednost v um za enoto odklona kazalea na oja-
cevalniku in tudi za ustrezne vrednosti po razdelbi
na registrirnem traku.

Za obfasno kontrole naprave je blla izdelana tudi
posebna umerjalna Sablona. Ta Eablona je zbrufena in
ima po obliki in merah popolnoma znan profil. Sa-

STROKOVNA
1Z REVI]

DK 621.2 Stroji In naprave za izkoriffanje vodne energije

Hosnedl: Zlepdovinl ekonomickich ukazateld Kaplanovy tur-
biny. Strojiremstvi, 1085 (6) 455=—458

Topol: FI[lt!nnympouﬂu hydraullckich akumulitord. Stroji-
renstyl, 1965

Politek: Brzdini hydraulickieh strojd  zatifenich wvndjdimil
silami. Strojirenstvi, 1985 (1) EE7—093

Mainar, Pola: Kavitadni poruBovind &dstl vodnich strojd. Stro-
jirensevi, 1065 (12) M3—Ha

DE 6215 Poevmatitna energija. Hladilna tehnika

Pumpen und Verdichter (Jahreslibersicht). VDI-E.
1085—1111

v, Relche: Indizierung elnes Deehkolbenverdichtors. VDI-Z.
1965 (15) G30—G87

Scharrer L dr.: Pelder-Kihibatterien in  der chemischen
Apparatetechnik., Chemie-Ing.-Techn, 1885 (10} 1038—1MH4

Jakobson: Teploobmen holedil'nyh kompressoroy & okrudas-
judda) sredoj. Holodil'naja tehndlea, 1965 (5) 23—28

1965 (22)

blono smo izmerili z orthotestom, nato pa #e ofipali na
napravi za ugotavljanje profilov. Primerjava rezultatov
je popolno enakost. Slika 7 ponazaria na-
risani profil umerjalne Zablone.

Preskuinja o ponovljivesti naprave je prikazana
na slikah 7 in 8. V prvem primeru gre za panovlji-
vost na umerjalni fabloni, v drugem pa je igla dva-
krat potovala po istem mestu v kotanji struinega noda.
Ponovljivost naprave je zadovoljiva.

Celotna napaka naprave za sdaj %e ni dolodena
Teoretiéno bl jo lahko doloéili iz napak posameznih
instrumentov in teorije otlpavanja samega, wvendar
bi bilo treba jemati tak rezultat s precejinjim pri-
drikom, Vsekakor pa je treba najprej pri praktiénem
delu ugotoviti mesta in prijeme, kjer nastajajo take
napake, ki jih je moino odpraviti. Naprava za mer-
jenje obrabe na struZnih nofih %o ni dolgo v rabi in
zato 5S¢ nimamo natanénih podatkov o napakah pri

merjenju.

5. Sklepi

Naprava za otipavanje profilov se je dobro ob-
nesla pri merjenju chrabe na cepilni ploskvi struinih
nodev in rabl kot pripomodfek pri raziskovalnem delu
glede obstojnosti orodij. Rerzultat meritve je profil
kotanje, kakrini sta npr. kotanji na slilkah 1 in 8. Po-
skusne meritve so bile narejene tudi na drugih pre-
skuiancih, Tako smo skusali dognati profil brusne plo-
Bte, vendar se je ipla proved zatlkala, Zatikanje je
opazne tudi pri strufnih noiih, ki imajo prece] na-
lepka., V teh primerih pa ni drugaéne refitve kakor
uporaba nihajode tipalne igle.

Poskus z meritvijo hrapavosti prikazuje slilka 2.
Merjenje je potekalo kar v redu, le uporabljena igla
je bila pregroba. Z ustrezno iglo bi se dala zadovoljivo
kontrolirati hrapavost povriine,

Maprava se razumljive ne more primerjali z iz-
delki drugih podjetij, ki so0 e razvila specialne na-
prave, vendar zadodfa potrebam pri raziskovalnem
delu na InStitutu za strojnistve. 5 tem namenom je
bila ta naprava tudi izdelana
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