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Prispevek k vrednotenju kvalitete povrgine
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1. Uvod

Skoraj petdeset let zavzetega dela vseh teh-
niéno naprednih narodov je bilo potrebno, da so
bili razviti postopki za preskuSanje in vrednotenje
kvalitete povrfine, V gradnji strojev in instrumen-
tov, tj. predvsem v strojni industriji in fini me-
haniki, je zelo pomembno, da dossgamo visoko
stopnjo v kvaliteti posameznih izdelkov. Posamezni
strojni dell morajo izkazovali razen enakih dolode-
nih zunanjih oblik tudi dolofeno stopnjo hkvalitete
povrdine. To wvelja %e posebno na tistih delih ozi-
roma pri elementih, ki so sestavljeni na mirujodih
prilegih ali gibajo¢ih se zvezah.

Pri izdelavi strojev — tako pri posamesni lka-
kor tudi v serijski izdelavi — obdeluje delavec po-
Hosto posamezne sestavne dele strojev, ne da bi
vedel, v kak#ni zvezi bodo ti deli po dokonéni
sestavi stroja ali naprave. Za vrsto strojev in na-
prav je potrebno izdelati tudi rezervne dele. Vai ti
deli morajo biti jzdelani tako, da pri sestavi ozi-
roma zamenjavi ni potrebno nobénega posebnega
prilagajanja in dodatnega rofnega dela, Za dosego
tega pa je bilo potrebno izdelati take postopke
vrednotenja in ocenjevanja kvalitete povrdine, ki
lahko omogodajo medsebojno primerjavo posames-
nih povréin,

Za dosego takega vrednotenja in ocenjevanja
tehniénih povidin je bilo potrebno mnogo raziskav
in medsebojnega dogovarjanja, kar priéa Ztevilna
literatura [1 do 3].

Povréina mora biti namred takina, da je pri-
cfakovana obraba npr. tefaja in lezaja, Cepa in pude,
profilne krivulje na zobu zobnika ipd. Ze vedno
v dolodenem obmodéju, ki ga je mogode predpisati
in seveda tudi izmeriti. S tem lahko izkazuje takSen
del tudi dolge fivljenjsko dobo in zagotavlja na-
tanéno delovanje zveze.

Natanénost izdelave je naloga sistema prile-
ganja, kvaliteta povriine pa je odvisna od njene
hrapavosti in sposobnosti nofenja. Za spoznavanje
kvalitete povriine je potrebno predvsem dvoje:

— spornavanje glavnih &initeljev, ki opisujejo
kvaliteto povréine in

— panove za ocenjevanje hrapavosti po dolo-
¢enih stopnjah in razredih, ki so v tesni zvezi
g postopki obdelave.

Merilne vrednosti sestavljajo karakteristiéne
oznatbe v strukturi povrine. Te vrednosti so vaZne

za konstrukterja in za kontrole pri dokonéni izde-
lavi. Z njimi je mogoce dolocati stopnjo kvalitete
povriine in take ugotavljati, ali je v skladu z do-
lofenimi zahtevami, kakrine nalagajo konstruk-
cija sama ozir. konstrukter in tehnolog.

2, Opis profila povrdine

Tako je stanje povriine pri obdelavi kovinskih
materialov zelo pomembna karakteristika obdelo-
valnostl. Zaradi tega se dandanes vrsta znanstve-
nikov po veem svetu ukvarja z raziskavami kwali-
tete povrdine ozir. stanjem povriine. Vse bolj raz-
sirjena avtomatizacija delovnih procesov je zdru-
Zena tudi z vedno boljSo povrdino in daljfo #ivljenj-
sko dobo orodij.

Dejanska povrdina, ki jo ima doloten obdelo-
vanee po obdelavi, se lahko znatne razlikuje od
zamisljene — idealne geometrijske povriine, Kva-
liteta povriine je predvsem odvisna od stanja po-
vraine in drugih fizikalnih ter [izikalno-kemifnih
éiniteljev. Zaradi slufajnostnih in sistematiénih od-
slopanj od teoretitne oz idealne oblike povVIEine
sestavlja povriina prostorsko tvorbo. Iz praktiénih
razlogov pa obravnavamo povriine samo kot dvo-
dimenzionalen sistem.

Odstopanje dejanzke povriine od teoretiéne de-
limo v glavnem v tri skupine:

1. Hrapavost, ki Steje za ¢isto sludajno odsto-
panje. Ti odstopki so variabilne rarsefnosti in pred-
veom posledica neposrednega vpliva obdelovalnega
orodja obdelovanca in njegovih [izikalno-kemiénih
lastnosti.

2, Valovitost povriine je zbir periodifnih od-
stopanj, ki so navadno odvisna od karakteristik od-
stopanj obdelovalnega stroja samega.

3. Napake in odstopki v obliki, ki se nanaZajo
na natanénost obdelovanca nasploh.
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51. 1. Osnovni obliki profila povrfine

a — profil je znana funkelia
b — profil je slutajnosina funkeljn
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Preden preidemo k vrednotenju in ocenjevanju
povriine, si moramo ogledati tudi profil tehniéne
povriine, Profil tehniéne povriine lahko v osnovi
razdelimo v dve glayni skupini, in sicer:

— prvo oblike profila, ki je periodiine narave
in ima relativno veliko dolZino vala (sl. 1a). Sestoji
iz ene ali vedé kosinusnih ali sinusnih funkcij ozi-
roma oblik, ki se dajo razstaviti z navadno Fou-
rierovo analizo in

— drugo obliko, ki ima &sto stohastiéen pro-
fil in vsebuje le slutajnostne komponente ter ne
izkazuje nobenih perioditnosti (sl. 1b).

To sta dva tipa povriinskega profila. Vedina
povriinskih profilov, ki jih dobimo pri odrezava-
nju, le?i med obema osnovnima oblikama. To so
razlitno obdelani profili, ki so sestavljeni iz perio-
difnega in slucajnostnega dela, ter sestavljajo do-
lo¢eno neurejeno obliko. Kljub neurejenosti pa
lahko le zasledimo v takih profilih dolod¢eno perio-
difnost, ki omogoda sklepanje o specifitnosti obde-
lovalnih pogojev [4]. Te vrste profilov je lahko ved
v razlitnih oblikah. Zaradi tega so bili #e izdelani
predlogi za tipiziranje povriinskih profilov [3].

Za ugotavljanje kwvalitete povrfine uporablja-
mo vrsto razlifnih postopkov. Pri vseh teh postop-
kih pa previadujejo taki, pri katerih povriino
otipavamo, Sodobne naprave omogofajo, da do-
bivamo merilne rezultate hitro in brez potrate casa.
Hazen tega pa rifejo tudi krivuljo povriinskega
profila in imajo wvel karakteristifnih podatkov
hkrati. Pri tem so omogodéene tudi razli‘ne pove-
cave v smeri ordinatne in abscisne osi profila v zelo
Sirokem obmodju.

Za klasifikacijo kvalitete povriine in merjenja
hrapavosti sta bila izdelana dva sistema, to je M
sistem (mean-line system) in E sistem (envelope
system). Pri tem dobimo razlitne karakteristicne
vrednosti Ry Ry, Ry ipd.! V Evropl in tudi v ZDA
dandanes ponajved uporabljajo M sistem.

Zaradi lafjega predpisovanja kvalitete kovin-
skih povr#in so le-te razvricene v posebne kvalitet-
ne razrede. Tako lahko ocenjujemo kvaliteto po-
vifine s Stirinajstimi kvalitetnimi razredi. Osnovni
pokazalnik za tako ocenjevanje so najvedje dopust-
ne vrednosti srednjega odstopanja profila povréine,
ki ga ozna¢ujemo z R, in je podan v mikrometrih.

3. Nove karakicristike za ocenjevanje kvalitete
povriine

Karakteristitne vrednosti za ocenjevanje kva-
litete povrdine, kakor so omenjene Ra. Rs R: ipd.,
pa opisujejo obliko profila povriine le v smeri
ordinatne osi. Tako opisovanje je lahko kaj eno-
stransko in nepopolno ter ne daje dovolj zanesljive
ocene o dolofeni povrdini. Naj omenimo na tem
mestu samo en primer: vsi podatki, ki jih dobimo
z merjenjem po dosedanjih nadinih vrednotenja, ne

' Ra = aritmetifna srednja hrapavost

R: = geometriina arednja hrapavost
R = globlna hrapavosti

lodijo niti pravega profila povriine od njegove
zrealne slike. Razen tega ne lofijo niti okroglo gre-
benastega profila od konifasto grebenastega ipd.
Zaradi tega je neogibno treba za popolneje oce-
njevanje privzeti nove karakteristiéne vrednosti,
s pomodjo katerih bi bilo mogoée dobiti popolnejio
sliko dejanske povriine,

Ze relativno povrien Studij krivulj hrapavosti
nazommo pokaZe, da je lahke izredne zanimiva ana-
liza povriinskih profilov tudi v smeri njihove
ahscisne osi. Misel, da bi vrednotili hrapavost tudi
v smeri abscisne osi, seveda ni nova. Z njo se je
pecalo Ze ved znanih raziskovalcev, npr. Drevthaupt
[6]. Tudi Schmalz [7], ki je vpeljal keeficient node-
nja povriine, spada med raziskovalee, ki so sprem-
ljali analizo krivulj povidine kovinskih materialov
v smeri abscisne osl.

V zadnji dobi je raziskovanje povriine e in-
tenzivnejde. Vedno ved znanstvenikov in strokov-
njakov, ki se ukvarjajo z ebdelavoe tehniénih ma-
terialov, ugotavlja nepopolno ocenjevanje in vred-
notenje povriine z Ze omenjenimi karakteristiénimi
vrednostmi ter se ubada s poskusi, kako bl nazli
nove — popolnejie karakteristike, ki bi omogodile
vernejio sliko o dejanski povriini obdelovanca.

Tako je predlagal Mayers [8] prvi in drugi
odvod profila hrapavosti X (b) (sl. 1b) in usmerje-
nostne karakteristike profila, ki se podajajo kot
diferenca vsote profilnih dolZin s pozitivnimi in
negativanimi nakloni, apliciranimi na celotno refe-
renéno dolEino,

Iz lastnosti, ki jo da drugi odvod korelacijske
funkcije dolo¢enga profila, je dobil Peklenik [9]
dve novi karakteristiki, standardno deviacijo na-
klona profila in popreino jakost profila na dolo-
éenem nivoju.

Za boljie razumevanje povedanega si oglejmo
dve karakteristitni krivulji hrapavosti (sl. 2). Obe
krivulji hrapavosti lahko ccenimo z enakim kvalitet-
nim razredom. Obe povriini obdelovanca bi bili
po takem ocenjevanju vredni enako. Vendar se obe
krivulji, ki kaZfeta enako srednje odstopanje pro-
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fila povriine R, (5L 2a in 2b), po notranji izgradnji
bistveno razlikujeta med seboj. Potek krivulj je
v smeri abscisne osi dokaj razlicen, pa feprav je
vrednost za hrapavost R, in Ruer v smeri ordinatne
osi enaka. Potemtakem je jasno, da je potrebno za
bolj objektivno oceno kvalitete povriine upodtevati
tudi obliko krivulj hrapavosti v smeri absclsne osi.

4. Rezuliati iz raziskave kvalitete povriine

Kvaliteta povriine je odvisna od ved ciniteljev,
Za nai primer smo izbrali dve aluminijevi zlitini
L38 in D 4* in preskusali njihovoe kvaliteto po-
vriine s struZenjem v odvisnosti od podajanja, hi-
trosti rezanja in geometrije orodja. Objektivno oce-
njujemo obdelovalnost kovinskih materialov, pred-
vsem zlitin, po ne?eleznih kovinah namret, vse
bolj s kvaliteto povrdine. Zaradl tega je tudi ra-
zumljivo, odkod izvira vedno vedje zanimanje za
ocenjevanje kvalitete povridine.

Pri omenienih preskusih kvalitete povrsine in
iskanju novih karakteristitnih vrednosti za vred-
notenje in ocenjevanje povriine tudi v smeri
abseisne osi smo spreminjali hitrost rezanja pri
doloéenem cepilnemn kotu in podajanju. Iz diagra-
mov, ki jih kafeta sliki 3 in 4, lahko spremljamo
hrapavost v odvisnosti od hitrosti rezanja pri raz-
liénih podajanjih in cepilnem kotu 10* in 15 Ce
analiziramo kvaliteto povrdine obeh zlitin, lahko
sklenemo, da je ugodnejia hrapavost pri zlitini D 4
predvsem pri manjgih hitrostih rezanja npr. v = 100
do 500 mfmin in majhnih podajanjih. Zato pa na-
rafta k neugodnim vrednostim pri vedjih hitrostih
rezanja npr. od 500 do 1100 m/min in veé&jih podaja-
njih. Po legi posameznih regresijskih premic lahko
opazimao, da je kvaliteta povriine v splofnem precej
ugodnejsa pri zlitini D 58, kar je vidno iz znatno po-
loEnejdih regresijskih premic. Aluminijeva zlitina
Iy 58 je namred posebna zlitina za delo na avtomatih.
Zaradi tega vaebuje razen aluminija in bakra kot
glavne legirne komponente Se dodatke svinca in
bismuta. Svinec in bismut vplivata zelo ugodno na
obliko odrezkov. Vrhu tega pa ja njun vpliv ugo-
den tudi za obdelovalnost zlitine szame. Obraba
orodij je pri zlitini D58 zelo majhna — znatno
manjsa kakor pri aluminijevi zlitini D 4. Razen
tega dufita svinec in bismut tudi nihanje, ki se po-
javlja pri stroju, ter s tem ugodno vplivata na
kvaliteto povriine.

Aluminijeva zlitina D4 wvsebuje razen bakra
kot glavne legime komponente e magnezij, silicij
in mangan. Vsi trije legirni elementi sestavljajo
v zlitini trde medkovinske spojine, ki povzrodéajo
glabfe obdelovalne sposobnosti zlitine [10].

Tudi pri vrednotenju kvalitete povriine in
s tem obdelovalne sposobnosti pravkar opisanih
aluminijevih zlitin smo upoftevali karakteristi¢ne
vrednosti v smeri ordinatne osi, &eprav je iz dia-
gramov povrsin, ki smo jih posneli na posebni

-l:_n:.a in D4 sta imterni oznadébl za aluminijevi zlitind v
Industrijl metalnih polizdelkov — IMPOL v Slovenskl Bistricl.
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5l. 3. Odvisnost hrapavosti od hitrosti rezanja
za aluminijevo zlitine D 58
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51, 4. Odvisnost hrapavosti od hitrosti rezanjo
za aluminijevo zlitino D4

preskufevalni napravi Talysurl 4, razlofno vidna
velika razlika krivulj v smeri abscisne osi.
Poglejmo samo en primer, pri katerem smo

izbrali zlitino D58, pri hitrosti rezanja ¢ =
= 200 m/min in 1100 m/min pri cepilnih kotih 10°
in 15 ter podajanjih 0,028, 0,05, 008 in

0.135 mm/vrt! Pri ocenjevanju hrapavosti smo ana-
lizirali posamezne krivulje hrapavosti Re v smeri
abscisne osi. Pri tem smo Steli posamezne obradaine
tocke v krivulji hrapavosti, tj. hribéke (peaks) M.
Rezultati Stetja se nanaajo na referenino dolZino
4,5 mm, kar znafa pri 100-kratni povedavi v smeri
abscizne osi 460 mm. Povedava v smeri ordinatne
osi je znafala 5000-kKrat,

Ce podrobneje analiziramo krivulje hrapavosti
in preitejemo Stevile vrhov N, v danih pogojih,
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dobimo zanimive wrednosti, ki jih ponazarja
slika 5. Se posebno zanimiva je hrapavost v todki
pri podajanju 0,08 mm/vrt, V tej tocki znasa vred-
nost za R, 0,57 um za oba cepilna kota. Enak je
torej kvalitetni razred, enaka funkcija srednjih
vrednostl my, enaka Ry in Runer, pa vendar gre za
" dwve bistveno razlitni krivulji po notranji izgradniji,
kar lepo prikazuje slika 6, ki predotuje originalni
profil povrdine v obeh primerih.

Podobno kakor slika 5 kafe tudi slika 7 po-
datke Ry in N, za hitrost rezanja 1100 m/min pri
podajanjih & = 0,028: 0,05: 0,08 in 0,135 mm/vrt in
cepilnih kotih 100 in 15°%

Z obeh slik § in 7 je razvidna enaka tendenca
hrapavosti in 5tevila vrhov. Hrapavost z wedjim
podajanjem moéno narad®a, Stevilo vrhov pa pada.
To potrjuje nafo trditev, da je lahko zelo zanimiva
tudi analiza v smeri abscisne osi
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51.5. Hrapavost povrfine R, in Stevilo vrhop N, v
odvisnosti od podajanja pri hitrosti rezanja 200 m/min

5. Vrednotenje povriine v smeri abscisne osi

Preden preidemo k teoretiéni raziskavi in
praktiéni uporabi novih karakteristi¢nih vredno-
sti, si oglejmo e lastnosti povréinskega profila. Pri
tem je neogibno potrebno spoznati predvsem 1o,
ali so povrdinski profili stacionarni in ergodiéni
ali ne, Odgovor na zastavljeno vpralanje je za
nadaljnje vrednotenje wvelikega pomena. Povriing
otipamo po navadl samo na enem poljubnem me-
stu. Pri tem predpostavlijamo, da dobimo pri mer-
jenju na drugih mestih istega obdelovanca enake
vrednosti. Kakor je bilo dokazano, je to tudi res
tako [4,9]. Tudi pri nafih meritvah so bili rezultati
pri merjenjih kvalitete povriine zelo podobni in
so potrdili prejinja predvidevanja. Tako sta sred-
nja vrednost profila m; in raztrosa D, kot stati-
stitni vrednosti konstantni, Take profile lahko ima-
mo za stacionarne.
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5L 7. Hrapevost popriine R, in Itepvilo vrhove N, ¢
odvisnosti od podajarija in hitrosti rezanja 1100 m/min

& = 0,08 mm/vrt,
ro= 134,
Ry = g57
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b) v = 200 m'min,
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Ena sama meritev, kakréno v praksi opravlja-
mo najvedkrat, je lahko veljavna samo takrat, ka-
dar je profil ergodifen. Ta pogoj je — kakor so
pokazale novejle raziskave — izpolnjen, saj se
korelacijske funkcije profilov z f# - o bliZajo
vrednosti nié. ‘Tako lahko dobimo, da sta izpol-
njena oba postavljena pogoja.

Profile, ki so sestavljeni iz periodi¢nih in slu-
dajnostnih funkeij, lahko imamo za slufajnostne
funkeije X (b). Opifemo jih lahko s funkcijo sred-
njih vrednosti in korelacijsko funkeijo.

Funkcija srednjih vrednosti se glasi:

+@0
@
m, (b) ~ M[X (b)) =J'xj (b) dz
—iil
kjer pomenijo:
mg (b)) = m;:; —funkecijo srednjih vrednosti elemen-
tarnega rezalnega profila v um
M —pridakovano vrednost
b —éirino rezalnega prostora v mm

'(s)

Ker je profil stacionaren, je m.(b) = konst in
zato dobi funkeija srednjih vrednosti obliko:

— pogojeno distribueijsko gostolo od

m; (B) —-}:.'f{.'ﬂ dr

Stopnja odvisnosti dveh ordinat profila X (bs) in
X (bs) je karakterizirana s korelacijskim momen-
tom R (b, bs). To advisnost lahko razlagamo v smi-
slu verjetnosti kot pricakovano vrednost:

Rx (by, ba) = M {[X (br) — M (b)) (X (B5) — m (b2)])

Korelacijska funkcija K (b, by) sestavlja vsoto ko-
relacijskih momentov posamesznih ordinat profila:

K. (bs, bs) = [ X (b) — m. (B)] [X (bs) — m. (bs)) -
Y of (=g, @ by, be) day daxs

Za stacionarne profile je korelacijska funkeija od-
visna samo od razlike by — bs (sl. 8). Tako dobimo
funkeijo:

K.r (hp h 'I" ﬁ]

- f} (xr — my) (x2 — ) f (T, 22y f) dixy dxz

[v] myg x

g]. 8. Geometrifna oblika povrfinskega rezalnega
profila

kjer pomenijo posamezne oznacbe:
R, — korelacijski moment elementarnega
rezalnega profila
K (/) — korelacijsko funkecijo elementarnega
rezalnega profila
X (b) = x — slufajnostno amplitudo profila
Pisanje ordinat lahko tudi poenostavime in pifemo
X(b) =zxp X (bs) = z2 in m.(b) = m,, Ce je f=0,
dobimo iz zadnje enafbe vrednost za raztros pro-
fila D,:
K(0)=D:

ki znaSa za stacionarne profile:
s :
D; = ps = [ (x—m.) f (z) da
=& .

Povedali smo Ze, da dobivamo v praksi wvefidel
povriinske profile, ki so sestavljeni iz dela pe-
rioditnega dela éisto stohastitnega profila. Iz da-
nega profila je moZne izradunati korelacijske funk-
cijo za posamezne oblike profilov.

Korelacijsko  funkeijo stohastilnega profila
lahko izrazimo z eksponencialno funkecijo

K;{ﬂ}=‘ DIE'_':'Ti

kjer je o pozitivni eksponent.
Tudi periodiéno funkcijo lahko izrazimo v dru-
gadéni obliki:
K:(f) =Decos 2 f

kjer pomeni 2 frekvenco osnovnega elementarnega
rezalnega profila.

Tako dobimo esnovno obliko korelacijske funk-
cije za profile povriin:

Ke(f) =Dre "% . cos g

Slika -9 prikazuje dve obliki korelacijske funkcije
pri razlitnih «. Iz oblike obeh krivulj lahko skle-
pamo:

Ce so v profilu modna in gostejia neenakomer-
na nihanja v velikosti amplitud (sl. 9¢), dobimo

518, Korelacijske funkcije K. (ff) za stichastifne profile

n = korelneijeki funkeijl Ky (8)
b = malo Spremenjend ek profiln
¢ — modne spremenjent potek profila



med ordinatami X; majhne korelacijske momente.
Majhni korelacijski momentl povzrodajo bolj strm
padec korelacijske krivulje (sl. 9 a). Eksponent o je
v tem primeru vedji od ene (a2 > 1).

Ce pa imamo v profilu manjse enakomernejie
spremembe (sl 9b), dobimo wvelike korelacijske
momente, ki dajejo poloinejio krivuljo korelacij-
gke funkeije. Pri tem je eksponent o manjii od
ene {o; << 1).

To spoznanje lahke prenesemo tudi na nas
primer. Tudi v tem primeru dobimo pri profilu
z gostejifimi amplitudami veéje Stevilo vrhov N,
in 8 tem manjfe korelacijske momente ter tako
bolj strmo krivulje korelacijske funkeije. Pri kri-
vulji # manjiimi spremembami pa dobimo manjie
Stevilo vrhov in polo¥nejio krivuljo korelacijske
funkeije.

Iz povedanega lahko sklepamo, da daje stetje
vrhov na elementarnem rezalnem profilu novo
modnost za kvantitativno oceno korelacijske funk-
cije pri oftenjevanju  kvalitete povrdine. Iz tega
izhaja, da je profil, ki ima ved vrhov (sl. 6 a), bolj
slutajnosten in neregularen ter pomeni tudi bolj
sludajnostno in meregularno funkeljo. Profil pa,
ki ima manjfe #tevilo vrhov (sl. 8b), pomeni bolj
regularno korelacijsko funkeijo in bolj regularen
potek profila hrapavosti samega. Tako je v danem
primeru moéno izratunati korelacijsko funkcijo za
vse vrste profilov, ki jih dobivamo z razliénimi
postopki odrezavanja. Primer kaZe tudi dovolj na-
zorno, da lahke s pomoéjo korelacijskih funkeij
odkrivamo vzroke za periodiénost na obdelanih
povriinah, Ti wvzroki lahke nastajajo zaradi po-
dajanja, geometrije orodja, grobe strukture in dru-
gih &niteljev pri adrezavanju.

Za nad primer vrednotenja kwvalitete povriine
s Stetjem vrhov lahke prav take dobimo razliéne
potrebne korelacijske funkecije. Za rezalni profil
strufene povriine po sliki Ba, ki je strufen s ce-
pilnim kotom » = 10°, je bolj neregularen in iz-
kazuje ved predtetih vrhov (glej tudi sliko 5), do-
bimo bolj strm padec korelacijske funkcije. Pri
rezalnem profilu, ki ga kaZe slika 6 b — ta je bol;j
regularen in strufen s cepilnim kotom y = 15 —
dobimo tudi manjfe Etevilo vrhov. Zaradi tega je
tudi korelacijska funkeija tega profila polofnejia
{sl. 10)

Kel)
Oy
7=15°
¥=10°
0 o ]
SL10. Ocenjeni korelacijski funkciji za y= 10" in
r=1
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6. Sklepi

Iz povedanega je razvidno, da je modno = ko-
relacijskimi funkeijami zelo natanéno opisati pro=
tile obdelanih povriin. Pri tem prinasa korela-
cijska funkecija v raziskave povriin. predvsem dve
bistveni prednosti:

— sposcbnost, da oceni povriine tudi v smeri
abseisne osi, deprav so njene karakteristiéne vred-
nosti v smeri ordinatne osi enake in

— moZnost, da pri dolofenem povriinskem
profilu lod¢imo stohastiden del profila od periodic-
nega.

Razen omenjenega trdimo lahko 3e, da je Stetje
vrhov dolofenega profila lahke nov prispevek k
vrednotenju  kvalitete povrdine v smeri abscisne
0=l

Ceprav je radunanje s kurel'acijskimi funk-
cijami in vrednotenje v smeri abscisne osi za prak-
tike v delavnici za zdaj %e zelo nepraktiéno in
dolgotrajno, saj je zanj potreben visoko Zolan stro-
kovnjak hkrati z dragimi preskufevalnimi napra-
vami, je prikazana tehnika za osnovne raziskave,
pri katerih je povriinski profil posledica rezalnega
in brusilnega postopka, izvrsten pripomodek =za
njegovo popolnejfo analizo.

LITERATURA

[1] Schorach, H.: Giitebestimmungen an tech-
nischen Oberflichen, Wissenschaftliche WVerlags-
gesellschaft, Stuttgart 1958,

[2] Schlesinger, G.: Messung der Oberflichen-
giite, Springer Verlag, Berlin-Géttingen-Heidelberg
1951.

[3] Horn, W.: Messen und Priifen von_ Ober-
flichen. Deutsche-Verlags-Anstalt GmbH, Stuit-
gart 1964, :

[4] Peklenik, J.: Grundlagen zur Korrelations-
theorie technischer Oberfliichen, Industrie-Anzeiger
Nr. 26, Mirz 1965.

[5] Peklenik, J.: Investigation of the Surface
Typology Annals of the CIRP, Vol. XV. pp 381-385.

[6] Dreyhaupt, W.: Rauheit, Vélligkeit und
Traganteil, Werkstattstechnik und Werkstattsleiter
1841, 5 337.

[7] Schmalz, G.: Technische Oberflichenkunde,
Springer Verlag, Berlin 1936.

[8] Mavers, N. O.: Characterisation of Surface
Roughness, Wear 5. 1962, 182—180.

[9] Peklenik, J.: Contribution to the Theory
of Surface Characterisation, CIRP-Annalen 1963/
/1964 B. 12-173/178.

[10] Leskovar, P.: Nekaj znatilnosti pri pre-
iskavah odrezovalnosti aluminijevih zlitin z orodji
iz hitroreznega jekla. SV 19689 — 4/5, s, 116—122,

Avitor]ev naslov:
doc. mag. ing. Polde Leskovar,
Fakulteta za sirojnifivo
Univerze v Lijubljani



